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Atributo

Bajo control

Calidad

Costo

Estandares

Graficos de control

GLOSARIO

Cada una de las cualidades o propiedades de un ser.

Se dice que un proceso se encuentra bajo control
cuando su variabilidad es debida Unicamente a

causas comunes.

Es un conjunto de propiedades inherentes a un objeto
que le confieren capacidad para satisfacer

necesidades implicitas o explicitas.

Monto econémico que representa la fabricacion de
cualquier componente, producto o la prestacion de

cualquier servicio.

Modelo, criterio, regla de medida o de los requisitos
minimos aceptables para la operacién de un proceso
especifico, con el fin asegurar la calidad.

Es una comparacion grafica de los datos de
desempeiio de proceso con los limites de control
estadistico calculados, dibujados como rectas

limitantes sobre la grafica.
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Impresion offset

Litografia

Productividad

Reimpresion

Rentabilidad

Sistema

Sistema estadistico

de la calidad

Método de reproduccion de documentos e imagenes

sobre papel, o materiales similares, que consiste en

aplicar una tinta sobre una plancha metalica.

Técnica de reproducir o de imprimir dibujos o escritos
grabados previamente en piedra o en planchas de
metal, basado en el rechazo reciproco entre

sustancias grasas y el agua.

Es la relacion entre la cantidad de productos obtenida
por un sistema productivo y los recursos utilizados

para obtener dicha produccion.

Repeticion de la impresion de una obra o escrito.

Se refiere a obtener mas ganancias que pérdidas en

un campo determinado.

Con junto de partes o elementos organizadas y
relacionadas que interactian entre si para lograr un

objetivo.
Método usado ampliamente para monitorear y

mejorar la calidad y reproduccion de un proceso de

manufactura y operaciones de servicios.
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Variabilidad

Variable

Son cambios que modifican el proceso, afectan
posteriormente el producto o al servicio que se

ofrece.

Es una caracteristica que al ser medida en diferentes
individuos es susceptible de adoptar diferentes

valores.






RESUMEN

La globalizacion ha traido nuevos retos y problemas en la industria en el
mundo moderno, es por ello que las empresas guatemaltecas deben estar
preparadas para asumir estos retos, no solo para competir nacionalmente sino

ademas, internacionalmente ofreciendo productos de calidad.

Debido a la falta de un sistema de control de calidad dentro de una
empresa litografica, en el proceso de impresion offset, los ha llevado a tener
problemas en la correcta reproduccion de sus impresos, lo cual repercute en el
constante rechazo y devolucién de los productos, traduciéndose en cuantiosas

pérdidas econémicas.

La propuesta es disefiar un sistema estadistico de calidad, mediante
graficos de control, ayudando al aseguramiento de mantener bajo control uno

de los puntos mas criticos dentro de su proceso de produccion.

Para establecer este sistema control de la calidad, primero se establecera
qué factores intervienen dentro del proceso de impresién, esto a través de la
observacion del proceso y las entrevistas informales, con ello se estableceran

las variables criticas a controlar.

Posteriormente se realizara un analisis de cada uno de los factores, para
establecer cual sera el disefio estadistico de control mas apropiado. Realizando
por ultimo, el disefio del sistema de control de calidad, mediante graficos de

control, para el proceso de impresion offset.
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A ademas de traer beneficios en el proceso, reducira costos y pérdida en

procesos de reimpresion, ademas, sera lograra la satisfaccion del cliente a

través de un producto de calidad.
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1. INTRODUCCION

Actualmente, existen diversos problemas en la produccion grafica, entre
ellos el mantener y controlar la correcta reproduccion, lo cual provoca el
constante rechazo y devolucién del producto, traduciéndose a cuantiosas
pérdidas, entre veinte mil y hasta treinta mil quetzales solo en materia prima, es
por ello que a través del presente trabajo de investigacion, se busca crear un
sistema de control estadistico de la calidad, mediante gréaficos de control para el

proceso de impresion offset.

Debido al alto costo que representa el rechazo y devolucién de los
trabajos, éste puede reducirse buscando estandarizar y establecer
procedimientos que puedan mejorar el control de dicho proceso. Es por ello que
surge la hipétesis de que al establecer un sistema de control de calidad en un
proceso de impresion offset, se mejoraria la productividad y la rentabilidad de la

empresa.

