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RESUMEN

En el presente trabajo de graduacion, la eficiencia en el aprovechamiento
de los materiales para disminuir los tiempos improductivos se enfoca en una
adecuada distribucion basada en los diferentes procesos que lleva la
fabricacion, asi como en la optimizacién de tiempos de maquina en montajes y
corrida. En muchas ocasiones, las maquinas tienen tiempos muertos por no
contar con todos los elementos de impresion al momento de arreglar la maquina

para el siguiente pedido.

El crecimiento de todo negocio lleva a implementar nuevas lineas de
trabajo y mas equipo. La empresa Empaques y Tecnologia Gréfica inicié con
una maquina de impresion y una de rebobinado. Actualmente cuenta con
4 impresoras y 4 rebobinados, asi como dos cortadoras. El crecimiento ha

llevado a colocar las maquinas en donde habia espacio.

Los flujos de proceso y planificacion de la produccién no son los
adecuados, lo que ha conducido a tiempos improductivos y desorden, lo cual se
desea reorganizar. También hay muchos tiempos muertos entre cada orden,
gue se producen debido al mismo crecimiento desordenado y a la falta de un

plan de produccion.
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OBJETIVOS

General

Reducir tiempos improductivos a través del manejo eficiente de los
materiales para el mejoramiento en los procesos de impresion en una empresa

de etiquetas (empaques y tecnologia gréfica.

Especificos

1. Analizar el flujo actual y determinar una mejor distribucion de la planta de
produccion.

2. Analizar los tiempos muertos en las maquinas impresoras de etiquetas

para mejorar la produccion en la impresion.

3. Implementar nuevos sistemas de planificacion para reducir tiempos de

cambio de orden en maquinas impresoras.

4. Definir el plano de distribucién para la planta de produccién.

5. Implementar el programa de seguridad industrial.

6. Reducir costos administrativos mediante optimizacion de los procesos.

7. Analizar los procesos de produccion para mejorar los tiempos
improductivos.
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INTRODUCCION

Actualmente, la empresa Empaques y Tecnologia Gréfica se dedica a la
fabricacion de distintos tipos de etiquetas autoadhesivas para la industria textil
en Guatemala. Los clientes piden mantener costos bajos, por lo que se busca

hacer eficientes los procesos.

Debido a esto se reorganizé para hacer eficiente cada puesto de trabajo,
ya que se necesitaba saber a ciencia cierta cuales eran los datos actuales y sus
caracteristicas, con el fin conocer los indicadores que estaban afectando la
productividad en general. Por ello se realizaron varios escenarios en los cuales
se tomO6 muy en cuenta la distribucion en la planta y el manejo de los

materiales.

Con base en estos indicadores se realiza una propuesta que analiza los
diferentes diagramas para establecer un mejor disefio del entorno, que pueda
elevar los niveles de eficiencia y productividad Optimos que se necesitaba

alcanzar.

Al conocer las causas de los tiempos improductivos se implement6 un plan
de mejora que involucrd a todos los Departamentos, para que a través de los
resultados se lograra una mejor empatia entre los mismos para alcanzar los

objetivos del plan.

Se cred6 un plan de seguimiento y mejora donde con base en los

resultados y las estadisticas y se puso en marcha el plan de mejora continua.
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Se estandarizé la informacion y mejoré la capacidad de los recursos para

reducir tiempos improductivos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Inicios de la empresa en Guatemala

Empaques y Tecnologia Grafica nace por la necesidad en el mercado de
una empresa que imprima etiquetas para pequefios comerciantes. Con el paso
de los afios se afianz6 cada dia mas con grandes empresas y se convirtio asi
en unos de los proveedores de etiquetas con mejores precios y calidad en el

mercado.

1.2. Informacion general

Empresa de impresion de etiquetas de papel y textil, actualmente abarca

otros segmentos, como el industrial, comercial y agricola.

1.2.1. Ubicacioén

Actualmente se encuentra ubicada en la 11 avenida 12-84 Colonia
Atlantida, zona 18, ciudad de Guatemala.



