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PROLOGO

Como parte del cumplimiento al programa de graduacion establecido por Universidad
Rural de Guatema] se realiz6 una propuesta ternpparaestandarizacion de logistica

de produccion en departamento dapiresion de empresa Rotoprin, S.A., zona 5,
Ciudad de Guatemala, Guatemala. En la que seifidantomo problema central la

deficiente logistica de produccién en departamento de Impresion.

La investigacion contenida en este documento, esta orientada a proponer un plan para
estandarizacion de logistica de produccion, paranggementado en departamento

de impresion en el area citada.

Con la elaboracion de la presente investigacion y posteente, la ejecucion de las
herramientas propuestas en este documento; se persigue mihgraducto mal
impreso en departamento aegresion de empresa RotoprinAS.zona 5, Ciudad de
Guatemala, Guatenaly por ende laeduccion en los costage producciéren el

departamento de impresién



PRESENTACION

El presente informe final de graduacion, contieneréssiitadosde la investigacion
realizadapor el autor durante los meses de mayacadel dos mil diecinueve a junio

del afio doganil veinte, en cumplimiento a lo estipulado por Universidad Rural de
Guatemala, previo a ser presentado a terna evaluadora. Se elaboré el trabajo
denominadpplan para estandarizacion de logisticapdeduccion en departamento

de impresién como contribuidn para resolver la problematica, didficiente logistica

de produccién en departamento depresion de empresa Rotoprin, S. A., zona 5,

Ciudad de Guatemala, Guatemala.

En la investigacion se determind ilaexistencia de plan para estandarizacion de
logistica deproduccién en departamento depiresion de empresa Rotoprin, S.A.,
zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatem&daque provoca ehcremento de producto

mal impreso en departamento deresion.

Como medio de solucion de la problematica se prepaimplementacién delan
para estandarizacion de logistica pteduccion en departamento dapiresion de

empresa Rotoprin, S.A.,
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I.INTRODUCCION

La presente investigacion se desarrollé6 como requisito establecido por la Universidad
Rural de Guatemala y la Rdtaddelngenieriaprevio a obtener el titulo universitario

de Ingeniero Industriagnel grado académicde Licenciatura

El siguiente trabajo de graduacion presentalan para estandarizacion de logistica

de producciénen la que se pretende miiéicar los elemetos y documentacion
necesarios para su implementacijonomo aprovech#os, para ser utilizados en el
sistemade logistica de producciébn en departamento de impresion de empresa
Rotoprin S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemalagrar una reducciéde

productomal impreso

El cuerpo del informe consta de cuatro capitulos identificados con nimeros romanos

Tomo |

Inicialmente el capitulo uno (1), presenta la introduccion, planteamiento del problema,
hipétesis de investigacion (afirmativo e interrogativo), Objetivos (general y
especifico), justificacion de la propuesta planteada, asi como los métodos y técnicas
utilizados para la comprobacion y estudio del proyecto el cual se desarroll6 en el

ambito de la estructuidel marco légico

El capitulo dos (Il), estd conformado por el marco teérico, donde se describen los
aspectos conceptuales basicocomplementari® de esta investigacigncon el
objetivo de compneder la bgistica de procesos productiy@®nocer los programas

de mejora continua y herramientas de la califlaglmente se presentan los conceptos
para la compremdn del proceso de impresion de eagpes flexiblegpropuesta de

solucion).



EL capitulo tres (lll), incluye la presentacion y analisis de resultados, el cual muestra
de forma gréfica y cuadros los resultados obtenidos de las encuestas.

El capitulo cuatro (1V), contiene las conclusiongsgomendaciones a los resultados

obtenidos de las encuestas.

Seguido de este capitulo se adjunta un apéndice que contiene la bibliografia

acuerdo amorma APA.

Ademas,el documento contiene un conjunto de anexos de acuerdo a la estructura

metodolbgicay complementaria de esta investigacién, estos son:

1.) Arbol de problemas, hipétesis, y arbol de objeti®Diagrama del medio de
solucion de la problematica,Bleta de investigacion para la comprobacion
del efecto gener@lariabledependiente), 4) Boleta ala comprobaciode
la causagrincipal (variable dependientd)) Metodologia sbre el calculo de
la muestra, bMetodologia sobre el calcul@ldcoeficiente de correlacion) 7

Metodologia de la proyeccion.

Tomo |l
En la segunda etapa de esta investigacion, se presenta la propuesta para la solucion de
la problematica la cual contiene los aspectos generales del area de influencia, asi como

los aspectos econdmicos y técnicos de su implementacion.

El capitulo uno (I) es un resumen general del contenido de la propuesta donde se
describen los tres resultados principales que en conjunto contribuyen a la solucién de

la problematica,



El capitulo dos (II), comprende las conclusiones y recomendaciones rexgsad
el fiel complimiento dda propuesta planteada para solucionar la problematica.

I.1 Planteamiento del poblema

Durante los afios 2015 a 2019 en empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de
Guatemala, Guatemalseha generado un incremento de materiales mal impessos
departamento denipresion de empresa. Esta ascensién genera como electo
incremento de productmal impreso en departamento dapresion de empresa
Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guate durante los ultimos 5 afios

tal efecto eproducto de la deficiente logistica de produccion en departamento de

impresion.

Tras el estudio realizado, se consideré que la causa principal de la problematica citada
es por la inexistencia de plan pargtaadarizacion de logistica geoduccion en
departamento deripresion de empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala,

Guatemala.

[.2 Hipdtesis

Derivado de la investigacion realizada, se plantea la siguiente la hipotesis

Hipotesis causal:

El incremento de productmal impreso en departamento depresion de empresa
Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemala, durante los ultimos 5 afios,
por deficiente logistica de produccion, es debido a la inexistencia de plan para

estandarizadin



Hipdtesis interrogativa:

¢ Serd la inexistencia de plan para estandarizacion, la causante del incremento de
productomal impreso en departamento dgresion de empresa Rotoprin, S.A., zona

5, Ciudad de Guatemala, Guatemala, durante los ultimos 5 pdiogieficiente

logistica de producciéh

[.3 Objetivos

Durante la investigacion y desarrollo de la presente investigacidon fueron planteados
aspectos encaminados a darle solucion a la problematica estudiada y con ello
contribuir a la solucion del problema, por tal motivo en funcion de la investigacion,

se trazeon los siguientes objetivos:

[.3.1 General
Minimizar productanal impreso en departamento dgresion de empresa Rotoprin,

S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemala.

1.3.2 Especifico
Contar con eficiente logistica deroduccion en departamento depiresion de

empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemala.

.4 Justificacion

Como justificacion al planteamiento del problema identificaderepresa Rotoprin

S.A., seha considerado en una solucién viable que pueda englobar una solucion al
problemaincremento de producto mal impreses por esto que surge la idea de
realizar unplan para estandarizacién de logisticgpdmduccion en departamento de
impresion de empregotoprin, S. A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemala.

El departamento de impresion de empriestoprin S. A.ha registrado durante los
afios 2015 a 2019n incremento lineal del producteal imprespde no llevar a cabo
4



la implantacion de plan para estandarizacion de logistica de produccion en
departamento de jpnesion de empresa el efedtaremento de producto mal impreso

en departamento de impresién seguira en aumento

El plan para estandarizacién de logistiegproducciérsepretendémplementar en el
departamento de impresion en empresa Rotoprin S. A. La propuesta pretende
contribuir aminimizar el productanal impreso en departamento aepresion de
empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemaldiante la

implemenacion de urplan para estandarizacion de logistica de produccion

I.5 Metodologia
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracién del presente trabajo de

graduacion, sexpone a continuacién

1.5.1 Métodos
Los métodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipétesis y la

comprobacion de lenismg asi

Para la formulacién de laipotesis, elmétodo utilizado fue esencial el método
deductivo, elque fue auxiliado por el método del marcgit® para formular la
hipétesis y los objetivos de ilavestigacion, diagramades los arboles de problemas
y objetivos, qudorman parte del anexo de este documenRara la comprobacion
de lahipétesis, emétodo utilizado fue ehductivo, quecontd con el auxilio de los
meétodos estadisticpanalisis y sintesis

