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MEJORAMIENTO DE PROCESOS EN EL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA
IMPRENTA GRAFICAS GOMEZ

RESUMEN

Este trabajo es un estudio que se presenta para que la imprenta mejore sus procesos internos, al
cumplir con los tiempos de entrega propuestos a los clientes, minimizando el desperdicio de
materiales y tiempo que se genera, mejorando el flujo de los trabajos dentro de la planta, gracias a la
programacién de la produccion, control de calidad, productividad y desperdicio. Esta basado en
algunas teorias y métodos de manera integral para alcanzar el mejoramiento de procesos; este
trabajo contiene ademas, un programa adicional elaborado en Microsoft Excel, especificamente
para programar la produccion de la imprenta.
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IMPROVING THE PRODUCTIVE PROCESS IN THE GOMEZ GRAPHICS
PRESS

ABSTRACT

The present work presents a study aimed to improve internal processes at the Company.
These were meeting with times proposed to clients, minimizing materials and time waste,
and ameliorating the flux of tasks within the plant through the programming of the
production (quality control, productivity and waste). It is based in an integrated manner
using several theories and methods to achieve the improving of processes. The present
work additionally contains a program elaborated in Microsoft Excel specifically designed
for the programming of the production at the Press.
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MEJORAMIENTO DE PROCESOS EN EL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA
IMPRENTA GRAFICAS GOMEZ

INTRODUCCION

El mejoramiento es fundamental en el aspecto en el que se considere, mucho mas si
hablamos de mejorar procesos dentro de un sistema productivo, lo que trae
consecuencias positivas que se pueden notar claramente, ya que la ganancia se da dentro
de la empresa, asi también, como hacia el cliente, quien es el que da la vida e

importancia a la empresa.

Para llegar al mejoramiento es necesario un analisis mediante la Teoria de las
Restricciones, en donde gracias a sus pasos, logramos establecer el problema o cuello de
botella, que una vez encontrado y solucionado, mejora el sistema productivo, y si se

realiza este anélisis continuamente, podemos mejorar cada vez mas.

Una forma complementaria de crecer y hacer mejor los procesos y procedimientos
dentro de una empresa, es tener una planeacion, que permita organizarse y saber cuando
se realizan ciertas operaciones y la toma de decisiones trascendentales para la imprenta,
para ello se plantean objetivos para cada horizonte de tiempo, la planeacion se la realiza

a: largo, mediano y corto plazo.
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Mejorar también implica, hacer un producto de mejor calidad, la calidad en si es
subjetiva, segun la perciba nuestro cliente, para que sea excelente desde su vision, hay
que superar sus expectativas en cuanto al color, imagen, calidad de materiales
empleados, y ademas entregar a tiempo el producto; dentro de la imprenta mejorar la
calidad significa a més de utilizar buenos materiales, tener maquinaria capaz de lograr
este objetivo y que los procesos se realicen correctamente, a tiempo, minimizando el

desperdicio de materiales y tiempo.

La productividad dentro de una empresa debe seguir creciendo con el tiempo, para
obtener mayores ganancias, por lo cual es indispensable conocer la produccidn real de la
planta, lo que implica conocer la produccién de cada maquina, y asi establecer tiempos

de entrega y el volumen diario a imprimir.

En el capitulo 11l se exponen los temas de calidad, productividad y desperdicio, con la
aplicacion de los respectivos indicadores y en el dltimo capitulo tenemos el
mejoramiento de estos indicadores, gracias a la aplicacién de la programacion de la

produccién.

La programacion de la produccion es un paso muy grande en el mejoramiento de una
empresa, ya que tenemos varios resultados: los procesos son més controlados; el flujo de
los trabajos dentro de los diferentes procesos es de manera organizada; se garantiza el
cumplimiento de entrega de los productos, ya que al iniciar la programacion se priorizan
los trabajos urgentes y se determinan las horas de ingreso al sistema de acuerdo a la
fecha y hora de ingreso a la imprenta; se eliminan tiempos muertos, ya que, al establecer
un flujo de los trabajos se analizan las caracteristicas de ellos y se organizan de modo
gue se gane tiempo en cambio de matriz, colores, de formato y ajuste de impresion; etc.

Este tema se encuentra en el capitulo 1V.

Ademas, la programacién de la produccién al ir de la mano con un programa dinamico,
como es el caso del programa creado en Excel, para esos fines, garantiza que la
programacion sea de manera rapida y eficaz, ya que es ajustable, el programador puede
cambiar y ajustar a su conveniencia, segun su experiencia y las necesidades que se

presenten.
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En las conclusiones se encuentran los resultados obtenidos mediante este trabajo, con las
mejoras derivadas de la aplicacion de indicadores, control, planificacién y programacion

de la produccion.
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CAPITULO |

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Introduccion

Gréaficas GOmez es una micro empresa, creada en el afio 1993 por Jaime Gomez
Saldafia, una persona de mucha visién y emprendimiento, quien ha logrado que la
imprenta crezca dia a dia y se actualice cada vez mas, mejorando maquinarias y equipos
para poder brindar un servicio de calidad a sus clientes, de manera que ellos se

mantengan en la imprenta.

Desde un inicio su duefio, demostré6 mucha pasion por las artes graficas, que ha sabido
ensefar a sus empleados y hacer ellos tengan un buen empleo, generando trabajo para 11

personas hasta el momento.

La imprenta al cumplir sus 18 afios de vida en el mercado ha demostrado se mantiene
fuerte y sigue avanzando, al adquirir en estos Gltimos meses una maquina GTO bicolor,
un suefio hecho realidad de su propietario; esta compra asegura la calidad y rapidez en

los trabajos realizados.

1.1. Historia de la imprenta®

La imprenta fue creada por Johannes Gensfleisch zur Laden, conocido como Juan, quien

nacié en Maguncia Alemania entre 1398 y 1400. Su apellido verdadero es Gensfleisch,
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hijo del comerciante Federico Gensfleisch zu Laden, que adoptaria mas tarde el apellido
zum Gutenberg, puesto que Gensfleisch significa "Carne de Ganso" y eso conllevaba
burlas en su entorno; y de Else Wyrich, hija de un tendero. Conocedor desde muy joven
de las artes mecanicas y los inventos, debido al arte de la fundicion del oro, se destaco

como herrero para el obispado de su ciudad.

Figura 1.- Johannes Gutemberg

Fuente: pagina web http://www.moonmentum.com/blog/tag/johannes-gutenberg/

Debido a la lucha entre burgueses y plebeyos la familia se trasladé a Alta Villa
(Eltville), ahora en el Estado de Hesse, donde Else habia heredado una finca. De acuerdo
a un registro en 1419 con el nombre de Johannes de Alta Villa se deduce debié haber
estudiado en la Universidad de Erfurt; fue en este afio que muri6 su padre. Nada més se
conoce de Gutenberg hasta que en 1434 residio como platero en Estrasburgo, donde
cinco afios mas tarde se vio envuelto en un proceso, que demuestra, que Gutenberg habia
formado sociedad con Hanz Riffe, para desarrollar ciertos procedimientos secretos. En
1438 entraron como asociados Andrés Heilman y Andreas Dritzehen, y en el expediente

judicial se menciona los términos de: prensa, formas e impresion.

! Biografia Johannes Burgo, Tesis de Graduacién, Gémez Saldafia Jaime, Cuenca, 1984


http://es.wikipedia.org/wiki/Obispado
http://www.moonmentum.com/blog/tag/johannes-gutenberg/
http://es.wikipedia.org/wiki/Hesse
http://es.wikipedia.org/wiki/1419
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%89rfurt
http://es.wikipedia.org/wiki/1434
http://es.wikipedia.org/wiki/Estrasburgo
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De regreso a Maguncia formo nueva sociedad con el banquero judio Johhan Fust, quien
le da un préstamo en 1449, y asi public6 el Misal de Constanza, primer libro tipografico
del mundo. En 1452, Gutenberg da comienzo a la edicion de la Biblia de 42 lineas
(también conocida como Biblia de Gutenberg). En 1455, Gutenberg carecia de solvencia
economica para devolver el préstamo que le habia concedido Fust, por lo que se disolvio
la unién y Gutenberg se vio en la penuria, incluso tuvo que difundir el secreto de montar
imprentas para poder subsistir. Por su parte, el banquero se asocio con Peter Schoffer y
publicaron en Maguncia, 1456, la Biblia de Gutenberg. Al afio siguiente publicaron El
salterio o Psalmorum Codex. El 3 de febrero de 1468, muere arruinado en Maguncia,
Alemania, Johannes Gutenberg. A pesar de la oscuridad de sus Gltimos afios de vida,

siempre sera reconocido como el inventor de la imprenta moderna.

1.2. Historia de la empresa

Gréficas Gomez fue creada en el afio de 1993, su propietario Jaime Gémez Saldafia
siempre tuvo aficién por la impresién, produccion en las artes graficas, aprendio de
estas artes a sus diecisiete afios cuando trabajo en el Centro Interamericano de Artes
Populares CIDAP en el area de imprenta como operador de equipos, en donde laboré por
varios afios, es aqui en esta institucion donde recibe la oportunidad de irse a Quito a una
capacitacion con todo pagado para aprender a manejar una offset, a partir de ese
momento buscO capacitarse por cuenta propia inscribiéndose en varios cursos sobre

manejo de maquinas y procesos de imprenta.

A sus veinte y siete afios decide montar su propio negocio, primero comienza con una
papeleria en la cual también ofrecia el servicio de diagramado y encuadernacion de
libros, con la ayuda de su esposa y una cufiada, para atender la papeleria, coser los

libros, y hacer las encuadernaciones.

Gracias a su jefe el Dr. Claudio Malo Director del CIDAP, al ver su responsabilidad y


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Johhan_Fust&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/1449
http://es.wikipedia.org/wiki/Misal_de_Constanza
http://es.wikipedia.org/wiki/1452
http://es.wikipedia.org/wiki/Biblia_de_Gutenberg
http://es.wikipedia.org/wiki/1455
http://es.wikipedia.org/wiki/Peter_Sch%C3%B6ffer
http://es.wikipedia.org/wiki/1456
http://es.wikipedia.org/wiki/Biblia_de_Gutenberg
http://es.wikipedia.org/wiki/1468
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habilidad en la rama de las artes gréaficas le llevo a trabajar en la Universidad del Azuay
como jefe de imprenta, a la vez que laboraba en el CIDAP; en la universidad permanece

durante 5 afios.

Luego de renunciar en la Universidad del Azuay decide independizarse para dedicarse
de lleno a su propio negocio, con la ayuda de un préstamo, y gracias a su espiritu
emprendedor, se compra su primera offset Ricoh monocolor de procedencia japonesa,
que imprime en un formato de hasta 46 x 62 cm, la cual habia aprendido a manejar muy
bien por la experiencia que tuvo en el CIDAP, la instala en el estudio de su casa y asi
empieza a ofrecer servicio de impresion en junio del afio 1993, comienza uno de sus mas
grandes anhelos crear su propia imprenta como proyecto familiar con el nombre de
“Grdficas Gomez”, para lo cual adquiere también una procesadora o quemadora de

placas de marca Ricoh y la fijadora de matices de la misma marca.

Figura 2.- Maquina Offset Ricoh

Figura 3.- Quemadora de placas



Gomez Lazzo 8

Compra su primera computadora, una Macintosh Classic Il, y ofrece los servicios de
disefio gréafico, hacer artes, por lo que contrata a su hermana y una sobrina, su esposa le
colaboraba en el area de terminados y encuadernacion. Para completar con los servicios
basicos de una imprenta adquiere una tipografica y una pequefia guillotina con

funcionamiento manual.

Figura 4.- Macintosh Clasic Il

Para ganar clientes fue €l quien recorria clinicas, consultorios, empresas, etc., en busca
de consumidores y es asi que poco a poco fue ganando la confianza de éstos, entre los
mas importantes cabe sefialar Banco del Pacifico, Hotel ElI Dorado, Cémara de
Industrias de Cuenca, Las Fragancias, El Panero, médicos de los Consultorios Santa
Inés, varios abogados de la Camara de Industrias, etc., algunos de sus primeros clientes
siguen hasta hoy con la imprenta, por el prestigio que se ha ganado entre ellos.

En 1995 realiza la compra de una maquina tipografica de marca Otto Hongner KG, la
cual imprime con la tecnologia de tipos o (letras) en donde se arma el texto a imprimir
letra por letra y al revés, para que al imprimir resulte como efecto espejo y pueda leerse.
Enseguida adquiere una guillotina marca Challenge con funcionamiento a base de luz de

80 cm, que sirve para cortar.
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Figura 5.- Guillotina Challenge

En 1996 adquiere su segunda computadora Macintosh, una Apple Performa 475 a
colores y una impresora Laser Writer Select a blanco y negro de la misma casa, que la
compra en la importadora Mirasol, sirve para imprimir hojas y placas de polyester.

Figura 6.- Macintosh Performa 475
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Figura 7.- Impresora Macintosh Laser Writer Select

En 1999 hace la compra de una computadora Macintosh de 17” con fax modem, la
adquiere para ganar rapidez en los disefios y tener servicio de internet, que en este afio se

hacia conocido en nuestro medio.
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Figura 8.- Computadora Mac 17”

Ademas, realiza la compra de la maquina tipografica Heidelberg o prensa vertical como
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también se le conoce, la cual sirve para imprimir, numerar, perforar y troquelar, en un

formato maximo de 45 x 49 cm.

Figura 9.- Tipografica Heidelberg

También en este mismo afio adquiere la maquina offset Multi monocolor que imprime

en formato de hasta 32 x 24 cm.

Figura 10.- Maquina offset Multi monocolor

En el afio 2001, viajé con su primera hija a Estados Unidos a una feria internacional de

artes gréficas llamada Graficas de las Américas en Miami, fue una experiencia
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enriquecedora, duro varios dias y no alcanzaron a recorrerla toda. Esta feria le abrio la
mente y se dio cuenta que debia actualizarse constantemente ya que la tecnologia avanza
vertiginosamente, razon por la cual debe ser mas competitivo en un mundo globalizado,
por lo que desde ese momento tomd fuerza para seguir creciendo y comprando

maquinaria mas moderna, a medida que se pueda.

En el afio de 2002 compra las maquinas: una filmadora, reveladora de pelicula e
insoladora kodak, para tener pre-prensa y dar servicio del mismo en lo que respecta a
realizar peliculas y placas metalicas, lo que asegura mayor precision en la impresion. En
la filmadora la imagen a ser procesada se separa por colores en papel fotografico, que
cae en una cabina cerrada y ésta es llevada hacia una maquina que mediante quimicos y
agua revela estas imagenes, luego se pasa hacia la insoladora o quemadora, que de estas

peliculas las transfiere a placas metélicas, asi mismo dividido por colores.

Figura 11.- Filmadora de pelicula
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Figura 12.- Reveladora de pelicula

Figura 13.- Insoladora de placas metalicas

En este mismo afio se vende la maquina offset Multi y adquiere la maquina Offset
Multigraphics bicolor que imprime hasta en un formato doble oficio (44 x 32 cm.).
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Figura 14.- Offset Multi

También se compra una impresora Xerox Docuprint a blanco y negro, que se utiliza para

la imprenta generalmente, imprime en formatos méaximo A3.

Figural5.- Impresora Xerox Docuprint

En el 2003 vende la maquina Ricoh Offset japonesa que imprime a un solo color en
formatos pequefios, la que se utilizaba para la impresion de trabajos pequefios en
volumen y tamafio, por lo general de facturacion. Para reemplazar a esta maquina
adquiere una mas moderna, una offset Heidelberg TOK, que cumple la misma funcion

de la Ricoh, pero con mayor velocidad de impresion, precision y mejor registro.
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Figura 16.- Offset Heidelberg TOK

Renueva el area de disefio adquiriendo la computadora eMAC, de la misma fabrica
Apple o Macintosh, la cual sirve para un auxiliar en disefio, como la tecnologia cada vez

avanza, esta computadora es mas veloz y eficaz al manejar los programas de disefio.

Figura 17.- Computadora eMAC

En el afio 2004 se compra la maquina RYOBI 500K-NP de procedencia japonesa con

sistema de numeracion con capacidad de impresion de policromia (varios colores) con
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registro muy preciso, excelente velocidad de impresion hasta en un formato de 1/4 de
pliego (36 x 52 cm.).

Figura 18.- Offset Ryobi 500k

En el afio de 2005 adquiere una computadora Apple G4 que tiene mejor resolucién,
mayor gama de colores y es mucho méas &gil para los trabajos de disefio en donde se

crean documentos muy pesados.
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Figura 19.- Computadora Mac G4

En este mismo afio se realiza la adquisicion de una impresora HP Color LaserJet 5550dn

de toner a colores para imprimir en formatos A3.
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Figura 20.- Impresora HP Color LaserJet 5550dn

Después de haber arrendado locales comerciales por mas de 10 afios, mediante un
préstamo en el Banco del Pacifico compra en el 2006 una casa que en la planta baja tiene
local comercial y espacio adecuado para la planta grafica, en donde funciona la
imprenta; sin embargo poco tiempo después la planta baja le quedd pequefia para la
imprenta, por lo que tuvo que extenderse hasta el segundo piso, reduciendo su casa y
ocupando casi todo este piso para las oficinas de disefio y bodega.

En el afio 2008 se vende la guillotina Challenge de 75 cm. y se realiza la adquisicion de
una guillotina Challenge 95 cm. hidraulica, la cual ya se puede utilizar para cortar
resmas de papel, es decir, la guillotina es de gran formato, su funcionamiento es a luz, se
puede programar el corte al milimetro, es muy precisa.
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Figura 21.- Guillotina hidraulica Challenge de 95 cm.