Por lo tanto se inicia conociendo el proceso de impresion y los tipos de
sistemas de control estadistico; posteriormente se establecera el tipo de grafico

de control y por ultimo, el disefio del sistema de control.

En el primer capitulo se realizara una descripcion y generalidades del
proceso de impresion offset, asi como la determinacion de los factores que
afectan directamente en la calidad de material impreso y con ello, identificando

los costos en que se incurre, por la falta de controles de calidad.



En el capitulo dos se hace mencion de los tipos de control de calidad

estadistico, ademas, se determina cualés son las técnicas de control de

proceso, ya sea por variable o por atributo.

El capitulo tres describird las variables a medir, estableciendo los
estandares de calidad de los materiales a utilizar en las prensas de impresion

offset y seleccionar el grafico que mas se ajusta a cada punto de control.

Por ultimo, el capitulo cuatro establecera el sistema de control de calidad,
mediante los gréaficos de control, los cuales garantizaran la regularizacion del

proceso, ademas de mantenerlo bajo control.



2. ANTECEDENTES

En 1924, el matematico Walter A. Shewhart introdujo el control de la
calidad estadistico, lo cual proporcion6 un método para controlar
econémicamente la calidad en medios de produccién en masa. Shewhart se
interes6 en muchos aspectos del control de la calidad. Aunque su interés
primordial eran los métodos estadisticos, también estaba muy consciente de los
principios de la ciencia de la administracion y del comportamiento, siendo él, la
primera persona en hablar de los aspectos filoséficos de la calidad. El punto de
vista de que la calidad tiene multiples dimensiones es atribuible, Unicamente a
Shewhart.

Actualmente, la empresa ha sido afectada por la globalizaciéon, ya que se
incrementa el volumen de impresos que traspasan fronteras, lo cual esta
exigiendo una unificacibn de criterios para la reproduccién del color que
asegure un mismo resultado impreso. Por tal motivo, el cliente, cada vez mas,
solicita al impresor el cumplimiento de especificaciones técnicas
estandarizadas; el cual actualmente, no se cumple por falta de estandares en
todo el proceso de impresion, provocando reclamos, rechazos de los materiales
impresos, reimpresiones y la calidad deficiente en los trabajos, repercutiendo,

obviamente, en la productividad y la rentabilidad de la empresa.

Es necesario aplicar el control en las areas o actividades que representan

mayores beneficios a la empresa, con el fin de reducir costos y tiempos sin


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Control_de_la_Calidad_Estad%C3%ADstico&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Control_de_la_Calidad_Estad%C3%ADstico&action=edit&redlink=1

descuidar las areas donde no se lograron los planes establecidos, ya que

precisamente esa es una de las funciones del control. *

La falta sistemas de control en los procesos como los sistemas
estadisticos de control, que nos permite, asegurar dichos criterios y el
aseguramiento del color entre la pruebas e impresos de produccion, en distintos
talleres de impresién, es lo que provoca que existan reclamos y rechazos de los
materiales impresos, perjudicando asi la rentabilidad de la empresa. Tal motivo,
ha llevado a la empresa a la busqueda de estandarizacién de sus procesos de
impresion a través de distintos sistemas de control, como los graficos de

control.

La aplicacion mas importante de los graficos de control es proporcionar
informacion para la mejora del proceso, ayudando a identificar cobmo se puede

reducir la variabilidad del proceso.?

! Pefia, Esteve. Control de calidad. (1era edicidén; Guatemala: Editorial Universidad Rafael Landivar, 1999)
pp. 195-197.

2 Montgomery, Douglas and Runger. Applied Statistics and Probability for Engineers, John Wiley & Sons,
New York. pp. 599.



3. OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema de control estadistico de la calidad, mediante graficos

de control para un proceso de impresion offset.

Especificos

1. Determinar las causas que provocan la variabilidad en la impresion
offset.

2. Seleccionar las gréficas de control que se utilizard, para reducir la

variabilidad en los impresos offset.

3. Establecer en qué medida se disminuira los reclamos y devoluciones al
implementar un sistema de control estadistico de la calidad, en el

proceso de impresion offset en una litografia.






