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RESUMEN

Objetivo: Determinar si Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC vy la
estandarizacion de los procesos de impresioén Offset en la empresa Surfit Westrock
de Paramonga — Provincia de Barranca, 2025. Métodos: En cuanto a la poblacién
de nuestra investigacion, son los 400 trabajadores de la empresa de impresién Offset
Surfit Westrock de Paramonga — Provincia de Barranca, 2025, considerando una
poblacién finita. La eleccion del tamafio de la muestra en nuestra investigacion, se
midio a través de un calculo estadistico y resulté de 132 trabajadores participantes.
Segun indica el alfa de Cronbach el instrumento arroja un 83,8 % de validez.
Resultados: Que, si existe relacion de las dos variables planteadas tanto las La
metodologia DMAIC vy la estandarizacion de los procesos de impresion Offset en
la empresa Surfit Westrock y aportar con la presente investigacion el enfoque, con
sus dimensiones e indicadores respectivos. Conclusiones: Representa el 95% de
confiabilidad, probandose que hay relacion de la variable la Metodologia DMAIC
y la estandarizacion de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit

Westrock de Paramonga — Provincia de Barranca, 2025.

Palabras claves: Metodologia DMAIC, estandarizacion de procesos de impresion

Offset, empresa Surfit Estrock.
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ABSTRACT

Objective: To determine if there is a relationship between the DMAIC
methodology and the standardization of offset printing processes at the Surfit
Westrock company in Paramonga - Barranca Province, 2025. Methods: Regarding
the population of our research, they are the 400 workers of the Surfit Westrock
offset printing company in Paramonga - Barranca Province, 2025, considering a
finite population. The choice of the sample size in our research was measured
through a statistical calculation and resulted in 132 participating workers.
According to Cronbach's alpha, the instrument shows 83.8% validity. Results:
That, if there is a relationship between the two variables raised, both the DMAIC
methodology and the standardization of offset printing processes at the Surfit
Westrock company and contribute with the present research the approach, with its
respective dimensions and indicators. Conclusions: It represents 95% reliability,
proving a relationship between the DMAIC methodology variable and the
standardization of offset printing processes at the Surfit Westrock company in

Paramonga, Barranca Province, 2025.

Keywords: DMAIC methodology, standardization of offset printing processes,

Surfit Westrock company.
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INTRODUCCION

La competitividad de las organizaciones industriales en el contexto actual
depende, en gran medida, de su capacidad para optimizar procesos, reducir
desperdicios y asegurar niveles consistentes de calidad en sus productos. En
particular, las empresas del sector de empaques y soluciones de impresion enfrentan
una creciente presion por parte del mercado para ofrecer productos que cumplan
con altos estandares técnicos, plazos de entrega cada vez mas ajustados y costos
competitivos. Este escenario exige la adopcién de metodologias de mejora continua
que permitan analizar sistematicamente los procesos productivos, identificar
fuentes de variabilidad y establecer mecanismos de control que aseguren la
estandarizacion de las operaciones. En este marco, la aplicacion de la metodologia
DMAIC se ha consolidado como una herramienta estratégica para la gestion de
procesos industriales, especialmente en aquellos entornos donde la precision y la
repetibilidad de las operaciones son factores criticos para la calidad del producto

final.

El sector de impresién industrial, particularmente el proceso de impresion
Offset, constituye una actividad altamente técnica en la que intervienen multiples
variables operativas, tales como la calibracién de maquinaria, la preparacion de
planchas, la viscosidad de las tintas, la presion de impresion y las condiciones
ambientales del proceso. La interaccion de estos factores puede generar variaciones
significativas en la calidad del impreso, manifestadas en defectos como
desalineaciones, diferencias de color, manchas, pérdida de definicion o desperdicio
de material. En consecuencia, la falta de procedimientos estandarizados y de
mecanismos sistematicos de control puede traducirse en reprocesos, incremento de
costos operativos y disminucion de la productividad. Frente a esta problematica, las
organizaciones buscan implementar enfoques estructurados que permitan
identificar las causas raiz de las ineficiencias y disefiar soluciones sostenibles

orientadas a la mejora del desempefio productivo.

En el ambito de la gestion de calidad, la filosofia de Six Sigma ha
demostrado ser particularmente efectiva para la reduccién de la variabilidad en los

procesos y la mejora continua de los resultados organizacionales. Dentro de este

13



enfoque, la metodologia DMAIC —acrénimo de las fases Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar— constituye un modelo sistematico para el desarrollo de
proyectos de mejora basados en datos. Cada una de estas etapas permite estructurar
el proceso de diagndstico y solucién de problemas: en la fase de definicién se
delimita el problema y los objetivos del proyecto; en la etapa de medicion se
recopilan datos relevantes para comprender el desempefio actual del proceso;
posteriormente, en la fase de analisis se identifican las causas raiz de las deficiencias
detectadas; la fase de mejora se orienta a disefiar e implementar soluciones que
optimicen el proceso; finalmente, la etapa de control busca asegurar la

sostenibilidad de los cambios mediante la estandarizacion y el monitoreo continuo.

La aplicacion de esta metodologia en entornos industriales no solo permite
mejorar indicadores de desempefio, sino que también contribuye a fortalecer la
cultura organizacional orientada a la calidad y la toma de decisiones basada en
evidencia. En procesos productivos complejos como la impresion Offset, donde la
coordinacién entre maquinaria, materiales y recursos humanos resulta
determinante, el enfoque DMAIC facilita la identificacion de oportunidades de
mejora que, de otro modo, podrian pasar desapercibidas. Asimismo, promueve la
documentacion sistematica de procedimientos y la implementacion de estandares
operativos que reducen la dependencia del conocimiento empirico individual y

favorecen la replicabilidad de las mejores préacticas dentro de la organizacion.

En el contexto de la industria del carton corrugado y soluciones de
empaque, las empresas dedicadas a la impresion grafica sobre materiales de
embalaje desempefian un papel fundamental en la cadena de valor de multiples
sectores econdémicos, incluyendo alimentos, bebidas, productos de consumo masivo
y bienes industriales. La calidad de la impresion en los empaques no solo cumple
una funcion estética o informativa, sino que también representa un elemento
estratégico para la identidad de marca y la percepcién del consumidor final. Por
ello, los errores o inconsistencias en el proceso de impresion pueden tener impactos
significativos tanto en la eficiencia productiva como en la reputacion comercial de

la empresa.
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En este contexto, la empresa Smurfit Westrock, reconocida a nivel
internacional por su liderazgo en soluciones de empaque sostenible, desarrolla
operaciones industriales en diversas regiones del mundo, incluyendo el Perd. Una
de sus plantas se encuentra ubicada en el distrito de Paramonga, donde se llevan a
cabo procesos relacionados con la produccién de papel, cartén y soluciones de
embalaje impresas. Dentro de estas operaciones, el area de impresion Offset cumple
una funcion clave en la generacién de valor agregado a los productos de la empresa,
ya que permite incorporar elementos graficos, informacion comercial vy

caracteristicas visuales diferenciadoras en los empaques fabricados.

Sin embargo, como ocurre en muchos procesos industriales que dependen
de multiples variables técnicas y operativas, el proceso de impresion Offset puede
enfrentar desafios relacionados con la variabilidad en la calidad de los impresos, el
consumo excesivo de materiales, los tiempos prolongados de ajuste de maquinaria
y la falta de procedimientos estandarizados para la ejecucion de determinadas
tareas. Estas situaciones pueden derivar en incrementos en los niveles de
desperdicio, reduccion de la eficiencia operativa y dificultades para mantener una
calidad consistente en los productos finales. En consecuencia, surge la necesidad de
implementar herramientas de gestion que permitan analizar de manera sistematica
el funcionamiento del proceso y establecer estrategias de mejora orientadas a la

estandarizacion y optimizacion de las operaciones.

La estandarizacion de procesos constituye un elemento esencial dentro de
los sistemas modernos de gestion de calidad. Mediante la definicion clara de
procedimientos, parametros operativos y responsabilidades, la estandarizacion
permite reducir la variabilidad en las actividades productivas y asegurar que las
tareas se ejecuten de manera consistente independientemente del operador o del
turno de trabajo. Asimismo, facilita la capacitacion del personal, mejora la
comunicacion organizacional y proporciona una base solida para la implementacion
de iniciativas de mejora continua. En el caso especifico de los procesos de
impresion industrial, la estandarizacion resulta particularmente relevante debido a

la sensibilidad del proceso frente a cambios en variables técnicas y operativas.

15



En este sentido, la integracion de la metodologia DMAIC con estrategias
de estandarizacion de procesos representa una oportunidad significativa para
mejorar el desempefio del area de impresion Offset en la planta de Paramonga. Al
aplicar un enfoque estructurado basado en datos, es posible identificar las
principales fuentes de ineficiencia dentro del proceso, analizar sus causas
subyacentes y disefiar soluciones orientadas a optimizar las operaciones.
Posteriormente, mediante la implementacion de procedimientos estandarizados y
mecanismos de control, se puede asegurar que las mejoras alcanzadas se mantengan

a lo largo del tiempo, evitando la reaparicion de los problemas identificados.

La relevancia de esta investigacion radica en su contribucién tanto a nivel
practico como académico. Desde una perspectiva empresarial, el estudio busca
proporcionar a la organizacion herramientas y lineamientos que permitan mejorar
la eficiencia del proceso de impresion Offset, reducir los niveles de desperdicio y
fortalecer los sistemas de control de calidad. Desde el punto de vista academico, la
investigacion aporta evidencia sobre la aplicacion de la metodologia DMAIC enun
contexto industrial especifico del sector de empaques en el Peru, contribuyendo al
desarrollo del conocimiento en el ambito de la ingenieria industrial y la gestion de

operaciones.

Asimismo, el estudio se inscribe dentro de las tendencias actuales de
transformacion industrial, donde las organizaciones buscan integrar metodologias
de mejora continua con practicas de gestion basadas en datos y estandarizacion de
procesos. En un entorno global caracterizado por la creciente competencia y la
rapida evolucién tecnoldgica, la capacidad de las empresas para analizar y optimizar
sus procesos productivos se convierte en un factor determinante para su
sostenibilidad y crecimiento. En consecuencia, investigaciones orientadas a la
aplicacion préactica de herramientas como DMAIC adquieren una importancia

creciente en el ambito de la gestién industrial.

En virtud de lo expuesto, la presente investigacion tiene como propésito
analizar la aplicacion de la metodologia DMAIC como herramienta para la
estandarizacion de los procesos de impresion Offset en la empresa Smurfit

Westrock, planta Paramonga, durante el afio 2025. A través de un enfoque
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sistematico de diagnostico y mejora, se busca identificar las principales causas de
variabilidad en el proceso, proponer acciones de mejora orientadas a la optimizacion
de las operaciones y establecer mecanismos de control que permitan consolidar la
estandarizacion de los procedimientos. De esta manera, el estudio pretende
contribuir al fortalecimiento de la eficiencia productiva y la calidad de los procesos
en la organizacion, asi como generar conocimientos aplicables a otros contextos
industriales donde la mejora continua y la estandarizacion de procesos constituyen

factores clave para la competitividad empresarial.

Paramonga es uno de los distritos de la provincia de Barranca, ubicado al
norte del departamento de Lima de nuestro Peru. Pertenece al Gobierno Regional
de Lima Provincias. Es un pueblo industrial por contar con empresas de renombre,
excelente clima, excelente tierra para el sembrio de cafia de azucar, frutales, calidos
hospedajes, gente amigable y trabajadora, y la conservacion de recursos naturales

resaltando el sol y el agua, etc.

El objetivo de nuestra investigacion es determinar la relacion de 2 variables
importantes que resulta necesario en la empresa de impresiones Offset Surfit
Westrock (tema en estudio) como son: la Metodologia DMAIC y la estandarizacion
de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock de Paramonga —

Provincia de Barranca, 2025.

Los Autores.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

En el contexto actual de la industria manufacturera, las organizaciones
enfrentan una creciente presion por mejorar continuamente la eficiencia de
sus procesos productivos, reducir costos operativos y garantizar altos
estandares de calidad en sus productos. La globalizacion de los mercados, el
incremento de la competencia y las exigencias cada vez mayores de los
clientes han generado la necesidad de adoptar enfoques sistematicos de
gestion que permitan optimizar las operaciones industriales. En este
escenario, la gestion de procesos productivos se convierte en un factor
estratégico para la sostenibilidad y competitividad de las empresas,
especialmente en sectores donde la calidad del producto final depende de la

precision y consistencia de maltiples variables técnicas y operativas.