En este afio se compra una impresora fax escaner Xerox Phaser 3300 MFP para uso de la
imprenta y brindar servicio de impresion también, imprime a blanco y negro en formato
A4,

Figura 22.- Impresora Xerox Phaser 3300 MFP

En el afio de 2008 se realiza la adquisicion de una nueva computadora Mac Pro G5, que
es muy completa y moderna, con todo lo necesario para el desarrollo del area disefio,

haciendo que éste genere mejor su trabajo y de manera veloz.
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Figura 23.- Computadora Mac Pro G5

También se compra una impresora Xanté a blanco y negro, con un formato hasta A3,
que es muy buena para la impresion de placas de polyester, lo que asegura mejor quema

de éstas placas para pasar a produccion.

Figura 24.- Impresora Xanté

La imprenta tiene ya 18 afios en el mercado y ha seguido creciendo en tamafio,
maquinaria, tecnologia, personal y ha ampliado su portafolio de productos, ofreciendo
ademas facturas comerciales (documentos del SRI), brochures (flyers, afiches, tripticos,

dipticos, etc.), tarjetas de presentacion, invitaciones, sellos de caucho, etc., para poder
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ofrecer mas productos y mayores servicios.

Jaime GOmez ha trabajado muy duro para poder hacer crecer su negocio el cual lo
maneja con mucha responsabilidad y honestidad. Lo mas duro ha sido tener que parar la
produccion cuando una méquina se dafia, él mismo ha sido quien intenta arreglarlas y
trata de buscar la solucion, ya que en el medio no existen técnicos capacitados para el
arreglo de estas maquinas; cuando no se soluciona el problema, tiene que traer a un
técnico de otra ciudad para que arregle la maquina, lo cual es muy costoso y le toma

varios dias de parar la produccion.

El propietario de la imprenta cuenta que la competencia es dificil en el medio, con
precios muy bajos con los cuales él no puede competir, existen imprentas gigantescas las
cuales tienen un volumen de produccion mucho mayor por lo que sus costos de
produccion se abaratan. El trata de mantener sus precios justos y en lo posible no
depender de terceros, a lo largo del tiempo se ha independizado y ahora todo el trabajo

lo realizan dentro de la imprenta, casi sin tener que tercerizar.

Desde su formacién hasta hoy ha crecido bastante la imprenta, y ha incrementado
maquinaria con mayor tecnologia por lo que cada vez sus productos son de mejor
calidad; cuenta con personal de trabajo de 10 empleados en la imprenta, a quienes da
una remuneracion justa e incentivos para un mejor rendimiento en el trabajo, teniendo
consideracién hacia los aspectos o situaciones personales de cada uno de ellos; cuenta
también con la colaboracion de sus hijas, una de ellas que sigui6 una rama afin al
negocio y se gradud en Disefio Gréafico en la Universidad del Azuay, quien ahora es su
mano derecha y la encargada de esta area, lo que ha contribuido a mejorar la imagen de

la imprenta y la atencion al cliente, al contar con un departamento de disefio.

Un suefio que tenia Jaime GOmez era poder comprar la offset Heidelberg GTO
monocolor para poder realizar la impresion a full color de los trabajos con mucha mejor
calidad, minimizando los tiempos de impresion y el desperdicio de material, suefio que

lo logré hace mas de un afo, esta maquina tiene sistema de numeracion, cuenta con 4
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numeradoras, lo que ahorra un proceso mas, al imprimir y numerar a la vez; esto
demuestra que su imprenta mejora en calidad y servicios, y asi seguird creciendo mas

para garantizar a sus clientes productos de mejor calidad.

-

Figura 25.- Maquina offset Heidelberg GTO

En este mismo 2009, se compra una computadora portatil MacBook aluminium de
13,37, la cual es de ayuda cuando la disefiadora tiene que visitar a un cliente para
mostrarle en pantalla como va a quedar su trabajo, sin tener que imprimir muestras, para
poder realizar los cambios requeridos de inmediato y el cliente observe que se realizaron

éstos.
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Figura 26.- Computadora portatil Macbook

A principios del afio 2010 por el crecimiento de la imprenta y la necesidad de una
segunda cortadora para terminados, se adquiere una guillotina pequefia de marca Polar

de 72 cm, la cual por lo general la utilizan para pequefios cortes, funciona casi todo el
tiempo.

Figura 27.- Guillotina Challenge 72 cm.

Meses después, se realiza la compra de una dobladora, la que puede doblar dipticos,
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tripticos, cuadripticos y cuadernillas para armar libros, es de mucha utilidad ya que es
rapida y precisa, minimizando el tiempo de produccion de estos trabajos.

Figura 28.- Dobladora

En lo que respecta a impresion digital, siempre se ha innovado comprando computadoras
nuevas y actuales, escéner, impresoras de formatos hasta un A3, se cuenta con dos
impresoras a colores y tres a blanco y negro, que se utilizan tanto para impresiones

dentro de la imprenta como para servicio al publico.

Con el rapido avance la tecnologia y la mejora de la misma, quedan méaquinas obsoletas
como es el caso de las computadoras e impresoras que después de varios afos de uso y
estando en buenas condiciones, ya no es posible usarlas, porque salen al mercado nuevas
con mayores beneficios y tecnologia de avanzada. Este también es el caso de las tres
maquinas que se utilizaban para filmar, revelar y quemar placas metélicas, ya que en el
pais no existen mas los suministros de pelicula, por la introduccion al medio de
maquinas que desde un computador realizan directamente el CTP o plancha metalica, es
por esto que ya no se importan estos suministros y han quedado en la obsolescencia estas

maquinas.

La imprenta también posee varias maquinas pequefias para terminados como son:
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anilladora, micadora, plastificadora, engrapadora de pie, perforadora, pegadora de libros
a calor, etc. Ademas de tener una maquina para realizar sellos de caucho, por lo que se
puede decir, que Graficas Gdmez cuenta con todo lo necesario para desenvolverse en las
artes graficas. El mercado al que atiende la imprenta “Grdficas Gomez” es tanto dentro
de la ciudad de Cuenca, como en la provincia del Azuay e incluso tiene clientes en otras
provincias como Manabi, Guayas y Pichincha.

Una de sus metas a futuro es seguir creciendo en el mundo de la imprenta, renovando
maquinaria para ofrecer servicios de mayor calidad, uno de sus préximos planes es
comprar una offset Heidelberg GTO bicolor, la cual reducira los tiempos de produccion
y entrega de trabajos, mejorara la calidad de impresion y servird también para reducir
costos, permitiéndole ser mas competitivo en el mercado, meta que pronto alcanzar, por
su vision a futuro y las ganas de seguir agrandando su negocio. Por lo que “Grdficas
Gomez” seguird creciendo y haciéndose conocer, ganando clientes y deleitandolos,

ademas, brindando trabajo a méas personas en esta rama de las artes gréaficas.

A continuacién un cuadro que resume el crecimiento que ha experimentado la imprenta

en cuanto a los cambios e incremento de mejor tecnologia dentro de la planta gréfica:

Innovacion Tecnoldgica Imprenta
2015

2010

2005

2000

ANOS

1995

1990

1985

offset Ricoh offset Multi Offset offset RYOBI 500K-  Heidelberg
monocolor monocolor  Multigraphics  Heidelberg NP GTO
bicolor TOK monocolor

INNOVACION DE MAQUINAS OFFSET

Cuadro 1.- Innovacion tecnolégica en la imprenta a través del tiempo de la adquisicién de maquinas offset.
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Se sigue con un cuadro que muestra el crecimiento en el &rea de disefio de la imprenta,
manteniéndose a la vanguardia de las nuevas computadoras que estan en el medio, para

asi tener un mejor rendimiento y servicio:

Innovacion Tecnoldgica Area de Disefio
2015

2010

2005

2000

ANOS

1995

1990

1985

Macintosh Apple Macintosh de eMAC Apple G4  computadora  MacBook
Classic Il Performa 475 177 Mac Pro G5 aluminium de
a colores 13,37

INNOVACION COMPUTADORAS

Cuadro 2.- Innovacion tecnoldgica en la imprenta a través del tiempo en el &rea de disefio.

1.2.1. Valores Estratégicos

Anteriormente se trabajo en la planeacion estratégica y tactica de “Grdficas Gémez” con
lo que se pretende crear una cultura organizacional solida, en donde todo el personal se
sienta identificado con la empresa, para su crecimiento y mejora, para cumplir con sus

objetivos en el corto, mediano y largo plazo.

Se analizo la situacion actual de la empresa y se pudo encontrar los valores principales
que rigen en esta organizacion para el funcionamiento, la mision, vision y los planes a

corto, mediano y largo plazo de la organizacion; los valores estratégicos son:
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Etica

Gréficas Gomez se maneja con ética organizacional, cumpliendo con las leyes y sus
disposiciones, ademas mantener respeto y cordialidad con sus colaboradores y clientes.
Es importante para la empresa fijar precios de manera ética, teniendo rentabilidad sin

exagerar, siendo honestos con sus clientes.

Ecoeficiencia y Produccion mas limpia

Desarrollar actividades que contribuyan con el medio ambiente, para reciclar y reducir
desperdicios, disminuyendo la contaminacion con la colaboracion de entidades
municipales, e incentivar a toda la organizacion para que desarrollen conciencia

ecologica.

Innovacion

Tener conocimiento de los recursos necesarios y los avances tecnoldgicos para asi
mantenerse actualizados respecto a maquinarias, siendo competentes en el mercado y en
cuanto a métodos que mejoren la impresion y productividad de la empresa, ya que la
innovacion va de la mano con la busqueda de oportunidades y la utilizacion con éxito de

nuevas ideas.

Cultura Organizacional

Las costumbres de la organizacion se han ido creando con la aceptacion y participacion
de todos sus integrantes, teniendo flexibilidad en el trabajo respecto a los horarios y

permisos considerando siempre el lado humano.

Responsabilidad con los clientes

La empresa se afana en deleitar a los clientes para cumplir con sus oOrdenes y
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requerimientos a tiempo, ofreciendo un amplio portafolio de productos de calidad y ser

éticos en las ventas.

Capital Humano

La Imprenta propende mejorar la relacion laboral, para ello destina recursos para que el
ambiente laboral sea positivo, desarrollar un capital humano y que éste se comprometa

mas con la empresa.

Productividad y Rentabilidad

Para Graficas Gomez es indispensable tener productividad y eficiencia de una manera
creciente, para cumplir con el cliente y llegar a ampliar su mercado con el proposito de

ser mas rentables.

1.2.2. Mision

La misién de “Grdficas Gomez” €s la siguiente:

La misién de Graficas Gomez es ofrecer la mejor solucion en servicios de impresion,
transformando las necesidades de sus clientes en satisfacciones, mediante productos de
excelente calidad considerando los requerimientos del cliente, conservando siempre los
valores que caracterizan a la imprenta, como son la honestidad, ética, responsabilidad, e
innovacion, pues la empresa sigue creciendo pensando en ser mas productivos y
competitivos, para generar asi clientes deleitados que perduren a través del tiempo,
mantener una cordial relacion con proveedores y hacer que los empleados se sientan a

gusto, desarrollandolos, tanto a nivel profesional como personal .
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1.2.3. Visién

Gréaficas GOmez tiene como vision llegar a ser una imprenta prestigiosa reconocida en el
medio por sus excelentes servicios prestados, siendo una empresa que avanza y crece en
tecnologia e innovacién a lo largo del tiempo para un mejor servicio a sus clientes,
ofreciendo un amplio portafolio de productos, de buena calidad y tiempo de entrega
optimo, comprometida con la sociedad, el medio ambiente, y sobre todo con sus

empleados, proveedores y clientes.

1.2.4. Organigrama de la imprenta

Gerencia

Secretaria
Disefio (atencidn al ngtégl ;je
cliente) g
1 L 1 I
Produccion Terminados Contabilidad

Diagrama 1.- Organigrama de la Imprenta.
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Todas las decisiones importantes de cualquier aspecto las toma el gerente propietario
Jaime Gomez, incluso es el encargado de hacer presupuestos, por lo que a veces existen
trabas en la entrega de proformas, ya que nadie mas en la empresa maneja costos, quien
ayuda a sacar precios sobre productos existentes, que no sean nuevos por completo, es la
disefiadora, ya que ella sabe los precios de impresion digital y para los precios de
trabajos que si se hacen comuUnmente como papeleria béasica (hojas y sobres

membretados, tarjetas de presentacion, etc.), lo hace con precios referenciales.

1.3. Problematica de la imprenta

Gréaficas GOmez actualmente presenta problemas en tiempos de entrega, por el creciente
incremento en las exigencias de sus clientes, ya que desean estos tiempos sean mas

cortos, por lo que sus procesos ya no son tan eficientes.

Dentro del area administrativa puedo recalcar que una dificultad que genera malestar en
los clientes es la entrega tardia de cotizaciones, ya que los costos maneja solamente el
propietario de la imprenta, y como cumple varias funciones a la vez, se retrasa a la hora
de realizar cotizaciones, esto en el caso de trabajos que no se han elaborado
anteriormente. Un asunto mas que esta presente dentro de las no conformidades de la
empresa es el trabajo bajo presion que involucra a todos los trabajadores, lo que a veces

genera malos entendidos entre ellos, al no comunicarse adecuadamente.

Otra desventaja que existe es el desperdicio de materiales tanto por la sobreimpresion de
éstos como por la utilizacién de recursos para hacer pruebas, agregando también la
pérdida de tiempo maquina — operario que se da por las mismas razones ademas de que
se produce por la falta de programar la produccién a la hora de cambiar de formatos

(tamanos), colores, numeracion y perforacion.
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En lo que hay que trabajar a la par de estas dificultades explicadas es en la gestion de la
calidad, ya que no hay control de calidad de los productos ni trazabilidad de los mismos,
lo que genera inconvenientes a la hora de que exista un reclamo por parte del cliente o
en los procesos internos de la misma imprenta, previos a otro subproceso. Se pretende
este trabajo de tesis sirva para mejorar los procesos y lograr solucionar los problemas

que se indican antes.

Conclusiones:

La imprenta Graficas Gomez, al empezar como un taller artesanal, no utilizé control
dentro de los procesos, ya que el taller era pequefio y se sabia como funcionaba cada
proceso asi como el procedimiento para la elaboracion de sus productos, no era

necesario aplicar un control dentro del sistema productivo.

Ahora, al cumplir 18 afios en el mercado, y luego de un notorio crecimiento, se puede
observar la necesidad de un control del sistema productivo de la imprenta, al encontrarse
con problemas en entrega de trabajos, desperdicio de tiempo y materiales, asi como en el

incremento de las exigencias de los clientes.
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CAPITULO I

DESCRIPCION DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

Introduccion

En este capitulo se describen los procesos del sistema productivo, sefialando el orden en
el que desarrollan las diferentes actividades dentro de la imprenta, con lo cual tenemos

un mapeo de procesos, Yy se puede entender mejor el rol de cada area.

Ademas, se utiliza una matriz para establecer las prioridades de las actividades del
sistema productivo, se desarrollan los temas de TOC, Teoria de las Restricciones y se
determina la produccion de la méaquina cuello de botella.

2.1. Introduccién a los procesos de produccién dentro de una imprenta

Para una mejor comprension de los términos que se utilizan dentro de una imprenta, creo
es necesario dar la definicién correspondiente y explicarlos de manera clara, partiendo
desde los materiales principales que se utilizan, el tamafio de éstos y el gramaje que

tienen.
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2.1.1. Papel

El papel estd compuesto basicamente por fibras vegetales Ilamado también celulosa y
aditivos que controlan las caracteristicas fisicas, imprimibilidad y estética del material

acabado.

“Casi la totalidad de la impresion se hace sobre papel. ...La fabricacion del papel tiene
un impacto importante en el medio ambiente: la sostenibilidad en la tala de madera y de
otras materias primas usadas; la elevada energia y otros recursos naturales que demanda
este proceso; la eliminacién, o neutralizacion, de la polucion; y la eliminacién o reciclaje

del papel ya usado.”?

En nuestro medio los papeles mas conocidos son papel bond en sus diferentes gramajes
como 60, 75, 90 y 120 gramos, siendo los mas utilizados los de 60 y 75 gramos; el papel
bond por lo general es de color blanco, y sus variantes de color hay en rosado, verde,

amarillo y celeste.

Las cartulinas mas conocidas son las bristol que vienen en un gramaje de 150 o 170
segun su procedencia, en colores similares a los del papel. Otra cartulina introducida en
nuestro medio es la cartulina marfil liza, es de textura muy suave, opaca y de intenso
color blanco. Los papeles autocopiativos se llaman papel quimico, ya que contienen un
quimico que por la presién que ejerce un esfero o lapiz en la escritura pasa

automaticamente a la siguiente hoja.

2¥3 BANN David, Actualidad en la produccion de artes gréaficas. Editorial Blume, Barcelona, 2008
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2.1.2. Formato

Es el tamafio o la dimension del papel; en el medio existe una amplia variedad de
tamanos de papel y cartulinas, las series estandarizadas, méas conocidas y utilizadas para
la produccion gréfica son las series 1ISO (Internacional Standars Organizations), la méas
conocida es la serie de formatos A, en donde “cada tamaiio se obtiene de doblar en dos
el tamafio superior. Cada tamafio es el mismo que otro geométricamente, ya que se
doblan por la misma diagonal. A0 es el primer tamafio y tiene un area de un metro
cuadrado. La serie A siempre hace referencia al papel cortado. Los tamarios de papel sin

cortar se llaman «RA» o «SRA»”

Las series SRA y RA se utilizan para las imprentas, ya que son formatos de papel sin
guillotinar o cortar, ligeramente méas grandes que los de la serie A, lo que les permite
sujetar el papel en la prensa para imprimir y luego proceder al corte y dejarlo en tamafios

correspondientes a la serie A.

La serie C se usa para tarjetas postales, sobres y carpetas, por ejemplo para una hoja A4
el sobre correspondiente es el C4. En cuanto a la serie B, esta es de poco uso y sus

medidas son intermedias con relacion a la serie A.

