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TEMA:

“Propuesta de un Plan de Mejora de la Calidad en el proceso de prensado
en Laminas, para reducir los desperdicios de materia prima en el
departamento de produccion “Empresa Impresiones 3H S.A”.



INTRODUCCION

Desde hace Veinte afos existe Impresiones 3H S.A, es una empresa con
mucha experiencia en el ramo de impresiones. Sin embargo ha presentado
fallas en el departamento de produccidn, especificamente en el proceso del
prensado en lamina, lo que ha afectado directamente el aumento en los
desperdicios de materia prima, lo que persiste en la actualidad, sin buscar una

solucién a esta problematica.

Los desperdicios son pérdidas representadas en materia prima, recursos y
tiempo. Su costo es absorbido por la empresa y debe ser eliminado al maximo
posible. Entiéndase materia prima como: papel, tinta, energia eléctrica, etc.

La importancia de asegurar la calidad de los productos de dicha empresa. Es
conocer Yy explicar los procesos en el area de produccion, que afectan la
impresion directamente en la calibracion de esta, dicha situacion conlleva serios
problemas a la empresa puesto que el nivel de desperdicios especialmente en el
area de produccion resultan elevados y el rendimiento en algunas maquinas
viene decayendo poco a poco, lo que produce como consecuencia los altos

costos en la compra de materia prima.

La Empresa Impresiones 3H S.A, para mantenerse en el mercado debe ofrecer
productos de calidad segun las especificaciones del cliente y lograr ser mas
competitiva, por lo cual deben ofrecer a los clientes seguridad necesaria sobre la
calidad de sus productos y asi obtener ventas continuadas y sostenidas sobre la

base de una buena calidad.

Los servicios que brindan abarca todo el proceso: 1. Disefio o la maquetacion, 2.
Impresion, 3. Acabado y la Distribucion. Se pueden fabricar desde una sencilla

tarjeta hasta el catalogo mas complejo. Sus clientes son basicamente
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disefiadores y empresas. Estan especializados en un formato de impresion de
1/2 pliego, dispone de maquinas de impresion offset y digital, cuentan con
maquinas actualizadas de origen Aleman, reconocidas por su eficiencia y

desarrollo tecnolégico.

Este trabajo plantea como resolver un problema especifico en el area de
produccién, implementando un Plan de Mejora de la calidad del proceso del
prensado en la maquinaria. Cuando nos referimos a un Plan de Mejora de la
Calidad dentro de una empresa, se dirige especificamente a un conjunto de
acciones planificadas y sistemas que son necesarias para proporcionar la
confianza adecuada de que los productos o servicios satisfacen los requisitos
dados por el cliente, establecer fisicamente un Plan de Mejora de la Calidad,
donde rigen reglas claras, fijas y objetivas, sobre todo ligado al proceso

operativo.
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ANTECEDENTES

La Empresa Impresiones 3H S.A, nhace como una micro empresa y de una
sociedad integrada por 3 miembros: Hermogénes Pérez, Humberto Rosales,
Hugo Quezada, de ahi nace el nombre de 3H luego de trabajar juntos por dos
afios deciden terminar la sociedad y queda como Unico duefio el Sr.
Hermogénes Pérez, consolidandose como una empresa familiar. Esta situada

en Altamira de los semaforos 1 c. oeste.

Desde el inicio de sus operaciones Impresiones 3H S.A, ha venido presentando
dificultades en el departamento de produccién, particularmente en el proceso de
prensado en laminas; debido a que no existe: 1. Capacitaciones para los
operarios (prensas), 2. Las maquinarias son de origen Aleméan, 3. No existen
manuales de funciones o procedimientos orientados al desarrollo de las
actividades de las operaciones, cada actividad es realizada de forma empirica,

coordinadas por responsable de area.

Impresiones 3H S.A, ha venido en el trascurso de los afios arrastrando este
problema, en cuanto a los desperdicios en la materia prima en el proceso del
prensado en laminas, lo que ha venido aumentando los costos en el area de
produccién, ya que no han implementado un mecanismo para corregir los altos

niveles de desperdicios, situacion que se mantiene en la actualidad.

12



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la empresa Impresiones 3H S.A, no cuenta con una estructura basada en
procedimientos y estandares, que regulen sus procesos, principalmente en el
departamento de produccion, asi como de organizacion y planificacion, éstas
son algunos de sus debilidades; lo cual conlleva a la problematica de
desperdicios innecesarios de materia prima en cada tiraje de impresiones
dando como resultado el aumento de los costos de la misma,
de energia eléctrica y el desgaste de la maquinaria Prensa y operarios . Todo
esto factores influyen en la calidad del proceso, y como consecuencia en la

calidad del producto y servicio.

El personal de Impresiones 3H S.A, conoce muy bien los procedimientos vy
recursos en el departamento de produccion, no tienen manuales de
procedimientos que orienten a los operarios nuevos de la Prensa, de cdmo
desempeiiar sus funciones, en donde los objetivos mas corrientemente
utilizados a medir el desempefio de la funcién en esta area se tendria que ver
con el costo, calidad, flexibilidad, donde el sistema de produccion se adquiera a
los requerimientos cambiantes de la demanda del cliente. Dando un orden
determinado como es: planear, programar, monitoreo de la produccién y

conduccion de la fuerza de trabajo.

En base a esta situacién es necesario, proponer un plan de mejora de la calidad
en dicho proceso, que contemple los procedimientos y normas desde su etapa
de organizacion fisica, porque se convertiria en una herramienta importante que
de este modo podran haber mecanismos que mejoren los tiempos de demora en
las impresiones y lograr que los operarios hagan uso de estas herramientas para
aprovechar los recursos en tiempo y forma; asi mismos convertir todas la

debilidades en fortalezas futuras para la empresa.
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JUSTIFICACION

El presente estudio tiene como finalidad Proponer un Plan de Mejora de la
Calidad, necesario para reducir los desperdicios de materia prima, asi mejorar y
estandarizar la calidad del producto y servicio, crear las condiciones necesarias
en el departamento de produccion, entregando una correcta y eficiente
impresion, y seguir brindando a los clientes de Impresiones 3H S.A, el mejor
servicio teniendo siempre en cuenta todos los factores que la han caracterizado
como una empresa solida en el mercado y no perdiendo de vista los estandares

de calidad que siempre se aplican.

Lo que permitira, vigilar todos los procesos operativos, con el cumplimiento de
las instrucciones de trabajo y se respeten las especificaciones técnicas del
producto y servicio; para establecer soportes de documentos y asi evaluar el
desempeiio de la Empresa a partir de los registros de calidad, mismo que
servirdn para obtener datos confiables y objetivos para mantener un control real

y efectivo sobre los procesos en el departamento de produccion.

Dado la necesidad de que cada actividad sea planeada, programada y
documentada, logrando con esto la facilidad de la repeticion de los procesos;
para dejar atras una cultura oral, y dirigirse hacia una cultura escrita, que
especifique con claridad los procedimientos de trabajo, las responsabilidades del
area de produccién los compromisos de calidad, las especificaciones técnicas
qgue deben cumplir los servicios y productos siempre dirigidos a la atencién al

cliente.
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RESUMEN

En la Empresa Impresiones 3H S.A, los factores que definen su desempefio en
el campo de impresiones, son los tiempos de entrega y principalmente la calidad
en los productos terminados, los cuales se ven afectados en el area de
produccion falta de conocimientos técnicos y documentados en el proceso de
prensado en lamina, trae como resultado el aumento en los desperdicios de

materia prima; lo que produce el aumento de los costo de materia prima.