Figura 1. Ubicacion

Y ETGS.A
11 av. 12.84 Col.
Atlantida Zona 18

Fuente: elaboracion propia, empleando Google maps.

1.2.2. Misidn

Ofrecer y proveer a los clientes de soluciones integrales a los
requerimientos de empaques y etiquetado de la mejor calidad y a un costo
competitivo, a través de buenas practicas de manufactura, trabajando con
valores, usando productos amigables al medio ambiente, en armonia con

nuestros colaboradores y siendo una empresa con responsabilidad social.
1.2.3. Visién
Ser la solucién a las necesidades de suministros de empaque y etiquetado

de los factores comercial, industrial, textil y agricola en el mercado regional

centroamericano.



1.3.

o Organigrama

Figura 2.

Tipos de organizacion

Gerente General

Organigrama

Gerente de Ventas

Gerente Administrativo

La descripcion de puestos es una practica que consiste en poner en papel
(por escrito) las funciones y responsabilidades que conforman cada uno de los

puestos de trabajo incluidos en nuestro profesiograma, detallando: La mision y

Fuente: elaboracion propia, con datos de empresa ETG

Descripcidon de puestos

Ventas Secretaria Asistente de Gerencia Jefe de produccion
Piloto Bodega Areade Areade
Impresion Rebobinado y
— Corte
Servicios

el objetivo que persiguen de acuerdo con nuestra estrategia de empresa.




1.3.1.1. Gerente de Ventas

Reporta al Gerente General y tiene a su cargo a los Encargados y
Supervisores. Estudios solicitados: licenciatura en Administracion con énfasis
en Mercadeo, con 5 a 7 afios de experiencia, conocimiento a nivel intermedio

de idioma inglés.

Los objetivos del puesto son supervisar y dirigir el Departamento de

Ventas y lograr los objetivos propuestos en el plan de negocios.

Acerca de sus conocimientos o competencias obligatorias, debe ser una
persona dinamica y proactiva, con don de mando indispensable, amplios
conocimientos en el area de Ventas y atencion al cliente, manejo de conflictos,
con un enfoque con base en las metas propuestas para alcanzar los resultados,
con conocimientos en cierre y negociaciones y experiencia en manejo de

personal. Es deseable que tenga conocimiento de Mercadeo.

Funciones principales del puesto:

Administrar el Departamento de Ventas.

o Coordinar programas de capacitacion para su equipo de Ventas.

o Coordinar reuniones semanales y mensuales para verificar metas de
venta.

o Coordinar y realizar las visitas juntamente con sus vendedores con

clientes premier.



o Apoyar a su fuerza de Ventas en visitas previamente planificadas.

o Manejo de presupuestos.

o Coordinar en conjunto los reclamos de los clientes.

o Coordinar las entregas de producto al cliente final y verificar tiempos de
entrega.

o Coordinacion en conjunto con el Departamento de Mercadeo.

o Llevar controles de comisiones de Ventas.

o Manejo de conceptos sobre productos nuevos.

o Elaboracion de reportes de Ventas.

Funciones adicionales del puesto: de acuerdo con las 6érdenes de

gerencia.

1.3.1.2. Gerente Administrativo

Reporta al Gerente General y tiene a su cargo a los Analistas y
Supervisores Financieros. Su formacion académica debe ser una licenciatura
en Administracion con énfasis en Finanzas, contar con 5-7 afios de experiencia

y manejar el idioma inglés (avanzado).

El objetivo del puesto es coordinar la elaboracién de presupuestos junto

con los demas Departamentos de la empresa. Es obligatorio que posea
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conocimientos de manejo de personal, trabajo en equipo, con conocimientos
contables y financieros. enfocado siempre en mantener la rentabilidad de la
empresa. Es deseable que cuente con una licenciatura en administracion de

empresas.