2.1.3. Gramaje

“El peso en gramos por metro cuadrado de papel (g/m2) se denomina gramaje o peso

base, y es la medida mas comun para definir el peso de un papel”.*

* JOHANSSON, LUNDBERG Peter, RYBERG Robert. Manual de Produccién Gréfica, Recetas.
Editorial Gustavo Gili, Barcelona, 2004.
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Los papeles son conocidos por el gramaje que estd dado desde el fabricante
correspondiente al peso de un tamafio AO, sin importar el tamafio de la serie A que se
esté utilizando. Por ejemplo si tenemos un papel de 75 gramos este pertenece al peso de
un tamafio A0, para saber cuanto pesa un A3 dividimos el peso 75 gramos para 8 (en un
A0 hay 8 A3), el resultado es que cada hoja de papel pesa especificamente 9,38 gramos,

sin embargo seguira siendo un papel de 75 gramos.

2.2. Procesos y procedimientos de las diferentes maquinas

La imprenta se divide en procesos de Gerencia, contabilidad, recepcidn-entrega de

trabajos y atencidn al cliente, pre-prensa y disefio, y los procesos del sistema productivo.

2.2.1. Gerencia

Gerencia se encarga de la toma de decisiones de toda indole, tanto a nivel de
administracion de la imprenta, como de aspectos que se relacionan con el manejo del

personal, precios, cotizaciones de trabajos nuevos, recursos, y produccion.

El propietario es también administrador de la imprenta, realiza muy bien sus funcién con
mucha responsabilidad y seriedad, sin embargo al crecer la imprenta y tener 10 personas
empleadas, es necesario empiece a delegar funciones de decision, para que no recaiga

todo sobre sus hombros.

2.2.2. Recepcion, entrega de trabajos y atencion al cliente

En esta area trabaja una secretaria que se encarga de todos estos aspectos, atiende al

cliente personalmente y por teléfono, también recibe y entrega los diferentes trabajos
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dentro de la imprenta, brinda informacion a los clientes y es la encargada en dar plazos
de entrega, con autorizacion de su jefe, el propietario de la imprenta; para trabajos que se

realizan siempre existen tiempos de entrega establecidos.

2.2.3. Contabilidad

Al tratarse de una imprenta agremiada al sector artesanal, la contabilidad no es
obligatoria, por lo que se cuenta con un contador a tiempo parcial, quien se encarga de
estos asuntos y realiza las declaraciones cada 6 meses; un trabajador colabora en esta
area al tener listo en archivos tanto de ingresos como egresos para que el contador siga
con los tramites correspondientes; también se encarga de las autorizaciones y reportes
del Servicio de Rentas Internas SRI para la realizacion de documentos der facturacion;
otra labor de esta persona es la entrega a domicilio, para lo cual se cuenta con un carro
de la imprenta. En lo que respecta a las cuentas diarias de ingresos y egresos, es la

secretaria quien cumple con esta funcién y pasa cuentas al propietario.

2.2.4. Disefo

En lo que respecta a disefio existen dos disefiadores, la disefiadora principal es quien se
encarga del disefio mismo de trabajos, imagen corporativa de empresas y personas, es la
responsable de la parte creativa de la imprenta, tanto por experiencia como por
conocimientos; también realiza la recepcion de pedidos por e-mail y aprobacién de los
artes 0 modelos del cliente, es quien se entiende directamente con el cliente cuando se
trata de trabajos especiales, como por ejemplo invitaciones en donde debe haber mayor

comunicacion y entendimiento con el cliente.

El otro disefiador realiza el diagramado de trabajos diarios como su labor principal y su

funcién también es ser auxiliar de la disefadora.
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“Diagramar consiste en tratar de equilibrar elementos a través de las paginas; organizar
las masas de texto, las ilustraciones, los espacios en blanco, los titulos y las fotografias,
procurando encontrar la armonia de las partes con el todo. Podemos resumirlo
esencialmente, en el orden y la direccion que retoma la vista cuando apreciamos un

documento impreso™.’

En esta area también se encargan de los procesos de pre-prensa que son: la realizacién
de placas de polyester para pasar a produccion, y de los archivos para la elaboracion de
CTP o planchas metalicas, que es la realizacion directa de planchas desde el ordenador o

computador, estos archivos se envian a una empresa que realiza este servicio.

Otro proceso que se realizaba en pre-prensa era la filmacion de un documento, que es
pasar la imagen del computador a la filmadora, la cual separa por colores y plasma la
imagen en las peliculas o papeles fotograficos, para luego realizar la pelicula que cae en
una cabina cerrada, en donde no puede entrar luz, posteriormente se lleva esta cabina
hacia la reveladora de pelicula, que es una maquina que extrae el papel fotografico y
mediante quimicos y agua revela las imagenes, en seguida se procede a quemar la
plancha metalica en la insoladora o quemadora de planchas en donde la imagen queda
separada en cada plancha un color; todos estos procesos que quedaron obsoletos, debido
a que el pais ya no importa la pelicula, lo que imposibilita realizar los demas procesos;
ya que existen varias empresas que brindan servicio de CTP, lo que no genera la
necesidad de tener los insumos de papel fotogréfico.

> http://www.scribd.com/doc/532730/Manual-Diseno-y-Diagramacion-2007, Ministerio de Educacion

Publica, Centro Nacional de Didactica, Manual de Disefio y Diagramacién de Documentos, Edicién 2007
en PDF, Costa Rica.
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2.2.5. Control de Bodega

Del control de las materias primas, se encarga una empleada que al faltar algin material
o al terminarse informa a su jefe para la adquisicion del mismo, es ella quien lleva un

registro de lo existente junto a las cantidades respectivas de cada material e insumos.

2.2.6. Produccién

Esta tesis estara enfocada en los procesos del sistema productivo y pretende mejorar los
procesos que aqui se realizan, es por esto que el proceso de produccion es de suma

importancia para el desarrollo de esta.

Los procesos del sistema productivo son produccion y terminados, se dividen en los

siguientes subprocesos:

2.2.6.1. Corte

Dentro de este subproceso se cuenta con dos maquinas guillotinas, una grande para
cortar las remas de papel en submdaltiplos para poder imprimir, los tamafios en los que
vienen las resmas de papel son de: 90 x 130 cm. y 65 x 90 cm., y las resmas de cartulina

que son de 100 x 70 cm.

La guillotina pequefia se utiliza en terminados para refilar los blocks del producto final y
para cortar tarjetas de presentacion y trabajos de pequefio formato y volumen de

produccién.
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2.2.6.2. Impresion offset

Es el proceso principal dentro de la produccion de imprenta, lo que la distingue de la

impresion digital que es por medio de impresoras.

Aqui es en donde se genera el producto como tal, para ello, los colores deben estar bien
preparados cuando se trata de un color especial que no viene directamente del proveedor
sino hay que prepararlo segin un pantone (una guia para la preparacién de un color
especifico con cantidades y porcentajes de cada color); la calidad del producto depende
del registro de color que es la sobreimposicion correcta de un color sobre otro color,
sobre todo cuando se trata de fondos, ya que estos si el registro no es exacto quedan
movidos los diferentes graficos, imagenes y texto de las planchas impresas, por ello,
debe ser exacto y no variar durante la impresién de todo el trabajo, para que el producto
sea igual y no existan diferentes gamas de colores a medida que el volumen de
produccién del mismo aumenta, o en el caso de impresion a full color o todo color, el

registro debe ser correcto para que la calidad de impresion sea precisa.

Se cuenta con tres maquinas offset, las cuéles son:

e GTO: Es la maguina mas moderna que posee la imprenta; imprime con mayor
precisién, mejor registro de color, se utiliza generalmente para tirajes largos
(volumen de impresién largo), impresion de trabajos a full color (policromia) y
con bastante cobertura de color, hasta un de tamafio 36 x 52 cm., puede numerar

mientras imprime.

e RYOBI: maquina que puede imprimir a un solo color, en formatos de hasta 50 x
35 cm., posee cuatro numeradoras, dos horizontales y dos verticales, se puede

imprimir y numerar trabajos a la vez.
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e TOK: maquina que imprime trabajos pequefios, tanto en volumen de produccion
como en formato, desde %2 oficio (16 x 22 cm.) hasta doble carta (28 x 42 cm.),

imprime a un solo color y no numera.

Para el manejo de las maquinas offset se cuenta con dos operarios, que dependiendo del
trabajo utilizan las diferentes maquinas, cada uno domina dos maquinas, y tienen a cargo

una maquina principal que la manejan a la perfeccion.

2.2.6.3. Numeracion

Se tiene solamente una maquina numeradora, la cudl como su nombre lo indica numera,
formatos de 1/8 de oficio (11 x 8 cm.), ¥ oficio (11 x 16 cm.), % oficio (16 x 22 cm.),

hasta un tamafio de 36 x 23 cm., también realiza lo siguiente:

e Perforado: es un interpunteado, que sirve para poder arrancar las hojas y las
demas permanezcan en el block sin salirse de este evitando se salgan las demas

hojas.

e Troquelado, existen dos formas de troquelado que son:

o De forma: se utiliza para dar forma al papel o cartulina, como por
ejemplo una caja, se retiran los retazos que quedan del troquelado y se

arma la caja por los dobleces indicados.

o Hendido: es un troquelado en el que solamente se da forma al material sin
que corte, como es el caso de un marco en seco para tarjetas de

invitacion, y cuando se utiliza un cliché hembra y macho el cual deja en
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el material el relieve de una figura o letras, segun lo que se utilice.

e Grafado: es el proceso para hacer los agujeros o rayas en una carpeta para
colocar la bincha de esta.

Para el manejo de esta maquina se cuenta con tres trabajadores que saben manejarla y se

turnan para hacerlo, por lo general la utilizan dos empleadas del area de terminados.

2.2.7. Terminados

Es el proceso en el cudl se dan los Gltimos pasos para que el producto quede completo, la
mayoria de estos subprocesos se hacen a mano, se cuenta con tres personas en esta area,

dos de ellas también manejan la maquina numeradora.

Dentro de este proceso se tienen las siguientes actividades:

2.2.7.1. Doblado

Para realizar esta actividad existe una maquina dobladora, la que genera ganancia en
tiempo, ya que la maquina puede realizar en 1 hora, lo que hacerlo a mano tomaria unas
3 horas, esta maquina puede doblar dipticos, tripticos, cuadripticos y cuadernillas para

armar libros.

2.2.7.2. Compaginado

Consiste en intercalar las hojas, ya que en el proceso de impresion y numeracion se

realiza por color de hoja, por ejemplo se imprime y numera hojas blancas, luego rosadas,
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después amarillas, etc., por lo que en este subproceso se intercalan las copias una de

cada color, con lo que queda el juego completo, lo cual se hace a mano.

2.2.7.3. Encolado

Es el pegado de un solo lado de las hojas para formar los blocks o cuadernillas.

2.2.7.4. Refilado

Aqui se utiliza la guillotina pequefa, que realiza un corte de los filos de las cuadernillas
0 blocks que se dafaron por la manipulacién de éstos y asi queda todo de aspecto

homogéneo.

2.2.7.5. Empaquetado

Consiste en el subproceso final en donde se empaqueta y embala el trabajo o producto,
sea en paquetes de papel kraft que es el mas utilizado, fundas cuando se trata de trabajos

pequefios como factureros, o cajas cuando se trata de un volumen alto de produccion.

2.3. Procesos claves en la elaboracion de los productos

A simple vista los procesos claves en la elaboracion del producto final de imprenta son
disefio e impresion, siempre que todos los procesos previos como la toma de la orden de
produccidn esté precisa con todos los requerimientos del cliente y los procesos finales

sean correctamente elaborados.
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Si asumimos que la orden de produccién esta bien tomada, clara, precisa y completa, y
que los procesos de disefio estdn adecuadamente realizados, las especificaciones de
color, las placas y planchas metalicas también estan bien y pasadas a tiempo a

produccion, puedo centrarme en los procesos del sistema productivo.

Es necesario analizar la prioridad que tiene cada uno de los subprocesos del sistema
productivo para que la elaboracion del producto esté correcto, por lo que mediante una
matriz de decisidn podré establecer el orden de importancia de los subprocesos y de esta
manera dirigir la atencion a los mas criticos porque son los que no deben fallar, y con
esto mas adelante podré aplicar la planificacion de operaciones y programacion de la
produccién, para que no existan trabas en los procesos y minimizar los tiempos de

entrega, ademas de cumplir con estos tiempos propuestos a los clientes.

El funcionamiento de la matriz de decision sigue el siguiente proceso:

1. Se colocan todos los procesos o aspectos a considerar tanto en forma vertical
como horizontal, haciendo coincidir en el mismo orden; la parte inferior de la
diagonal va en negrita, ya que no se lo considera, porque seria redundante, lo que

sirve es la parte superior.

2. Se compara uno por uno los aspectos horizontales con cada uno de los elementos
que se encuentran en la parte superior y si el horizontal es mas importante se
coloca 1, si no lo es se pone cero. Se realiza el mismo procedimiento con cada
fila.
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3. En la ultima columna de cada aspecto horizontal se suman los unos de toda la
fila.

4. En la parte inferior existen tres filas, en la primera: verticales (blancos), se suman
los verticales que han sido cero de cada uno de los items o aspectos. En la
siguiente fila: horizontales (1), se pasan los resultados de la suma de los unos
horizontales. En la tercera fila: total, es en donde se suman los resultados de

ceros y unos de las dos filas superiores.

5. Se coloca la prioridad de cada aspecto segln el mayor puntaje obtenido, el de

menos puntaje queda al Gltimo de la lista.
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MATRIZ DE DECISION DE PRIORIDADES

1. Recepcion orden de
produccion en planta

2. Requerimiento de materiales
3. Corte de papel

4. Preparacion de maquina

5. Impresion Offset (pruebas)
6. Impresion offset

7. Tiempo de secado

8. Doblado

9. Compaginado

10. Encolado

11. Refilado

12. Empaquetado

total (1)

1. Recepcion orden de produccion
en planta

. Requerimiento de materiales

. Corte de papel

. Preparacién de maquina

. Impresion Offset (pruebas)

. Impresion offset

. Tiempo de secado

. Doblado

© |0 N (o |0 |~ W N

. Compaginado

10. Encolado

11. Refilado

12. Empaguetado

verticales (blancos)

[ERN
[ERN

o |O |0 |©O

o |©O [O |©o (O

Rk |k o |o |-

e L T T TN N T

o |O |k |k O |O O |k

Pk ok |k |k |lo|- |-

S G G CEEEEEE

= I T T e T N e T N Y

O O N |Ww N |w oo O |w o |©

horizontales (1)

total

10 11

orden de prioridad

w (O |© (O

o (O | (O
© W (W |O
o (N o (N
]
~N (O (W N

10

H (00 W [O1

o (AN (N

12

11

Cuadro 3.- Matriz de Decision de Prioridades®

®Matriz de Decisién de Propiedades, propiedad del Ing. Ivan R. Coronel, Universidad del Azuay, 2010.
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Los resultados de prioridades una vez aplicada la matriz de decision son:

1. Impresion offset: Es el proceso de impresion mismo, en donde se debe considerar
la uniformidad de color, el registro de éste, asi como regular la cantidad de agua

y tinta, tener todos los materiales listos para la hora de imprimir.

2. Impresion offset (pruebas): Aqui es en donde se cogen topes, se observa que la
impresion quede centrada, no esté torcido, se prueba también que haya buen
registro de color, que el color sea el adecuado y caiga en donde debe, que la
placa esté correcta segun la muestra impresa que pasa junto a la orden de

produccién, etc.

3. Recepcion orden de produccion en planta: Debe estar con todas las
especificaciones necesarias para la correcta produccion del trabajo, que no falte

ningln detalle.

4. Compaginado: En este subproceso de intercalar las hojas es necesario se lo haga
con atencidn, segun el orden de colores establecidos en la orden de produccion,
asi como en el caso de ser numerado, los nimeros vayan en juegos y no se salten

0 se vayan hojas unidas del mismo color.

5. Preparacion de la maquina: Es la calibracion de la maquina para poder utilizarla.

6. Requerimiento de materiales: Una vez ingresada la orden de produccién a planta
es necesario ver que los materiales requeridos para la realizacion de cada

producto existan y estén disponibles para producir.
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7. Tiempo de secado: Es el tiempo necesario para que la tinta se seque y se pueda
pasar al siguiente proceso sin riesgo de que se manche o se repinta (la parte de

las hojas se manchen con la tinta de las hojas que se encuentran una sobre otra).

8. Encolado: Es el poner goma en los lomos de las cuadernillas.

9. Corte de papel: Como su nombre lo indica es cortar el papel en el tamafio

requerido para proceder a la impresion.

10. Doblado: Es el subproceso en el que se doblan las cuadernillas u hojas, como se
realiza en una maquina dobladora el error es minimo una vez cogidos los topes

(realizadas las pruebas).

11. Empaquetado: Es el subproceso final en el que se hacen paquetes y se los
envuelve para entregar el trabajo, debe ser realizado adecuadamente y con una

muestra en la parte superior indicada la cantidad contenida.

12. Refilado: Es en donde solamente se cortan los filos de las cuadernillas o blocks,

es el paso antes de empaquetar.

Es necesario tomar en cuenta que los subprocesos mas criticos son los tres primeros:
Impresion offset, las pruebas de impresion cuando se inicia con el tiraje de un trabajo, y
la recepcion en planta de la orden de produccion. Por lo que es de vital importancia
vigilar todos estos subprocesos sean adecuadamente realizados y sobre todo el elemento
de mayor importancia que es produccion, para asi garantizar que el producto final sea de

excelente calidad.
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El refilado es el de menor importancia, ya que aqui solamente se realiza un pequefio
corte a los filos del producto ya terminado para eliminar las puntas quebradas o
arrugadas de papel que se dieron por la manipulacion del mismo, es por esto que no se

producen Mayores errores en este paso.