4, JUSTIFICACION

La importancia del trabajo radica en el alto costo que se incurre en un mal
proceso en el flujo de impresion, motivo, por el cual, cada dia las empresas
litograficas buscan la estandarizacion y el establecer procedimientos que
puedan llevar a un mejor control dichos procesos. Actualmente, en el sector de
la impresién comercial se ha desatado una guerra de precios, en el cual cada
vez se busca coOmo presentar cotizaciones con precios mas bajos, dificultando
aun mas la situacién competitiva, asimismo, la de un producto de alta calidad

gue debe producirse a bajo costo y con rapidez.

Es aqui donde nace la necesidad de la empresa donde se realizara la
investigacion, ya que no cuenta, actualmente, con estdndares en todo el
proceso de impresion, provocando reclamos, rechazos de los materiales
impresos, reimpresiones y la calidad deficiente en los trabajos, repercutiendo

asi en la productividad y rentabilidad de la empresa.

Tal motivo ha llevado a la empresa a buscar la estandarizacién del color y
de sus procesos de impresion a través de sistemas de control, que permita,
asegurar dichos criterios y el aseguramiento del color entre la prueba e

impresos de produccidn.






5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

¢, Cuales son los elementos que debe de llevar un sistema de control de

calidad, mediante graficos de control para un proceso de impresion offset?

El problema mas recurrente que tiene una litografia, ubicada en la zona 12
de la ciudad capital, dentro de su produccién grafica es la correcta reproduccion
de una imagen en la impresion offset, el cual llega a provocar el rechazo de un
trabajo, o la devolucion de un producto final. Dicho problema se acrecienta con
la falta de una buena gestion de los procesos para una buena impresion, tales
como: la falta de procedimientos escritos y formalizados para el proceso de
impresion, la falta de estandarizacion para los diferentes procesos y controles

de calidad.

La siguiente investigacion formula las siguientes preguntas:

o ¢Cudles son las causas que provocan la variabilidad en los impresos

offset en una litografia?

o ¢, Qué grafico de calidad seria el mas apropiado para reducir la variabilidad

en los impresos offset?

o ¢En qué medida se reduciran los reclamos y devoluciones al disefiarse un

sistema de control estadistico de la calidad?

El trabajo de investigacion se realizara en una empresa litografia, durante
el periodo 2012 al 2013.
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6. ALCANCES

Reducir los reclamos y devoluciones del producto como causado por la
falta de sistemas de control de calidad, con ello se lograra satisfacer las

necesidades de los clientes.

° Limitaciones

La falta de personal capacitado, para establecer el sistema estadistico de

calidad dentro de la empresa.

11
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7. MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

7.1. Diagnostico del proceso

Se realiza una descripcion y generalidades del proceso de impresion
offset, asi como la determinacién de los factores que afectan directamente en la
calidad de material impreso y con ello identificando los costos en que se incurre,

por la falta de controles de calidad.

o Sistema de impresion offset

El offset es un sistema de impresion que usa planchas de superficie plana.
El area de la imagen a imprimir esta al mismo nivel que el resto, ni en alto ni en
bajo relieve, es por eso que se le conoce como un sistema planografico. Se
basa en el principio de que el agua y el aceite no se mezclan. El método usa
tinta con base de aceite y agua. La imagen en la plancha recibe la tinta y el
resto la repele y absorbe el agua. La imagen entintada es transferida a otro
rodillo llamado mantilla, el cual a su vez lo transfiere al sustrato (al papel). Por

eso se le considera un método indirecto, ya que la plancha no toca al sustrato.

Las planchas para offset, por lo general, son de metal (aluminio), pero
también las hay de plastico. Hay varias calidades de planchas que determinan
el precio y el uso que se le da, de acuerdo a su resistencia y facilidad de

reutilizacion.

El offsetes el sistema mas utilizado por los impresores debido a

combinacion de buena calidad y economia, asi como en la versatilidad de

13



sustratos. Otras ventajas incluyen opciones flexibles de acabado en la

impresion, tales como colores especiales y barniz.

Para la impresion offset se pueden utilizar dos tipos de maquinas: las de
impresion de pliegos, también llamadas planas, o las de impresion en bobina

(rotativas).

La primera utiliza impresion por hojas sueltas, que alimentan el conjunto
de cilindros impresores pasando entre el cilindro o mantilla de caucho y el de
presién. Luego se van apilando para su posterior plegado o corte. No necesitan
hornos de secado, ya que seca por oxidacion. Cada cuerpo contiene uno de los
colores que se usaran para la impresion. Luego en una batea se inserta el color

gue se usara en la impresion.