Las funciones principales del puesto son:

o Coordinar los estados financieros de la empresa

o Optimizar los recursos

o Crear un programa de factibilidad y retorno sobre la inversion

o Controlar el presupuesto general de la empresa

o Velar por todos los pagos a proveedores

o Revisar y coordinar los presupuestos de cada Departamento

o Elaborar y controlar el presupuesto anual de la compainiia.

o Controlar y dirigir el Departamento contable

o Control del flujo de caja y efectivo de la empresa.

o Elaborar los reportes contables y financieros para la gerencia general.

Funciones adicionales del puesto: de acuerdo con las érdenes de

gerencia.

1.3.1.3. Secretaria

Funciones principales del puesto:

o Reporta al Gerente o Jefe de Personal. No cuenta con personal a su

cargo.



Debe ser Secretaria Comercial graduada y con 3 afios de experiencia. El
objetivo del puesto es dar apoyo administrativo a todos los

Departamentos.

Es obligatorio que posea conocimientos en computacion, manejo de

paquetes de Office, fax y fotocopiadora.

Mantener organizado los archivos.

Realizar actividades programadas por la gerencia.

Atender llamadas de clientes y proveedores.

Mantener al dia la correspondencia.

Coordinar la documentacion por Departamento.

Asistir a reuniones programadas por la gerencia.

Atender visitas de clientes y proveedores.

Funciones adicionales del puesto.

De acuerdo con las ordenes de gerencia.

1.3.1.4. Supervisor de Ventas

Reporta al Gerente de Ventas. No cuenta con personal a su cargo. Acerca

de su formacion académica, se requiere 3 afio de Ingenieria industrial o carrera
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afin, con 3 afios de experiencia. El objetivo del puesto es mantener una cartera
de clientes y promover los productos asignados. Es obligatorio que sea
proactivo y dinamico, con conocimiento general en manejo de clientes. Es

deseable que maneje equipo de computo y paquetes de Office.

Funciones principales del puesto:

o Realizar visitas constantes a clientes y mantener con ellos una buena

comunicacion.

o Promover productos nuevos a su cartera de clientes.

o Mantener al dia las necesidades de los clientes.

o Coordinar con el Departamento de produccién el inventario adecuado.
o Mantener la cartera de cobros con un 30 % de mora como maximo.

o Estar pendiente de las importaciones de materia prima.

o Elaborar reportes de Ventas semanales.

Funciones adicionales del puesto: de acuerdo con 6rdenes de gerencia.

1.3.1.5. Jefe de Planta de Produccién

Reporta al Gerente de Administrativo y supervisa a los supervisores y
auxiliares de planta. Se requiere formaciéon académica de licenciatura en
Administracion o Ingenieria Industrial, con 5 a 7 aflos de experiencia y
conocimiento intermedio del idioma inglés. El objetivo del puesto es velar por la
fabricacion de productos de alta calidad con el menor tiempo de produccién
posible. Es indispensable que maneje de tiempos y movimientos de produccién
y produccion en linea, que conozca los equipos de produccion por utilizar y su
mantenimiento, y posea amplia experiencia sobre almacenamiento de

productos. Es deseable una ingenieria mecéanica o quimica.
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Las funciones del puesto son:

Elaborar los planes de produccion de acuerdo con las fechas limites de

entrega.

Maximizar la produccion de los diferentes productos.

Cumplir con los tiempos de entrega previamente establecidos.

Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de la maquinaria y los

equipos de planta.

Efectuar las decisiones de cambio de los programas de produccién, de
acuerdo con la disponibilidad de maquinaria.

Supervisar a su equipo de trabajo y la produccién en general, realizando

correcciones y modificaciones inmediatas.

Mantener o crear programas de incentivos para el Departamento de

produccién.

Velar por el cumplimiento de las medidas de seguridad establecidas para

la planta.

Velar por la maximizacibn de la materia prima, disminuyendo el

desperdicio.

Elaborar los reportes de produccién, de cumplimientos de tiempos de

entrega y de desperdicio.