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion

1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacion de la hipétesis



- Método deductivo

Para la formulacion de la hipétesis el método principal fuéedlctivo, el cual
permitié conocer aspectogenerales del area del departameigoimpresionde la
Empresa Rotoprin S. Azona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemalaeste efecto, se

utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion

Observacion directa. Esta técnica se utilizdirectanenteen el area delepartamento
de inpresionen eampresa Rotoprin S. Aa cuyo efecto, se observo la forma en que
actuaban los empleadags funcionarios de tal dependenciasi como a terceras
personas que poseian relacion directa e indirectalacanisma,como auditores

gubernamentaleproveedoresgntre otros

Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajiadémico que se desarrpldi como,

para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadbre la tematica
citada Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que
fueron obtenidos a través de fachas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la

revision documental

Entrevista. Una vez formadana idea general de la probleméatica, se procedio a
entrevistar aiGerentes y técnicos de los siguientes departamentos: Impresion; Control
de Calidad, Planificacion; y, Produccide la instituciércitada, a efectos de poseer

informacion mas precisa sobrepeoblematica detectada

Ya conuna vision mas clara sobfa problematica del aredel departamento de
impresién con la utilizacion del método deductivo, a través de lasidgen

anteriormente descritase procedio aal formulacion de la hipétesia,cuyo efecto se



utilizé el método del marco légicque permitié encontrar la variable dependiente e
independiente de la hipotesigjemas de definir el area de trabajo y el tiempo que se
determind para desarrollar la invgsicion La graficacion de la higésis de

encuentra en al anexo

La hipotesis formwda de la forma indicada rezgSera la inexistencia de plan para
estandarizacion, la causante del incremento de prothattonpreso en departamento
de impresiéon de empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de Guatemala, Guatemala,

durante los ultimos 5 afos, por deficiente logistica de produZcion

El método del marco légicqgermitié también, entre otros aspecteacontrar el
objetivo general y elspecfico de la investigacignasi comdfacilitd establecer la

denominacion del trabajo en cuestion

1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipétesis

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado, fmétetlo
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulalees de
problematica identificadalo cual sirvi6 para disefiar cdosiones y premisas

generalesa partir de tales resultados especificos o particulares

A este efectose utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

Entrevista. Previo a desarrollar la entrevistag procedié al disefide boletas de
investigaciéon, con el popésito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipétesis prewiente formuladalLas boletasprevio a ser
aplicadas a poblacién objetiveyfrieron un proceso de pruelmn la fnalidad, de

hacer mas efectivas las preguntas y propiciar questgsiestas, proporcionaran la



informacion requeridajespués de ser aplicada

Determinacién de la poblacién a invesgjar. En atencion a este ten®l,grupo de
investigacién decidid no efectuain muestreo estadistico que reprementa la
poblacion a estudiapues lamisma estaba constituida g personas quiaboraban

en el area delmpresion; Control de alidad, Planificacion; y, Produccipuale la
empresaitada;por loque,para obteneuna informacion mas confiableg censo o
investigd a4 totalidad de la poblacigoon lo que se supone que el nivel de confianza

en este caso sera del ¥00

Después de recabar la inforn@tcontenida en las boletas, procedidé dabularlas;
paracuyo efecto se utilizé el método de estadistico y el método de analisis, que
consisti6 en la interptacion de los datos tabulades valores absolutosrglaivos,
obtenidos dspués de la aplicacion de lgletas de investigacidigue mpseyeron

como objeto la comprobacion de la hipodtesis previamente formulada

Una ve interpretada la informaciomse utilizé el método de sintesisa efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones detpesrabajo de investigacioel
gue sirvio ademas para hacer congruentmtiidad de la investigaciomon los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo efectuada

1.5.2 Técnicas
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacibn como en la comprobacion de la
hipdtesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de

la formulacién de la hipétesis y a la comprobacién de la miasia

Como se describio en el apartado (1.8étodos), las técnicas empleadas en la

formulacién fueron La observacion directa, la investigacion documental y las fichas



bibliogréficas; asi como la entrevista a las personas relacionaddardeate con la
problemética

Por otro lado, la comprobacion de la hipétesis, seatifi entrevista y el cen

Como se puede advertir facilmente, la entrevista estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hipétesis y en la etapa de la comprobacion de la .nliama
investigacion documental, estuvo presente adetadas dos etapas indicadasiala

la investigaadn documental y especialmenp@raconformar el marco tedrico



Il. MARCO TEORICO

Proceso de produccion

Todo proceso de producciébn esn sistema de acciones dinamicamente
interrelacionadas orientado a la trfameacion de ciertos elementos entrgdos
denominadogactores, en ciertos elementos saliddsnominados pructos, corel
objetivo principal deaumentarsu vala, concepto éste referido a dapacidad para

satisfacetasnecesidadedel ser humandCartier, 2019)

Diagramal: Proceso de produccion.

Proceso de

Factores ., Productos
d Produccion @

! t

: |

Fuente(Cartier, 2019)

Los procesos son, ni mas ni menos, que los elementos centrales de un sistema
productivo y, en su coecto disefio y desarrollo, resitieefiaencia del sistema. Se
entiendegor proceso atonjunto de actividades relacionadas entre si para la obtencion
de nateriales, productos, servicios o informacion a partir de los recursasatesty

personales del mism{Cuatrecasas, 2010)
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Filosofia delproceso

La filosofia del proceso es el punto de vistagde todo el trabajo pueda ser visto

como un proceso. Se iniciaediante la descripcion del proceso de interés como un
sistema; luego, un sistema se describe por sus fronteras, sus insumos, sus productos,
sus proveedores, sus clientes y los flujes mhisno. Antes de dar inicio das
mediciones detalladas y los diagramas de flujo del proceso, es primordial la definicion
del sistema(Roger GSchroeder Susan Meyer GoldsteinMhnny Rungtusanatham,

2011)

Una de lagontribuciones mas importantes de la filosofia del proceso es que
una empresa puede visualizarse no s6lo como un sistema, Sino como un
conjunto de procesos interconectados; algunos de éstos son la planeacion
estratégica, el ingreso de ordenes, el sumgt producto, la recepcion del
pago del cliente, la satisfaccion del cliente y la administracion de recursos
humanos (Roger G. Schroeder Susan Meyer Goldstein M. Johnny

Rungtusanatham, 2011, pag. 107)

Diagrama deflujo del proceso

Existendiferentes formas de medir un proceso de transformaEigtas mediciones

son utiles no sélo en las operaciones, sino en cualquier proceso dentro de un negocio,
asi como en los procesos que atraviesan a diversas emprdasasielema cadena de
suministro Tales mediciones, al incluirsen los diagramas de flujo del proceso, como

se expone en esta s&nt brindan ayuda busar oportunidades de mejor@oger

G. Schroeder Susan Meyer Goldstein Mhrdloy Rungtusanatham, 2011)

El diagrama déujo del proceso se radie a la elaboracidon de un esquetisaal para

describir un proceso de transformacidms diagramas de flujo se conocen con

distintos nombres:en un contexto general, congpafica del procesoen uno de

manufactura, como diagramacion del proceso del flujo y, en el contexto de las
11



operaciones de servicios, como planos del disefio del serfRager G. Schroeder
Susan Meyer Goldstein M. Johnny Rurggtnatham, 2011)

Al crear un diagrama de flujo, sleben seguiun namero de principios a efecto de
generar un diagrama que sea facil de entender para los individuos que no estén
familiarizados con el proceso de transformacion y que facilaedlsis del flujo del
proceso. Esos principios son consistentes con la filosofia del proceso, la cual lo
visualiza como un sistema con insumos, productos, clientes, proveedores, fronteras y
pasos de procesamiento y flujos. Los principios son los sigdie(Reger G.

Schroeder Susan Meyer Goldstein M. Johnny Rungtusanatham, 2011)

1. Identificar y seleccionar un proceso (0 sistema) relevante de transformacion para
su estudioEsto puede ser la totalidad de la cadena denssino de un producto o
servicio, para toda la empresa o para una parte deldg@mente, el proceso de

transformacion seleccionado se conoce a priori para afectar el desempefio

2 .Identificar a un individuo o a un equipo de individuos que seaponsables del
desarrollo del diagrama de flujo e, idealmente, de los analisis subsecuUEsites
individuo o equipo no sdélo debe tener alguna familiaridad con el proceso de
transformacion, sino que, ademas, deberia posegropgdad del proceson®tras
palabrasautoridad para iniciar y/o implantar cambios al proceso de transformacion

seleccionado

3. Especificaos limites del procesode transformacianLos limites denotan los
puntos en los que empieza y termina el procedoadsformacion elegido, identifica
quiénes son los clientes y los proveedores del proceso de transformacion y establece

cuantos pasos o actividades de procesamiento deberan evaluarse
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4. |dentificar y secuenciar la o las actividades operacionalesaegas para completar

el producto final para el o los clientdsn un diagrama de flujo de un proceso, es
indispensablenanifestalo querealmentesucedey no lo que ungiensa quecurre

dentro del procesdJna vez que se ha creado elgiama de flujo como es y se ha
analizado el proceso de transformacion, la creacion de un diagrama de flujo como
debe ser puede ayudar a representar cOmo deberian verse los procesos de

transformacién cuando se han implantado cambios para el mejoramiento

5. Identificafas formas de mediciédel desemperfio para los pasos o las actividades
operacionales dentro del proceso de transfoidnaseleccionadoEstas mediciones,
idealmente, deberiaastar vinculadas con el desempefio del proceso general de
transformacion; por ejemplei la ejecucion en las entregas es de interés, es de utilidad
dar un seguimiento a los tiempos de procesamiento para cada paso o0 actividad

operacional

6.Trazar eldiagrama de flujo al definir y usar simbolos de manera consistente

Imagenl: Simbolos comunes del diagramafidgo.