El inicio en el tiraje de las impresiones, define las caracteristicas de toda la
produccion por lo que se debe establecer operaciones coordinadas y
documentadas entre todos los empleados del departamento de produccion.
Ademas es necesario estandarizar el proceso de impresion para reducir los
desperdicios y entregar los pedidos a tiempo, de tal forma que se puedan regular
y corregir al mismo tiempo. Y lograr con esto definir cada proceso en el area
produccion, aumentar la productividad, brindar mejor servicio y productos de

calidad a los clientes y generar mas ganancias para la empresa.

Por tal razén es necesario proponer un Plan de Mejora de la calidad en el area
de produccion, lo cual se estableceran un mejor desempefio en la coordinacién
de las actividades y lograr asi mantener la calidad de los productos para
satisfacer a los clientes, sobre todos los aspectos ligados al proceso operativo,
involucrando a los trabajadores en capacitaciones para lograr la calidad de

impresion.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Proponer un plan de mejora de la calidad, en el proceso de prensado en
lamina, en la reduccion de desperdicios de materia prima en el departamento

de produccién “Empresa Impresiones 3H S. A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Realizar un diagnéstico de la situacién actual del proceso de prensado en

lamina en el departamento de produccion.

e Realizar el Diagrama de Flujo del servicio de la empresa Impresiones 3H
S.A.

e Proponer la metodologia aprendida en curso de calidad, para realizar el
plan de mejora con el ciclo PHVA.

e Establecer los elementos necesarios para proponer el plan de mejora de
la calidad.
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Disefio Metodoldgico

Para la mejorar las condiciones de trabajo en el departamento de
produccién y evitar el desperdicio innecesario de materia prima, se utilizara el
ciclo de mejora recomendado por Deming PHVA (Planear, Hacer, Verificar y
Actuar). Al proceso de mejora continua se le denomina Kaizen, el cual tiene las

siguientes caracteristicas.

1)- La mejora combina tanto la innovacién como el mantenimiento.

2)- La mejora normalmente sucede en pequefios pasos, a través de
correcciones continuas a detalles. La acumulacién continua de pequefias
mejoras puede guiar a cambios radicales.

3)- La mejora debe involucrar a todos, la direccion, los gerentes y los

trabajadores.

4)- La mejora hace énfasis en el proceso de produccion, se asume que si el

proceso es bueno, se obtendran buenos resultados automaticamente.

En los paises orientales el proceso de mejora continua se le llama pensamiento

KAIZEN

=PROCESO CONTINUO.

=CAMBIO SPEQUENOS

=NO REQUIERE INVERSION GRANDE

=ESFUERZO CONTINUO corannan A

=PRO GRESO GRADUAL 7

=ENFOQUEMASAL PROCESO QUE AL
RESULTADO.

NUEWVO

_ ESTANDAR -5 7 INNOVACION

NUEWVO

ESTANDAR . INNDVACION

=

INNOVACION
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Universo y Muestra

El universo fue el departamento de produccion, de la Empresa Impresiones 3H
S.A, el cual constan con una prensa, la que tiene 3 operarios y un responsable

del departamento. La muestra evaluada fue un total de 3 personas.

Asi, mismo de los clientes fijos, los cuales son 50, se obtuvo una muestra de

10. (Véase encuesta en anexo)
Métodos Empiricos
Observacion

Se aplico para la recoleccion de la informacion al realizar visitas en el
departamento de produccidén y establecer contacto con los informantes para

obtener las entrevistas (véase entrevistas en anexo).

Entrevistas

Se utilizo para aplicar una guia de entrevista exploratoria sobre el desperdicio de
materia prima (papel, tinta, energia eléctrica, etc.) un ejemplo de las preguntas
de entrevistas. ¢ Poseen documentos que regulan, sus labores diarias dentro el
departamento de produccién?, ¢Dentro su departamento tienen manual de
funciones?, ¢Existe control diario o semanal, de los desperdicios de materia
prima? ¢Llevan contabilizado, los desperdicios, diarios 0 semanales, en este

departamento?

Analisis de los Resultados

Al realizar el analisis correspondiente de las encuestas aplicadas a los clientes

de Impresiones 3H S.A, se obtuvo los siguientes resultados:
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El 33% de los encuestados, tiene menos 1 mes de utilizar el producto y servicio
de Impresiones, y un 25% tiene mas de 3 afios, lo indica que estan complacido
con el servicio, se obtuvo informacion que el 100% de los clientes conocieron a
Impresiones por medio de un amigo, lo que la confirma como una empresa
familiar. De igual forma revalidan la frecuencia de la utilizacion del producto y
servicio con un 33%, de 2 60 3 veces al mes y en comparacion con otras
alternativas de tipo producto y servicio el producto de impresiones es algo mejor
con un 66%.

Cuando se les pregunto el que grado de satisfaccién el 33%, ratifica como
excelente el servicio y el 42% dice que es muy bueno, el producto que se les
brinda, y el 100%, dice que han recomendado y recomendaria a Impresiones a
otras personas. Asi mismo indica el 67%, que utilizarian de nuevo el producto y

servicio de Impresiones 3H S.A.

Con lo que concluimos que los clientes de Impresiones 3 H.S.A, tiene una
excelente imagen de la empresa y estan conforme con el servicio y producto se

le brinda. (Véase en anexos tabla de resultados)

Al analizar los resultados de las encuestas aplicados a los empleados de
Impresiones 3 H S.A, estos perciben buen trato por parte de los jefes, dos de
tres dicen no conocer la empresa, esto debido a la rotacion de personal, los tres
expresan que no existe buena comunicacion entres las personas de su
departamento. En cuanto al conocimiento de los procedimientos de los trabajos
gue realizan dos de ellos expresan que los conocen bien, aunque los tres
concuerdan que tienen una buena comunicacion los otros departamentos, dos
de tres opinan que se les brinda salud y seguridad en sus puestos de trabajo. En

cuanto los salarios y ambiente de trabajo los tres coinciden que no son buenos.
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CAPITULO I DIAGNOSTICO DEL PROCESO DEL PRENSADO EN
LAMINAS, PARA REDUCIR LOS DESPERDICIOS DE MATERIA PRIMA
“EMPRESA IMPRESIONES 3H S.A”

Se pretende analizar la situacién actual de los procesos, especificamente en el
proceso prensado en lamina en la empresa Impresiones 3H S.A.

Para este andlisis nos enfocaremos principalmente en el proceso del prensado
en laminas; en los desperdicio de materia prima, tenemos los siguientes pasos a

sequir:

i- Definir actividades del proceso.

ii- Descripcion del proceso en Impresiones (diagrama de procesos).
iii-ldentificar la problemética de dicho proceso.

La Mejora de los procesos en el area de produccion, es de vital importancia, es
donde se llevan a cabo las diferentes etapas de fabricacion para obtener un
producto final, acorde a las especificaciones del cliente, ademas es la
encargada de procesar los insumos y transformarlos en un producto final y esta

conformada por los Departamentos de Pre prensa, Prensa, y Acabado.

En el sistema Offset, se llevan a cabo las pruebas de color, ajustes de imagen y
se realizan las formaciones de acuerdo a las medidas de la maquina en la que
se va a imprimir, para posteriormente elaborar las placas correspondientes. Dos
razones por las cuales debemos enfocarnos: la primera es que el departamento
de produccion genera la mayor solvencia econdémica para la empresa, ya que si
no existe material impreso las etapas subsecuentes del proceso se detienen. Por
otro lado, el tiraje requiere de inspeccion continua, debido a que cualquier rayén
o0 mala manipulacion en las placas litogréficas; provocaria serios problemas en la

impresion y estos generarian rechazos por parte del cliente.
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Debido a la importancia economica que presenta este departamento para la
Empresa y los exigentes niveles de calidad que requieren los impresos para
obtener un producto de calidad, se eligié este departamento para aplicar el ciclo
PHVA.

