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RESUMEN

La empresa RABAC Distribuciones es una litografia que desarrolla productos desde 1978. La empresa
ha establecido un organigrama encabezado por el propietario, seguido de la gerencia, se establecen
en total como 15 trabajadores. En el diagndstico del problema se pudo identificar que la empresa no
estd cumpliendo con los tiempos de produccion diaria debido a la falta de la mano de obra,
alistamiento de materias primas, las maquinas a veces no funcionan correctamente, distancias o
terminados. Por ello se propone como objetivo general en esta investigacion “Disefiar un plan de
mejoramiento en el proceso de produccién de tres productos estrella de la empresa LITOGRAFIA
RABAC DISTRIBUCIONES, basados en la filosofia Lean Manufacturing”. Para cumplir dicho objetivo,
se propuso desarrollar como metodologia un plan estratégico para identificar las fortalezas y
debilidades, por ello el estudio es descriptivo. En efecto, para cada objetivo se desarrollaron varias
actividades, partiendo de la seleccién de los procesos llevados a cabo en tres productos estrellas,
siendo ellas las etiquetas, membretes y talonarios, aplicando la regla de Pareto, analizando el flujo de
trabajo de operaciones y bimanual, para ello se realizé un estudio de tiempos y movimientos y con
ello se analiza la informacién de variables de los procesos criticos en la imprenta de la empresa. El
desarrollo de las actividades permitié establecer que la empresa se debe organizar operacional y
estructuralmente. En la actualidad las condiciones laborales en general no son las adecuadas, falta
organizacion de materias primas, los operarios no aplican sistemas de seguridad y de salud. En cuanto
a las maquinas funcionan normalmente, pero no se pudo identificar si existe mantenimiento de las
mismas. Es necesario aplicar el Lean Manufacturing para permitir que se organicen operacionalmente
y aplicar mejores practicas a nivel organizacional.

PALABRAS CLAVE:

filosofia Lean Manufacturing, Productos estrella, Procesos, Plan de
mejoramiento
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: Design an improvement plan in the production process of three star
products of the company LITOGRAFIA RABAC DISTRIBUCIONES, based
on the Lean Manufacturing philosophy

AUTHORC(S): Sandra Juliana Romero Roduiguez

FACULTY: Facultad de Ingenieria Industrial

DIRECTOR: Manuel Arturo Jiménez Ramirez
ABSTRACT

The company RABAC Distribuciones is a lithography that develops products since 1978. The company
has established an organizational chart headed by the owner, followed by management, a total of 15
workers are established. In the diagnosis of the problem it was possible to identify that the company
is not complying with the times of daily production due to the lack of labor, enlistment of raw materials,
the machines sometimes do not work correctly, distances or finished. Therefore, it is proposed as a
general objective in this investigation \\"Design an improvement plan in the production process of three
star products of the company LITOGRAFIA RABAC DISTRIBUCIONES, based on the Lean
Manufacturing philosophy\\". To fulfill this objective, it was proposed to develop a strategic plan as a
methodology to identify strengths and weaknesses, for this reason the study is descriptive. In fact, for
each objective several activities were developed, starting from the selection of the processes carried
out in three star products, being them the labels, letterheads and checkbooks, applying the Pareto
rule, analyzing the workflow of operations and bimanual, for this a study of times and movements was
carried out and with this the information of variables of the critical processes in the company\\\'s printing
press is analyzed. The development of the activities allowed to establish that the company must be
organized operationally and structurally. At present the working conditions in general are not adequate,
lack of organization of raw materials, operators do not apply safety and health systems. As for the
machines, they work normally, but it was not possible to identify if they were maintained. It is necessary
to apply Lean Manufacturing to allow them to organize themselves operationally and apply best
practices at the organizational level.

KEYWORDS:

Lean Manufacturing philosophy, Star products, Processes, Improvement
plan
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Introduccion

Las pequefias empresas generalmente cimientan sus propdsitos con el fin de generar ingresos,
teniendo como ideal crecer poco a poco, buscando desde luego posicionarse en el mercado, sin
embargo, son pocas las organizaciones de esas caracteristicas que ejecutan las acciones basadas
en estrategias asociadas al tecnicismo, ya que en su mayoria el trabajo que se desarrolla se basa en
la experiencia adquirida con el tiempo de manera empirica.

El aprovechamiento de todos los recursos en una empresa es algo fundamental. Es alli donde
surge el concepto de Lean Manufacturing, dado que esta procura que las organizaciones
aprovechen al maximo sus recursos y no se desperdicie absolutamente nada, queriendo ello decir,
la optimizacion del tiempo, los materiales, los movimientos, entre otros factores.

El presente trabajo de investigacion se centra en la empresa LITOGRAFIA RABAC
DISTRIBUCIONES, la cual presenta un bosquejo organizacional sencillo; en su quehacer ha
desarrollado su practica basado en la experticia adquirida con el paso de los afios, y que
dependiendo del producto solicitado por el cliente, tienen ya el procedimiento a seguir.

No obstante, lo anterior, es pertinente disefiar un plan de mejoramiento en el proceso de
produccién en dicha empresa, para ello se acudira a la misma, con el fin de identificar los procesos
en tres productos estrellas aplicando la regla de Pareto, es decir, los mas solicitados, esto con el
fin de aplicar la filosofia del Lean Manufacturing, como una manera de optimizar los recursos y
asi definir el disefio del plan de produccidn.

Es importante, ademas, analizar el flujo de trabajo en las actividades que se desarrollan en esos
tres productos estrella en el proceso de produccion en el flujo de operaciones y bimanual. Para ello
es necesario acudir a un estudio de tiempos y movimientos, lo que permitira identificar los procesos

que se consideran como criticos en la linea de produccion desde el Lean Manufacturing.



La idea con toda la informacion que sea recopilada es analizarla para establecer las variables
que influyen en todos los procesos criticos identificados en la Litografia RABAC distribuciones,
todo ello para proponer alternativas de mejora para dicha empresa en lo técnico, operaciones y

organizacional.



Capitulo 1 Generalidades de la Empresa

1.1 Informacion general de Litografia RABAC Distribuciones

En 1978 inicia la historia de la Litografia RABAC Distribuciones con la compra de una
maquina tarjetera, a través de ella realizaban la produccién de tarjetas en un tiempo estimado de 4
y 5 dias, ya que anteriormente los textos eran realizados de una forma tipografica, para lo cual todo
se hacia con tipos, describiéndolas como unas latas metalicas, cada tipo era una letra y con esto se
formaban los textos en un proceso completamente manual, ya que esa era la tecnologia existente
en ese momento. Después de fundada la empresa se adquiere la segunda maquina tarjetera, con el
fin de aumentar la produccion.

Entre los afios 1983 y 1984 aproximadamente, se obtiene una maquina de impresion Miltilith,
con ella se lograba imprimir a mayor velocidad, ya que era una maquina asistida en la cual se le
introducia el papel por la parte de atras y posteriormente se tenia la impresion por la parte delantera
de la maquina, la cual funcionaba con un motor. En el afio 1990 se logré comprar una maquina
chip similar a la Mulilith, solo que esta nueva maquina permitia manejar diferentes tamafios de
papel, ademas que funcionaba con impresion en policromias, es decir, impresiones a cuatro tintas
(color negro, amarillo, azul y rojo).

Después de transcurridos 10 afios, la compafiia obtiene una Maquina ADAST Dominant,
gue es una maguina de impresion de origen checoslovaco que permite producir cajas, empaques
de mayor precision, mayor calidad de impresion, la velocidad era de mas o menos 4.000
impresiones por hora, era monocolor, es decir, solo manejaba una tinta; para producir una
impresién de policromia se debia pasar la impresion 4 veces por la maguina para conseguirla. Entre

el afio 2006 y 2007 la empresa invirtid en una maquina GTO bicolor de mas alta precision, de



origen alemén, en la cual se podian enumerar e imprimir a la vez, perforar y grafar si se era
necesario.

Luego de dos afios se realiza la compra de otra maquina GTO bicolor, y al cabo del tiempo se
adquiere una GTO monocolor. En el afio 2017 se adquirié una maquina Speed Master marca
Heidelber que logra una impresion de alta calidad, es méas rapida en su produccion, totalmente
digital, la asistencia de un trabajador es mucho menor a la de la GTO, la maquina Speed tiene
como caracteristica mostrar si el pliego va torcido, cuenta con sensores que avisan en caso de tener
problemas de mancha en las impresiones que se estan produciendo, entre otras. En el mismo afio
la empresa logra adquirir una maquina trogueladora de forma manual, dicha maquina con ayuda
del operador realiza los cortes o agujeros al papel bajo presion. La empresa cuenta ademas con una
maquina guillotina que realiza cortes lineales al papel o cortes de 90°. En el 2018 la Litografia
RABAC Distribuciones celebra 40 afios de funcionamiento.

Litografia RABAC Distribuciones, es una empresa dedica a la fabricacion y comercializacion
de papeleria impresa, papeleria comercial y de talonarios, a nivel nacional. El sector economico al
que pertenece RABAC es el industrial igualmente llamado como sector secundario, que engloba
todas aquellas actividades econdmicas realizadas para la transformacion de materias primas como
base para la fabricacion de nuevos productos con el fin de lograr satisfacer las necesidades de la
poblacion que demanda el sector litografico y de impresion.

Dentro de los productos fabricados denominados papeleria impresa se encuentran los volantes,
plegables, afiches, agendas industriales, catalogos, libros y revistas. La papeleria comercial incluye
productos como tarjetas de presentacion, membretes, carpetas, sobres, calendarios, carnetizacion,
almanaques y programadores personalizados. Los talonarios se refieren a facturas de ventas,

recibos de caja y recetarios.



Litografia RABAC Distribuciones atiende mercados nacionales, participando en concursos de
contratacion a través de licitaciones ante entidades publicas y privadas, con el fin de impulsar el
fortalecimiento financiero de la empresa, ademas de consolidar los mercados atendidos. Hoy en
dia la empresa ha ganado licitaciones en entidades publicas y privadas en diferentes ciudades y
municipios, como lo son Barrancabermeja, San Gil, Clcuta, Bucaramanga, Yopal, entre otros.

La tabla 1 muestra datos basicos de Litografia RABAC Distribuciones como es la razén social,

ubicacion, instalaciones, la marca registrada entre otros.

Tabla 1. Informacion de la Litografia RABAC Distribuciones.

Elemento Descripcion
Razon Social Litografia RABAC Distribuciones
NIT 13848603-9
Propietario Ramiro Bautista Céceres
Gerente Eduard Bautista Jerez
Contacto 301 6052315
Correo electronico dysrabac@gmail.com

cotizar.dysrabac@gmail.com
Ubicacion geografica La empresa se encuentra ubicada en Carrera 21 No 38 - 24
Barrio Centro - Bucaramanga - Santander

Instalaciones de
RABAC




Marca registrada —
RABAC

RABA

LITOGRAFIA Y DISTRIIUCIONB

4

Fuente: Informacién suministrada por Litografia RABAC Distribuciones

El recurso humano de Litografia RABAC Distribuciones esta compuesto por 15 trabajadores
que se encuentran distribuidos en dos areas Administrativa y Operativa. En el departamento
administrativo esta conformado por tres (3), quienes son el propietario, gerente y la secretaria y la
seccidn operativa esta compuesto por doce (12) trabajadores, entre los cuales se encuentran los
cargos de disefiador (1), vendedor (3), impresor (2), troquelado (1), plastificador (1), cortes y
terminados (2) y prensista (2).

Respecto a la estructura organizacion esta se describe de manera grafica en el organigrama
que actualmente tiene la Litografia RABAC Distribuciones, donde se encuentra como lider
principal el propietario, seguido del gerente que es la persona que supervisa, organiza y dirige

todas las areas operativas de la empresa.



Figura 1. Organigrama Litografia RABAC Distribuciones

1 L) 1 1 1 Li 1 1
Secretaria Disefiador Mensajeros Cor‘tes Y Troquelador Prensista Impresor Vendedor
l \l Il \ltermlnados\l \l \l \l |

Fuente: Informacién suministrada por Litografia RABAC Distribuciones

1.2 Descripcion del area especifica del trabajo

Para la adecuada formulacion de una propuesta para los procesos productivos y su posterior
aplicacion a implementar en la produccion de la Litografia RABAC Distribuciones se trabajara
directamente con el area operativa, con el fin de identificar las operaciones criticas para plantear
una solucién que se adecue a las condiciones de trabajo. Esta area de trabajo estd comprendida por
trabajadores, herramientas, maquinas, materias primas, insumos y planta fisica donde se realizan
las actividades y procesos productivos que influyen directamente en la fabricacion de los

productos.
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Figura 2. Croquis de la empresa y ubicacion de las maquinas
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1.3 Descripcion de &rea y maquinas

La Litografia RABAC Distribuciones cuenta con areas de Atencion al cliente, Gerencia,
Intercalado, Terminado, Bodega y Produccién. Como se observa en el plano de la organizacion, el
area de produccidn se encuentra en la parte de atras donde se ubican las siguientes maquinas; una
(1) plastificadora para terminados de marca Litoplast, dos (2) Troqueladoras de marca Jhon
Thomson Press, una (1) impresora monocolor GTO Heidelbel, dos (2) impresora bicolor GTO
Heidelbel. Hay una seccion de impresoras Speed Master, seguido de una Troqueladora de medio
pliego, una (1) Guillotina y una (1) pinza de numeracion. A continuacion, se encuentra la

descripcion de las maquinas que tiene la empresa.

Plastificadora: Equipo compuesto esencialmente de dos cilindros lisos de acero que casi se
tocan longitudinalmente, y giran en sentido contrario, lamina en caliente. El plastificado o
laminado pléastico se realiza como proteccion y para cambiar la superficie del papel y del impreso,
dando al papel mucho maés cuerpo y resistencia.

Troqueladora: Maquina encargada de ejercer presion sobre un troquel o matriz para cortar
un material. Esta se puede ajustar a la altura deseada ya que todos los troqueles no tienen el mismo
tamarno.

Maquina impresora - GTO 52: Méaquina especial para impresion offset A3 de calidad de
impresion, rentabilidad y fiabilidad de alto nivel en la produccion, con una amplia gama de
pedidos, colores, cuenta con un programa de accesorios que permite el mejorado vy
ennoblecimiento de los impresos.

Impresora Speed Master: Impresoras con gran potencial, disefiada para conseguir una

productividad maxima, con un programa de soluciones de impresion, servicios de gestion del color
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permitiendo una alta calidad en la cadena de procesos, aportando a planificar los costes y a reducir
los tiempos muertos.
Gillotina: Méaquina que tiene como funcion cortar papel, de diferente ancho y alto, para la

industria cumple su funcién para diferentes materiales como lo son: papel, cartdn entre otros.
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Capitulo 2 Diagnostico de la Empresa

La Litografia RABAC Distribuciones es una empresa dedicada a la produccion de papeleria
impresa, comercial y de talonarios. La empresa cuenta con ocho (8) maquinas, sin embargo, de
acuerdo a la informacién proporcionada por su personal, actualmente la empresa no esta
cumpliendo con la produccion diaria debido a la falta de mano de obra, alistamiento de las materias
primas, problemas en las maquinas, las distancias de recorrido o por terminados. La empresa

necesita saber cual es la causa de la reduccion que se ve en la produccion.

Tabla 2. Planta de Maquinas y produccion

Maquina Marca Debe Producir Produce
Gillotina Polar 8.000/h-20.000/h 6.000/h-15.000/h
GTO (Maquina impresora bicolor) Heidelbel 7.000/h 5.000/h
GTO (Maquina impresora bicolor) Heidelbel 7.000/h 5.000/h
GTO (Maquina impresora monocolor) Heidelbel 7.000/h 5.000/h
Speed Master Heidelbel 15.000/h 12.000/h
Troqueladora Jhon Thomson Press 1.500/h 1.000/h
Pinzas (Troqueladora tamafos pequefios) Grafo Press 5.000/h 4.000/h
Plastificado (terminados) Litoplast 1.000/h 800/h

Fuente: Informacidn suministrada por Litografia RABAC Distribuciones
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Capitulo 3 Delimitacion del Problema

La Industria de la papeleria impresa y la papeleria comercial se caracteriza por ofrecer
productos y servicios los cuales contienen varias etapas que hacen parte de sus actividades, alli se
hacen uso de materiales o piezas, en especial cuando se trata de trabajos de impresion y estos a su
vez dependen de la elaboracion previa del disefio; desde luego cada trabajo tiene un proceso, y
como parte de las estrategias de mejora de esta industria es pertinente establecer si existen
problemas para ser tratados con el funcionamiento méas operativo de la linea de produccién, y asi
optimizar los tiempos de entrega sin adolecer en la calidad de los productos.

Se pretende fundamentalmente en este tipo de empresas que se surta de manera efectiva el
proceso de produccion gréafica, el cual finaliza en la etapa de acabado y entrega, donde se encuentra
el laminado, corte, plegado, encuadernacidn, refilado, entre otros, seguido con el embalaje y la
entrega, en ocasiones este incluye el almacenamiento del pedido. (Placido, 2015). De esa manera
la Industria de la papeleria impresa y la papeleria comercial busca entregar un producto de 6ptima
calidad y dentro de tiempos razonables.

Para que la operatividad de la linea de produccion tenga funcionabilidad, es necesario que la
empresa tenga sustentados e implementados los procedimientos que hacen parte de los productos
que elaboran, teniendo como elemento fundamental la actualizacion, divulgacion y aplicacion de
los procesos, situacion que permite mejorar en términos de competitividad, teniendo incidencia en
esos factores el estado de las maquinas, objetos, piezas, e incluso las condiciones del talento
humano.

Es necesario que las empresas litograficas cuenten con eficientes procesos internos para llevar
a cabo de manera efectiva la entrega de sus productos, de lo contrario la comercializacion de estos

no tendrian el mismo impacto frente aquellas empresas que si las realizan. Las empresas dedicadas
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a la litografia tienen un rango de accion amplio, por ello cada una debe establecer los
procedimientos para acondicionar sus productos en el mercado y ser competitivos, en ese sentido
existen herramientas dadas desde la teoria y las buenas practicas implementadas por otras empresas
(no necesariamente litogréaficas) para mejorar los procesos, siendo una de ellas la metodologia
Lean Manufacturing, cuyo objetivo es “organizar y gestionar las relaciones con el cliente, la cadena
de suministro, el desarrollo del producto y las actividades de produccion.” (Peralta, Rocha & Del
Castillo, 2015, p.23), este modelo de gestion busca eliminar lo innecesario o despilfarro, se enfoca
en la mejora continua, en el control total de la calidad del servicio, la entrega a tiempo, el ahorro
de recursos, la flexibilidad, la agilidad en la fabricacion, la optimizacion en tiempos de
comercializacion, reduccion del tiempo de ciclo, el desarrollo de productos, en el aprovechamiento
de todo lo potencial conforme a la participacion de los operarios incluidos en la cadena de valor
empresarial, entre otros componentes elementales necesarios en una fabrica de produccion..

La empresa Litografia RABAC distribuciones es actualmente una empresa dedicada a la
produccién y comercializacion de papeleria impresa, papeleria comercial y talonarios en el
territorio nacional, teniendo en su ejercicio comercial la constante participacion en licitaciones
tanto pablicas como privadas, debido a que la empresa cuenta con pedidos de manera frecuente,
por ello necesita que las actividades de fabricacion en su produccion sean eficaces y eficientes,
esto conlleva a asegurar que las maquinas se encuentren funcionando adecuadamente para tener la
disponibilidad de su méaxima capacidad de trabajo para atender y cumplir con los pedidos, ademas
se debe contar con el equipo de operarios necesarios para la exigencia que se requiere en este tipo
de empresas que tienen una gran demanda en el mercado, teniendo en cuenta la existencia de
procedimientos ya definidos e implementados de tal forma que toda la operacion cuente con las

condiciones 6ptimas, por ello al revisar lo que sucede internamente posibilita que se identifiquen
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las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas, entendiendo que se trata de un sector que
requiere precision, rapidez, calidad y optimizacion de sus recursos, para ello en este estudio se
acudird al Lean Manufacturing con el fin de identificar los aspectos que deban desecharse en el
proceso de produccién pudiendo ser entre ellos maquinaria, personal, un proceso, etc., ello
conllevara a eliminar aquellos aspectos que impiden cumplir con la meta diaria de produccién en
la Litografia RABAC Distribuciones.

La anterior situacién debe ser revisada, ya que es importante evidenciar el origen de las
problematicas que no han permitido que se alcancen los niveles apropiados en la produccion. Por
lo anterior se precisa la siguiente pregunta, ¢Qué actividades criticas del proceso productivo de la
Litografia RABAC Distribuciones, necesitan de la Metodologia Lean Manufacturing, para mejorar

*el proceso de fabricacion* (los niveles de produccion) en sus productos?
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Capitulo 4 Antecedentes

Es importante tener en cuenta que las empresas de produccion para que puedan consolidarse
en el mercado con el fin de ser competitivas, deben disefiar como parte de sus estrategias un plan
de produccion que les permita organizarse de mejor manera para ajustar los procesos internos lo
cual repercute en el fortalecimiento en el trato con el exterior.

Se trae a colacion la investigacion de Aguirre (2014), quien consideré fundamental elaborar
el analisis DOFA para identificar los escenarios donde se deben aplicar la teoria Lean
Manufacturing con el fin de mejorar su productividad, medida en sus niveles de produccion, para
lo cual se realizd un anélisis interno para determinar las fortalezas y debilidades y el analisis
externo que permitiera establecer las oportunidades y las amenazas. En dicho analisis se identifico
en el sistema de planificacion ausencia de nuevos disefios de productos, ya que han tenido
modificaciones en la distribucion en la planta sin estos quedar reflejados en el flujo del proceso;
se programa produccion con drdenes de ultima hora para ser atendidas de manera urgente, se
encuentran fallas en la comunicacion entre las areas de produccion y la de mercadeo, al presentarse
casos donde se manufacturan productos que no son requeridos por los clientes, y de igual manera
se observa incumplimiento de especificaciones de pedidos que generan reclamaciones.

De acuerdo a los hallazgos de la investigacion que precede, es relevante revisar por parte de
las empresas que fortalezas y debilidades se pueden identificar luego del estudio, pero sin duda
para acercarse a lo que se denomina a Lean Manufacturing, es importante destacar el papel del
tiempo de entrega de los productos y para ello se deben identificar esencialmente los factores que
impiden que los procesos se realicen de manera efectiva en pro de la empresa del cliente; de esa
manera (Delgado, 2014) al realizar una investigacion en una empresa en la que se imprimen libros

pudo identificar lo siguiente:
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El trabajo consistié en la elaboracion de un estudio de tiempos y el balance de la linea de impresion
de carétulas y acabado de uno de los libros que produce la empresa en estudio, para determinar
los beneficios que un adecuado balance de linea puede tener en el costo de mano de obra por libro
y otros costos, asi como en el aumento de su capacidad real y eficiencia. Lo cual sera propuesto
como un plan de mejora dentro de la empresa en estudio. Asi mismo la empresa litografica sera
maés eficaz al lograr su meta de producir una mayor cantidad de libros al dia.

(...)

Actualmente, la empresa en estudio cuenta con una distribucion de méquinas por familia, esto hace
que se necesite una mayor cantidad de transporte y los operarios pueden fatigarse con el constante
transporte de libros y materiales entre operaciones. Con el fin de mantener el ritmo de produccién
y de mejorar la eficiencia de la linea de produccion, se realiza una propuesta de mejora donde la
magquinaria podria ser colocada en una célula de trabajo con forma de “U”, con esta nueva
redistribucion se podria reducir 4 transportes y el tiempo de transporte se reduciria en 0.105
seg/libro.

Utilizando el plan de mejora propuesto también se podria impactar positivamente en los planes de
produccion futuros, asi como en la estrategia de manufactura de libros de forma que la mano de
obra sea aprovechada al maximo. Asi mismo se desea obtener una planta de produccion y puestos
de trabajo mas organizados y limpios, esto con el fin de aumentar la vida Util de la maquinaria y

disminuir los tiempos de espera entre las operaciones. (pp. 92-98)

Existe sin duda un comdn denominador en todas las empresas que se encargan de elaborar
productos realizados en las litografias e imprentas, destacando la importancia de realizar estudios
internos sobre los procesos que se llevan a cabo, dado que ello permite tomar medidas que
benefician los intereses de la empresa frente a la produccion, desde luego, ello incide directamente
en el cumplimiento con el cliente, al identificar los aspectos que permitan mejorar la planta de
personal o la maquinaria empleada, y asi desechar lo que retrase los procedimientos. Este tipo de
analisis también se realiz6 en la Empresa Servioptica Ltda. en la que se efectu6 un estudio con el

fin de evaluar los procesos productivos a través de la revision de los tiempos desde la elaboracién
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de los lentes hasta la entrega a los clientes y con los resultados obtenidos establecio planes de
mejoramiento en el &rea de produccion. Luego de aplicados los instrumentos en el que se empled
un estudio de métodos, que consistieron en tomar datos a través de muestreo o crondémetro
utilizando la técnica de Niebel, teniendo en cuenta observaciones productivas e improductivas,
teniendo en cuenta por supuesto los materiales que se utilizan en este tipo de productos y la clase
de lente a elaborar, se pudo establecer que todas las empresas requieren de planes de mejora, en
ese sentido es necesario la realizacion de seguimiento a los procesos. Asi mismo, para que se surta
un aprovechamiento de linea, es necesario tener en cuenta que existen dificultades para contratar
personal o comprar maquinas, situacion que hace que se optimicen los recursos con los que cuenta
la empresa, en ese sentido siempre sera importante planear la produccion con el fin de mejorar el
servicio al cliente. (Gonzalez, 2004)

Es evidente que las empresas deben desarrollar periodicamente diversas evaluaciones, con el
fin de establecer desde de los resultados obtenidos y analisis de los mismos cuales son los
correctivos a tomar, por supuesto, aplicando diversos tipos de estudios y técnicas que se pueden
utilizar dependiendo de los que se requiera ajustar en la empresa, en ese sentido existen estudios
que se han realizado de igual manera frente a planes de produccion mediante “Lean
Manufacturing”, lo cual ha repercutido en mejorar la capacidad de produccion. Se precisa que
mediante esta herramienta o filosofia se revisa el sistema de gestion de operatividad de las
empresas teniendo como base eliminar aquellos factores que no sean necesarios (esto se establece
con los resultados obtenidos) lo cual permite que se reduzcan los tiempos, se optimicen recursos,
se realice a tiempo el envio del producto buscando que este sea de calidad y que el cliente esté

satisfecho, en ese sentido, (Beltran & Soto, 2017) realizaron un trabajo de investigacion
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relacionado con la “Aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing en los procesos de recepcion
y despacho de la Empresa HLF Romero S.A.S. Rodriguez”, en el que se destaca lo siguiente:

Una de sus principales probleméaticas segun la entrevista realizada al gerente de HLF Romero SAS,
se ve reflejada en el area de recepcion y despacho donde se centrara la investigacion, debido a
diferentes factores relacionados al proceso que se estudiaran y trabajaran para dar una posible
solucidn de acuerdo a aplicacion de algunas herramientas de la metodologia Lean Manufacturing.
Lean Manufacturing es una filosofia y metodologia de trabajo, que especifica la forma de mejora'y
optimizacion de una técnica de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de
desperdicios, determinados como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los
estrictamente necesarios. (Hernandez & Vizan, 2013). La investigacion se desarroll6 en tres fases.
Fase diagnostica y de andlisis, en la cual con ayuda herramientas clasicas y metodologias, se
identificaron los principales desperdicios en las areas de recepcion y despacho de la empresa HLF
Romero S.A.S; en la siguiente fase se establecieron estrategias y/o herramientas Lean que permitan
disminuir los desperdicios de tiempos de espera y movimientos de material en las areas de la
investigacion; y por ultimo la Fase de evaluacion del impacto de la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing donde se presentan las mejoras al aplicar las herramientas
KAIZEN, 5S, SMED y VSM en las areas intervenidas. La implementacion de las herramientas
KAIZEN, 5S, SMED Y VSM que hacen parte de la metodologia Lean Manufacturing, permitieron
reducir los desperdicios de tiempo de espera y movimientos en el area de recepcion en un 20% y
7,2 %, en el area de despacho en un 23,6% y 37, 2% respectivamente; lo cual se ve reflejado en los
diagramas de recorrido y el VSM actual, donde presento una reduccion en el tiempo de ciclo de
52.8 minutos (p. 11)

De la misma manera en la monografia “Herramientas y técnicas Lean Manufacturing en
sistemas de produccion y calidad” (Maldonado, 2008), hace hincapié en que la evolucion del
sistema empresarial se caracteriza por la competitividad, la velocidad que exigen los cambios de
la sociedad, por supuesto la exigencia que los clientes incorporan en las necesidades hacen que las
industrias deban realizar los ajustes que correspondan con el fin de cumplir las expectativas de la

demanda, teniendo como pautas claras que las entregas de los productos deben ser frecuentes y
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rapidas, de esa manera las empresas empiezan a incorporar herramientas como Value Stream
Mapping con el que se siguen los procesos, el material, desde el inicio del proceso hasta el final,
también el trabajo estandarizado que se asocia al ritmo de demanda (tack time) del cliente, es
decir, se toma como referencia la necesidad de prontitud de entrega y asi, otras herramientas que
son propias del Lean Manufacturing que buscan la calidad en el producto y que los tiempos de
entrega sean rapidos para satisfaccion del cliente, de tal manera se logren los objetivos
organizacionales, productivos, de seguridad, y otros afines.