Figura 1. Impresion de pliegos
Rodilles
entintadores

Rodillos ;
mojadores L ® ¥
R
Tinta
Cilindro de
Agua ilustracion
Cilindro
Offset
Papel @
Cilindro de
contrapresion

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Impresion_offset. Consulta: 30 de enero de 2012.
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o La imprenta en Guatemala

Santiago de Guatemala fue la cuarta ciudad americana que tuvo imprenta.
A la fecha de su instalacion en 1660 contaba con 5000 habitantes y tres

colegios y, desde 1765 tuvo universidad.

Su establecimiento esta vinculado a un religioso de la orden de San
Agustin, fray Payo de Rivera, quien habiendo sido designado obispo de
Guatemala, al hacerse cargo de su obispado penso6 en publicar en esa ciudad
su obra Explicativo Apologética (1663). Como no existia imprenta en
Guatemala, no dud6 en arbitrar los medios a su alcance para establecerla.
Envi6 asi a buscar a la ciudad de México un impresor y los materiales
necesarios para imprimir. El impresor que vino a Guatemala fue José de Pineda
Ibarra, quien se establecié en 1660 ejerciendo su profesion hasta 1679, fecha

de su muerte. A su muerte le sucedieron al frente de la imprenta sus hijos.

7.2. Controles estadisticos de la calidad

Se hace mencion de los tipos de control de calidad estadistico, ademas
sobre cuales son las técnicas de control de proceso, ya sea por variable o por

atributo.

Control Estadistico de la Calidad es la aplicacién de diferentes técnicas
estadisticas a procesos industriales (mano de obra, materias primas medidas,
maquinas y medio ambiente), procesos administrativos y/o servicios con el
objetivo de verificar si todas y cada una de las partes del proceso y servicio
cumplen con unas ciertas exigencias de calidad y ayudar a cumplirlas,

entendiendo por calidad: la aptitud del producto y/o servicio para su uso.

15



La aplicacion de técnicas estadisticas al control estd basada en el estudio
y evaluacion de la variabilidad existente en cualquier tipo de proceso, que es

principalmente el objetivo de la estadistica

Las fuentes que producen la variabilidad, objetivo de estudio en la
estadistica, se clasifica en variabilidad controlada o corregible, que no entra
dentro del campo, pero si es posible detectarla por causar una variabilidad muy
grande (ajuste incorrecto de la maquina, errores humanos, siendo posible
eliminar la causa o causas que la han producido, y la variabilidad debida al
azar, también denominada variabilidad no controlable, que no puede ser

asignada a una causa Unica sino al efecto combinado de otras muchas.

Al suponer un esquema de un proceso de fabricacion determinado que
produce cierta pieza donde la caracteristica de calidad sea Y (medible u
observable). Se observa que la magnitud de la caracteristica varia de unidad a
unidad de producto; esto es, se dice que el producto posee variabilidad, objetivo

primario o base de la estadistica.

16



Figura 2. Control estadistico de la calidad

Responsabilidad
del supervisor

Variables controlables

oo variabilidad Producto defectuoso
u

calidad
> pro >

tr 1

Variables no controlables

variabilidad Producto aceptable

Responsabilidad
direccion

Fuente: http://ocw.usal.es/leduCommons/ciencias-sociales-1/control-estadistico-de-la-

calidad/contenido/ocw_cabero/01_asignaturaCC/Temal.pdf. Consulta: 30 de enero de 2012.

En el desarrollo practico de la asignatura, se tendra en cuenta siempre su
aplicacidbn a procesos industriales que permiten la disponibilidad de gran
variedad de datos donde la o las caracteristicas de calidad podran ser medibles
y se conocen como variables o podran ser observadas a las que se refiere

como atributos, utilizando distintas técnicas segun el tipo de ellas.

En todo proceso industrial cabe distinguir la calidad de disefio que no es
objetivo de la asignatura y la calidad de fabricacion, la cual sera objeto de
atencion, aplicando los métodos estadisticos al: control del proceso 0 en curso

de fabricacion que proporciona, no sélo detectar fallos en el curso de
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fabricacion sino también, permite aprender cuales son las causas que provocan

variabilidad, aportando datos para mejorar el proceso.