Lo anterior, esta en funcion de reducir o eliminar los errores cometidos por los
operarios en la manipulacion del proceso de Prensado, para asi lograr la
satisfaccion de los clientes en el producto terminado y lograr por consiguiente, el
aumento de la produccion, reducir los desperdicios de materia en este

departamento y lograr mantenerla constante a los clientes.

Uno de los factores que ha ocasionado contribuido al desperdicio innecesario de
materia prima, ha sido el desconocimiento de las técnicas de control de calidad,
para medir el proceso, establecer limites de especificaciones de acuerdo a las

variaciones de la calibracion, monitorear el proceso y establecer mejoras.

Por consiguiente, la presente investigacion se fundamenta en la posibilidad de
elaborar un Plan de Mejora y con este reducir errores en el proceso de
Prensado en Lamina, tiempos de entrega, costos de materia prima, desgate de
magquinaria innecesaria y asi aumentar la calidad del producto y servicio en

Impresiones 3H. S.A

21



1.2 Descripcion de los proceso de pre-prensa y prensa

El proceso inicia con la recepcion de una muestra, arte digital (Imagen que envia
el cliente en forma digital de lo que desea que sea impreso), en el caso de no
ser asi, el departamento de disefio, le elabora un boceto del trabajo que solicita

el cliente.

El trabajo contiene todas las especificaciones con que debe trabajarse en la
impresion, como por ejemplo: tipo de letra, colores, figuras, clase de papel a

utilizar y demas caracteristicas inherentes al producto.

Cuando se tiene una muestra, arte o boceto enviado por el cliente en forma
digital, se revisa en el departamento de disefio, y si esta cumple con todas las
especificaciones correspondientes del departamento, se procede a imprimir una
prueba de color (impresién digital que simula la impresion en las prensas), la
cual es enviada al cliente para su aprobacién, si el cliente aprueba el trabajo
prosigue el proceso enviando del computador que contiene el arte digital a la
maquina procesadora de negativos (RIP), la que se encarga de separar los
colores primarios (Cyan, Magenta, Amarillo, Negro) para realizar el Full Color
total del trabajo.

Una vez realizado este proceso se mandan a montar los negativos a
Fotomecanica la cual tiene la funcion de revisar si los negativos calzan, si su
registro es el optimo y si las tramas estan bien; para asi proceder a quemar las
laminas (Placas) y luego llevarlas a las maquinas encargadas de imprimir el

trabajo final.

En la maquina insoladora se coloca la placa litografica y encima la mascarilla
gue contiene el negativo a escuadra, uniéndolas con aire a presion y se expone
en un tiempo determinado con una luz ultravioleta para reproducir la imagen de
cada color en una placa litografica, la zona de la placa litografica expuesta
conserva la emulsion que contiene en las partes que se desea imprimir, a este

proceso se le llama insolacion de placas litogréficas.
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La placa litografica (aluminio) después de ser insolada es revelada en la
maquina reveladora de placas litograficas con quimicos especiales, los cuales
hacen aparecer en la placa litografica la imagen que se desea imprimir. La placa
litografica sale recubierta con fijador y goma arabiga para proteger la imagen
especialmente de rayones ya que estos pueden salir en la impresion final

causando problemas de mala calidad.
Después de ser reveladas las placas correspondientes a un trabajo en

especifico se entregan por juegos al area de impresion para su siguiente

proceso.
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1.3 FLUJOGRAMA GENERAL DE LOS PROCESOS

En el siguiente diagrama, se presentan los diferentes etapas de los proceso de

pre-prensa y prensa de “Impresiones 3H S.A”

Es la area de recepcion la que tiene contacto directo con el cliente, es la

mediadora entre los departamento y el cliente hasta la entre del producto
no

terminado.

A 4

(Area de recepcién>_> Pedido del Disefio ¢~ Aprob
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Si

Lamina
cién
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1.3.1 Area de Impresion

Las placas ya insoladas y reveladas son montadas en la maquina impresora
usando una placa por cada color a utilizar en la impresion, aqui se inicia el
proceso de impresion, en el cual se humedece el area de no imagen y se entinta
el area de imagen de la placa mientras que un sistema alimentador inserta el

papel a la unidad de impresion.

La placa transmite la imagen entintada a un cilindro recubierto con una mantilla
de caucho, el papel es sujetado por pinzas al tiempo que es presionado contra la

imagen entintada del cilindro de mantilla.

Posteriormente la hoja ya impresa es transportada hacia el area de de acabado.

(Ver en anexos imagen # 1: Area de Impresin)

1.3.2 Area de acabado y distribucion

En esta area se da un tiempo prudencial, para que la tinta seque completamente
y luego se envia a guillotina y/o se encuaderna, se empaca y se realiza la
distribucion del producto final. (Ver en anexos imagen #2 : Area de Acabado y

distribucion)
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1. 4. DIAGRAMA DEL SUB-PROCESO DE PRENSADO

En este diagrama se presentan, los procesos que

intervienen en el area de

produccién en especificamente en la Prensa; el cual inicia con la recepcion de

la orden de pre-prensa y concluye con el despacho del producto terminado.

Todo el proceso inicia en la
recepcion, la cual es la
encargada de atender a los
clientes, cuando se tiene una
orden para ser reproducida,
ésta es verificada, si pasa la
prueba, se traslada a la
impresién, luego sigue al
proceso de barnizado,
troquelado, al corte, después
es llevada a los talleres
donde es empacada vy
entrega a los clientes.

Si  no cumple con los
requisitos de inspeccion, se
realiza un reproceso, se
vuelve a inspeccionar y
continla con los procesos
subsiguientes.
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1.5 DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA
Se entiende por offset, el procedimiento de impresion indirecto por el que la
imagen se transmite al papel a través de un cilindro intermedio de caucho. La
plancha toma la tinta en las zonas donde hay un compuesto hidréfobo (también
conocido como oleofilo) y el resto de la plancha (zona hidréfila) se moja con agua
para que repela la tinta; la imagen o el texto se trasfiere por presion a una mantilla

de caucho, para pasarla, finalmente, al papel por presion.

Es precisamente esta caracteristica la que confiere una calidad excepcional a
este tipo de impresion, puesto que el recubrimiento de caucho del rodillo de
impresion es capaz de impregnar, con la tinta que lleva adherida, superficies con
rugosidades o texturas irregulares esto es debido a las propiedades elésticas del

caucho que no presentan los rodillos metalicos.

1.5.1 Insoladora de placas:

Esta maquina consta de una base donde se coloca la placa y sobre esta se
coloca el negativo con su respectiva mascarilla, la cual deja expuesta a la luz
ultravioleta solo las partes del negativo donde se desea imprimir, luego se aplica
succién en el area de vaci6 de la maquina para que quede sujetado el negativo
con la placa y sin movimiento, después se expone a la luz UV (ultra violeta) y
esta hace que las imagenes que estan en el negativo se queden impresas en la

placa.

1.5.2 Placas Litografia (aluminio):

La placa litografica después de ser insolada es revelada en la maquina
reveladora de placas litograficas con quimicos especiales, los cuales hacen

aparecer en la placa litografica la imagen que se desea imprimir. La placa

litogréfica sale recubierta con fijador y goma arabiga para proteger la imagen
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especialmente de raydén ya que estos pueden salir en la impresion final
causando problemas de mala calidad.

Después de ser reveladas las placas correspondientes a un trabajo en
especifico se entregan por juegos al area de impresion para su siguiente

proceso.

El grosor es 0.3 mm, por lo que hay que tener cuidado de no doblarla segun el

formato.