2.4. Andlisis de no conformidades en el proceso productivo.

Una vez analizados y observados los procesos del sistema productivo, puedo anotar que
existen fallas en el flujo de procesos, ya que varias érdenes de produccion se retrasan o
pasan un dia entero sin ser procesados, lo que genera malestar en los clientes y una

imagen negativa de la imprenta.

Otra no conformidad que se presenta a simple vista es la falta de comunicacion entre los
trabajadores de los procesos internos del sistema productivo, como por ejemplo: luego
del proceso de impresién no se comunica a la persona del proceso de numeracion que
contine con ese trabajo y es en este subproceso que se sigue con otro trabajo y se

produce retraso en el producto mencionado primero.

Es necesario establecer el significado de restriccién’, sabemos que ésta es el eslabén més
debil dentro del proceso productivo y ademas “es cualquier elemento que limita a la
organizacion para que alcance niveles mas altos de rendimiento medidos en funcion de

Sus metas.”

’ Restriccion, sacado del Libro Synchronous Management Profit-Based Manufacturing for the 21st
Century, Vol.1, Autores: Mokshagundam L. Srikanth, Michael Umble, USA, 1997
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Para encontrar el proceso interno del sistema productivo que es el cuello de botella me

basaré en la teoria de las restricciones o TOC® creada por el Doctor Eliyahu Moshe

Goldratt, mediante los cinco pasos que se deben realizar para elevar una restriccion,

estos pasos son:

1.

Identificar la restriccion del sistema

Para determinar la restriccion debemos observar que sea el proceso que limita el
desempefio general del sistema. No debemos deshacernos de las restricciones,
esa no es la solucidn, ya que tomaria demasiado tiempo, lo adecuado es encontrar
la manera de aprovechar toda su capacidad, de explotarla, que es el segundo paso
de la TOC.

Decidir cdmo explotar la restriccion

Explotar significa sacarle el jugo al sistema, hay que decidir la manera en la que
administraremos la restriccion o las restricciones. Para ello es necesario que los
procesos no restricciones provean al cuello de botella lo necesario para que esta
funcione adecuadamente y no se pare, no suministrar mas de lo necesario; si no
administramos los recursos no restricciones, de nada sirve la decision de como

administrar al recurso cuello de botella.

Subordinar todo en la organizacion a la decision de explotar la restriccion

Es el paso en el que se maneja la situacion actual y se abren las restricciones, se
agrega mas de algo si no tenemos lo suficiente. Es el paso mas dificil, ya que
implica un cambio cultural, en el que todas las partes del sistema no involucrado

deben dejar en segundo plano sus éxitos, métricas, eficiencias y egos.

¥ TOC: Teoria de las Restricciones, cinco pasos para elevar una restriccion, sacado del Libro El Sindrome
del Pajar, pagina 62-67, Autor Eliyahu M. Goldratt, 2005.
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4. Elevar la restriccion

Elevar significa levantar la limitacién, hay que tener en cuenta que el levantar la
restriccion se realiza en el cuarto paso, después de terminar con los tres primeros
pasos, no hay que saltarse los pasos anteriores. En este paso es en donde
hacemos que la compafiia avance y debemos seguir al paso cinco una vez que

hemos roto la restriccion.

5. Silarestriccién se rompié en los pasos anteriores, volver al paso 1.

Este paso es la mitad solamente, ya que la restriccion al tener un gran impacto
sobre todos los recursos de la empresa, todo debe subordinarse al maximo
desempefio de la restriccion, una vez rota ésta, se debe regresar a revisar todas
las reglas y antiguas politicas de subordinacion que pueden afectarnos, ya que
fueron disefiadas para otra realidad y por tanto posiblemente deben ser

modificadas.

La otra mitad del paso quinto es®:

“Si, en los pasos anteriores, se rompe una restriccién, regresar al paso uno,

pero No Permitir que la Inercia Cause una Restriccion de Sistema”.

Se pueden utilizar los cinco pasos anteriores colocandolos en plural, no necesariamente

tiene que tratarse de una sola restriccion.

¥ TOC: Teoria de las Restricciones, cinco pasos para elevar una restriccion, sacado del Libro El Sindrome
del Pajar, pagina 62-67, Autor Eliyahu M. Goldratt, 2005.
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2.4.1 Aplicacion de los cinco pasos de la TOC.

Es necesario emplear los cinco pasos de la teoria de restricciones para identificar el
posible cuello de botella y posteriormente, una vez levantada la restriccion, realizar la
planificacion y programacion de la produccion en el sistema productivo de la imprenta,

subordinando todo al eslabén mas débil.

Aplicando los cinco pasos de la TOC tenemos:

1. Identificar la restriccién del sistema

La restriccion fue facilmente identificada, es el subproceso de numeracién, en
donde existen trabas del producto y se acumulan éstos, no fluyen adecuadamente
por la inexistencia de un control de los trabajos que deben salir primero y el

orden en el que deben seguir.

Otra razdn por la cual considero este proceso es el cuello de botella, es que al
tener una offset que no numera, los trabajos impresos en esta maquina deben
pasar a la numeradora y como la offset es mas rapida, se genera una cola en la
numeradora; también se da esto por los trabajos que solo se imprimen y deben
ser perforados, ya que las tres maquinas offset no pueden perforar, deben ir los
productos a la maquina numeradora; ademéas de que la numeradora troquela,
cuando el volumen de trabajo por troquelar es muy alto se procede a tercerizar
este servicio a una imprenta colega, por estas razones insisto es necesario

establecer un orden en el flujo de trabajos.
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2. Decidir como explotar la restriccion del sistema

La restriccion debe ser explotada tomando en cuenta que siempre debe haber una
cola de trabajos que deben realizarse, es necesario establecer el orden de éstos
segun el tiempo que tome terminarlos y considerando la fecha de entrega del

producto.

Ademas se debe agrupar los productos por formatos, tiraje (volumen) y el trabajo
que deba hacerse como por ejemplo si se va a numerar y perforar, solamente

perforar, troquelar, etc. Esto se debe realizar diariamente.

3. Subordinar todo en la organizacion a la decision de explotar la restriccion

En este paso debemos revisar las politicas internas de la imprenta, como manejan
los procesos, quien decide el orden y como se realizan los trabajos, ya que por lo
general esta decisién la toma el propietario, sin embargo la disefiadora a veces da
la orden de que trabajo se debe realizar primero, lo que por varias ocasiones
genera problemas en la planta; otro aspecto a considerar es quienes operan las
maquinas, establecer turnos y la distribucion de las placas y materiales

necesarios.

La meta que tiene la imprenta es entregar a tiempo los trabajos de la mejor
calidad posible, para lo que se debe planificar cada mafiana lo que se va a
realizar, y programar la produccion, estableciendo un flujo en los procesos,

manteniendose al ritmo de la maquina numeradora.
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4. Elevar la restriccién

Para elevar la restriccion es necesario ya trabajar con la planificacion y
programacion de la produccion, siendo disciplinados, aplicando indicadores que

permitan saber el rendimiento de los diferentes procesos productivos.

5. Si la restriccion se rompid, volver al paso 1.

Una vez que logramos la maquina numeradora no detenga trabajos, y permita
sigan los procesos adecuadamente, es necesario revisar todo de nuevo y buscar
otra restriccion, con esto estariamos aplicando mejoramiento continuo dentro de
la planta de la imprenta, que deberiamos extender a toda la organizacion, lo que
asegura cada vez se mejoren los procesos, sean mas eficientes y la imprenta siga

creciendo.

Por todo esto es necesario programar la produccién para que fluyan adecuadamente los
trabajos en esta maquina, sin crear atrasos en la entrega del producto final y poder

establecer los tiempos reales que toma la realizacion de los diferentes productos.

Los resultados de la aplicacion del TOC se podran ver una vez empleados los capitulos 3
y 4 de la presente tesis, ya que para que todo esté técnicamente aplicado debo primero
tomar tiempos, aplicar los indicadores de calidad y productividad y establecer la manera
de planificar y programar la produccion diaria dentro de la imprenta, para cumplir con

los clientes, ganar tiempo y mejorar el sistema productivo de Graficas Gomez.
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Conclusiones:

En este capitulo se explican y detallan los procesos de cada éarea, asi como las
actividades que se realizan en cada proceso, de esta manera establecemos el orden que

deben sequir los diferentes productos de la imprenta.

Gracias a la aplicacion del TOC, se establecio el cuello de botella dentro del sistema
productivo, que resultd ser la maquina numeradora, al tener siempre una cola en su
puesto de trabajo, generada por la impresion de trabajos que llegan desde tres maquinas
offset; para poder levantar la restriccion es necesario planificar y programar la
produccidn, que veremos en los capitulos siguientes. Se determiné la produccién real de
la maquina numeradora, que nos permitird programar la produccion de manera que se

cumpla con la capacidad.
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CAPITULO 111

ANALISIS Y MEDICION DE PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD DE LOS
PROCESOS

Introduccion:

En este capitulo se analizan los diferentes tipos de indicadores que existen y se elige uno
de ellos para aplicarlo en la imprenta en control de calidad, productividad y desperdicio.
Se aplican dentro de la planta de la imprenta y se analizan los resultados una vez

empleados los indicadores.
También se incluye un cuadro de polivalencia en el cuél se sugiere rotacién del personal
para que conozcan y puedan manejar varias actividades y maquinas, de manera que los

empleados no sean indispensables en la planta y los productos no se paralicen por falta

de alguno de los trabajadores.

3.1. Medicion

Medir es determinar una cantidad comprobandola con otra®.

1021 Medicién, Aseguramiento y Control de la Calidad del producto Grafico, CIGRAF, Cuenca, 2010
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3.2. Importancia de la medicion de calidad y productividad.

Es muy importante medir la calidad y productividad en la empresa, para conocer la
variabilidad que tiene un proceso, las causas de que se produzca la misma, planificar con
certeza la produccion, tener mayor confiabilidad, analizar con precision las

oportunidades de mejora, analizar y explicar por qué y cémo han sucedido los hechos®*.

3.3. Definicion de indicadores.

Un indicador es una herramienta que puede ser cualitativa o cuantitativa y sirve para
estimar o demostrar el progreso con respecto a metas establecidas, facilitando el alcance

de los objetivos determinados.

“Los indicadores sociales son estadisticas, serie estadistica o cualquier forma de
indicacion que nos facilita estudiar donde estamos y hacia dénde nos dirigimos con
respecto a determinados objetivos y metas, asi como evaluar programas especificos y

determinar su impacto”*2.

Otro tipo de indicadores, mas completos son los KPI’s, a continuacion su explicacion:

3.3.1. Definicion KPI’s

Estas siglas estan en inglés y quieren decir: Key Performance Indicators, o Indicadores
Clave de Desempefio, ayudan a definir y medir el progreso hacia los objetivos de la
empresa, para mostrar si la empresa esta consiguiendo sus propoésitos de negocio,

enfocandose en el como, de forma que se puedan alcanzar los objetivos fijados.

2 Horn, Robert V. Statistical indicators for the economic and social sciences. Cambridge, University
Press, Hong Kong, 1993, p. 147

3 Indicadores Clave de Desempefio (KPI's), Doble Engineering Company, Conferencia en Brasil, 2010


http://es.wikipedia.org/wiki/Indicador
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3.3.2. Clasificacion de los Indicadores Clave de Desempefio™

Eficiencia

Efectividad

Productividad
Presupuesto / rentabilidad
Clima Laboral
Innovacion

Calidad

En la aplicacion de esta tesis utilizaré el tercer indicador clave de desempefio, que es la

productividad, méas adelante se trabaja en este tema.

Para establecer indicadores es necesario tomar en cuenta los siguientes requisitos™*:

A wbp e

3.3.3. Caracteristicas que deben cumplir los KPI's

Definir Objetivos
Crear Estrategias
Definir Factores de éxito

Escoger indicadores apropiados

13,

Considerar el punto de vista de los accionistas.

Dar soporte a la toma de decisiones estratégicas.

Reconocer la diversidad inherente del negocio.

Soportar procesos de referenciamiento y monitoreo.

Ser claramente definidos, medibles y verificables.

Ser entendibles y con significado a todo nivel de la organizacion.
Ser consistentes a través de diferentes sitios y organizaciones.

Permitir la implementacion en forma costo-efectiva.
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e Ser pocos en nlimero

3.3.4. Beneficios de Implementar buenos indicadores claves de desempefio™*:

e Facilita la implementacion de un proceso de mejora continua.

e Permite la comparacion con otras empresas externas.

e Promueve la sana competencia.

e Se convierte en un vehiculo para compartir datos e informacion sobre el proceso
en el cudl se implement6 un KPI.

¢ Identifica futuros obstaculos en el proceso.

3.4. Definicion Productividad

Productividad es la relacion entre el nimero de bienes y servicios producidos o
produccion, y la cantidad de mano de obra, capital, tierra, energia, etc., recursos

necesarios para obtener los insumos o productos*.

También puede ser definida como la relacién entre los resultados y el tiempo utilizado
para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas

productivo es el sistema.

En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las

maquinas, los equipos de trabajo y los empleados.

* Productividad, MAYNARD Manual del Ingeniero Industrial, Zandin, Tomo I, Quinta Edicién, 2005
15 Ventajas de la Productividad, material de estudio de la materia de Procesos Productivos, Séptimo Ciclo,

Profesor: Ing. Pedro Crespo, 2007
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La medicion de la productividad en una organizacion puede tener las siguientes

ventajas™:

e Se puede evaluar la eficiencia de la conversion de los recursos
e Se puede simplificar la planeacion de los recursos

e Los objetivos economicos y no economicos de la organizacién pueden
reorganizarse por prioridades.

e Se pueden modificar en forma realista las metas de los niveles de productividad

e Esposible determinar las estrategias para mejorar la productividad

e Puede ayudar a la comparacién de los niveles de productividad entre las
empresas de una categoria especifica.

e Los valores de productividad generados después de una medida pueden ser utiles
en la planeacion de los niveles de utilidades en una empresa

e La medicion crea una accién competitiva.

3.5. Establecimiento de indicadores

Un indicador puede ayudar a crear oportunidades para mejorar y solucionar problemas,

razon por la cual decidi establecer indicadores.

Un indicador clave de desempefio como vimos en paginas anteriores es la productividad,
que la utilizaré para demostrar la eficiencia tanto en la maguina numeradora como en las
maquinas offset, relacionando la cantidad de Ordenes ingresadas con la cantidad de
produccion obtenida, o sea, el nimero de ordenes atendidas o realizadas; se lo aplica
también en los otros dos subprocesos del sistema productivo como son: impresion y
terminados, en este Ultimo es preciso sefialar que como se trata de trabajos manuales en
su mayoria, cuando se trata de un trabajo de tiraje (volumen) largo, el tiempo a

emplearse es mayor, caso contrario sucede con trabajos chicos como por ejemplo: el
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proceso de terminado de 25 facturas en cualquier formato, toma alrededor de 15

minutos.

Para medir la calidad en cuanto al producto grafico, se debe establecer un indicador en
los procesos del sistema productivo, asumiendo que en los procesos previos como toma
de orden de produccion, disefio y pre-prensa, vienen con todas las caracteristicas
necesarias para realizar un producto de excelente calidad, por lo que, es en la parte de
planta que debemos asegurar el producto final esté realizado correctamente con todas las
especificaciones requeridas por el cliente; para ello los indicadores de calidad deben

enfocarse a*:

Planificar la calidad: Establecer objetivos de calidad y especificar los procesos y

recursos necesarios para cumplir los objetivos de calidad.
e Controlarla: Para satisfacer los requisitos de calidad.

e Asequrar la calidad: Orientada a proporcionar confianza de que los requisitos de

calidad se cumplen.

e Mejorar la calidad: Orientada a aumentar la capacidad de cumplir con los

requisitos de calidad.

Para asegurar:

e Que la impresion sea correcta tanto en colores planos como en cuatricromia.

o Numeracion, troquelado, perforado correcto.

e Terminados de acuerdo a especificaciones (que deben estar bien claras en la
orden de produccién)

e Embalado y empaquetado adecuado, que corresponda al producto y cantidad que

esta contenida dentro.

16 Calidad, Aseguramiento y Control de la Calidad del producto Grafico, CIGRAF, Cuenca, 2010
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3.5.1. Establecimiento de indicadores de calidad.

Para que la calidad del producto grafico sea excelente hay que sobrepasar las

expectativas del cliente, esto se debe a que la calidad es subjetiva, es como la quiere ver

nuestro cliente, por lo que debemos demostrarle que el resultado final es mejor del que

se le mostro en las pruebas que se indican previas a la produccion.

Sin embargo, para que el cliente esté satisfecho del trabajo entregado a él, es necesario

que los procesos sean controlados, teniendo asi el color y cantidad precisa, tanto de

papel como de tinta, asi también deben ser elaborados de acuerdo a especificaciones del

interesado.

Por tanto, los indicadores de calidad los podemos establecer en:

Impresion: para que la impresion sea precisa, los colores deben corresponder a
los pedidos por el cliente, sin que varie en las diferentes hojas, por ejemplo si
hablamos de 5.000 hojas todas deben tener los mismos colores y no cambiar la
tonalidad. Para que se cumpla esto, el operario debe controlar la cantidad de
tinta, agua y quimicos que utiliza, asi como realizar las pruebas necesarias para
llegar al color correcto y manejar bien el pantone. En este proceso se debera
confiar en la experiencia del operador y la Ultima revisidn que se realiza antes de
proceder a empaquetar. El indicador seria la satisfaccion del cliente, # clientes
satisfechos / # total de clientes; el resultado debe ser clientes satisfechos > 85%

del total de clientes.