Simbolo Significado

Este simbolo muestra el principio y el final del diagrama de flujo,
especificando con ello las fronteras del proceso de transformacién a
estudiar. Las palabras PRINCIPIO y FINAL deben escribirse en la parte

interior del simbolo con propésitos de claridad.

Finalizacion

Este simbolo denota un paso operacional o una actividad que debera
ejecutarse. Debe escribirse una breve descripcién del paso operacional
o de la actividad incluida dentro del simbolo con propésitos de claridad.

Proceso
Este simbolo representa una decisiéon, una evaluacién, o una condicién
SI-ENTONCES que tiene miiltiples resultados posibles (por ejemplo:
ramas de flechas). La decision, evaluacién o condicion debe escribirse
adecuadamente dentro del simbolo con propésitos de claridad. Cada
Decision /evaluaciéon rama de la flecha Decision/Evaluacion debe estar bien etiquetada para

denotar el significado del resultado de la decisién, evaluacién
o condicién.

Este simbolo expresa la direccién del flujo dentro del diagrama; el flujo
Flujo podria ser de materiales, informacién o personas (por ejemplo: clientes).

Fuente: (Roger G. Schroeder Susan Meyer Goldstein M. Johnny Rungtusanatham, 2011)
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Materia prima.

Materias primas: Se entiende por materia prima a todos aquellos recursos naturales
(no elaborado por el hombre) sustancias liquidas, sélidas o gaseosas que se utilizan
en la fabricacién de produaoa partir de los que se obtietheninsumos o materiales

que empleamos para la fabricacién de los productos que consumimos.

Materiales: Son los productos que se obtienen a partir de la transformacion de las

materias primas.

Imagen2: Materias primas

Fuente{CURIOSIDADES CURIOSAS, 2020)

Impresion

La impresion es el area @etesgraficasque comprende todasjuellas actividades
que conllevara la reproduccion del origal creado en la fase anterior del disefio y
retocado en la fase final gweimpresién En esta fasee aprueba la calidad de la
impresion finalasicomo bs ajstes de puesta en maquiaates de dar inicio al tiraje

( La Prestenpa, 2020)
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Segundel tipo dereproduccion deseada se tiergesu vez diferentes sistemas de
impresiénque dependeran de los requerimiemt®salidad, volumen del tirgjeoste,
material de impresion, formato y tipo de producto impreso a redlizarPrestampa,
2020)

Principales sistemas y etapas denpresion en el procesarafico
Una vez se handtho las primerasvaluacioney los ajustes en lpreinpresion se
puede entender que g& estéen la fase démpresion. Los elementos a considerar

aqui son( La Prestampa, 2020)

1 El sistema de impresion
1 El soporte en el que se va a imprimir

1 Latinta o tintas con las que se hara

Alguna de las etapas de la impresiéon goreteso grafico sorf:La Prestampa, 2020)

1. Recepciony comprobacion de materiales o productos semielaborados (formas
impresoras etg.
Realizacion de la tirada

3. Control de muestras durante la tirada

Limpieza ymantenimiento déos equipos de impresion

Sistemas dempresion en el proces@rafico

Entre los sistemas de impresion se suelen describir en funcion de cémdéoemna
impresora $i la tiene y en ese casomo esta posicionada si no latiene) aunque
también se realiza unaatalogaciéren funcién del contactdirecto o no) con el

soporte Dentro de estos sistemas de impresion actualmente los mas usados son
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Sistema de impresién en alto relievdekografig, sistema de impresion éajo
relieve (Huecograbado), el offset/litografia, la serigrafia,(dta. Prestampa, 2020)

Imagen3: Sistemas de impresién

Fuente( La Prestampa, 2020)

Historia de la flexografia
La flexografia se ha converti@m uno de losistemas de impresi@n mas demanda
Aungue no se trata de una técnica novedosa, lo cierto es @varwEada lo largo

de los afioparamejora considerablemente su acabaddtografia Romero, 2020)

El origen de la flexografia
Los expertos reportara laparicion de la flexografia en el siglo XVIIEn aquel
entonces se inventé una maquina de impresion en Inglaterra con un sistema mecanico

y rotativa (Litografia Romero, 2020)
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En 1890 Bibby Baron disefi6 la primera maquina que consistia en un cilindro de
impresion asistido de torres de color epariimetro de un tambor para podeprimir

bolsas de papel.lEnvento como tal no fue exitoso, pero realmente se considera el
origen de la primera maquina de impresion de leofjexfia tal y comee entiende

hoy en dia(Litografia Romero, 2020)

Afosmas tarde, en 1905, se patentprianera maquina de flexografia destinada a la
impreson de bolsas de papeitilizaba como colorantes aceites de anilina diluidos en
alcohol. Veinte afios mas tarde, este proceso ya era conocido en Alemania como

impresion en cauch¢Litografia Romero, 2020)

Flexografia
La flexografia es un sistema directo de impresion rotativa en el que se emplean
planchas flexiblesle material fotopolimet@n alto relieve, que transfieren la imagen

directamente dia plancha a cualquier tipo dastrato(Montes, 2019)

Estaconsiderada como el sistema de impresiémagorcrecimiento en el mundo de

las artes gréficas, utiliza gortes simples aoextrusidos tintag barnices con
tecnologiaultravioletay, sobre todo, nuevos materiales ceramicos en la composicion
delasmaquinas impresoras que eleVamalidad de impresion de la flexografia hasta
niveles impensables hace una déc@tdDUSTRIAS GORI, 2019)

La flexografiauno de los métodos de impresibn mas econdmicos Epectd al
producto final, ya qupermite ungrannimero deeproducciones a un menor costo.

(Flexografia.com, 2019)

Utiliza el mismo métodde impresiomue la tipografia, la xilografia o el linograbado
en donde la tinta es depositada sobre una plancha que presiona directamente el
17



sustrato, dejando la mancha donde la plancha ha tocado la superficie a imprimir.
(Latinoamericana, 2019)

La planchaflexible es conocida comdiché, y hoy en dia elaborada en base a un
fotopolimero, aunque anteriormente se elaborapahale vulcanizado; el clichee

fija sobre un cilindro y recibe la tintaedincilindro metélico llamado anilg»el cual
permite dosificar la tinta gracias a las ranuras que tiene su superficie, posteriormente
el cliché entra en contacto con el substrato y transfiere la tinta con la forma de la

imagen a reproducitColorprinter, 2019)

Imagend: Cliché

Fuente: Carrera, E., noviembre 2019

Lasplanchas flexograficas son adaptables y desplazables. Las planchas se montan al
cilindro de plancha, con una cinta dohléhesiva, que tiene adhesivo central sobre
una tela queecibe el nombre dtick-back (INDUSTRIAS GORI,2019)
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Partes o elementos esenciales de una maquina flexogf&feeografia.com, 2020)

llustracionl: Maquina Flexografica

Fuente(Flexografia.com, 2020)

Leyenda
1. Desembobinador, donde se sitla la bobina para desembobinar a medida que se

trabaja con ella

2. Alineadores de banda, ubicados en diferentes partes de la maquina para ayudar a
que la impresion sea centrada y la banda del material no sea rfee utilizan

alineadoreps

3. Rodillo pisén, ayuda a adherir bien el material al tambor central para que este no

Seé mueva

4. El tambor central o cilindro de presion comin para todos los grupos impresores

5.Los grupos impresores formadosr los tinteros y el rodillo anilox, encargados de
proporcionar la tinta
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6. Los secadores entre tinteros o parrillas de secado, fundamentales para poder recibir
un color sobre otro, sin problemas de trapping

7. El tinel de secado, graciaslaeé terminan de eliminar los restos de solventes

8. Calandra de refrigeracion, ayuda a bajar la temperatura del material para que luego

éste no se deforme o pegue. Es decir, estabiliza el material
9. Embobinador, como su nombre lo indica embalel material ya impreso y de la
forma en que nosotros dispongamos. Existen 6 tipos de embobinados diferentes segun

las exigencias del cliente

En una maquina de impresion por flexografia moderna, cada unidad de impresion esta
formada por(Flexografia.com, 2019)

1 Rodillo de anilox:un cilindro de metal y/o ceramica de alta precision que se
graba mediante laser con miniceldas de un angulo, tramado de linea y volumen

determinados, para ofrecer la exactitud requesidia impresion

1 Sistema de rasqueta con camara: un dispositivo que suministra una cantidad

medida de tinta en las celdas del rodillo de anilox

1 portaplanchasobre el cual se monta la plancha de impresion

7 Cilindro de impresiénuna manga ela que se apoya el sustrato a medida que

la plancha de impresién lo presiona
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1 Sistema de entintado: et deposito que guarda la tinta, la bomba de tinta y
las lineas de retorno de tinta adens&s emplean otros elementos para
garantizar emantenimiento del suministro y la viscosidad de la tinta

llustracién2: proceso de impresion Flexografica.