-Las planchas de aluminio cuentan con una cara micro graneado (la que
utilizaremos para el trabajo), y una cara lisa (posterior). Es muy importante
mantener el graneado libre de toda grasa y perfectamente limpio, por lo que se

debe evitar tocarlas con los dedos.

Existen varios tipos de graneado, segun el trabajo que se realice. Siendo los

mas habituales:
Grano 270: Su textura es mediana. Es un tipo de grano especial para dibujo.

Grano 320: Su textura es mediana. Su grano esta realizado especialmente para

aguadas, tramas y dibujos finos.
1.5.3 Embalaje:

Las placas se envian por dos placas, los lados de grano apuntando hacia
adentro y separados con una hoja de papel. Esto es para proteger la fragil

superficie.

1.5.4 La maquinaria utilizada en el proceso de impresion offset son prensas

litograficas que se describen a través del tamafio y namero de colores.

Cuando se describe el tamafio, se puede obtener ya sea el tamafio maximo de

pliego que se puede pasar o el tamafio minimo.
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En la forma de trabajo de las prensas offset la placa nunca toca el papel. Tres
cilindros integran la unidad de impresién de las maquinas offset, el cilindro de la
placa, el de la mantilla'y el impresor.

Es decir el cilindro con la placa transmite la tinta al cilindro que tiene la mantilla

de caucho y esta a su vez transmite la imagen al papel.

Se les conoce como prensas planas porque puede manejar diferentes tipos de
papel y cantidades moderadas de copias, dependiendo del nimero de unidades
de impresidbn o “cabezas” es el numero de colores que se aplican
simultAneamente a la hoja de papel. Una unidad de impresién involucra un juego
completo de rodillos, un cilindro para placa, un cilindro para el caucho o mantilla
y una fuente para la tinta. Una prensa de una cabeza puede manejar varios

colores en diferentes tirajes imprimiendo un color a la vez.

Estas prensas se utilizan para imprimir en la mayoria de los papeles, tanto no
recubiertos como recubiertos y en diversos calibres y formatos. Con exactitud en
el manejo de cada hoja individual, esta prensa sirve para imprimir imagenes que

demandan alta calidad.

Estas maquinas pueden imprimir pliegos mas pequefios que el maximo aunque

el minimo depende de la marca y el modelo.

El ndmero de colores de las maquinas impresoras es muy importante en la
impresion ya que esta caracteristica determinara que trabajo pueden realizarse

en las mismas.

El sistema general de cualquier maquina impresora cuenta con lo siguiente:
_ Sistema alimentador de papel

_ Mesa de Transporte

_ Mesa de registro

__Unidad de impresion offset.
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1.6.- DESCRIPCION DE MATERIALES:

1.6.1 Papel

Los papeles estan clasificados por su tipo de fabricacién segun sea su superficie
grosor, gramaje y formato. A nivel local solamente se pueden encontrar una
gama limitada de papeles para impresién, pues los importadores de papeles
traen al mercado los tipos de mayor volumen de venta. Entre papeles podemos
encontrar dos grupos gque son: Papeles no recubiertos y papeles recubiertos.
Estos dos grupos se clasifican por sus caracteristicas fisicas: el gramaje por
metro cuadrado, el calibre del material, si es un papel reciclado o nuevo.

Los papeles no recubiertos, tienen en su superficie la fibra expuesta y no usan
ningun tipo de recubrimiento, y los papeles recubiertos tienen una capa de

mineral cubriendo la superficie en uno o ambos lados del papel.
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1.6.2 Tinta

La tinta de impresion es el medio mediante el cual se transfiere una imagen
pigmentada sobre el soporte durante el proceso de impresion. La tinta
pigmentada sobre el soporte durante el proceso de impresion, esta constituye

una proporcién importante del costo del trabajo impreso.

La tinta para imprimir es una mezcla homogénea de ingredientes que se
encuentran en fase liquida o pastosa. No se trata de un compuesto quimico
especifico sino de una suspension coloidal de pigmentos en un vehiculo o barniz
con la presencia de otros varios aditivos. Una tinta para offset de hojas tipica y

convencional con secado por oxidacion contiene los siguientes elementos:

-Pigmento (colorantes organicos e inorganicos) que representa entre un 13% vy
un 22 % del peso.
- Vehiculo (aceite vegetal) que representa entre un 45% y un 75% del peso.

- Solvente (destilado de petrdleo o aceite de soja) que representa entre un 10%
y un 30% del peso.

-Aditivos: suavizantes reo légicos (de un 0 a un 5% del peso), ceras (de un 0 a
un 10% del peso), secantes (de un 0 a un 3% del peso) y antioxidantes (de un O

aun 1% del peso.)
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1.6.3 Mantillas

La mantilla es un trozo de tela apropiada que se emplea en el revestimiento del
cilindro de las maquinas impresoras y sirve para hacer menos dura la cama. La
cama o revestimiento es el conjunto de materiales, en forma de hojas o laminas
con que se recubren o revisten los cilindros de las maquinas con que se

recubren o revisten los cilindros de las méaquinas impresoras.

Las mantillas estdn compuestas por capas de tejido pegadas entre si sobre las
gue se extiende una capa exterior de cauchos sintéticos, formando un conjunto
gue se emplea para revestir el cilindro intermedio de las maquinas, a fin de

conseguir la transferencia de la imagen de la plancha al papel u otro soporte.

1.6.4 Solucién de mojado

El sistema de mojado de una maquina litografica de hojas aplica una solucion
acuosa a la placa antes de que esta entre en contacto con la tinta. Su principal
objetivo consiste en disponer de una clara y rapida separacion de las areas
imagen y no imagen de la plancha. Es decir, se trata de evitar que la tinta se

adhiera en las areas no imagen de la plancha.

En general una solucién de mojado estd compuesta por los siguientes tipos de
ingredientes:

Agua blanda, un acido base dependiendo en buena parte de la tinta que se esté
utilizando, una goma ya sea natural o sintética, para desensibilizar las areas no
imagen (de manera que resulten mas absorbentes y acepten mas el agua que
la tinta). Para evitar que la solucion de mojado reaccione con el propio metal de

la plancha se utilizan inhibidoras de la corrosion.
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Otro componente de la solucion de mojado son los agentes humectantes, tales
como el isopropanol o un sustituto del alcohol, que disminuyen la tension
superficial del agua y de las soluciones de tipo acuoso. Un elemento muy
importante en la solucién de mojado son los fungicidas los cuales sirven para
evitar la formacion de espuma la cual puede interferir en la distribucion uniforme

de solucion de mojado en los rodillos mojadores.
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1.7. PROCESO CRITICO DE ESTUDIO

Determinar los puntos criticos en cualquier proceso es muy importante, aun
dentro de las actividades ya que luego de efectuada no se pueden corregir. Es
necesario tomar medidas para evitar pérdidas de recursos y obtener productos
de calidad, determinar los puntos criticos dentro de una empresa y mas en el
departamento de produccion es controlar el proceso para el aumento de la
productividad del mismo, ademas del aumento de rentabilidad econdémica de la

Empresa.

1.7.1 Exposicion correcta en la Calibracion de Placas:

La placa insolada es el producto final del departamento de pre-prensa, esta debe
de cumplir con el tamafio de punto adecuado para que los colores en la
impresion sean estables y la transferencia de imagen de calidad, el punto varia
de tamafo en forma ascendente o descendente dependiendo de la cantidad de
unidades de luz a la que es expuesta la placa. Esto se logra con una
exposicion correcta y uniforme en la superficie de la placa. La calibracion de los
instrumentos que se utilizan para verificar la calidad de la impresion se debe

inspeccionar de forma periédica para determinar la existencia de variacion.