Existe sin duda una relacién de las acciones que se toman por parte de las empresas buscando
la efectividad de sus procesos de produccion utilizando el Lean Manufacturing, como un
mecanismo valido para optimizar sus recursos y detectando balances que posibilitan llegar a
conclusiones que coadyuven a la empresa a surgir frente a sus procesos, en ese sentido (Clavijo &
Rodriguez, 2015) al realizar el proyecto de grado “Disefio de un Sistema de Produccion para una
Planta de Balanceados de Pollo de Engorde” tuvieron en cuenta herramientas que son propias del
Lean Manufacturing, con el fin de mejorar los procesos de produccion en la empresa que aplicaron
en el desarrollo de su investigacion:

En noviembre de 2011 entra en operacion la nueva linea de produccion, pero tres afios después de
estar en funcionamiento las nuevas instalaciones no se ha logrado alcanzar los niveles de
produccion esperados llegando solo a 52 ton/hora un 72% de lo proyectado; de no ser posible
mejorar el exitrate para finales del 2016 Alconpo no sera capaz de atender la demanda requerida
por sus clientes reduciendo sus proyecciones de crecimiento. (p. 12)

(...)

Mediante la aplicacion de estas técnicas de analisis se busca caracterizar y diagnosticar el modelo
actual, para proponer acciones de mejora que permitan lograr un incremento en la productividad
mejorando el exitrate en un 19% alcanzando las 62 ton/hy a su vez elevar el nivel de servicio un 8%
llevandolo al 85%. (p. 13)

()
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Es el tiempo de produccion disponible dividido por la demanda del cliente. Por ejemplo, si una
fabrica de aparatos mecénicos trabaja 480 minutos al dia y los clientes piden 240 unidades al dia,
el takt time es de 2 minutos. De forma similar, si los clientes desean dos productos al mes el takt time
es de dos semanas. La finalidad del takt time es nivelar con precision la produccion con la demanda.

Proporciona el ritmo del sistema lean de produccion. (p.24)

()

El nivel de servicio se ha visto afectado por el tiempo que los carros graneleros (vehiculos
especializados para el transporte de alimento a granel) deben esperar en la planta antes de ser
atendidos, pues en la actualidad la bateria de tanques a granel cuenta con 18 silos paral5 vehiculos.
El otro elemento que perturba el nivel de servicio es la bascula camionera utilizada para el control
de despachos y facturacion, en promedio se atienden ciento veinte (120) vehiculos diariamente, que
deben realizar dos pesadas (vacio y cargado) para un total de doscientos cuarenta (240) pesajes en
once horas de operacion, lo que se representa 2.7 minutos por vehiculo, convirtiendo este recurso

en un elemento critico para la operacion. (p.40)

De acuerdo a lo anterior, se puede establecer que la empresa Alconpo SA, tenia como objetivo
redisefiar el sistema de produccion de la planta de alimento, aplicando la metodologia Lean
Manufacturing, para mejorar la productividad, con el fin de identificar las situaciones que
impedian que los tiempos de produccion fueran los esperados, esto pudo ser conocido por los
resultados obtenidos, teniendo como elemento fundamental el reconocimiento de la transcendencia
del tack time en los tiempos que corresponden, por ello es importante determinar al final cuales
son las circunstancias que impiden que la produccién sea 6ptima y los que deben suprimirse para
mejorar los procesos de la empresa.

En muchos estudios se hace uso de la herramienta de diagnéstico conocida como diagrama de
Pareto, debido a que ayuda a analizar causas de una situacion o problema, con el fin de identificar
y diferenciar aquellos procesos que son poco vitales y cudles si lo son segun la prioridad que

tengan, que luego son representados graficamente segin la incidencia o peso que tengan en la
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produccion, por lo tanto se trae a mencion la investigacion realizada por (Sarmiento, 2011) cuyo
objetivo principal fue “Aplicar herramientas de disefio de Ingenieria Industrial para proponer
mejoras tecnologicas en los procesos de produccion de la Panela en La Hacienda la Capilla”, para
establecer aquellos procesos significativos para la empresa utilizo el diagrama de Pareto, lo cual
le permiti6 identificar como actividad critica el proceso el transporte desde los cultivos hasta el
trapiche que implicaba un 61% del tiempo, el enfriamiento fue del 9%, la extraccion de cafia de
azlcar el 4%, de tal forma que estas actividades se convierten en variables a analizar segin la
prioridad y para lograr disminucion en dichos tiempos, sin embargo en la gréfica anexa se

identifican cuales procesos son pocos vitales.

Figura 3. Diagrama de Pareto
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Fuente: Sarmiento, C. (2011). Propuesta para el mejoramiento del proceso de produccién de la
panela en la hacienda la capilla por medio de herramientas de ingenieria industrial. p. 17.

En la investigacion realizada por (Caicedo, 2013), “Implementacion del programa Seis Sigma
para desarrollo sostenible en consumo de quimicos en procesos litograficos” se logrd dar
cumplimiento a un objetivo especifico por medio del diagrama de Pareto, para este estudio se

representd graficamente el grado de importancia que tienen los factores causantes del alto consumo
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del disolvente del quimico Lule 10, utilizado en procesos de limpieza de equipos especializados
para litografia sobre hojalata, siendo que el 20% de las causas identificadas son por la falta de
entrenamiento, capacidad de envases, tiempo de exposicién y viscosidad de los recubrimientos y

esto representa el 80 % de los defectos por consumo de dicho disolvente.
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Capitulo 5 Justificacion

El mercado de las impresiones del sector se encuentra experimentando cambios, actualmente
ya no sélo se habla de la impresion tradicional sino de la transicion a lo digital, la personalizacion,
la gestion del color y los grandes formatos. Es por esto que las nuevas tendencias de impresion
del sector no son s6lo grandes avances tecnoldgicos, sino las nuevas exigencias del mercado.
(Cémara de comercio de Bogota, 2017)

Lo anterior requiere desarrollar acciones y la implementacion de herramientas que permitan
el mejoramiento de procesamiento de los productos, por esto se deben caracterizar las actividades
internas de la empresa para identificar las causas y actividades criticas que afectan los tiempos y
nivel de produccion. En este caso se considera el estudio de la problemaética de la empresa RABAC
Litografia y Distribuciones, ubicado en la ciudad de Bucaramanga, Santander.

El problema necesita de la utilizacion de una metodologia que se adecue a los procesos, para
poder identificar, analizar y plantear un plan de mejora que dé solucidn a las actividades criticas
que se encuentran en el proceso productivo, por esto es necesario identificar cuéles son las
problematicas que retrasan la produccion, para luego analizarlas y plantear posibles soluciones que
mejoren los niveles de produccion de la Litografia RABAC Distribuciones.

Mediante este estudio de investigacion se evaluara la produccién por medio de la metodologia
de capacidad de produccion y la Filosofia Lean Manufacturing para evaluar a la empresa, de tal
manera que permita la identificacion de las actividades criticas, el analisis de las causas de estas,
para con esto poder realizar una propuesta de un plan de mejora que permita a RABAC Litografia
y Distribuciones, aumentar su capacidad de produccion basados en los niveles técnico, operacional

y organizacional de la empresa.
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Capitulo 6 Objetivos

6.1 Objetivo general

Disefiar un plan de mejoramiento en el proceso de produccion de tres productos estrella de la
empresa LITOGRAFIA RABAC DISTRIBUCIONES, basados en la filosofia Lean

Manufacturing.

6.2 Objetivos especificos

Seleccionar tres productos estrella de la Litografia RABAC aplicando la regla de Pareto para

definir el disefio del plan de produccion.

Analizar el flujo de trabajo de las actividades realizadas en los tres productos estrella en el

proceso de produccion mediante el flujo de operaciones y bimanual.

Realizar un estudio de tiempos y movimientos que permitan identificar los procesos criticos
que se encuentran dentro de la linea de produccion, apoyados en la filosofia de Lean

Manufacturing.

Analizar la informacion de las variables que influyen en los procesos criticos de fabricacion
de los productos de imprenta en la Litografia RABAC Distribuciones, con el fin de identificar

alternativas de mejora a nivel técnico, operacional y organizacional en la empresa.
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Capitulo 7 Marco Referencial

7.1 Marco tedrico

7.1.1 Filosofia Lean Manufacturing. Para entender la dindmica que reviste el plan de produccién
basado en el Lean Manufacturing, es importante destacar que existen conceptos que deben ser entendidos,
esto con el fin de saber interpretar los aspectos relevantes de este trabajo de investigacion, cuyo fin esencial es
el disefio de un plan de produccion en la Litografia RABAC Distribuciones de la ciudad de Bucaramanga,
teniendo el proposito de mejorar la capacidad de produccion. Por ello inicialmente se debe entender en que
consiste la planeacion de la produccion, en ese aspecto (Mamani, Guidi, & Espinoza, 2007) establecen:

Es una herramienta metodologica que le permite a una OEP, generar informacion de tipo

productivo y le ayuda a organizar y a tomar decisiones sobre su produccion en respuesta a la

demanda del mercado. Esta informacion que se refiere a la disponibilidad de recursos, a las
acciones productivas y sus costos, al ser generada de manera participativa le permite a la OEP

conocer sus limitaciones y ventajas productivas y disefiar en base a ellas acciones rapidas y

consensuadas en respuesta a la demanda del mercado. (p. 6)

La definicion se encamina a desarrollar la planeacion de produccion en organizaciones econémicas, cuyo
fin es organizarse y tomar las mejores decisiones, de acuerdo a las necesidades de los clientes, para ello es
prioritario que la empresa adopte los mecanismos necesarios para implantar un sistema de autoevaluacion que
recoja los aspectos esenciales que deben ser revisados, cuyo fin es buscar la competitividad en el mercado,
por ello es vital que se implante un sistema de planeacion en las empresas, para optimizar sus recursos y
hacerlos mas eficientes Cadena (2016):

Para establecer la planeacion de la produccion en una empresa, es necesario desarrollar un

sistema. Dicho sistema debe aprovechar convenientemente los insumos de entrada y procesarlos en

forma adecuada, para optimizar el producto resultante. Esencialmente, el sistema de planeacion de

la produccién es una actividad integrativa que intenta elevar al maximo la eficiencia de una

empresa. (p.20)

Las empresas cuando tienen la posibilidad de organizarse estructuralmente, luego de hacer las revisiones

que consideren, desde luego basados en estudios y resultados pormenorizados, genera que active un plan de
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mejora o dicho de otra manera, se adopten buenas précticas en la produccion, por ello es importante que se
entienda el valor que incorpora la planificacion resaltando aquellos aspectos que deben ser reforzados y los
que deben ser abolidos, buscando el beneficio de la produccion de la empresa, asi como lo determinan
(Medina, Restrepo, & Cruz, 2009):
La planificacion agregada de la produccion determina la cantidad de recursos que la empresa
precisa para poder alcanzar a su demanda [2]. Planifica la produccion de bienes y servicios en un
horizonte temporal intermedio, desde 6 a 18 meses. Dentro de este intervalo de tiempo no suele ser
factible incrementar la capacidad construyendo nuevas instalaciones o comprando mas
equipamiento; sin embargo, si es posible contratar o despedir trabajadores, incrementar o reducir
lajornada laboral, afadir turnos extras, subcontratar trabajo o recurrir a las horas extraordinarias.
De este modo, la planificacion agregada de la produccion también se relaciona con la

determinacion, asignacion y ajuste de los recursos necesarios para cubrir la demanda. (p. 2).

La produccion tiene la facultad de ser ejecutada de acuerdo a las necesidades que tenga la empresa, desde
luego basado en la demanda que su producto genere expectativas en sus clientes. Por ese motivo, el hecho de
acudir al analisis de la situacion interna de la empresa frente al proceso de produccion hace que se revisen
aspectos técnicos, talento humano, organizacional, fisicos, etc., situacion que conlleva en algunos casos a
tomarse la decision de prescindirse de algun elemento que en algiin momento hizo parte del proceso, pero
esto se adopta luego del andlisis realizado luego de implementarse técnicas que proporciona el Lean
Manufacturing. Para (Rojas & Gisbert, 2017) consiste en lo siguiente:

Lean Manufacturing o también llamado cominmente filosofia eshelta o agil. Es una filosofia de

trabajo, bajo el enfoque de la mejora continua y optimizacion de un sistema de produccion o de

servicio, mediante el cumplimiento de su objetivo que es la disminucion de despilfarro de todo tipo

ya sea inventarios, tiempos, productos defectuosos, transportes, retrabajos por parte de equipos y

personas. No es una filosofia estatica ni radical que se aleja de lo ya conocido, sino mas bien su

novedad consiste en la combinacion de distintos elementos, técnicas, aplicaciones y mejoras
surgidas en la elaboracién del trabajo.

El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccién Just in Time (JIT), que fue

desarrollada en los afios 50 por Toyota. Esta filosofia a través de los afios se ha ido modificando y

convirtiendo en el paradigma de los sistemas de mejora de la productividad asociada a la excelencia

industrial.
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Como diria Juan Carlos Hernandez Matias, investigador de la universidad politécnica de Madrid,
“La cultura Lean no es algo que empiece y acabe, es algo que debe tratarse como una
transformacion cultural si se pretende que sea duradera y sostenible, es un conjunto de técnicas
centradas en el valor anadido y en las personas”. Ya que el objetivo final del lean es cambiar la
cultura organizacional trasformando el pensamiento de mejora continua y trabajo en equipo a los

trabajadores. (p. 3)

Es importante destacar que el Lean Manufacturing es una herramienta que le ha posibilitado a
la industria tomar decisiones que han transcendido de manera relevante, por cuanto como se
observa su origen se dio en una empresa prestigiosa como lo es Toyota, todo con el fin de optimizar
sus recursos y cumplir las expectativas que demanda el mercado; referente a ello (Garay, Cicedo,
& Cadavid, 2009) hacen esta apreciacion:

Lean Manufacturing es una filosofia empresarial moderna que se concentra en reducir el
desperdicio en los procesos operativos con el fin de que estos sean lo mas eficientes posible. Lean
Manufacturing hasido desarrollada por Toyota (Womack et al., 1990; Ohno, 1988; Monden, 1998),
y ha sido fruto de la combinacion del contexto historico, la cultura nacional, la cultura de Toyota y
la aplicacion de la ingenieria industrial y del sentido comdn a las necesidades de la empresa. Lean
Manufacturing ha generado un creciente interes por los excelentes resultados que se han alcanzado
através de su implementacion, no solamente en Toyota sino en varias compafias de distintos paises
del mundo y sectores industriales (Lean to the Bone, Dell, 2008; Pratt & Whitney plas the ACE of
Lean, Pratt & Whitney, 2008).

Para lograr este objetivo es necesario tener una mirada general que permita localizar las
verdaderas causas del desperdicio, no las mas obvias sino las causas raiz. Solo una mirada amplia,
que comprenda a Lean Manufacturing como una herramienta sistémica, lograra importantes
resultados de productividad. Cada herramienta de Lean tiene un impacto en el desempefio global

de la compariia y esta relacién debe ser comprendida. (p. 4)

La importancia del Lean Manufacturing desde el momento de su instauracion como un modelo

de plan de produccidn se destaca desde el punto de vista empresarial por cuanto entra a determinar
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elementos esenciales que deben ser revisados por las empresas, y que si no tienen una influencia
positiva son desechados ya que su presencia genera que la produccion no sea eficiente y por ende
la empresa no cumpla con las expectativas que se traza en sus planes de accion. Para poder
ejecutar el Lean Manufacturing existen diversas maneras de aplicarlo, podria denominarse como
las técnicas que hacen parte de Lean Manufacturing y que tienen cada una sus elementos
esenciales. En ese sentido (Arrieta, Dominguez, & Echeverri, 2011) presentan de manera
organizada las estrategias y sistemas que componen el Lean Manufacturing:

SEIS SIGMA

Es una estrategia de mejora continua del negocio que busca optimizar el desempefio de los procesos
de una organizacion y reducir su variacion; con ello es posible encontrar y eliminar las causas de
los errores, defectos y retrasos en los procesos del negocio. En todo momento se toma como
referencia a los clientes y sus necesidades (Gutiérrez y de la Vara, 2009).

La estrategia Seis Sigma se apoya en una metodologia fundamentada en las herramientas y el
pensamiento estadistico. Asimismo, tiene tres areas prioritarias de accion: satisfaccion del cliente,

reduccion del tiempo de ciclo y disminucidn de los defectos. (Gutiérrez y de la Vara, 2009).

JUST INTIME

Es un sistema de produccion orientado al mercado que descansa enteramente en el fundamento de
servir las necesidades del cliente. Las palabras “Just In Time” se refieren a que los articulos se
entregan a las lineas de produccion Justo a Tiempo de usarse, justamente en las cantidades
inmediatamente necesarias y justo cuando los procesos de produccion los necesitan.

Para implementar estos sistemas, es necesario realizar ciertas mejoras. Estas se enuncian a
continuacién: fabricacion de flujo, manejo multiproceso, kanban, reduccién del personal, control
visual, cambio de Utiles, asegurar la calidad, operaciones estandares, Jidoka, entre otras. (Hirano,
2001).

POKA YOKE
Se refiere al disefio de dispositivos a prueba de errores y olvidos. La inspeccion o deteccidn de los

defectos por si sola no mejora el desempefio de un proceso. La inspeccion y el monitoreo de



procesos debe enfocarse a detectar la regularidad estadistica de las fallas para identificar donde,
cuando y como estén ocurriendo las fallas a fin de enfocar mejor las acciones correctivas. Sumado
al riesgo del proceso, el factor humano es una de las causas principales de error en los procesos,
ya que las personas tienen olvidos y la rutina del trabajo la pueden llevar a descuidos. (Gutiérrez y
de la Vara, 2009).

SMED

El sistema SMED (Single Minute Exchange of Die), que en su traduccion al espafiol significa
“cambio de matriz en menos del() minutos”, nacio por necesidad para lograr la produccion JIT,
una de las piedras angulares del Sistema de Produccion Toyota (““Lean Manufacturing”). Este
sistema fue desarrollado para acortar los tiempos de la preparacion de maqguinas, posibilitando
hacer lotes més pequefios de tamario.

Cuando se produce un cambio de matriz en una maquina de produccion, se realizan unas
operaciones que incluyen las tareas de preparacion y ajuste que se realizan antes y después de
procesar cada lote. Estas operaciones se pueden clasificar en dos tipos: 1. Preparacion interna:
Incluye todas las tareas que solo pueden hacerse estando la maquina parada. 2. Preparacion
externa: Esta clase de preparacion incluye las tareas que pueden hacerse con la maguina en

funcionamiento.

58’s

Son tres palabras japonesas cuyos caracteres romanos comienzan con la letra “’S” y corresponden
a

- Seiri (arreglo apropiado): Consiste en distinguir claramente entre los items necesarios e
innecesarios y desechar éstos ultimos.

- Seiton (orden): Se basa en mantener siempre los items necesarios en el lugar correcto, de forma
que cualquiera pueda encontrarlos inmediatamente.

- Seiso (limpieza): Se debe mantener la fabrica lavada y limpia.

- Seiketsu (pureza (0 extremadamente limpio)): ésta es la condicién cuando mantenemos las tres
primeras S.

- Shitsuke (disciplina): Consiste en hacer un habito de mantener los procedimientos establecidos.
(Hirano, 2001).

31



32

Dentro de los principales beneficios de las 5’s estan: Cero despilfarro, menores costes y capacidad
més elevada, Cero dafios, mejora en la seguridad, Cero averias, mejor mantenimiento, Cero
defectos, calidad mas elevada, Cero cambio de (tiles, facilitando la diversificacion de la
produccion, Cero retrasos, confiabilidad en las entregas, Cero quejas, aumentando la fiabilidad y

la confianza.

VALUE STREAM MAPPING

Es una herramienta donde se visualizan todas las actividades que se producen desde que esta la
materia prima hasta que se transforma en producto terminado. EI mapeo se enfoca a niveles de
eficiencia total y no a la eficiencia generada por células individuales o grupos de trabajo.

Un mapa de cadena de valor contiene toda la informacion relevante del flujo hacia el cliente y tiene
en cuenta tanto actividades que agregan valor como las que no lo hacen.

El proceso de mapas de cadena de valor es una forma efectiva de captar la situacion actual (estado
actual), identificar la vision a largo plazo (estado futuro) y desarrollar planes para conseguirla
(Allen et al., 2001).

FABRICA VISUAL

Es un sistema de ayudas para organizar y controlar el entorno de trabajo, asegurar una calidad
consistente, y proporcionar apoyo a los estandares de productividad. Este sistema promueve una
comunicacion efectiva en toda la organizacion mediante la creacion de un lenguaje visual para todo
el lugar de trabajo. El lenguaje visual permite a los operadores y administradores distinguir
rapidamente entre la situacion deseada (lo normal) y anormalidades en el proceso de fabricacion.
En el lugar de trabajo de una fabrica visual, cada elemento que se considere necesario tiene un
lugar designado y debe permanecer alli excepto cuando se esté utilizando. Dentro de los beneficios
de la fabrica visual se encuentran: promueve cero defectos, alerta a todo el personal de

anormalidades, elimina desperdicio, apoya a la mejora continua, entre otras (Allen et al., 2001).
(pp. 3-5)

Los anteriores elementos que hacen parte del Lean Manufacturing se conocen como

produccidn esbelta, que es compuesta por el conjunto de actividades y procedimientos que fueron
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mencionados, teniendo cada uno ellos el fin de eliminar los desperdicios de los procesos de
produccion de las empresas, por ello se asocia con tratar de abordar la produccion de la manera
mas limpia posible, y para ello existen mecanismos que pueden ser implementados para optimizar
los procesos de la empresa, pensando generalmente en el beneficio del cliente siendo un ejemplo
de ello cuando se le entrega su producto a tiempo, sin atrasos, con altos indices de calidad, y para
ello debe haber una organizacion definida en la empresa que es la que decide cual de los sistemas
0 herramientas como lo son seis sigma, Just in time, Poka yoke, Smed, 5s’s, Value stream
mapping, Fébrica visual, son los pertinentes en determinada situacion y sus resultados son los que
proporcionaran los planes de mejora en las empresas, pero para ello las empresas deben tener la
capacidad de adaptarse al cambio, dado que si los resultados arrojan que determinado elemento
debe desecharse, es imprescindible realizar esa accion, por ello (Rojas & Gisbert, 2017) hace las
siguientes recomendaciones frente a la aplicacion del Lean Manufacturing:

La clave del modelo esta en generar una nueva cultura tendente a encontrar la forma de aplicar
mejoras en la planta de fabricacion, tanto a nivel de puesto de trabajo como de linea de fabricacion,
y todo ello en contacto directo con los problemas existentes para lo cual se considera fundamental
la colaboracion y comunicacion plena entre directivos, mandos y operarios.

Es por ello que para poder tener éxito en la implementacion de estas herramientas se debe evitar lo
siguiente:

e La falta de involucramiento y conviccion de los directores de que la utilizacion de estas
herramientas dara frutos positivos a la organizacion.

» Falta de personas involucradas que deseen seguir con la filosofia incorporada por la empresa.

e Empleados temporales.

e Falta de motivacion del personal

e Sobrecarga de trabajo

e Falta de coordinacion y cooperacion entre departamentos

e Falta de tiempo y dedicacion en la implementacion de las mejoras

# No existencia de un lider ni de liderazgo
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e Complejidad de las herramientas implementadas
» Deficiente capacitacion del personal

# Resistencia al cambio por parte del personal

» Lentitud de obtencion de mejoras

» Falta de apoyo econdémico

» Formacion escasa de implementacion de lean (p. 7)

Sin duda Lean Manufacturing tiene los componentes necesarios para la realizacion de las
mejoras que se requieran en cualquier empresa, teniendo como referencia las empresas
automotrices que fueron las pioneras, y que por su condicion deben tener constantes innovaciones
por las necesidades del producto que comercializan y de los clientes que cada dia son mas
exigentes, y esto se refleja en la mayoria de productos que son comercializados, desde luego
aquellas estrategias que se adopten para disefiar el plan de produccion en la Litografia RABAC
Distribuciones deben estar enmarcadas en seguir pautas como revisar sus procedimientos ya que
con ello se llega al valor, que es hacer aquello por lo que el cliente va a pagar, por ello la
productividad se debe realizar de la mejor manera porque es la cantidad de bienes producidos y se
deben revisar cudles fueron los recursos que se utilizaron en su elaboracion, para poder lograr que
esa produccion no tenga errores y que contenga el elemento de la agilidad, clave en la
comercializacion de productos, porque la idea es que la empresa optimice recursos, produzca mas

con menos esfuerzo humano, equipamiento, tiempo y espacio.

7.1.2 Capacidad de produccion. Un elemento basico que se tiene en cuenta en esta
investigacion es la capacidad de produccion, la cual consiste en garantizar el producto necesario
para enfrentar la demanda sin llegar a generar costos adicionales. Para determinar la capacidad
productiva es necesario tener en cuenta planteadas las preguntas: ¢Cuanta capacidad a largo plazo

se necesita? y ¢cuando se necesita mas capacidad?, permitiendo evaluar la prevision de la demanda
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del producto que enfrenta, ademas de identificar cuél es la capacidad necesaria que debe disponer
para satisfacer la demanda estimada, teniendo en cuenta la capacidad instalada, los recursos
financieros. Como lo afirman (Rubinat, Marcuard, & Cruzalegui, 2017):

La capacidad de produccion real surge de afectar la capacidad tedrica, provista por el fabricante
y técnico, por el rendimiento operativo de cada seccion. Dicho rendimiento es funcién de la
tecnologia utilizada, del proceso de produccién que se lleve a cabo y de la calidad de los insumos
utilizados. (p. 55)

El estudio de la capacidad productiva se inicia con el desarrollo de una serie de actividades,
las cuales, se dividen en 5 etapas: recoleccion de informacién, descripcion del proceso,
seguimiento y medicion del proceso, mejora del proceso y propuestas de mejora. Segun Ledn
(2016):

El calculo de la capacidad de produccion dentro de cualquier empresa, sirve para pronosticar las
ventas, asi como la tecnologia que pudiera emplearse para el desarrollo y control de su producto

tomando en cuenta el mercado. (p. 7)

7.1.3 Principio de Pareto. El principio de Pareto contribuye a analizar situaciones o problemas
para poder priorizarlas, segun las causas probables que generen dicho problema y asi poder
identificar en que aspectos se debe enfocar dicha situacion, es decir en produccion aplica el 20%
de los procesos que generan el 80% de los productos, tanto en tiempo como en cantidades, esto
permitira establecer cuales son las variables que se van a tener en cuenta, para poder establecer la
relacion 80-20 para seleccionar los tres productos estrella de la Litografia RABAC aplicando la
regla de Pareto para definir el disefio del plan de produccion. Se relacionan las caracteristicas de
un buen diagrama de Pareto segln la investigacion de Gutiérrez (2005):

1. La clasificacion por categorias del eje horizontal puede abarcar diferentes tipos de variables.
2. El eje vertical izquierdo debe representar unidades de medida que den una idea clara de la

contribucion de cada categoria a la problematica global.
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3. El eje vertical derecho representa una escala en porcentaje de 0 a 100, para que con base en esa
se pueda evaluar la importancia de cada categoria respecto a las demés.

4. La linea acumulativa representa los porcentajes acumulados de las categorias.

5. Para que no haya un nimero excesivo de categorias que dispersen el fenémeno, es recomendable
agrupar las que tienen relativamente poca importancia en una sola y catalogarla como la categoria
“otras”’, aunque no es conveniente que esta categoria represente uno de 10s méas altos porcentajes,
si esto ocurre se debe revisar la clasificacion y evaluar alternativas.

6. Un criterio rapido si la primera barra o categoria es significativamente mas importante que las
demas, no es que esta represente 80% del total, mas bien es que al menos suplique en magnitud al
resto de las barras. En otras palabras, es necesario verificar si dicha barra predomina claramente
sobre el resto.

7. Cuando en un Diagrama de Pareto (D.P.) no predomina ninguna barra y este tiene una
apariencia plana o un descenso lento en forma de escalera, significa que se deben reanalizar los
datos o el problema, asi como su estrategia de clasificacion.

8. Es necesario agregar en la gréafica el periodo que representan los datos. Se recomienda anotar
claramente la fuente de los datos y el titulo de la gréfica.