Cilindro porta Plancha

Cilindro

Plancha Anilox

Imagen Impresa

— 0' 2 < Sustrato

Fuente(Latinoamericana, 2019)

Proceso dampresion Flexografica

Al principio del proceso skace la preparacion da plancha flexible mdiante un
tratamiento de lualtravioletg ya qe el material del que esta hedhaplancha es
fotosensible. Se elabora a partir de un negativo altamente contrastado de la imagen,
gue se coloca sobre el material fewsible El negativo y la luailtravioletade dan

forma ala plancha creando zonas de alto relieve en la suigedi ésta(Montes,

2019)

Durante el proceso de impresién, se bombea la tinta al interior de la camara de tinta
del sistema di&asrasquetas. Lasuchillassituadasdentrodela camara de tinta, la
cuchilla de barrery la rasqueta, sellan ambos extremos y confinan la tinta en la

camara mientras &sen contacto con el rodilemilox. (Flexografia.com, 2019)

Conformeel rodillo de anilox gira, las celdas en contacto con el sistemasdaetas

recogen la tinta y a continuacién, cualquier exceso de la superficie se elimina cuando
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el rodillo pasa por debajo de la rasqueta. Cuando el agil@x su superficie entra en
contacto con las areas en reliede las planchas de impresion rtamtas sobre el
cilindro portaplanchapara transferirasi la tinta. A continuacion, la plancha de

impresion gira y transfiere la imagen al sustréfftexografia.com, 2019)

Las aplicaciones de la impresion flexo de tandsmtral son la fabricacion de eses
flexibles y de aluminipcajas y etiquetadolsas de plastico y papel, sacos de papel

de alta resistencia y mangas de plastico retrfetéxografia.com, 2019)

Al igual que en todos los sistemas de impresiorflelografia tiee ventajas y
desventajasPor ejemplo, esdeal para imprimir graficos sobreualquierclase de
embalaje gracias a la flexibilidad y adaptabilidad de la plancha impresora sobre
cualeuier tipo de sustratalesdeplasticos (polietileno, polipropileno, poliéster, etc.),
peliculas o films bolsas de papel y plastico, hasta cajas de cartagado Pero la
desventajade imprimir sobre superficies desiguales, es que laigioa de &

impresion no etanalta.(Montes, 2019)

Otros procesos de impresion importantes

La tipografia
La impresion tipografica, al igual que la flexografia, es un sistema de impresion en
alto relieve y directo, ya que la zomaagen se transmite directamente de la forma

impresora al soporte. Y en el que la forma impresora es un (AatsIAREZ s.f.)

Para obtener la forma impresora en tipografia, la pagina se crea, combinando los tipos
para eltexto con los grabados para las ilustaess, todo se fija en umama Las
areas no impresoras se llenan de bloques o tiras de metal 0 madera qoenseate
imposicion Las imposiciones tienen una altura inferior a la de los tipos para que no
tomen tinta durante la impresiogBallarin, 2020)
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Cuando todo esta en su lugar, las letras, los graficos y los espacios entre ellos, se fija
todo mediante la accidén de unas cufias que compréneonjunto contra laama.
(Ballarin, 2020)

Todo el conjunto, con su rama y sus cufias se dendorimea La forma tipogréfica
se coloca después en la maquina tipografica de impiitana la impresion de este

tipo de forma tipograficaesutilizanmaquinas delatina (Ballarin, 2020)

Imagen5: Sistema de impresion tipografico

Tintero _ Rodillos entintacores

Platina

Timpano

Mecanismno de
apertura v cierre
del timpano

Fuentey(Ballarin, 2020)

La litografia
La Litografia es un sistema planogréficoetmue la zona imagen y la-magen se

encuentran en el mismo plargtografia significa grabado en piedra, fue inventado
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por Senefelder en al afio 1796, siglo XVLUa litografia se basa, principalmente, en
la propiedad que tiene el agua de rechkzéinta grasa(Ballarin, 2020)

llustracion3: sistema de impresion litografica

Fuente(Franja Industrias, 2020)

Huecograbado

El sistema démpresion Huecograbado deriva de Eoografig grabado en cobréa

forma impresora tipica del huecograbado es el cilindro de impresion, que consta
basicamente de un cilindro téerro, una capa de cobmmbre la que se grabala
imagen a sempresay una capa deromoque permite una mayor resistencia o dureza
durante el proceso de impresion (la capa de cobre es muy fragil y se romperia con

gran facilidad durante el procgsdBallarin, 2020)
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llustracion4: proceso de huecograbado

Papel >
yaimpreso -

Cilindro
portaplanchas

Depdsito
de tinta

Fuente(Glosario gréafico, 2020)

L a serigrafia

La serigrafia es un sistema de impresiéon industrial que deriva del estdttido.
estarcidoes la impresion de contornos y siluetas a través de plantillas. La serigrafia
es un proceso de impresion que utiliza formas planas y permeables llamadas pantallas.
La impresion serigrafica se empezé a utilizar en China, se utilizabadi se

convirtiéendse en ekistemamas utilizado para la impresion de imageriBsallarin,

llustracion5: Proceso deserigrafia

=]
| —

Fuente( La Prestampa, 2020)
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Empaquesflexible

Definicion de empaque

Es la presentacion comerciad dnproducto, ontribuye a la seguridad del mismo
durante el desplazamiento, y logra su veletatorga una buena imagen y lo distingue
de la competencia. El empaque es la manera de preskeptaducto terminado en el

punto de ventgEspinoza, 2012)

Un empaque fbable en general es un materipr su naturaleza se pueden manejar

en maquinas de envolturas o de formado, llenado y sellado, que esta corstituido

uno o mas de los siguientes materiales basicos: papel, Belofan, aluminio o
plastico. Puede presentarse para el usuario en rollos, bolsas, hojas o etiquetas, ya sea
en forma impresa o sin impresi§giNDUSTRIAS GORI, 2019)

Imagen6: empaques Flexibles

Fuentey(Victory Packaging, 2020)
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Los empaques flexibles presentan grandes ventajas gracias a su bajo costo, a que son
faciles de almacenar y con uirapresionde calidad brindarbuena apariencia del
producto en el anaquel; ya que son utilizados como empaque primario de sus
productos{INDUSTRIAS GORI, 2019)

Niveles de empaque
El empaques £ ha dividido en tres niveledEspinoza, 2012)

1. Empaque primarices el que esta en contacto directo con el producto

2. Empaqe secundarioes el que protege al embalaje primario y se desecha en

el momento que es usado el producto

3. Empaque terciaridambién llamadomvasede transportees el que protege al
producto al momento deser transportagogeneralmente utilizado para
exportacion o distribucion, contiene muchos embalajes primarios y

secundarios

Envase primario y secundario

A continuacion, se explican los tipos de envadespinoza, 2012)

1 Envase o empaque primario, es el que contiene al producto en su presentacion
basica o individualUnclaroejemplo son las latas, botellas, bolsapldstico,
etc. El empaque debe contener su etiqueta con todas las especificaciones
pertinentes (marca, logotipo, peso, producto, especificaciones del mismo, pais
de origen, codigo de barras.), este producto es un vendedor silencioso, ya que
gracias a la fona y lo llamativo del envase, se logra la venta directamente con

el consumidar
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1 Envase o empaque secundario, es un complemento, pues agrupa varios
envases primarios y su funcion principal es proteger el producto para mantener
un buen manejo, distriloion y almacenamiento del misnior ejemplo, cajas
de carton, canastas, guacales, entre otros. Estos embalajes deben de ir
marcados con la cantidad de unidades que transporta, especificaciones

especiales, peso, entre otros

1 Envase o empaquerciario, son los utilizados para transportar o almacenar
grandes cantidades de productos secundarios, como son los contenedores,
cajas alambradas, estibas de madeste tipo de embalajes se ocupa para
exportacion/importacion de productos. Y deben cemplir con las

regulaciones y normas arancelarias pertinentes

Requerimientos comerciales
AElI mercado de las bolsas de plastico abarca campos dentro de las tiendas para ropa,
autoservicios, hoteles, tintorerias, e industrias de especial{tiéatia Dolores, 2019,

pag. 55)

fiOtro campo de mercado que cubre la industria de la impresién y manufactura de las
bolsas de plastico se encuentra en las empresas que fabrican equipo electrénico,

comida rapida y para llevar emvases desechabl@éMaria Dolores, 2019, pag. 55)
fiCon toda esta diversidad de usos, cualquier compafiia de este ramo, debe ser capaz

de ofrecer a sus clientes una linea mas amplia de praal(igtaxia Dolores, 2019,

pag. 55)
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La impresion y las formas de las bolsas, no so6lo deben satisfacer necesidades
de productos con venta al publitambién deben de cumplir coequisitos de

los usuarios, del uso que dltées dan, desde slomento en que influye a
utilizar y recomprar el producto gucontienen hasta en darlesos usos.