Por esta razén la calibracién de la placa es un punto critico en el departamento
de produccién, por lo que no existe un programa que determine con exactitud los
registros de fechas que se lleve cabo la calibracién, y asi poder ir controlando la
exactitud de intensidad de luz que genera la lampara ultravioleta para que el
resultado de la exposicion sobre la superficie de la placa sea constante en el
transcurso de la vida util de esta. Para calibrar la placa no existe un namero
definido como estandar de unidades de luz a las cuales debe exponer la placa,
pero si existe un estandar en relacion a la calibracién de la placa con la escala

Ugra, este estandar dice que el solido de la escala ugra al ser expuesta la placa
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debe mantenerse entre 3 y 4 instructivo de calibracion de placas Este estandar
servird para determinar las unidades de luz a las que debe ser expuesta una
placa para su buen funcionamiento, dependiendo de las horas de uso o vida util
de la lAmpara ultravioleta.

1.7.2 Revision final de placas:

Debe realizarse un chequeo final a la placa insolada para garantizar la calidad
de la misma antes de trasladarla al area de impresion, ya que si una placa con
algun defecto es trasladada a las prensas y estas se traslada a la impresion
final, ocasionaria una serie de pérdidas de recursos como: tiempo, papel, mano
de obra y por lo tanto disminuiria la productividad. Es por esta razon que la
revision final de placas servirhA como un sistema preventivo del proceso de

impresion y un sistema correctivo al departamento de pre-prensa.

El control se realizara por parte del departamento de pre-prensa al revisar las
placas insoladas antes de entregarlas al area de impresion. Debe de existir un
registro de revisiones de todas las placas insoladas diariamente y que garantice
al area de impresion que las placas fueron revisadas. Esta forma de revisién
sera un control final del proceso de pre-prensa, el cual garantizara que se esta
controlando su producto final (placas finales) a través de un buen control de
todas las operaciones que se anteponen al quemado final de placas. El
encontrar defectos en las placas finales, servirhA como retroalimentacion al
departamento, para mejorar el proceso a través de una mejora continua basada

en un sistema correctivo.
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1.8 DETECCION DE LAS PRINCIPALES CAUSAS DEL PROBLEMA

A la hora de iniciar el proceso de impresion se necesita, en primer lugar, una
serie de datos que normalmente vienen definidos en un formato, llamado orden

de de trabajo.

Dichas 6rdenes o instrucciones son una transmisién de especificaciones dadas
por el cliente, que son enviadas por el area de pre-prensa. Este departamento lo

transforma en un lenguaje que el operario conozca y pueda aplicar.

Dentro de este proceso identificamos las posibles causas que afectan a la hora
de imprimir en laminas, por medio de la tormenta de idea y lo plasmamos en el

diagrama de pescado.

8.1 Tormenta de Ideas: Esta surge, después de una serie de observaciones y
entrevista realizada con los empleados de Impresiones 3H S.A, donde explican

las diferentes dificultades con las cuales conviven durante su jornada laboral.

Mano de obra, falta de capacitacion, falta de control al imprimir, no cumplen
con procedimientos, poca y mala iluminacion, descuido de los operarios, rodillo
en mal estado, paradas frecuentes, mal lavado de la unidad, problemas de
troguelado, temperatura no adecuada, materia prima no apropiada, falta de
control en el &rea de impresion, personal no calificado, prensa de origen aleman,
falta de manuales o instrucciones escritas, salario bajo, Acumulacion de tinta en
la mantilla, secado muy rapido, error en el color, defecto del ajuste, inadecuado
uso de quimicos en placas, falta de mantenimiento de los equipos, desorden el

area de trabajo.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

8.2 El objetivo central es comprender todas las dimensiones que involucre el proceso de prensado en lamina, por
lo que se ha utilizado la herramienta de Ishikawa, para identificar el lugar donde existen mas problemas.
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8.3 A continuacién definiremos cada uno de las aletas del diagrama de

Pescado:

El diagrama causa —efecto (o diagrama de Ishikawa), este orienta cual de las
ramificaciones mas extensas vamos a mejorar, es la ramificacion de mano
de obra y maquinaria donde el proceso se sale del alcance de los operarios,
mostrando las relaciones principales entre atributos de la calidad y factores

gue lo afectan directamente.

Mano de Obra

La mano de obra en Impresiones 3H.S.A, esta seleccionado por areas, el
departamento de disefio, donde uno de sus empleados tiene los estudios
adecuados a sus funciones, siendo este el jefe de disefios, los otros dos
como apoyo son personas que dado la experiencia en otras empresas y el

entrenamiento y dedicacion han logrado ser parte del equipo de disefio.

Otras areas como fotomecanica, produccion, y el taller, el conocimiento es
heredado, ya que no existe un plan de capacitacion, el operario con mayor
experiencia le tramite sus conocimientos al ayudante y asi los empleados

van ganando experiencia conforme a los afios de servicios.

Medio Ambiente

Las areas de administracion y disefios estdn muy bien distribuidas con
acondicionador de aire y provistas con todos sus muebles y equipos
respectivos, no es igual en las areas de produccion, fotomecanica, vy taller,
ya que los espacios estan reducidos, el calor es asfixiante, hay acumulacion
desperdicios de papel y materiales fuera del lugar, es un ambiente bastante

sofocante.
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Maguinaria

Con respecto a la maquinaria, son equipos de optimas condiciones y de
tltima tecnologia, cada una de las diferentes areas tiene equipos de acuerdo
a su necesidades, con la observacion que la maquinaria del area de
produccién son de origen aleman, y los instructivos no pueden ser leidos por
los operarios, el mantenimiento lo realiza personal extranjero, por lo que
existe la falta de mantenimiento. Ademas la mala manipulacion de los
equipos dificulta la produccion, por lo que la programaciéon de mantenimiento
es a largo plazo. Esto trae como consecuencia atraso en la produccién,

generando desperdicios, y pérdidas econdmicas.

Materiales

Los materiales son de excelente calidad, sus proveedores tienen marca
reconocida a nivel internacional. Con la observacién que la manipulacion de
estos es empirica y esto conlleva a realizar pruebas repetitivas; para

comprar que el producto final este en 6ptimas condiciones

Métodos

Métodos establecidos, solo los que cada trabajador ha adquirido de acuerdo
a sus funciones y experiencia y su propio ritmo de trabajo, no existe un
documento escrito de como realizar cada funcion de los procesos y operarios.
La Unica particularidad que observo fue que la responsable de produccion,

realiza supervisiones constantes en el area.
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1.9 RESUMEN DEL DIAGNOSTICO

De acuerdo al diagnostico realizado, del sub proceso Impresiones en
laminas, podemos concluir cémo esta la organizacion de los procesos de la
empresa impresiones 3H S.A, Se nos da una secuencia logica de como
funciona de igual forma nos indican las fallas de los mismos; los cuales nos
enfocaremos para darle solucion y mejorar, y asi tener mayor éxito en el

funcionamiento de dicha empresa.

Estas son algunos de los problemas mas comunes en los procesos

detallados anteriormente que se encontraron en el diagnostico:

La placa insolada no cumple el tamafio adecuado.
Mala calibracion de las placas.
Incapacidad de conocer, si los procesos estan bajo de control.

Falta cumplimiento en la manipulacion de las placas.

LA

No existe pruebas fisicas del comportamiento de las diferentes

materias primas utilizadas.

6. Falta de conocimientos técnicos bajo los parametros de impresion
estandarizada.

7. No utilizan tintas que cumplan con los parametros de impresion
minimos.

8. No se tienen guias generales de impresion estandarizadas en cada
una de las maquinas.

9. Falta de conocimientos de los operarios en medidas de densidad y

otros.