Dentro de este contexto, la industria del papel, carton y soluciones de
empaque representa uno de los sectores mas relevantes en la cadena de
suministro de diversas actividades econdmicas, tales como la industria
alimentaria, farmacéutica, de bebidas y de productos de consumo masivo. Los
empaques no solo cumplen una funcion de proteccion y transporte de los
productos, sino que también desempefian un papel fundamental en la
comunicacion visual de las marcas, la identificacion de los productos y la
diferenciacion en los mercados. Por ello, la calidad de la impresién en los
empaques adquiere una importancia significativa, ya que influye directamente

en la percepcion del consumidor y en la imagen corporativa de las empresas.
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En el proceso de produccion de empaques impresos, uno de los sistemas
tecnoldgicos mas utilizados es la impresion Offset, debido a su capacidad para
reproducir imagenes y textos con alta calidad, precision cromética y
uniformidad en grandes volimenes de produccion. Este proceso se basa en la
transferencia indirecta de la tinta desde una plancha metélica hacia un cilindro
intermedio y posteriormente al sustrato de impresion, lo cual permite obtener
impresiones detalladas y consistentes. No obstante, la operacion eficiente de
este sistema requiere un estricto control de diversas variables técnicas, tales
como la viscosidad de las tintas, el balance agua-tinta, la presion de los
cilindros, la alineacion de las planchas, la calibracion de los equipos y las
condiciones ambientales del entorno de trabajo.

Debido a la complejidad técnica que caracteriza al proceso de impresion
Offset, la ausencia de procedimientos claramente definidos y estandarizados
puede generar variaciones significativas en la calidad de los impresos. Estas
variaciones pueden manifestarse en defectos como diferencias de tonalidad,
desalineaciones, manchas de tinta, pérdida de definicion de las imagenes o
desperdicio de materiales. Cuando estas situaciones se presentan de manera
recurrente, afectan directamente la productividad del proceso, incrementan
los niveles de merma y generan retrasos en los tiempos de entrega, lo que

repercute negativamente en la rentabilidad y en la satisfaccidn de los clientes.

En muchas organizaciones industriales, los procesos productivos se
desarrollan a partir de conocimientos empiricos adquiridos por los operadores
a lo largo de su experiencia laboral. Si bien esta experiencia constituye un
recurso valioso para la ejecucion de las tareas operativas, la dependencia
excesiva del conocimiento individual puede generar inconsistencias en la
forma en que se realizan las actividades, especialmente cuando no existen
procedimientos documentados que orienten el desarrollo de las operaciones.
Como consecuencia, cada operador puede ejecutar una misma tarea de
manera distinta, lo que incrementa la variabilidad del proceso y dificulta la

identificacion de las causas que originan los problemas de calidad.
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En este contexto, la estandarizacidn de procesos se convierte en una
herramienta fundamental para garantizar la uniformidad en la ejecucion de las
actividades productivas. La estandarizacion implica la definicién clara de
procedimientos, parametros operativos y métodos de trabajo que permitan
realizar las tareas de manera consistente y repetible. Asimismo, facilita la
capacitacion del personal, mejora la coordinacion entre las diferentes areas de
la organizacion y proporciona una base solida para la implementacion de
sistemas de mejora continua. Sin embargo, en muchas empresas industriales,
los procesos aun presentan un bajo nivel de estandarizacion, lo que limita la

capacidad de controlar y optimizar las operaciones.

La problematica relacionada con la falta de estandarizacion de procesos se
hace especialmente evidente en aquellas areas donde intervienen maltiples
variables técnicas y donde pequefias variaciones pueden generar impactos
significativos en los resultados finales. En el caso de los procesos de
impresion Offset, la ausencia de parametros estandarizados para la
preparacion de maquinas, la regulacion de tintas o la configuracion de los
equipos puede ocasionar tiempos prolongados de ajuste, incremento en el
consumo de insumos y mayores niveles de desperdicio de materiales. Estas
situaciones no solo afectan la eficiencia operativa, sino que también
incrementan los costos de produccion y reducen la competitividad de la

empresa en el mercado.

Frente a estos desafios, las organizaciones industriales han comenzado a
incorporar metodologias de mejora continua que permitan analizar de manera
sistematica los procesos productivos y desarrollar soluciones orientadas a la
optimizacion de las operaciones. Una de las metodologias mas reconocidas
en el &mbito de la gestidn de calidad es la Six Sigma, la cual se enfoca en la
reduccion de la variabilidad de los procesos mediante el analisis estadistico
de datos y la implementacion de mejoras estructuradas. Dentro de este
enfoque, la metodologia DMAIC constituye un modelo de mejora que permite
identificar problemas, analizar sus causas y establecer acciones correctivas

que aseguren la sostenibilidad de las mejoras en el tiempo.
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La aplicacién de la metodologia DMAIC en entornos industriales permite
abordar los problemas operativos de manera estructurada y basada en
evidencia. A través de sus cinco fases —definir, medir, analizar, mejorar y
controlar— esta metodologia facilita la comprensién del comportamiento de
los procesos, la identificacion de las principales fuentes de variabilidad y la
implementacion de soluciones orientadas a la mejora del desempefio
productivo. Ademas, promueve la cultura de toma de decisiones basada en
datos y fortalece la gestion de calidad dentro de las organizaciones.

En el &mbito nacional, las empresas del sector papelero y de empaques
también enfrentan el desafio de mejorar la eficiencia de sus procesos
productivos para mantenerse competitivas en un mercado cada vez mas
exigente. En el Peru, diversas organizaciones dedicadas a la fabricacion de
empagques han iniciado procesos de modernizacion tecnolégica y adopcion de
metodologias de mejora continua con el proposito de optimizar sus
operaciones y reducir los niveles de desperdicio en sus procesos productivos.
Sin embargo, aun persisten oportunidades de mejora en la estandarizacion de
procesos y en la implementacion sistematica de herramientas de gestion de

calidad.

En este contexto se encuentra la empresa Smurfit Westrock, una organizacion
lider en la produccion de papel, carton y soluciones de empaque sostenible a
nivel internacional. La empresa cuenta con diversas plantas de produccion en
América Latina, incluyendo instalaciones industriales en el Pert. Una de estas
plantas se ubica en el distrito de Paramonga, donde se desarrollan diversas
operaciones relacionadas con la produccion de materiales de embalaje y

procesos de impresion industrial.

Dentro de las operaciones de esta planta, el area de impresion Offset
desempefia un papel clave en la generacién de valor agregado para los
productos elaborados por la empresa. A traves de este proceso se incorporan
elementos gréaficos y visuales en los empaques, los cuales cumplen funciones
informativas, comerciales y de posicionamiento de marca para los clientes de

la organizacion. No obstante, al tratarse de un proceso técnico que involucra
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multiples variables operativas, su desempefio puede verse afectado por
diversos factores relacionados con la configuracién de los equipos, la

preparacion de materiales y la ejecucién de los procedimientos operativos.

En este sentido, se ha identificado que uno de los principales desafios dentro
del proceso de impresion Offset en la planta de Paramonga esté relacionado
con la variabilidad en la ejecucion de las operaciones, lo cual puede generar
inconsistencias en la calidad de los impresos y niveles elevados de
desperdicio de materiales. Esta situacion puede estar asociada a la ausencia
de procedimientos estandarizados claramente definidos, asi como a la falta de
herramientas sistematicas para el analisis y control del proceso productivo.
Como resultado, se presentan dificultades para identificar con precision las
causas que originan los problemas de calidad y para implementar soluciones

gue garanticen mejoras sostenibles en el tiempo.

Asimismo, la falta de estandarizacion puede ocasionar que los tiempos de
preparacion y ajuste de las maquinas de impresion sean mayores a los
necesarios, lo que reduce la eficiencia operativa y afecta el cumplimiento de
los programas de produccion. En un entorno industrial donde la eficiencia y
la rapidez de respuesta constituyen factores criticos para la competitividad,
estas limitaciones pueden representar un obstaculo significativo para el logro

de los objetivos organizacionales.

Ante esta situacion, surge la necesidad de desarrollar un enfoque sistematico
que permita analizar en profundidad el funcionamiento del proceso de
impresion Offset, identificar las principales fuentes de variabilidad y
establecer estrategias de mejora orientadas a la estandarizacion de las
operaciones. En este contexto, la aplicacion de la metodologia DMAIC
representa una alternativa viable para abordar la problematica identificada, ya
que proporciona un marco estructurado para el analisis y la mejora de los

procesos productivos.

En consecuencia, resulta pertinente realizar una investigacion orientada a

evaluar la aplicacién de la metodologia DMAIC como herramienta para la
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estandarizacion del proceso de impresion Offset en la planta de Paramonga.
A través de este enfoque, se busca identificar las principales causas de
ineficiencia en el proceso, disefiar propuestas de mejora basadas en el analisis
de datos y establecer mecanismos de control que permitan asegurar la
sostenibilidad de las mejoras implementadas. De esta manera, el estudio
pretende contribuir al fortalecimiento de la gestion de procesos dentro de la
organizacion y al desarrollo de estrategias que permitan mejorar la eficiencia
productiva, reducir los niveles de desperdicio y garantizar una mayor
consistencia en la calidad de los productos impresos.A medida que avanzaba
la tecnologia, la impresion offset fue mejorando en términos de eficiencia y
calidad. En sus primeras etapas, el proceso requeria una configuracion manual
laboriosa, lo que limitaba su aplicabilidad en la produccion a gran escala. Sin
embargo, con los avances en maquinaria y técnicas de impresion, se lograron

importantes mejoras.

La introduccién de la automatizacion y la maquinaria especializada
permitieron una mayor velocidad de produccion y una mayor precision en la
impresion offset. La incorporacion de sistemas de control de color y registros
mejoro aun mas la calidad de impresion, garantizando una reproduccion fiel

de los disefos.

La impresion offset ofrece varias ventajas distintivas en comparacion con
otras técnicas de impresion. En primer lugar, la calidad de impresion es
excepcional, con colores vivos, detalles finos y una reproduccion precisa.
Ademas, la capacidad de imprimir en una amplia variedad de sustratos,
incluyendo papel satinado, carton y plastico, brinda versatilidad y opciones

de disefio.

Sin embargo, la impresion offset también presenta desafios. El tiempo y los
costos asociados con la configuracion inicial pueden ser altos, lo que la hace
mas adecuada para tiradas de impresion a gran escala. Ademas, la necesidad
de una preparacion cuidadosa y el control del registro requieren habilidades

y experiencia especializadas.
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1.2

La metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) se
aplica en la impresion offset para optimizar procesos, mejorar la calidad y

eliminar defectos mediante un enfoque estructurado y basado en datos.

Uno de los problemas que se presentan en las impresiones Offset en la
empresa Surfit Westrock de Paramonga es el elevado tiempo de entrega (lead
time) que generan: elevacion de los costos, ineficiencias e insatisfaccion de
los clientes que no debe presentarse; es por ello que la metodologia DMAIC
consiste en mecanismos de resolver los problemas empleando los pasos que
nos presenta como. Definir el problema, Medir el rendimiento, Analisis de
causa raiz, Mejora de los procesos y controlar los cambios especialmente los

tiempos.

Tratar la eficiencia es parte de la metodologia; en primer lugar, identificando,
detectando la magnitud del problema mejorando los usos. Tambien algo
importante que se debe cuidar es el cliente satisfecho y la optimizacion que
en el caso de la empresa de impresion Offset se necesita la estandarizacion de

los procesos, Es decir, buscando elevar la calidad.

Finalmente podremos decir que se logra mejorar la gestion, estandarizando
los procesos a través de reduccion de errores, controlando mejor los recursos
siendo claros, concisos y alineados ofreciendo mejores apariencias del

producto terminado que son las impresiones graficas de calidad.

FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1 Problema general

¢Existe Relacién entre la Metodologia DMAIC y la Estandarizacion
de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Perl — 2025?
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1.2.2 Problemas especificos

e Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC y la Reduccion de
Errores de los procesos de impresién Offset en la empresa Surfit

Westrock, Paramonga — Per( — 2025?

e Existe Relacién entre la Metodologia DMAIC y los Recursos de
los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Per( — 2025?

e Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC y la Calidad de
los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025?

1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 Objetivo general

Determinar si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la
Estandarizacidn de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit

Westrock, Paramonga — Pert — 2025.
1.3.2 Objetivos especificos

e Determinar si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la
Reduccion de Errores de los procesos de impresion Offset en la
empresa Surfit Westrock, Paramonga — Peru — 2025.

e Determinar si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy los
Recursos de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit

Westrock, Paramonga — Per( — 2025.
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e Determinar si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la
Calidad de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit

Westrock, Paramonga — Per( — 2025.

1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

a)

b)

Justificacion Técnica:

Es la justificacion principal en nuestra investigacion, pues dada la
evolucion en las impresiones y actualmente las mejoras se aplican no
tan solo en los resultados y calidad sino en maquinas de impresion mas
sofisticadas y tecnologicas. Ademas, la usabilidad es cada ves mas
eficiente, practica y se busca abreviar pasos, ahorros de tiempo,
menores costos y lo que es mejor la facilidad en la realizacion de

actividades llegando a altisimas calidades de impresion.

Justificacion Legal:

Otra de las justificaciones importantes es cumplir con las normativas
de calidad en resultados, productos, actividades y sobre todo el
cuidado del ser humano en el caso de la empresa cuidado de sus
trabajadores, clientes, visitantes, etc. que deben cumplir las leyes de
seguridad, calidad y no contaminar el medio ambiente. Bajo esa tarea
se llega a cumplir los estandares de calidad. Los principales estandares
de calidad en impresion offset son el ISO 12647 y la norma
ProcessStandard Offset (PSO) de Fogra, que establecen directrices
para la gestion del color y la estandarizacion de procesos, asegurando
consistencia, previsibilidad y alta calidad en el producto final. Estos
estandares cubren desde la preimpresion hasta el producto impreso,
definiendo pardmetros técnicos y requiriendo la certificacion de

procesos y consumibles para garantizar resultados fiables.