(Maria Dolores, 2019, pag. 55)

Las 5s

Las 5S es una técni¢hlosofia) de gestion origal de Japdn y que se basacerco

fases simples, asi las 5S japonesas o las 5S de la calidad son: Seiri (eliminar), Seiton
(ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (disciplina). El nombre
del método (5% es por el hecho de esfarmado por 5 etapas, Gdna de las cuales

empieza po6 en japonégLean Manufacturing 10, 2020)

Los principios en los que se basa el 5S quizas sean los mas faciles de entender dentro
del pensamiento Lean, y ademas posiblemente sharfamienta menos costosa
econdmicamentédun asj el 5S o Lean 5S es uharramientaitil que genera grandes
beneficios pero que dificilmente se consigue exprimir el maximo benedfi@an
Manufacturing 10, 2020)

¢,Cuales son los objetivos principales de la técnica 5S?
Sontodos los objetivos relacionados con el aspecto del puesto de trabajo, el orden en

las herramientas, el ambiente de trabajo, la seguridad

Ejemplos de lo que se pretende evitar(lesan Manufacturing 10, 2020)

1 Movimientos innecesarios en el flujo peoceso del trabajo y operaciones.
1 Aspecto suciy desordenaddel entorno laboral.

1 Falta de seguridad laboral en el puektdrabajpuso de gafas grotecciones
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1 Falta de instrucciondaboralesen planta.

Todos los proyectode implantacién de 58ebe ser abordables y medibles, y de un
cortotiempa Lasmejoras visuales se hacemny evidenteslo que da la sensacion de

gue se mejoran cosgsean Manufacturing 10, 2020)

Asi mismo, el andlisis en cagaesto de trabajo y flujo del proceso permitemejora
continua. Para pr@gtos 5S la direccién debe proveer los recursos, y s@ dambio

importanteen la cultira de la empresél.ean Manufacturing 10, 2020)

Fases de implantacidrde las 55

La implantacién de &S, consiste en 5 pasasuyos nonbres en japonés comienzan
todos por S: Seiri (eliminar), Seiton (ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu
(Estandarizar) y Shitsuke (disciplingl.ean Manufacturing 10, 2020)

Imagen7: Las 5's

Cosas que uso Tal vez
mucho usare

1. CLASIFICAR

Como lo Conla efectva

e 1
7] ﬁﬁ ;
5. DISCIPLINAR ==
. =]

eiketsu %_
4. ESTANDARIZAR
Fuente(Fustier, 2020)
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1. Seirii Eliminar

Seiri significa clasificar y eliminar del puesto de trabajo los elementos innecesarios
para poder realizadte forma eficientda tarea asignada al puesto de trabdor lo

gue hay que separkp necesario de lo prescindibjeasievitar posibles despilfarros
(Lean Manufacturing 10, 2020)

Espacio
Transportes innecesarios

Menor inventario

A =4 4 =

Tiempo para encontrar utiles

Para cada herramienta hay que preguntarse &iil 0 no, y ademas es (til ahora o
en el futuro

Los beneficios inmediatos de la fase Seiri los siguientes

1 Aumento de espacio en planta
1 Organizacion de los recursos, y minimizacion de tiempos de procesos

1 Aumento en seguridad laboral

2. Seitoni Ordenar
Seitonprincipalmente se basa establecer un orden u organizacion para los recursos
necesarios del procesie produccionkEl objetivo es disminuir el tiempo en encontrar

los recursos(LeanManufacturing 10, 2020)
La implantaciéon de Seitos incluya delimitacionde cada area de trabajo y de la

comunicaciérentre dias. Asi mismalefinir el lugarespecifico para cada coghean
Manufacturing 10, 2020)
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Si se observa dado practico, el desarrollo de Seiton consiste en especificar y
documentar donde se usa y se almacena cadeeme (facilitar y automatizaa
localizacion de los recursos en funcidn de su \&®jrda de encontrar ungbicacion
optima en funcién de donde se utiliza, la frecuencia, y la dificultad de su manipulacion

y mantenimiento(Lean Manufacturing 10, 2020)

En esta fase se consigue entre otras cosas una mayor accesibilidad a los elementos
neesarios,se mejora la seguridad industridé la empresagxisteaumento de la

productividad globatle la planta(Lean Manufacturing 10, 2020)

3. Seisal Limpieza e inspeccion

La fase Seiso implica limpiar e inspeccionar el entorno en bustefeletos Se trata

de anticiparse #a falla. La aplicacionde esta fase implica lenplantacionde la
limpieza como una de las tareas mas a realizar, como algo imprescindible y
enfocandolo desde un punto de vista del mantenimiento preventivo de la maquina
recursoCon lo cual naes suficiente&eon manteneiirnpio, sino que ademas dailas.

Hay que usar la limpieza como herrantéepara detectar posibliedlas o aveias.Las

soluciones a los defectos deben ser definitiflosan Manufacturing 10, 2020)

Esta fase(seiso) ofrece beneficiomuy parecidos a la aplicacion de una correcta
politica de mantenimiento preventivo, basicameayertan enel incremento del
tiempo entre averias (reduccion déimero de averias) y la reduccidel riesgo de

accidentes laborale.ean Manufacturing 10, 2020)

4. Seiketsui Estandarizar

La cuarteetapaconsisteen estandarizar lo conseguido en las fases anteriores para que

los beneftios se prolonguenSe tratade estandarizadeterminaas acciones o

procesosnejoradas en los apartados anterioréss mejor manera de desarrollar esta

fase es mediante la elaboracién de instrucciones técnicas a modo de esquema, que
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permitan de manera répida consultar como hacer determinada (hesm
Manufacturing 10, 2020)

Para que dicha estandarizacién tenga éxito y dure en el trEaymue tener en cuenta

que las tareas derivadas de los 5S se deben asignar de manera concreta a cada operario.
Estas actividades se deben tratar como parte del proceso productovopgno ua

accion nuevase debehacer seguimiento continuo y de manera medible de las

acciones realizada@_ean Manufacturing 10, 2020)

5.  Shitsukei Disciplina
Shitsuke significa disciplina. El objebvde esta fase dsacer que las acciones
derivadas de las fases anteriorealg@ematicery se conviertaen una acciomasdel

proceso productivqLean Manufacturing 10, 2020)

| mpl antaci -n de 506s

La implantacion de las 5@n la empresaebe coranzar de manera controlada y
delimitada,no tiene sentido empezar con un proyecto que abarque a toda la empresa
sinoque es mucho mas factible empezan una zona pequeia experimentary
adquirr el conocimiento sobre esta, para postenente adaptar al resto de la
empresaDe esta manera, sera masif comenzar el proyecto c@xito, se dotara a

la metodologia de cierta fama de éxigalara una primera idea de los problemas

puedan presentarpesteriormente(Lean Manufacturing 10, 2020)

Es importante acotar y cuantificardana de actuacion, buscando objetivos claros, y
poderreaizar mediciones de lalcanzadoPara poder medir el avaade consecucion
del proyectcse puederrealizar auditorias 5S. Estableciéndosa sistematica y un
cuestionario parecidos a los necesarpzsa las auditorias de calidaflLean
Manufacturing 10, 2020)
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Definicion de Calidad

La calidad puede definirs®mmo el conjunto dearacteristicas que posee un producto

0 servicio, asi como su capacidad de satisfacciénlod requerimientos del
consumidor finalLa calidad suponeug el producto o servicidebecumplir con las
funciones y especificacionesrpdas que ha sido disefiado y que deberan ajustarse a
las expresadas por los consumidores o clientes del misnommpetitividad exigira,
ademas, que todo ello se logre capidez y al minimo costele tal maneraue la
rapidez y bajo coste seradopn toda seguridad, requerimientos que pretendera el

consumidor del producto o servic{@€uatrecasas, 2010)

Tomandoen cuentdas definiciones de interés que pueden encontierseeca del

concepto de calidad, ggponera continuacion algunas de ellas

Segun & norma ISO 8402: la calidad lestotalidad de caracteristicas de un ente que
le confieren la aptitud de satisfacer reedades implicitas o explicitakl concepto

de ente engloba una gran varieddeactividades, situaciones u objetos tales como
productos, servicios, sistemas, procesos, personas, organizacion€jatrecasas,
2010)