En la maquina cuello de botella, la numeradora, se debe realizar el trabajo
pedido, por ejemplo: si un trabajo es numerado y perforado se deben hacer estas
dos operaciones y tener cuidado en realizarlas bien cada una de ellas, como
ejemplo en alguna ocasion, un trabajo pasé al area de terminados sin ser

perforado, lo que generd pérdida de tiempo, ya que se debe volver a hacer esta
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operacion. El indicador seria # trabajos realizados correctamente versus # total
de trabajos, asi sabremos qué porcentaje de trabajos se estan realizando
incorrectos o incompletos, esto podria tomarse en cuenta por semana. El
resultado debe ser que los trabajos realizados correctamente sobrepase el 90%
del total de trabajos ingresados en este proceso. Para controlar esto suceda se
debe observar y anotar los resultados.

En terminados, leer bien la orden de produccion y hacer lo que esta indicado,
como por ejemplo: encolado al lado izquierdo o a la cabeza (parte superior de las
hojas); procurando el empaqguetado también esté bien realizado y sea agradable a
la vista del cliente, (la imprenta maneja esto para crear buena imagen y utiliza su
imagen corporativa para hacer propaganda). El indicador seria similar al de la
maquina numeradora, # trabajos realizados correctos / # total de trabajos, que se
lo podria hacer con observacién directa semanalmente. Obteniendo un resultado
del 90% de conformidad, es decir, que el 90% debe estar efectuado

correctamente.

3.5.2. Establecimiento de indicadores de productividad.

Se utiliza un indicador de productividad para estimar el desempefio de la imprenta en la

maquina cuello de botella, que es la que da el ritmo de produccion a la planta gréfica, de

esta manera podemos evaluar el mejoramiento de los procesos en el sistema productivo.

También se utilizaran indicadores en los otros dos subprocesos.

Los indicadores de productividad serian:

En impresion: El indicador seria el resultado de relacionar la cantidad de érdenes
ingresadas a las diferentes maquinas offset, con las 6rdenes producidas en un dia

de trabajo; con esto podemos observar el tiempo que se demora en dicha
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actividad, para poder programar la produccion de manera adecuada. El indicador
seria el siguiente: cantidad de ordenes ingresada a la méquina / # Ordenes

producidas en un dia.

En la maquina cuello de botella: Hay que considerar que no todos los trabajos
pasan por la maquina numeradora, lo que reduce la cantidad de trabajos en este
proceso, ya que también algunas maquinas offset numeran al imprimir. El
indicador de la maquina numeradora estaria restringido a cumplir con el volumen
de produccién diaria, en el siguiente punto se calcula la produccion que se
produce en un dia normal de trabajo, para poder determinar el indicador de

productividad.

En el area de terminados el indicador seria similar al que se emplea como
indicador en impresion: cantidad de drdenes ingresadas / # 6rdenes producidas en
un dia. Recordando que este proceso consta de varios subprocesos y trabajan 2

personas en esta area.

3.5.3. Establecimiento de indicadores de desperdicio.

Es necesario medir el desperdicio generado en los procesos de la imprenta para

trabajar en ellos y hacer que reduzcan, a continuacién estos indicadores en los tres

procesos del sistema productivo:

En impresion: en este proceso el indicador para medir el desperdicio generado
durante la impresion seria el siguiente: que el desperdicio no sobrepase el 3% de
la cantidad de papel impresa. Por ejemplo: si se imprimen 1000 hojas, el
desperdicio entre las hojas utilizadas para pruebas, toma de topes y ajuste de
color, deberia ser de maximo 30 hojas. Con esto no solamente controlamos la
calidad del producto sino también el desperdicio producido en este proceso. Para

asegurar que esto se cumpla, el encargado de proveer la cantidad de papel, debe
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entregar solo la cantidad necesaria, sin excesos, asi se comprobard que no se

desperdicie material, ademas de verificar en el contador de la maquina.

e En la maquina cuello de botella: un indicador seria que el desperdicio no
sobrepase el 2% de la cantidad de papel utilizada en los trabajos, debido a la
toma de topes cuando se cambia de formato, esto podria tomarse en cuenta por
semana. Para controlar que asi suceda se deben observar y anotar los resultados.

e En el area de terminados: el indicador seria el mismo que se emplea como
indicador de control de calidad de este subproceso, # trabajos realizados
correctos / # total de trabajos, que se lo podria hacer con observacion directa
semanalmente. Obteniendo un resultado del 90% de conformidad, es decir, que

el 90% debe estar efectuado correctamente.

3.6. Medicion del volumen de produccién actual en la maquina numeradora.

Es necesario proceder a la toma de tiempos en la maquina numeradora para establecer la

produccion en ésta, considerando los siguientes parametros:

e Volumen
e Formato (tamafio y direccién)
e Tipo de trabajo (numerado, perforado, troquelado)

e Cambio de matriz

Para obtener un resultado aplicable para los fines que necesito empleé la media

aritmética, que se indica a continuacion:

e La Media Aritmética'’: Es una variable estadistica en la cual se suman todos
los posibles valores, ponderados por frecuencias de los mismos y se divide para

el nimero de variables.
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e Foérmula de la media aritmética:

Media: x = X

:5|><

e Desventajas: Las desventajas que presenta la media son:

o Es muy sensible a datos extremos, por lo que no es recomendable
utilizarla cuando se presenten estos datos, sino en entornos en donde las
variaciones no sean muy grandes, ya que al existir datos como estos, los

resultados se desplazan hacia ese extremo.

o No es recomendable utilizar como medida central en distribuciones muy

asimeétricas.

o Si consideramos una variable discreta, el resultado puede no pertenecer al
conjunto de valores de la variable. Como por ejemplo: el nimero de hijos

en familias de una ciudad.

Aplicando esta formula de la media aritmética de los datos tomados en un mes durante
las 8 horas laborables, tenemos la produccion diaria de la maquina numeradora
relacionando el volumen diario de produccién de dicha maguina, respecto al tiempo
empleado en la produccion de cada trabajo, el resultado de produccién de dicha maquina
es de + 10.000 hojas al dia, tomando en cuenta que entre estos se encuentran los tres
tipos de trabajos que realiza esta maquina en los diferentes formatos y direccion o
sentido de la hoja (sea esta horizontal o vertical), estan también incluidas las pruebas y

toma de topes, asi como los cambios de matriz.

" "La media, Apuntes en Bioestadistica, Barén Lépez Francisco Javier, Universidad de Malaga, 2004
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Los tiempos perdidos por preparacion de material y maquina, retraso de la orden de
produccion o que esta se encuentra incompleta, es mas o menos de 45 minutos diarios;
lo que debemos hacer se reduzca al maximo, ya que en este tiempo se podria producir

otro trabajo.

3.7. Aplicacion de indicadores.

Para poder aplicar los indicadores es necesario explicar a los trabajadores para qué estan

destinados estos indicadores y qué van a ganar ellos con la aplicacion de éstos.
En cuanto a la primera pregunta ¢ para qué estan destinados los indicadores?

Se les dijo a los trabajadores que es para mejorar el proceso y asegurar se hagan los
procedimientos adecuadamente, evitando al maximo el desperdicio de recursos y

tiempo.

Respecto a la segunda interrogante ¢;qué ganan los trabajadores con la aplicacion de

indicadores?

Se contestd que ganan tiempo, ya que al realizar su labor de manera correcta, ya no

pierden tiempo enmendando errores.

Asi también, es preciso observar de cerca las operaciones y aplicar los indicadores,
permaneciendo en la planta para anotar los datos y asi poder sacar los resultados; para
ello se establecieron formatos para cada subproceso (ver anexos pagina 130), en estos
formatos se anota si se cumplen con los requisitos expuestos anteriormente para calificar
como operacion realizada adecuadamente, se sacaron los resultados por semana y se
tomaron estos datos durante doce semanas, para tener mayor cantidad de datos y poder

establecer una media de los datos actuales.
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3.8. Analisis de resultados

Una vez aplicados los formatos para control de calidad, productividad y desperdicio, se

procedio a tabular los datos, sacando una media de cada semana y finalmente de estos

resultados de 12 semanas de observacion y seguimiento se obtuvieron los resultados que

se muestran a continuacién en los puntos 3.8.1., 3.8.2. y 3.8.3.

3.8.1. Resultados de la aplicacién de los indicadores de calidad

Los resultados obtenidos con los indicadores de calidad fueron:

En impresion: Para poder tomar estos datos directamente de los clientes, que son
ellos quienes dan su grado de aceptacion, los formatos de indicadores de control
de calidad se adjuntaron a la factura respectiva del cliente y cuando éste retiraba

el trabajo se le pedia que llene un casillero segtn su conformidad.

El indicador de control de calidad en impresion es:

I.C. = # clientes satisfechos
# total de clientes

El resultado obtenido fue un 78% de aceptacion, es decir, el 78% de los trabajos
entregados fueron calificados como excelentes; mas, el resultado deberia ser
sobre el 85%, lo que nos indica que debemos mejorar en el proceso de impresion

y tener mayor control para llegar asi a obtener el resultado esperado.
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A continuacion la tabla de datos tomados y el grafico de los resultados:

Promedio Excelente | Bueno | Regular no llena TOTAL
Semana # encuesta

1 33 6 4 2 45

2 34 11 5 0 50

3 36 8 2 5 51

4 27 3 1 1 32

5 31 1 0 2 34

6 32 9 0 3 44

7 48 8 3 2 61

8 45 7 2 0 54

9 39 2 1 2 44

10 41 5 4 3 53

11 37 6 3 0 46

12 38 7 2 4 51

[ PROMEDIO 36,75 6,08 2,25 2,00 47,08 |

Tabla 1.- Tabla de datos tomados respecto a la calidad de impresion.

Para sacar el 100% de clientes atendidos durante 12 semanas, se utilizé una regla

de 3 simple.

Porcentaje
a mejorar
22%

Situacion actual en Impresion

Calidad
Excelente
78%

Gréfica 1.- Situacidn actual en la imprenta, respecto a la calidad de impresién

percibida por el cliente

En el 22% de porcentaje a mejorar, se encuentran los resultados bueno, regular y

algunas pocas encuestas que no fueron respondidas.
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e En numeracion: Este indicador es interno, por tratarse de un control dentro de
planta, en donde no interviene el criterio del cliente, sin embargo, es necesario
inspeccionarlo por cuestiones de tiempo y desperdicio, asegurando asi el proceso
estd controlado, para que no existan errores que pueden generar un cliente
inconforme con el trabajo, para evitar esto se aplican los indicadores de calidad.

El indicador de calidad en numeracion es el siguiente:

I.C. = # trabajos realizados correctos
# total de trabajos

El resultado obtenido fue 85% de trabajos realizados correctamente.

A continuacion el cuadro de datos tomados y el gréfico de resultados:

gg?nrgre]g'; Correcto |Incompleto| Incorrecto | TOTAL

1 19 5 0 24

2 20 0 3 23

3 21 1 2 24

4 14 3 1 18

5 13 1 2 16

6 11 2 0 13

7 16 1 1 18

8 17 2 1 20

9 15 0 2 17

10 14 2 0 16

11 19 2 1 22

12 12 1 0 13
PROMEDIO 15,92 1,67 1,08 18,67

Tabla 2.- Tabla de datos tomados respecto a la calidad en el proceso de numeracion.
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El gréafico de resultados del proceso en la situacion actual:

Proceso actual en maquina
numeradora

porcentaje a
mejorar
15%

Trabajos
realizados
correctamen
te
85%

Gréfica 2.- Situacion actual en la imprenta, respecto a la calidad

en el proceso de numeracion.

En el 15% de porcentaje a mejorar, se encuentran los resultados incorrecto e

incompleto.

En terminados: Este también es un indicador interno, en este proceso trabajan
dos personas a la vez, que realizan las tareas de: compaginado (intercalado de
hojas), encolado (engomado), refilado, empaquetado, numerado manual rara vez
que se presenta este caso, doblado (en la méaquina dobladora) cuando existen
trabajos con este terminado; en su mayoria trabajos manuales.

El indicador es necesario para verificar que estas labores se realicen bien.

El indicador de calidad en terminados es:

I.C.= # trabajos realizados correctos
# total de trabajos




Gomez Lazzo

A continuacion la tabla de datos y el gréafico de resultados:

Promedio Correcto | Incompleto | Incorrecto| TOTAL
Semana #
1 14 0 0 14
2 18 3 0 21
3 25 0 1 26
4 19 4 0 23
5 28 2 1 31
6 32 1 0 33
7 19 0 2 21
8 23 0 0 23
9 27 1 0 28
10 22 0 0 22
11 15 1 1 17
12 23 3 0 26
PROMEDIO 22,08 1,25 0,42 23,75

Tabla 3.- Tabla de datos tomados respecto a la calidad en el proceso de terminados.

70

Como en los casos anteriores se empled una regla de 3 simple para sacar el 100%
de trabajos realizados durante 12 semanas.

Situacion actual area de terminados

porcentaje a
mejorar
7%

—

Porcentaje
correcto
93%

Gréfica 3.- Situacion actual en la imprenta, respecto a la calidad

en el proceso de terminados
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En el 7% de porcentaje a mejorar, se encuentran los resultados incorrecto e

incompleto.

Como podemos observar este subproceso se encuentra controlado, con mas del
90% de trabajos realizados correctamente, debemos asegurarnos que en el
mejoramiento de los subprocesos previos a terminados, este se mantenga o siga

mejorando.

3.8.2. Resultados de la aplicacion de los indicadores de productividad

Los resultados obtenidos con los indicadores de productividad fueron:

En impresion: Aplicando el indicador podemos ver que tan productivo es el
proceso de impresion respecto a las érdenes producidas en un dia, y asi se
determinaré la fecha de entrega de los diferentes trabajos de imprenta, respecto al
tiempo empleado en la elaboracion de los diferentes procesos y el tiempo de

espera de ciertas érdenes de produccidn en algln proceso.

El indicador de productividad en impresion es:

I.P. = cantidad de érdenes ingresada a la méguina
# 6rdenes producidas en un dia




Gomez Lazzo 72

A continuacion la tabla de datos y el gréafico de resultados:

Semana # # Ordenes | # Orde_nes # Ordengs no
ingresadas | producidas| producidas

1 19 17 2

2 21 18 3

3 20 18 2

4 19 17 2

5 19 19 0

6 17 16 1

7 18 17 1

8 18 16 2

9 19 18 1

10 19 17 2

11 19 16 3

12 20 18 2

PROMEDIO 19,00 17,25 1,75

Tabla 4.- Tabla de datos tomados en el proceso de impresion

En este cuadro se presenta una columna de 6rdenes no producidas, que son las
Ordenes que quedan en la cola de impresion, y que deben ser producidas a
primera hora el dia siguiente, por lo que éstas son sumadas a las 6rdenes que

ingresan al dia siguiente.

Aplicando el indicador tenemos:

I.P. = cantidad de érdenes ingresada a la mdquina = 1,1
# 6rdenes producidas en un dia
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A continuacion el grafico que muestra el porcentaje de 6rdenes que ingresan a

produccion versus las 6rdenes que se producen:

Productividad en Impresion

Ordenes
Producidas y
48% |

7
y

Gréfica 4.- Situacion actual en la imprenta, respecto a la productividad en impresion

Con la aplicacion del indicador y el grafico podemos observar que las érdenes de
produccion se demoran como maximo 2 dias en ser producidas, lo que demuestra
gue nuestros procesos estan en control, ya que el tiempo de entrega de la mayoria

de trabajos es de 2 y 3 dias dependiendo la complejidad del producto.

En la maquina cuello de botella: el indicador de productividad seria que la
maquina numeradora debe producir £ 10.000 hojas al dia, que lo calculamos en
el punto 3.6, para que sea productiva la maquina.

El indicador de productividad seria:

I.P. = nimero de hojas impresas > 9000 hojas



Gomez Lazzo 74

A continuacién el cuadro de datos:

Promedio | # Hojas
Semana# | Impresas
9800
9026
9156
10040
9052
9930
9018
10042
10660
10204
10826
9310

©O© (00 |N | |0 |~ W (N (k-

=
o

=
=

-
N

PROMEDIO 9755,33

Tabla 5.- Tabla de datos tomados en la maquina numeradora

Podemos darnos cuenta que la maquina numeradora cumple con la produccion
diaria de + 10.000 hojas al dia o lo que daria lo mismo la produccién es > 9000,

ya que en algunos casos se producen un poco mas de 9000 hojas por dia.

En este caso, creo no es necesario un grafico, ya que es bastante claro el

indicador, respecto a la produccion diaria en este proceso.

En el area de terminados: Por medio del indicador podemos darnos cuenta que
tiempo pasan las 6rdenes de produccion en este proceso, y cuantas se ejecutan en
un dia, ademas, sumando el tiempo que pasaron por los otros procesos podemos

establecer si el tiempo de entrega de los trabajos es correcto.
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El indicador de productividad en terminados:

| P= cantidad de 6rdenes ingresadas
# ordenes producidas en un dia

Se detalla a continuacion el cuadro de datos:

Promedio | # Ordenes | # Ordenes # Ol;]ciljenes
Semana# | ingresadas | producidas .

producidas

1 18 17 1

2 22 20 2

3 21 19 2

4 23 21 2

5 21 21 0

6 18 17 1

7 23 21 2

8 21 19 2

9 19 19 0

10 20 18 2

11 21 20 1

12 19 17 2

PROMEDIO 20,50 19,08 1,42

Tabla 6.- Tabla de datos tomados en el proceso de terminados,

respecto a las 6rdenes producidas

Al igual que pasa en el proceso de impresién, las 6rdenes no producidas son
sumadas a las 6rdenes ingresadas del dia siguiente, para ser producidas a primera

hora.
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Aplicando el indicador tenemos:

I.P.= _cantidad de érdenes ingresada a la maquina = 1,07
# ordenes producidas en un dia

La grafica nos muestra lo siguiente:

Productividad en Terminados

Ordenes
Producidas
48%

Gréfica 5.- Situacion actual en la imprenta, que demuestra la productividad

en el proceso de terminados

Con la aplicacion del indicador y el grafico podemos llegar a la conclusion de
que el proceso se encuentra en control, respecto a la respuesta que se muestra, ya

que las 6rdenes de produccion rotan en 2 dias.