26



c) Justificacion Econdmica:

La justificaciébn econdmica de aplicar la metodologia DMAIC en
impresion offset se basa en la reduccion de costos al eliminar
desperdicios, aumentar la eficiencia, reducir errores y mejorar la
calidad, lo que se traduce en mayor rentabilidad. A través de un
analisis de datos, se identifican los problemas que encarecen la
produccion, se implementan soluciones y se establecen controles para
asegurar la sostenibilidad de las mejoras, generando asi ahorros

significativos y un retorno de la inversion.
d) Justificacion Social:

La metodologia DMAIC justifica su uso en impresion offset mediante
la mejora de la calidad y la eficiencia, lo que se traduce en beneficios
econdmicos y de satisfaccion para el cliente y los empleados, al
reducir defectos, optimizar tiempos de produccién y recursos, y
asegurar la continuidad de las mejoras. Esta mejora de procesos puede
llevar a la obtencion de productos de mayor calidad, que son mas
seguros Yy eficientes para el cliente final, y por tanto, a una mejor

imagen y reputacion de la empresa en el mercado.

1.5 DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

1.5.1 Delimitacién Geografica

La presente investigacion es delimitada en el distrito de Paramonga de
la provincia de Barranca, perteneciente a la region Lima Provincias de

nuestro Perd.

1.5.2 Delimitacién Temporal
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1.6

El presente proyecto es desarrollado en el periodo o afio 2025,
formulando la metodologia DMAIC vy la estandarizacion de procesos

de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock de Paramonga.
1.5.3 Delimitacion de Recursos

Es entendible que la delimitacién méas notoria es de los recursos es el
tiempo que en varias fases de la investigacion nos dedicamos a las
operaciones y el apoyo a la empresa que consideramos limitacién que
se combinaba con la concentracién y priorizacién laboral. También el
acceso a las informaciones que de una u otra manera era esquiva en la

construccion de estandares de procesos de impresion y gestion.

VIABILIDAD

Es viable por los siguientes motivos que se formulan:

La financiacion de la investigacion es en exclusivo parte de los

investigadores.

- Sirve de mucho aporte para la calidad del producto y de las operaciones

usadas sin dafar el medio ambiente, ni la saludad del ser humano.

- En la optimizacion de los pasos o estandarizacion de procesos y sus
regulaciones de equidad y que se debe cuidar para el servicio de

impresiones de calidad.

- La investigacion se relaciona directamente en la conservacién de la

naturaleza y su utilidad.
- Busca la eficiencia con la aplicacion de nuevas tecnologias.

- Sirve de aporte para futuras generaciones.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

2.1.1.

Investigaciones Internacionales:

J. Robalino (2025) desarrolld una investigacion titulada “Propuesta
de estandarizacion del proceso de produccion de libros de educacion
vial en la pyme Editext aplicando gestion por procesos”, presentada
en la Universidad Nacional de Chimborazo. El estudio tuvo como
objetivo estandarizar el proceso productivo de libros de educacion vial
para reducir la variabilidad que afectaba la calidad y productividad.
La metodologia consisti6 en diagnosticar el proceso mediante
levantamiento de informacidn, evaluar el nivel de estandarizacion con
criterios de la ISO 9001:2015 y aplicar herramientas de gestion por
procesos. Los resultados evidenciaron un incremento del nivel de
estandarizacion de 6% a 57,40% y una productividad de 16,59 libros
por hora. Se concluyod que la documentacion y estandarizacion de
procedimientos permitid mejorar el control del proceso y la calidad

del producto.

A. Camilo (2021) desarrollo6 la tesis titulada “Propuesta de modelo
operacional para la reduccidén de costos y tiempos de entrega de
productos en la linea de publigraficos de la empresa Colprinter SAS”,
presentada en la Universidad EAN para obtener el grado de magister
en Ingenieria de Procesos. El estudio tuvo como objetivo disefiar un
modelo operacional orientado a disminuir costos y tiempos de entrega
mediante herramientas de Lean Manufacturing. La investigacion se

desarrollé con enfoque mixto, de tipo descriptivo y disefio aplicado,
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empleando andlisis de datos histdricos, encuestas y la herramienta
Value Stream Mapping para el diagnostico del proceso. Los resultados
permitieron mejorar la medicion de tiempos mediante ajustes en el
sistema ERP y el uso de tableros de control. Se concluy6 que el
monitoreo constante de indicadores favorecio la mejora continua y el

cumplimiento de metas operativas.

A. Quinteros y S. Dominguez (2025) desarrollaron la tesis titulada
“Optimizacion del proceso productivo en el drea de imprenta de una
empresa cartonera mediante Six Sigma para mejorar la calidad y
reducir el impacto ambiental”, presentada en la Universidad
Politécnica Salesiana, sede Guayaquil. El estudio tuvo como objetivo
optimizar el proceso de impresion para mejorar la calidad del producto
y disminuir el impacto ambiental generado por el uso ineficiente de
recursos. La investigacion aplicé la metodologia Six Sigma mediante
el enfoque DMAIC, lo que permitio identificar fuentes de variabilidad
e ineficiencia en el proceso productivo. Los resultados evidenciaron
una reduccion de desperdicios y una mejor utilizacion de materiales.
Se concluyé que las mejoras implementadas incrementaron la
eficiencia productiva y fortalecieron el compromiso empresarial con

la sostenibilidad.

F. Mufioz (2024) desarroll6 la tesis titulada “Disefio de un plan de
mejoramiento continuo del sistema de produccion de una empresa de
artes graficas soportado en la metodologia DMAIC”, presentada en la
Universidad Autonoma de Occidente para optar el titulo de Ingeniero
Industrial. EI estudio tuvo como objetivo mejorar los tiempos de
entrega y optimizar el uso de recursos en el sistema productivo
mediante herramientas de mejora continua. La metodologia se basé en

el enfoqgue DMAIC, complementado con herramientas de Lean Six
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2.1.2.

Sigma y el uso de simulacion para analizar y optimizar procesos. Los
resultados permitieron caracterizar y evaluar econdémicamente las
operaciones productivas. Se concluy6 que la aplicacién estructurada
de la metodologia facilité la mejora de la eficiencia y la calidad en el

sistema de produccion.

M. Manzanillo y E. De Jesus (2020) desarrollaron la tesis titulada
“Propuesta de reduccién de tiempo de cambio con la implementacion
del disefio del método SMED en el proceso de impresién Offset en
Editora Padilla S.A.”, presentada en la Universidad Nacional Pedro
Henriquez Urefia. El objetivo fue disminuir el tiempo de preparacion
en el proceso de impresion Offset para reducir el lead time y mejorar
el cumplimiento de entregas. La investigacion aplicd la técnica
SMED, orientada a optimizar los cambios de configuracion en las
maquinas. Los resultados plantearon reducir el tiempo promedio de
cambio de 1,77 a 1,5 horas, equivalente a una disminucion del
17,33%. Se concluyd que la propuesta era viable, con un periodo de
recuperacion de 24 meses y un retorno de inversion estimado del
101%.

Investigaciones Nacionales:

R. Rengifo y A. Saavedra (2023) realizaron la tesis titulada
“Aplicacion de Six Sigma para la mejora de la productividad en
Gréafica Renar S.A.C., Lima, 20217, presentada en la Universidad San
Ignacio de Loyola. El objetivo fue determinar como la aplicacion de
la metodologia Six Sigma influia en la productividad de la empresa.
La investigacion fue de tipo aplicada con disefio preexperimental,
considerando una muestra de 176 ordenes de trabajo seleccionadas de

una poblacion de 320. Los resultados evidenciaron un incremento de
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la productividad de 62,96% a 80,39% y una reduccion de merma de
20,05% a 9,67%. Se concluyo que la metodologia permitid mejorar
significativamente la productividad, eficiencia y eficacia del proceso
productivo.

J. Asto (2022) desarrolld la tesis titulada “Implementacion de Lean
Six Sigma para reducir el tiempo de Set Up en la linea flexografica
empresa Trupal S.A., periodo 2020-2021”, presentada en la
Universidad San Ignacio de Loyola. El objetivo fue reducir el tiempo
de preparacion en la linea flexografica mediante la aplicacion de
herramientas de mejora continua. La investigacion se baso en la
metodologia DMAIC dentro del enfoque Lean Six Sigma, empleando
técnicas como SMED, Poka-Yoke y procedimientos operativos
estandarizados.  Los  resultados  evidenciaron  reducciones
significativas en diversos tiempos de preparacion del proceso. Se
concluyo que la estandarizacion y la aplicacion de herramientas Lean
contribuyeron a optimizar el tiempo de set up y mejorar la eficiencia

operativa.

D. Morales y C. Pérez (2025) desarrollaron la investigacion titulada
“Propuesta de mejora de la eficiencia operativa en el proceso de
impresion offset en una empresa del sector gréafico, aplicando SLP y
TPM?”, presentada en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas.
El objetivo fue incrementar la eficiencia operativa del proceso de
impresion Offset, cuyo indicador OEE se encontraba por debajo del
estandar internacional. La metodologia integré el enfoque DMAIC
junto con herramientas como Total Productive Maintenance vy
Systematic Layout Planning. Los resultados mostraron reduccion de

tiempos operativos y disminucién de averias, elevando el OEE a
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88,75%. Se concluyo que las mejoras implementadas incrementaron

la eficiencia y resultaron econdmicamente viables.

F. Guimarey y L. Hernandez (2022) desarrollaron la tesis titulada
“Mejora de procesos empleando la metodologia DMAIC para
incrementar la productividad en una empresa textil”, presentada en la
Universidad Sefior de Sipan. El objetivo fue disefiar un plan de mejora
de procesos mediante la metodologia DMAIC para incrementar la
productividad organizacional. La investigacion fue de tipo
descriptiva, con enfoque cuantitativo y disefio no experimental
transversal, utilizando herramientas de diagnostico como FODA e
Diagrama de Ishikawa. Los resultados evidenciaron incrementos de
productividad entre 10% y 25% segun distintos indicadores. Se
concluy6 que la propuesta fue econdmicamente viable, alcanzando

una relacién beneficio-costo de 1.85.

J. Vizcarra (2021) desarrolld la tesis titulada “Propuesta de
aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma en la mejora continua
de los procesos de una empresa de impresiones, Arequipa 2018,
presentada en la Universidad Catdlica de Santa Maria. El objetivo fue
implementar la metodologia Lean Six Sigma para mejorar el
cumplimiento de las 6rdenes de produccion. La investigacion aplico
el enfoque DMAIC, empleando herramientas como el Diagrama
SIPOC, el Diagrama de Ishikawa y la metodologia 5S. Los resultados
permitieron identificar problemas en las etapas de revision e
impresién, reduciendo tiempos del proceso y generando un ahorro
aproximado de 4,800 soles mensuales. Se concluy6 que la aplicacion
de Lean Six Sigma favorecio la mejora continua de los procesos

operativos.

33



2.2. BASES TEORICAS

2.2.1. LA METODOLOGIA DMAIC

La metodologia DMAIC es un enfoque estructurado de mejora
continua utilizado principalmente dentro de la disciplina de Six
Sigma para optimizar procesos, reducir defectos y aumentar la

eficiencia organizacional.

En la fase Definir, el equipo identifica claramente el problema
del proceso, los objetivos del proyecto y las necesidades del
cliente. Se delimita el alcance del proyecto y se establecen
indicadores clave de desempefio (KPIs) que permitiran evaluar
los resultados. Esta etapa también incluye la identificacion de

los actores involucrados y la elaboracion de un plan de trabajo.

La segunda fase, Medir, consiste en recopilar datos relevantes
del proceso actual para comprender su funcionamiento real. Se
analizan variables criticas y se establecen métricas confiables
que permitan evaluar el rendimiento del proceso. El objetivo es
obtener una linea base que refleje la situacion inicial y permita
comparar mejoras futuras. En la fase Analizar, se examinan los
datos recopilados para identificar las causas raiz de los
problemas o ineficiencias detectadas. Se emplean herramientas
estadisticas y de calidad para determinar qué factores influyen
en los resultados del proceso. Esta etapa es clave porque permite
fundamentar las decisiones de mejora en evidencia objetiva.
Posteriormente, en la fase Mejorar, el equipo disefia e
implementa soluciones que eliminen o reduzcan las causas raiz
identificadas. Se pueden realizar pruebas piloto, simulaciones o
ajustes en el proceso para validar que las mejoras propuestas

generen los resultados esperados. Finalmente, la fase Controlar
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busca asegurar que las mejoras implementadas se mantengan en
el tiempo. Para ello se establecen sistemas de monitoreo,
controles operativos y procedimientos estandarizados que
garanticen la estabilidad del proceso. De esta manera, DMAIC
permite a las organizaciones mejorar sistematicamente su

desempefio y sostener los resultados obtenidos.