La norma DIN establece gule: calidad en el mercado significa el conjunto de todas

las propiedades y caracteristicas de un producto, que son apropiados para satisfacer
las exigencias existentes eh mercado al cual va destinadédemas, los mas
importantes gurds de la gestion de la calidad hacen referencia eapddeeentes
significados comp Adecuaci® al uso y ausencia de defectosMJ Juran),
Cumpimiento de las especificacion@.B. Crosby), o algunos tamiginales como

la denominaddunciéon de pérdidale Taguchi, expresada com@ minima pérdida

que el uso de uproducto o servicio causa a la sociedé@. Taguchi)(Cuatrecasas,

2010)
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Evolucién del concepto de calidad

El conceptale calidad ha evoluciona@olo largo de los afios, ampliando objetivos y
variando la orientaciorffigura 14.Se puede decir que su papel ha adquirido una
importancia creciete al evolucionar desde wontrol o inspeccion, a convertirse en

uno de los pilares de la estrategia global de la em@satrecasas, 2010)

En sus origeneda calidad era costosa, pawnsistiren rechazar todos los productos
defectuosos, lo que representaba un primer coste, y después recuperar de alguna forma
dichos productos, si era posible, lo que representaba otro coste adicéoaalidad

era responsabilidad exclusiva del departamento de inspeccion o calidad.
Posteriormente se comenzaron a aplicar técnicas estadisticas de muestreo para
verificar y controlar los productos de salid&ponia un avance en la inspeccion de

todos bs productos de salidgCuatrecasas, 2010)

El concepto de calidad sufre una evoluaiduy importante pasando de la simplega
de realizar uninspeccién dealidad, a tratar de generar calidad desde los origenes
Se busca asegurar la calidad en el proceso de produccion para evitar que éste dé lugar

a productos defectuosq€uatrecasas, 2010)

Con la Gestién de la Calidad Total, la calidad sigue ampliando sus objetivos a todos
los departamengode la empresa, involucrantmlos los recursos humanos liderados

por la alta direccion y aplicandose desde la planificacion y disefio de productos y
servicios, dando lugar a una nueva filosofia de la forma de gestionar una epgresa

ello, la calidad deja de representar un coste y se convierte en un modo de gestién que

permite la reduccion de costes y el aumento de benefi€ioatrecasas, 2010)
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Imagen8: Evolucion de la calidad
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Calidad controlada
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Inspeccion

Calidad comprobada

Fuente(Cuatrecasas, 2010)

Programas de Mejora Continua

Mejora Continua (Kaizen)
fiDesde el punto de vista de la estructura organizacional, debiera existir en la empresa
unarea de mejora continua que trabaje en conjunto con el &rea de gestion de procesos

y con los duefios de procesogCarrasco, 2011, pag. 226)

Mejora continua son pequefios y permanentes perfeccionamientos Sistaima,
proceso o unidad organizacional dentro de la empresa. La mejora continua de procesos
productivos o administrativos para obtener productos y servicios flexibles, adaptables,
de buena calidad y econOmicos es una nuetseable para&ualquier empresa.
(Carrasco, 2011)
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Un kaizenes una pequefia mejora llevada a cabo por los que realizan el trabajo en un
departamentale la empresaSe trata de una pequefia mejora, de bajo coste y bajo
riesgo que puede sdaciimenteimplantada Kaizen es una metodologia y una
filosofia que se debe aplicar de forma continua para motivar y retar a todos los
miembrosde la organizaciompara que utilicen la creatividad con fiaalidad de
mejorar sus actividades diarigslark Graban y Joseph Swartz, 2019)

De acuerdo a swgreador, Masaaki Imai, provierde dos ideogramas japoneses:
(Kai)que significa cambio y (zemjue quieredecir para mejorarAsi, se puedédecir
que Kaizerescambio paa mejorar anejoramientacontinuQ como cominmente se

le conoce(Roberto Carro Paz, Daniel Gonzalez gémez, 2011)

La palabra kaizen se utiliza habitualmentenoosinénimo de mejora continu&l
kaizen sera eficaz se enfoca emejoras que estan conectadas a resultados medibles

y a un objetivo mas profund@ark Graban y Joseph Swartz, 2019)

Lospilares que sustentan el kaizen son los equipos de trabajo y la ingenieria industrial,
gue se emplean pamejorar los procesos productivos. De hecho, kaizen se enfoca en
la gente y en la estandarizacion de los proceSogpractica requiere de un equipo
integrado por personal de produccion, mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y
demas empleados gekequipo considere necesafNp es exclusividad de expertos,
masters ni doctorados en calidad o sistemas deigeimnh se practica con el personal

de planta coordinados por un facilitad@oberto Carro Paz, Dani@lonzalez gbmez,

2011)

Para hablar da practica de Kaizen, se pueatkeir que se realiza en un area de gemba,
piso donde ocurre la accién, no en las oficinas. Su objetivo es incegniant
productividad al controlatos procesos de produccidnediante la reduccion de
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tiempos de ciclo, la estandarizacion de criterios de calidad y de los métodos de trabajo
por operacionAdemas, kaizen también se enfoca a la eliminacion de desperdicio,
identificado como muda, en cualquiera de sus forrivagla significa desperdicio,
aguello que hay que eliminar o mejor&e identifica por comparacion con un
estandar, con aquellefinido cono aceptable(Roberto Carro Paz, Daniel Gonzalez
gobmez, 2011)

Cero defectos

Los programagero defectos ponen énfasis en hacer bien las cosas la primera vez.
Rompen con la dualidad fabricaciénientacién hacia la prodtividad y control de
calidad -orientacion a detectar y elimindos productos defectuosoSe trata de
mentalizar a todofos que intervienen en etgreso productivo paragrar que las
cosas se hagan siempre con absoluta perfe¢&idherto Carro Paz, Daniel Gonzalez
gomez, 2011)

Los programas de cero defectos suelen incluir una fase de familiarizacion de los
operarios con el producto para conseguir que comprendan la relacion entre su trabajo
personal y las prestaciones del producto, de manerapgadan evaluar las
repercusiong de una mala ejecucién de sus targ&oberto Carro Paz, Daniel
Gonzalez gobmez, 2011)

La participacion o el involuamiento del operario al aportleas y sugerenciass e
también un componente comde los programas deero defectasEsto se propicia
con la frecuente organizacion de reuniones para informar sobre el programa y discutir
la forma de sumplantacion. También suelacluirse reuniones periodicas para
analizar los errores que sementercon mas fregencia y proponer soluciones. Como
resultado de estas reuniones las que se detectan las caupasicipales de los
problemas de calidad, se programan después acciones corrg®ivasrto Carro
Paz, Daniel Gonzalez gémez, 2011)
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Circulos decalidad
fiKaoru Ishikawa define los circulos de calidad como un pequefio grupo organizado

voluntariamente @Roberto Carro Paz, Daniel Gonzalez gomez, 2p4f) 15

El término Circulo de Calidad, en palabdesJosé Maria Peiré y Vicente &dlez

Rom4, hace referenciaum pequefio grupo de empleados que realizan un trabajo
similar en un area comun de la organizacién a la que perternjegee se retineton
regularidadpara solucionar problemas relacionadus su area de trajoa Este
concepto fue ideado por la industria japonesa en los afios sesenta. Desde entonces, la
idea ha evolucionado considerablemente. La aparicion de la GestiérCdédad

Total ha revalorizadtos Circulos de Calidad, de formaejla TQM ha aportado una

nueva perspectiva a esta metodologia de traffaj®aez Vacaf)scar Garcia, Javier

Palag Pedro Rojo, 2019)

A diferencia de otros enfoques panajora la calidad, como los programas c&o
defectos, los circulos de calidad japoneses no son impuestos por la Direccion, sino
gue se trata de un movimiento ascendente y voluntario, sin imposicion desde arriba.
La aplicacion de los circulos de calidad se ve favorecida por la existencia de un
método que permite, paso a paso, la formacién de los participantes en las técnicas de
control de calidad y el inicio gradual de la aplicacion de estas téqfRederto Carro

Paz, Daniel Gonzalez gémez, 2011)

Tal y como indtan Peiré y Gonzalez Roma4, los Circulos de Calidad adquieren sentido
pleno englobados en la filosofia de la Gestion de la Calidad {lot@lM. por sus
siglas en inglés Los Circulos son una ayuda para TQM, aunque no deben ser
considerados como kolucion a todos los problemas de calidad de la organizacion
Comparten el objetivprincipalde TQM, que no es mas que la mejora de la calidad
de los bienes y seoios que ofrece lampresaPara tratar los problemas de calidad,
los miembros ddos Circulos tratan problemas de su area de trabajo, atacandolos
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desde la raiz de los mismd@bk. Saez Vacas, Oscar Garcia, Javier Palao, Pedro Rojo,
2019)