Son funciones adicionales del puesto participar en capacitaciones o
talleres de entrenamiento, asistir a reuniones gerenciales y organizar reuniones

motivacionales para su equipo de produccion.

1.3.1.6. Bodeguero

Reporta al Gerente de Administrativo y tiene a su cargo a los supervisores
y auxiliares de planta. Su formacién académica debe ser una licenciatura en
Administracion o Ingenieria Industrial, con 5 a 7 afios de experiencia y poseer
un nivel intermedio de idioma inglés. El objetivo del puesto es velar por la
fabricacion de productos de alta calidad con el menor tiempo de produccion

posible.

Acerca de los conocimientos o0 competencias obligatorias, es
indispensable el manejo de tiempos y movimientos de produccion y produccion
en linea. Debe conocer los equipos de produccion por utilizar y su
mantenimiento. Ademas, contar con amplia experiencia sobre almacenamiento
de productos. Es deseable una ingenieria mecanica o quimica y el dominio

avanzado del idioma inglés.

Funciones principales del puesto:

o Elaborar los planes de produccion de acuerdo con las fechas limites de
entrega.

o Maximizar la produccion de los diferentes productos.

o Cumplir con los tiempos de entrega previamente establecidos.
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Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de la maquinaria y los

equipos de planta.

Realizar las decisiones de cambio de los programas de produccion, de

acuerdo con la disponibilidad de maquinaria.

Supervisar a su equipo de trabajo y la produccion en general, hacer

correcciones y modificaciones inmediatas.

Mantener o crear programas de incentivos para el Departamento de

produccién.

Velar por el cumplimiento de las medidas de seguridad establecidas para

la planta.

Velar por la maximizacion de la materia prima, disminuyendo el

desperdicio.

Elaborar los reportes de produccién, de cumplimientos de tiempos de

entrega y de desperdicio.

Funciones adicionales del puesto: participar en capacitaciones o talleres

de entrenamiento. Asistir a reuniones gerenciales y realizar reuniones

motivacionales para su equipo de produccion.

1.3.1.7. Piloto repartidor

Reporta al bodeguero y no cuenta con personal a su cargo. Se requiere

como minimo estudios de secundaria y 3 afios de experiencia. El objetivo del
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puesto es coordinar las entregas de producto final a los clientes. Se requiere
que cuente con licencia tipo B y que haga la planificacion diaria y semanal de
sus rutas de entrega. Debe ser organizado y acostumbrado a trabajar bajo
presion, proactivo y dinamico, con un gran valor de servicio al cliente. Es

deseable que tenga conocimiento de manejo defensivo y control de inventarios.

Funciones adicionales del puesto:

o Realizar a diario la lista de comprobacion de la unidad.

o Mantener el control de combustible y kilometraje.

o Realizar bitacoras diarias de traslados.

o Coordinar el mantenimiento preventivo de la unidad a cargo.

o Cargar los pedidos en conjunto con los comparieros de bodega.

o Revisar érdenes y facturas antes de realizar las entregas.

o Mantener una actitud constante de servicio al cliente.

o Mantener limpio y ordenado todo lo relacionado con el vehiculo de
reparto.

o Elaborar un reporte de entregas, donde estipule cualquier problema que

se haya presentado durante su jornada laboral.

Funciones adicionales del puesto: de acuerdo con érdenes de gerencia

1.4. Planeamiento de la distribucion interna y del manejo de

materiales
Planeamiento de la distribucién interna de plantas y del manejo de los

materiales. Los estudios y decisiones sobre distribucion en planta se refieren al

proceso de determinacion del mejor ordenamiento posible de los factores
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disponibles para constituir un sistema productivo capaz de lograr los objetivos
fijados.

1.4.1. Cuello de botella
Es aquel proceso en un sistema de produccion en donde se produce un
efecto de demora en todos los procesos productivos. Su objetivo es determinar

la cantidad de productos en un determinado tiempo del proceso.