Figura N° 01

Metodologia DMAIC

ili DMAIC

CONTROLAR

o~ ANALIZAR

MEJORAR

Nota: Desarrollo Profesional SyS

RESOLVER PROBLEMAS

En el contexto de la metodologia DMAIC, resolver problemas
se refiere al proceso sistematico de identificar, analizar y
eliminar las causas que generan fallas, ineficiencias o

variaciones en un proceso. Este enfoque forma parte de la
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filosofia de mejora continua promovida por Six Sigma, cuyo
objetivo es optimizar el desempefio de los procesos mediante
decisiones basadas en datos y analisis estructurado. Resolver
problemas dentro de DMAIC no consiste Unicamente en
corregir un error inmediato, sino en comprender profundamente
el origen del problema para evitar que vuelva a ocurrir. Por ello,
la metodologia propone un enfoque ordenado que inicia con la
definicion clara del problema, identificando qué ocurre, donde
sucede, cuando se presenta y a quién afecta. Esta claridad
permite enfocar los esfuerzos en los aspectos realmente criticos
del proceso. Posteriormente, el proceso de resolucion de
problemas implica medir y recopilar informacién confiable
sobre el desempefio del proceso. Los datos obtenidos permiten
evaluar la magnitud del problema y establecer una linea base

que servird como referencia para medir las mejoras.

La siguiente etapa consiste en analizar la informacion recopilada
para descubrir las causas raiz del problema. Para ello se emplean
herramientas de analisis que ayudan a distinguir entre sintomas
y causas reales, evitando soluciones superficiales que no
resuelven el problema de fondo. Una vez identificadas las causas
principales, se procede a desarrollar e implementar soluciones
que eliminen o reduzcan dichas causas. Estas mejoras suelen
probarse previamente para asegurar su efectividad antes de
aplicarlas de manera definitiva. Finalmente, resolver problemas
en DMAIC incluye establecer controles y mecanismos de
seguimiento que aseguren que la solucion implementada se
mantenga en el tiempo. De esta manera, el problema no solo se
corrige, sino que también se previene su repeticion,
contribuyendo a la estabilidad y mejora continua de los procesos

organizacionales.

Definir el problema
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El objetivo principal de la fase de "Definir" es definir el problema o la
oportunidad de mejora. Esta fase marca la direccion de todo el proceso
DMAIC.

Actividades clave:

Definicion del problema: Elaborar un enunciado preciso del

problema que describa la cuestion que se va a abordar.

- Objetivos del proyecto: Definir objetivos mensurables que se

alineen con el planteamiento del problema.

- Definicidn del alcance: Determinar los limites del proyecto para

evitar la ampliacion del alcance.

- ldentificacion de las partes interesadas: ldentificar a todas las

partes interesadas relevantes y sus roles.
Medir el rendimiento actual

La fase de "Medicidn" se centra en recopilar datos y establecer una

linea de base para comprender el estado actual del proceso.

Actividades clave:

Recopilacién de datos: Recopilar datos relacionados con el

proceso utilizando métodos de medicion adecuados.

- Seleccion de métricas: Elija métricas clave e indicadores de

rendimiento que se alineen con los objetivos del proyecto.

- Herramientas de anlisis de datos: Utilizar herramientas y

técnicas estadisticas para analizar y resumir los datos.

- Creacion de linea base: Cree una linea base para representar el

nivel de rendimiento actual.

Anadlisis de causa raiz
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Para el analisis de causa raiz.

En la fase "Analizar", el énfasis esta en identificar las causas

fundamentales del problema o las ineficiencias dentro del proceso.

Actividades clave:

Andlisis de causa raiz: Investigar las causas potenciales del

problema identificado utilizando técnicas como diagramas de
espina de pescado, los 5 por qué o el analisis de Pareto.

Prueba de hipétesis: Formular hipotesis sobre las causas

fundamentales y probarlas para confirmar su validez.

Validacion de datos: Garantizar la precision y confiabilidad de los

datos para un analisis solido.

Visualizacién de datos: Utilice representaciones visuales para

comunicar los hallazgos de manera eficaz.

Mejorar los procesos

Actividades clave:

Generacion de soluciones: Realizar lluvia de ideas y generar

potenciales soluciones o mejoras.

Prueba piloto: Probar soluciones seleccionadas a menor escala

para validar su eficacia.

Implementacion: Implementar los cambios aprobados en todo el

proceso u organizacion.

Monitoreo y Ajuste: Monitorear continuamente las mejoras y

realizar los ajustes necesarios.

Controlar los cambios
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La fase final, “Control”, se centra en mantener las mejoras logradas y

prevenir la regresion.
Actividades clave:

- Sistemas de Monitoreo: Establecer sistemas y procesos para

monitorear el desempefio continuo del proceso mejorado.

- Documentacién: Documentar los nuevos procesos,

procedimientos y mejores practicas.

- Estandarizacion: Asegurarse de que las mejoras estén

estandarizadas y se apliquen consistentemente.

- Capacitacion y comunicacion: Brindar capacitacion y comunicar

los cambios a las partes interesadas relevantes.

A lo largo del proceso DMAIC, es crucial adaptar los enfoques
basados en datos mediante la implementacion de herramientas y
técnicas estadisticas. Cada fase crea un ciclo de mejora estructurado

que se basa en la fase anterior.

Figura N 02

Metodologias para Resolucion de Problemas y Mejora continua

PHVA OMAKC | A3 S0/FSP
Flanear Oefinir Ciarlficar  Problema 1.0 €
Medr | Desgosar ¢l Prodiema Res

*Que permita mayor
Anaizar [ tiempo de andlisis e
implemetacién. sin
urgencia de contencio

Nota: Clockwork Institute

ELIMINAR INEFICIENCIAS
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La identificacion y eliminacién de ineficiencias en los procesos
empresariales es un desafio continuo que requiere una
comprension profunda de los flujos de trabajo y de las
herramientas adecuadas para analizarlos. Las ineficiencias
pueden manifestarse de diversas maneras, incluyendo retrasos,
redundancias, errores y desperdicios, que afectan negativamente
el rendimiento general de la organizacion. Las ineficiencias
pueden tener un impacto devastador en la productividad y
competitividad de una empresa. Segun estudios realizados por
el investigador Jeffrey K. Liker, autor de "The Toyota Way", las
ineficiencias pueden reducir significativamente la capacidad de
una empresa para competir en mercados globales debido a
mayores costos operativos y menores niveles de satisfaccion del
cliente (Liker, 2004).

Identificacion

Identificar ineficiencias en los procesos empresariales es un
paso fundamental para mejorar la productividad y la
competitividad de cualquier organizacion. El mapeo de procesos
es una técnica que permite visualizar todas las actividades y
flujos dentro de un proceso empresarial. Esta herramienta es
esencial para entender cdmo se desarrollan las tareas y donde
pueden existir ineficiencias. Segin Thomas H. Davenport, autor
de Process Innovation, "el mapeo de procesos proporciona una
vision clara y detallada de las operaciones de la empresa, lo que
facilita la identificacion de areas problematicas y oportunidades

de mejora™ (Davenport, 1993).

Magnitud
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La magnitud en la anulacién de ineficiencias con DMAIC se obtiene
en la etapa de Medir al cifrar la produccién actual del proceso,
reconocer las zonas de deshechos y medir la rigidez del problema
mediante los datos. Este analisis de informacion es elemental para
constituir la linea base del procedimiento y entender el impacto de las
ineficiencias antes de llevar a cabo soluciones en las fases de Analizar
y Mejorar. En sintesis, la magnitud de las ineficiencias es una
medicion importante que se encuentra en la etapa de Medir, y es
fundamental para que lo que queda del proceso DMAIC sea eficaz en

la mejora y el control del proceso.
Mejores usos

DMAIC suprime ineficiencias mediante su proceso organizado de
cinco fases (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar) que se
utiliza a procesos actuales para su identificacion y resolucion de la
problematica. Los mejores usos engloban reduccion de defectos y
alteraciones, mejorar la calidad de productos o servicios, disminucion
de los costos, aumentar la satisfaccion del cliente, y garantizar
progresos sostenibles a través del monitoreo y el control de procesos.
DMAIC es aceptable cuando se desea mejorar un proceso existente,
singularmente si la problematica es complicada o los riesgos son
elevados. Su naturaleza de disciplina elude que se excluya pasos

cruciales y hace maximo la probabilidad de éxito.

Figura N° 03
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Como identificar y eliminar ineficiencias en tus procesos

empresariales

Nota: Linkedin

MAYOR CALIDAD

La calidad en la metodologia DMAIC se presenta en su capacidad para
mejorar procesos de una forma estructurada comprendida en datos,
sefialando fuentes de defectos y variaciones para crecer la calidad de
productos Yy servicios, reduciendo los costos y mejorar la satisfaccion
del cliente. Al continuar con un proceso de secuencias: Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar, DMAIC ocasiona en las
organizaciones resolucién de problemas de forma sistematica,
optimizar el rendimiento y asegurar la sustentabilidad de las mejoras

realizadas.
Rentabilidad

Elarreglo de la rentabilidad en la metodologia DMAIC se consigue a
través de la optimizacion de procesos, la disminucién de desperdicios
y el fin de la variabilidad, todo aquello focalizado en las necesidades
del cliente logrando una mayor eficiencia, una mejor calidad y una

reduccion de costos, lo que se entiende en forma directa en beneficios
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econdmicos. La metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar) es un encuadre estructurado para la solucion de
problemas y la mejora de procesos que se dedica en mejorar la calidad
de los productos y servicios, lo que a su vez crece la rentabilidad.

Optimizacién

La metodologia DMAIC perfecciona la calidad a través de un proceso
estructurado de 5 fases (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, y
Controlar) que reconoce y borra la causalidad de lo defectuoso en los
procesos, disminuyendo la variabilidad y creciendo la eficiencia, lo
que responde en una mayor productividad y satisfaccion del cliente.

Satisfaccion del cliente

La satisfaccion del cliente es una respuesta directa y una meta central
de la metodologia DMAIC, pues esta altima ofrece un marco
organizado que identifica y elimina los origenes raiz de los defectos y
las ineficiencias de los procesos, sabiendo que existen los problemas
que interfieren en la calidad observada por el cliente. DMAIC afronta
que la mejora de la calidad esté a la par con las necesidades y
expectativas de los clientes al conceptuar sus requisitos como entrada,
analizando informacién para encontrar problemas y mejorar los
procesos cumpliendo con estos requisitos, resultando en una mayor

lealtad y satisfaccion del cliente.

Figura N° 04

43



Calidad Six Sigma, DMAIC y TQC

Nota: Lizzany Castillo YouTube

2.2.2. ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE IMPRESION
OFFSET

En cuanto a la estandarizacion de procesos de impresion Offset.
Segun https://redgrafica.com/estandarizacion-y-especificaciones/
2025:

La estandarizacion de procesos de impresion offset consiste en
establecer procedimientos, parametros técnicos y controles
uniformes para garantizar que la produccion impresa mantenga
una calidad constante, eficiente y reproducible. Este proceso
implica documentar y aplicar normas que regulen cada etapa de
la impresidn, desde la preparacion de archivos y planchas hasta
el control de color y el acabado final. La Offset printing es una
técnica ampliamente utilizada en la industria grafica para la
produccién de grandes volimenes de impresos, como revistas,
libros, catalogos y material publicitario. En este sistema, la
imagen se transfiere desde una plancha metalica a un cilindro de
caucho y posteriormente al papel. Debido a la complejidad de

este proceso, pequefias variaciones en variables como presion,


https://redgrafica.com/estandarizacion-y-especificaciones/

tinta, humedad o alineacion pueden afectar significativamente

la calidad del resultado final.

La estandarizacion busca reducir estas variaciones mediante la
definicion de pardmetros claros de operacion. Esto incluye el
ajuste adecuado de la maquina, la calibracion de equipos, la
seleccidn adecuada de tintas y papeles, y el control de factores
ambientales como temperatura y humedad. Ademas, se
establecen procedimientos para la preparacion de archivos
digitales, asegurando que los disefios cumplan con perfiles de
color, resolucion y formatos adecuados antes de iniciar la
produccién. Otro aspecto importante es la implementacion de
sistemas de control de calidad durante la impresion. Estos
controles permiten verificar la densidad del color, el registro de
las planchas y la uniformidad de la impresion a lo largo de toda
la tirada. De esta forma se detectan y corrigen desviaciones a

tiempo, evitando desperdicio de material y reprocesos.

La estandarizacion también implica la capacitacion del personal
operativo y la documentacion de los procesos, de modo que las
tareas puedan ejecutarse de manera  consistente
independientemente del operador o del turno de trabajo. Este
enfoque contribuye a mejorar la eficiencia productiva, reducir
errores y asegurar que el producto final cumpla con los
requisitos establecidos por el cliente. En conjunto, la
estandarizacion de los procesos de impresion offset permite
lograr una mayor estabilidad en la produccién grafica,
optimizando recursos y garantizando resultados de alta calidad

de forma repetible.
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Figura N° 05

5 Acciones basicas para Estandarizar la impresion

Nota: druckblog.org

REDUCCION DE ERRORES

La reduccion de errores es un enfoque de gestion orientado a disminuir
la ocurrencia de fallas, defectos o desviaciones dentro de un proceso
productivo u operativo. En el ambito de la mejora continua, este
concepto busca identificar las causas que generan errores y aplicar
acciones sistematicas que permitan prevenirlos, en lugar de limitarse
a corregirlos una vez que ocurren. Dentro de metodologias de mejora
de calidad como DMAIC, utilizadas en el marco de Six Sigma, la
reduccion de errores se logra mediante el analisis estructurado de los
procesos. Esto implica recopilar datos, evaluar el desempefio del
sistema y detectar puntos criticos donde se producen fallas con mayor
frecuencia. A partir de esta informacidn se pueden disefiar soluciones

que eliminen o reduzcan las causas raiz de los problemas.