El objetivo del control estadistico de la calidad es:

Detectar rapidamente la ocurrencia de variabilidad debida a causas

asignables.
o Investigar las causas que la han producido y eliminarlas.
o Informar de ella para la toma de decision oportuna, pues de lo contrario

se producirian gran cantidad de unidades de calidad no aceptable,
originando una disminucion de la capacidad productiva e incremento de

costos del producto terminado (supervisor).

o Eliminar, si es posible, o al menos reducir al maximo la variabilidad del

proceso (direccion).
7.3. Descripcién de las variables a medir
Se estableceran los estandares calidad de los materiales a utilizar en las
prensas de impresion offset y seleccionar el grafico que mas se ajusta a cada
punto de control.

Los defectos se clasificaran en:

o Defecto critico: es aquél que vuelve inutilizable el producto y es detectado

facilmente por el consumidor final.
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Defecto mayor: el que normalmente es detectado por el operario y

aunque dafa la imagen del producto no imposibilita su funcionamiento.

Defecto menor: el que pasa inadvertido y no es motivo de preocupacion,

a menos que se presente en gran cantidad.

o Defectos en materia prima: a continuacion se presenta una breve

descripcion de los principales defectos en la materia prima.

> Hojas mal cortadas: solamente se puede utilizar la mitad, ya

que el corte impide su utilizacion total.

> Hojas humedas.

o Defectos en productos en proceso: se mencionaran los principales

defectos que se presentan en el proceso de impresion offset.
Defectos criticos
o Deformacion o ruptura del impreso: éste consiste en una
deformacion mecanica o ruptura en el impreso dentro del disefio
del mismo.
o llegibilidad de textos: consiste en omitir, equivocar o adicionar

cualquier letra o texto que haga perder el sentido de los parrafos

contenidos en el disefio del impreso.
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o Ausencia de registro: cuando los textos, colores, lineas o
cualquier otro elemento que contenga el disefio no corresponda

en posicion.

o Variacion de ajuste en el color: cuando existe una diferencia

parcial o total en la tonalidad del color de impreso.

o) Doble impresion: cuando aparecen imagenes extrafias o

duplicadas en el disefio del impreso.

Defectos mayores

o) Velo: consiste en una nube suave de uno de los colores que se

presenta dentro del disefio del impreso.

o Repinte: son manchas de uno o varios de los colores en el dorso

del papel donde se imprime.

o Pulverizado: es el desprendimiento de uno o varios colores al

rotar levemente el impreso.

o Moteado: consiste en la falta de uniformidad en la impresion, es

decir que, existen zonas del impreso brillantes y otros mates.

o Impresion opaca: es la falta total de brillo en la impresion del
disefio.
o Remosqueo: es la impresion alargada o ensanchada en ciertas

areas del impreso.
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o Variacion del color: falta de uniformidad en el color del impreso

gue puede ser tanto dentro del mismo impreso, como en el total

del tiraje.
o Defectos menores
o Picado: motas de papel adheridas a la impresion del disefio.
o Céscaras: pequefios puntos de forma irregular en la impresion del

disefio, generalmente provocadas por la tinta.

o Mascoén: punto de forma, generalmente alargada en la impresion

del disefio.
7.4. Descripcion del sistema de control de calidad
En este capitulo se establecera todo el sistema de control de calidad
mediante los gréaficos de control, los cuales garantizaran la regularizacion del

proceso.

o Grafico de control de fraccion de unidades no conformes ("p"): porcentaje

de las unidades no conformes encontradas en la muestra controlada.
o Gréafico de control de numero de unidades no conformes ("np"):
equivalente al grafico anterior, pero aplicable solamente si todas las

muestras son del mismo tamaio "n".

"np" = N° de unidades no conformes
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o Grafico de control de disconformidades por unidad ('u”): se emplea
cuando pueden aparecer varias disconformidades independientes

(defectos) en una misma unidad de producto o servicio.

Ejemplos: montaje de componentes complejas como televisores,
ordenadores, o prestacion de servicios con multiples puntos de contacto con el

cliente.

"u" = N° de disconformidades de una unidad

o Grafico de control de numero de disconformidades ('c"): aplicable
solamente, si todas las muestras son del mismo tamafio n, ademas,
cuando las disconformidades se hallan dispersas en un flujo mas o

menos continuo de producto.