Figura 3. Cuello de botella

» IMPRESION ¥ » REBOBINADO
TROQUELADO

ORDEN IMPRESION Y * REBOBINADO PRODUCTO
TROQUELADO TERMINADO

IMPRESION Y REBOBINADO
TROQUELADO

CAPACIDAD 15 BOBINAS | CAPACIDAD 9 BOBINAS
PORTURNO POR TURNO

Fuente: elaboracion propia, con informacion recopilada en la empresa.
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Figura 4. Ejemplo cuello de botella

PROCESO

Demanda

Input ——> Produccion
—

Cuello de botella

Capacidad
excedente/ociosa

Fuente: Atlas consultora. Capacidad de produccidn. http://www.atlasconsultora.com/calcular-

capacidad-productiva/. Consulta: 11 de octubre de 2019.

1.4.2. Tiempo de ocio

Es el tiempo dedicado a las distracciones o descanso en los momentos

libres.

El tiempo de ocio se considera como algo no productivo; por esa razén se

explicard qué es y como afecta los tiempos.

Dentro del sistema laboral, el ocio afecta directamente a los tiempos
productivos de un proceso y eso hace que se pierda productividad y eficiencia.
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1.4.3. Eficiencia

Es la que mide el logro de un objetivo con el minimo de insumos, es decir,
trabajar con cantidad y calidad optimizando los recursos (humanos, materia

prima y tecnoldgicos) utilizados.

Se toma en cuenta los indicadores como tiempos muertos, desperdicio,

porcentaje de utilizacidon de la capacidad instalada.

1.4.4. Accidentes labores

Se le denomina accidente de trabajo todo aquel acontecimiento que por
cuestiones del area de trabajo produzca un dafio o lesion al trabajador o dafios
a la propiedad. También se le denomina accidente laboral aquel que pueda

ocurrir en el traslado de la vivienda al lugar de trabajo.

1.4.5. Diagrama de operaciones

Muestra un orden de todos los elementos que constituyen y generan la
informacion de los procesos. En este caso, son inspecciones de tiempos
permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de
negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del

producto terminado.

El objetivo es sintetizar la informacion en una grafica donde se pueda
entender qué pasa en dicho proceso con solo darle un vistazo. Deben estar

incluidos todos los pasos de produccién, las tareas y los componentes.

El diagrama del proceso de operacion también es conocido como
cursograma sinéptico (OIT). Se hacen sobre papel blanco de tamafio adecuado.
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1.4.6. Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, demoras y almacenamiento que ocurren durante un

proceso.

Este nos ayuda a presentar las secuencias de todos los elementos.
Incluye, ademas, la informacion para que el supervisor de produccion analice el

tiempo necesario y la distancia recorrida.

Su principal propdsito es proporcionar una imagen clara de toda la
secuencia de acontecimientos del proceso y mejorar la distribucion de los

locales y el manejo de los materiales.

También sirve para disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras
actividades interrelacionadas. Se utiliza especificamente para comparar los
procesos e informar como eliminar el tiempo improductivo y escoger

operaciones para su estudio detallado.

El diagrama de flujo del proceso cuenta con mas detalles que un diagrama
de proceso operativo. Por lo tanto, no se aplica por lo general a todos los

ensambles, sino que a cada componente de un ensamble.

El diagrama de flujo es util para rastrear los costos ocultos no productivos,
por ejemplo, las distancias recorridas, las demoras y los almacenamientos
temporales. Al identificar estos tiempos improductivos, el supervisor de
produccion podra tomar las medidas correctivas para minimizarlos y reducir

directamente sus costos.
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1.4.7. Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido es muy importante, ya que brinda informacion
relacionada con el proceso de produccion mediante un plano de los equipos e

instalaciones. Esto ayuda a mejorar los tiempos improductivos.

Por ejemplo, el supervisor de produccién puede visualizar mediante el
diagrama de recorrido cémo reducir un proceso de transporte o demora, de tal
manera que se pueda encontrar una mejor ubicaciébn para el equipo o
maquinaria, con el fin de mejorar los procesos y reducir los tiempos

improductivos

Al diagrama de recorrido se le conoce también como diagrama de

circulacion.