9. Pareto de segundo nivel. Cuando se localiza el problema principal, es recomendable hacer un
DP de segundo nivel en el cual se identifiquen los factores o las causas potenciales que originan el
problema. (pp.181-182)

7.2 Marco conceptual

7.2.1 Utilizacion de capacidad. Segun Fuentes (2017) se refiere a la utilizacion de capacidad
como:

El cociente entre la produccion real (capacidad real) y la capacidad de disefio. Con esto sabemos
qué tanto estamos aprovechando la capacidad de disefio de la compafiia. Cuando es calculada,

ambas medidas deben contemplar el mismo tiempo y las mismas unidades. ( p.43)
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7.2.2 Eficiencia productiva. La eficiencia productiva es un valor que permite saber si se estan
aprovechando al maximo los recursos que se tienen disponibles para un fin comercial o si, por el
contrario, este se encuentra por debajo de las posibilidades de la compafiia. Para que esto sea
posible, los “responsables de cada &rea deben desplegar las mejores précticas en materia de gestion,
administracion, comunicacion, planificacion y gestion del personal, areas indispensables cuando
se trata de eficiencia” (Retos Directivos, 2017). La formula calcula la produccion o capacidad real
sobre la capacidad efectiva, se logra el mayor grado de eficiencia cuando este resultado se acerca
al 100%.

En el escenario empresarial actual, esto supone la implementacion de procesos de alto nivel
de gestion, como por ejemplo sistemas de produccion, sistemas informaticos especializados,

procesos de digitalizacion, nuevas tecnologias o estrategias agiles, entre otros.

7.2.3 Rendimiento. El rendimiento puede ser analizado desde la perspectiva de la calidad y de
la eficiencia, en el primer caso Sy Corvo (s.f.), sefiala que el rendimiento de calidad “indica el
porcentaje de productos que son fabricados correctamente a la primera durante el proceso de
produccion, ajustados a las especificaciones, sin desperdicios ni reprocesos” Yy el rendimiento de
produccién relacionado con la eficiencia: “mide la cantidad de producto que se fabrica en una

maquina, linea o planta durante un periodo de tiempo especificado”. Sy Corvo (s.f.),

7.2.4 Diagrama de flujo de los procesos. Conforme a lo establecido por Carro, Gonzalez
(2012), mediante los diagramas de flujo se describen y se mejoran los procesos de “transformacion
en los sistemas productivos”, ya que se encuentran directamente relacionados con “la efectividad
o eficiencia de los procesos productivos”. Se grafica el proceso operativo o diagrama de

operaciones mostrando la secuencia cronologica de todas las operaciones que componen un
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proceso, permitiendo analizar las lineas de produccion de una empresa, debido a que muestra los
elementos basicos de un proceso, por lo general, las tareas, los flujos y las zonas de
almacenamiento. Se centra las actividades especificas que se le deben hacer a las materias primas,
las piezas y contajes dentro del proceso productivo, ademas de registrar las actividades u
operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de los procesos muestra los traslados y retrasos

que se presentan durante la transformacion de la materia prima.

Tabla 3. Actividades, simbolos y descripcion del diagrama de flujo de los procesos
ACTIVIDAD SIMBOLO DESCRIPCION

Transformacion de la materia
Operacion )
prima

Expresa alternativas a una
Decision . )
decision logica

Observacion de la calidad de

cada proceso.

Desplazamiento del material de
Transporte
un lugar a otro.
D Representa el tiempo en el que
()
N

el material esta sin movimiento

Deposito el material, materia
Almacenamiento prima o producto en un

almacén.

Observacion de las operaciones

Operacion e Inspeccion

(calidad).

Fuente: Autor

7.2.5 Estudio de tiempos y movimientos
7.2.5.1 Estudio de tiempo. Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido del
trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y

los retrasos inevitables. (Niebel & Freivalds, 2004).
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Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una

norma de ejecucion preestablecida

El equipo minimo requerido para llevar a cabo un estudio de tiempos incluye un cronémetro,
una tabla, las formas para el estudio y una calculadora, también puede ser Gtil un equipo de video.
Al realizar un estudio de tiempos se debe asegurar el éxito, el analisis debe inspirar confianza,
aplicar su juicio y desarrollar un enfoque de acercamiento personal con quien tenga contacto, estos
elementos incluyen la seleccion de un operario, analizar y desglosar sus actividades de trabajo,
registrar los valores elementales de tiempos transcurridos, calcular la calificacion del operador,
asignar los suplementos adecuados.

El primer paso para realizar el estudio de tiempo es la eleccion del operador, se supervisa el
trabajo, y todo debe estar listo para la realizacion del trabajo, como segundo paso es registrar las
maquinas, herramientas, manuales, dispositivos, condiciones de trabajo, materiales, operaciones,
nombre y nimero del operario, departamento, fecha de estudio y nombre del observador. La
posicion del observador debe estar de pie, unos cuantos pasos atras del operario, para no distraerlo
o transferir con su trabajo, como tercer paso se deben dividir las operaciones en grupos de
movimientos conocidos como elementos, para asi dividirla en sus elementos individuales, el
espectador debe observar al operario durante varios ciclos.

Al iniciar el estudio se registra la hora que marca el reloj y en ese momento se inicia el
cronémetro, todos los datos son registrados en la forma de estudio de tiempos. Este es el tiempo
de inicio, se puede usar una de dos técnicas para registrar los tiempos elementales durante el
estudio, el método de tiempos continuos permite que el crondmetro trabaje durante todo el estudio,

en este método el espectador lee el reloj en el punto terminar de cada elemento y el tiempo sigue
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corriendo, en la técnica de regreso a cero, después de leer el crondmetro en el punto terminal de
cada elemento, el tiempo se restablece en cero, cuando se realiza el siguiente elemento el tiempo

avanza desde cero.

7.2.5.2 Estudio de movimientos. Este estudio busca evaluar cuidadosamente los diferentes
movimientos que realiza el personal para ejecutar una actividad dentro de la empresa, cuya
finalidad es eliminar o reducir los movimientos innecesarios para facilitar las tareas
convirtiéndolas en eficientes, buscando que asi sean todas las actividades que hacen parte de la
produccion. Como lo indica (Rojas, 2007):

Se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los movimientos y el estudio de micro
movimientos. El primero se aplica mas frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el
segundo solo resulta factible cuando se analizan labores de mucha actividad cuya duracion y
repeticion son elevadas. Dentro del estudio de movimientos hay que resaltar los movimientos
fundamentales, estos movimientos fueron definidos por los esposos Gilbreth y se denominan
Therblig's, son 17 y cada uno es identificado con un color y una letra 0 sigla, presentadas en la
Tabla:

Tabla 4. Movimientos Fundamentales

THERBLIG LETRA O SIGLA COLOR
Buscar B Negro
Seleccionar SE Gris claro
Tomar o asir T Rojo
Alcanzar AL Verde olivo
Mover M Verde
Sostener SO Dorado
Soltar SL Carmin
Colocar en posicion P Azul
Precolocar en posicion PP Azul cielo
Inspeccionar [ Ocre quemado
Ensamblar E Violeta oscuro
Desensamblar DE Violeta claro
Usar U Purpura
Retraso inevitable ]| Amarillo ocre
Retraso evitable DEV Amarillo limén
Planear PL Castano o café
Descansar DES Naranja

Fuente: Rojas, 2007, p. 19.
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Estos movimientos se dividen en eficientes e ineficientes asi:

Eficientes o efectivos:

De naturaleza fisica 0 muscular: alcanzar, mover, soltar y precolocar en posicion.

De naturaleza objetiva o concreta: usar, ensamblar y desensamblar.

Ineficientes o inefectivos:

Mentales o semi-mentales: buscar, seleccionar, colocar en posicion, inspeccionar y planear.

Retardos: retraso evitable, retraso inevitable, descansar y sostener (p. 19).

7.2.6 Actividades criticas. Para lograr identificar las actividades criticas existentes en el proceso
productivo, es necesario realizar el estudio de tiempos y movimientos definidos en la Litografia RABAC
Distribuciones; de igual manera es fundamental establecer aquellas variables que estan afectando el proceso
de fabricacion de los productos de imprenta para implementar el plan de mejora a nivel técnico, operacional
y organizacional en la empresa. Por lo tanto, se van a utilizar las herramientas que ofrece el Lean
Manufacturing, para establecer de manera clara aquellos problemas relacionados directamente con los
tiempos de entrega y con el proceso de produccion.

Se deben definir todas las actividades involucradas para elaborar el producto final, teniendo en cuenta
todas las etapas del proceso, el inicio, los recursos, las entradas, las operaciones o tareas, el procedimiento, el
registro y la salida para que el producto quede terminado hasta realizar la entrega al cliente. A continuacion,

se relacionan los aspectos a evaluar:

1. Flujo de informacidn: En este paso se establece toda la informacion necesaria del proceso aplicado
para elaborar la orden de compra de los pedidos de los clientes. Teniendo en cuenta que este es el punto de
partida, alli la persona encargada del area de produccion conoce todos los requisitos que debe cumplir el
pedido, junto con la materia prima necesaria a utilizar contemplando que no exista desperdicio de esta, de
igual manera crear la planeacion para que el personal de las estaciones de trabajo conozca el trabajo a realizar.

En la planeacién se determinara el material a utilizar y su disponibilidad para que el pedido salga a produccién.
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En el flujo de informacion se tendré en cuenta hasta que el pedido ya esté listo para entrega segun las fechas
establecidas. (Huaman, 2007 )

2. Flujo de materiales. Es necesario que exista todo el material a utilizar para dar inicio al proceso de
produccion desde su llegada, almacenamiento, y utilizacion en el producto a elaborar, por lo tanto, se debe
contar con un inventario de materia prima disponible que permita que los pedidos puedan ser elaborados y se
pueda surtir la produccion, siendo ello un elemento indispensable para establecer los tiempos de entrega.

(Madrofiero & Palacio, 2013)

3. Definicién de actividades por proceso. Se debe contar con la descripcion de cada actividad
involucrada en cada proceso, es decir, donde comienza, donde termina, quien esta a cargo de dicha actividad,
el tiempo estandar definido en cada actividad. Todo ello integra un conjunto de elementos que deben ser
fusionados para el perfecto engranaje que permite al final la entrega de un producto, por ello tener en cuenta
actividades como la logistica de entrada, los procesos internos, la logistica de salida, el marketing, la venta,
integran parte de los elementos que deben ser atendidos por la empresa con el fin de consolidar los procesos,
y estos a su vez tienen inmersos elementos como son los recursos humanos, las maquinarias, tecnologia,

infraestructura, procedimientos, etc. (Huaman, 2007)

4. Personal y jornada laboral. Para planear la entrega de los pedidos es indispensable conocer con que
personal se cuenta para el proceso, dependiendo de cuantos pedidos se encuentran en produccion, identificar
la disponibilidad del personal, estableciendo si es necesario programar jornadas adicionales para la entrega
del pedido, desde luego, estableciendo de qué manera se encuentran implementadas las competencias
laborales del personal que integra la empresa, lo que descifra de una manera u otra identificar las
competencias, falencias y fortalezas que revisten en la ponderacion del nivel desempefio. (Torres & Torres,

2010)
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7.2.7 Proceso de produccion. El proceso de produccion segin Mayorga, Ruiz, Mantilla y
Moyolema (2013, p.7) se refiere a “Un conjunto de actividades mediante las cuales uno o varios
factores productivos se transforman en productos”, conllevando a que la transformacién incorpore
“valor a los componentes o inputs adquiridos por la empresa”. Esto indica, que el proceso
productivo de una empresa estd compuesto de pequefios procesos que contienen tareas o
actividades sumando a ello, los flujos de produccion y el almacenamiento.

Dicho de otra manera, D'Alessio (2002), considera:

Que el proceso de transformacion de los factores en productos que generan valor agregado luego
de la adquisicion, recepcion y almacenamiento de materias primas. Los procesos son un conjunto
de operaciones a traves de las cuales los factores se transforman en productos que pueden ser bienes

fisicos o servicios. (Citado por Mayorga, Ruiz, Mantillay Moyolema, 2013).

Hacen parte de los procesos de produccion litograficos de los tres productos estrella

seleccionados en esta investigacion correspondiente a los talonarios, membretes y etiquetas:

Entrada de Pedido: Corresponde a la orden de pedido que recibe la secretaria cuando el
cliente solicita un producto litografico con las especificaciones precisas diligenciadas en un
formato establecido por la empresa para ingresar toda la informacion que contiene los talonarios,

membretes y etiquetas.

Plancha o placa: Es usada en el “método de impresion offset donde la plancha litografica
imprime sobre un cilindro con recubrimiento de caucho y éste a su vez imprima en el papel por

contacto de un rodillo de metal” (Rojas, 2007, p. 44)

Proceso de corte del papel: En el momento de cortar el papel o pliegos impresos de cualquier

tamafo y grosor se utiliza la guillotina polar.
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Proceso de seleccién de maquina: Este proceso depende del tipo de pedido, en caso de que
la impresién sea a monocolor o bicolor, el operario escoge la maquina a usar, a su vez contempla
la disponibilidad inmediata de la maquina a imprimir.

Proceso de Impresién: Segun Uribe y Guerrero (2018) en este proceso sefialan que:

Para imprimir se usan prensas con alimentacion de hojas, el proceso comienza con la fijacion de
las placas a la prensa en un proceso litogréfico, las placas son dispuestas en un cilindro rotatorio,
en donde la imagen es transferida en un medio conformado por una solucion de humidificacién con
agua y tinta en base aceite el cual es pasado a través de un sistema de secado dependiendo del tipo

de tinta utilizado. (p.9).

Proceso de pegado y secado: Cuando se tienen las impresiones listas y perfiladas, se
acomodan en las pegadoras teniendo en cuenta las copias que se necesiten, enumeracion y
separadores de corte segun sea el caso de cada pedido, para que posteriormente el operario pegue
los bloques utilizando una brocha y dejando secar en un tiempo aproximado de 2 horas y media.
Cuando ya se tienen seco el pegamento se corta en blogues segun los separadores que hubiese

adicionado a las impresiones.

Proceso de plastificado: “Aplicacion de una pelicula de poliéster o polipropileno adherida
con pegante a un sustrato como papel, cartdn, etc., los cuales permiten mayor durabilidad y

proteccion en su manipulacioén”. (Alvarado y Hernandez, 2006, p. 163)

Proceso de troquelado o corte con troquel: Conforme a lo establece Rojas (2007):

Este proceso consiste en generar la forma de los dobleces y bordes de las cajas plegadizas, por
contacto a presion de plecas de corte o de doblez. Las plecas son pequefios perfiles planos de metal
que, en uno de sus extremos puede o no tener filo. Estas estan incrustadas en una tabla rectangular,
formando lo que se llama molde de troquel. En este proceso se pueden trabajar presiones de 0 hasta

300 toneladas por pulgada cuadrada. Las figuras troqueladas en el pliego, pueden ser separadas



45

manualmente o durante el proceso de troquel, al incluir accesorios especiales que permitan su

separacion. (p. 48)

Empacado: El empacadora traslada los paquetes de las pegadoras a una mesa para empacar

con papel Kraft.

Etiquetas y stickers: se utilizan materiales adhesivos, papel bond brillante, pueden llevar
troquel con forma ovalada o cortes en las esquinas segun especificaciones del cliente, la impresion

puede ser a full color, las etiquetas y stickers se caracterizan por tener un tamafio pequefio.

Troquelado: Para realizar los acabados es utilizada la maquina troqueladora, que es empleada
para dar forma especial a los materiales impresos, de acuerdo al tipo de material impreso se

emplean troqueles de diferentes formas.

Terminados y Destroquelado: EI terminado o destroquelado hace parte del proceso final,

donde el producto es inspeccionado, antes de enviarlo a empacado y la entrega.

Perfilado: En este proceso se realizan los acabados del producto o material impreso, para que

quede conforme a lo solicitado en la ficha técnica.

Entrega: Esta accion hace parte del proceso final donde se hace la entrega del producto a los

clientes.
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Capitulo 8 Metodologia

Esta investigacion se encuentra centrado en recomendar un plan estratégico con el fin de
mejorar el proceso de produccion y tiempos de entrega en la Litografia RABAC Distribuciones,
permitiendo identificar aquellas fortalezas y debilidades que se pueden presentar en la produccion
por tales razones se considera que es una investigacion aplicada porque pretende lograr dicho
objetivo. Teniendo en cuenta el nivel de profundizacion se estima que este estudio es descriptivo,
puesto que se debe identificar el procedimiento, la actividad o la maquina que pueda ser el causante
del retardo que se esta presentando en el proceso de produccién de los tres productos estrella de la

Litografia RABAC Distribuciones para mejorar los niveles de produccion.

8.1 Actividades a desarrollar

Las actividades a desarrollar para dar cumplimiento al objetivo general de esta investigacion
que establece: “Disefiar un plan de mejoramiento en el proceso de produccion de tres productos
estrella de la empresa LITOGRAFIA RABAC DISTRIBUCIONES, basados en la filosofia Lean
Manufacturing”, es necesario seguir el siguiente plan de trabajo:

Obijetivo #1. Seleccionar tres productos estrella de la Litografia RABAC aplicando la regla de
Pareto para definir el disefio del plan de produccion.

Actividad 1. Recopilacion de la informacion necesaria para seleccionar los tres productos
estrella y definir el periodo de tiempo de dichos datos

Actividad 2. Agrupar los datos por categorias, de acuerdo al criterio definido.

Actividad 3. Tabulacion de los datos.

Actividad 4. Dibujar el diagrama de Pareto segun la categoria de los productos.

Actividad 5. Interpretar el diagrama de Pareto.
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Actividad 6. Hacer el andlisis de Pareto para determinar los factores que influyen en la

produccion.

Objetivo #2. Analizar el flujo de trabajo de las actividades realizadas en los tres productos
estrella en el proceso de produccién mediante el flujo de operaciones y bimanual.

Actividad 1. Reconocimiento del proceso de produccién actual aplicado por la empresa en los
tres productos de mayor demanda

Actividad 2. Establecer la simbologia a utilizar en la elaboracion del flujo de operaciones en
el proceso de produccion

Actividad 3. Definir el espacio y localizacion del plan de produccion

Actividad 4. Relacionar los requerimientos de materia prima del proceso de produccién en los
tres productos estrella

Actividad 5. Determinar los requerimientos de Maquina y Equipo por los tres productos de
mayor demanda

Actividad 6. Elaborar los diagramas de flujo de operaciones

Actividad 7. Comprender el proceso de produccion que implementa la litografia en los tres
productos estrella

Actividad 8. Identificacion de actividades unitarias en el proceso de produccion

Actividad 9. Disefiar el diagrama bimanual de los movimientos y pausas realizadas por los

operarios en la ejecucion del trabajo realizado.

Objetivo #3. Realizar un estudio de tiempos y movimientos que permitan identificar los
procesos criticos que se encuentran dentro de la linea de produccion, apoyados en la filosofia de

Lean Manufacturing.
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Actividad 1. Tomar los tiempos con un cronémetro del proceso de produccion de los tres
productos estrella

Actividad 2. Relacionar la cantidad de procesos y tipo de actividades que realizan los
operadores con su tiempo de operacion del proceso de produccion de los tres productos estrella.

Actividad 3. Estandarizacion de los tiempos de los procesos de produccion de los tres

productos estrella.

Obijetivo #4. Analizar la informacion de las variables que influyen en los procesos criticos de
fabricacion de los productos de imprenta en la Litografia RABAC Distribuciones con el fin de
identificar alternativas de mejora a nivel técnico, operacional y organizacional en la empresa.

Actividad 1. Estudiar cada una de las variables que influyen en las actividades criticas
identificadas en el proceso de produccion.

Actividad 2. Identificar el proceso de fabricacion de los tres productos estrella mediante la
técnica de la observacion y disefio del esquema gréafico respectivo.

Actividad 3. Estudiar las diferentes alternativas de mejora a nivel técnico, operacional y

organizacional en la empresa.

Objetivo General. Disefiar un plan de mejoramiento en el proceso de produccion de tres
productos estrella de la empresa LITOGRAFIA RABAC DISTRIBUCIONES, basados en la
filosofia Lean Manufacturing.

Actividad 1. Elaborar un plan de mejoramiento en el proceso de produccién a los tres
productos estrella de la Litografia RABAC Distribuciones, con base a la filosofia Lean

Manufacturing.
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Capitulo 9 Resultados y Discusion

En este capitulo se desarrollan las actividades especificas definidas en la metodologia con el
fin de dar cumplimiento al objetivo principal de este proyecto, el cual corresponde a “Disefiar un
plan de mejoramiento en el proceso de produccién de tres productos estrella de la empresa

Litografia RABAC Distribuciones, basados en la filosofia Lean Manufacturing.”

9.1 Seleccidn de tres productos estrella mediante el diagrama de Pareto.

El proceso inicia con las tareas definidas en el primer objetivo especifico de esta investigacion,
consistente en la seleccion de tres productos estrella de la Litografia aplicando la regla de Pareto.
En consecuencia, se busca definir el disefio del plan de produccion, para ello es indispensable en
principio recopilar la informacion de las ventas en unidades segun la categoria de los productos de
los periodos comprendidos de enero de 2016 a agosto 2018 junto con el precio de venta. Lo anterior
permite determinar cuales productos son los que mayor circulacion registra la empresa y el precio

equivalente a la cantidad vendida.

Tabla 5. Resultados de cantidades vendidas por afio y Frecuencia
Cantidades vendidas por afio y producto

Cantidades vendidas 2016 2017 2018

Talonarios 84.799 17.492 16.001
Membretes 183.800 385.715 46.700
Etiquetas 154.480 796.538  248.821

Productos mas

Frecuencia Porcentaje

vendidos
Talonarios 285 42,41%
Membretes 72 10,71%
Etiquetas 38 5,65%

Fuente: Elaboracion propia.

Se observan en la tabla 5 el resultado de los tres productos estrella que mayor frecuencia

registran venta corresponde a los talonarios representando el 42,41% de la produccion, aunque la



50

cantidad vendida es alta en comparacion con los membretes y etiquetas, esto indica que el mayor
producto solicitado por los clientes corresponde a talonarios. Dicho andlisis conlleva a seleccionar
los productos que se van a estudiar para el disefio del plan de mejoramiento en la Litografia
RABAC Distribuciones. Al agrupar los datos de los productos seleccionados como se muestra en
la tabla 6, que ya se encontraban clasificados segun la categoria a la que pertenecen, se identifica
que los talonarios son parte de la papeleria impresa y las etiquetas junto con los membretes estan

clasificados en papeleria comercial.

Tabla 6. Frecuencia, porcentaje por cada producto y acumulado

[0} ) o O [} [} o O

g & 8% c & &8
Producto g 5 o 3 Producto g o & 2

3 ° ° E 5 & gE

o S o 3 o o ° 3

LL o o © LL o [a ]
Talonarios 285 42,41% 42,41% Otros 12 1,79% 92,86%
Membretes 72 10,71% 53,13% Afiches 10 1,49% 94,35%
Etiquetas 38 5,65% 58,78% Agendas Institucionales 8 1,19% 95,54%
Peri6dicos 37 551% 64,29% Almanaques 6 0,89% 96,43%
Tarjetas de presentacién 30 4,46% 68,75% Botones 6 0,89% 97,32%
Volantes 26 3,87% 72,62% Cajas 5 0,74% 98,07%
Carpetas 18 2,68% 75,30% Boletas 4 0,60% 98,66%
Catalogos 18 2,68% 77,98% Carnetizacién 3 0,45% 99,11%
Sobres 17  2,53% 80,51% Diplomas y Actas de Grado 3 0,45% 99,55%
Tarjetas de Invitacién 16  2,38% 82,89% Calendarios 1 0,15% 99,70%
Sellos 15  2,23% 85,12% Camisetas 1 0,15% 99,85%
Pendones 14  2,08% 87,20% Disefio 1 0,15% 100,00%
Plegables 13 1,93% 89,14% Totales 672 100%  100%
Stiquers 13 1,93% 91,07%

Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta los datos de las frecuencias y los porcentajes acumulados por cada
producto, se genera el diagrama de Pareto, que se observa en la figura 4, donde se identifica que
dentro de los productos vitales (80%) son elegidos solo los 3 primeros productos estrella por

presentar mayor venta para la empresa. Asi mismo, se debe mencionar que el diagrama incluye 8
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productos que corresponden al 78%, sin embargo, para dar cumplimiento al objetivo principal de
este trabajo, el cual se basa en disefiar un plan de mejoramiento en tres productos estrella de la
Litografia RABAC Distribuciones, por lo tanto, se seleccionan dichos productos y esto indica que

se establece un alcance del 58,78% para el plan de mejoramiento a proponer.

Figura 4. Resultados Diagrama de Pareto (Frecuencia y porcentaje acumulado)
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Fuente: Elaboracion propia, basado en las ventas 2016, 2017 y 2018 (enero a agosto).

Para determinar los factores que influyen en el proceso de produccion de la litografia, se debe
mencionar que se encuentran ligados a la eficiencia, conllevando a utilizar igual manejo de los
recursos tecnoldgicos, operativos, materiales, mano de obra, tiempo, etc. Los factores se clasifican
en internos, externos, propios y ajenos, sin embargo, en esta investigacion se enfoca
primordialmente en los internos, ya que son todos los que repercuten dentro de la empresa y en los
procesos productivos. De otra parte, se pueden reconocer elementos propios que estan

directamente relacionados con la empresa y aquellos ubicados en el sector externo.
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9.2 Flujo de trabajo de actividades en el proceso de produccion

Después de tener identificados los tres productos estrella se da inicio a analizar el flujo de
trabajo de las actividades realizadas en el proceso de produccion basados en el flujo de operaciones
y el diagrama bimanual, para lo cual se hicieron grabaciones en video que permitieron determinar
los movimientos de los operarios en su trabajo operativo. En consecuencia, para realizar el
reconocimiento del proceso de produccion actual aplicado por la empresa en los tres productos de

mayor demanda, se identifican aquellos procesos que comparten los productos en la tabla 7.

Tabla 7. Procesos en cada producto estrella

Productos / Proceso Talonarios Membretes Etiquetas
Entrada del pedido X X X
Planchas X X X
Corte de papel X X X
Seleccion maquina X X X
Impresion X X X
Intercalado X - -
Pegado X - -
Corte para perfilar X X -
Opcional plastificado - - X
Corte o troquelado - - X
Empacado X X X
Despachos X X X

Fuente: Elaboracion propia, basado en el proceso de produccion.

Al mismo tiempo, para analizar el flujo de trabajo de las actividades realizadas en los tres
productos estrella en el proceso de produccion mediante el flujo de operaciones y diagrama
bimanual, se hace necesario identificar los espacios y localizacion del plan de produccion que
tiene la Litografia RABAC Distribuciones, siendo este de 152,61 m?, logrando visualizarse en el

Anexo 1.
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De otra parte, es importante relacionar los requerimientos de materia prima del proceso de
produccion en los tres productos estrella analizados en este trabajo correspondiente a Talonarios,

Membretes y Etiquetas, los cuales se encuentran en la tabla 8.

Tabla 8. Requerimientos de materia prima en cada producto estrella

Productos / Proceso Talonarios Membretes Etiquetas
Papel X X X
Tinta X X X
Planchas X X X
Opcional rollo de plastico - - X
Opcional Troquel - - X
Papel bond X X X
Cinta X X X
Colb6n X - -

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.

En relacion con los requerimientos de maquinaria y equipo, que la Litografia necesita para
la produccion de talonarios, membretes y etiquetas, se establecen a continuacion en la tabla 9.

Tabla 9. Requerimientos de Maquinarias y Equipo

Productos / Maquinaria Talonarios | Membretes Etiquetas
Guillotina
Electricidad
Aceite Hidraulico X X X
Vela de cebo
Impresora
Electricidad
Aceite
Agua X X X
Soluciéon
Ecostriper (limpiador de tinta)
Pegado
Aceite X - -
Laminas para el bisturi X - -
Productos / Maquinaria Talonarios | Membretes Etiquetas

Plastificadora

Electricidad
Aceite especial para el rodillo - - X
Aceite

Troquel

Electricidad
Aceite - - X
Talcos

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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El flujo de operaciones establece la simbologia para realizar la representacion gréfica y

simbdlica para elaborar un producto, para lo cual se define los simbolos de operacion, decision,

control, transporte, demora, almacenamiento, operacion, inspeccién y combinada (operacion e

inspeccion) en la figura 5.

Figura 5. Representacion gréfica y simbdlica del diagrama de flujo de operaciones.
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Fuente: Elaboracion propia basado en simbologia de diagrama de operaciones

9.2.1 Diagramas de flujo de operaciones

A continuacion, se encuentran los diagramas de flujo de las operaciones, conforme a la

diagramacion simbolica mencionada, donde se logra identificar la cantidad de actividades que

conlleva cada proceso para los tres productos estrella: Etiquetas, Membretes y Talonarios, de las

figuras 6 a la 8. Es necesario precisar que cada una de las actividades que componen los procesos

se detallan en los anexos 2 al 8.