En los procesos industriales y de servicios, los errores pueden
originarse por diversos factores, como falta de estandarizacién en los
procedimientos, capacitacion insuficiente del personal, fallas en
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equipos, problemas de comunicacion o controles de calidad
inadecuados. Por ello, la reduccion de errores requiere un enfoque
integral que combine mejoras en los métodos de trabajo, uso adecuado
de herramientas tecnoldgicas y establecimiento de controles
operativos. Una estrategia comun para disminuir errores es la
estandarizacion de procesos, que consiste en definir procedimientos
claros y repetibles para realizar las tareas. Cuando las actividades se
ejecutan bajo estandares bien definidos, se reduce la variabilidad y se
minimiza la probabilidad de equivocaciones. Asimismo, el monitoreo
constante del desempefio mediante indicadores de calidad permite
detectar desviaciones tempranamente y tomar acciones correctivas
oportunas. Otro elemento clave es la capacitacion continua del
personal, ya que los trabajadores que comprenden correctamente los
procedimientos y objetivos del proceso tienen mayor capacidad para
evitar errores y responder adecuadamente ante situaciones

imprevistas.

En sintesis, la reduccion de errores contribuye a mejorar la calidad del
producto o servicio, optimizar el uso de recursos, disminuir costos
operativos y aumentar la satisfaccion del cliente, fortaleciendo asi la

eficiencia y competitividad de las organizaciones.

Mantenimiento de prensas

El mantenimiento de prensas es el conjunto de actividades
técnicas destinadas a conservar, revisar y optimizar el funcionamiento
de las maquinas utilizadas en los procesos de impresion,
especialmente en sistemas como la Offset printing. Su objetivo
principal es garantizar que las prensas operen de manera eficiente,

segura y con la calidad requerida durante la produccion.

Las prensas de impresién son equipos complejos que integran
componentes mecanicos, hidraulicos, electronicos y de control.

Debido a su uso continuo y a la precision que exige la industria
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gréfica, estos equipos requieren un programa de mantenimiento
estructurado que permita prevenir fallas, reducir tiempos de

inactividad y prolongar la vida Gtil de la maquinaria.

El mantenimiento puede clasificarse en mantenimiento
preventivo, correctivo y predictivo. ElI mantenimiento preventivo
consiste en realizar inspecciones periodicas, limpieza, lubricacion de
piezas moviles, ajuste de cilindros, verificacion de rodillos, revision
del sistema de entintado y control de los sistemas de humectacion.
Estas actividades se programan de forma regular para evitar fallas

inesperadas durante la produccion.

Por otro lado, el mantenimiento correctivo se realiza cuando ya se
ha producido una falla en el equipo. En este caso, se procede a reparar
0 reemplazar componentes dafiados, como rodillos desgastados,
engranajes defectuosos o sensores que no funcionan correctamente.
Aunque es necesario, este tipo de mantenimiento suele generar

interrupciones en la produccion.

El mantenimiento predictivo se basa en el monitoreo del estado
de los equipos mediante indicadores de rendimiento, vibraciones,
temperatura o desgaste de componentes. Este enfoque permite
anticipar posibles fallas antes de que ocurran, optimizando la

planificacion de las intervenciones técnicas.

Ademas de las actividades técnicas, el mantenimiento de prensas
incluye la capacitacion del personal operativo para detectar sefiales
tempranas de desgaste o desajuste en la maquina, como variaciones en
la presion, problemas de registro o irregularidades en la calidad de

impresion.

En conjunto, un programa adecuado de mantenimiento de prensas

contribuye a mejorar la estabilidad del proceso productivo, reducir
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desperdicios de material, mantener la calidad de impresion y asegurar

la continuidad de las operaciones dentro de la industria gréfica.

Certificaciones

Las certificaciones. Segun https://rollergrafics.com/2023:

La impresion digital esta en constante evolucién, y la percepcion
de su calidad ha cambiado significativamente en la industria de la
publicidad y el marketing. Durante mucho tiempo, la impresion
offset se consider0 insuperable entérminos de calidad, pero hoy
en dia, gracias a las certificaciones, la impresion digital se ha
convertido en una alternativa confiable y de alta calidad. La
certificacion PSD es un proceso riguroso que garantiza que los
resultados de la impresidn sean comparables a las condiciones
ISO estandarizadas para la impresion y revision. Utilizando
tecnologia de medicion avanzada, se analizan las variaciones para
asegurar la calidad. Thomas M. Schnitzler, un experto en impresion
digital de Fogra, sefiala que hoy en dia, incluso unojo entrenado
apenas puede distinguir diferencias entre la impresion digital y la
impresion offset. Ambos procesos son similares en calidad, siempre

que estén Optimamente coordinados y certificados.

Calibracion

La calibracion es el proceso mediante el cual se ajustan y
verifican los instrumentos, equipos o sistemas de medicion para
asegurar que sus resultados sean precisos y confiables de acuerdo
con valores de referencia establecidos. Este procedimiento permite
garantizar que las mediciones realizadas por una maquina o

dispositivo correspondan a los estandares
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técnicos requeridos, reduciendo asi errores y variaciones en los
procesos productivos.

En entornos industriales, la calibracion es fundamental para
mantener la calidad y consistencia de los productos. Consiste
en comparar las mediciones de un instrumento con un patron de
referencia reconocido, identificando posibles desviaciones. Si se
detectan diferencias significativas, se realizan los ajustes necesarios
para que el equipo vuelva a operar dentro de los rangos de
precision aceptables.

En la industria gréfica, especialmente en procesos como la Offset
printing, la calibracion es esencial para controlar variables criticas
del proceso de impresion. Entre los elementos que suelen calibrarse
se encuentran los sistemas de entintado, los rodillos de presion,
los sensores de registro, los dispositivos de medicion de color y
los sistemas de alimentacion de papel. Una calibracién adecuada
permite mantener uniformidad en el color, precision en el registro
de las planchas y estabilidad enla calidad de impresion.

Ademas, la calibracion se realiza de manera periddica como
parte de los programas de mantenimiento y control de calidad.
Estas revisiones programadas ayudan a detectar desviaciones en el
funcionamiento de los equipos antes de que afecten la produccion
0 generen desperdicio de materiales.

La calibracién también contribuye a la estandarizacion de los
procesos, ya que asegura que diferentes equipos produzcan
resultados comparables bajo las mismas condiciones de trabajo. Esto
es especialmente importante en empresas que manejan grandes
volimenes de produccion o que deben cumplir con especificaciones
técnicas estrictas.

En sintesis, la calibracion es una practica clave para garantizar
la precision de los equipos, mantener la calidad del proceso

productivo y asegurar la confiabilidad de las
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mediciones utilizadas en la toma de decisiones dentro de las

organizaciones.

Figura N ° 06

Reduccion de errores en la estandarizacion de procesos en la

impresion Offset

Nota: Impresion Offset Digital

RECURSOS

Los principales recursos para la estandarizacién de procesos de
impresion offset son el estandar internacional I1ISO 12647-2, que
promueve directrices de calidad y consistencia del color, y los
procedimientos del PSO (Process Standard Offset) de Fogra, basados
en la I1SO 12647-2 para fabricar productos impresos desde la
preimpresion hasta el producto final. Otros recursos incluyen la
metodologia Idealliance G7 para la calibracion del color y talleres

de X-Rite para implementar el control de proceso.
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Directrices para la consistencia del color

Para lograr la consistencia del color en la impresion offset, es crucial
seguir directrices establecidas en normas como la ISO 12647 y
utilizar los estandares de referencia de Fogra. Esto implica:
asegurar la calibracién de los dispositivos (monitoresy prensas),
aplicar perfiles de color ICC adecuados al trabajo (como Fogra 39
o Fogra 52)y unificar el proceso de preimpresion para convertir
los archivos a CMYK. Es fundamental controlar las condiciones
de impresion, la calidad del papel y implementar un sistema de
gestion del color que unifique los perfiles de color en todas las

etapas del proceso.
Control de procesos de impresion

El control de procesos en la estandarizacion de impresion offset
implica la monitorizacion sistematica y la aplicacion de estandares
como la I1SO 12647 y el ProcessStandard Offset (PSO) para
garantizar la consistencia del color, la calidad de la imagen vy el
cumplimiento de los objetivos predefinidos en cada etapa, desde la
preimpresion hasta el producto final. Este control se logra
mediante la gestion del color, la calibracion, el uso de herramientas
de automatizacion como las soluciones de ciclo cerrado y la
inspeccion rigurosa de los materiales impresos para minimizar

errores y asegurar la calidad constante del producto.

Capacitaciones del personal

Las capacitaciones del personal son procesos de formacion
y desarrollo orientados a mejorar los conocimientos, habilidades
y competencias de los trabajadores para desempefiar sus funciones
de manera eficiente y segura. Estas actividades buscan fortalecer el
desempefio laboral, optimizar los procesos organizacionales y

garantizar que el personal
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https://www.google.com/search?sca_esv=6c71a1063443b4ed&cs=0&sxsrf=AE3TifOBuc2jrsJrpBEqzpLr_ALxTLV9Jw%3A1756596080305&q=Fogra+52&sa=X&ved=2ahUKEwizouKq1rOPAxWnJrkGHVl0C7kQxccNegQIBBAC&mstk=AUtExfADMcRRix4vRggo9ykECdlgX8UyHkng2NXc1kxJxRAA-FoauxoQJGeGIWXR6q_ZNxuE6VE_tBCF8-lz7cqVC68h5-_j8l_0XVxO427XElmU0xf6q-mTMFVWobzOhh1ynQpXt7SjVnTHZv6jkSdlkRSuhUC3gM8CWcSQlVRtLLWrAZzqZDj6YLmuXeRa_hrsxgQQXsDSfvt5g6fTjHGQAjTO7YyWI3mEVXjf_zP5AB2hvRDjhgM3qhza-5iljpe0O8GBLYTq9oatgoxjeF1Gew7Q&csui=3

pueda adaptarse a nuevas tecnologias, métodos de trabajo o
cambios en los sistemas productivos.

En el &mbito empresarial, la capacitacion se considera una
herramienta estratégica para el desarrollo del capital humano. A
través de programas formativos, los empleados adquieren
conocimientos técnicos, operativos y organizacionales que les
permiten realizar sus tareas con mayor precision, reducir errores
y mejorar la calidad de los resultados. Ademaés, contribuye a
aumentar la productividad y la competitividad de la organizacion.

Dentro de enfoques de mejora continua como DMAIC, utilizados
en el marco de Six Sigma, la capacitacion del personal es
fundamental para asegurar que las mejoras implementadas en los
procesos se mantengan en el tiempo. Cuando los trabajadores
comprenden los procedimientos estandarizados y los objetivos de
calidad, pueden aplicar correctamente las nuevas practicas y
contribuir activamente a la optimizacion de los procesos.

En sectores productivos, como la industria gréafica, las
capacitaciones suelen incluir formacion en el manejo adecuado de
maquinaria, control de calidad, mantenimiento basico de equipos,
seguridad laboral y estandarizacién de procesos. También pueden
abarcar el uso de herramientas tecnoldgicas, interpretacion de
indicadores de desempefio y aplicacion de metodologias de mejora
continua.

Las capacitaciones pueden desarrollarse mediante diferentes
modalidades, como  talleres  précticos, cursos técnicos,
entrenamientos en el puesto de trabajo o programas de actualizacion
profesional. Asimismo, es importante evaluar periodicamente los
resultados de estas actividades para verificar que el aprendizaje

adquirido se refleje en mejoras reales en el desempefio laboral.
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En conclusion, las capacitaciones del personal permiten
fortalecer las capacidades del equipo de trabajo, mejorar la eficiencia
operativa y asegurar la correcta aplicacion de los procesos
establecidos dentro de la organizacion.

Figura N° 07

Buenas précticas (recursos) en la estandarizacion de procesos

de impresion offset

Nota: druckblog.org

CALIDAD

Como parte de la estandarizacion de sus procesos, puede generar
evaluaciones que determinen si los proveedores cumplen con los
estandares de calidad. Los proveedores con bajo rendimiento
pueden ser despedidos o reentrenados para que cumplan con sus
estandares. Esto le ayudara a mantener la integridad de su

cadena de suministro. Si cada proveedor
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trabaja para cumplir con sus altos estandares, la calidad de los
componentes y piezas que recibe también mejorara. Esto tendra
un efecto domind en la calidad, ya que las mejoras de cada

proveedor contribuye a elevar la calidad de su producto final.
Alineacion

La alineacién es el proceso mediante el cual se ajustan y
posicionan correctamente los componentes de un equipo o0 sistema
para asegurar su funcionamiento preciso y eficiente. En entornos
industriales, la alineacion garantiza que las partes mecanicas trabajen
de forma coordinada, evitando desgastes irregulares, vibraciones o

fallas operativas.