La mejor manera de suministrar esta informacion es conseguir un
diagrama o plano de las areas de la planta involucrada y después esbozar las
lineas de flujo; es decir, indicar el movimiento de la materia prima que se

utilizara en el proceso siguiente.

El diagrama de recorrido es un reporte de manera grafica que muestra la
ubicacion y la distribucion de los equipos de todas las actividades en el
diagrama del flujo del proceso. Cuando los analistas elaboran un diagrama de
recorrido identifican cada actividad mediante simbolos y numeros
correspondientes a los mismos que se utilizaron en el diagrama de flujo del
proceso; es decir, que ambos diagramas estan vinculados estrechamente para

analizar el proceso.
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1.5. Distribuciones de planta

A continuacién, se detallara las diferentes distribuciones de la planta de

acuerdo a su proceso.

1.5.1. Distribucion de acuerdo con el proceso de impresion de

etiquetas

En la actualidad la distribucion es deficiente, lo cual hace que los procesos
de impresion sean tardados por el simple hecho de estar mal distribuidos en
relacion con la bodega de materiales. Esto afecta enormemente el proceso; la
ubicacion de los equipos hace que sea demasiado lento para la recoleccién del

producto final.

1.5.2. Distribucion de acuerdo con el producto

En cuanto al tema de cada producto en particular, son los mismos
inconvenientes porque se trata de las mismas maquinas que producen la

impresion de etiquetas. Solo cambia el tema de la materia prima de una a otra.

1.6. Tiempos improductivos

La intervencion de un equipo puede ser un simple cambio de herramienta,
gue es una accion rapida y rutinaria. En muchas plantas tiene rutinas especiales
para ser ejecutada. A pesar de que normalmente en los procesos productivos
existe un porcentaje de tiempo estipulado para ejecutar mantenimientos, debe
considerarse siempre la preocupacion de reducir este tiempo sin comprometer

la calidad de los procesos para eliminar tiempos improductivos.
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Figura 5. Diagrama de tiempos improductivos

DIAGRAMA DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

DIAGRAMA DE TIEMPO DE PARO EN MAQUINAS FLEXO

5
>

2 HORAS 25 MINUTOS 30 MINUTOS
01:30 00:10f.
. R 00:45], 00:30
D “ “REGISTRODE ° i
ARREGLO DE PEDIDO  COLORESA  AJusTE  CORRIDA30 FIN DE PEDIDO

TROQUEL MINUTOS

Fuente: elaboracion propia, a partir de toma de tiempos.

1.6.1. Definicién

El tiempo improductivo®, es decir, ese tiempo en el que no se ejecuta un
trabajo eficaz, puede estar derivado por numerosos factores, tanto externos al
trabajador (interrupciones, excesiva carga de trabajo, tiempo de inactividad
debido a problemas ajenos a él como falta de material o problemas
informaticos, asignar a trabajadores no cualificados tareas para las que no
estdn preparados, tiempo perdido por una mala organizacion...) como
derivados de su propio desarrollo del trabajo (impuntualidad, absentismo, mala
ejecucion del trabajo, falta de motivacion y concentracion, desinterés...). El
tiempo improductivo es sin duda el gran enemigo a abatir en una organizacion,
porque supone no solo una pérdida de dinero para el centro o la empresa, sino

gue si este tiempo es ocasionado por problemas ajenos al propio trabajador,

! JRH consultores. Personas Marketing. https://joseantoniorodriguezblog.wordpress.com.
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puede suponer un problema 'de base' que haga tambalear los cimientos del
propio desarrollo del centro.