3.8.3. Resultados de la aplicacion de los indicadores de desperdicio

Con respecto a lo observado en el sistema productivo, tenemos lo siguiente:

1. Proceso de impresion: Dentro de este proceso se observo que el gerente designa
mucho material para la impresion, ya que los empleados tienen acceso a estos y

algunos no utilizan lo adecuado ni se fijan en el contador de la maquinaria, por lo
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que, por varias ocasiones se imprime demas, en lo que respecta a trabajos
pequefios tanto de formato como de volumen, mas, en el caso de impresion de
trabajos de alto volumen, al tratarse de mayor cantidad de material utilizado, el
duefio de la imprenta es quien realiza el corte del material y entrega al operador
de la maquinaria una cantidad necesaria para imprimir, realizar pruebas y coger

topes.

2. Maguina numeradora: dentro de esta se pudo observar que si se realizan los
trabajos de acuerdo a la orden de produccion, se hace lo que ahi se indica; sin
embargo, en la secuenciacién es en donde existen problemas, ya que al tomar
trabajos de varias maquinas, por lo que hablamos de varios formatos, y al recibir
ordenes sea de la orden de produccion, del departamento de disefio o sea del
mismo jefe, se prioriza segun informen los anteriores y no se lo hace por formato,

lo que ahorraria tiempo en cambio de matrices.

3. Area de Terminados: Dentro de esta, no se genera mayor problema, existen 2
trabajadores, que realizan varias funciones, en la que se presenta alguna confusién
es en el compaginado (intercalado de hojas), cuando es un trabajo de gran
volumen y varias personas realizan el mismo trabajo, algunas veces faltan
nameros, que esto viene de la maquina numeradora y se genera por la falta de
atencion del operario a la maquina, ya que un nimero pudo haber saltado o caido
una hoja, o si es formato grande viene directamente de la maquina offset.

Una vez analizados estos inconvenientes que se presentan en la planta grafica, podemos
hablar con todo el personal, sugerir correcciones y utilizar los indicadores, para superar
estos problemas y asegurar el desperdicio de material y tiempo en los tres procesos del

sistema productivo de la imprenta baje considerablemente.

La sugerencia para el primer proceso, que es el de impresidon, es que se designe

solamente el material necesario, contando con pruebas y toma de topes, para evitar asi el
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desperdicio de recursos. Es necesario que en todos los subprocesos, los operarios sean
méas cuidadosos en sus labores y pongan mas atencion a los contadores de las
maquinarias y en el caso de terminados, al realizar la labor de compaginado sean mas

meticulosos.

Una vez aplicados los indicadores y las sugerencias presentadas, tenemos los siguientes

resultados:

e En impresion: Para aplicar los indicadores de desperdicio se procedio a la toma
de datos de la cantidad impresa en las diferentes maquinas, asi como el
desperdicio que se genera diariamente, con lo cual podemos establecer si este
proceso se encuentra dentro de los limites aceptables de desperdicio que he
establecido debe ser menor al 3% de la produccion diaria; estos datos se los ha
promediado para tener resultados semanales y determinar la cantidad de

desperdicio promedio.

El indicador de control de desperdicio en impresion es:

I.P.= # hojas desperdicio
# total de hojas utilizadas




A continuacion la tabla de datos obtenidos:

Promedio # Hojas Desperdicio| TOTAL
Semana# | Impresas
1 9790 360 10150
2 10140 613 10753
3 8460 624 9084
4 10040 319 10359
5 9640 108 9748
6 9890 125 10015
7 9180 225 9405
8 10908 570 11478
9 10660 485 11145
10 16050 526 16576
11 14660 478 15138
12 15808 512 16320
PROMEDIO  11268,83 412,08  11680,92

Gomez Lazzo

Tabla 7.- Tabla de datos tomados del desperdicio que se genera

en el proceso de impresion

79

Para sacar el 100% de trabajos realizados durante 12 semanas, se utilizé una

regla de 3 simple.

Gréafico de resultados:

Desperdicio en el proceso de
impresion

Desperdicio

/ 4%
Hojas |
impresas
correctamente
96%

Graéfica 6.- Situacion actual en la imprenta, respecto al desperdicio en el proceso de impresion
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El resultado obtenido fue un 3,53% de desperdicio, lo que demuestra se genera
mucho desperdicio, debemos lograr este sea menor al 3%, para garantizar ahorro
en recursos Yy tiempo, controlando que el producto sea de excelente calidad con la

ayuda del indicador de calidad.

En numeracién: Anteriormente en este capitulo ya determinamos la
productividad de la maquina numeradora, sabemos que esta produce + 10.000
hojas al dia, por lo que el indicador de desperdicio lo tomamos respecto al
porcentaje de desperdicio que se genera, para asi minimizando este desperdicio
ganamos tiempo Yy recursos que podremos utilizar en la elaboracion de mas

trabajos.

El indicador de control de desperdicio en el proceso de numeracion es:

I.P. = # hojas desperdicio
# total de hojas utilizadas

A continuacion la tabla de datos tomados:

zromedlo # Hojas Desperdicio| TOTAL
emana# | Impresas
1 9800 160 9960
2 9026 258 9284
3 9156 356 9512
4 10040 412 10452
5 9052 285 9337
6 9930 189 10119
7 9018 260 9278
8 10042 418 10460
9 10660 428 11088
10 10204 390 10594
11 10826 285 11111
12 9310 220 9530
PROMEDIO 9755,33 305,08 10060,42

Tabla 8.- Situacion actual en la imprenta, respecto a la productividad en la maquina numeradora



Gomez Lazzo 81

Grafico de resultados de la situacion actual en la maquina numeradora:

Desperdicio en maquina numeradora

Desperdicio
3%

Hojas
producidas
correctamente
97%

Gréfica 7.- Situacion actual en la imprenta, respecto a productividad en el proceso de numeracion

El resultado obtenido fue un 3,03% de desperdicio, mas nuestra meta indica este
desperdicio debe ser menor al 2% de la produccion en esta maquina, por lo que debemos

trabajar para que este porcentaje baje.

e Enterminados: Este indicador es el mismo para el caso de control de calidad, por
lo que no se indica a continuacion la tabla de datos ni el gréafico de resultados, ya
que éstos se encuentran en el punto 3.8.1. correspondiente a los resultados de la

aplicacion de indicadores en control de calidad.

El indicador de calidad y productividad en terminados es:

I.C/P. = # trabajos realizados correctos
# total de trabajos
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3.9. Programa de Polivalencia en el Sistema Productivo de la Imprenta Gréficas

Gomez.

Otro paso para mejorar la productividad dentro del sistema productivo de la imprenta es
crear un programa de polivalencia, en el cual los empleados de planta aprendan a
controlar varias méaquinas y actividades, para que asi ningin operario sea indispensable
y la planta grafica funcione correctamente, ya que si bien, todos son necesarios, se debe
tratar de que ninguna persona sea indispensable, pues si este caso se presenta, al
momento de que algin empleado no esté en la imprenta, las actividades se trabarian en

algln proceso.

El siguiente cuadro muestra las operaciones que realizan los diferentes empleados de la

imprenta en la actualidad:

Jorge | Edgar José Luis Cecilia | Dalia | Anahi

PROCESOS

Guillotina X X

offset Heidelberg TOK X X

RYOBI 500K-NP

Heidelberg GTO monocolor

Maquina numeradora X X X

Doblado

Compaginado X

Encolado

Refilado

X X | X [X
X X | X [ X | X |X
X X | X X

Empaquetado

Cuadro 4.- Situacién actual en la imprenta, respecto al manejo de procesos de los operarios

Como podemos observar en el cuadro, existen procesos y maquinas que solamente la
maneja un operario, lo que debemos evitar sea asi, para ello he creado un cuadro en el
cual constan operaciones para varios empleados, evitando asi el inconveniente de que si

uno llegara a faltar no tenga sustituto.
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El siguiente cuadro es una sugerencia para la gerencia de la imprenta de implementar

capacitacion para el personal de planta, en las diferentes areas del sistema productivo.

Jorge

Edgar

José Luis

Cecilia

Dalia

Anahi

Guillotina

offset Heidelberg TOK

RYOBI 500K-NP

Heidelberg GTO
monocolor

Maquina numeradora

Doblado

PROCESOS

Compaginado

Encolado

Refilado

Empaquetado

X X [ X X

X [ X [ X [X | X |X

X X [ X X

Cuadro 5.- Propuesta para el manejo de procesos de los operarios.

En el cuadro anterior con respecto al operario José Luis, teniamos solamente dos

actividades en comparacion a sus compafieros que dominan como minimo cuatro

actividades del proceso productivo, esto se debe a que es nuevo dentro de la imprenta,

por lo que va a necesitar mayor capacitacion para lograr llegar a dominar los procesos

sugeridos.

Cabe indicar, que se converso con los operarios sobre los procesos y maquinas que les

gustaria aprender a manejar, con lo que se muestran entusiastas al saber que van a

dominar otras areas, también se tomd en cuenta la capacidad individual para establecer

los procesos en los cuales pueden rendir mejor.




Gomez Lazzo 84

Conclusion:

Los indicadores son una parte importante para mejorar el sistema productivo, ya que,
con ellos podemos medir el mejoramiento que se presenta en la imprenta al tener datos
que podemos comparar de los diferentes meses y saber el comportamiento de los
procesos, esto nos servira para en el proximo capitulo comparar los resultados finales
versus los iniciales tomados de control de calidad, productividad de las diferentes

maquinas, asi como de desperdicio generado en cada proceso.

Tenemos un cuadro de polivalencia de los empleados frente a las actividades que
desarrollan y un cuadro sugerido para el aprendizaje del manejo de otras funciones por
cada trabajador, se muestra como propuesta para la gerencia de la imprenta, si decide
aplicar la imprenta gana al no depender de un solo trabajador para cierta actividad, en
caso de la ausencia de uno de ellos, lo que podria generar interrupciones en el flujo de
los productos por la planta y atrasos en la produccién, que podrian desencadenar en el
retraso de la fecha de entrega del producto, de manera que la imprenta queda mal con el

cliente y genera mala imagen.
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CAPITULO IV

PLANIFICACION DE OPERACIONES Y PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION

Introduccion:

En este capitulo se desarrollan los temas de planificacion de operaciones, explicando la
planificacion de cada horizonte de tiempo y se proponen objetivos para que la gerencia
verifique y decida aplicarlos; también, se explica el tema de programacién de la
produccion, en donde se indican los diferentes métodos que existen para programar la

produccion, asi como el método utilizado en esta tesis.

Se desarrollan los temas antes mencionados y se aplican en la imprenta, al final de esta
capitulo estan las conclusiones obtenidas luego de emplear la programaciéon de la
produccion , que consta ademas, de un programa elaborado en Microsoft Excel para una
mejor comprension y rapidez en cuanto a la programacion diaria de la produccién dentro

de la imprenta.

4.1. Terminologia utilizada en la planificacion de operaciones y programacion de la
produccion®®;

e Operacidn: es una tarea elemental que se realiza en una maquina.

e Tiempo de procesamiento (pi): es la duracion de la operacion.
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e Tiempo de cambio (tc): en la mayoria de los casos, es independiente de la
secuencia (salvo en el caso de empresas de envasado y fabricacién, por ejemplo,

de pinturas o helados)

e Tiempo de espera (wi): es el tiempo que el trabajo estd en cola esperando a ser

procesado en una maquina.

e Fecha de llegada (ai): es el instante en el que el trabajo llega al taller y a partir
del cual puede ya procesarse. Es decir, no es el momento en el que el cliente hace

el pedido, sino el momento en que el pedido llega a planificacion.

e Fecha de finalizacion (ci): corresponde al instante en el que se termina la Gltima

operacion de un trabajo.

e Fecha de entrega (di): es el instante en el que hay que entregar el trabajo.

Generalmente viene fijada por el cliente.

4.2. Estructuracion de prioridades para el flujo de materiales

Para poder establecer prioridades dentro de los trabajos a producirse, es necesario
hacerlo conjuntamente con el area de disefio, ya que es en éste en donde se generan las

placas, que son el primer paso para la produccion.

La necesidad del cliente siempre serd lo primordial al momento de planificar la
produccién; por lo que, en primer instante constan los trabajos urgentes, analizando el
tiempo ha emplearse en la realizacion de éste, para asi saber si es necesario adelantarlo a

otras ordenes de produccion.

" Planificacién Detallada, Universidad de Navarra, Espafia, 2007
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Los materiales dentro de planta que se deben tener al alcance siempre son: placas de
polyester y metélicas o CTP, papel, cartulinas, tintas, quimicos, agua, goma, entre los

principales.

4.3. Planificacion de operaciones.

La planificacion de operaciones se planea para diferentes horizontes en el tiempo, a
través de un enfoque jerarquico; el plan a largo plazo es el que primero se desarrolla,

luego sigue el de mediano y finalmente el de corto plazo;

Para entender mejor y poder planificar las operaciones es indispensable conocer el
horizonte de la planeacion'®, por lo que a continuacién se detallan los tres casos

existentes:

e Planeacion a Largo Plazo: cubre un horizonte de uno o varios afios en el futuro.
Es llamada también planeacion estratégica, ya que aqui es en donde se toman las
decisiones estratégicas, que tienen un impacto de largo alcance sobre la direccion

de los sistemas de produccion.

e Planeacion a Mediano Plazo: Cubre un periodo de un mes hasta un afio. Se la
conoce también como planeacion tactica, ya que las decisiones que se toman en
este periodo son decisiones tacticas, que estan orientadas al logro de las metas

anuales del sistema productivo.

¥ Planeacion y Control de la Produccion, Sipper, Bulfin, McGraw-Hill, 1998
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e Planeacion a Corto Plazo: Es desde la planeacion diaria, incluso horas, hasta
semanas 0 un mes. Llamado también planeacion operativa, aqui es en donde se
toman las decisiones operativas, que son las que sirven para cumplir las metas

del plan de produccion mensual.

4.4. Aplicacion de la planificacion de operaciones

Las decisiones que se toman en el presente son las que determinaran los resultados
finales, por lo que en esta tesis solamente se analizara y planificara para el presente,
dejando planteados los objetivos futuros a conseguirse, si es que la gerencia de la
imprenta decide implementarlos. Ya que para tener un mejoramiento de los procesos del
sistema productivo, que estan planteados dentro del capitulo 2, se debe revisar

constantemente para tener un mejoramiento continuo.

4.4.1. Aplicacion de la planificacion de operaciones a largo plazo

La planeacion a largo plazo nos garantiza estabilidad y crecimiento en la empresa, se
convierte en la guia que acompafiara la construccion de un futuro competitivo y exitoso,
lo que se pretende es crear ventajas competitivas que garanticen su viabilidad y le

permita competir en el mercado.

Los objetivos sugeridos para largo plazo dentro de la imprenta son:

e Lograr fidelizacion del cliente en un 80% en los siguientes 3 afios.

e Incrementar en un 30% la innovacion de maquinaria en los proximos 3 afios y
mejorar la competitividad en un 20%.

e Alcanzar el 70% de entregas oportunas durante los proximos 3 afos.

e Crear un fondo del 10% de utilidad neta anual destinado a inversiones, durante

los proximos 5 arios.
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e Incrementar un 20% mas de capacitacion del personal y contratar mas

trabajadores durante los proximos 3 afos.

4.4.2. Aplicacion de la planificacion de operaciones a mediano plazo

Es la planeacion que se realiza anualmente, analizando los objetivos a corto plazo y los
planes operativos anuales, teniendo las actividades claras, delegando responsabilidades y
funciones a las diferentes areas de la organizacion para cumplir con los objetivos que

van desde un mes hasta un afo.

Aqui es donde se puede analizar la empresa mediante el FODA o FOLA (Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades o Limitaciones, y Amenazas), es una herramienta de analisis

de elementos internos y externos de una organizacion.

Las Fortalezas son todos aquellos elementos internos y positivos que diferencian a la

organizacion o proyecto de otros de igual clase, que deben utilizarse.

Las Oportunidades son aquellas situaciones externas, positivas, que se generan en el

entorno y que una vez identificadas pueden ser aprovechadas.

Las Debilidades o Limitaciones son problemas internos, que una vez identificados y

desarrollando una adecuada estrategia, pueden y deben eliminarse.

Las Amenazas son situaciones negativas, externas a la empresa o proyecto, que pueden
atentar contra éste, por lo que llegado al caso, puede ser necesario disefiar una estrategia
adecuada para poder sortearla.

Con un andlisis del FOLA de la imprenta se pudo determinar los siguientes objetivos a

lograr en el mediano plazo:

e Programar la produccion de manera eficaz para satisfacer al cliente en cuanto al

producto y la fecha de entrega de éste.
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e Controlar las 6rdenes de produccién en planta, de manera que no se retengan en
algun proceso durante su elaboracion.
e Mejorar tiempos de produccion y calidad en los procesos. Optimizar tiempos.

e Cumplir con los tiempos de entrega.

4.4.3. Aplicacion de la planificacion de operaciones a corto plazo

La planificaciébn a corto plazo esta destinada a cumplir con los indicadores de

productividad, calidad y desperdicio para lograr los objetivos planteados que son:

e Reducir el desperdicio de material y tiempo méaquina-operario, lograr que sea <
3% en cada trabajo realizado.

o Verificar y controlar que la productividad de las diferentes maquinas sea efectiva
para que la programacion se realice adecuadamente y se cumpla con ella.

e Lograr las entregas de trabajos sean oportunos, en la fecha indicada al cliente.