Mediante el diagrama de flujo se conocen los pasos que debe realizar los operarios en las

etapas del proceso, ademas se muestra la direccion del flujo que lleva cada proceso, donde se

encuentra una descripcion visual de las actividades que conlleva cada proceso. Asi mismo, se

puede observar la relacién secuencial entre las actividades y los procesos, permitiendo comprender

de manera rapida los pasos a seguir para la elaboracién de un producto.



Figura 6. Diagrama de Flujo Etiquetas — Parte 1
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Figura 6. Diagrama de Flujo Etiquetas — Parte 2
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Figura 7. Diagrama de Flujo Membretes
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Figura 8. Diagrama de Flujo Talonarios
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9.2.2 Proceso de produccion

En efecto, hace parte del trabajo de campo comprender el proceso de produccion que
implementa la Litografia para los tres productos estrella y para ello se identifican las actividades
unitarias en el proceso de produccion que inicia con la entrada de pedido, plancha, corte de papel,
seleccién de la maquina, impresion, intercalado para el caso de talonarios, pegado y perfilado que
aplica para talonarios y membretes. Asi mismo, las etiquetas tienen el proceso de plastificado
opcionalmente, segun el pedido, ademas el corte se realiza ya sea con guillotina o troquelado y
posteriormente el producto pasa al proceso de terminados, empacado y finalmente entrega del
pedido al cliente.

Como resultado de lo anterior, se encuentran en las siguientes tablas los procesos existentes
en cada producto; cuando es solicitado en monocolor y bicolor, por lo cual en la tabla 10, se
muestran los procesos de los productos monocolor que se trabaja con la maquina GTO Monocolor
y en el caso de las etiquetas en el proceso se adiciona el corte con guillotina o con troquelado,
segun corresponda.

De otra parte, se identifica la cantidad de actividades que conlleva los procesos por cada
producto en formato monocolor. De ahi que, a raiz de lo evidenciado en las tablas 10 y 11, se
obtuvieron para los talonarios las actividades en modo monocolor y en Bicolor, sin dejar de
mencionar que para las etiquetas se utiliza la maquina GTO con guillotina y troquelado, igualmente

se puede usar para este proceso la maquina SPEED Master.



Tabla 10. Cantidad de actividades segun el proceso del producto monocolor
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Talonarios [R\V/EleIgEIES Etiquetas Etiquetas
Proceso GTO GTO GTO Monocolor | GTO Monocolor
Monocolor [\Yelelelles]88 con Guillotina | con Troquelado
Entrada de Pedido 4 4 4
Plancha 1 1 1 1
Corte del papel 7 7 7 7
Seleccion maquina 1 1 1 1
Impresion 54 27 43 43
Intercalado 3 - - -
Pegado 7 - - -
7 7 : :
Plastificado (Opcional) - - 10 10
Corte con gillotina - - 6 -
Corte con troquel - - - 10
Terminados - - - 3
Empacado 2 2 2 2
Entrega 1 1 1 1
Total Actividades 87 50 75 82

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.

Tabla 11. Cantidad de actividades segun el proceso del producto bicolor

Membretes Etiquetas Etiquetas Etiquetas Etiquetas
Proceso GTO GTO Bicolor con | GTO Bicolor con | SPEED Master | SPEED Master
Bicolor Guillotina Troquelado con Guillotina |con Troquelado
Entrada de Pedido 4 4 4 4 4
Plancha 1 1 1 1 1
Corte del papel 7 7 7 7 7
Seleccidén maquina 1 1 1 1 1
Impresion 51 51 51 51 51
Intercalado - - - - -
Pegado - - - -
7 - : - -
Plastificado (Opcional) - 10 10 10 10
Corte con gillotina - 6 - 6 -
Corte con troguel - - 10 - 10
Terminados - - 3 - 3
Empacado 2 2 2 2 2
Entrega 1 1 1 1 1
Total Actividades 74 83 90 83 90

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.

En particular, las actividades unitarias de cada proceso relacionados en las tablas 10 y 11 se

detallan en los anexos 2 y 3 y desde alli se logra comprender el proceso de produccion que

implementa la litografia en los tres productos estrella.
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9.2.3 Diagramas bimanuales. Los diagramas bimanuales son importantes para estudiar los
movimientos que realizan los operarios en la ejecucién del trabajo para lo que se hace una
representacion grafica o cursograma donde se muestran de manera sincronizada las actividades
que realiza en el proceso cada operario con las dos manos (izquierda y derecha).

Por lo tanto, se disefian los diagramas bimanuales para los procesos de los membretes,
etiquetas y talonarios, los cuales se encuentran en las tablas 13 a la tabla 19. Sin embargo, se
considera importante relacionar los diferentes movimientos bimanuales registrados en la tabla 12,
que hacen los operarios en las actividades que conforman cada proceso y que se encuentran en sus

respectivos diagramas.

Tabla 12. Movimientos del diagrama bimanual utilizado por los operarios
Movimientos Bimanual

Accionar Cuadrar Espera inevitable Prueba de impresion
Ajustar Cuadrar el papel Inspeccionar Reemplazar

Ajustar salida de papel Cuadrar la méaquina manualmente  Instalacion de rodillos Retraso inevitable
Alinear Cuadrar hnumeracion en los rodillos Instalar Sacar impresiones
Almacenar Descansar Intercalar Salidad de pedido
Apagar maquina Desmonte de rodillos Introducir Seleccionar

Botar Detener la maquina Limpiar Separar

Buscar Doblar Medir Sostener

Calcular numeracién Empacado Mover Tener hoja de pedido
Colocar Empujar Ordenar Tomar

Digitar y Apuntar Encender maquina Pasar de una mano ala otra Tirar

Control de temperatura de rodillos Espera inevitable Perfilar

Cortar Encender maquina Presionar

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 13. Movimientos del diagrama bimanual Membretes Monocolor

Membretes - .
Movimientos Bimanuales .
Monocolor Operarios
e Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda g Mano Derecha
Tener hoja de pedido O (@) Toma del pedido Operario 1
ek gl Digitar y Apuntar O (@) Digitar y Apuntar Operario 2
Pedido Inspeccionar [] [ ] Inspeccionar Operario 2
Digitar y Apuntar O O Digitar y Apuntar Operario 2
L L Operario 5y
R | R | .
Plancha etraso inevitable D D etraso inevitable Operario 6
Buscar y Sostener O O Buscar y Sostener Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Sostener (@) (@) Mover Operario 3
Medir y Cortar O @) Medir y Cortar Operario 3
Corte del papel Medir y Cortar (@) (@) Medir y Cortar Operario 3
Medir y Cortar O O Medir y Cortar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
I ion . . .
Se ,ecc_ 0 Seleccionar O O Seleccionar Operario 3
maquina
Limpiar, Encender y Limpiar, Encender y .
Cuadrar la maquina O O Cuadrar la maquina Operario 4
Cortar y Doblar O O Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O O Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4
Cuadrar la maquina O 1) Cuadrar la maquina ST A
manualmente manualmente
Doblar O O Doblar Operario 4
Mover, Introducir y Mover, Introducir y .
cuadrar el papel O O cuadrar el papel Operario 4
., Cuadrar @) O Cuadrar Operario 4
Impresion
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O @) Ajustar Operario 4
Prueba de impresion Prueba de impresion Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 13. Movimientos del diagrama bimanual Membretes Monocolor (Continuacion)

Membretes . .
Movimientos Bimanuales .
Monocolor Operarios
S Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda g Mano Derecha
Sostener, Medir e . . .
s O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Sostener e .
Inspeccionar O O Inspeccionar Operario 4
Accionar @) @) Accionar Operario 4
Sostener @) @) Humectar rodillos Operario 4
Sostfaner y sacar las O O Sostfaner y sacar las S
impresiones impresiones
Impresion
Inspeccionar I:l I:l Inspeccionar y ajustar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la méaquina Operario 4
Sost(_ener y sacar las o O Sost(_ener y sacar las S
impresiones impresiones
Apagar maquina O O Apagar maquina Operario 4
Sost(_ener y _Sacar las O O Sostt_ener y _Sacar las Operario 4
impresiones impresiones
Mover = = Mover Operario 4
Medir (0] (0] Cuadrar Operario 3
Cuadrar y Perfilar (0] (0] Cuadrar y Perfilar Operario 3
Medir (0] (0] Cuadrar Operario 3
Perfilado Cuadrar y Perfilar (0) (0) Cuadrar y Perfilar Operario 3
Medir (0] (0] Cuadrar Operario 3
Cuadrar y Perfilar (0] (0] Cuadrar y Perfilar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Empacado O O Empacado Operario 5
Empacado -
Almacenar A A Almacenar Operario 5
Entrega Salida de pedido O O Salida de pedido Operarlc? L@
Operario 6

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 14. Movimientos del diagrama bimanual Membretes Bicolor
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Membretes . .

. Movimientos Bimanuales )
Bicolor Operarios
Proceso Movimiento - Der Movimiento involucrados

Mano lzquierda A ' Mano Derecha
Tener hoja de pedido O O Toma del pedido Operario 1
Entrada de Digitar y Apuntar O O Digitar y Apuntar Operario 2
Pedido Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 2
Digitar y Apuntar @) O Digitar y Apuntar Operario 2
L L Operario 5y

Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 6
Buscar y Sostener @) O Buscar y Sostener Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Sostener @) O Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar @) @) Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar @) O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3

Seleccion . . .

L Seleccionar O O Seleccionar Operario 3

maquina

Limpiar, Encender y Limpiar, Encender y .

o L @] 4
Cuadrar la maquina O O Cuadrar la maquina perario

Cortar y Doblar O O Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O O Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4

Cuadrar la maquina Cuadrar la maquina .
manualmente O O manualmente Operario 4
Doblar O O Doblar Operario 4
Introducir y cuadrar el 0 0 Introducir y cuadrar el Operario 4

| L papel papel

mpresion -
Presio Cuadrar @) O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O @) Ajustar Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 14. Movimientos del diagrama bimanual Membretes Bicolor (Continuacion)
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Membretes L .

. Movimientos Bimanuales .
Bicolor Operarios
Proceso Movimiento - Der Movimiento involucrados

Mano lzquierda g ) Mano Derecha
Sostener, Medir e
" Cortar y aplicar tinta Operario 4
Inspeccionar O O yapl : P !
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
p p p
Sostener e —\ [— Sostener e .
Inspeccionar L‘J L’J Inspeccionar Operario 4
Encender maquina O (@) Encender maquina Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
- . . . Operario 4
impresiones O O impresiones P !
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las O O Sostener y Sacar las Overario 4
impresiones impresiones P
over over erario
M = = M Operario 4
Limpiar, Encender y Limpiar, Encender y .
Cuadrar la maquina O O Cuadrar la maquina Operario 4
uadrar y Sostener uadrar y Sostener erario
Cuadrar y Sost O O Cuadrar y Sost Op io 4
Aplicar pintura en el .
ostener . perario
Sost O O T o © 4
Cuadrar la maquina O 0O Cuadrar la maquina Operario 4
manualmente manualmente P
Dablar O O Doblar Operario 4
Impresion Introducir y cuadrar el 1) 1) Introducir y cuadrar el Operario 4
papel papel
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel Operario 4
rueba de impresion rueba de impresion perario
Prueba d O O Prueba d o 4
Sostener e Sostener e .
Inspeccionar O O Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
ustar ustar erario
Ajust O O Ajust Operario 4
rueba de impresion rueba de impresion erario
Prueba d p O O Prueba d p Op 4
Sostener (@) O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Sostener e .
. . Operario 4
Inspeccionar O O Inspeccionar P !
Accionar |:| |:| Accionar Operario 4
Sostener O (@) Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las 1) 1) Sostener y Sacar las Overario 4
impresiones impresiones P
Inspecionar |:| |:| Inspecionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 14. Movimientos del diagrama bimanual Membretes Bicolor (Continuacion)

66

Membretes - .

. Movimientos Bimanuales i
Bicolor Operarios
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento involucrados

Mano lzquierda a ) Mano Derecha
Sostgner y _Sacar las 0 0 Sost(?ner y §acar las Operario 4
impresiones impresiones
. Apagar maquina O O Apagar maquina Operario 4
IAAPESER Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las
. y_ O O . y_ Operario 4
impresiones impresiones
Mover = = Mover Operario 4
Medir (0) () Medir Operario 3
Cuadrar y Perfilar (§) (0) Cuadrar y Perfilar Operario 3
Medir (§) (0) Medir Operario 3
Perfilado Cuadrar y Perfilar (0] (9) Cuadrar y Perfilar Operario 3
Medir 9) (0) Medir Operario 3
Cuadrar y Perfilar (0) () Cuadrar y Perfilar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Empacado O O Empacado Operario 5
Empacado -
Almacenar A A Almacenar Operario 5
. . i . Operario 1 0
Entrega Salida de pedido O @) Salida de pedido CpaE o0

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 15. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Bicolor Guillotina
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Etiquetas Bicolor Movimientos Bimanuales )
Guillotina Operarios
— — involucrados
Proceso Movimi e.nto 1. Der. Movimiento
Mano lzquierda Mano Derecha
Tener hoja de pedido (@) O Toma del pedido Operario 1
Entrada de Digitar y Apuntar O O Digitar y Apuntar Operario 2
Pedido Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 2
Digitar y Apuntar (@) O Digitar y Apuntar Operario 2
Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable ogs;?;ﬁosay
Buscar y Sostener @) @) Buscar y Sostener Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Sostener @) @) Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O (@) Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar @) (@) Medir y cortar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Snichlilr?; Seleccionar O O Seleccionar Operario 3
ey | 0 | o | Gmmiemel] opwes
Cortar y Doblar O (@) Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O O Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4
™ |0 | o | R | ouos
Doblar O O Doblar Operario 4
o | 0| 0 | My | omans
Cuadrar O @) Cuadrar Operario 4
Impresién Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel| Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Prueba de impresion O (@) Prueba de impresion Operario 4
Sostener (@) O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
inpsacrer O O rspeccorar | OPeraio#

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Bicolor Guillotina (Continuacion)

Etrquetas
Bicolor Movimientos Bimanuales Operarios
CGuillntina R
S Movimiento - Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda q Mano Derecha
Accionar (@) O Accionar Operario 4
ostener umectar rodillos perario
Sost (@) O H t dill (@] io4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. . . . 4
impresiones O O impresiones Operario
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las O O Sostener y Sacar las Overario 4
impresiones impresiones P
Mover —=> —=> Mover Operario 4
Limpiar, Encender y Limpiar, Encender y .
Cuadrar la maquina O O Cuadrar la magquina Operario 4
Cuadrar y Sostener O (@) Cuadrar y Sostener Operario 4
Avplicar pintura en el .
Sostener O O Pl r(F;IdiIIL(J) Operario 4
Cuadrar la maquina O O Cuadrar la maquina Overario 4
manualmente manualmente P
Doblar O O Doblar Operario 4
Mover, Introducir y Mover, Introducir y .
Operario 4
cuadrar el papel O O cuadrar el papel P !
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Accionar y Ajustar Accionar y Ajustar .
. . Operario 4
salida de papel O O salida de papel P
rueba de impresion rueba de impresion erario
Prueba de impresi6 O O Prueba de impresi6 Operario 4
Impresion ] . -
P Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 4
Ajustar (@) O Ajustar Operario 4
justar justar perario
AJust O (@) AJust (@) 4
rueba de impresion rueba de impresion erario
Prueba de impresi6 O O Prueba de impresi6 Operario 4
Sostener |:| |:| Humectar rodillos Operario 4
ostener y Medir ortar y aplicar tinta perario
Sost Medi O O Cort licar tint (@] io4
rueba de impresion rueba de impresion perario
Prueba d O O Prueba d (@] 4
Sostener e Sostener e .
. I I . 4
Inspeccionar Inspeccionar Operario
Accionar |:| |:| Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las o o Sostener y Sacar las Overario 4
impresiones impresiones P
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las o O Sostener y Sacar las Overario 4
impresiones impresiones P
Apagar maquina O (@) Apagar maquina Operario 4
Sostener y Sacar las o O Sostener y Sacar las Operario 4
impresiones impresiones P
Mover = = Mover Operario 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Bicolor Guillotina (Continuacion)

Etiquetas
Bicolor Movimientos Bimanuales )
Guillotina Operarios
— — involucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano Izquierda G ) Mano Derecha
Impresion Accionar O O Accionar Operario 4
Encender la maquina y Encender la maquina y
Control de O @) Control de Operario 7
temperatura de rodillos temperatura de rodillos
Seleccionar y Mover O (@) Seleccionar y Mover Operario 7
Colocar y cuadrar O O Colocar y cuadrar Operario 7
Sostener y Cuadrar O @) Mover y Cuadrar Operario 7
Plastificado Sostener y empujar O (@) Sostener y empujar Operario 7
Sostener e e\ Separar e .
Inspeccionar L.J Inspeccionar Operario 7
Ajustar O (@) Ajustar Operario 7
Sostener, Cuadrar y Sostener y Pasar de .
Empujar O O una mano a la otra Operario 7
Sostener, Tirar y .
Ordenar O O Separar y Ordenar Operario 1
Mover = = Mover Operario 7
Cortar y Separar (@) (@) Cortar y Separar Operario 3
Cuadrar y perfilar (@) (@) Cuadrar y perfilar Operario 3
Sostener y Sostener (@) (@) Cuadrar y Cortar Operario 3
Corte guillotina Sostener y Sostener (@) O Cuadrar y Cortar Operario 3
Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Empacado O @) Empacado Operario 5
Empacado -
Almacenar A A Almacenar Operario 5
" . . . Operario 1 0
I | .
Entrega Salida de pedido O O Salida de pedido Operario 6

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 16. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Bicolor Troquel
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Etiquetas Bicolor
Troquel

Movimientos Bimanuales

Proceso

Movimiento
Mano lzquierda

Movimiento
Mano Derecha

)
D
=

Operarios
involucrados

1zq.
Tener hoja de pedido @) ) Toma del pedido Operario 1
Entrada de Pedido Digitar y Afpuntar O @) Digitar y A.\puntar Operar?o 2
Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 2
Digitar y Apuntar O O Digitar y Apuntar Operario 2
Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable Og;g?;ﬁozy
Buscar y Sostener O @) Buscar y Sostener Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Sostener @) @) Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O @) Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar @) @) Medir y cortar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Seleccion maquina Seleccionar O O Seleccionar Operario 3
ey | 0| 0 | ey | o
Cortar y Doblar O @) Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O @) Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4
e | 0 | 0 | i | o
Doblar @) O Doblar Operario 4
[P ] o | o | e | omne
Impresion Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel Operario 4
Prueba de impresion O @) Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar L] ] Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O @) Ajustar Operario 4
Prueba de impresion O @) Prueba de impresion Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O @) Cortar y aplicar tinta Operario 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Bicolor Troquel (Continuacion)

Etiquetas Bicolor L .

q Troquel Movimientos Bimanuales o .

perarios
Movimiento Movimiento involucrados
Proceso Mano lzquierda Izq. Der. Mano Derecha

Prueba de impresion (@) O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Inspeccionar . | Sostener e Inspeccionar Operario 4
Accionar (@) (@) Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4

I I .
o | © 0 | Fomiemer® | oprnes
Inspeccionar | |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina ] ] Detener la maquina Operario 4

Sost S I Sost S I .
ekl 0 | imymer® | opmanes
Mover = —=> Mover Operario 4

Limpiar, Encender Limpiar, Encender .
Cua'?jrar la méquine)\/ O O Cuaejrar la méquine)\/ Operario 4
Cuadrar y Sostener O (@) Cuadrar y Sostener Operario 4

Aplicar pintura en el .
Sostener . Operario 4

O O rodillo P
e | © S
Doblar O O Doblar Operario 4
Ve | O 0 | Vemareret? | opernos
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
M | o 0 | Ay | omans
Impresion

Prueba de impresion (@] O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Inspeccionar I Sostener e Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar (@] O Ajustar Operario 4
Prueba de impresion (@) O Prueba de impresion Operario 4
Sostener |:| |:| Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Inspeccionar I Sostener e Inspeccionar Operario 4
Accionar |:| |:| Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
oo |0 0 | imemer® | omrans
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4
o | © 0 | imyaer® | opans
Apagar maquina O O Apagar maquina Operario 4
o | © 0 | omemer® | oprnes
Mover = = Mover Operario 4

Fuente: Elaboracion propia
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Etiquetas Bicolor

Movimientos Bimanuales

Troquel Operarios
Broceso Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda A Mano Derecha
Impresién Prueba de impresion @) @) Prueba de impresion Operario 4
Encender la maquina y Encender la maquina y
Control de temperatura @) (@) Control de temperatura Operario 7
de rodillos de rodillos
Seleccionar y Mover @) (@) Seleccionar y Mover Operario 7
Colocar y cuadrar O O Colocar y cuadrar Operario 7
Sostener y Cuadrar @) @) Mover y Cuadrar Operario 7
Sostener y empujar @) (@) Sostener y empujar Operario 7
Plastificado
Sostener e Inspeccionar Separar e Inspeccionar Operario 7
Ajustar @) @) Ajustar Operario 7
Sostener, Cuadrar y Sostener y Pasar de una .
. 7
Empujar O O mano a la otra Operario
Sostener, Tirar y .
Ordenar (@) (@) Separar y Ordenar Operario 1
Mover = = Mover Operario 7
Mover = = Mover Operario 7
Instalar @) @) Instalar Operario 7
Cuadrar y Colocar @) (@) Cuadrar y Colocar Operario 7
Encender maquina y Encender maquina y .
7
prueba de troquelado 0 0 prueba de troquelado Operario
Inspeccion L] L] Inspeccion Operario 7
Corte Troquel
d Ajustar @) (@) Ajustar Operario 7
Sostener y pasar a la .
Sost Col (0] 7
ostener y Colocar (@) (@) S TR perario
Sostener y Colocar @) (@) Sostener y Colocar Operario 7
Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 7
Mover = = Mover Operario 7
. . Operario 1y
Sost I Sost I .
ostener e Inspeccionar @) @) ostener e Inspeccionar SpEETs T
. Operario 1y
Terminados S Ord S Ord .
eparar y Ordenar @) (@) eparar y Ordenar et
Operario 1y
B B .
Sostener y Botar O O Sostener y Botar Operario 7
Empacado (@) (@) Empacado Operario 5
Empacado :
Almacenar A A Almacenar Operario 5
" . . . Operario 1y
Salida de pedid Salida de pedid .
Entrega alida de pedido @) @) alida de pedido e

Fuente: Elaboracion propia
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Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales .
Guillotina . Operarios
— — involucrados
Proceso Mowmle_nto I2q. Der. Movimiento
Mano lzquierda Mano Derecha
Tener hoja de pedido O O Toma del pedido Operario 1
Entrada de Digitar y Apuntar @) @) Digitar y Apuntar Operario 2
Pedido Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 2
Digitar y Apuntar @) O Digitar y Apuntar Operario 2
Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable OOPSSQ:;OSG)/
Buscar y Sostener O O Buscar y Sostener Operario 3
Mover — = Mover Operario 3
Sostener O O Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Mover — = Mover Operario 3
Seleccion maquina| Buscary Seleccionar O O Buscar y Seleccionar Operario 3
Cuntha b i 0 0 Cunstar g | OPEr 4
Cortar y Doblar O O Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O O Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4
e | 0 | o | nmEr | omuns
Doblar O O Doblar Operario 4
Moy | 0 | o | “emmmEy | ommor
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Impresion Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Sostener e Inspeccionar Sostener e Inspeccionar Operario 4
Accionar O @) Accionar Operario 4
Sostener O @) Humectar rodillos Operario 4
™ | 0 | 0 | s | omums

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Guillotina (Continuacion)

Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales .
Guillotina Operarios
— — involucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano Izquierda 9 ) Mano Derecha
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina [] [] Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. y_ O O . y_ Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar [] ] Inspeccionar Operario 4
Accionar @) (@) Accionar Operario 4
Sostener @) (@) Humectar rodillos Operario 4
ner rl ner rl .
Sostt_a ery _Saca as o 0 Sostg ery §aca as Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina D |:| Detener la maquina Operario 4
ner rl ner rl .
Sostg ery _Saca as o 0 Sostg ery §aca as Operario 4
impresiones impresiones
Cuadrar numt_eraCIon en los 0 0 Cuadrar num(_arauon en BT
Impresion rodillos los rodillos
Accionar @) (@) Accionar Operario 4
Sostener @) (@) Humectar rodillos Operario 4
Sostgner y _Sacar las 0 o Sostgner y §acar las G
impresiones impresiones
Inspeccionar D D Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina |:| |:| Detener la maquina Operario 4
ner rl ner rl .
Sostt_a ery _Saca as o 0 Sostg ery §aca as Operario 4
impresiones impresiones
Desmonte de rodillos @) O Desmonte de rodillos Operario 4
Accionar @) O Reemplazar Operario 4
Apagar maguina O O Apagar magquina Operario 4
ner rl ner rl .
Sostt_a ery _Saca as o 0 Sostg ery §aca as Operario 4
impresiones impresiones
Mover = = Mover Operario 4
Encender la maquina y Encender la maquina y
Control de temperatura de O (@) Control de temperatura Operario 5
rodillos de rodillos
Seleccionar y Mover O O Seleccionar y Mover Operario 7
Colocar y Cuadrar O O Colocar y Cuadrar Operario 7
Sostener y Cuadrar O O Mover y Cuadrar Operario 7
. Sostener y Empujar O (@) Sostener y Empujar Operario 7
Plastificado
Sostener e Inspeccionar -! I Separar e Inspeccionar Operario 7
Ajustar @) O Ajustar Operario 7
Sostener, Cuadrar y Sostener y Pasar de una .
i Operario 7
Empujar O O mano a la otra P
Sostener, Tirar y Ordenar (@) O Separar y Ordenar Operario 1
Mover = = Mover Operario 7

Fuente: Elaboracion propia



75

Tabla 17. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Guillotina (Continuacion)

Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales .
Guillotina Operarios
u — — involucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano lzquierda A ' Mano Derecha
Cortar y Separar O O Cortar y Separar Operario 3
Cuadrar y perfilar O O Cuadrar y perfilar Operario 3
Sostener y Sostener Cuadrar y Cortar Operario 3
Corte con Y 0 0 Y P -
guillotina Sostener y Sostener O @) Cuadrar y Cortar Operario 3
Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 3
Mover = — Mover Operario 3
Empacado O O Empacado Operario 5
Empacado -
Almacenar A A Almacenar Operario 5
. . . . Operario 1 0
I | .
Entrega Salida de pedido O O Salida de pedido Operario 6
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 18. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Troquel
Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales .
Troauel Operarios
9 — — involucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano lzquierda g Mano Derecha
Tener hoja de pedido O O Toma del pedido Operario 1
Entrada de Computador (@) (@) Computador Operario 2
Pedido Inspeccionar [ ] [ ] Inspeccionar Operario 2
Computador O O Computador Operario 2
L L Operario5y
Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 6
Buscar y Sostener O O Buscar y Sostener Operario 3
Mover —> —> Mover Operario 3
Sostener O O Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar (@) O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O (@) Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O (@) Medir y cortar Operario 3
Mover — — Mover Operario 3
e I,ecc_lon Buscar y Seleccionar O O Buscar y Seleccionar Operario 3
maquina
Limpiar, Encender y Limpiar, Encender y .
Cuadrar la maguina O O Cuadrar la maquina Operario 4
Impresion Cortar y Doblar O O Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O (@) Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener O O Aplicar tinta Operario 4

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 18. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Troquel (Continuacion)
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Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales Overarios
Troquel _ — invglucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano lzquierda a ) Mano Derecha
Cuadrar la maquina 0 0 Cuadrar la maquina Oberario 4
manualmente manualmente P
Doblar O O Daoblar Operario 4
Mover, Introducir y Mover, Introducir y .
Operario 4
cuadrar el papel 0 O cuadrar el papel P
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel [] [] Ajustar salida de papel|  Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Ajustar (@) O Ajustar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresién Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresién Operario 4
Sostener e
Sostener e Inspeccionar . Operario 4
peccet O O Inspeccionar perart
Accionar O O Accionar Operario 4
Impresion Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
Snery - O O Snery-» Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina Detener la maquina Operario 4
: o | © aina | op
Sostener y Sacar la Sostener y Sacar la .
S . y_ S O O S . y_ S Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Accionar O @) Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las O O Sostener y Sacar las Operario 4
impresiones impresiones P
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina (@) O Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las 0 0 Sostener y Sacar las Operario 4
impresiones impresiones P
Cuadrar numeracion en Cuadrar numeracion .
los rodillos O O en los rodillos Operario 4
Accionar O O Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 18. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Troquel (Continuacion)

Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales .
Troquel Operarios
g — — involucrados
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento
Mano lzquierda 9 ) Mano Derecha
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. . . . 4
impresiones O O impresiones Operario
Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 4
Detener la méaquina O O Detener la maquina Operario 4
Sostgner \Y% _Sacar las 0 0 Sost(_ener y _Sacar las Operario 4
Impresion impresiones impresiones
Desmonte de rodillos @) @) Desmonte de rodillos Operario 4
Accionar O O Reemplazo Operario 4
Apagar maguina O O Apagar maguina Operario 4
Sostgner y _Sacar las o o Sost(_ener y _Sacar las Operario 4
impresiones impresiones
Mover = — Mover Operario 4
Encender la maquina y Encender la maquina y
Control de temperatura O O Control de Operario 5
de rodillos temperatura de rodillos
Seleccionar y Mover O (@) Seleccionar y Mover Operario 7
Colocar y Cuadrar O O Colocar y Cuadrar Operario 7
Sostener y Cuadrar (@) O Mover y Cuadrar Operario 7
Plastificado Sostener y Empujar O O Sostener y Empujar Operario 7
Sostener e Inspeccionar O O Separar e Inspeccionar Operario 7
Ajustar (@) O Ajustar Operario 7
Sostener, CEJadrar \% 0 0 Sostener y Pasar de S T
Empujar una mano a la otra
Sostener, Tirar y Ordenar (@) O Separar y Ordenar Operario 1
Mover = = Mover Operario 7
Mover = —= Mover Operario 7
Instalar @) (@) Instalar Operario 7
Cuadrar y Colocar (@) O Cuadrar y Colocar Operario 7
Encender méquina y Encender maquina y .
(0] 7
prueba de troguelado O O prueba de troguelado perario
Corte con Inspeccion |:| |:| Inspeccion Operario 7
troquel Ajustar O @) Ajustar Operario 7
Sostener y pasar a la .
Sostener y Coloca Operario 7
S y ! O O otra mano perart
Sostener y Colocar (@) (@) Sostener y Colocar Operario 7
Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 7
Mover — = Mover Operario 7

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 18. Movimientos del diagrama bimanual Etiquetas Monocolor Troquel (Continuacion)

Etiquetas
Monocolor Movimientos Bimanuales )
Troauel Operarios
9 — — involucrados
Proceso Movimiento Iz O Movimiento
Mano lzquierda 9 ' Mano Derecha
Sostener e Inspeccionar O Sostenfer ¢ Operanc_; Ly
Inspeccionar Operario 7
. Operario 1y
Separar y Ordenar Separar y Ordenar .
Terminados parar'y O O parary Operario 7
Operario 1y
Sostener y Botar Sostener y Botar .
y 0 0 y Operario 7
Empacado @) @) Empacado Operario 5
Empacado :
Almacenar A A Almacenar Operario 5
. . . . Operario 1y
Salida de pedido Salida de pedido .
Entrega P 0 0 P Operario 6
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 19. Movimientos del diagrama bimanual Talonarios Monocolor
Talonarios Movimientos Bimanuales )
Monocolor Operarios
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda A ) Mano Derecha
Tener hoja de pedido O O Toma del pedido Operario 1
. Computador O O Computador Operario 2
Entrada de Pedido - - :
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 2
Computador (@) (@) Computador Operario 2
L L Operario 5y
Plancha Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 6
Buscar y Sostener O O Buscar y Sostener Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Sostener O O Mover Operario 3
Corte del papel Medir y cortar (@) (@) Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar (@) O Medir y cortar Operario 3
Medir y cortar O O Medir y cortar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3
Seleccion maquina | Buscar y Seleccionar O O Buscar y Seleccionar |  Operario 3

Fuente: Elaboracion propia
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Talonarios - .
Monocolor Movimientos Bimanuales Operarios
Proceso Movimi e_nto 12q, Der. Movimiento involucrados
Mano lzquierda Mano Derecha
ey | 0 | o [t omaos
Cortar y Doblar O O Cortar y Doblar Operario 4
Cuadrar y Sostener O O Cuadrar y Sostener Operario 4
Sostener @) O Aplicar tinta Operario 4
Ordenar O O Ordenar Operario 4
sl B e ey
Daoblar @) O Doblar Operario 4
e | O | 0 | Moy | omures
Cuadrar O O Cuadrar Operario 4
Ajustar salida de papel |:| |:| Ajustar salida de papel| Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Prueba de impresion (@) (@) Prueba de impresion Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Impresion Sostener y Cortar O O Sostener y Pegar Operario 4
Colocar y Cuadrar O O Colocar y Cuadrar Operario 4
Instalacion de rodillos O O Instalacion de rodillos Operario 4
Calcular numeracion @) O Calcular numeracion Operario 4
Cuadrar @) O Cuadrar Operario 4
Sostener @) O Aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O O Prueba de impresion Operario 4
Inssc:)setitr:]ieornl;r D D Ir?sfgizgn:r Operario 4
Ajustar O O Ajustar Operario 4
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Sostener y Medir O O Cortar y aplicar tinta Operario 4
Prueba de impresion O (@) Prueba de impresion Operario 4
inspccinar L] U epeocionar | OPeraro
Accionar O O Accionar Operario 4
Sostener @) O Humectar rodillos Operario 4
e |0 | 0 [*eSar | omas
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 19. Movimientos del diagrama bimanual Talonarios Monocolor (Continuacién)
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Talonarios . .
Movimientos Bimanuales .
Monocolor Operarios
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda g ) Mano Derecha
Detener la maquina O Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las Sost S l .
: y_ O O 0S :_3ner y_ acar las SrrEnto @
impresiones impresiones
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Accionar @) O Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. Y . O O . Y . Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar |:| |:| Inspeccionar Operario 4
Detener la maquina O O Detener la maquina Operario 4
| l .
Sostgner y _Sacar as o o Sostz_aner \% _Sacar as G
impresiones impresiones
Inspeccionar [] [] Inspeccionar Operario 4
Impresion Accionar @) O Accionar Operario 4
Sostener O O Humectar rodillos Operario 4
Sostt_aner y _Sacar las o o Sostt_ener \% §acar las Operario 4
impresiones impresiones
Inspeccionar y ajustar O O Inspeccionar y ajustar Operario 4
Detener la maquina O O Detener la maquina Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. Y . O O . Y . Operario 4
impresiones impresiones
Desmonte de rodillos O O Desmonte de rodillos Operario 4
Accionar @) O Reemplazar Operario 4
Apagar maquina O O Apagar maquina Operario 4
Sostener y Sacar las Sostener y Sacar las .
. M . O O . Y . Operario 4
impresiones impresiones
Mover = = Mover Operario 4
Intercalar O O Intercalar Operario 5
Intercalado Ordenar O O Ordenar Operario 5
Mover = = Mover Operario 5
Ordenar y Alinear O O Ordenar y Alinear Operario 3
Sostener, colocar Sost I .
. y 0O o 0S ener,_co ocar y SPIETE
presionar presionar
Sostener (@) (@) Cortes Operario 3
Pegado Sostener @) @) Aplicar de colbon Operario 3
Retraso inevitable D D Retraso inevitable Operario 3
Separar O O Separar Operario 3
Mover = = Mover Operario 3

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19. Movimientos del diagrama bimanual Talonarios Monocolor (Continuacion)

Talonarios - .
Movimientos Bimanuales )
Monocolor Operarios
Proceso Movimiento Iz Der Movimiento involucrados
Mano lzquierda G ) Mano Derecha
Detener la maquina O O Detener la maquina Operario 4
Impresion - S | o S |
0S <_ener y . acar las o) o) 0S gner y _ acar las g
impresiones impresiones
Medir () (0) Medir Operario 3
Cuadrar y Perfilar (0) (0) Cuadrar y Perfilar Operario 3
Medir (0) (§) Medir Operario 3
Perfilado Cuadrar y Perfilar () (§) Cuadrar y Perfilar ~ Operario 3
Medir (0) (§) Medir Operario 3
Cuadrar y Perfilar (0) (§) Cuadrar y Perfilar Operario 3
Mover (—3 = Mover Operario 3
Empacado (@) O Empacado Operario 5
Empacado -
Almacenar A A Almacenar Operario 5
. . . . Operario 1y
Entrega Salida de pedido (@) O Salida de pedido o

Fuente: Elaboracion propia

9.3 Estudio de tiempos y movimientos

Es importante encausar el andlisis del estudio de tiempos y movimientos con el fin de
identificar los procesos criticos que se encuentran dentro de la linea de produccion, apoyados en
la filosofia de Lean Manufacturing, por lo cual fue contemplado la técnica de Niebel en cuanto a
la toma de tiempos utilizando como herramienta un cronémetro en cada proceso de produccion de
los tres productos estrella: Etiquetas, Membretes y Talonarios, los cuales se detallan en las tablas
21 a la 23 segln el proceso de produccion y pedido. Desde alli se identifica que el proceso de
impresion es el que mayor tiempo requiere. Se hace fundamental precisar, que el proceso de
empacado en las etiquetas es simultaneo con el destroquelado, por lo tanto, no se encuentra un
tiempo especifico del empaque. Para la toma de los tiempos se utiliz6 el cronometro y una planilla

donde se registraban los tiempos en cada proceso.
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En la tabla 20 se visualiza el consolidado de los tiempos en los procesos de produccion
teniendo como base la descripcion y el proceso.

Tabla 20. Consolidado de tiempos de los procesos de produccién

.. Tiempo en minutos
Descripcion y Proceso = -
Etiquetas Membretes Talonarios
Hojas 87.875 91.000 367.560
Cantidad en produccién 835.090 91.000 3.457
Corte de papel 219,66 147,06 505,94
Impresion 1.085,11 1.344,27 4.976,49
Intercalado - - 3.910,93
Pegado y secado (promedio) - 1.998,59
Plastificado 12.005,20 - -
Troquel 1.795,37 - -
Destroquelado 8.633,59 - -
Perfilado - 122,68 456,04
Empacado - 321,21 420,46

Tiempo en Minutos 23.738,93 12.268,45

Fuente: Elaboracion propia

Es necesario mencionar que, para el estudio de tiempos basados en Pal Singh, fueron tenidos
en cuenta 10 pedidos por cada producto, como se puede observar en las tablas 21 a la 23, que
muestran los tiempos de produccion. Ello permite que se puedan observar las diferentes
variaciones de tiempo que se deben al volumen de los pedidos, sus especificaciones y que cada
solicitud es particular para los clientes, ya que los productos objeto de estudio no siempre tienen

iguales caracteristicas en la solicitud para la Litografia.



Tabla 21. Tiempos en la produccién de Etiquetas
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Etiquetas GTO Bicolor Troquel

Totales 87.875

835.090

219,66

1.085,11

12.005,20

1.795,37

8.633,59

Duracién (Minutos)
Pedido| Hojas Etiquetas Corte de Impresion Plastificado Troquel Destroquel Tier.npo en

papel ado Minutos
1 900 9.000 11,28 106,04 136,35 33,40 95,45 382,52
2 15.000 120.000 28,19 166,24 2.266,24 270,42 1.222,54 3.953,63
3 5.250 42.000 12,43 96,43 734,54 132,43 561,43 1.537,26
4 500 5.000 11,26 46,43 75,27 28,42 53,36 214,74
5 21.000 210.000 37,24 157,32 2.817,03 418,54 2.116,19 5.546,32
6 20.000 160.000 35,45 146,21 2.710,08 376,37 1.819,42 5.087,53
7 16.670 200.040 32,43 136,43 2.008,07 313,54 1.846,32 4.336,79
8 2.000 20.000 12,38 75,23 288,02 59,45 235,16 670,24
9 1.750 21.000 11,46 57,54 292,07 55,26 199,36 615,69
10 4.805 48.050 27,54 97,24 677,53 107,54 484,36 1.394,21

23.738,93

Cantidad Hojas por minuto en

> . 3.802 770 70 465 97 35
Produccién Promedio
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 22. Tiempos en la produccion de Membretes
Membretes (Medida 27,5%17,5)
Duracion Minutos
Pedido Hojas
: Corte de papel| Impresion Perfilado Empacado Total
1 10.000 15,58 98,37 13,27 34,54 161,76
2 25.000 27,04 338,06 24,43 84,35 473,88
3 3.000 7,46 76,34 5,43 10,38 99,61
4 1.000 6,04 69,12 3,35 6,12 84,63
5 8.500 15,05 105,55 12,45 34,35 167,40
6 6.000 11,38 89,56 10,03 22,05 133,02
7 12.000 18,48 176,24 15,47 39,48 249,67
8 8.000 14,23 96,17 11,57 28,16 150,13
9 5.000 12,35 90,43 10,23 18,35 131,36
10 12.500 19,45 204,43 16,45 43,43 283,76
91.000 147,06 1.344,27 321,21 1.935,22
Cantidad Hojas por
minuto en Produccion 619 68 742 283 47
Promedio

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23. Tiempos en la produccién de Talonarios

Talonarios
Duracion Minutos
Pedido l:lo.]as + Medidas |Talonarios Hojas pt.)r L Pegadoy Corte para
adicionales Talonario | Corte de papel |Impresién | Intercalado secado Empacado| Total
(promedio) perfilar
1 2.000 2 copias 20 100 21,69 79,57 28,25 148,25 3,16 4,59 285,51
2 10.000 2 copias 400 100 17,62 151,70 194,35 201,57 48,16 38,55 651,95
3 15.000 3 copias 400 150 70,52 227,56 221,69 154,46 65,25 37,34 776,82
4 22.500 3 copias 150 150 38,02 329,27 281,25 165,32 25,05 16,39 855,30
5 15.000 2 copias 150 100 26,44 249,38 196,31 208,17 54,34 41,52 776,16
6 32.560 3 copias 217 150 43,37 430,54 411,17 185,34 32,54 27,35 1.130,31
7 105.000 3 copias 700 150 105,23 1.347,45 | 1.336,04 286,23 75,43 77,05 |3.227,43
8 95.000 2 copias 950 100 67,34 1.210,24 343,25 282,43 79,47 118,54 |2.101,27
9 22.500 3 copias 150 150 40,28 314,22 286,24 167,28 26,38 19,56 853,96
10 48.000 3 copias 320 150 75,43 636,56 612,38 199,54 46,26 39,57 |1.609,74

Totales  367.560 3.457 1.300 4.976,49 3.910,93 1.998,59 456,04
Cantidad Hojas por mi en Produccion Pr di 726 74 94 184 806 874 30

Fuente: Elaboracion propia.

Se debe mencionar que los pedidos 2 y 3 en el proceso de impresion realizan 4 impresiones de
talonarios por hoja, siendo importante aclarar los tiempos estipulados en cada uno de los procesos

y pedidos. El siguiente paso es establecer la estandarizacion de los tiempos por procesos.

9.3.1 Estandarizacion de tiempos. Para la estandarizacion de tiempos es necesario tener la
valorizacion del ritmo de trabajo y Suplementos, por lo tanto, estos factores se determinan
utilizando la siguiente formula: TE = TN + (RT*TN) + (SUPL*TN), donde TE es el tiempo
estandar, TN es el tiempo normal, RT corresponde a la valorizacion del ritmo de trabajo y Supl.
son los suplementos. Por lo tanto, a continuacion, se calcula cada una de las variables que compone

el tiempo estandar.

9.3.1.1 Célculo del Tiempo Normal. Para calcular TN, se utiliza la formula TN = Te (1 +/-
RT), donde Te es el tiempo promedio y RT la valorizacion del ritmo de trabajo. Como punto de
partida se tomaron los tiempos de las tablas 21 a la 23 por cada proceso y producto, para calcular
el tiempo de demora de una hoja en produccion en cada pedido y a su vez se calcula el promedio

de produccion de una hoja. Este célculo se realiza teniendo en cuenta que los pedidos son
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variables con caracteristicas diferentes segun la solicitud del cliente. Es primordial mencionar que
se eliminan los picos altos y bajos para que no alteren el promedio.

En las tablas 24 a 26 se pueden observar los tiempos promedio de produccion en los tres
productos estrella.

Tabla 24. Tiempo promedio en produccion de Etiquetas (Te-Etiquetas)
Etiquetas GTO Bicolor Troquel

Duracion (Minutos)

Pedido

Corte de
papel

Impresiéon

Plastificado

Troquel

Destroquelad
o

O 00N OV S_ WNR

[y
o

Te

0,0125
0,0019
0,0024
ATIPICO
0,0018
0,0018
0,0019
0,0062
0,0065
0,0057
0,0035

0,1178
0,0111
0,0184
0,0929
0,0075
0,0073
0,0082
0,0376
0,0329
0,0202
0,0179

0,1515
0,1511
0,1399
0,1505
0,1341
0,1355
0,1205
0,1440
0,1669
0,1410
0,1435

0,0371
0,0180
0,0252
0,0568
0,0199
0,0188
0,0188
0,0297
0,0316
0,0224
0,0246

0,1061
0,0815
0,1069
0,1067
0,1008
0,0910
0,1108
0,1176
0,1139
0,1008
0,1036

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 25. Tiempo promedio en produccion de Membretes (Te-Membretes)

Membretes (Medida 27,5*17,5)

Duracion Minutos

Pedido

Corte de

Impresion

Perfilado

Empacado

papel

0,0016

0,0098

0,0013

0,0035

0,0011

0,0135

0,0010

0,0034

0,0025

0,0254

0,0018

0,0035

0,0060

0,0691

0,0034

0,0061

0,0018

0,0124

0,0015

0,0040

0,0019

0,0149

0,0017

0,0037

0,0015

0,0147

0,0013

0,0033

0,0018

0,0120

0,0014

0,0035

I[NV |WIN |-

0,0025

0,0181

0,0020

0,0037

10

Te 0,0018
Fuente: Elaboracion propia.

0,0016

0,0164
0,0153

0,0013
0,0015

0,0035
0,0036




Tabla 26. Tiempo promedio en produccion de Talonarios
Talonarios

Fuente: Elaboracion propia.
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Duracién Minutos
Pedido | Corte de . Pegadoy .
Impresion |Intercalado secado Perfilado Empacado
papel R
(promedio)
1 0,0108 0,0398 0,0141 0,0741 0,0016 0,0023
2 0,0018 0,0152 0,0194 0,0202 0,0048 0,0039
3 0,0047 0,0152 0,0148 0,0103 0,0044 0,0025
4 0,0017 0,0146 0,0125 0,0073 0,0011 0,0007
5 0,0018 0,0166 0,0131 0,0139 0,0036 0,0028
6 0,0013 0,0132 0,0126 0,0057 0,0010 0,0008
7 0,0010 0,0128 0,0127 0,0027 0,0007 0,0007
8 0,0007 0,0127 0,0036 0,0030 0,0008 0,0012
9 0,0018 0,0140 0,0127 0,0074 0,0012 0,0009
10 0,0016 0,0133 0,0128 0,0042 0,0010 0,0008

A partir de los datos de las tablas 24, 25 y 26, se calcula el tiempo normal TN, para el cual se

requiere tener los porcentajes del RT es decir la valorizacion del ritmo de trabajo, por lo tanto, este

es calculado con base a los puntajes establecidos para la habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia, que muestra la tabla 27.

Tabla 27. Valorizacion del ritmo de trabajo

+0,15
+0,13
+0,11
+0,08
+0,06
+0,03

0,00
-0,05
-0,10
-0,16
-0,22

Habilidad

Al Habilisimo
A2 Habilisimo

B1 Excelente

B2 Excelente

C1 Bueno
C2 Bueno
D Medio
E1 Regular
E2 Regular
F1 Malo
F2 Malo

Esfuerzo
+0,13 Al Excesivo
+0,12 A2 Excesivo
+0,10 B1 Excelente
+0,08 B2 Excelente
+0,05 C1 Bueno
+0,02 C2 Bueno
0,00 D Medio
-0,04 E1l Regular
-0,08 E2 Regular
-0,12 F1 Malo
-0,17 F2  Malo

+0,06 A
+0,04 B
+0,02 C
0,00 D
-0,03 E
-0,07 F

Condiciones

Ideales
Excelente
Buenas
Medias
Regulares

Malos

Consistencia

+0,04 A
+0,03
+0,01

0,00
-0,02
-0,04

m m O 0O w

Perfecta
Excelente
Buena
Media
Regular
Malo

Fuente: Solis. (s.f.) Capitulo: Medicion del trabajo (p. 11-12)

En consecuencia, teniendo en cuenta la tabla 27 se calcula la valorizacion del ritmo del trabajo

como se muestran en la tabla 28.
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Tabla 28. Valorizacion del ritmo de trabajo por operario

Yalorizacién d(.el Operario 1 | Operario 2 | Operario 3 | Operario 4 | Operario 5 | Operario 6 | Operario 7
ritmo de trabajo
Habilidad Bl A2 A2 Bl A2 D B2
Esfuerzo c1 B1 A2 B2 Bl D c1
Condiciones c C B C c D C
Consistencia C B B C C D C
Valorizacion de.l ritmo Operariol | Operario2 | Operario3 | Operario4 | Operario5 | Operario6 | Operario 7
de trabajo
Habilidad 0,00 0,00 0,06 0,06 0,06 0,00 0,06
Esfuerzo 0,00 0,00 0,05 0,00 0,08 0,00 0,00
Condiciones 0,02 0,02 0,02 0,00 0,02 0,00 0,00
Consistencia 0,01 0,03 0,03 0,01 0,01 0,00 0,01
RT 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,00 0,04

Fuente: Elaboracion propia.

Al tener las variables Te y RT, se calcula el TN para cada producto y proceso, informacion
que se encuentran en la tabla 29.

Tabla 29. Tiempo normal por operario

Etiquetas

Operarios Procesos Te RT Tn

Operario 3 |Corte de papel 0,0045 0,0400 0,0047
Operario 4 Impresién 0,0354 0,0350 0,0366
Operario 7 |Plastificado 0,1435 0,0350 0,1485
Operario 7 |Troquel 0,0278 0,0350 0,0290
Operario 1 Destroquelado 0,1036 0,0150 0,1052

Membretes

Operarios Procesos Te RT Tn

Operario 3 |Corte de papel 0,0018 0,0400 0,0021
Operario 4 |Impresién 0,0153 0,0350 0,0175
Operario 3 |Perfilado 0,0015 0,0400 0,0017
Operario 6 |Empacado 0,0036 0,0000 0,0040

Talonarios

Operarios Procesos Te RT Tn

Operario 3 |Corte de papel 0,0018 0,04 0,0019
Operario4 |Impresion 0,0142 0,04 0,0147
Operario 5 Intercalado 0,0139 0,04 0,0145
Operario 3 Pegado y secado 0,0083 0,04 0,0086
Operario 3 Perfilado 0,0011 0,04 0,0011
Operario 6 Empacado 0,0009 0,00 0,0009

Fuente: Elaboracion propia.
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9.3.1.2 Calculo de Suplementos

En la tabla 30 se encuentran los suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos
béasicos, para hombre y mujer, que son tenidos en cuenta para el calculo de suplementos por

operario y proceso que se muestra en la tabla 32.

Tabla 30. Suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos basicos

H ] H M
1. Suplementos constantes E. Calidad de aire (factores climaticos
- Suplemento por necesidades | 5 7 (inclusive).
personales - Buena ventilacion o al aire libre. 0 0
- Suplementos basicos por fatiga. B 4 |- Mala ventilacion, pero sin| 5 5
emanaciones téxicas ni nocivas.
Total: 9 11 | - proximidades de hornos, calderas, | 5 5
etc.
2. Suplemento variables aiiadidas al F. Tension visual 0 0
suplemento basico por fatiga. - trabajos de cierta precision 2 2
- Trabajos de precision o fatigosos 5 5
A. Suplemento por trabajar de pie. 2 4 | - Trabajos de gran precision o muy
fatigosos.
B. Suplemento postura anormal G. Tension auditiva 0 0
- Ligeramente incomoda 0 1 |- Sonido continuo 2 2
- Incémoda inclinado 2 3 |- Intermitente y fuerte 3 3
- Muy incomoda (echado-estirado) 7 7 | - Intermitente y muy fuerte. 5 5
- Estridente y fuerte
C. Levantamiento por pesos y uso de
fuerza (levantar, tirar o empujar). H. Tensién mental 1 1
- Proceso bastante complejo 4
- Peso levantado o fuerza ejercida (en - Proceso complejo o atencion muy
kg). dividida. 8 8
- Muy complejo
2,50 0 1
5,00 1 2 | I. Monotonia mental 0 0
7,50 2 3 |- Trabajo algo mondtono 1 1
10,00 3 4 | - Trabajo bastante monotono 4 4
12,50 4 6 |- Trabajo mondtono
15,00 6 9
17,50 8 12 | J. Monotonia fisica 0 0
20,00 10 | 15 | - Trabajo algo aburrido 2 1
22,50 12 | 18 | - Trabajo aburrido 5 2
25,00 14 - | - Trabajo muy aburrido.
30,00 19 -
40,00 33 -
50,00 58 -
D. Intensidad de luz
- Ligeramente por debajo de lo| O 0
recomendado.
- Bastante por debajo 2 2
- Absolutamente insuficiente 5 5

Fuente: Solis. (s.f.) Capitulo: Medicion del trabajo (p. 14)
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A partir de los datos de la tabla 30 que tiene los puntos se asignan a los operarios involucrados
en el proceso el suplemento valorado y posteriormente al tener la totalidad de los puntos se usa la

tabla 31 para convertir los puntos a porcentaje, que se muestran en la tabla 32.

Tabla 31. Tabla de conversion de los puntos de los suplementos

TABLA DE CONVERSION DE LOS PUNTOS

Puntos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
o 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 23 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 a1 4?2 43 44
80 43 46 47 48 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 59 &0 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 T2 73 74
110 73 Ex 78 79 80 82 83 84 8s 87
120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

Fuente: Insa & Javier (2015)

Tabla 32. Resultados de suplementos por operarios

Mujer Hombre Hombre Hombre Mujer Hombre Hombre
Suplemento de Fatiga | Operario 1 | Operario 2 | Operario 3 | Operario 4 | Operario 5 | Operario 6 | Operario 7
1. Suplemento por trabajar de pie
Suplemento por necesidades personales 7 5 5 5 7 5 5
Suplementos basicos por fatiga 4 4 4 4 4 4 4
2. Suplemento por postura anormal
a) Suplemento por trabajar de pie 4 0 2 2 0 2 2
b) Postura anormal. 3 0 2 2 3 0 2
c) Levantamiento de peso o uso de fuerza. 1 0 6 2 3 3 2
d) Intensidad de la luz. 0 0 2 2 0 0 2
e) Calidad del aire. 0 0 5 5 0 0 5
f) Tension visual. 0 2 2 2 2 0 2
g) Tension auditiva. 0 0 3 3 0 0 3
h) Tension mental. 1 4 4 1 1 1 1
i) Monotonia mental. 0 0 0 0 1 0 1
j) Monotonia fisica. 0 0 0 0 0 0 0
Totales 20 15 35 28 21 15 29
Porcentaje (%) 0,13 0,12 0,17 0,15 0,13 0,12 0,15

Fuente: Elaboracion propia.
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Posteriormente, en la tabla 33 se calcula el tiempo estandar conforme a la formula TE = TN +

(RT*TN) + (SUPL*TN), para cada proceso de las etiquetas, membretes y talonarios.

Tabla 33. Tiempo estandar de los procesos por producto

TE = TN + (RT*TN) + (SUPL*TN)
Etiquetas
Operarios Procesos Tn RT Supl. TE 10.000 hojas
Operario 3  |Corte de papel 0,0047 0,0400 0,1700 0,0057 56,97
Operario 4 |Impresion 0,0366 0,0350 0,1500 0,0434 433,99
Operario 7 |Plastificado 0,1485 0,0350 0,1500 0,1760 1760,06
Operario 7 |Troquel 0,0290 0,0350 0,1500 0,0344 343,98
Operario 1 |Destroquelado 0,1052 0,0150 0,1300 0,1204 1204,04
Membretes
Operarios Procesos Tn RT Supl. TE 10.000 hojas
Operario 3  |Corte de papel 0,0021 0,0400 0,1700 0,0025 25,39
Operario 4  [Impresion 0,0175 0,0350 0,1500 0,0208 207,89
Operario 3  |Perfilado 0,0017 0,0400 0,1700 0,0021 21,00
Operario 6 Empacado 0,0040 0,0000 0,1200 0,0045 44,54
Talonarios

Operarios Procesos Tn RT Supl. TE 10.000 hojas
Operario 3  |Corte de papel 0,0019 0,0400 0,1700 0,0023 22,65
Operario4 |Impresion 0,0147 0,0350 0,1500 0,0174 174,16
Operario 5 |Intercalado 0,0145 0,0425 0,1300 0,0170 169,90
Operario 3 |Pegado y secado 0,0086 0,0400 0,1700 0,0104 104,45
Operario 3  |Perfilado 0,0011 0,0400 0,1700 0,0014 13,84
Operario 6 |Empacado 0,0009 0,0000 0,1200 0,0010 10,08

Fuente: Elaboracion propia.