La idea subyacente a TQM de la prevencion de defectos, se ve rafomada
introduccién de los Circulos, ya que, por un lado, se desarrollan anticipos de
soluciones de problemas para eliminar defectos presentes y evitar defectos futuros
incorporando las soluciones disefiadas y, por otra parte, los Circulos pueden trabajar
en proyectos de mejora sobre las condiciones presgnigsvenirla aparicion de
resultados mediocres y el posible desaprovechamiento del potencial de la

organizacion(F. Sdez Vacas, Oscar Garcia, Javier Palao, PedroZRd4j®)

El circulode calidad ha de abordar primero problemas simples que estén dentro de su
alcance e incluirlodentro desu horizonte temporal y de inversion econdémica
razonable. Dentro de estas categorias, se encuentran problemas tales como la
distribucion en la planta del grupo de maquinas, de herramientas y de stocks, la
sucesion de las operaciones, la longitud de las tareas, la asignacion de los &labajos
control, la dificultad de los trabajos, la asistencia, la coordinacién con otragpotab

0 servicios (mantenimiento, graracion, etg. Poco a poco, debdé atacando
problemasmas complejos y con perspectivas mas amp(iBsberto Carro Paz,

Daniel Gonzalez gbmez, 2011)

Los Circulos pueden expandirse por toda la organizacion, de acuerelgpdonipio
de TQM que apoyda implicacion de todos los empleados en la persecucion de
elevados indices de calidad. Estas estructuras de trabajo, gozan de cierta autonomia,
ya queson sus miembros logue deciden qué asunttmtar y qué solucidénse
propone. Aunqueina vez propuesta la solucion, la ultima palabra de su implantacion
la tiene la direccién de la empresa. Por ello, el poder de los Circulos de Calidad es
limitado, y depende de slestrezeel que su trabajo llegue lo mas lejos posifie
Saez Vacas, Oscar Garcia, Javier Palao, Pedro Rojo, 2019)
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Una de las principales ventajas que ofreasnCirculos de Calidad al momerde

poner en marcha la Gestion de la Calidad Total, es la formacién y entrenamiento de
los componentes de la organizacion en los principios y técnicasrniel de la
calidad. La primera fase en el proceso de implantacion de los Circulos de Calidad se
degina a la formacion y entrenamiento de los futuros miembros de dichas estructuras
Todo el trabajo posterior se realiza, por tanto, respaldandose en un colectivo de
empleados correctamente formados y capacitados para el desarrollo de soluciones

aplicabkes (F. Sadez Vacas, Oscar Garcia, Javier Palao, Pedro Rojo, 2019)

llustracion6 : Organizacién de trabajo en los circulos de calidad

Proveedor

U0

Administracion

Departamento Departamento IL A Departamento ITI

Fuente(Roberto Carrd?az, Daniel Gonzalez gémez, 2011)

Los circulos han de iniciar su trabaananera deesolverlos problemas que surgen
en el ambito de las labores propias de los miembros del cisutedida que un
circulo adquiere coherenciaresuelveos problemas de trabajo, qtienesu origen
y su final en el propieirculo (problemas 1, 2 y 8gura 15),empieza a atacar otros
problemas que surgen en iteracion del circulo @ de sus miembros) con otros
operarios ymiembre delmismo departamento (problemas 4fygbira 19. (Roberto

Carro Paz, Daniel Gonzélez gomez, 2011)
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Mas adelante, el circulo empieza a atacar problemas mas distaunte8enen su

origen o final en la interaccion del circuidon los departamentos contiguos (problema

6 y 7 figura 19. Posteriormente, etirculo ataca problemas que surgen en su
interaccidn con areas mas lejanas, como pueden ser la administracion (problema 8) o
los proveedores (problemafigura 15.Es importante que etirculosiga esteorden

de prioridades en la resolucién de los problemas para facilitar la coherencia y el
fortalecimiento del grupo que lo forma, asi como el desarrollo de la credibilidad, que
necesita para ser atendido por personas extdroasudo. (Roberto Carro Paz, Daniel

Gonzalez gomez, 2011)

Herramientas de la calidad

La aplicacion de técnicas estadisticas al control dmlidad ha permitido un alto
grado de profesionalizacion de esta funcion. inésodos de resolucion de prabias
juegan unpapelmuy importante en la mejora de lalidad estadisticaDesde los
sesents, los trabajadores, operarios e ingenieros de la industria japonesa han utilizado
simples métodos que se conocen como lag $ietramientas de calidad. Estas
herramientas son utilizadas para analizar la realidad y paedes resultados de la

mayor partale sus problemagRoberto Carro Paz, Daniel Gonzalez gomez, 2011)

Estas siete herramientas basicas del control de calidad son: Gréafiegudcias
Diagramas de Pareto, Diagramas de Cdtfeato, hojagle verificacion Graficas de

Dispersion y Gréficos de contréRoberto Carro Paz, Daniel Galez gédmez, 2011)

Histogramas

Los histogramas son diagramas de barras que muestran un conjunto de datos en un
intervalo especifico.Este ordenamiento de la informacidrace mas facil de
interpretalos grafices. ElI diagrama de Pareto es uradicional ejemplo de un
histograma(Instituto uruguayo de Norma@scnicas, 2009)
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Los histogramas se usan pdtastituto uruguayo de Normas Tecnicas, 2009)
-presentar un perfil deariacion- comunicar visualmente informacion relacionada
con el desempeiio delocesatomar decisiones acerca de donde enfocar los esfuerzos

de mejora

En los histogramas los datos son presentados como una serie ngulestée igual

ancho yalturas diferente€l ancho representa un intervalo dentro del rango de datos.
La altura representla cantidad de datos numéricadd observar estos perfiles, se
puede obtener mayor conocimiento acerca del comportamiento del proceso o servicio

en estdio. (Instituto uruguayo de Normas Techicas, 2009)

Grafica 1. histograma

Datos de una serie de muestras de 50%
concentrado de jugo de naranja
7 : 40%

Concentracion Numero de  Porcentaje de
comprendida entre  muestras las muestras 'é 30%
4%y 4,2% 3 15% 3

0 0 0 o 20%
4,2% y 4,4% 8 40% &
4,4% y 4,6% 4 20% 10%
4,6% y 4,8% 3 15% ’
4,8% y 5% 2 10%
total 20 100% 40% 42% 43% 44% 48% 50%

Porcentajes de concentracion

Fuente(Roberto Carro Paz, Daniel Gonzalez gbmez, 2011)

Diagrama de Pareto

AEl diagramade Pareto es utilizado para determinar prioridades para ciertas
actividades que impulsen el control total de la califEsduna gréafica dbarrasque
muestra la frecuencia relativa de problemas en un prac@Roberto Grro Paz,

Daniel Gonzalez gébmez, 2011, pag. 25)
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Gréfica 2: Ejemplo dediagrama de Pareto
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(Instituto uruguayo de Normas Tecnicas, 2009)

Diagrama causaefecto

Otra técnicaitil y sencillaes el diagrama de causgecto, también conocida como
diagrama de Ishikawa o de espingodscadoSu prop0sito eproporcionamuna vista
graficade una lista en donde se pueden identificar y organizar posibles causas a
problemas para asegurar eltéxientro de algun proyect@Roberto Carro Paz, Daniel
Gonzalez gobmez, 2011)

Diagrama2: diagrama causafecto

Maquinaria Mano de obra Materiales } ESSL‘;&%SS
R _,\ «— N Causas y
- / subcausas

EFECTOS
. / — \ } Causas y
- / N S subcausas
. . " Lo Factores
Medio ambiente Metodos Mantenimiento ] causales

Fuente(Cuatrecasas, 2010)
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Estandarizacion de procesos

Contextualizaciéon

Para hablar de mejoras por procesos, se debe partir de la definicién de qué se entiende
por proceso y como se organizan dichos procesos en las empresas, para llevar a cabo
su planificacion, control y mejora. A través de los afios, ehitér proceso es
considerado como parte del lenguaje cotidiano de las organizaci@amgs. es asi,

gue es considerado un elememportante para alcanzar la eficiencia operativa tan
deseada en el mundo empresar{alupita Serrano Gémez, Néstor Raul Ortiz
Pimiento, 2019)

Enfoques para el mejoramiento de los procesos

Abordar la mejora de procesos en una organizacion implica identdgdiferentes
enfoques desarrollados para tal propositoliteraturapresentaliversas perspectivas

y diversas variantes, esquemaberramientas para llevar a cabo el cambio de los
procesos emna organizacion en pro de su orgj (Lupita Serrano Gomez, Néstor
Raul Ortiz Pimiento, 2019)

Sin embargo,en la revisionrealizada, independientemente del enfoque y de la
metodologiaabordada, se encuentra que los aportes realizados por los diferentes
autores siempre estan centrados en que la idea principal consistearalisis
sistematico de laactividades y los flujos de los procesdiade lograr mejorague
redunden en beneficios denplificacion eliminacién, reduccién, entre otrdsupita