4.5. Programacion de operaciones

La imprenta tiene produccion de poco volumen y alta variabilidad, para implementar la
programacion de operaciones dentro de ésta, me basaré en las instalaciones enfocadas al

proceso®;

Instalaciones enfocadas al proceso (talleres): La programacion se centra en
definir un programa hacia adelante, que se logra con las fechas de finalizacion
del MRP (Planeacion de Requerimientos de Materiales) y se refina con las
técnicas de programacion a capacidad finita. Estos métodos son utilizados por la
mayoria de industrias de produccién a nivel mundial, generalmente en
organizaciones manufactureras o de servicios, como es el caso de industrias de

moda, restaurantes, imprentas, talleres mecanicos, ebanisterias, fundiciones.
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4.5.1. Programacion de Instalaciones enfocadas al proceso®

Conocidas también como instalaciones intermitentes o talleres (job-shop facilities) son
sistemas de gran variedad y bajo volumen, por lo que la programaciéon puede ser

compleja.

Para que el programador pueda hacer funcionar la instalacion de forma eficaz y
equilibrada, el sistema deberia:

1. Programar las 6rdenes que se reciben sin violar las restricciones de capacidad de

cada centro de trabajo individual.

2. Comprobar la disponibilidad de herramientas y materiales antes de lanzar una

orden a un departamento.

3. Fijar fecha de finalizacién para cada trabajo, y controlar su progreso respecto a

las fechas de necesidad y a los plazos de fabricacién de las 6rdenes.
4. Controlar el trabajo en curso a medida que los trabajos avanzan por el taller.

5. Proporcionar informacion (feedback) sobre las actividades de planta y la

produccion.

6. Proporcionar estadisticas de eficiencia del trabajo y controlar los tiempos de los
operarios a efectos de su remuneracion y del andlisis de la distribucién de la

mano de obra.

2021 Direccion de la Produccion y de Operaciones "Decisiones Técticas", Heizer, Render, Madrid, 2008
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Una vez estudiados los diferentes aspectos necesarios para una correcta programacion de
la produccion, debo trabajar en éstos para hacerla viable. A continuacion se detallan las
caracteristicas que cumplen los procesos productivos de la imprenta para implementar la

programacion, y en las que debo trabajar mas para hacerlas viables:

1. Programar las ordenes que se reciben sin violar las restricciones de capacidad
de cada centro de trabajo individual: La capacidad de las maquinas de planta es

la siguiente:

e Maquina Numeradora (cuello de botella): Tiene una produccion diaria de
+ 10.000 hojas al dia.

e Maquina Offset GTO: Es la maquina que imprime full color, la que tiene

mejor registro (que un color cae exactamente sobre otro), mayor
velocidad, y puede numerar a la vez que imprime, tiene una capacidad de

produccién de + 14.000 impresiones diarias.

e Maquina Offset TOK: Es la maquina que imprime formatos pequefios y

poco volumen, imprime al dia + 3.500 hojas.

e MaAquina Ryobi: Imprime a un solo color, numera a la vez que imprime

pero solo en formatos desde % oficio, tiene una capacidad de impresion
diaria de + 8.000 hojas.

Cabe sefialar que se utilizan dos maquinas offset a la vez, siempre la GTO y una
de las otras dos maquinas, por lo que la produccion diaria en planta es de *

24.000 impresiones diarias; es la capacidad real de la planta gréfica.
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Para una mejor comprension a continuacion un gréfico de la capacidad de la

planta:

Capacidad en Impresion

Offset Ryobi
32%

Gréfica 8.- Grafica de la capacidad actual de la imprenta en cuanto a impresion

Como podemos observar la capacidad de la planta esta regida por la maquina
Offset GTO con mas del 50% de la capacidad total de la imprenta, esta maquina
es la Gltima adquisicion, en ésta la impresion es mas rapida, con mejor registro y

calidad en el producto.

Capacidad en Numeracion

Offset Ryobi aquina a

25%

Grafica 9.- Grafica de la situacion actual de la imprenta, respecto a la capacidad de numeracion
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En numeracion, si prestamos atencion, nos damos cuenta que la mayor capacidad
es de la maquina GTO, mas, en realidad no es asi, ya que esta maquina tiene
restricciones para la numeracion, como son: tiene 4 numeradoras, 2 horizontales
y 2 verticales, por lo que si se trata de trabajos numerados en tamafio ¥ de oficio,
solamente puede numerar 2 de los 4 formatos armados en una plancha, y como
consecuencia de ello, la otra mitad debe pasar por la maquina numeradora; en el
caso de trabajos de formato 2 oficio, A-4 y oficio, el trabajo se imprime y
numera a la vez. Ademas no todos los trabajos van numerados, por lo que la
maquina GTO imprime también productos como: carpetas, flyers, tripticos, hojas
y sobres, adhesivos, etc.

Los trabajos que mas se producen son documentos de facturacion, que por lo
general son de tamafo % de oficio y varios son pedidos de volumen bajo, por lo
cual la maquina numeradora es esencial en la imprenta y se muestra como cuello
de botella, al tener una cola de espera en su proceso, porque al ser trabajos de
pequefio formato y volumen se los imprime en la maquina TOK que no cuenta
con sistema de numeracién, razon por la cual se genera la cola de espera en la

maquina numeradora, ademas de las mencionadas anteriormente.

Ahora que ya sabemos que volumen se produce en cada maquina me basaré en

ello para programar la capacidad real y no sobrepasarme de ella.

Comprobar la disponibilidad de herramientas y materiales antes de lanzar una
orden a un departamento: Los materiales por lo general siempre estan al alcance
de la mano, como es el caso de papel, cartulinas, tintas, quimicos, placas, etc.; lo
que debemos hacer al momento de tener una impresion en algin tamafo especial
(que no sean multiples del papel formato AO0), es anticipar a planta desde el
departamento de disefio para que preparen el material, también cuando es en un

material no tan comun para abastecer la planta de éste, como por ejemplo en la
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elaboracion de invitaciones en una cartulina que no se tiene en stock, puesto que
ademas de ser costosa depende del gusto del cliente, por lo que hay que comprar

cuando se ha aprobado el trabajo en el area de disefio.

Fijar fecha de finalizacion para cada trabajo, y controlar su progreso respecto a
las fechas de necesidad y a los plazos de fabricacion de las 6rdenes: Las fechas
son el aspecto mas importante en lo que debemos trabajar, para poder cumplir
con los clientes y entregarles sus trabajos a tiempo; para ello es necesario utilizar
los indicadores mencionados en el capitulo anterior y tener un seguimiento del

producto a traves de todos los procesos en su elaboracion.

Controlar el trabajo en curso a medida que los trabajos avanzan por el taller:
Es un paso importante a seguir luego de tener todos los anteriores listos, para
siempre saber en qué proceso se encuentran los trabajos y ver que no se detenga

en algun proceso.

Proporcionar informacién (feedback o retroalimentacion) sobre las actividades
de planta y la produccién: Es indispensable obtener feedback para poder corregir

a futuro, errores generados dentro de planta.

Proporcionar estadisticas de eficiencia del trabajo y controlar los tiempos de los
operarios a efectos de su remuneracion y del andlisis de la distribucion de la
mano de obra: Mediante los indicadores de calidad, productividad y desperdicio
podemos obtener informacién de la calidad de los procesos de planta, y saber el

tiempo empleado en la ejecucidn de los diferentes procesos y quién los realiza.



Gomez Lazzo 96

4.5.2. Objetivos de programar las operaciones®

Los objetivos de realizar una correcta programacion de operaciones son los siguientes:

Cumplir las fechas de entrega.

Minimizar el tiempo y el coste de fabricacion.
Minimizar el WIP (work in process).
Maximizar la utilizacion de los recursos.

Minimizar los plazos de entrega.

4.5.3. Reglas de despacho para establecer prioridades en la programacion de

operaciones

A continuacién veremos conceptos sobre algunas reglas que se aplican para priorizar la

secuencia de trabajos

23, 24.

Primero en Llegar, primero en ser atendido (First Come, first served,

FCFS): El primer trabajo en llegar al centro de trabajo se procesa primero.

Tiempo de proceso mas corto (Shortest Processing Time, SPT): Los trabajos
de duracion mas corta se realizan y terminan primero. El horario de SPT es

optimo si el objetivo es minimizar el tiempo de flujo promedio.

Fecha de entrega mas temprana (Earliest Due Date, EDD): Se elige en primer
lugar el trabajo cuya fecha de entrega es mas temprana. El horario de EDD es
optimo si el objetivo es minimizar la tardanza maxima (la que corresponde al
trabajo mas retrasado). Esta regla fecha de entrega mas reciente optimiza la
secuencia.

“% 2% Planificacion Detallada, Universidad de Navarra, Espafia, 2007
% Direccion de la Produccion y de Operaciones "Decisiones Tacticas", Heizer, Render, Madrid, 2008
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e Tiempo de proceso mas largo (Longest Processing Time, LPT): Los trabajos

mas largos son a menudo muy importantes y se eligen primero.

e FIFO (First In First Out) 6 PEPA (Primero en Entrar, Primero en Atender): Se
emplea a menudo Yy, especialmente, con productos perecederos, donde toma el
nombre de FEFO (First Expiration First Out).

e LIFO (Last In First Out) 6 UEPA (Ultimo en Entrar, Primero en Atender): No es
muy comun, pero en ocasiones, cuando el material ocupa grandes superficies y la

rotacion es elevada (planchas de acero de gran tamafio) suele ser Gtil esta regla.

e Holgura minima: Considera el tiempo restante total hasta la finalizacion del
trabajo. De esta forma se programan antes los trabajos con mayores posibilidades

de retrasarse.

4.5.4. Programacion de una sola maquina o de recursos solo®.

Al no ser muy comdn un taller con una sola maquina, para realizar la programacion de
operaciones se agrupan maquinas en centros de trabajo que si cumplen esta definicion,
lo que hace posible tener una secuencia 6ptima de los trabajos al organizarlos de manera

gue minimice una caracteristica elegida por el planificador.

En el taller se deben planificar n trabajos y todos ellos estan disponibles en el instante

inicial. Los tiempos de procesamiento son constantes y conocidos.

% Planificacion Detallada, Universidad de Navarra, Espafia, 2007
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Minimizar el flujo medio de tiempo

Se deben ordenar los trabajos segun la regla de despacho SPT (tiempo de procesamiento
menor), es decir,

pl<p2<p3<...<pn

Al asignar de esta forma los trabajos, se comprueba que el tiempo que cada uno de ellos
esta en el taller, al depender de los trabajos que se procesan antes que él, se reduce si se

procesan primero los que tienen menor tiempo de procesamiento.

4.6. Aplicacion de la programacion de la produccion

Para programar la produccion de manera efectiva se procedié a priorizar segin los

siguientes criterios:

1. Los trabajos pedidos de manera urgente de clientes fijos (de varios afos).

2. Por fecha de pedido, los trabajos deben entregarse en un plazo de 2 y 3 dias, y es
indispensable entregar a tiempo los trabajos, por lo que priorizaré la

programacion segun la regla FCFS (primero en llegar, primero en ser servido).

3. Por volumen de impresion, los trabajos de poco volumen deben ser los primeros
en producirse, sin dejar de lado los trabajos de gran volumen que estan 1 dia
antes de los de poco volumen. Para ello se cuenta con 3 maquinas offset en las
cuales se producen a la vez los trabajos de poco volumen y formato y en las otras
maquinas un trabajo de gran volumen, que incluso sale numerado si es el caso.
Dependiendo del volumen a imprimirse, si es un volumen muy alto como por
ejemplo: 15.000 hojas en juegos de 2 hojas en blocks (cuadernillas) de 50 hojas,
se entregara una primera parte a los 2 dias y completar el pedido puede tomar
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mas de una semana, manteniendo satisfecho al cliente suministrandole su pedido

para que no se quede sin él.

4. Por formato (tamafio del trabajo). Para reducir tiempos en cambio de matriz en el
caso de la maquina numeradora y para evitar la pérdida de tiempo en coger topes
por el cambio de formato.

5. Por colores a imprimirse, esto es importante también destacar, ya que los trabajos
se imprimiran dependiendo de la fecha de pedido, el volumen y a la vez color de
éste, ya que por ejemplo: si hay varios productos de un mismo formato y poco
volumen, algunos en negro, 2 son azul y otro naranja, deben imprimirse primero
el de color negro (es lo mas comun), luego proceder a azul y terminar en naranja

luego de lavar la maquina y ajustarla para la impresion.

Analizando estos criterios decidi utilizar la técnica FCFS (primero en llegar, primero en
ser atendido o servido), con ciertas variaciones al momento de presentarse pedidos
urgentes como se anoto antes, sin embargo, se tratara de seguir correctamente ademas de
ejecutar los trabajos que requieren menor tiempo de empleo para realizarse. Como
contamos con la maquina GTO, es en ésta en donde se producen los pedidos de gran
volumen, por lo que a la par de los pedidos de tiempo de procesamiento corto, se

imprimiran los de volumen alto.

En cuanto a los procesos siguientes como numeracion y terminados se procedera segun
la técnica FCFS, manteniendo informada a la planta de los trabajos que se tienen que

entregar en las proximas horas, para cumplir con las entregas respectivas.
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4.7. Analisis y validacion de resultados.

Para proceder a la programacion de la produccién en la planta grafica de la imprenta, se
decidio hacerla diariamente, ya que es lo que se necesita, porque los productos salen en
menos de una semana. Segun vayan ingresando las 6rdenes de produccidn, se programa
desde la toma de pedido del trabajo a realizarse, se revisan las pruebas, para luego
proceder a quemar las placas o planchas (CTP, Computer To Plate o Directo a Plancha)
para la impresion de los diversos productos.

Entonces, se genera la necesidad de materiales y se anticipa a planta para que tengan
listo el material a imprimirse; luego, se procede a enviar las placas o CTP a planta y se
sigue el orden de produccion segun lo programado.

Los aspectos que considero importantes anotarlos dentro de la programacion diaria de la
produccion son:

Fecha de pedido y Hora de pedido: para tener un seguimiento de los trabajos en
gue proceso Sse encuentran y en qué tiempo son producidos.

e Hora de ingreso: Es importante anotar la hora de ingreso del pedido, para
establecer el tiempo a emplearse en la elaboracion de cierto producto y la fecha
de entrega de éste.

o Cliente: Es indispensable saber el trabajo de quien se esta realizando.

e Prioridad: Para establecer el orden a producirse cierto trabajo, ya que si es
urgente se lo realizara primero.

e Descripcion: Que trabajo se va a realizar.

e Formato: El tamafio del trabajo pedido, que va desde multiples de oficio,
submultiplos de A0 o el tambiéen llamado pliego, hasta formatos especiales segln
el requerimiento del cliente. EI formato se prepara desde el area de disefio, los
formatos se dan por optimizacién de recursos (papel y tiempo), asi como por el
formato que ingresa en cada maquina.
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Color impresién: el color en el cual deben ser impresos los diferentes trabajos.

Cantidad: La cantidad pedida por el cliente.

Copias: tiene como finalidad establecer el tiraje o volumen a imprimirse
conjuntamente con el nimero de colores, lados a imprimirse y armado de cuantos
formatos.

Hora de produccion: Es importante anotar la hora de ingreso a produccion, para
saber el tiempo que se demora en la ejecucion de todos los procesos.

Placa: Indica el tamafio de la placa en la que va a ser reproducido el trabajo, para
saber a qué maquina debe ir.

Armado de: explica en la placa o CTP, de cuantos formatos va armado, ya que si
esta armado de 2 o 4 reduce el tiempo de impresion.

# de colores de impresion: nos sirve para el momento de calcular las impresiones
diarias generadas en las distintas maquinas, ya que una impresion es una pasada
por la maquina, mas no es necesariamente 1 hoja, puesto que en el caso de ser
varios colores, como por ejemplo en full color, son 4 impresiones por hoja para
que quede en full color.

Lados a imprimirse: también la utilizamos para poder calcular las impresiones
realizadas.

Tiraje (impresiones): es el resultado de los célculos de cantidad, # de copias,
lados a imprimirse, nimero de colores y armado de cuantos formatos, para saber
exactamente las impresiones o el tiraje realizado de cada producto.

Maquina sugerida: Es la méaquina que se calcula en el programa de
programacion de la produccidn, segun las diferentes variables que existen para
cumplir la condicion de las diferentes maquinas.

Maquina a utilizar: Aqui el programador decide cual de las tres maquinas offset
va a utilizar, si bien utiliza la sugerida por el programa o en el caso de trabajos
que pueden producirse en dos maquinas se toma la decision de a cual va
destinado dicho producto.
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e Secuencia: Es el siguiente paso a seguir, a donde va el trabajo una vez impreso,
sea directamente a terminados (compaginado, empaquetado, etc.), o va a las
maquinas: numeradora, troqueladora o dobladora.

e Observaciones: Es en donde especificamos algin terminado en especial, como
puede ser el caso de perforado, ya que éste terminado lo realiza solamente la
maquina numeradora.

e Fecha de entrega: Es la fecha en la que salen de planta los trabajos.

e Hora de entrega: Da un seguimiento a los procesos de la planta gréafica.

A continuacion un modelo de la programacion realizada dia a dia:
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Imagen 1.- Imagen del programa elaborado en Exc'el, de la produccién de un dia de trabajo en la planta
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En el programa de la programacion diaria de la produccién de la imprenta, en la parte
superior a medida que vamos ingresando los datos podemos observar la capacidad de
cada maquina junto al porcentaje que utilizamos, esto nos sirve para mantenernos dentro
de la capacidad de cada maquina al momento de decidir a qué maquina adicionamos los
diferentes productos.

Con todos estos trabajos realizados se comprueba que la produccién de la planta esta
dentro de su capacidad.

Ademaés de empezar a programar la produccion, se continto y se mejoro6 el uso de los
formatos para los indicadores de calidad, productividad y control de desperdicio, que es
un suplemento para mejorar cada vez los sistemas productivos de la imprenta.