Los tiempos estandar que se muestran son necesarios en el estudio de tiempos, sin embargo,

estos no son tenidos en cuenta para aplicarlos en los resultados de la investigacion en cuanto a los

tiempos propuestos, pero si son relevantes para la propuesta de mejora en las condiciones de los

operarios (suplementos) ya que los tiempos estandar se calculan como referente y estos deben ser

considerados por la empresa como tiempos que deben trabajar los operarios en cada uno de los

procesos.
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En los casos que el tiempo estdndar es mayor al tiempo tomado, se debe a que fueron
contemplados todos los suplementos en la toma de tiempos, siendo que estos no solo corresponden
a la actividad de produccion, sino a todo el proceso que conlleva la ruta de trabajo, desde el inicio
de la produccion hasta el final del mismo. Se identifica que los tiempos son diferentes Unicamente
en el caso de Talonario correspondiente a procesos manuales, donde la toma de tiempos si
correspondi6 solo la actividad realizada por el operario, por lo tanto, el tiempo estandar arroja un
mejor resultado. Se encuentran resaltados los casos en donde el tiempo real es superior al tiempo
estandar. Esto se puede observar en la tabla 34. Para la estandarizacion de las etiquetas se tiene en

cuenta el pedido de 15.000 hojas, y en membretes y talonarios de 10.000 hojas.

Tabla 34. Cuadro comparativo de tiempos real y estandar de los procesos por producto

Etiquetas
" Tiempo
Operarios Procesos Tiempo Real Estan:ar
15.000 hojas 15.000 hojas
Operario 3 Corte de papel 28,19 85,45
Operario 4 Impresion 166,24 650,98
Operario 7 Plastificado 2.266,24 2.640,09
Operario 7 Troquel 270,42 515,97
Operario 1 Destroquelado 1.222,54 1.806,05
Membretes
A Tiempo Real Tiempo
Operarios Procesos Estandar
10.000 hojas 10.000 hojas
Operario 3 Corte de papel 15,58 25,39
Operario 4 Impresion 98,37 207,89
Operario 3 Perfilado 13,27 21,00
Operario 6 Empacado 34,54 44,54
Talonarios
B Tiempo Real Tiempo
Operarios Procesos Estandar
10.000 hojas 10.000 hojas
Operario 3 Corte de papel 17,62 22,65
Operario 4 Impresion 151,70 174,16
Operario 5 Intercalado 194,35 169,90
Operario 3 Pegado y secado 201,57 104,45
Operario 3 Corte para perfilar 48,16 13,84
Operario 6 Empacado 38,55 10,08

Fuente: Elaboracion propia
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9.4 Procesos y actividades por producto

En consecuencia, se da continuidad a trabajar en identificar los procesos criticos, por lo que
es necesario mostrar los datos de la tabla 35 donde se visualizan la cantidad de actividades que
realizan los operarios segun el proceso para la elaboracion de los productos estrella, resaltando que
para el trabajo de campo en toma de tiempos se seleccionaron tnicamente el proceso de produccion
de las Etiquetas Bicolor Troquel, Membretes Monocolor y Talonarios Monocolor (resaltados en
color celeste en la tabla), ya que Unicamente estos procesos se encontraban en pedidos agendados
para entrega por la litografia, por lo tanto, los demas fue imposible obtener pedidos de Etiquetas

Bicolor y Monocolor Guillotina, Etiquetas Monocolor Troquel y los Membretes Bicolor.

Tabla 35. Cantidad de procesos y actividades segun el producto

Procesos vs Actividades por producto
Proceso . Oty . Almacena
. . Operacion| Control e Transporte | Decision | Demora . Total
Tipo de Actividad L miento
Inspeccion
Etiquetas Bicolor Guillotina 59 10 3 6 2 2 1 83
Etiquetas Bicolor Troquel 64 10 4 7 2 2 1 90
Etiquetas Monocolor Guilotina 53 10 2 5 2 2 1 75
Etiquetas Monocolor Troquel 59 9 2 6 3 2 1 82
Membretes Monocolor 36 5 2 4 1 1 1 50
Membretes Bicolor 56 9 1 5 1 1 1 74
Talonarios Monocolor 65 10 2 6 1 2 1 87

Fuente: Elaboracion propia.

En las tablas 36 a la 42 se identifican la cantidad de procesos y tipo de actividades que realizan
los operadores de los productos seleccionados en la toma de tiempos del proceso de produccion de
las Etiquetas Bicolor Troquel, Membretes Monocolor y Talonarios Monocolor, consolidados en la

tabla 35.
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ETIQUETAS BICOLOR GUILLOTINA

Proceso . Operacion L Almacena
Tipo de Actividad Operacion| Control e y Transporte | Decision | Demora miento Total
Inspeccion
Entrada de Pedido 3 1 - - - - - 4
Plancha - - - - - 1 - 1
Corte del papel 5 - - 2 - - - 7
Seleccion maquina - - - - 1 - - 1
Impresion 38 9 2 2 - - - 51
Plastificado 7 - 1 1 1 - - 10
Corte guillotina 4 - - 1 - 1 - 6
Empacado 1 - - - - - 1 2
Entrega 1 - - - - - - 1
Total 59 10 3 6 2 2 1 83
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 37. Cantidad de procesos y actividades de Etiquetas Bicolor Troquel
ETIQUETAS BICOLOR TROQUEL
Proceso L Operacion L Almacena .
Tipo de Actividad Operacion| Control e 5 Transporte | Decision | Demora miento Total | Tiempos
Inspeccidn
Entrada de Pedido 3 1 - 4 -
Plancha - - - 1 1 -
Corte del papel 4 - 2 1 7 219,66
Seleccién maquina - - - - 1 1 -
Impresion 41 7 1 2 51 1.085,11
Plastificado 7 - 1 1 1 - 10 12.005,20
Corte Troquel 6 - 2 1 9 1.795,37
Terminados / Destroguelado 3 - 3 8.633,59
Empacado 1 - 1 2 -
Entrega 1 - - - - 1 -
Total 66 8 2 7 3 2 1 89 [23.738,93
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 38. Cantidad de procesos y actividades de Etiquetas Monocolor Guillotina
ETIQUETAS MONOCOLOR GUILLOTINA
Proceso . Operacion L Almacena
Tipo de Actividad Operacion| Control e - Transporte | Decisi6on | Demora L Total
Inspeccién
Entrada de Pedido 3 - - - - - 4
Plancha - - - - 1 - 1
Corte del papel 5 - 2 - - - 7
Seleccion maquina - - - 1 - - 1
Impresion 32 1 1 - - - 43
Plastificado 7 1 1 1 - - 10
Corte guillotina 4 - 1 - 1 - 6
Empacado 1 - - - - 1 2
Entrega 1 - - - - - 1
Total 53 10 2 5 2 2 1 75

Fuente: Elaboracion propia.
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ETIQUETAS MONOCOLOR TROQUEL

Proceso L Operacion L Almacena
Tipo de Actividad Operacion| Control e y Transporte | Decision | Demora miento Total
Inspeccion
Entrada de Pedido 3 1 - - - - - 4
Plancha - - - - - 1 - 1
Corte del papel 4 - - 2 1 - - 7
Seleccién maquina - - - - 1 - - 1
Impresion 34 7 1 1 - - - 43
Plastificado 7 - 1 1 1 - - 10
Corte Troquel 6 1 - 2 - 1 - 10
Terminados 3 - - - - - - 3
Empacado 1 - - - - - 1 2
Entrega 1 - - - - - - 1
Total 59 9 2 6 3 2 1 82
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 40. Cantidad de procesos y actividades de Membretes Monocolor
MEMBRETES MONOCOLOR
Proceso o Operacion L Almacena .
Tipo de Actividad Operacion| Control e 5 Transporte | Decision | Demora miento Total | Tiempos
Inspeccién
Entrada de Pedido 3 1 - - 4 -
Plancha - - - 1 1 -
Corte del papel 5 - 2 - 7 147,06
Seleccion maquina - - 1 1 -
Impresion 20 4 2 1 27 1.344,27
Perfilado - 1 7 122,68
Empacado 1 - 1 2 321,21
Entrega 1 - - - - 1 -
Total 36 5) 2 4 1 1 1 50 1.935,22
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 41. Cantidad de procesos y actividades de Membretes Monocolor
MEMBRETES BICOLOR
Proceso L Operacion S Almacena
Tipo de Actividad Operacion| Control e - Transporte | Decision | Demora miento Total
Inspeccion
Entrada de Pedido 3 1 - - - - - 4
Plancha - - - - - 1 - 1
Corte del papel 5 - - 2 - - - 7
Seleccién maquina - - - - 1 - - 1
Impresion 40 8 1 2 - - - 51
Perfilado 6 - - 1 - - - 7
Empacado 1 - - - - - 1 2
Entrega 1 - - - - - - 1
Total 56 9 1 5 1 1 1 74

Fuente: Elaboracion propia.




95

Tabla 42. Cantidad de procesos y actividades de Talonarios Monocolor

TALONARIOS MONOCOLOR
Proceso L Operacion L Almacena .
Tipo de Actividad Operacion| Control e 5 Transporte | Decision | Demora miento Total | Tiempos
Inspeccidn
Entrada de Pedido 3 1 - 4 -
Plancha - - - - - 1 1 -
Corte del papel 5 - - 2 7 505,94
Seleccién maquina - - - - 1 1 -
Impresion 42 9 2 1 54 4.976,49
Intercalado 2 - 1 3 3.910,93
Pegado 5 - 1 1 7 1.998,59
6 : 1 : 7| 456,04
Empacado 1 - 1 2 420,46
Entrega 1 - - - - - 1 -
Total 65 10 2 6 1 2 1 87 |12.268,45

Fuente: Elaboracion propia.

9.5 Analisis de variables influyentes en procesos criticos para identificacion de alternativas

de mejora.

Para analizar la informacion de las variables que influyen en los procesos criticos de
fabricacion de los productos de imprenta en la Litografia RABAC Distribuciones con el fin de
identificar alternativas de mejora a nivel técnico, operacional y organizacional en la empresa, se
procede a desarrollar las actividades definidas. Fue necesario calcular la cantidad de hojas
producidas en cada proceso, con el fin de comparar con la produccion gque tiene cada maquina en
la Litografia RABAC Distribuciones, identificando que existen procesos manuales que tienen un
tiempo aceptable en las actividades de pegado — secado, destroquelado, empacado e intercalado.

Esto se puede observar en la tabla 43.
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Tabla 43. Andlisis de procesos criticos de Etiquetas Bicolor Troquel, Membretes y Talonarios
Monocolor

Etiquetas GTO Bicolor Troquel

Duracién (Minutos)

Pedido| Hojas Etiquetas Corte de .. X Destroquel| Tiempo en
Impresion Plastificado Troquel )
papel ado Minutos

Totales 87.875 835.090 219,66 1.085,11 12.005,20 1.795,37  8.633,59 23.738,93

Cantidad etiquetas por minuto en

i ) 3.802 770 70 465 97 35
Produccion Promedio
Mdquina Guillotina GTO Plastificado Troqueladora roceso Manua No aplica
" o 6.000/h - . .
Produccién Mdquina 15.000/h 5.000/h 800/h 1.000/h No aplica No aplica

Membretes (Medida 27,5*17,5)

Duracion Minutos

Pedido Hojas

Corte de papel Impresion Perfilado Empacado Total
Totales 91.000 147,06 1.344,27 321,21 1.935,22
Cantidad Hojas por
minuto en Produccion 619 68 742 283 47
Promedio
Proceso
Madquina Guillotina GTO Guillotina No aplica
Manual
L. P 6.000/h - 3 ;
Produccién Mdquina 5.000/h 6.000/h - 15.000/h No aplica No aplica
15.000/h
Talonarios
Duracién Minutos
Hojas + Hojas por
Pedido R _j Talonarios ] p- . Pegadoy Corte para
adicionales Talonario | Corte de papel |Impresién | Intercalado secado erfilar Empacado| Total
(promedio) -
Totales 367.560 3.457 1.300 505,94 4.976,49 3.910,93 1.998,59 456,04 420,46 12.268,45
Cantidad Hojas por minuto en Produccion Promedio 726 74 94 184 806 874 30
Grrfl L Proceso Proceso L Proceso .
Mdquina Guillotina GTO — — Guillotina o — No aplica
L . . 6.000/h - . .
Produccién Mdquina 6.000/h - 15.000/h  5.000/h No aplica No aplica No aplica  No aplica

15.000/h

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se relacionan los procesos criticos encontrados en la toma de tiempos y en el
diagrama bimanual, con el fin de establecer los tiempos estandar, tiempo de produccién y el tiempo
propuesto de mejora gque influyen en los procesos identificados anteriormente en la produccion.

En las tablas 45, 46, 48 y 50 se muestran los tiempos de los procesos criticos en los tres productos
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estrella, identificando que los tiempos de produccion superan el tiempo estandar produciendo
saturacion en las maquinas que conllevaria a forzarlas, lo que puede generar averias en las mismas.

Asimismo, vale la pena sefialar que existen procesos que no superan el tiempo maximo de
operacion, para lo cual no requiere una mejora, por lo tanto, estos seran resaltados en las tablas

mencionadas.

9.5.1. Procesos criticos en Etiquetas. Los procesos criticos encontrados en la toma de tiempos
y en el diagrama bimanual en los Membretes corresponden a corte de papel, impresion,
plastificado y troquelado, identificando que el corte de papel y troquelado se encuentran en los
rangos de la capacidad maxima de la maquina usada para estos procesos siendo la Guillotina Polar
y la Troqueladora Jhon Thomson Press, como se observa en la tabla 44.

Tabla 44. Tiempo proceso Corte de Papel y Troquelado de Etiquetas

Tiempo proceso Corte de Papel Tiempo proceso Troquelado
Corte de Capacidad de Tiempo de Capacidad de
Pedido | Hojas Etiquetas papel Produccion Pedido | Hojas Etiquetas produccion Produccién
(Min) (hojas x hora) (Min) (hojas x hora)
1 900 9.000 11,28 1 900 9.000 33,40
2 | 15.000 | 120.000 2819 2 15.000 | 120.000 270,42
3 < 250 42.000 12,43 3 5.250 42.000 132,43
4 500 5 000 11,26 4 500 5.000 28,42
s | 21000 210.000 37.24 5 21.000 | 210.000 418,54
20.000 | 160.000 376,37
6 | 20000} 160.000 e 6.000/h a e73 16.670 | 200.040 313,54
7 | 16670 | 200.040 32,43 ’ 1000/h
8 2.000 20.000 12,38 15.000/h 8 2.000 20.000 59,45
9 1750 21000 11.46 9 1.750 21.000 55,26
10 | 2805 48.050 2754 10 | 4.805 48.050 107,54
Totales 87.875  835.090 1.795,37
Produccion
Produccién (Hojas por minuto) 400 (Hojas por minuto) 49

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempo de Capacidad de | Tiempo Estandar Variacién Tiempo
Pedido | Hojas Etiquetas produccién Produccién para produccién . Propuesto
(Min) (hojas x hora) (Min) (Min) (Min)
1 900 9.000 106,04 11 95 95
2 15.000 120.000 166,24 180 -14 n.a
3 5.250 42.000 96,43 63 33 87
4 500 5.000 46,43 6 40 42
5 21.000 210.000 157,32 252 -95 n.a
6 20.000 160.000 146,21 240 -94 n.a
7 16.670 200.040 136,43 SOOO/h 200 -64 n.a
8 2.000 20.000 75,23 24 51 68
9 1.750 21.000 57,54 21 37 52
10 4.805 48.050 97,24 58 40 88
Totales 87.875  835.090 1.085,11 1.055 31 431,02
.Producao-n 32 35
(Hojas por minuto)
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 46. Tiempo proceso Plastificado de Etiquetas
Tiempo de | Capacidad de Tlempo L Tiempo
Pedido [ Hojas Etiquetas produccion Produccion Esténdar !)’ara Varla.cmn Propuesto
(Min) (hojas x hora) produ'ccmn (Min) (Min)
(Min)
1 900 9.000 136,35 67,50 69 109,08
2 15.000 120.000 2.266,24 1.125,00 1.141 1.812,99
3 5.250 42.000 734,54 393,75 341 587,63
4 500 5.000 75,27 37,50 38 60,22
5 21.000 210.000 2.817,03 1.575,00 1.242 2.253,62
6 20.000 160.000 2.710,08 1.500,00 1.210 2.168,06
7 16.670 200.040 2.008,07 800/h 1.250,25 758 1.606,46
8 2.000 20.000 288,02 150,00 138 230,42
9 1.750 21.000 292,07 131,25 161 233,66
10 | 4.805 48.050 677,53 360,38 317 542,02
Totales 87.875  835.090 12.005,20 6.591 5.415 9.604
Produccion 7 9
(Hojas por minuto)

Fuente: Elaboracion propia.
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9.5.2. Procesos criticos en Membretes. Los procesos criticos encontrados en la toma de
tiempos y en el diagrama bimanual en los Membretes corresponden a impresion, corte de papel y
corte para perfilar, identificando que estos dos ultimos procesos se encuentran en los rangos de la
capacidad méxima de la maquina usada para estos procesos siendo la Guillotina Polar, como se
observa en la tabla 47.

Tabla 47. Tiempo proceso Corte de Papel y corte para perfilar - Membretes

Capacidad de
R ; Corte de papel Corte para L.
Pedido Hojas . Produccién
(Min) perfilar )
(hojas x hora)
1 10.000 15,58 13,27
2 25.000 27,04 24,43
3 3.000 7,46 5,43
4 1.000 6,04 3,35
5 8.500 15,05 12,45
6 6.000 11,38 10,03
7 12.000 18,48 15,47 6'000/h a
8 8.000 14,23 11,57 15.000/h
9 5.000 12,35 10,23
10 12.500 19,45 16,45
Totales 91.000 147,06 122,68
Produccién (Hojas
. 619 742
por minuto)

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto al proceso de impresidn se establece que el tiempo de produccion de 91.000 hojas
con membrete de 10 pedidos es de 1.344,27 horas, esto supera el tiempo estandar para produccion
que es de 1.092, por lo tanto, se considera que el tiempo debe reducirse para que la produccién
aumente de 65 a 81 hojas por minuto, es decir que se alcanza una produccién de 4.876 hojas por
hora, equivalente a un 20% de disminucién de tiempos. Todo lo mencionado se identifica en la

tabla 48.



Tabla 48. Tiempo proceso Impresion - Membretes

Tiempo de Capacidad de | Tiempo Estandar L Tiempo
. . 4 na .. Variacion
Pedido Hojas produccion Produccion para produccion (Min) Propuesto
(Min) (hojas x hora) (Min) (Min)
1 10.000 98,37 120 -22 N.A
2 25.000 338,06 300 38 270,45
3 3.000 76,34 36 40 61,07
4 1.000 69,12 12 57 55,30
5 8.500 105,55 102 4 84,44
6 6.000 89,56 SOOO/h 72 18 71,65
7 12.000 176,24 144 32 140,99
8 8.000 96,17 96 0 76,94
9 5.000 90,43 60 30 72,34
10 12.500 204,43 150 54 163,54
Totales 91.000 1.344,27 1.092 252 997
Producc:cTn (Hojas 65 81
por minuto)
Fuente: Elaboracion propia.
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9.5.3. Procesos criticos en Talonarios. Los procesos criticos encontrados en la toma de

tiempos y en el diagrama bimanual en los Talonarios son iguales a los identificados en membretes,

es decir, impresion, corte de papel y corte para perfilar, esto indica que lo referente a corte de

papel y perfilado cumplen los rangos de la capacidad maxima, como se muestran en la tabla 49.

Tabla 49. Tiempo proceso Corte de Papel y corte para perfilar

Corte de Capacidad de
Pedido Hojas Talonarios papel Corte para Produccién
(Min) perfilar (hojas x hora)
1 2.000 20 21,69 3,16
2 10.000 400 17,62 48,16
3 15.000 400 70,52 65,25
4 22.500 150 38,02 25,05
5 15.000 150 26,44 54,34
6 32.560 217 43,37 32,54 6000/h
7 105.000 700 105,23 75,43 a
8 95.000 950 67,34 79,47
9 22.500 150 40,28 26,38 15000/h
10 48.000 320 75,43 46,26
Totales 367.560 3.457 505,94 456,04
Producciéon
(Hojas por minuto) 726 806

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempo de | Capacidad de | Tiempo Estandar L. Tiempo
Pedido Hojas producciéon | Produccion para produccion Varla.aon Propuesto
(Min) (hojas x hora) (Min) (Min) (Min)

1 2.000 79,57 24 56 63,66

2 10.000 151,70 120 32 121,36

3 15.000 227,56 180 48 182,05

4 22.500 329,27 270 59 263,42

5 15.000 249,38 180 69 199,50

6 32.560 430,54 391 40 344,43

7 105.000 1.347,45 5 OOO/h 1.260 87 1.077,96

8 95.000 1.210,24 1.140 70 968,19

9 22.500 314,22 270 44 251,38

10 48.000 636,56 576 61 509,25
Totales 367.560 4.976,49 4.411 566 3.981

Produccién
(Hojas por minuto) 74 92

Fuente: Elaboracion propia.

Los tiempos en el proceso de impresion que muestra la tabla 50 corresponden a 4.976,49
minutos teniendo un desperdicio de 566 minutos, ya que el tiempo estandar es de 4.411 minutos,
por lo tanto, se propone que este tiempo sea disminuido en un 20% para que la producciéon aumente
de 74 a 92 hojas por minuto.

En este estudio mediante la técnica de la observacion, se identificaron los procesos de
produccién de las Etiquetas Bicolor Troquel, Membretes Monocolor y Talonarios Monocolor,
permitiendo disefiar los esquemas graficos donde se encuentran la ubicacidn de cada proceso segun
el producto en el plano de la litografia RABAC Distribuciones. Se encuentran en los planos de los

anexos 9, 10y 11.

9.5.4. Metodologia 5S’s. Esta metodologia tiene como finalidad separar los elementos
innecesarios al ser clasificados y eliminados del espacio del trabajo lo que es inutil, ademés de
organizar el espacio de trabajo de manera eficaz al situar en cada puesto de trabajo los elementos

necesarios, asimismo busca suprimir la suciedad para mejorar la limpieza del lugar de trabajo. Se
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encarga esta metodologia en estandarizar la sefializacion de anomalias para prevenir la aparicion
de la suciedad y el desorden y finalmente fomenta los esfuerzos en el sentido de la disciplina para
seguir mejorando en el puesto de trabajo.

Para esta investigacion se consideré fundamental contemplar la filosofia Lean Manufacturing
mediante la técnica 5S’s, por lo tanto, a continuacion, se encuentra en la tabla 51, la evaluacién

aplicada conforme a cada criterio establecido en este método.

Tabla 51. Lista de verificacion Evaluacion 5s

SELECCIONAR Calif.
1 |Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 2
2 |El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 2
3 |Existen objetos sin uso en los pasillos 0
4 |Pasillos libres de obsticulos 0
5 |Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso 2
6 |Se cuenta con solo lo necesatio para trabajar 2
7 |Los cajones se encuentran bien ordenados 1
8 Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado 5
9 |Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente 2
10 |El area de trabajo esta libre de cajas de papeles u otros objetos 1
11 |Se cuenta con documentos actualizados 1

ORDENAR Calif.
12 |Las areas estin debidamente identificadas 0
13 |No hay cajas u otros objetos encimada de las mesas o areas de trabajo 1
14 |Los contenedores de basura estin en el lugar designado para éstos 3
15 |Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, carpetas, etc.) 0
16 [Todas las sillas y mesas estan el lugar designado 2
17 |Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos 1

18 Todas las identificaciones en los estantes de herramientas estan actualizadas y se respetan

19 |Los Documentos se encuentran bien archivados 1
20 ]Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 1

LIMPIAR Calif.
21 |Los escritorios, vitrinas, pisos y dreas de atencién al cliente se encuentran limpios 2
22 |Los accesorios de trabajo se encuentran limpios 1
23 |Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas 0
24 |Los estantes que resguardan las herramientas de trabajo estan libres de polvo 0
25 |Las mesas o esctitorios estan libres de polvo, manchas y/o residuos de comida 1
26 |Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 2
27 |Los equipos de limpieza estin organizados y de facil acceso 1
28 |Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado 2

Fuente: Elaboracion propia basado en Cabrera (2017, p. 59)
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LIMPIAR Calif.
29 |Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de humedad 1
30 |Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado 3
31 |Los anaqueles y géndolas se encuentran se encuentran libres de oxido y estan debidamente pintados 2
32 |Los equipos de proteccién del personal es adecuado y se mantiene en condiciones optimas 0
33 |Las uniformes y zapatos de seguridad se encuentran en buenas condiciones y limpios 0
34 |La patrilla de las Maquinas impresora - GTO se encuentran limpias y libres de 6xido 3
35 |Las lamparas, cortinas anuncios luminosos, parasoles y vitrales se encuentran limpios y en optimas condficiones 2

ESTANDARIZAR Calif.
36 |El personal del 4rea de produccién cumple sistematicamente con 5 "S" para mantener el orden y limpieza 0
37 |EI personal usa sus zapatos de seguridad y uniforme en forma adecuada durante sus labores 0
38 |Se cuida que la imagen del 4rea de trabajo y equipos mantenga una imagen uniforme en la planta 0
39 |Todo los instructivos y formatos estin controlados; pueden mostrar evidencias del programa 5 "S" 0
40 |EI personal de la Litografia esta capacitado y conoce del programa 5 "S" 0
" La temperatura en la plastificadora y en el ambiente son los adecuados 3
42 |Existen instrucciones claras de orden y limpieza 0

SEGUIMIENTO Calif.
43 |Existe control sobre el nivel de orden y limpieza 1
44  |Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas 2
45 |Se hace la limpieza de forma sistematica 1
46 |Se cumple con los programas de mantenimiento a la infraestructura 1
47 |Se cumple con los programas de equipos de cémputo 2
48 |Existe reconocimiento por las mejoras 1
49 |Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido 0
50 |Existe un plan de mejora 0
51 |Existe Programa de aplicacion de 5s 0
52 |Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s 2

0 = No hay implementacién

1 = Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 65%

3 = Un 90% de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia basado en Cabrera (2017, p. 59)

La lista de verificacion aplicada en la Litografia RABAC Distribuciones arroja un resultado

de cumplimiento del 31,67%, tal como se observa en la figura 9, siendo este un resultado negativo

que debe tener prioridad para ser controlado por la compafiia después de aplicar e implementar la

técnica 5S’s para que contribuya de manera significativa en mejorar los tiempos de produccion en

las empresas. Posteriormente al evaluar nuevamente los aspectos que contempla la metodologia



104

5S’s se pretende que el resultado sea bueno segun el indicador que se obtiene a partir de superar

el 70%.

Figura 9. Resultados Evaluacion 5S°s

Evaluacion 5 S's

Porcentajes Puntos

General 31,67% 57 Fecha miércoles, 1 de mayo de 2019
Seleccion 40,91% 15
Orden 30,00% 9
Limpicz;l 40,00% 20 Regular Bien Excelente
FEstandarizacion 12,86% 3
> 0 > ) 0
Seguimiento|  30,00% 10 0% 70% | 90%

Seleccion

45,00%
O
v 4
0,00
Seguimiento ﬂ/‘?\ Orden

@ Serie... 60,00%

50,00%

N
/N
_“
/N
/SN

N\

40,00%

30,00%

Estandarizacion Limpieza 20,00%
10,00%

0,00%

Fuente: Elaboracion propia basado en Cabrera (2017, p. 102)

9.5.5 Alternativas de mejora a nivel técnico, operacional y organizacional. A continuacion,
en la tabla 52 se encuentran las diferentes alternativas de mejora que debe implementar la

Litografia para que sus procesos y operacion apunten a la eficiencia y el mejoramiento continuo.
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Tabla 52. Alternativas de mejora por Nivel

Nivel

Alternativas de Mejora

Nivel Técnico

Disefar un programa de mantenimiento preventivo

Realizar mantenimiento preventivo a la maquinaria y equipos de coOmputo

Establecer proveedores para cubrir reparaciones de maquinaria y equipos de computo, para dar
solucién en la mayor brevedad posible para asi retrasos en produccion.

Capacitaral personal operativo en seguridad y salud en el trabajo.

Ajustes de maquinaria: Debe ser registrados los casos en que se presenten arreglos de ajustes en
la maquinaria que genere retrasos y reprocesos en los pedidos y desperdicios de cualquier
material, de tal forma que se debe generar a cada situacidon una accion de mejora para evitar
posteriores errores humanos. Adicionalmente se deben crear controles a los procesos para
verificar los ajustes de arreglo y capacitar al operario, para prevenir este tipo de inconvenientes.

Nivel
Operacional

Falla humana, falla en equipos y maquinaria, Retrasos (materias primas y repuestos)

Proceso de pegado: Cuando el operario encargado se excede en el pegado, se presenta
desperdicio en el material y posiblemente un retraso en la entrega del pedido en el mometo de
desprender los bloques por el mal pegado, por lo tanto, se debe establecer la cantidad promedio
que debe utilizar el operario.

Proceso de corte: En caso que las cuchillas de las guillotinas esten mal ajustadas es importante
que sea verificado antes de iniciar el proceso y que el operador este capacitado para realizar
dicha actividad.