El objetivo es obtener informacion que puedan proporcionar en cualquier
momento evidencias necesarias para conocer, si los procesos del area de
produccion estan bajo control. El caso especifico es identificar en el proceso
de Prensado en lamina, cuales son las fallas; para disminuir los desperdicios

7de materia prima, por lo se deben enfatizar en la calibracién; tanto de la
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magquina reveladora de negativos como de las placas, de igual forma se debe
llevar un historial de revisiones que proporcione informacién sobre el material
digital que ingresa al departamento incluyendo las causas de repeticion de

placas, todo lo antes mencionado para mejorar continuamente.

En el proceso de Prensado en Lamina (placas litograficas) después de ser
insolada es el elemento de mayor importancia para el proceso de impresion,
pues de esta depende la calidad de cada impresion, la cual se debe
manipular con sumo cuidado para evitar cualquier inconveniente al imprimir.
Si este proceso no se realiza de la manera correcta, la calidad de impresion
final tendria errores irreparables y por lo tanto incrementa del desperdicio de

materia prima.

En el departamento de produccion, no se tienen pruebas fisicas del
comportamiento de las diferentes materias primas, utilizadas en el proceso de
impresién, asi mismo no se conocia su comportamiento técnico bajo los

pardmetros de impresion estandarizados.

No utilizan tintas que cumplan con los parametros de impresion minimos.
Los impresos generados no tienen un mecanismo de control que permitan
saber de manera detallada el estado de la calidad del impreso. No se tienen
guias generales de impresion estandarizadas en cada una de las maquinas,
conllevando la utilizacién por parte de los operarios de medidas erradas de

calibracion y otros.
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CAPITULO II: PLAN DE MEJORAS EN EL PROCESO DE PRENSADO
EN LAMINA, PARA REDUCIR LOS DESPERDICIOS DE MATERIA
PRIMA “"EMPRESA IMPRESIONES 3H S.A”

Uno de los primeros temas que se deben de tocar en la
implementacion del ciclo PHVA, es el trabajo en equipo, Impresiones 3H S. A;
debe involucrar a todo su personal para darles a conocer la manera como

deben reunirse para resolver problemas u areas de mejora.

A continuacion se describen la forma de como la herramienta

y técnica, se utiliza en el ciclo PHVA.

PLANEAR:

Objetivo: Reducir el nivel de desperdicio en el proceso de prensado.

Proceso: Describir el nuevo proceso y listar posibles soluciones.

Actividades Estrategia a | Responsab Costo Tiempo Impacto
mejorar le
1. Encender la| Verificarel | Operarios $1.00 5 Eficacia, en el
maquina estado del minutos | desarrollo de
equipo las
operaciones
2.Ingreso de | Acondicionar | operarios Ninguno 5 Asegurar
papel papel en los minutos | impresiones
trabajos a de calidad
color.
3.Calibracién Colocar un Operarios $100.00 30 Ahorro de
manual y visual | dial graduado minutos | tiempo y
de la maquina exactitud en el
procedimiento
4.Instalacién  de | Inspeccion de | Operarios Ninguno 5 Obtener
placas litograficas | las placas minutos | impresiones
para el buen
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funcionamien exactas.

to de las

mismas

5. Instalacion de | Verificar que | Operarios ninguno 5 Buen

bateria de todos los minutos | funcionamient
entintado o ensambles o del proceso.
mojado estén en la

posicion

correcta.

6.Llenado de tinta | Verificar que | Operarios Compara |10 Evitar errores
cuente  con del minutos | en la
los  aditivos material impresion
suficientes
esto es,
secantes,
acondicionad
ores y barniz.

Impresion Regulacion Operarios $200 lhora Perfeccion en
de colores la impresion
basicos de
manera
manual y
visual

Acabado y | Regular los | Operarios Mano de |1 hora Producto con

empaque cortes y obra cada estandares de
almacenamie activida | calidad.
nto. d
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A partir de lo siguiente se propone el segundo paso de la Metodologia

de Deming.

HACER:
1. Encender la maquina: En esta activad se pretende desarrollar un
procedimiento que ayude a verificar que el equipo se encuentre en

Optimas condiciones.

Proceso:

Conectar la maquina al interruptor.

Presionar el botén de encendido.

Calentar el equipo durante 10 minutos antes de empezar operaciones.

2. Ingreso de papel: Se proyecta a condicionar, de manera adecuada el
papel para su Optima utilizacion.
Proceso:

- Traslado de papel del &rea de almacenamiento al &rea de impresion.
- Desenvolver las resmas donde viene el papel.
- Verificar el estado el que se encuentra el papel.

- Colocar el papel en la bandeja de entrada de la maquina (prensas).
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3. Calibracion manual y visual de la maquina: Aqui se pretende

crear un accesorio, que permita la medicidon mas exacta.

Figura 1.1

Materiales

- EIl didmetro, con este se controlan los cilindros para asegurar la
transmision de las presiones.

- Los elementos y mecanismos del sistema de salida son verificados
para garantizar su correspondencia con el soporte a imprimir y el

impreso a obtener.

- Mantener registros de la calibracién del mismo.

- Utilizando hilos para mejorar la exactitud de traslape y también para

medir las variaciones.

Proceso:

- Se desmonta la rueda de guia de calibracion que va a la unidad del
extremo del rodo.

- Sobre la carcasa de la maquina se coloca el accesorio creado.

- Se realizan pruebas para comprobar su perfeccionamiento.

- Cuando hacerla: siempre que se realiza una nueva impresion.
4. Instalacion de placas litogréficas: Es necesario realizar una

impaccion, antes de instalar las placas, en las prensas, lo cual nos

ayudara un mejor funcionamiento en el desarrollo de la impresion.
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Proceso:

Transporte de las placas del area de fotomecanica hacia el area de
Impresion.
- Verificar que las tramas y guias estén con la separacién de colores

correcto.

- Colocar las placas que calcen correctamente en la bandeja de
entrada de las prensas.

5. Instalacién de bateria de entintado o mojado: Con esta actividad
ahorraremos tiempo y recursos.  Teniendo en cuenta que todos los

ensamble estén en la posicidn correcta.

Proceso:

- Sacar bateria de entintado.
- Verificar que la bateria.

- Instalar bateria en la posicién correcta

6. Llenado de tinta: Esta actividad de mucha importancia, ya que al
realizar el llenado de tinta, esta cumpla con todas las especificaciones
correspondientes como: los secantes, acondicionadores y el barniz,

para obtener una impresion de alta calidad.

Proceso:

- Verificar orden de trabajo con especificaciones de los colores que se
van aplicar en la impresion.
- Reuvisar la brocha con que se aplicara la tinta.

- Aplicar por medio brocha o tubo la tinta a los rodos.

46



7. Impresién: Es fundamental en este proceso, ya que por medio esta
se regulan los colores basicos, y es la que dara el resultado final de

todas las actividades.
Proceso:

- Calibra los colores basicos en la prensa.
- Ejecutar orden de impresion.
- Observacion del funcionamiento de la prensa.

- Retirar de la bandeja de salida el papel impreso.

8. Acabado y Empaque: Esta es una de las ultimas actividades, en la
cual se deben regular los cortes y almacenamiento del producto

terminado.
Proceso:

- Verificar especificaciones de corte.

- Regular guillotina con las medidas correspondientes.
- Realizar corte.

- Traslado al area de empaque.

- Empaque del producto.

- Traslado a bodega.