Los resultados de programar la produccion dentro de la imprenta, fueron notorios, ya
que al organizar y planificar el orden en el que va a imprimirse y posteriormente pasar a
numeracion y terminados, obtuvimos lo siguiente:

e Ganancia de tiempo, al programar la produccion mediante la regla FCFS
(primero en llegar, primero en ser atendido o servido), ya que se cumple con la
fecha de entrega al cliente, también se organiz6 por formatos para que no se
pierda tiempo en cambio de matriz y coger el tope de los trabajos, cuando se trata
de impresion y numeracion.

e En terminados, se siguio con la misma técnica, y se consigui6 el flujo de trabajos
sea mas rapido; claro, sin dejar de lado los trabajos de volumen alto, que se debe
seguir avanzando para entregar su totalidad, sin descuidar los trabajos pequefios.

e Mejora en la respuesta de ordenes de trabajo; se observo que a veces las 6rdenes
se atascaban en terminados, debido a los pedidos urgentes, por lo que los que no
se consideraban urgentes, se dejaban para el ultimo y a veces llegaban nuevos
trabajos que se realizaban también y los otros quedaban atascados; gracias a la
programacion se elimind eso, ya que, se agregaron dos categorias mas como son
la: media y normal, si bien se da paso a los trabajos urgentes de un dia, se
continta con los pedidos de categoria media y se termina ese dia con los de
prioridad normal, y de esta manera se evita queden trabados los trabajos en
terminados.

e Mejora en los tiempos de entrega, al tener una programacién bien planificada,
segun el método primero en llegar primero en ser atendido, los tiempos de
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entrega se cumplen, ya que el proceso por lo general en los trabajos elaborados
es de 2 y 3 dias, salvo excepciones de volumen alto, que como se menciono

antes, se entrega por partes hasta cumplir con su totalidad.

A continuacion las tablas de datos de la aplicacion de los formatos de control de calidad,
productividad y desperdicio, luego de la programacion de la produccion, que demuestra
un mejoramiento significativo:

1. Mejora en control de calidad del producto gréfico.

e Impresion: La calidad es medida a través del cliente, quien califica su
producto de que manera percibe la calidad de éste. El indicador de calidad es
que el nimero de clientes debe ser > 85% de la cantidad total de clientes
atendidos. Los nuevos resultados son:

ggfnrgf‘g'; Excelente | Bueno Regular :nocﬂzgtaa TOTAL
1 36 3 0 0 39
2 35 5 1 1 42
3 32 4 1 1 38
4 37 7 1 0 45
5 31 6 1 1 39
6 33 5 0 0 38
7 32 2 1 0 35
8 34 2 0 1 37
| PROMEDIO 33,75 4,25 0,63 0,50 39,13

Tabla 9.- Datos tomados para el control de calidad con respecto a impresion
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El grafico nos demuestra que el objetivo fue alcanzado:

Situacién actual en Impresion

Porcentaje a
mejorar
13,7%

—_—

Gréfica 10.- Situacién en impresion, luego de mejorar la calidad

e Numeracion: La calidad es medida por los errores cometidos en este proceso,
es un indicador interno, en el cuél el resultado debe ser los trabajos realizados
correctamente > 90% de la cantidad total de trabajos realizados en este
proceso. Los nuevos resultados son:

gg%rgﬁglz Correcto | Incom pleto Incorrecto| TOTAL
1 18 0 0 18
2 21 1 1 23
3 20 1 0 21
4 19 2 0 21
5 21 0 1 22
6 17 1 1 19
7 20 0 1 21
8 19 2 0 21
[ PROMEDIO 19,38 0,88 0,50 20,75 |

Tabla 10.- Tabla de datos tomados en el proceso de numeracion para el control de la calidad

La gréfica nos indica lo siguiente:
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Proceso actual en maquina numeradora

porcentaje de

error
6,6%

—_—

Trabajos
realizados
orrectamente
93,37%

Gréfica 11.- Situacion actual en el proceso de numeracion, en calidad
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Terminados: Es el proceso que se encuentra en mayor control, el indicador es
la cantidad de trabajos realizados correctamente > 90% del total de trabajos
realizados en este proceso:

Promedio Correcto | Incompleto | Incorrecto| TOTAL
Semana #

1 19 0 0 19

2 21 1 1 23

3 23 1 0 24

4 18 0 0 18

5 22 0 0 22

6 23 2 0 25

7 19 0 0 19

8 21 1 0 22

[ PROMEDIO 20,75 0,63 0,13 21,50 |

Tabla 11.- Tabla de datos tomados en terminados, respecto al control de la calidad
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Situacion actual area de terminados

porcentaje a
mejorar
3,5%

2. Mejora en control de desperdicio

Promedio | # Hojas Desperdicio| TOTAL
Semana# | Impresas
1 12800 450 13250
2 9800 240 10040
3 12520 345 12865
4 10540 289 10829
5 9020 203 9223
6 9890 256 10146
7 10110 340 10450
8 12960 467 13427
PROMEDIO 10955,00 323,75 11278,75

Gréfica 12.- Situacion actual en el area de terminados, respecto al control de calidad

Tabla 12.-Tabla de datos tomados en impresién para el control de desperdicio
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Impresion: El desperdicio debe ser < 3% del volumen de impresion, los
resultados obtenidos son:
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A continuacion el cuadro que demuestra el mejoramiento en cuanto a la
reduccion del porcentaje de hojas dafiadas durante la impresion:

Proceso de impresion

/_Desperdicio

V 2,5%

Hojas
impresas \
correctamente
97,5%

Gréfica 13.- Situacién actual en el proceso de impresion, respecto al desperdicio

generado en esta area

e Numeracion: el desperdicio debe ser de < 2% del volumen total de hojas
numeradas, como podemos observar en el siguiente cuadro:

Promedio # Hojas Desperdicio | TOTAL
Semana # Impresas
1 9510 120 9630
2 9936 160 10096
3 10166 230 10396
4 10110 185 10295
5 9829 257 10086
6 10260 213 10473
7 9910 220 10130
8 10414 150 10564
PROMEDIO 10016,88 191,88 10208,75

Tabla 13.- Tabla de datos tomados en el proceso de numeracion, respecto al desperdicio



El grafico de resultados sigue asi:
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Maquina numeradora

Hojas
producidas

’/

Desperdicio
1,76%

correctamente
‘4 % /

Gréfica 14.- Desperdicio en el proceso de numeracion

e Terminados: en el &rea de terminados la mejora se la observa en

datos:

los siguientes

ggomn;ﬁglg Correcto | Incompleto | Incorrecto | TOTAL

1 14 0 0 14

2 18 3 0 21

3 25 0 1 26

4 19 4 0 23

5 28 2 1 31

6 32 1 0 33

7 19 0 2 21

8 23 0 0 23
PROMEDIO 22,25 1,25 0,50 24,00

Tabla 14.- Datos tomados en el area de terminados, respecto al desperdicio

El gréfico es el siguiente:
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Area de Terminados

Desperdicio __
7%

Porcentaje
correcto
93%

Gréfica 15.- Gréfico de resultados de desperdicios generados en el area de terminados

3. Mejora en la productividad de la imprenta

Al iniciar la aplicacién de la programacion de la produccion y seguir los pasos de
cada producto por todos los procesos se observo que a pesar de que las érdenes no
tardan en ser atendidas en cada proceso, que permanecen por 2 0 3 dias, puede que a
veces las placas que ingresan primero son las Gltimas en ser atendidas, por lo que en
los procesos siguientes, a los cuales ya van con retraso, se tiene una nueva demora en
el siguiente paso y es por eso que el producto no es entregado a tiempo, en total una
orden puede retrasarse 4 dias, y la fecha de entrega es de 3, por lo tanto, si bien el
indicador de productividad demostraba eficiencia en los procesos, al seguir todo el
procedimiento se demostré no siempre sucede eso, y por qué hay reclamos de los
clientes.

Con la aplicacion de la programacion y al implementar un control de procesos en la
misma orden de trabajo, en donde consta la fecha, hora y el responsable de la tarea
en la que se procesa el producto en cada proceso, por lo que podemos ya, evitar estas
situaciones, ya que se tiene control en cada proceso, con fecha y hora, y se establece
un periodo de produccion de 2 dias con una holgura de 1 dia mas, en la mayoria de
trabajos pedidos en imprenta; en los cuales constan trabajos de volumen alto, con las
indicaciones anteriores de entregar el producto por partes.

A continuacion las mejoras en productividad, que muestran los mismos resultados,
mas, ahora nos mantenemos atentos a que los trabajos no se traben en algun proceso,
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gracias a la programacion, entonces resulta que la mejora es el mejoramiento del

flujo de los trabajos.

e Impresion: el cuadro de datos de 6rdenes de produccion atendidas en impresion

es:
# Hojas |# Ordenes | # Ordenes # Ordenes
Semana # Impresas | ingresadas | producidas no.

producidas

1 20000 19 17 2

2 20620 21 18 3

3 20210 20 18 2

4 18350 19 17 2

5 18150 19 19 0

6 16850 17 16 1

7 18040 18 17 1

8 17200 18 16 2

[PROMEDIO 18677,50 18,88 17,25 1,63 ]

Tabla 15.-Tabla de datos tomados en el proceso de impresion, respecto a la produccién

Las 6rdenes no producidas respecto a las ingresadas es de 4%, lo que no es
preocupante, siempre y cuando se produzcan al dia siguiente; ya que respecto al
capitulo anterior tenemos una mejora, porque este porcentaje disminuyd, y lo que
debemos procurar es siga bajando.

El gréfico a continuacion:

Productividad en impresion

Ordenes No
producidas

Ordenes
Producidas
46%

Grafica 16.- Productividad en impresion



Promedio
Semana #

# Hojas
Impresas

9800

9026

9156

10040

9052

9930

9018

O N0 WIN|F-

10042

PROMEDIO

9508,00 |
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Tabla 16.- Datos tomados de la productividad en numeracion

Promedio |# Ordenes | # Ordenes # On;%enes
Semana# |ingresadas | producidas .

producidas

1 21 18 3

2 22 20 2

3 20 19 1

4 23 21 2

5 23 21 2

6 22 17 5

7 24 21 3

8 21 19 2

[ PROMEDIO 22,00 19,50 2,50

Terminados: en este proceso las mejoras se indican en el siguiente cuadro:

Tabla 17.- Datos tomados de productividad en terminados
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Numeracion: En numeracion el indicador de productividad es que la maquina por
ser cuello de botella produzca diariamente mas de 9000 hojas al dia, la tabla de
datos es la siguiente:

En este proceso la grafica no es necesaria, al tratarse de una sola variable a ser
controlada, ya que no hay comparacion con ninguna otra.
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La gréfica nos demuestra que el proceso se encuentra en control ahora que se
realiza la programacion de la produccion; a continuacion:

Productividad en Terminados

Ordenes No
Producidas

! ‘

Gréfica 17.- Productividad en el area de terminados

Conclusiones:

En este capitulo se planificaron las operaciones de la empresa para corto, mediano y
largo plazo, y se dejaron planteados objetivos para cada horizonte del tiempo, de manera

que la gerencia de la imprenta decida aplicarlos.

La programacion de la produccion asegura fluidez en los procesos productivos, como se
ha demostrado en la aplicacion de los indicadores una vez que se empezoé a utilizar la
programacion diaria de la produccién en la imprenta; ademas, los trabajos salen a
tiempo, segun lo ofrecido al cliente, gracias a la regla aplicada en la programacién de la
produccion, primero en llegar, primero en ser atendido, con excepciones mencionadas

durante la elaboracion de este capitulo.

Para un mejor funcionamiento de la programacion se realiz6 un programa en Microsoft
Excel que nos ayuda a realizar de manera mas rapida y eficaz, también, podemos

visualizar las caracteristicas de cada trabajo junto a la fecha y hora de pedido, y de
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ingreso a planta para de esta manera saber exactamente el tiempo empleado en la
elaboracion de cada producto, cabe recalcar que con el uso de este programa junto a las
nuevas Ordenes disefiadas en donde consta el control de procesos, podemos saber en qué
proceso se encuentran los trabajos, asi como el tiempo que permanecid en cada uno de

ellos.
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CONCLUSIONES

La presente tesis de estudio de un mejoramiento de procesos del sistema productivo de

la imprenta Graficas Gomez, obtuvo muy buenos resultados, como los siguientes:

Se determind las capacidades de cada maquina para establecer la capacidad real de la
planta y poder dar el flujo en los procesos en el sistema productivo, ya que depende de la
capacidad del cuello de botella, de la maquina numeradora, de manera gque no se

sobrepase el volumen diario de impresion y se pueda cumplir la programacion.

Se desarrollaron indicadores para el control y mejoramiento de la calidad del producto
gréfico, control de desperdicios y de productividad, en cada proceso del sistema
productivo de la planta, que nos servirdn ademas, para en un futuro seguir comparando

los resultados, de manera que se verifique se continle con la mejora en los procesos.

Se realiz6 un programa para programar la produccion diaria de la imprenta, con el cual
se pueden establecer las prioridades de los trabajos, asi como el orden a producirse,
asegurando asi el cumplimiento en la fecha de entrega, ademas, tenemos un control de
los procesos, ya que en las Ordenes se anota hora y fecha, de manera que podemos
conocer el tiempo que cada producto permanecio en los diferentes procesos, a mas de

saber el responsable de la ejecucion de una tarea.

Programar la produccion es la conclusion final de este trabajo de tesis, es la parte mas
importante, al ser el resultado del estudio en varios ambitos como son: TOC, teoria de
las Restricciones; control de calidad, productividad y desperdicio; planificacion de
operaciones; programacion de la produccion, al escoger un método y ajustarlo para la
imprenta; por lo que puedo decir que se ha cumplido con satisfaccion el propdsito de
esta tesis, de realizar un estudio para el mejoramiento de los procesos del sistema
productivo de la imprenta, que queda en manos de la gerencia, si decide aplicar este

trabajo de tesis.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que doy para la imprenta Graficas Gomez son las siguientes:

actividades.

117

Delegar funciones y dejar que los empleados tengan cierto mando en algunas

e Aplicar el plan de polivalencia para que los trabajadores aprendan varias

actividades, de manera que nadie sea indispensable y la planta no corra riesgo de

incumplir con algun trabajo por la ausencia de un empleado.

e Planificar las operaciones a realizarse en la imprenta, para que esté todo mas

organizado y puedan tomarse decisiones oportunas sobre aspectos

trascendentales para Graficas Gomez.

e Programar la produccién, ya que asegura un mejoramiento en el control de la

produccion y cumplimiento en las entregas de los trabajos, que es de vital

importancia para la imprenta, por ser la imagen que da hacia su cliente, ademas

de mantener sus productos de excelente calidad.
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Anexo 1.-

ANEXOS
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Formato para toma de tiempos en méaquina numeradora (cuello de botella).

Fecha:
Operador:

Toma de tiempos en maquina numeradora

Cambio de Operador:

Hora:

H*

Hora de inicio

Volumen

Formato

Numeracion

Perforacién

Troquelado

Cambio de matriz

Hora finalizacion

Observaciones
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Anexo 2.-

Formato para control de calidad

FORMATO PARA CONTROL DECALIDAD

Fecha:

Operador:

Lote #

Trabajo:

Mégquina:
Volumen/Cantidad:

Cambio de Operador:

Gomez Lazzo
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Hora:

Caracteristicas # colores Color 1: Color 2:
Color 3: Color 4:
IMPRESION
Hora de inicio]  Formato Numeracidn | Perforacién| Cambio de matriz | Hora cambio matriz | Hora finalizacién Observaciones

Control de Calidad Lote #

Cliente califica al servicio y producto como:

Excelente Bueno Regular
NUMERACION si no
Hora de inicio Formato Numeracién | Perforacién | Troquelado| Cambio de matriz_ | Hora cambio matriz | Hora finalizacién | Observaciones

Control de Calidad Lote #

control de calidad interno, trabajado realizado:

correctamente incorrecto incompleto
TERMINADOS
Hora de inicio| Compaginado | Perforacién | Encolado Refilado Empaguetado Hora finalizacion |  Observaciones
Control de Calidady Desperdicio Lote #
control de calidad interno, trabajado realizado:
correctamente incorrecto incompleto
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Anexo 3.-

Formato para control de productividad

FORMATO PARA CONTROL DE PRODUCTIVIDAD

Fecha:

Operador:

Lote #

Trabajo:

Maégquina:

Caracteristicas # colores Color 1: Color 2:
Color 3: Color 4:

IMPRESION

Hora de inicio |Volumen/Cantidad| Formato [Numeracién| Perforacion  |Hora finalizacion Observaciones

# de drdenes producidas
# de ordenes ingresadas

NUMERACION si no

. i » . .| Hora cambio A .
Hora de inicio Formato Numeracion | Perforacion | Troquelado | Cambio de matriz matriz Hora finalizacion Observaciones

# hojas producidas:
# hojas producidas > 10.000 si no

TERMINADOS

Hora de inicio | Compaginado | Perforacién| Encolado Refilado Empaquetado Hora finalizacion Observaciones

# de drdenes producidas
# de ordenes ingresadas
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Anexo 4.-
Formato para control de desperdicio
FORMATO PARA CONTROL DE DESPERDICIO
Fecha:
Operador:
Lote #
Trabajo:
Maquina:
Caracteristicas # colores Color 1: Color 2:
Color 3: Color 4:
IMPRESION
Hora de inicio |Volumen/Cantidad Formato | Numeracion Perforacion Hora finalizacion Observaciones
Desperdicio < 3% de impresion
NUMERACION si no
Hora de inicio Formato Numeracién Perforacion| Troquelado | Cambio de matriz | Hora cambio matriz | Hora finalizacién | Observaciones
Desperdicio < 2 % de trabajo total
TERMINADOS
Hora de inicio Compaginado | Perforacién| Encolado Refilado Empaqguetado Hora finalizacién | Observaciones
control de calidad interno, trabajado realizado:
correctamente incorrecto incompleto
Anexo 5.-

Programacion de la produccion, realizado en Microsoft Excel 2010.
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