1.6.2. Tipos de tiempos muertos
o Una linea de produccién con mal disefio.
o Averias frecuentes en las maquinas.
o Transporte lento de las unidades producidas
o Unidades defectuosas frecuentes
o Tomar inventario
o Tiempos de preparacion o ajuste a los equipos
o Puesta en marcha de las maquinas
o Perdida de velocidad por mal funcionamiento
o Falta de materia prima
o Material defectuoso
o Ordenes de trabajo equivocas o mal gestionadas
o Mala capacitacion a operadores
o Malas decisiones de los operadores
1.7. Indicadores de gestion

Definiremos las caracteristicas de los indicadores de gestiébn para su

analisis.

1.7.1. Caracteristicas

o Medible: cuando un indicador es medible significa que debe ser

cuantificable en términos de cantidad.
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o Entendible: cuando un indicador es entendible significa que debe tener

facil comprension para todos los usuarios.

o Controlable: cuando un indicador describe ser controlable significa que

en toda la organizacion debe haber un control administrativo.
1.7.2. Tipos de indicadores
Estableceremos cuales son los tipos de gestion que vamos a analizar.
1.7.2.1. Indicadores de cumplimiento
Los indicadores de cumplimiento estan ligados a la responsabilidad de
cumplir con ciertas tareas o procesos dentro de la organizacion para lograr los
objetivos plasmados.
1.7.2.2. Indicadores de evaluacion
Los indicadores de evaluacién se encargan de la medicién de los métodos
de trabajo denominados procesos, los cuales ayudan a mejorar los objetivos en
base a las fortalezas.
1.7.2.3. Indicadores de eficiencia
La eficiencia se refiere a realizar una actividad o trabajo con los recursos

minimos. Estos indicadores dan la informacion de los recursos que se han

invertido en realizar dichos procesos.
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1.7.2.4. Indicadores de gestion

Toda gestion es sinbnimo de administracion; es decir, mediante los
objetivos trazados alcanzar las metas propuestas. En este caso, mejorar los
tiempos improductivos es una gestion que se debe fundamentar en establecer
los controles necesarios para alcanzar la productividad deseada.

1.8. Productividad

La productividad es un concepto que evalla cuanto se produce mediante

los recursos utilizados en un determinado tiempo.

1.8.1. Definicién

Cuando la productividad se mide, aumenta; esta es una regla que se
aplica para mejorar la eficiencia, ya que esta estd relacionada directa y

proporcionalmente con la productividad.

1.8.2. Caracteristicas

Una de las principales caracteristicas de la productividad es optimizar los
recursos utilizados; esto se convierte en rentabilidad para la empresa y esta
relacionada directamente con el programa de gestion de calidad para lograr las

metas propuestas con base en los objetivos trazados.
La productividad esta relacionada con minimizar los costos de produccion

y optimizacién de recursos, con el fin de aumentar la rentabilidad en todos los

procesos.
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1.8.3. Eficiencia

Se entiende que la eficiencia se da cuando se utilizan menos recursos
para lograr un mismo objetivo. O al contrario, cuando se logran mas objetivos

con los mismos 0 menos recursos.

1.8.3.1. Definiciéon

La eficiencia se define como la interaccion entre las metas trazadas
mediante los objetivos y la menor cantidad de recursos para lograr esas metas.
La eficiencia se aplica cuando se minimizan recursos para lograr un mismo

objetivo o, al contrario, cuando se maximizan los objetivos con menos recursos.

1.8.3.2. Caracteristicas

La caracteristica principal de la eficiencia es cuando realizamos un
proceso de manera consciente y oportuna, optimizando los recursos disponibles

para incrementar la rentabilidad y minimizar los recursos.

1.9. Competitividad

Una empresa mas competente tendra una mejor participacion de mercado

a nivel local y global.

1.9.1. Definicidn

Cuando hablamos de competitividad estamos hablando de satisfaccion de
los clientes como consumidores. Esto hace que en las empresas se pueda

manejar conceptos de precio y de calidad.
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1.9.2. Caracteristicas

La principal caracteristica de la competitividad es la participacion de
vendedores y compradores, ya que esto permite manejar mejor la negociacion

de productos y servicios en el mercado.