En procesos como la Offset printing, la alineacion es fundamental
para mantener el correcto registro entre planchas, cilindros y papel.
Una alineacion adecuada permite que los colores y elementos gréaficos
coincidan exactamente durante la impresion, lo que contribuye a
mejorar la calidad del producto final y reducir errores en la

produccion.

Claridad

La clarificacion en la calidad en la estandarizacion de procesos
comprende tener procedimientos documentados de manera clara,
concisa y facil de comprender, que demuestran que las tareas se
ejecuten de forma consistente y predecible, disminuyendo errores y
haciendo mejoras de calidad final del producto o servicio. Esta
claridad es elemental para que los empleados sepan cOmo
desarrollar las tareas de manera eficiente, lo que se traduce en
mayor productividad, satisfaccion del cliente y wuna gestion

més facil de los
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resultados.

Apariencia

La apariencia en la estandarizacion de procesos se refiere a la creacion
de una imagen corporativa y de documentos uniforme y profesional,
que inspira confianza y refleja madurez en la gestién. Un proceso
estandarizado implica la adopcion de procedimientos y formatos
consistentes para la documentacién y las comunicaciones, asegurando
que todo se adhiera a pautas predefinidas. Esta uniformidad genera
una percepcion de calidad y confiabilidad tanto interna como
externamente, fortaleciendo la identidad de la organizacion.

Figura N° 08

Offset, el pilar de alta calidad en la industria gréafica

Nota: Vision digital
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2.3. DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

Diagrama de control: Herramienta grafica utilizada para analizar,
supervisar, controlar y mejorar el rendimiento del proceso a lo largo del
tiempo. El diagrama de control incluye los puntos de datos graficados, el
limite superior de control (LCC), el limite inferior de control (LCI) y una linea

central para el promedio.

Ecuacion Basica del Proceso: El concepto elemental de Seis Sigma que
indica que los resultados de cualquier proceso pueden controlarse mediante
el control de las entradas. Esto se expresa matematicamente mediante una
ecuacion simple y elegante: Y = f(X), donde Y indica los resultados deseados
(variables dependientes); X representa las entradas necesarias para producir
los resultados (variables independientes); y f representa el proceso o la

funcion realizada sobre las entradas para producir los resultados.

Muestreo de Aceptacion: Método para evaluar la calidad de un lote grande
de articulos a partir de una muestra pequefia. Tras inspeccionar o analizar una
muestra de un lote, se infiere si todo el lote es aceptable o debe rechazarse.
Existen dos tipos de muestreo de aceptacion. EI muestreo de aceptacion por
atributos evalta el nimero de defectos o el nimero de articulos defectuosos
en una muestra. Se registra la presencia o ausencia de una caracteristica en
cada una de las unidades inspeccionadas. EI muestreo de aceptacion por
variables se basa en caracteristicas de calidad medibles. Esto implica una

escala continua predeterminada.

Resolucién de Problemas A3: Un método sistematico, estructurado y basado
en datos que se utiliza para redactar propuestas, facilitar la toma de decisiones
informada, identificar e informar problemas, facilitar la resolucion de
problemas, determinar contramedidas para alcanzar una condicidn objetivo,
comunicar actualizaciones de estado e impulsar la mejora continua. La
Resolucion de Problemas A3 se basa en los principios del ciclo Planificar-

Hacer-Estudiar-Actuar (PDSA) y promueve el pensamiento cientifico. A3 se
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refiere al tamafo de papel internacional (aproximadamente 28 x 43 cm) en el

que se elabora originalmente el informe.

DMAIC: Metodologia estructurada de mejora continua utilizada en Six
Sigma que permite definir, medir, analizar, mejorar y controlar procesos para

reducir defectos.

Estandarizacion de procesos: Establecimiento de procedimientos uniformes
y documentados que permiten realizar actividades de manera consistente,

reduciendo variabilidad y mejorando eficiencia operativa.

Reduccion de errores: Aplicacion de métodos sistematicos para identificar
causas de fallas, disminuir defectos y mejorar la calidad en procesos

productivos.

Mantenimiento preventivo: Conjunto de actividades programadas de
inspeccion, limpieza y ajuste que buscan evitar fallas y prolongar la vida Gtil

del equipo.

Calibracion: Proceso técnico que ajusta instrumentos de medicidn
comparandolos con estandares, garantizando precision, confiabilidad y

consistencia en resultados operativos.

Alineacion: Ajuste correcto de componentes mecéanicos o sistemas para
asegurar funcionamiento preciso, evitar desgaste prematuro y mantener

calidad productiva.

Capacitacion del personal: Proceso formativo que desarrolla conocimientos
y habilidades laborales, permitiendo mejorar el desempefio, productividad y

correcta ejecucion de procedimientos.

Control de calidad: Conjunto de técnicas y actividades que verifican el
cumplimiento de estandares establecidos para garantizar productos

consistentes y libres de defectos.
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2.4.

Mejora continua: Enfoque organizacional orientado a optimizar procesos
constantemente mediante andlisis de datos, innovacion y aplicacion

sistematica de mejoras operativas.

FORMULACION DE HIPOTESIS

2.4.1. Hipotesis General

Si Existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Estandarizacion
de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025.

2.4.2. Hipotesis Especifica

o Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Reduccion
de Errores de los procesos de impresion Offset en la empresa

Surfit Westrock, Paramonga — Peru — 2025.

o Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y los Recursos
de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit

Westrock, Paramonga — Per( — 2025.

o Si existe relacidn entre la Metodologia DMAIC vy la Calidad de
los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025.
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2.5. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES E INDICADORES

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
1 ) Es un método basado en datos para | La DMAIC es un enfoque ciclico y basado | Resolver problemas Definir el problema
LA METODOLOGIA mejorar  procesos y resolver | en datos para mejorar procesos. Medir el rendimiento
DMAIC problemas dentro de Six Sigma. El | Comprende cinco etapas: definir el actual
ciclo DMAIC comprende cinco fases: | problema, medir el desempefio, analizar Andlisis de causa raiz
definir, medir, analizar, mejorar y | las causas, implementar mejoras y Mejorar los procesos
controlar. controlar los cambios para mantener los Controlar los cambios
resultados. Aplicada dentro de Six Sigma, "Efiminar ineficiencias Identificacion,
su finalidad es reducir desperdicios vy Magnitud
defectos, aumentando la eficiencia ;
operativa y la satisfaccion del cliente Mejores usos
' Mayor calidad Rentabilidad
Optimizacion
o Satisfaccion del cliente
2; La estandarizacion de procesos en | La definicibn ~ operacional ~ de | Reduccion de errores Mantenimiento de
ESTANDARIZACION impresion offset se refiere a la | estandarizacion en impresion offset es la prensas
DE PROCESOS DE adopcion de normas de produccion | aplicacion de un conjunto de procesos, Certificaciones
IMPRESION OFFSET | grafica. Esto asegura resultados | procedimientos y controles Calibracion
predecibles y de alta calidad desde | estandarizados (siguiendo la norma ISO | Recursos Directrices para la
la preimpresion hasta el producto | 12647) que garantizan la consistencia y consistencia del color
final, abarcando el control del | repetibilidad del color y la calidad del Control de procesos de
producto, el control del tiempo y la | producto final en todas las etapas, desde impresion
precision en la reproduccion de | la preimpresion digital hasta el producto Capacitaciones ~ del
detalles, y simplifica la gestién del | impreso, utilizando herramientas de personal
flujo de trabajo para las empresas. | control como el PSO (Process Standard Calidad Alineacion
Offset) para medir y ajustar la tinta en Claridad
tiempo real y minimizar las desviaciones. e Apariencia
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. DISENO METODOLOGICO
3.1.1. Tipo de Investigacion

La investigacion es de tipo no experimental, el que se precisa a través
de la investigacion efectuada sin realizar variaciones sustanciales a las
variables independientes; y transaccional o transversal pues se
examinard la informacion por intermedio del tiempo.

3.1.2. Nivel

La investigacion es relacional. Se uso los postulados desarrollados
para detallar los hechos que se manifiestan en el desarrollo de la
investigacion. Considerando elementalmente la base de la relacion de
variables en la metodologia DMAIC y la estandarizacion de procesos
de impresion offset en la empresa Surfit Westrock — Paramonga — Peru
- 2025.

3.1.3. Enfoque

Enfoque mixto

3.2. POBLACION Y MUESTRA
3.2.1. Pablacién

La poblacién de la presente investigacion es finita, porque se trata de
todo el personal de la empresa Surfit Westrock de Paramonga — Peru

2025, que son 400 trabajadores.
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3.3.

3.2.2. Muestra
Se calculé mediante la siguiente formula:

NxpxqxZ?
" T X (N = 1) + pxqxZ?

400x0,5x0,5x1,962

" = 0,052x(399) + 0,5x0,5x1,967

n=196.21 =197

Ajuste, por ser mas grande que el 10% de N.

no

n =
ny
1+N

Entonces: 131.99 = 132 trabajadores

Se considerd a 132 trabajadores de la empresa Surfit Westrock de

Paramonga — Peru 2025.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
3.3.1. Técnicas a Emplear

v Observacion.

v Andlisis documental

v Entrevista

v" Encuestas
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3.4.

3.3.2

3.3.3.

Descripcion de los Instrumentos

Observacion: Se aplica para observar todo lo relacionado con la
metodologia DMAIC vy la estandarizacion de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrock — Paramonga — Peru - 2025.

Andlisis Documental: Con el proposito de sustentar el problema de
investigacion del presente estudio, se revisaron diversas fuentes
documentales, como libros, tesis y otros materiales relacionados con

el tema analizado.

Entrevista: Se realizaron entrevistas a los trabajadores involucrados,
quienes participan directamente y se benefician de la aplicacion de la
DMAIC vy de la estandarizacion de procesos de Offset printing en la
empresa Surfit Westrock, ubicada en Paramonga, Peru, durante el afio
2025.

Encuesta: Se disefid un cuestionario con preguntas tipo Likert,
aplicado a los trabajadores involucrados para recoger sus opiniones
sobre la DMAIC vy la estandarizacion de procesos de Offset printing
en la empresa Surfit Westrock, ubicada en Paramonga, Peru, durante
el afio 2025.

Validez de los Instrumentos

En el instrumento se empled la escala tipo Likert.

TECNICAS PARA EL PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Se aplico estadistica descriptiva para el procesamiento y analisis de los datos,
utilizando el software IBM SPSS Statistics
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3.5

MATRIZ DE CONSISTENCIA

LA METODOLOGIA DMAIC Y LA ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE IMPRESION OFFSET
EN LA EMPRESA SURFIT WESTROCK, PARAMONGA - PERU - 2025

empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Pert — 20257

empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Pert — 2025.

empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Per(i — 2025.

- Eliminar ineficiencias

- Mayor calidad

actual, analisis de causa raiz, mejorar
los procesos, controlar los cambios.
Identificacién, magnitud, mejores usos.

Rentabilidad, optimizacién, satisfaccion
del cliente.

PROBLEMAS ESPECIFICOS:

o ;Existe  Relacion entre la
Metodologia DMAIC y la Reduccion
de Errores de los procesos de
impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Peri -
20257

e ;Existe  Relacion entre la
Metodologia DMAIC y los Recursos
de los procesos de impresion Offset
en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga - Peru - 20257

e ;Existe  Relacion entre la
Metodologia DMAIC vy la Calidad de
los procesos de impresion Offset en
la  empresa Surfit Westrock,
Paramonga - Pert - 20257

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

o Determinar si existe relacién entre la
Metodologia DMAIC y la Reduccién de
Errores de los procesos de impresion
Offset en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Peru — 2025.

o Determinar si existe relacion entre la
Metodologia DMAIC y los Recursos de
los procesos de impresion Offset en la
empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Pert — 2025.

o Determinar si existe relacion entre la
Metodologia DMAIC y la Calidad de los
procesos de impresidon Offset en la
empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Pert - 2025.

HIPOTESIS ESPECIFICAS:

e Si existe relacion entre la
Metodologia DMAIC y la Reduccion
de Errores de los procesos de
impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Pert — 2025.

o Si existe relacion entre la
Metodologia DMAIC y los Recursos
de los procesos de impresion Offset
en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga - Peru - 2025.

e Si existe relacion entre la
Metodologia DMAIC y la Calidad de
los procesos de impresién Offset en
la  empresa Surfit  Westrock,
Paramonga - Peru - 2025.