47



A continuacion Cuadro del tercer paso del PHVA:

Verificar
Actividad Que verifica Con que verifica | Como verifica
Encender la | Estado de la | Manual o tacto Visual
maquina maquina
(encendido y
apagado)
Ingreso de papel | Medida, textura, | Medida estandar | Visual
humedad del | %2 pliego, segun
papel temperatura 18-
20 °C
Calibracién Medida graduales | Con el | Manual

manual y visual

de la maquina

instrumento dial

Instalacion de | Tamafio de placa | Mesa con | Manual y visual
placas estandar, estado | medidas
litograficas de la placa y las | estandares,
guias reglas especiales
de medicion
Instalacion de | Verificar y | Con el tacto Visual y manual
bateria de | comprobar el
entintado o | estado y posicion
mojado de la bateria
Llenado de tinta | Verificar los | Instrumento  de | Manualmente
elementos, tales | medicion
como  pigmento | especiales

entre 13-22 por
ciento de peso,

vehiculo  vegetal
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45-75

porciento de peso,

entre

aditivos:
suavizante 0-5 por

ciento de peso,

ceras 0-5 por
ciento de peso
Impresion Calibracion de | Instrumento dial | Manual y visual
colores
Acabado y | Medidas exactas | Regulacion  de | Manual y visual
empaque de corte y | guillotina y

acondicionamiento
del del

almacenamiento

lugar

supervision  de

las instalaciones
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Cuadro del cuarto paso de del ciclo PHVA:

Actuar
Actividad Posible efecto Medidas Medidas
preventivas correctivas
Encender la | Que no encienda | Mantenimiento de | Cambiar
maquina la maquinaria dispositivo en mal
estado
Ingreso de papel | Papel arrugado 6 | Al ingresar el | Eliminar papel
hamedo papel que este|que no cumpla
dentro de los | especificaciones
carriles correspondientes
correspondientes
y textura
adecuada
Calibracion Error en | Capacitar a los | Eliminar
visual y manual | impresiones operarios en el | impresiones
uso correcto de | defectuosas
las maquinas
Instalaciones de | Placas rayadas y | Verificar placas | Eliminar  placas
placas sin medidas | antes de  ser | defectuosas
litograficas adecuadas en las | reveladas y de su
guias traslado
Instalaciones de | Que los | Mantenimiento Instalacion
bateria de | ensamble estén | constante correcta de los
entintado o|en la posicion ensamble
mojado correcta
Llenado de tina Que la tinta no | Verificar que la | Eliminar tinta sino

cumpla con

aditivos

tinta contenga los
aditivos o]

compuestos

cumple las

especificaciones
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correspondientes | quimicos
necesarios
Impresion Impresion Cumplir con las | Eliminar
defectuosa medidas impresiones
necesarias de | defectuosas
colores y
calibracion de las
mismas
Acabado y | Mal regulacién de | Capacitar al | Eliminar producto
empaque guillotina y lugar | operario en el uso | que no cumple

inadecuado de

almacenamiento

y manejo de la
maquina de corte
y de igual manera
supervisar la
infraestructura del
area de

almacenamiento.

con las
especificaciones

de corte y a
condicionar el
area de

almacenamiento
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A continuacion presentamos el diagrama de proceso

Nombre del Proceso: Prensado en Lamina

Departamento: Produccidn

Inicia: Prensa

Termina: Acabado y empaque

Maquinaria: Prensa Fecha:

Descripcion Operacion | Inspeccién | Trasporte | Demora | Almacenaje | Cantidad | Tiempg
del método

actual

Encender la >
méquina @ minutoy
Ingreso de 5
papel @ minutog
Calibracion 30
manual y @ minutoy
visual

Instalacion 5
placas @ minutog
litograficas

Instalacion @ 10

de bateria minutos
Llenado de 10
tinta 1 minutog
Impresion @ 1 hora
Acabado y 1 hora
almacenado ; ;
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CONCLUSIONES

1)- El proceso de Impresibn es el que esta provocando mayor no

conformidad.

2)- Las no conformidades se reflejan en elevados niveles de desperdicios,

demoras e incumplimientos en los pedidos.

3)-Las principales causas son inadecuada calibracion, el papel y tinta no
cumple con los requerimientos adecuados de calidad y la falta de

capacitacion de los operarios.

4)- La Empresa requiere un plan de mejora de la calidad.
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RECOMENDACIONES

1)- Sugerir la implementacion del plan de mejora de la calidad, propuesto en

el proceso de prensado en lamina en un periodo corto.

2)- Proponer a la Gerencia, la presentacion de funciones y responsabilidades

a sus empleados; especialmente en el area de produccion.

3)- )- Exponer a la Gerencia la necesidad de capacitacion del personal en
todas las areas, y crear planes para la reduccién de los desperdicios de

materia prima en el departamento de produccion.

4)- Crear buzones de sugerencia y elaborar formatos de registros e

informes de las actividades a realizar en el departamento de produccién.

5)- Crear manuales de procedimientos, especificamente en el departamento

de produccién.

6)- Preparar las condiciones para saltar de un nuevo estado de la calidad con

un Plan de Aseguramiento de la misma.
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Anexo 3: Area de disefio
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Anexo 4: Area de Reciclaje
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ENTREVISTAS REALIZADAS EN LA EMPRESA IMPRESIONES 3 H S.A

Preguntas al personal del departamento de produccion

1)

2)

3)

4)

¢Se les brinda capacitacion al personal nuevo? R/ los operaciones con

mas experiencia nos indican los hay que hacer.

¢Cudnto tiempo se les apoya para que aprendan sus funciones? R/ un

tiempo establecido no existe, se aprendiendo con el trabajo.

¢Dentro su departamento tienen manual de funciones? R/no, y no

conocemos que €so.

¢Poseen documentos que regulan, sus labores diarias dentro el
departamento de produccion?. R/ el Unico documento que existe es la

orden de trabajo que nos pasa el jefe de produccion.

5) ¢éExiste control diario o semanal, de los desperdicios de materia prima?

R/ no, el responsable de produccion envia al personal de limpieza y

almacena el papel para ser llevado a reciclar.

6) éLlevan contabilizado, los desperdicios, diarios 0 semanales, en este

7)

8)

departamento?.

R/ no, si nos falte algiin material, solo se solicita.

¢Entregan los pedidos en tiempo y forma, segun lo solicita el cliente?
si, al cliente se le cumple, aunque nosotros trabajemos mas tiempo de
la jornada diaria.

¢Tienen formularios o registros de no conformidades?.R/ no

Anexo 8: Entrevistas a trabajador del Departamento.
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Preguntas al jefe de departamento de produccion

1.

¢, Sus colaboradores poseen, formacion educativa, necesaria para
desarrollar de manera adecuada sus funciones? no, pero aqui se les
ensefia lo que tienen que hacer.

¢, Cudl es el nivel minimo de formacion educativo que necesitan sus
colaboradores? R/ realmente los muchachos, necesitan primaria o
segundaria.

¢Existe algun control de quejas por demoras en los pedidos,
devoluciones de producto, ya sea por estar incompletos u otro tipo de
no conformidad?. R/ no existe ningun control de estos casos, en
algunas ocasiones, se han dado casos como devolucion por cambio
de color en tarjetas, pero se llego a un arreglo en la disminucion del
costo.

¢ Poseen servicios de apoyo como transporte y comunicacion?. no,
realmente los clientes son los que vienen a traer su producto, en
cuanto les avisamos que ya esta listo.

Existen para cada proceso, un manuales de procedimientos?. R/ No
existen; a cada persona en departamento de produccion se le indica lo
qgue va a realizar segun los pedidos del dia.

¢ Quién se encarga de la recoleccién de los desperdicios de materia
prima en departamento de produccién? R/ después que los operarios
terminan sus labores y existe un receso para ellos, el personal de
limpieza recoge los desperdicios.

Estan definidas las funciones del personal de produccién
claramente? R/ se realizan reuniones una vez por semana y cada
empleado sabe lo que tiene que hacer.