Serrano Gémez, Néstor Raul Ortiz Pimiento, 2019)

En la actualidd se ha vuelto esencial para cualquiepisa solicitar certificaciongs
estashacen énfasis en la estandarizacion de los procesos criticos yYoedmiento
continuo Un elemento critico en cualquier sistema de gestién de la calidad es el
establecimiento de estandares o normas consistentes con las expedtativas
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necesidadede los clientes. La traslacion efectiva de las percepciones que tienen los
directivos sobre las expectativas de los clientes en estandares o normas especificas
depené del grado en que las tareas pueskenestandarizada@Claudia Vazquez

Pefa; Nelson Labarca, 2019)

Harrington (1994) establece que la estandarizacion de procesos consiste en definir y
uniformar procedimientos, de modae todas las personas que participan en él usan
permanentemente los mismos procedittoe Existe una gramliferenciaentre las
empresas japonesas Yy las occidentglagpita Serrano Gomez, Néstor Raul Ortiz
Pimiento, 2019

Japon adopta con entusiasmo la idea de establecer estandares, mientras que en
Occidente son considerados como algo que va en contra de la naturaleza humana ya
que existe un sentimiento de que a los seres humanos se les debe dar la maxima
libertadpara que hagan su trabajo de la manameilos quieranClaudia Vazquez

Pefia; Nelson Labarca, 2019)

Un sistema estandarizado facilita el proceso deficacion de cualquier normano
obstante, el valor operativo mimeresantede la certificacién es la creacién de una
disciplina que permite documentar todas las acciones puestas en practica y ciertos
datos fundamentales, tales como los costos de calidad y no calidad. Un sistema de
aseguramiento permite crear wgructura con la que se puede obtener informacion

y estandarizar loprocesos(Claudia Vazquez Pefia; Nelson Labarca, 2019)

Logistica de la produccion
Dentro de la tematica degistica de produccidon se compretaéeoria referente a lo
que en otros términos se conoce como la gestion de la produccion, también llamada
logistica interna, que en concretodsterminacomo el conjunto de decisiones de la
direccion orientadas a conseguir la mayor eficacia y eficiel@tisistema productivo
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lo que quiere decir, que es la consecudénios resultados previstos con el menor
costo posible, en términos del proceso produc{POCPLAYER, 2020)

Uno de los factores internos a los geeenfrentan las empresas en su afan por ser mas
productiva, es la planificacién, organizacion, direccion, y control de la produccion, en
otras palabras, efoceso administrativogistema de gestion de la produccién, el cual
debeenfocarsehacia ellogro de los objetivos de la organizacipOCPLAYER,
2020)

Hoy en dia la exigencia empresarial de una cuidadosa operacién interna, requiere de
llevar a la perfeccion la practica de métodos probados por las empresaseale cl
mundial sumados Bs procedimientos propios del negocio, ya que un sistema de
gestion de la produccidmal disefiado puede provocar grandes problemas de tiempo
de entrega, inventari@ltos costos de produccidon entteos problemas que afenta

la competitividad de la empres® OCPLAYER, 2020)

El Area de Logistica de la produccion encierra dos lineas de trabajo principales:
(DOCPLAYER, 2020)

Gestion de Produccion y la Organizaciémle la Planta
Gestion de Produccion
1 Servicios de consultoria a las empresas para el desarrollo de la produccién
clase mundial: Introduccion de nuevos modelos de gestion y metodptegias
ingenieriade la gestion de produccidetc.
1 Definicion de la distribucion de areas de trabajo, racionalizacion de los puestos
y flujos de fabricacién
Introduccion de sistemas mejora en los puestos de trabajo.

{1 Simulacién y optimizacion de procesos y lineas de fabricacion
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1 Organizacion y g&ion de inventarios y almacenes.

Organizacion de Planta

1 Gestion integral de la planta, utilizando para ello herramientas software
comerciales o realizando desarrollos a medida para el control de produccion,
la obtencionde datos en planta, el coonitde calidad en el proceso y poner a
disposicion de los operarios y encargados toda la informacién técnica
necesaria (planos, fichas técnicas, pautas de control) para llevar a cabo sus
tareas con la maxima productividad y calidad

1 Gestion del MintenmientoTotal ProductivdG.T.P.M. por siglas en inglgs

{1 Sistemas de gestidn para el control de la calidad durante el proceso

Siempre ha existido un gran nimero de empresas, que consideran necesario mejorar
su sistema de gestion de la producci@olp muy pocas de ellas consideran que a la

par de mejorar los factores elementales, como(88DCPLAYER, 2020)

entradas:materias primas, materiales, mano de obra, energia y tecnologia, deben
mejorarse los factores d@rainistracion planificacion, organizacion, direccion y
control, lo que implica la introduccion de sistemas avanzados de gestion de la
produccion, lo que les permitird prestar un mejor nivel de servicio a los clientes, tener
un mayor control de inventa, un mayor control de las operaciones en planta,
mejorar la efectividad organizacional, asi como ventajas relacionadas con los costos

y la calidad de la produccion

Un analisis de la interpt@Ecion acerca de la gestjoieva a entenderlaomo: un
proceso que encierra las actividades de direccién (planificacién, supervision y
control) y define las funciones de gestion siguientieanciera, personal, disefio,

planificacion de la produccion, mercadeo, control de la produccién, compras o
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aprovisionamierd, secretaria y administracion, o en otras palabras armoonjunto
planificacion, organizacion, direccion y control, o sea administracion, donde la
planificacibnes el establecimiento o formulacion de objetivos y de las lineas de
accion para alcanzarl(DOCPLAYER, 2020)

Organizacion a la estructuracion de tareas, distribucion de responsabilidades y
autoridad, direccién de personas y coordinacion de esfuerzos para dirigirlos hacia la
consecuciéon dios objetivos direccidnes el establecimiento de politicas y acciones

de ejecucion yontrolpara garantizar que los resultados y rendimientos obtenidos se
encuentren dentro del intervalo marcado y para tomar las medidas correctoras

necesarias en sade desviaciones significativa§$DOCPLAYER, 2020)

Llevados estos conceptos a la gestion de produccion tienen su traduccion concreta
dentro de un ambito importante, pero parcial, de la organizacion. La planificacion se
centra en seleccionar aquellos objetivos de la organizacion que tienen su repercusion
en produccion, formularlos en términos productivos, completarlos con objetivos
derivados y establecer las politicas, programas y procedimientos para alcanzarlos
(incluyeel esfuerzo para el disefio del producto y de las instalaciones y el uso de los
procesos existentegDOCPLAYER, 2020)

Organizacion, se centra, en el establecimiento de las estructuras formales de division
del trabajo detmo del subsistema, determinar, enumerar y definir las actividades
requeridas y asignar la responsabilidad de realizarlas. Control para garantizar que los
planes disefiados se cumplan, captar la informacion necesaria directamente de las
operaciones, Vvigilarel rendimiento obtenido y tomar las medidas correctivas
oportunas (DOCPLAYER, 2020)
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.  COMPROBACION DE HIPOTESIS

Para la comproba@n de la hip6tesis la cual dsreremento de productmal impreso

en departamento dempresion de empresa Rotoprin, S.A., zona 5, Ciudad de
Guatemala, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente logistica de
produccion, es debido a la inexistende plan para estandarizaci&@e identific 1
poblacién a encuestar; para lo cualiskz6 el método deductivo, la cual (Gerentes y
técnicos de los siguientes departamentos: Impresion; Control de Calidad,
Planificacion; y, Produccion) se direccion6 a obtener informacion sobfectb &

causa, respectivamente.
Se trabajo la técnicaensal por medio de la poblacion finita cualitativa, con el 100%
del nivel de confianza y el 0% de error.

Para responder efecto y causa, respectivamente, se trabajé con 10 gerentes y técnicos.

De lagraficatres a la sietee comprueb#a variable Y o efecto principal; mieas

gue de la gréfica ocho a la dpse comprueba la variable X o causa.
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[Il .1 Cuadros y gréficas para la comprobacion de la ariable dependienteY

(efecto).

Cuadro 1: Incremento de producto mal inpresoen departamento de impresion

de la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 9 90
No 1 10
Total 10 100

Fuente: Gerentes \édicos encuestadode los departamentos: Impresién; Control de Calidad,

Planificacién; y, Producciéde la empresa RotopriiA; enero202Q

Grafica 3: Incremento de producto mal impreso en departamento de impresion

de la empresa.

10%

90%

Fuente: Gerentes \éd¢nicos encuestadate los departamentostmpresion; Control de Calidad,

Planificacién; y, Produccidde la empresa Rotoprin S.Anero, 2020.

Analisis

El efecto se confirma mediante la opinion de nueve décimas de los encuestados al
afirmar que existe incremento de producto mal imprestepartamento de Impresion

de la empresa, mientras que una décima de ellos argumenta la situacién contraria.
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