Variable: (2)
ESTANDARIZACION DE
PROCESOS DE IMPRESION
OFFSET

Dimensiones:

Reduccién de errores

Recursos

- Calidad

Indicadores de Variable 2:

Mantenimiento de
Certificaciones, Calibracion.
Directrices para la consistencia del
color, Control de procesos de impresion,
Capacitaciones del personal.
Alineacion, claridad, apariencia.

prensas,

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES - INDICADORES METODOLOGIA
DIMENSIONES
PROBLEMA GENERAL: OBJETIVO GENERAL: HIPOTESIS GENERAL: Variable: (1) ) Indicadores de Variable 1: Tipo de Investigacion
;Existe Relacion entre la Metodologia | Determinar si existe relacion entre la | Si Existe relacion entre la Metodologia | - LA METODOLOGIA DMAIC La investigacion sera de tipo
DMAIC y la Estandarizacion de | Metodologia DMAIC y la Estandarizacion | DMAIC y la Estandarizacion de | Dimensiones: no experimental, y
procesos de impresion Offset en la | de procesos de impresion Offset en la | procesos de impresion Offset en la | - Resolver problemas Definir el problema, medir el rendimiento | transaccional o transversal ya

que se tomara los datos a
través del tiempo.

Nivel

La investigacion sera
relacional.

Enfoque

Para desarrollar la

investigacion se sigue el
modelo cualitativo y
cuantitativo.

Poblaciéon y Muestra
Poblacion: La poblacion es
finita de 400 trabajadores de la
empresa Surfit Westrock de
Paramonga..

Muestra: La muestra serd
significativa e igual a 132
trabajadores..

Técnicas:  Criterios  de
técnicas de muestreo no
probabilistico.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1. RESULTADOS METODOLOGICOS

4.1.1. Validez del Instrumento
CONFECCION DEL LISTADO DE EXPERTOS:

Se eligieron a ingenieros de la FIISI”.

Experto 1: Ing. Ronald Demetrio Flores Flores
Experto 2: Ing. Julio Cesar Barrenechea Alvarado
Experto 3: Ing. Alfredo Edgar Lopez Jimenez

Tabla 1
“Calificacion de los Expertos”

N° EXPERTOS Punt.
PREGUNTA'Y ALTERNATIVAS El E2 E3
“Pregunta N° 1y su valoracion 4 5 4 13
Pregunta N° 2 y su valoracion 3 5 5 13
Pregunta N° 3 y su valoracion 5 4 5 14
Pregunta N° 4 y su valoracion 4 5 4 13
Pregunta N° 5 y su valoracion 4 5 5 14
Pregunta N° 6 y su valoracion 5 4 3 12
Pregunta N° 7 y su valoracion 5 4 4 13
Pregunta N° 8 y su valoracion 4 5 5 14
Pregunta N° 9 y su valoracion 5 5 4 14
Pregunta N° 10 y su valoracion 5 5 5 15
Pregunta N° 11 y su valoracion 4 5 5 14
Pregunta N° 12 y su valoracion 3 5 5 13
Pregunta N° 13y su valoracién 4 5 4 13
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Pregunta N° 14 y su valoracion 5 5 5 15

Pregunta N° 15 y su valoracion 5 4 4 13
Pregunta N° 16 y su valoracion 5 4 5 14
Pregunta N° 17 y su valoracion 4 4 5 13
Pregunta N° 18 y su valoracion” 5 5 4 14
Pregunta N° 19 y su valoracion” 4 5 4 13
Pregunta N° 20 y su valoracion” 4 5 5 14

Puntaje total 87 94 90 271

CALCULO DEL COEFICIENTE DE VALIDEZ:

Puntaje obtenido
Validez =

Maxima valoracion

271
Validez =—— = 0,903 = 90,3
300

La metodologia DMAIC vy la estandarizacion de procesos de impresion
Offset en la empresa Surfit Westrock, Paramonga — Perd — 2025 , de

acuerdo al criterio de los expertos.

Tabla N° 2

Calificacion de los Expertos

ESCALA INDICADOR
0.01 - 0,20 Muy baja validez
0.21-0.40 Validez baja
0.41 -0,60 Moderada validez
0.61 - 0,80 Alta validez
0.81—1,00 Muy alta validez
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4.1.2. Confiabilidad del Instrumento

El instrumento se conformé de 20 items”, distribuidos para la variable
1: METODOLOGIA DMAIC en 3 dimensiones (resolver problemas,
eliminar ineficiencias, mayor calidad) y para la variable 2:
ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE IMPRESION OFFSET,
en 3 dimensiones (reduccion de errores, recursos, calidad);

obteniéndose una muy alta validez (Ver Tabla N° 4).
Tabla 3

“Alpha de Cronbach aplicado al Instrumento”

Alpha de Cronbach N° de elementos

0,838 20

Fuente: “Elaboracion propia”

Tabla 4

“Escala de confiabilidad”

ESCALA INDICADOR
0,01 - 0,20 “Muy baja validez”
0,21 -0,40 “Validez baja”
0,41 — 0,60 “Moderada validez”
0,61 - 0,80 “Alta validez”
0,81 —1,00 “Muy alta validez”

4.1.3. Tablasy Gréficos Estadisticos
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Tabla 5
¢Resulta clave definir los problemas para su resolucién en la metodologia
DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 44 32,6 333 33,3
Casi Siempre 68 50,4 51,5 84,8
Siempre 20 14,8 15,2 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos  Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 09

Respuesta que, si resulta clave definir los problemas para su
resolucion en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga - 2025.

Porcentaje
1 w = o =
2 ) g g z

=

o

Aveces Casi Siempre Siempre

¢Resulta clave definir Iosgroblemas para su resolucién
en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit ...

Nota: Un 50,4% afirmé que Casi Siempre resulta clave definir los
problemas para su resolucién en la metodologia DMAIC para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 6

¢Resulta clave medir el rendimiento para su resolucion en la metodologia
DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado
Vélido Casi Nunca 25 18,5 18,9 18,9
A Veces 82 60,7 62,1 81,1
Casi Siempre 25 18,5 18,9 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 10

Respuesta que, si resulta clave medir el rendimiento para su
resolucion en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Munca AVeces Casi Siempre

¢Resulta clave medir el rendimiento para su resolucion
en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit ...

Nota: Un 60,7% afirmdé que A Veces resulta clave medir el
rendimiento para su resolucion en la metodologia DMAIC para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 7

¢Resulta clave analizar las causas raiz para su resolucién en la metodologia
DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 54 40,0 40,9 40,9
Casi Siempre 53 39,3 40,2 81,1
Siempre 25 18,5 18,9 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 11

Respuesta que, si resulta clave analizar las causas raiz para su
resolucion en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga - 2025.

Porcentaje

A Veces Casi Siempre Siempre

¢Resulta clave analizar las causas raiz para su resolucion
en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit ...

Nota: Un 40% afirm6 que A Veces resulta clave analizar las causas
raiz para su resolucion en la metodologia DMAIC para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 8

¢Resulta clave mejorar los procesos para su resolucion en la metodologia
DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado

Vélido Casi Nunca 2 1,5 15 15
A Veces 74 54,8 56,1 57,6
Casi Siempre 48 35,6 36,4 93,9
Siempre 8 59 6,1 100,0
Total 132 97,8 100,0

Perdidos Sistema 3 2,2

Total 135 100,0

Figura 12

Respuesta que, si resulta clave mejorar los procesos para su
resolucion en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga - 2025.
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Casi Munca AVeces Casi Siempre Siempre

¢Resulta clave mejorar los procesos para su resolucion
en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit ...

Nota: Un 54,8% afirmé que A Veces resulta clave mejorar los
procesos para su resolucién en la metodologia DMAIC para la
estandarizacion de procesos de impresién offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 9
¢Resulta clave controlar los cambios para su resolucién en la metodologia
DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 70 51,9 53,0 53,0
Casi Siempre 44 32,6 33,3 86,4
Siempre 18 13,3 13,6 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos  Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 13

Respuesta que, si resulta clave controlar los cambios para su
resolucion en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga - 2025.
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iResulta clave controlar los cambios para su resolucion
en la metodologia DMAIC para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit ..

Nota: Un 51,9% afirmé que A Veces resulta clave controlar los
cambios para su resolucion en la metodologia DMAIC para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 10

¢La identificacion en la eliminacion de ineficiencia es Util para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 60 44,4 455 45,5
Casi Siempre 59 43,7 44,7 90,2
Siempre 13 9,6 9,8 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 14

Respuesta que, si la identificacion en la eliminacién de ineficiencia es
atil para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

A Veces Casi Siempre Siempre

¢La identificacion en la eliminacion de ineficiencia es atil
para la estandarizacion de procesos de impresion offset
en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 44,4% afirmo que A Veces resulta clave la identificacion en
la eliminacion de ineficiencia es Util para la estandarizacién de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok,
Paramonga — 2025.
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Tabla 11

¢La magnitud en la eliminacion de ineficiencia es util para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado

Vélido Casi Nunca 31 23,0 235 235
A Veces 77 57,0 58,3 81,8
Casi Siempre 23 17,0 17,4 99,2
Siempre 1 v 8 100,0
Total 132 97,8 100,0

Perdidos Sistema 3 2,2

Total 135 100,0

Figura 15

Respuesta que, si la magnitud en la eliminacion de ineficiencia es util
para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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; La magnitud en la eliminacion de ineficiencia es atil para
‘la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 57% afirm6 que A Veces la magnitud en la eliminacion de
ineficiencia es (til para la estandarizacion de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 12

¢Los mejores usos en la eliminacion de ineficiencia es atil para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido Casi Nunca 63 46,7 47,7 47,7
A Veces 69 51,1 52,3 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 16

Respuesta que si los mejores usos en la eliminacién de ineficiencia, es
atil para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

G0

Porcentaje

Casi Munca AVeces

¢Los mejores usos en la eliminacion de ineficiencia es
util para la estandarizacion de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 51,1% afirmd que A Veces los mejores usos en la eliminacion
de ineficiencia, es til para la estandarizacion de procesos de impresion

offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 13

¢Mejorar la rentabilidad refuerza la calidad para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
20257

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado

Vélido Casi Nunca 45 33,3 34,1 34,1
A Veces 69 511 52,3 86,4
Casi Siempre 18 13,3 13,6 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0
Figura 17

Respuesta que si, mejorar la rentabilidad refuerza la calidad para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.

G0

Porcentaje

Casi Munca A Veces Casi Siempre

¢Mejorar la rentabilidad refuerza la calidad para la

estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 51,1% afirm6 que A Veces mejorar la rentabilidad refuerza
la calidad para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la

empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 14

¢La optimizacion representa la calidad para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
20257

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 35 259 26,5 26,5
Casi Siempre 60 44.4 45,5 72,0
Siempre 37 27,4 28,0 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 18

Respuesta que si, la optimizacién representa la calidad para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

A Veces Casi Siempre Siempre

éLa optimizacion representa la calidad para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 44,4% afirmo que Casi Siempre la optimizacion representa la
calidad para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la

empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 15

¢La satisfaccion del cliente representa la calidad para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
20257

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido Casi Nunca 26 19,3 19,7 19,7
A Veces 72 53,3 54,5 74,2
Casi Siempre 34 25,2 25,8 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos  Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 19

Respuesta que si, la satisfaccion del cliente representa la calidad para
la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Nunca AVeces Casi Siempre

¢La satisfaccion del cliente representa la calidad parala
estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 53,3% afirmé que A Veces la satisfaccion del cliente
representa la calidad para la estandarizacion de procesos de impresién
offset en la empresa Surfit Westrok, Par.amonga - 2025
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Tabla 16

¢(DMAIC y el mantenimiento de las prensas reduce los errores para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido Casi Nunca 26 19,3 19,7 19,7
A Veces 58 43,0 43,9 63,6
Casi Siempre 48 35,6 36,4 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos  Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 20

Respuesta que si, DMAIC y el mantenimiento de las prensas reduce
los errores para la estandarizacion de procesos de impresion offset
en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

a0

Porcentaje

Casi Nunca AVeces Casi Siempre

;DMAIC y el mantenimiento de las prensas reduce los
errores para la estandarizacion de procesos de impresién
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 43% afirmé que A Veces DMAIC y el mantenimiento de las
prensas reduce los errores para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 17
¢(DMAIC y las certificaciones reducen los errores para la estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga
- 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Vélido Casi Nunca 63 46,7 47,7 47,7
A Veces 62 45,9 47,0 94,7
Casi Siempre 7 52 53 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 21

Respuesta que si, DMAIC vy las certificaciones reducen los errores
para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Munca A Veces Casi Siempre

¢DMAIC y las certificaciones reducen los errores para la
estandarizacion de procesos de impresion offseten la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 46,7% afirmé que Casi Nunca DMAIC vy las certificaciones
reducen los errores para la estandarizacién de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 18

¢DMAIC y las calibraciones reducen los errores para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
20257

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
Vélido A Veces 64 47,4 48,5 48,5
Casi Siempre 58 43,0 43,9 92,4
Siempre 10 74 7,6 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 22

Respuesta que si, DMAICy las calibraciones reducen los errores para
la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

A\eces Casi Siempre Siempre

¢DMAIC y las calibraciones reducen los errores parala
estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 47,4% afirmé que A Veces DMAIC vy las calibraciones
reducen los errores para la estandarizacién de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 19

¢Las directrices de la consistencia del color como recurso ayuda a la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado

Valido Casi Nunca 29 21,5 22,0 22,0
A Veces 67 49,6 50,8 72,7
Casi Siempre 32 23,7 24,2 97,0
Siempre 4 3,0 3,0 100,0
Total 132 97,8 100,0

Perdidos Sistema 3 2,2

Total 135 100,0

Figura 23

Respuesta que si, las directrices de la consistencia del color como
recurso ayuda a la estandarizacion de procesos de impresion offset
en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

G0

Porcentaje

Casi Nunca A Veces Casi Siempre Siempre

¢Las directrices de la consistencia del color como
recurso ayuda a la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, ...