Anexo 9: Entrevista a Jefe de Departamento de produccion.
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ENCUESTAS A CLIENTES

Estimado cliente con el fin, de encontrar oportunidades de mejora,

agradeceremos que conteste anonimamente Yy con toda sinceridad las

preguntas que a continuacion se exponen, se trata de poner una cruz en el

cuatro de su eleccion.

1. ¢Cuanto tiempo lleva utilizado los productos y servicios de la
empresa Impresiones 3H.S.A?

Menos de un mes

De uno a tres meses

De tres a seis meses
Entre seis meses y un ano
Entre uno y tres afos

Mas de tres afios

Nunca los he utilizado

2. ¢Como conocio empresa Impresiones 3 H.S.A?

I

TV

Radio

Internet

Prensa o revistas

Amigos, colegas o contactos

No la conozco

Otro

3. éCon qué frecuencia utiliza los productos y servicios de
Impresiones 3 H.S.A?

Una o mas veces a la semana
Dos o tres veces al mes

Una vez al mes

Menos de una vez al mes

Nunca lo he utilizado

Otro
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4. Por favor, indiquenos su grado de satisfaccion general con
empresa Impresiones 3 H.S.A en una escala de 1 a 10, donde 10 es
completamente satisfecho y 1 es completamente insatisfecho.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N/A
i r i . . i r i i r i

5. En comparacion con otras alternativas de tipo producto y servicio,
el producto y servicio de Impresiones 3 H.S.A es ...

" Mucho mejor

° Algo Mejor

" Mas o menos igual
¢ Algo peor

" Mucho peor

No lo sé

7. éRecomendaria usted empresa Impresiones 3H.S.A a otras
personas?

LT
" No

8. éUtilizara usted producto y servicio Impresiones 3H.S.A de nuevo?

Seguro que si

" Probablemente si

Puede que si, puede que no
" Probablemente no

¢ Seguro que no

Anexo 10: Entrevistas a Clientes
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ENCUESTA CLIMA ORGANIZACIONAL

Estimado colaborador con el fin, de encontrar oportunidades de mejora,
agradeceremos que conteste anénimamente y con toda
preguntas que a continuacién se exponen, se trata de poner una cruz en el

cuatro de su eleccion.

sinceridad las

Muy | Mal Regular Bien Muy
Mal bien
12| 3 5| 6 8 9 |10

1.Como le trata su jefe:

2. Como el trata el jefe de
su jefe:

3.Como se siente en su
puesto de trabajo:

4. Que tanto conoce las
metas, funciones y
responsabilidades de su
puesto:

5. Como se siente en la
Empresa:

6. Que tanto considera
conocer la empresa
producto y proceso:

7. Como considera usted la
capacitacion recibida:

8. Como considera la
comunicacion entre su
usted y su jefe:

9. En qué grado recibe la
informacion necesaria para
el desempefio de su
trabajo:

10. Como califica el espiritu
de equipo y colaboracion
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existente entre las personas
de su departamento de
trabajo:

11. Que tanto conoce los
procedimiento del trabajo
que usted debe llevar a
cabo:

12. Como funciona la
comunicacién entre su
departamento y aquellos
con los que se relaciona
para realizar su trabajo:

13. Como califica el
ambiente de trabajo en su
departamento de trabajo:

14. Como califica el
ambiente de trabajo en
general en la empresa:

15. Como califica las
instalaciones y servicios que
usted usa en la empresa:

16. Como considera los
salarios que pagan en la
empresa en comparacion
con otros parecidos:

17. Que tan agusto esta
usted de las prestaciones de
la empresa:

18. Como considera la
atencion que da la empresa
a la salud y la seguridad de
sus colaboradores:

19. Qué opinidn tiene de la
jornada y horario de trabajo
en la empresa.
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20. Qué opinion tiene usted
de los eventos sociales y/o
deportivos que proporciona
la empresa:

Anexo 11: Encuesta Clima organizacional
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Tabla de resultados de encuestas aplicada a los clientes de
Impresiones 3 HSA

Estadisticos

favor

Tiempo de | indique su

utilizar los grado de
productos y | satisfaccion

servicios de | general de
la empresa | la empresa
N Validos 12 12
Perdidos 0 0

Tiempo de utilizar los productos y servicios de la empresa Impresiones

3HSA
Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Vélido menos de 1 mes 4 33.3 33.3 33.3
S de 3 a 6 meses 2 16.7 16.7 50.0
entre 6 mesesa l 2 16.7 16.7 66.7
afio

entre 1y 3 afos 1 8.3 8.3 75.0
mas de 3 afos 3 25.0 25.0 100.0

Total 12 100.0 100.0

favor indique su grado de satisfaccion general de la
empresa Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Valido 6 1 8.3 8.3 8.3
S 7 1 8.3 8.3 16.7
8 5 41.7 41.7 58.3
9 4 33.3 33.3 91.7
10 1 8.3 8.3 100.0
Total 12 100.0 100.0
Anexo 12 : Resultados de encuestas a los clientes.
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Estadisticos

como conocio la

Empresa
N Validos 12
Perdido 0
S

Como conocié la empresa Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Véalido amigos, colegasy 12 100.0 100.0 100.0
S contactos
Estadisticos
Con que Utilizara
frecuencia usted
utiliza los | productoy
productos y | servicio de
servicio de | la empresa
la empresa | de nuevo
N Validos 12 12
Perdido 0 0
S

Con gue frecuencia utiliza los productos y servicio de la empresa

Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Véalido uno o masvecesala 3 25.0 25.0 25.0
S semana
2 0 3 veces al mes 4 33.3 33.3 58.3
1 vez a mes 2 16.7 16.7 75.0
menos de una vez al 2 16.7 16.7 91.7
mes
nunca lo he utilizado 1 8.3 8.3 100.0
Total 12 100.0 100.0
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Anexo 13:

Estadisticos

Utilizara usted producto y servicio de la empresa Impresiones 3HSA

de nuevo
Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Véalido seguro que si 8 66.7 66.7 66.7
S probablemente 4 33.3 33.3 100.0
si
Total 12 100.0 100.0

En comparacion con otras alternativas de tipo producto y servicio, el
producto y servicio de las es

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Valido mucho mejor 1 8.3 8.3 8.3
S algo mejor 8 66.7 66.7 75.0
mas 0 menos 1 8.3 8.3 83.3
igual

no lo se 2 16.7 16.7 100.0

Total 12 100.0 100.0

Favor indique su grado de satisfaccién general de la
empresa Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Valido 6 1 8.3 8.3 8.3
S 7 1 8.3 8.3 16.7
8 5 41.7 41.7 58.3
9 4 33.3 33.3 91.7
10 1 8.3 8.3 100.0
Total 12 100.0 100.0
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Anexo 14: Estadistico

En comparacion con otras alternativas de tipo producto y servicio, el
producto y servicio de las es

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido mucho mejor 1 8.3 8.3 8.3
S algo mejor 8 66.7 66.7 75.0
mas 0 menos 1 8.3 8.3 83.3
igual

no lo se 2 16.7 16.7 100.0

Total 12 100.0 100.0

favor indique su grado de satisfaccion general de la
empresa Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a valido acumulado
Valido 6 1 8.3 8.3 8.3
S 7 1 8.3 8.3 16.7
8 5 41.7 41.7 58.3
9 4 33.3 33.3 91.7
10 1 8.3 8.3 100.0
Total 12 100.0 100.0

Favor indique su grado de satisfaccién general de la
empresa Impresiones 3HSA

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje | Porcentaje
a e valido acumulado
Valido 6 1 8.3 8.3 8.3
S 7 1 8.3 8.3 16.7
8 5 41.7 41.7 58.3
9 4 33.3 33.3 91.7
10 1 8.3 8.3 100.0
Total 12 100.0 100.0

Anexo 15: Estadistico

71



72