En las actividades relacionadas en acondicionar, ajustar, afiadir un componente o pieza para el
producto final en la maquinaria usada, el operador debe estar capacitado para realizar dicha
operacion, para evitar fallas humanas y asi mismo fallas en equipos y maquinaria que generen
retrasos en el proceso. (materias primas y repuestos)

Disefar e implementar un sistema de inventarios para tener disponibilidad de materias primas en
el momento de ingresar un pedido. Se debe considerar que exista rotacidény un stock en dicho
inventario para que no se presente deterioro en mercancia por falta de uso.

Garantizar con los proveedores la entrega de las piezas (placas, negativos, etc) siendo este
fundamental para asegurar que el pedido pase a produccién a tiempo y asi cumplir con la entrega.

Documentar los procesos y funciones de cada puesto de trabajo.

Nivel
Organizacional

Organizacion de espacios y material: Se observd que existe desorganizacion en los puestos de
trabajo, que impiden tener a la mano el material necesario para su operacién de tal forma que el
operario debe trasladarse para buscar el material.

Herramientas de administracidn: La Litografia debe disponer de la administracion de todos los
procesos documentados, definidos en diagramas de flujo, de tiempo y de control, ademas de
contar con formatos de verificacidon del proceso y entrega de cada producto.

Disefar un plan de inventarios, implementar un software para registro de ventas y pagos,
Establecer una Planeacion Estratégica Institucional y Elaborar un Manual de Procesos y
Funciones.

Condiciones Ambientales: La administracion debe garantizar que los espacios de trabajo cuenten
con las adecuaciones requeridas para que el operario sea eficiente en su trabajo, asegurando que
sean espacios apropiados, seguros y comodos, mejorando las condiciones en el trabajo.

Cronograma de Capacitaciones: Es elemental mantener actualizados a los operarios en nuevas
técnicas que deban realizar en sus actividades diarias y en el caso de implementarsen las
alternativas de mejora socializarlas con el personal.

Fuente: Elaboracion propia.
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De otra parte, se incluyen mejoras asociadas con la filosofia Lean Manufacturing en el sentido
de que al desarrollar este trabajo se identifica que, en el aspecto Mano de Obra, es indispensable
que los empleados se encuentren capacitados en lo referente a eliminar desperdicios identificando
las diferentes causas de los problemas para que el recurso humano se encuentre en un espacio libre
de obstaculos que impidan cumplir sus actividades, para ello es necesaria la organizacion de los
puestos de trabajo, ademas de tener estos espacios debidamente marcados y con la ubicacion de
cada materia prima en su puesto. Adicional a ello que se encuentre funcionando toda la maquinaria
al 100% para que la produccion sea eficiente. Asimismo, es importante que los empleados trabajen
en equipo, se asignen responsabilidades y tener espacios donde los empleados propongan mejoras
en sus actividades diarias.

Es fundamental mencionar que se debe definir una politica y sistema que contemple la filosofia
Lean Manufacturing, asociados directamente a los productos en cuanto a estar enfocado en la
solicitud del cliente, por lo tanto, se requiere que el producto sea de buena calidad y tener una
diversidad de productos de tal manera que el cliente siga adquiriendo los productos con la
Litografia RABAC Distribuciones.

De otra parte, la filosofia Lean Manufacturing considera la importancia que tiene el ambiente
de trabajo en las empresas, de tal manera que este se basa en el respeto por los empleados, la
mejora continua y los cortos tiempos de fabricacion del producto sin que esto afecte la calidad del
producto.

Se considera indispensable que la Litografia RABAC Distribuciones establezca formatos para
que sea registrado todos los aspectos mencionados relacionados al sistema de produccion Lean
Manufacturing, ademas de que se organice un comité que defina un programa de actividades para

que se ejecute los planes de mejora sefialados durante el desarrollo de este trabajo, adicional a ello,
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detallar otras mejoras que identifiquen los empleados. Finalmente, dicho comité puede realizar
seguimiento a partir de la lista de verificacion y evaluacion de la herramienta 5Ss con el fin de
buscar cada dia mejores resultados para que se obtenga un indicador excelente, como resultado de
un trabajo de mejora continua, siendo esto elemental para el crecimiento de la empresa y por

supuesto del recurso humano.

9.6 Plan de mejoramiento

El plan de mejora radica en mantener en la empresa procesos de mejora continua, por tanto,
es fundamental el compromiso de parte de todos los responsables y funcionarios intervinientes en
los procesos que se estén analizando de tal manera que su implementacion e integracion es
necesaria como parte de la incorporacion estratégica de la empresa, en este caso de la Litografia
RABAC Distribuciones.

En consecuencia, ademas de los resultados y andlisis detallados anteriormente, el plan de
mejoramiento para el proceso de produccion de los tres productos estrella, Etiquetas, Membretes
y Talonarios se enfocan en la reduccion de tiempos en los procesos relacionados directamente a la
produccién de maquinaria y no a lo referente a la produccion manual. Por lo tanto, a continuacion,
se muestran los tiempos del plan de mejora que se proponen para que la empresa reduzca los
tiempos en la operacion, ya que a su vez esto permite que la produccion de hojas por minuto
incremente, conllevando a que las horas laboradas por los operarios disminuyan.

Dicha reduccidn en tiempo de horas laboradas genera eficacia al beneficiarse la empresa en el
factor econémico, porque los operarios podran estar disponibles con mas tiempo para recibir otros
pedidos, y a su vez, el costo del producto disminuye, siendo representativo este factor para que la
empresa evalle dejar el valor del producto mas econémico, permitiendo mayor competitividad en

cuanto precios se refiere al usuario final.
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Asi mismo, puede establecerse mayores ganancias a la Litografia, por lo que dichos elementos
estan asociados con la filosofia Lean Manufacturing, considerando que dicha técnica esta enfocada
a la planeacion de la produccion, cuya finalidad es ser competitiva en el mercado, por lo tanto, se
debe implementar el plan de mejoramiento ya que permitird a la empresa ser mas eficiente en sus
procesos de produccion, ademas de mejorar los operarios los tiempos de produccién, siendo esto
vital para que los recursos sean optimizados.

En la tabla 53 se observan los diferentes tiempos que arrojaron los resultados en los procesos
de produccion actuales para cada producto, donde se identifica que el tiempo para un pedido con
produccién de 87.875 etiquetas es de 396 horas equivalente a 16 dias ordinarios y ello corresponde
a 49 dias laborales, indicando que este supera el mes. De igual manera, se encuentran los tiempos
para la produccion de membretes y talonarios, siendo de 1,10 dias ordinarios y 4 respectivamente,

conllevando a 9 y 26 dias laborales para cada producto.

Tabla 53. Tiempos de los procesos de produccion actuales
Duracién (Minutos) 4 a
< —-— o o —
© [7) ° = o w2 8
2 = S g S ] o S = K/ -] S S c o 8|S o
Producto 5 E 2 2 & 3 8 g [ B B o 8 s 5|2
I 1 ] o 5] [T & = 3 = -] a3 ] o c|l8 8
° = & S| 2e| % s || 5| 8| sE| g |F°lES
o (-9 [
g | E | B || B " g|eE]| 8| ¢ :
o =]
Etiquetas GTO
tiquetas 87.875 | 835.090 220 1.085 0 0 | 12005 | 1795 |863a| o | o | 23739 | 396 | 16 | 49
Bicolor Troquel
Membretes 91.000 | No Aplica 147 1.344 0 0 0 0 0 | 123 | 321 | 1935 32 1 4
Talonarios 367.560 |  3.457 506 4976 | 3.911 | 1.999 0 0 0 | 456 | 420 | 12268 | 204 | 9 | 26

Fuente: Elaboracion propia.

Conforme a lo anterior, se establece el plan de mejora a los procesos de impresion de los tres
productos estrella, ademas se encuentran los procesos de plastificado y troquel para el caso de las
etiquetas. Se logra identificar en la tabla 54 el incremento en la produccion de hojas por minuto

propuesto conforme a la produccion y tiempo actual.
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Tabla 54. Tiempos propuestos en el plan de mejora

Capacidad ) Hojas por minuto
S Tiempo de de Tiempo Tiempo c c <
S i i
. ® O P » .. Estandar para P S S (= =
Producto Hojas 5 3 Proceso [produccion| Produccion .. Propuesto| § 5 ou
a e (Min) (hojas x produccién (Min) 35 |3 2
5 ) (Min) ex| 8@
hora) a a £
Etiquetas GTO Impresion 1.085 5.000/h 1.055 431 32 35
. 87.875 |835.090
Bicolor Troquel Plastificado | 12.005 800/h 6.591 9.604 7 9
Membretes 91.000 Impresion 1.344 5.000/h 1.092 997 65 81
Talonarios 367.560 Impresion 4,976 5.000/h 4411 3.981 74 92

Fuente: Elaboracion propia.

El tiempo estandar de produccién corresponde al tiempo que debe trabajar la maquina segin
la capacidad de produccion de la ficha técnica de la maquinaria y el tiempo propuesto es el valor
calculado conforme a los porcentajes definidos en consenso con los administradores de la
Litografia RABAC Distribuciones, siendo que estos porcentajes se aplicaron en las tablas 45, 46,
48 y 50, ademas de ser tenidos en cuenta estos porcentajes gradualmente cada afio en el tiempo
propuesto del plan de mejora para los productos estudiados.

Por todo lo expuesto, se muestra en la tabla 55 los tiempos reducidos para cada producto,
considerando los tiempos de mejora propuestos, esto demuestra que la produccion de etiquetas se
reduce en tiempo ya que pasaria de 420,65 horas a 344,73 horas y en cuanto a tiempo en dias

laborales este disminuye de 52,58 a 43,09 dias.

Tabla 55. Tiempos de los procesos de produccion con el plan de mejora

Duracién (Minutos)

Tiempo
en Dias

Producto

Empacado
Tiempo en
Minutos

Perfilado
Tiempo en Dias
Laborales

Hojas
Total produccién
Corte de papel
Impresion
Intercalado
Pegadoy
secado
Plastificado
Troquel
Destroquelado
Tiempo en Horas

Etiquetas GTO Bicolor

Trogquel 87.875 | 835000 | 219,66 431,02 0,00 0 9.604,16 | 179537 | 8.633,59 | 0,00 | 0,00 | 20.683,80 |344,73 | 14,36 43,09
Membretes 91.000 [NoAplica| 147,06 996,72 0,00 0 0,00 0,00 0,00 |[122,68(321,21| 158767 | 2646 | 1,10 | 3,31
Talonarios 367.560 | 3.457 505,94 3.981,19 | 3.91093 | 1.999 0,00 0,00 0,00 |456,04 | 420,46 | 11.273,15 |187,89 | 7,83 | 23,49

Fuente: Elaboracion propia.
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Es asi, que todo se resume en las tablas 56 y 57 donde se encuentra datos comparativos de
tiempos y de produccion, donde se observan que los tiempos se reducen en la produccion de cada
producto y a su vez la propuesta aumenta la produccion de hojas por minuto, ya que en el caso de
las etiquetas se propone en el proceso de impresion pasar de 32 a 35 hojas por minuto, en el proceso
de plastificado de las etiquetas aumentaria la produccion de 7 a 9 hojas por minuto.

Tabla 56. Cuadro comparativo de tiempos actuales y plan de mejora

Tiempos de los procesos de produccion

Tiempos con el PLAN DE MEJORA

Total ACTUALES
Producto Hojas ., Tiempo ) ) Tiempo | Tiempo ) ) Tiempo
produccién Tiempo | Tiempo ) Tiempo | Tiempo ,
en en Horas | en Dias en Dias en en Horas | en Dias en Dias
Minutos Laborales | Minutos Laborales

Etiquetas GTO
Bicolor Troquel

Membretes | 91.000 [ No Aplica | 1.935,22 32,25 1,34 4,03 1.587,67 26,46 1,10 3,31

87.875| 835.090 (23.738,93| 395,65 16,49 49,46 |20.683,80 344,73 14,36 43,09

Talonarios 367.560 3.457 12.268,45 | 204,47 8,52 25,56 11.273,15| 187,89 7,83 23,49
Fuente: Elaboracion propia.

En el caso de los membretes en el proceso de impresion se propone que la produccion aumente
de 65 a 81 hojas por minuto y en talonarios la produccion mejoraria al pasar de 74 a 92 hojas por

minuto, como se puede observar en la tabla 57.

Tabla 57. Cuadro comparativo de produccion actual y propuesta de mejora

c Hojas por minuto

N <

T 0 Sz |98k

Producto Hojas ° = Proceso =2 g S w
- B S S5 2

e s 5 T &

e g | 28

o a g
Etiquetas GTO Impresion 32 35

. 87.875 (835.090

Bicolor Troquel Plastificado 7 9
Membretes 91.000 Impresion 65 81
Talonarios 367.560 Impresion 74 92

Fuente: Elaboracion propia.
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Capitulo 10 Conclusiones y Recomendaciones

Litografia RABAC Distribuciones, es una empresa que tiene mas de 40 afios de experiencia
en el sector de la industria grafica, que cuenta con quince empleados para responder en el mercado
litografico. El desarrollo de este trabajo permitié identificar que existen debilidades de manera
organizacional, ya que la mayoria de informacion se debi6 levantar de manera manual, es el caso
de las ventas mensuales de los afios 2016, 2017 y 2018, ya que no existe un sistema o cuadro en
Excel que registren dicha informacion, siendo fundamental que sea tenido en cuenta este aspecto
en la organizacion para poder tener control de los datos que ayudan a definir estrategias de
mercado, haciendo uso de diferentes técnicas y metodologias existentes para el crecimiento
empresarial.

De otra parte, se considera que debe establecerse organizacion en los procesos, dando la
prioridad que estos tienen para la empresa, teniendo en cuenta que desde alli se genera la
produccién, de tal forma que sea implementada la filosofia Lean Manufacturing aplicando la
herramienta de las 5S’s, teniendo como punto de partida la lista de verificacion y los resultados
obtenidos en la evaluacion 5s, para que se implementen la herramienta 5S’s que conforman cinco
elementos para que sea 6ptimo el lugar de trabajo, basandose en Clasificar, Ordenar, Limpiar,
Estandarizar y la Disciplina/Mantenimiento.

Es necesario sefialar que la filosofia Lean busca satisfacer la mejora continua en las compafias
de produccion, ya que a través de herramientas donde hay poca inversion, se tienen resultados
rapidos, 6ptimos y efectivos de mejora siempre y cuando estos sean aplicados adecuadamente, por
lo tanto, es importante la creacidén de un comité de Lean, donde se establezcan politicas, objetivos,
metas el alcance del proyecto que incluya un programa con las actividades, asignacion de

responsables, formatos y registros de avances periodicos. Todo ello permite tener una bitacora para
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comparar el antes y después de su implementacion y las mejoras que hayan tenido impacto en el
transcurso del tiempo.

Mediante este trabajo se logré identificar que la empresa no cuenta con una organizacion
especifica y documentada, por lo tanto, se establecieron las fases, procesos y actividades que
involucran a los operarios Unicamente para los procesos de los productos etiquetas, membretes y
talonarios, siendo importante que sea replicado en los demés productos que permitan disminuir o
eliminar los tiempos y procesos que no son necesarios.

Ademas, se logré identificar que no se disponen de sitios de trabajo apropiados en cuanto a
seguridad del trabajo, asimismo que no se tienen lugares o espacios adecuados para el control y
manejo de materias primas, por lo que se debe analizar las condiciones en que se encuentra
trabajando el personal.

Por todo lo mencionado, se hace indispensable que la Litografia RABAC Distribuciones
ejecute las diferentes alternativas de mejora a nivel técnico, operacional, organizacional y las
definidas mediante la filosofia Lean Manufacturing, enfocadas en la mano de obra, productos y
ambiente de trabajo, ademas de la evaluacion periddica de la herramienta 5S’s. De igual manera
apoyarse en los tiempos definidos en el plan de mejoramiento donde se reducen los tiempos de

produccién conforme a los desperdicios que establece la filosofia Lean Manufacturing.
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Anexo 2. Actividades por procesos de Membretes Monocolor

Tipo de L
Proceso Act?vi dad # Actividad
Operacion 1 |Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Operacion 2 EIaboraF:,ic’)n de d_ise~ﬁo del pedido
Pedido Control 3 |Inspeccion del disefio
L Correcciones del disefio y envié del negativo del disefio o plancha por correo.
Operacion 4 ) .
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 |Espera de planchas del proveedor y troguel en el caso de producto con troquelado
Corte del papel Operacion 6 |Seleccion del papel correspondiente al pedido
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 |Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacion 9 |El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Corte del papel Operacion 10 |Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma por resma

Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquinay se realiza el corte resma por
Corte del papel Operacion 11 |resma

NOTA: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccién de impresion

Seleccion Decisién 13 Seleccidn de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a necesitar para
maquina las impresiones

Impresion Operacion 14 |Alistamiento de la maquina
Impresion Operacion 15 |Llegaday alistamiento de la plancha
Impresion Operacion 16 [Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 |Suministro de tinta a la maquina (aplicar tinta al rodillo)
Impresion Operacion 18 [Configuracion del tamafio del papel en la maquina de manera manual
Impresion Operacion 19 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 20 |Colocar el papel en la maguina

L L, Cuadrar la méaquina de tal manera que el papel quede correctamente y asi evitar errores en
Impresion Operacion 21 . i

laimpresion
Impresion Control 22 |Colocar en funcionamiento la maquina para ajustar la salida del papel
Impresion Operacion 23 |Realizar la primera impresion
Impresion Control 24 |Inspeccionar la primera impresion
Impresion Operacion 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la Impresion en el papel
Impresion Operamc_)r) ¢ 27 |Realizar la segunda impresion para verificar los ajustes aplicados
Inspeccion

Impresion Operacion 28 |Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan manchadas

. L Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta (huntar la plancha de tinta en los cortes),
Impresion Operacion 29

revision de que las hojas estén saliendo bien y verificar el registro
Impresion Operacion 30 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia

Impresion Operacic’_)r) e 31 Revisidn de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correctay
Inspeccion numeradas
Impresion Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 33 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
L L El operario periddicamente va sacando las impresiones y las va organizando una encima
Impresion Operacion 34
de otra
Impresién Control 35 El operario revisa la numeracidn para suspender la maquina en el momento que lo
requiera
Impresion Control 36 |Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la maquina
Impresion Operacion 37 |El operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran impresas
Impresion Operacion 38 |El operario apaga la maguina
Impresion Operacion 39 |El operario saca las impresiones y las organiza

Impresion Transporte 40 |[Se traslada el producto a guillotina para perfilado




Anexo 2. Actividades por procesos de Membretes Monocolor (Continuacion)
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Tipo de o

Proceso Actividad # Actividad
Perfilado Operacion El operario cuadra la medida del primer corte en la méquina
Perfilado Operacion El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
Perfilado Operacion El operario cuadra la medida del segundo corte en la maquina
Perfilado Operacion El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
Perfilado Operacion El operario cuadra la medida del tercer corte en la maquina
Perfilado Operacion El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
Perfilado Transporte El producto es trasladado a la seccion de terminados
Empacado Operacion 48 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado | Almacenamiento | 49 |El producto final es almacenada para realizar su entrega

Entrega Operacion | 50 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracién propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 3. Actividades por procesos de Membretes Bicolor

Tipo de L
Proceso Actividad # Actividad
Entrada de Pedido Operacion 1 Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido Operacion 2 Elaboracion de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 Inspeccioén del disefio
Entrada de Pedido S 4 Correcciones del disefio y env_ié del negativo del disefio o plancha por correo.
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 Espera de planchas del proveedor y trogquel en el caso de producto con
troquelado
Corte del papel Operacion 6 Seleccion del papel
Corte del papel Transporte 7 Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacion 9 El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Corte dell papel Operacion 10 Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma
por resma
Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquina y se realiza el corte resma
Corte del papel Operacion 11 |por resma
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12  |El papel se traslada a la seccién de impresion
AP L Seleccion de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a
Selecciéon maquina Decision 13 K . .
necesitar para las impresiones
Impresion Operacion 14 |Alistamiento de la maquina
Impresion Operacion 15 |Llegada y alistamiento de la plancha
Impresion Operacion 16 |Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 |Suministro de tinta a la méaquina (aplicar tinta al rodillo)
Impresion Operacion 18 |Configuracion del tamarfio del papel en la maquina
Impresion Operacion 19 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 20 [Colocar el papel en la maquina
TR Operagion 21 Cuadrar la m‘_élquinage tal manera que el papel quede correctamente y asi evitar
errores en la impresion
Impresion Control 22 |Colocar en funcionamiento la maquina para ajustar la salida del papel
Impresion Operacion 23 |Realizar la primera impresién
Impresion Control 24 |Inspeccionar la primera impresion
Impresién Operacion 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresién Operacion 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la impresién en el papel
Impresién Operacion 27 |Realizar la segunda impresion para verificar los ajustes aplicados
s S 28 Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan
manchadas
L L Realizar cortes a las planchas, aplicacién de tinta (huntar la plancha de tinta en
Impresion Operacion 29 s . , . . - .
los cortes), revision de que las hojas estén saliendo bien y verificar el registro
Impresion Operacion 30 |Colocar en funcionamiento la mdquina para imprimir una cantidad pequefia
I Operacién e 3 Revisién de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta
Inspeccién y numeradas
Impresién Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresién Operacion 33 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
TR S 34 El o_perario periddicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
encima de otra
T Control 35 El oper_ario revisa la numeracion para suspender la maquina en el momento que
lo requiera
L Cuando la méquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la
Impresion Control 36 P
méaguina
e S 37 !EI operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran
impresas
Impresion Transporte 38 [Las impresiones son trasladadas a la maquina GTO BICOLOR
Impresion Operacion 39 [Alistamiento de la maquina segunda maquina GTO BICOLOR
Impresion Operacion 40 [Postura de las planchas amarillo y negro en la maquina




122

Anexo 3. Actividades por procesos de Membretes Bicolor (Continuacion)

Perfilado
Perfilado
Perfilado

Perfilado
Perfilado
Perfilado
Perfilado

Operacion
Operacion

Operacion
Operacion
Operacion
Operacion
Transporte

Tipo de L
Proceso L # Actividad
Actividad
Impresion Operacion 41 |Colocar las tintas amarillo y negro a la maquina
Impresion Operacion 42 |Cuadrar el tamafio del papel en la maquina de manera manual
Impresion Operacion 43 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 44 |Colocar el papel en la maquina
- - Cuadrar la maquina para que el papel no se corray las impresiones salgan de
Impresion Operacion 45 a paraq pap y P g
forma correcta
Impresion Control 46 |Se pone en funcionamiento la maquina para cuadrar la salida del papel
Impresién Operacion 47  |Realizar la primera impresion
Impresién Operacion 48 |Inspeccionar la primera impresion
Impresion Operacion 49 |Realizar ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 50 |Se ajusta el papel en la méaquina para centrar la impresion en el papel
Impresion Operacion 51 |Realizar una segunda impresion para verificar que los ajustes sean correctos
- - Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan
Impresién Operacion 52 J P gurarq P 9
manchadas
- - Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta (huntar la plancha de tinta en
Impresion Operacion 53 L . : . . . .
los cortes), revision de que las hojas estén saliendo bien y verificar el registro
Impresion Operacion 54 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
Impresion Operacion 55 |El operario revisa que las hojas estan saliendo bien y se estan registrando
Impresion Control 56 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 57 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
- . El operario periddicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
Impresion Operacion 58 .
encima de otra
. El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el
Impresién Control 59 P . P P q
momento que lo requiera
- Cuando la méquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la
Impresién Control 60 .
méaquina
Impresion Operacion 61 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demés
Impresion Operacion 62 |El operario apaga la maquina
Impresion Operacion 63 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresién Transporte 64 |El producto es traslado a la guillotina

El operario cuadra la medida del primer corte en la maquina

El operario perfila las orillas con a guillotina del producto (Talonario, Membrete,
Etiqueta)

El operario cuadra la medida del primer corte en la maquina

El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)

El operario cuadra la medida del primer corte en la maquina

El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)

El producto se traslada a la seccién de terminados

Empacado Operacion 72 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado Almacenamiento 73 |El producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacion 74 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 4. Actividades por procesos de Etiquetas Bicolor Guillotina

Tipo de .
Proceso . # Actividad
Actividad
Entrada de Pedido Operacién 1 |[Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido Operacion 2 |Elaboracién de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 [Inspeccién del disefio
. - i isefi nvié del negativo del disefio o plancha por correo.
Entrada de Pedido Operacion 4 (CHEEHIIED e LS9 6 . 9 P P
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
rov ry tr lenel r t n
Plancha Demora 5 Espera de planchas del proveedor y troquel en el caso de producto co
troguelado
Corte del papel Operacién 6 [Seleccion del papel
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacién 8 |Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacién 9 |El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
., Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma
Corte del papel Operacién 10 q P P
por resma
Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquina y se realiza el corte resma
Corte del papel Operacién 11 [por resma
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccién de impresion
-, S L Seleccion de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a
Seleccién maquina Decision 13 . . .
necesitar para las impresiones
Impresién Operacion 14 |Alistamiento de la maquina
Impresion Operacion 15 |Llegada y alistamiento de la plancha
Impresién Operacién 16 [Postura de la plancha en la maquina
Impresién Operacién 17 [Suministro de tinta a la maquina
Impresién Operacién 18 |Configuracion del tamafio del papel en la maquina
Impresion Operacion 19 [Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 20 [Colocar el papel en la maquina
., ., aqui i evitar
I s 21 Cuadrar la mgquma_clzle tal manera que el papel quede correctamente y asi evi
errores en la impresiéon
Impresién Control 22 |Colocar en funcionamiento la méaquina para ajustar la salida del papel
Impresioén Operacion 23 |Realizar la primera impresién
Impresion Control 24 |Inspeccionar la primera impresion
Impresién Operacién 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresién en el papel
Impresion Operacién 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la impresion en el papel
Impresion Operacion 27 |Realizar la segunda impresién para verificar los ajustes aplicados
., L, Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan
Impresion Operacién 28 J P g q P 9
manchadas
., ., Realizar cortes a las planchas y aplicar tinta. para revisar que las hojas estén
Impresién Operacién 29 . P yap . " P g )
saliendo de forma correcta y se estan registrando
Impresion Operacién 30 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
., ., Revision de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta
Impresién racion e Inspecq 31
y numeradas
Impresion Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresién Operacién 33 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
., ., El operario periédicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
Impresién Operacion 34 .p P P y 9
encima de otra
- i i acion para suspender la maquina en el
e Control 35 El operario va rewsan_do la numer o] p q
momento que lo requiera
- Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la
Impresién Control 36 .
maquina
- e i impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran
Impresion Operacion 37 !EI e e L y quey
impresas
Impresién Transporte 38 |las impresiones son trasladadas a la otra maguina GTO BICOLOR
Impresion Operacién 39 |Alistamiento de la maquina segunda maquina GTO BICOLOR
Impresién Operacién 40 [Postura de las planchas amarillo y negro en la maquina
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Anexo 4. Actividades por procesos de Etiquetas Bicolor Guillotina (Continuacion)

Tipo de L
Proceso Actividad # Actividad
Impresion Operacién 41 |[Colocar las tintas amarillo y negro a la maquina
Impresion Operacion 42 |Cuadrar el tamafio del papel en la magquina
Impresion Operacion 43 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresién Operacion 44 [Colocar el papel en la maquina
Impresién Operacién 45 Cuadrar la maquina para que el papel no se corray las impresiones salgan de forma
correcta
Impresion Operacion 46 |Se pone en funcionamiento la maquina para cuadrar la salida del papel
Impresién Operacion 47 |Realizar la primera impresion
Impresion Control 48 |Se inspecciona la primera impresién
Impresion Operacion 49 |Realizar ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 50 |Se ajusta el papel en la maquina para centrar la impresion en el papel
Impresion Operacion 51 |Realizar una segunda impresion para verificar que los ajustes sean correctos
Impresion Control 52 |Se ajusta la humedad a la a la tinta para que las impresiones no salgan manchadas
- L Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta, revision de que las hojas estén
Impresion Operacion 53 . - o .
saliendo bien y verificar el registro
Impresion Operacion 54 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
Impresién ?r?:p::g::?grf 55 |El operario revisa que las hojas estan saliendo bien y se estan registrando
Impresion Control 56 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresién Operacion 57 |El operario humecta las planchas para evitar manchas en las impresiones
Isestin Oz 58 El qperario periddicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
encima de otra
Impresién Control 59 El op_)erario va revisando la numeracion para suspender la maquina en el momento que lo
requiera
Impresién Control 60 |Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la maquina
Impresién Operacion 61 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demas
Impresion Operacion 62 |El operario apaga la maquina
Impresion Operacion 63 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresion Transporte 64 |El producto es traslado a la guillotina
Plastificado Operacion 65 |El operario prende la maquina y pone a calentar los rodillos
Plastificado Operacion 66 |El operario escoge el rollo del plastico que se adapta al tamafio del papel impreso
Plastificado Decision 67 |El operario coloca el rollo del plastico en la maquina y lo cuadra
Plastificado Operacién 68 |El operario utiliza uno de los papeles impresos y cuadra la maquina al papel
Plastificado Operacién 69 |El operario pasa el primer papel impreso por los rodillos de la maquina
Plastificado ?E:;:g:gg: 70 |Otro operario recibe y realiza la inspeccion de la primera hoja plastificada
Plastificado 5 71 EI_ operari_o re_aliza los ajl_Jstes necesarios a la méguina
Operacién Ajustes (limpieza de rodillos, temperatura, tamafio del papel)
Plastificado Operacién 72 |El operario cuadra las hojas y pasa por los rodillos una hoja después de la otra
o El otro operario va recibiendo las hojas plastificadas y con ayuda de un bisturi las va
Plastificado ., 73
Operacién separando y ordenando a un lado
Plastificado Transporte 74 | Al finalizar con el plastificado se traslada a la guillotina o troqueladora, segin sea el caso
Corte guillotina| Operacién 75 |Se cortan los papeles impresos ya plastificados y se dividen en resmas
Corte guillotina| Operacién 76 |El operario realiza los cortes para perfilarlos
Copauiletial @pester 77 El operario cuadra la m.edida del primer cgrte para la separacion de las etiquetas
resma por resma y realiza el corte respectivo
Corte guillotina| Operacién 78 |Se cuadra la medida del siguiente corte, realizando el corte resma por resma
Corte guillotina Demora 79 |Este proceso es realizado hasta obtener separadas todas las etiguetas
Corte guillotina| Transporte 80 |El producto se traslada a la seccion de terminados
Empacado Operacion 81 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado | Almacenamiento( 82 |E| producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacion 83 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 5. Actividades por procesos de Etiquetas Bicolor Troquelado