Nota: Un 49,6% afirmé que A Veces las directrices de la consistencia
del color como recurso ayuda a la estandarizacién de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 20

¢El control de procesos de impresion como recurso ayuda a la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit

Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido A Veces 70 51,9 53,0 53,0
Casi Siempre 62 45,9 47,0 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0
Figura 24

Respuesta que si, el control de procesos de impresion como recurso
ayuda a la estandarizacion de procesos de impresion offset en la

empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

AVeces Casi Siempre

¢El control de procesos de impresion como recurso
ayuda a la estandarizacion de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 51,9% afirmdé que A Veces el control de procesos de

impresién como recurso ayuda a la estandarizacion de procesos de

impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
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Tabla 21
¢Las capacitaciones del personal como recursos ayuda a la estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga
- 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje vélido acumulado
Valido Casi Nunca 35 25,9 26,5 26,5
A Veces 73 54,1 55,3 81,8
Casi Siempre 24 17,8 18,2 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 25

Respuesta que si, las capacitaciones del personal como recursos
ayuda a la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Munca Aeces Casi Siempre

;Las capacitaciones del personal como recursos ayuda a
fa estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 54,1% afirm6 que A Veces las capacitaciones del personal
como recursos ayuda a la estandarizacion de procesos de impresion

offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 22
¢La alineacion en la calidad sirve para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Vélido Casi Nunca 27 20,0 20,5 20,5
A Veces 73 54,1 55,3 75,8
Casi Siempre 32 23,7 24,2 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 26

Respuesta que si, la alineacion en la calidad sirve para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Munca A Veces Casi Siempre

¢La alineacion en la calidad sirve parala estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 54,1% afirm6 que A Veces la alineacion en la calidad sirve
para la estandarizacién de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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Tabla 23
¢La claridad en la calidad sirve para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Vélido A Veces 49 36,3 37,1 37,1
Casi Siempre 54 40,0 40,9 78,0
Siempre 29 215 22,0 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos  Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 27

Respuesta que si, la claridad en la calidad sirve para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Aeces Casi Siempre Siempre

¢Laclaridad en la calidad sirve para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 40% afirmé que Casi Siempre la claridad en la calidad sirve
para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga — 2025.
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Tabla 24
¢La apariencia en la calidad sirve para la estandarizacién de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Vélido Casi Nunca 21 15,6 15,9 15,9
A Veces 61 45,2 46,2 62,1
Casi Siempre 50 37,0 37,9 100,0
Total 132 97,8 100,0
Perdidos Sistema 3 2,2
Total 135 100,0

Figura 28

Respuesta que si, la apariencia en la calidad sirve para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025.

Porcentaje

Casi Munca A Veces Casi Siempre

éLa apariencia en la calidad sirve para la estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 20257

Nota: Un 45,2% afirm6 que A Veces la apariencia en la calidad sirve
para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa
Surfit Westrok, Paramonga - 2025.
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4.1.4. Contrastacion de Hipotesis

LA METODOLOGIA DMAIC Y LA ESTANDARIZACION DE
PROCESOS DE IMPRESION OFFSET EN LA EMPRESA SURFIT
WESTROCK, PARAMONGA — PERU — 2025.

PRUEBA DE HIPOTESIS DE INDICADORES X - Y1

Hn: No existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Reduccion
de Errores de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Per( — 2025.

Ha: Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Reduccion
de Errores de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Pert — 2025.

Tabla 25
“De RESUMEN X (agrupado) * Contingencia Y1 (agrupado)”

Y1 (agrupado) Total
A Veces Casi Siempre Siempre

X (agrupado) A Veces 29 9 0 38
Casi Siempre 43 46 2 91

Siempre 0 2 1 3

Total 72 57 3 132

Variable 1: X Variable 2: Y
La metodologia DMAIC Estandarizacion de procesos de

impresion offset

Tabla 26

“Pruebas de chi-cuadrado”

Significacion
asintética
Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 24,2992 4 ,000
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Razén de verosimilitud 17,792 4 ,001
Asociacion lineal por lineal 14,533 1 ,000
N de casos validos 132

a. 5 casillas (55.6%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento

minimo esperado es .07.

Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Reduccion de
Errores de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Per( — 2025.

PRUEBA DE HIPOTESIS DE INDICADORES X — Y2

Hn: No existe relacion entre la Metodologia DMAIC y los Recursos
de los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Peru — 2025.

Ha: Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC y los Recursos de
los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025.

Tabla 27

“De RESUMEN X (agrupado) * Contingencia Y2 (agrupado)”

Y2 (agrupado)

A Veces Casi Siempre Total

X (agrupado) A Veces 30 8 38
Casi Siempre 37 54 91
Siempre 0 3 3
Total 67 65 132
Variable 1: X Variable 2: Y
La metodologia DMAIC Estandarizacion de procesos de

impresion offset
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Tabla 28

“Pruebas de chi-cuadrado™

Significacion
asintética
Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 18,8872 2 ,000
Razén de verosimilitud 20,889 2 ,000
Asociacion lineal por lineal 18,738 1 ,000

N de casos validos 132

a. 2 casillas (33.3%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento
minimo esperado es 1.48.

Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy los Recursos de los
procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Peru — 2025.

PRUEBA DE HIPOTESIS DE INDICADORES X - Y3

Hn: No existe relacion entre la Metodologia DMAIC y la Calidad de

los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Peru — 2025.

Ha: Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Calidad de

los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Pert — 2025.

Tabla 29

“De RESUMEN X (agrupado) * Contingencia Y3 (agrupado)”

Y3 (agrupado) Total
A Veces Casi Siempre Siempre
X (agrupado) A Veces 24 12 2 38
Casi Siempre 27 53 11 91
Siempre 0 0 3 3
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Total 51 65 16 132

Variable 1: X Variable 2: Y
La metodologia DMAIC Estandarizacion de procesos de
impresion offset

Tabla 30

“Pruebas de chi-cuadrado™

Significacion
asintética
Valor ol (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 34,9362 4 ,000
Razén de verosimilitud 25,724 4 ,000
Asociacion lineal por lineal 17,681 1 ,000

N de casos vaélidos 132

a. 4 casillas (44.4%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento
minimo esperado es .36.

Si existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Calidad de los

procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025.

PRUEBA DE HIPOTESIS DE INDICADORES X — Y

Hn: No Existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la
Estandarizacion de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Pert — 2025.

Ha: Si Existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la
Estandarizacidn de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit
Westrock, Paramonga — Pert — 2025.

Tabla 31

“De RESUMEN X (agrupado) * RESUMEN Y (agrupado)”

Y (agrupado) Total

Aveces Casi Siempre Siempre
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X (agrupado) A Veces 23 15 0 38
Casi Siempre 12 79 0 91
Siempre 0 1 2 3
Total 35 95 2 132
Variable 1: X Variable 2. Y
La metodologia DMAIC Estandarizacion de procesos de
impresion offset
Tabla 32
“Pruebas de chi-cuadrado”
Significacion
asintética
Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 118,454 4 ,000
Razén de verosimilitud 46,409 4 ,000
Asociacion lineal por lineal 37,932 1 ,000

N de casos vaélidos 132

a. 5 casillas (55.6%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento
minimo esperado es .05.

Si Existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Estandarizacion
de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Pert — 2025.

Tabla 33

“RESUMEN, ANALISIS E INTERPRETACION DE LA PRUEBA DE
HIPOTESIS ESTADISTICA”

CONTRASTACIONES DECISION
H. NULA H. ALTERNATIVA
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Existe  relacion entre la
Metodologia DMAIC vy la
Reduccion de Errores de los
procesos de impresion Offset en
la empresa Surfit Westrock,
Paramonga — Per( — 2025.

Se Acepta

Existe  relacion entre la
Metodologia DMAIC y los
Recursos de los procesos de
impresion Offset en la empresa
Surfit Westrock, Paramonga —
Per( — 2025.

Se Acepta

Existe  relacion entre la
Metodologia DMAIC vy la
Calidad de los procesos de
impresion Offset en la empresa
Surfit Westrock, Paramonga —
Per( — 2025.

Se Acepta

POR LO TANTO:

Si Existe relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Estandarizacion

de procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock,

Paramonga — Peru — 2025.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

Existe Relacién entre la Metodologia DMAIC y la Reduccién de Errores de
los procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock, Paramonga
— Pert — 2025

Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC y los Recursos de los
procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Pert — 2025

Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Calidad de los procesos
de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock, Paramonga — Per( —
2025

. Si Existe Relacion entre la Metodologia DMAIC vy la Estandarizacion de
procesos de impresion Offset en la empresa Surfit Westrock, Paramonga —
Perd — 2025
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5.2. RECOMENDACIONES

o Lo primero que debemos esperar es que se concrete la eficiencia como
prioridad; par ello como prioridad es lograr el trabajo en equipo con la
definicion correcta de los objetivos y contar con datos confiables
utilizando las herramientas o equipos adecuadas en cada fase definida
en la metodologia DMAIC que debemos fijar siempre la problematica
que se presente, a través de una correcta medicién llevando el control
asegurando la sostenibilidad de mejoras.

o Se recomienda un alto indice de calidad, contar con carteras externas
e internas que garantizard una fidelizacion de la clientela y lo que es
mas eficiente los envios correctos a los proveedores, distribuidores y
clientes.
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Anexo N° 1

Cuestionario N° 01 - ENCUESTA
UNIVERSIDAD NACIONAL JOSE FAUSTINO SANCHEZ CARRION

CUESTIONARIO DE ENCUESTA PARA MEDIR LA METODOLOGIA
DMAIC Y LA ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE IMPRESION
OFFSET EN LA EMPRESA SURFIT WESTROCK, PARAMONGA - PERU
—2025.

A.- Presentacion:
Estimado (a) sefior (a), el presente cuestionario es parte de una investigacion
que tiene por finalidad obtener informacion, acerca de, La metodologia
DMAIC vy la estandarizacion de procesos de impresion Offset en la empresa
Surfit Westrock, Paramonga — Peri — 2025. Respuestas personales que
solamente, son de gran importancia para mi investigacion y que seran
procesadas con toda confidencialidad, respetando el anonimato en la
presentacion de los resultados.
B.- Indicaciones:
v’ Este cuestionario es anénimo. Por favor responda con sinceridad.
v’ Lea detenidamente cada item. Cada uno tiene cinco respuestas, de las cuales
solo seleccione una.
v Conteste a las preguntas marcando con una “X” en un solo recuadro que,
segun su opinidn. La escala de calificacion es la siguiente:
1= Nunca, 2= Casi Nunca, 3= A Veces, 4 = Casi Siempre, 5= Siempre

Item | La Metodologia DMAIC 112(3|4]|5
¢Resulta clave definir los problemas para su resolucion en la metodologia
1 DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la

empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

¢Resulta clave medir el rendimiento para su resolucion en la metodologia
2 DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

¢Resulta clave analizar las causas raiz para su resolucion en la
3 metodologia DMAIC para la estandarizacidn de procesos de impresion
offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

¢Resulta clave mejorar los procesos para su resolucion en la metodologia
4 DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

¢Resulta clave controlar los cambios para su resolucion en la metodologia
5 DMAIC para la estandarizacion de procesos de impresion offset en la
empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

¢La identificacion en la eliminacion de ineficiencia es (til para la
6 estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?
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¢La magnitud en la eliminacién de ineficiencia es atil para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

¢Los mejores usos en la eliminacion de ineficiencia es Gtil para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

¢Mejorar la rentabilidad refuerza la calidad para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
20257?

10

¢La optimizacion representa la calidad para la estandarizacion de
procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga -
2025?

11

¢La satisfaccion del cliente representa la calidad para la estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga
- 2025?

item

Estandarizacion de procesos de impresion Offset

12

(DMAIC y el mantenimiento de las prensas reduce los errores para la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

13

¢{DMAIC y las certificaciones reducen los errores para la estandarizacion
de procesos de impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga
- 20257

14

¢{DMAIC vy las calibraciones reducen los errores para la estandarizacion
de procesos de impresidn offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga
- 2025?

15

¢Las directrices de la consistencia del color como recurso ayuda a la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

16

¢El control de procesos de impresion como recurso ayuda a la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

17

¢Las capacitaciones del personal como recursos ayuda a la
estandarizacion de procesos de impresion offset en la empresa Surfit
Westrok, Paramonga - 2025?

18

¢La alineacion en la calidad sirve para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

19

¢La claridad en la calidad sirve para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

20

¢La apariencia en la calidad sirve para la estandarizacion de procesos de
impresion offset en la empresa Surfit Westrok, Paramonga - 2025?

Gracias por tu colaboracion
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