"c" = N° de disconformidades

Eleccion del tipo de gréafico

Paso 1. establecer los objetivos del control estadistico del proceso, es

decir, establecer qué se desea conseguir con el mismo.

Paso 2: identificar la caracteristica a controlar: es necesario determinar
gué caracteristica o atributo del producto/servicio o proceso se van a controlar
para conseguir satisfacer las necesidades de informacion establecidas en el

paso anterior.

Paso 3: determinar el tipo de gréfico de control que es conveniente utilizar,

conjugando aspectos como:
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Tipo de informacion requerida

Caracteristicas del proceso

Recursos humanos y materiales disponibles

Caracteristicas del producto

Nivel de frecuencia de las unidades no conformes o disconformidades
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8. HIPOTESIS DE INVESTIGACION

Hi: al establecer sistemas de control de calidad en un proceso de

impresion offset, se mejoraria la productividad y la rentabilidad de la empresa.

Ho: si no se crea un sistemas de control no mejoraria la productividad y la

rentabilidad de la empresa.

Figura 3. Variables
Independiente Dependiente
Sistemas de control »| Rentabilidad

Reclamos

Reimpresiones
Calidad
Rechazos

o /

Fuente: elaboracion propia.
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10. METODOS Y TECNICAS

Disefio de investigacion tipo no experimental, ya que se realizaran las
observaciones en el ambiente natural del proceso sin manipulacién alguna de la

variables.

Se realizara mediante muestreos no probabilisticos, ya que la seleccion de
la muestra dependera de las caracteristicas que se evaluaremos dentro de la
investigacion, ya sea por variaciones provocadas por la maquina, como: rodillos
no uniformes, atascos del pliego, cuchillas de tintero, por mano de obra, falta de
capacitacién para manejo de instrumentos de instrumentos, por medio ambiente

y materiales.

. Poblacion

La poblacién que se estudiara son los distintos impresos que se realizan
en offset durante una semana de observacion, ademas de los registros pasados
de las causas de las variaciones en los impresos y de registros de rechazos

durante los seis Ultimos meses.

Segun Tamayo, Mario (1993), la poblacion se define como: la totalidad del
fenbmeno a estudiar, en donde las unidades de poblacion posee una
caracteristica comun la cual se estudia y da origen a los datos de la

investigacion.
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. Seleccion de la muestra

Segun Bisquerra, Rafael (1989), el procedimiento para seleccionar una
muestra de individuos sobre los que se van a recoger los datos debe ser tal que
asegure su representatividad. Esto es de vital importancia para llegar a

conclusiones que sean generalizadas.

El criterio que se tomara para la seleccion de la muestra, se basara en las
variables o atributos que se establezcan dentro de la investigacion, tales, como:
la conductividad de la solucién fuente, ph de la solucién, estado de la placa,
densidad de la tinta, caracteristicas del papel, velocidad de la maquina. Con el
fin de establecer el gréafico de control mas adecuado, que mantendra un control

en el sistema.

. Técnicas de obtencién de la informacion

Para cumplir con el objetivo principal, se iniciara estableciendo qué técnica
se utilizara para recolectar la informacion. Las fuentes de informacién se dividen
en dos tipos: primarios y secundarios. Los datos primarios provienen de las
fuentes originales, y se recopilan directamente en el campo especifico; los
secundarios se refieren a experiencias de otras personas en cuanto al tema
investigado, publicaciones, datos censales, documentos o referencias

bibliograficas.

o Fuentes primarias

Registros histéricos: se tomara toda informacion que se tenga sobre las
causas de las variaciones en los impresos, ademas los registros de los

reclamos de los clientes.
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Observacion: mediante visitas a la empresa, se obtendra datos de cuéles
son las posibles causas que provocan la incorrecta reproduccion de los

impresos.

Entrevista: se realizaran entrevistas de tipo informal, con supervisores y
prensistas, ésta para recabar informacion e intercambiar opiniones en relacion a

la investigacion, en la cual se haran preguntas como:

> ¢, Cudles considera sean las variables que mas les afecta
durante la impresion?

> ¢,Cual es la variable que considera la principal causa de las
variaciones en los impresos?

> ¢ Esta capacitado para utilizar los instrumentos de medicion?