Tipo de -
Proceso Actividad # Actividad
Entrada de Pedido| Operacién 1 |Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido| Operacién 2 |Elaboracion de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 |Inspeccion del disefio
Sgradk Feiien| Srsesin 4 Correcciones del disefio y env_i(') del negativo del disefio o plancha por correo.
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 Espera de planchas del proveedor y troquel en el caso de producto con
troquelado
Corte del papel Operacion 6 |Seleccién del papel
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 [Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacion 9 |El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Sare e vl S 10 Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma
por resma
Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquina y se realiza el corte resma
Corte del papel Operacion 11 ([por resma
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccién de impresién
S . Seleccion de la méaquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a
Seleccion maquina] Decisidn 13 . . .
necesitar para las impresiones
Impresion Operacion 14 [Alistamiento de la maquina
Impresién Operacion 15 [Llegada y alistamiento de la plancha
Impresion Operacion 16 [Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 [Suministro de tinta a la maquina
Impresion Operacion 18 |Configuracion del tamafio del papel en la maquina
Impresién Operacion 19 [Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresién Operacion 20 |Colocar el papel en la maquina
Lsesion SrarEsiin 21 Cuadrar la méquina_c}ie tal manera que el papel quede correctamente y asi evitar
errores en la impresion
Impresion Control 22 |[Colocar en funcionamiento la maquina para ajustar la salida del papel
Impresion Operacion 23 |Realizar la primera impresion
Impresion Control 24 |Inspeccionar la primera impresion
Impresion Operacion 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la impresion en el papel
Impresion Operacion 27 |Realizar la segunda impresion para verificar los ajustes aplicados
il St 28 Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan
manchadas
et Srarsiin 29 Reglizar cortes a las planchas y apli’car tir}ta. para revisar que las hojas estén
saliendo de forma correcta y se estan registrando
Impresion Operacion 30 |Poner en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
s Operacic’_m e | 4 Revision de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta
Inspeccién y numeradas
Impresion Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 33 |[El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
Tiganesln St 34 El o_perario periddicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
encima de otra
et Control 35 El operario va revisan.do la numeracion para suspender la maquina en el
momento que lo requiera
- Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la
Impresion Control 36 P
magquina
Impresion Operacion 37 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demas
Impresion Transporte 38 |las impresiones son trasladadas a la otra maquina GTO BICOLOR
Impresion Operacion 39 [Alistamiento de la maquina segunda méquina GTO BICOLOR
Impresién Operacion 40 |Postura de las planchas amarillo y negro en la mquina
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Anexo 5. Actividades por procesos de Etiquetas Bicolor Troquelado (Continuacion)

Tipo de .
Proceso L # Actividad
Actividad
Impresion Operacion | 41 |Colocar las tintas amarillo y negro a la maquina
Impresion Operacion | 42 |Cuadrar el tamafio del papel en la maquina
Impresion Operacion 43 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion | 44 |Colocar el papel en la maquina
- - Cuadrar la maquina para que el papel no se corra 'y las impresiones salgan de
Impresion Operacion 45 g paraq pap y P g
forma correcta
Impresion Operacion | 46 |Se pone en funcionamiento la maquina para cuadrar la salida del papel
Impresion Operacion 47 |Realizar la primera impresion
L Operaciéne . . . . .,
Impresion L 48 |Se inspecciona la primera impresion
Inspeccion
Impresion Operacién | 49 |Realizar ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion | 50 |Se ajusta el papel en la maquina para centrar la impresion en el papel
Impresion Operacion | 51 |Realizar una segunda impresion para verificar que los ajustes sean correctos
- Se ajusta la humedad a la a la tinta para que las impresiones no salgan
Impresion Control 52 ) paraq P 9
manchadas
- - Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta, revision de que las hojas estén
Impresién Operacion | 53 . . o .
saliendo bien y verificar el registro
Impresion Operacion | 54 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
., Operaciéne . . . . . . , .
Impresion P - 55 |El operario revisa que las hojas estan saliendo bien y se estan registrando
Inspeccion
Impresion Control 56 |El operario pone en funcionamiento la méquina
Impresion Operacién | 57 |El operario humecta las planchas para evitar manchas en las impresiones
. . El operario periédicamente va sacando las impresiones y las va organizando una
Impresion Operacion 58 .
encima de otra
- El operario va revisando la numeracion para suspender la maquina en el
Impresion Control 59 .
momento gue lo requiera
- Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la
Impresion Control 60 -
maquina
Impresion Operacion 61 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demds
Impresion Operacion | 62 |El operario apaga la maquina
Impresion Operacion 63 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresion Transporte | 64 |El producto es traslado a la guillotina
Plastificado Operacion 65 |El operario prende la maqguina y pone a calentar los rodillos
Plastificado Operacion 66 |El operario escoge el rollo del plastico que se adapta al tamafio del papel impreso
Plastificado Decision 67 |El operario coloca el rollo del pléstico en la maquina y lo cuadra
Plastificado Operacion 68 |El operario utiliza uno de los papeles impresos y cuadra la maquina al papel
Plastificado Operacion | 69 |El operario pasa el primer papel impreso por los rodillos de la maquina
- Operaciéne . . . . L, . . o
Plastificado Ir?specci(')n 70 |Otro operario recibe y realiza la inspeccién de la primera hoja plastificada
Plastificado Operacion 71 |El operario realiza los ajustes necesarios a la maguina
Plastificado Operacion 72 |El operario cuadra las hojas y pasa por los rodillos una hoja después de la otra
Plastificado 73 El otro operario va recibiendo las hojas plastificadas y con ayuda de un bisturi
Operacion las va separando y ordenando a un lado
- Al finalizar con el plastificado se traslada a la guillotina o troqueladora, segin sea
Plastificado Transporte 74 ol caso P g d g
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Anexo 5. Actividades por procesos de Etiquetas Bicolor Troquelado (Continuacion)

Tipo de .
Proceso Actividad # Actividad
Corte Troquel Transporte | 75 |Cuando se tiene el troquel este es llevado a la maquina troqueladora
Corte Troquel Operacion 76 |El operario instala el troguel en la maquina
i T Sy 77 El oper_ario cuadr-a el papel gn la maquina y coloca unos soportes para que el
papel siempre caiga en el mismo lugar
Corte Troquel Operacion | 78 [El operario prende la maquina y realiza el primer troquelado
Corte Troquel Control 79 |El operario hace una inspeccion del troguelado
Corte Troquel Operacion | 80 |El operario realiza ajustes en la maquina
Corte Troquel Operacion | 81 |El operario toma el papel impreso y lo coloca en la maquina
Corte Troquel Operacion | 82 |[El operario saca el papel ya troquelado de la maquina y lo coloca a un lado
ST Demora 83 Los dgs L’J_Itimos procesos se repiten hasta que se termine el troquelado en todas
las hojas impresas
Corte Troquel Transporte 84 |El producto se traslada a la seccién de terminados
Terminados Operacion | 85 |El operario recibe el papel troguelado
Terminados Operacion | 86 El operario separa las etiquetas y las va ordenando una encima de otra haciendo
paquetes de etiquetas
Terminados Operacion | 87 |El operario bota los sobrantes
Empacado Operacion | 88 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etigueta) en papel bond
Empacado Almacenamiento| 89 |El producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacion 90 |[Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 6. Actividades por procesos de Etiquetas Monocolor Guillotina

Tipo de L
Proceso - # Actividad
Actividad
Entrada de Pedido Operacion 1 |Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido Operacion 2 |Elaboracion de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 |Inspeccion del disefio
. " Correcciones del disefio y envi6 del negativo del disefio o plancha por correo.
Entrada de Pedido Operacion 4 y env 9 P P
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 |Espera de planchas del proveedor y troquel en el caso de producto con troquelado
Corte del papel Operacion 6 |Seleccion del papel
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 |Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacion 9 |El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Corte del papel Operacion 10 [Se cuadra la medida del corte en la méquina para realizar el primer corte resma por resma
i Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquina y se realiza el corte resma por resma
Corte del papel Operacion 11 . - .
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccién de impresion
o L Seleccion de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a necesitar para las
Seleccion maquina Decision 13 |. .
impresiones
Impresion Operacion 14 |Alistamiento de la maquina
Impresion Operacion 15 |Llegada y alistamiento de la plancha
Impresion Operacion 16 |Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 [Suministro de tinta a la maquina
Impresion Operacion 18 |Configuracién del tamafo del papel en la maquina
Impresion Operacion 19 [Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 20 [Colocar el papel en la maquina
o i Cuadrar la méquina de tal manera que el papel quede correctamente y asi evitar errores en la
Impresion Operacion 21 |. L.
impresion
Impresion Control 22 [Colocar en funcionamiento la maquina para ajustar la salida del papel
Impresion Operacion 23 |[Realizar la primera impresion
Impresién Control 24 |Inspeccionar la primera impresién
Impresion Operacion 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la Impresion en el papel
Impresion Operacion 27 |Se realiza una segunda Impresion para verificar los ajustes realizados
Impresion Operacion 28 |[Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan manchadas
iy - Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta, revision de que las hojas estén saliendo bien
Impresion Operacion 29 o ;
y verificar el registro
Impresién Operacion 30 [Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
i Operacion e . L . . .
Impresion IEspeccién 31 [Revisidn de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta y numeradas
Impresion Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 33 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
L, i El operario periédicamente va sacando las impresiones y las va organizando una encima de
Impresion Operacion 34
otra
iy El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo
Impresion Control 35) .
requiera
Impresion Control 36 |Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la maquina
Impresion Operacion 37 |el operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran impresas
o El operario cuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
Impresion Control 38 P P g 9 P pap
de otro color
Impresion Operacion 39 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 40 |El operario humecta la plancha para evitar manchas en las impresiones
Impresion Operacion 41 |El operario periédicamente va sacando las impresiones y las organiza
o El operario va revisando la numeracion para suspender la maquina en el momento que lo
Impresion Control 42 .
requiera
Impresion Control 43 |Cuando la numeracidn ha terminado se suspende la maquina
Impresién Operacion 44 el operario saca las impresiones y las coloca encima de las gue ya se encuentran impresas
i - El operario cuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
Impresion Operacion 45 de ort)ro color P g g P pap
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Anexo 6. Actividades por procesos de Etiquetas Monocolor Guillotina (Continuacion)

Tipo de L
Proceso Act?vi dad # Actividad
Impresion Operacion 46 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 47 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
Impresion Operacion 48 |El operario periddicamente va sacando las impresiones y las organiza
Impresién Control 49 El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo
requiera
Impresion Control 50 [Cuando la numeracion ha terminado se suspende la maquina
Impresion Operacion 51 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demas
Impresion Operacion 52 |El operario desmonta los rodillos de numeracion
Impresion Operacién 53 El operar_ifJ pone en funcionamien_to la méqui_na para imprimir una pequefia cantidad sin
numeracion, reemplazando las hojas que tuvieron errores
Impresion Operacion 54 |El operario apaga la méaquina
Impresion Operacion 55 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresion Transporte 56 |[Se traslada el producto a Plastificado
Plastificado Operacion 57 |El operario prende la méquina y pone a calentar los rodillos
Plastificado Operacion 58 |El operario escoge el rollo del plastico que se adapta al tamafio del papel impreso
Plastificado Decision 59 |[El operario coloca el rollo del plastico en la maquina y lo cuadra
Plastificado Operacion 60 |El operario utiliza uno de los papeles impresos y cuadra en la maquina el papel
Plastificado Operacion 61 [El operario pasa el primer papel impreso por los rodillos de la maquina
Plastificado ?E:;Zgggne 62 |[Otro operario recibe y realiza la inspeccion de la primera hoja plastificada
Plastificado Operacion 63 |El operario realiza los ajustes necesarios a la maquina
Plastificado Operacion 64 |El operario cuadra las hojas y pasa por los rodillos una hoja después de la otra
Plastificado Operacion 65 El otro operario va recibiendo las hojas plastificadas y con ayuda de un bisturi las va
separando y ordenando a un lado
Plastificado Transporte 66 |Al finalizar con el plastificado se traslada a la guillotina o troqueladora, segin sea el caso
Corte con guillotina Operacion 67 |Se cortan los papeles impresos ya plastificados y se dividen en resmas
Corte con guillotina Operacion 68 |El operario realiza los cortes para perfilarlos
Corte con guillotina Operacion 69 El operario c_uadra la medida dgl primer corte para la separacion de las etiquetas resma por
resma y realiza el corte respectivo
Corte con guillotina Operacion 70 |Se cuadra la medida del siguiente corte, realizando el corte resma por resma
Corte con guillotina Demora 71 |Este proceso es realizado hasta obtener separadas todas las etiguetas
Corte con guillotina Transporte 72 |El producto es trasladado a la seccién de terminados
Empacado Operacion 73 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado Almacenamiento | 74 |El producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacion 75 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 7. Actividades por procesos de Etiquetas Monocolor Troquel

Tipo de -
Proceso S # Actividad
Actividad
Entrada de Pedido Operacién 1 |Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido Operacién 2 |Elaboracion de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 [Inspeccidn del disefio
. o Correcciones del disefio y envi6 del negativo del disefio o plancha por correo.
Entrada de Pedido Operacion 4 y . 9 P P
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 |Espera de planchas del proveedor y troquel en el caso de producto con troguelado
Corte del papel Decision 6 |Seleccion del papel
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 |Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacion 9 |El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Corte del papel Operacion 10 [Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma por resma
- Se cuadra la medida del siguiente corte en la maquina y se realiza el corte resma por resma
Corte del papel Operacion 11 . - .
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccion de impresion
o L, Seleccion de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a necesitar para las
Seleccion maquina Decision 13 |. -
impresiones
Impresion Operacion 14 |Alistamiento de la maquina
Impresion Operacion 15 |Llegada y alistamiento de la plancha
Impresion Operacion 16 |Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 |Suministro de tinta a la maquina
Impresion Operacion 18 |Configuracién del tamafio del papel en la maquina
Impresién Operacion 19 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacion 20 |Colocar el papel en la maquina
iy p Cuadrar la maquina de tal manera que el papel quede correctamente y asf evitar errores en la
Impresion Operacion 21 |. -,
impresion
Impresién Operacion 22 |Colocar en funcionamiento la maquina para ajustar la salida del papel
Impresion Operacion 23 |Realizar la primera impresion
Impresion Control 24 |Inspeccionar la primera impresion
Impresion Operacion 25 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacion 26 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la Impresion en el papel
Impresion Operacion 27 |Se realiza una segunda Impresion para verificar los ajustes realizados
Impresion Operacion 28 |Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan manchadas
. y Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta, revision de que las hojas estén saliendo bien
Impresion Operacion 29 o ;
y verificar el registro
Impresion Operacion 30 [Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefia
Impresion Control 31 |Revision de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta y numeradas
Impresion Operacion 32 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 33 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
iy iy El operario periédicamente va sacando las impresiones y las va organizando una encima de
Impresion Operacion 34
otra
o El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo
Impresion Control 35 .
requiera
- Operacién e - . . n n . o
Impresion Inspeccién 36 |Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la méaquina
Impresion Operacion 37 |el operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran impresas
i ., El operario cuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
Impresion Operacion 38 P P 9 9 P Pap
de otro color
Impresion Operacion 39 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 40 |El operario humecta la plancha para evitar manchas en las impresiones
Impresion Control 41 |El operario periddicamente va sacando las impresiones y las organiza
., El operario va revisando la numeracion para suspender la maquina en el momento que lo
Impresion Control 42 .
requiera
Impresion Operacion 43 |Cuando la numeracion ha terminado se suspende la maquina
Impresion Operacion 44 |el operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran impresas
- iy El operario cuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
Impresion Operacion 45 de otro color
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Anexo 7. Actividades por procesos de Etiquetas Monocolor Troquel (Continuacion)

Tipo de -
Proceso Actli)vidad # Actividad
Impresion Operacion 46 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacion 47 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
Impresion Control 48 |El operario periddicamente va sacando las impresiones y las organiza
Impresion Control 49 |El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo requie
Impresion Operacion 50 |Cuando la numeracion ha terminado se suspende la maquina
Impresion Operacion 51 |El operario saca las impresiones y se colocan con las demas
Impresion Operacion 52 |El operario desmonta los rodillos de numeracion
Impresion Operacién 53 El operar_if) pone en funcionamien'to la méqui_na para imprimir una pequefia cantidad sin
numeracion, reemplazando las hojas que tuvieron errores
Impresion Operacion 54 |El operario apaga la maquina
Impresion Operacion 55 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresion Transporte 56 |Se traslada el producto a Plastificado
Plastificado Operacion 57 |El operario enciende la maquina y pone a calentar los rodillos
Plastificado Operacion 58 |El operario escoge el rollo del pléastico que se adapta al tamafio del papel impreso
Plastificado Decision 59 |El operario coloca el rollo del plastico en la maquina y lo cuadra
Plastificado Operacion 60 |El operario utiliza uno de los papeles impresos y cuadra en la maquina el papel
Plastificado Operacion 61 |El operario pasa el primer papel impreso por los rodillos de la maquina
Plastificado ?r?:;zglcc;gne 62 |Otro operario recibe y realiza la inspeccion de la primera hoja plastificada
Plastificado Operacién 63 EI_ operari_o rgaliza los ajl_.lstes necesarios a la méf]uina
Ajustes (limpieza de rodillos, temperatura, tamafio del papel)
Plastificado Operacion 64 |El operario cuadra las hojas y pasa por los rodillos una hoja después de la otra
Plastificado Operacién 65 El otro operario va recibiendo las hojas plastificadas y con ayuda de un bisturi las va
separando y ordenando a un lado
Plastificado Transporte 66 |Al finalizar con el plastificado se traslada a la guillotina o troqueladora, segun sea el caso
Corte con troquel Transporte 67 |Cuando se tiene el troquel este es llevado a la maquina trogueladora
Corte con troquel Operacion 68 |El operario instala el troquel en la maquina
Corte con troquel Operacién 69 El_operario CL_Jadra el papel en la maquina y coloca unos soportes para que el papel siempre
caiga en el mismo lugar
Corte con troquel Operacion 70 |El operario prende la maquina y realiza el primer troquelado
Corte con troquel Control 71 |El operario hace una inspeccion del troquelado
Corte con troquel Operacion 72 |El operario realiza ajustes en la maquina
Corte con troquel Operacion 73 |El operario toma el papel impreso y lo coloca en la méaquina
Corte con troquel Operacién 74 |El operario saca el papel ya troquelado de la maquina y lo coloca a un lado
Corte con troquel Demora 75 !_os dos Ultimos procesos se repiten hasta que se termine el troquelado en todas las hojas
impresas
Corte con troquel Transporte 76 |El producto se traslada a terminados
Terminados Operacion 77 |El operario recibe el papel troguelado
Terminados Operacion 78 |El operario separa las etiquetas y las va organizando una encima de otra haciendo paquetes
Terminados Operacion 79 |El operario bota los sobrantes
Empacado Operacion 80 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado Almacenamiento | 81 [El producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacién 82 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.
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Anexo 8. Actividades por procesos de Talonarios Monocolor

Tipo de L
Proceso Act[i)vi dad # Actividad
Entrada de Pedido Operacion 1 |[Solicitud de pedido por parte del cliente
Entrada de Pedido Operacion 2 |Elaboracién de disefio del pedido
Entrada de Pedido Control 3 |Inspeccion del disefio
Entrada de Pedido Operacién 4 Correcciones del disefio y env_ié del negativo del disefio o plancha por correo.
Nota: Las planchas son maquiladas por otra empresa.
Plancha Demora 5 |Espera de planchas del proveedor y troquel en el caso de producto con troquelado
Corte del papel Operacion 6 |Seleccion del papel
Corte del papel Transporte 7 |Traslado de papel a la maquina guillotina
Corte del papel Operacion 8 |Se divide la cantidad de papel en resmas iguales
Corte del papel Operacién 9 |[El operario realiza mediciones y cuadra los cortes en el papel
Corte del papel Operacién 10 |Se cuadra la medida del corte en la maquina para realizar el primer corte resma por resma
Corte del papel Operacién 1 Se cuadra la medida del sigu_iente corte en la maquina y se realiza~el corte rgsma por resma
NOT A: Este proceso se realiza hasta que el papel quede del tamafio requerido.
Corte del papel Transporte 12 |El papel se traslada a la seccion de impresion
S e .y Seleccion de la maquina, dependiendo las cantidades y colores que se van a necesitar para las
Seleccion maquina Decision 13 |. .
impresiones
Impresion Operacién 14 |Alistamiento de la maquina
Impresién Operacién 15 [Llegada y alistamiento de la plancha
Impresion Operacién 16 [Postura de la plancha en la maquina
Impresion Operacion 17 |Suministro de tinta a la méaquina
Impresion Operacion 18 |Separacion del papel por color
Impresion Operacion 19 |Configuracién del tamafio del papel en la méaquina
Impresion Operacién 20 |Realizar pliegues al papel para facilidad de la maquina
Impresion Operacién 21 |Colocar el papel en la maquina
i i Cuadrar la maquina de tal manera que el papel quede correctamente y asi evitar errores en la
Impresion Operacion 22 |. .
impresion
Impresion Control 23 |Colocar en funcionamiento la méaquina para ajustar la salida del papel
Impresidn Operacion 24 |Realizar la primera impresion
Impresion Control 25 |Inspeccionar la primera impresion
Impresion Operacién 26 |Realizar los ajustes en la maquina para mover la impresion en el papel
Impresion Operacién 27 |Ajustar el papel en la maquina para centrar la Impresion en el papel
Impresion Operacién 28 |Se realiza una segunda Impresion para verificar los ajustes realizados
Impresion Operacién 29 [Ajustar la humedad de la tinta para asegurar que las impresiones no salgan manchadas
Impresion Operacién 30 |Colocar cinta de enmascarar en el rodillo donde deberan ir las numeraciones
Impresion Operacion 31 |[Colocar y cuadrar los rodillos que van poniendo la numeracion en el papel
Impresion Operacion 32 |Instalacion de rodillos para proporcionar tinta a los rodillos de numeracion
Impresion Operacion 33 |El operario calcula la numeracién que debe tener cada hoja del talonario
Impresion Operacién 34 [Cuadrar la numeracién en los rodillos
Impresion Operacién 35 |[Poner la tinta en los rodillos para la numeracién
Impresion Operacién 36 |El operario realiza de nuevo una impresion para revision
Impresion Control 37 |El operario revisa la impresion
Impresién Operacién 38 |Se realizan ajustes en los rodillos para la numeracién
Impresién Control 39 [Se revisa que el numerador este corriendo
o p Realizar cortes a las planchas, aplicacion de tinta, revision de que las hojas estén saliendo bien
Impresion Operacion 40 o ;
y verificar el registro
Impresién Operacién 41 |Colocar en funcionamiento la maquina para imprimir una cantidad pequefa
Impresion Control 42 |Revision de hojas impresas para confirmar que estan saliendo de forma correcta y numeradas
Impresion Operacién 43 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresién Operacién 44 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
iy y El operario periédicamente va sacando las impresiones y las va organizando una encima de
Impresion Operacion 45
otra
Impresién Control 46 El operario va revisando la numeracion para suspender la maquina en el momento que lo
requiera
iy Operacion e PO . . n n . -
Impresion [ 47 |Cuando la maquina termina la cantidad de impresiones necesaria, se suspende la maquina
Impresién Operacién 48 |el operario saca las impresiones y las coloca encima de las gue ya se encuentran impresas
Impresién Control 49 5; c;g:z()ra::r(i)(;oiuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
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Anexo 8. Actividades por procesos de Talonarios Monocolor (Continuacion)

Perfilado
Perfilado
Perfilado
Perfilado

Perfilado
Perfilado
Perfilado

Operacién
Operacién
Operacion
Operacion
Operacion
Operacion
Transporte

Tipo de L
Proceso Actri)vi dad # Actividad
Impresion Operacién 50 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacién 51 |El operario humecta la plancha para evitar manchas en las impresiones
Impresion Operacién 52 |El operario periédicamente va sacando las impresiones y las organiza
L, El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo
Impresion Control 53 -
requiera
Impresién Operacién 54 |Cuando la numeracion ha terminado se suspende la maquina
Impresion Operacion 55 |el operario saca las impresiones y las coloca encima de las que ya se encuentran impresas
Impresién Control 56 El operario cuadra de nuevo la numeracion para seguir con las siguientes impresiones en papel
de otro color
Impresion Operacién 57 |El operario pone en funcionamiento la maquina
Impresion Operacién 58 |El operario humecta la plancha para evitar manchones en las impresiones
Impresion Operacién 59 |El operario periédicamente va sacando las impresiones y las organiza
Impresién Operacic’?(] e 60 El operario va revisando la numeracién para suspender la maquina en el momento que lo
Inspeccién requiera
Impresion Operacion 61 [Cuando la numeracién ha terminado se suspende la maquina
Impresion Operacién 62 |El operario saca las impresiones y se colocan con las deméas
Impresion Operacién 63 |El operario desmonta los rodillos de numeracién
Impresién Operaci6n 64 El operarifJ pone en funcionamien'to la méquina para imprimir una pequefia cantidad sin
numeracion, reemplazando las hojas que tuvieron errores
Impresion Operacién 65 |El operario apaga la maquina
Impresion Operacién 66 |El operario saca las impresiones y las organiza
Impresion Transporte 67 |[Se traslada el producto a Intercalado
Intercalado Operacion 68 [Se intercalan las hojas en orden numérico
Intercalado Operacion 69 |Se ordenan en paquetes y separan cada talonario con una hoja de color sin ninguna impresién
Intercalado Transporte 70 |[El producto es trasladado a la seccién de pegado
Pegado Operacién 71 |Los talonarios son ordenados y alineados
Pegado Operacién 72 |Se coloca una tabla encima del producto para comprimirlas
p El operario con un bisturf realiza cortes horizontales a los talonarios en el lado donde seran
Pegado Operacion 73
pegados
Pegado Operacién 74 El o_perario utiliza una brocha para aplicar el pegante a los talonarios por el costado donde se
realizo los cortes horizontales
Pegado Demora 75 |Espera mientras el pegante seca
Pegado Operacion 76 |[Separacion del producto (Talonario, Membrete, Etigueta) con la ayuda de un bisturi
Pegado Transporte 77 |El producto es trasladado a la guillotina

El operario cuadra la medida del primer corte

El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
El operario cuadra la medida del sequndo corte

El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
El operario cuadra la medida del tercer corte

El operario perfila las orillas del producto (Talonario, Membrete, Etiqueta)
El producto es trasladado a la seccién de terminados

Empacado Operacién 85 |Es empacado el producto final (Talonario, Membrete, Etiqueta) en papel bond
Empacado Almacenamiento | 86 [EIl producto final es almacenada para realizar su entrega
Entrega Operacién 87 |Entrega del pedido al cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por Litografia RABAC Distribuciones.



Anexo 9. Plano proceso de produccion Etiquetas Bicolor Troquel
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Anexo 10. Plano proceso de produccién Membretes Monocolor

Proceso
Tipo de Actividad | O | Tiempos
Entrada de Pedido 4
Plancha 1
Corte del papel 7 147.06
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Perfilado 7 12268
Empacado 2 32121
Entrega 1
Total 50 1.935.22
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Anexo 11. Plano proceso de produccion Talonarios Monocolor

Proceso Total | Ti
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