> ¢Considera que la calidad de los productos son los

adecuados para el proceso de impresion?

o Fuentes secundarias

Esto se realizara mediante la investigacion de informacion a través de la

web, libros y otras literaturas, relacionadas con el tema.
o Instrumentos de medicion

Son herramientas que se utilizan para el registro de los hechos derivados
de las observaciones que se dan en el estudio, esto es para establecer qué

técnicas se utilizaran para controlar lo que se desea. Los instrumentos de

medicién son:
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o Mapeo de proceso: es una representacion grafica de un proceso
en la que se ilustra en forma detallada cada uno de los procesos
dentro de un sistema, esto con el proposito de identificar cuales
son los procesos a analizar, establecer las variables criticas para
controlar la calidad del producto y para eliminar o realizar mejoras

en los pasos.

o) Diagrama de Ishikawa: es un método grafico que relaciona un
problema a estudiar y los efectos que se generan a raiz del
problema. Este diagrama ayuda a buscar las posibles soluciones

al problema planteado.

o Disefio de fases metodoldgicas

o Fase I: investigacion preliminar

Se realizara un listado de los factores que intervienen dentro del proceso
de impresion, esto a través de la observacion del proceso y las entrevistas
informales, con ello se estableceran las variables criticas a controlar, mediante

los gréaficos de control.

o Fase Il: andlisis de los datos

A traves del proceso de recopilacion de informacion y de la investigacion
previa del proceso, se analizara cada uno de los factores para posteriormente
establecer cual sera el disefio estadistico de control mas apropiado. Ya sea
mediante los gréficos de control por variable, donde se encuentran las cartas de

control X y R, ademas de los graficos de control por atributos, mediante las
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cartas de control p, ¢ o la carta u, los cuales son cartas de control para
disconformidad.

o Fase Ill; disefio del sistema de control de calidad

Este disefiara mediante graficos de control, basdndose en cada uno de los

factores mas importantes para controlar el proceso de impresion offset.
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11.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Figura 4. Cronograma de actividades
Id Modo de [Nombre de tarea | 11 noviembre | 01 mayo |21 octubre |11 abril |Dl octubre
tarea 07/08 | 30710 | 22/01 [ 15/04 | 08/07 | 30/09 | 23/12 [ 17/03 [ o9/o6 | owjos | 2411 |
1 + Definir tema o
2 o+ Revision de tema I
3 E Definicién del problema I
4 + Hipdtesis y antecedentes =]
5 + Objetivos y Justificacién | =]
6 + Revision de anteproyecto ==
7 =+ Corraccionas sugeridas o
8 + Revision de anteproyecto I
Id Modo de [Nombre de tarea | 11 noviembre | 01 mayo |21 octubre | 11 abril |01 octubre
tarea 07/08 | 30/10 | 2201 | 15/04 | o8fo7 | 30j08 | 23/12 | 17/03 | 08/o6 | 01/09 | 2411 |
9 + Correcciones sugeridas I
10 + Entrega de anteproyecto I
11 + Aprobacion de tema = |
12 + Entrega correcciones = ]
sugeridas
13 + Corracciones sugeridas, L3
introduccion, marco
conceptual y disefio
metedolegico
14 + Aprobacion de protacolo o
15 + Inicio de Investigacion =]
Id Moda de [Nombre de tarea |11 noviembre |01 mayo |71 octubre | 11 abril |01 octubre
tarea o7/08 | 30/10 | 22/01 | 15008 | osjor | 3o0s | 23112 [ 17/03 | o906 | oyos | 24m |
16 + Marco tearico s
17 + Revision de Marco Teorico =
y correcionas
18 + Conclusiones y o
recomendaciones
19 + Aprovacion de tesis ]
bl + Revision de lingliistica 6
2 A Revision final =

Fuente: elaboracion propia.
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12. RECURSOS

Figura 5. Recursos necesarios
RECURSOS
Hojas tamarfio carta una resma Q. 50,00
Lapiceros Q. 9,00
Gasolina Q. 300,00
Tinta para impresora color negro Q. 450,00
Tinta para impresora de color Q. 175,00
Folder Q. 8,00
Fotocopias Q. 50,00
Encuadernacién Q. 20,00
Asesor Q. 2700,00
TOTAL Q. 3762,00

Fuente: elaboracion propia.
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