1.9.3. Lineamientos

Empaques y Tecnologia Gréafica esta comprometida a lograr la
satisfaccion de sus clientes, con una relacion de integridad y un servicio

personalizado.

Se desea mejorar continuamente a traves de una buena comunicacion y
trabajo en equipo, para una mejor productividad que se resume en rentabilidad

para la empresa.

Para alcanzarlo, la empresa se compromete a mejorar los sistemas de
produccion, los procedimientos de los procesos para optimizar el tiempo y la
calidad del producto, con el fin de cumplir con los objetivos, visién, mision y los

valores de la empresa.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1. Departamento de Produccidn

El Departamento de Produccién de empaques y tecnologia grafica esta
comprendido en un &rea de 18 m x 20 m que hacen un total de 360 metros
cuadrados. Hay 7 personas distribuidos en las diferentes maquinas y areas

respectivas.

2.1.1. Andlisis del sistema actual de control de tiempos

improductivos

Mencionaremos cuales son los pasos del sistema actual de tiempos para

reduccion costos.
2.1.1.1. Caracteristicas del sistema actual
Empaques y Tecnologia Gréafica estd comprometida a disefiar productos
de calidad en sus instalaciones de manufactura. Se tiene la factibilidad técnica
de las instalaciones, equipo y sistemas de produccion para cumplir con los

criterios de demanda, capacidad instalada, calidad, seguridad y ambiente.

Actualmente hay 5 lineas de produccion, clasificadas segun las siguientes

aplicaciones:
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o Cuatro lineas de produccion compuesta cada una por una maquina de
impresion o troquelado, y una rebobinadora para el final del proceso o

producto terminado.

. Una linea de produccion compuesta por una maquina que solo imprime,

y una cortadora para el final del proceso o producto terminado.

Del 100 % de la capacidad instalada, actualmente se esta trabajando en
un 33,3 %, lo cual se puede comprometer y garantizar con los clientes, en la

demanda en volumen y en el tiempo correspondiente.

Se cuenta con un espacio fisico de 240 m? X 2 niveles, conformado de la

siguiente forma:

o Planta baja (1° nivel): fabricacion, area de despacho y bodega de materia

prima y area de carga.

o Planta alta (2° nivel): bodega de producto terminado, materiales y

oficinas administrativas.
2.1.1.2. Funcionamiento de la linea de produccién
La linea de produccién es un proceso en el cual se transforma la materia
prima mediante procedimientos para lograr un producto final, tomando en

cuenta los estandares de calidad para la satisfaccion de los clientes y obtener

una mejor rentabilidad.
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Las caracteristicas de una linea de produccion son las siguientes:

Minimo tiempo ocioso en las estaciones

Costo de capital minimo

Transporte entre estaciones sin medio de transportacion
Velocidades de transportacion diferentes entre estaciones
Almacenes entre las operaciones o transportaciones
Conformacién de una linea de produccion

Recepcion materias primas

Intervencion mano de obra requerida

Transformacion de la materia prima

Etapa de inspeccion y prueba

Almacenamiento

2.1.1.3. Obtencion de datos

Diferentes técnicas y herramientas pueden ser utilizadas por el supervisor

para obtener la informacién mediante entrevistas, encuestas, observacion.

Todos estos recursos se utilizaran en algin momento con la finalidad de buscar

informacion que serd util a una investigacion en coman.

Con los datos obtenidos se disefia la investigacion. La informacion

recopilada es importante porque apoyara la toma de decisiones y, en el caso de

la empresa, entender como manejar y reducir los tiempos improductivos.

En este caso debemos optimizar todos los recursos que tengamos a la

mano para maximizar toda la informacion posible para obtener los indicadores

gue nos solicitan.
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Todos los datos deben ser veridicos y deben estar sustentados para que
la informacién en la toma de decisiones sea la correcta, siempre teniendo claros

los objetivos que nos trazamos antes de la recoleccion.

Las fuentes de informacion son todas aquellas herramientas con las
cuales podemos obtener la informacion que necesitamos para lograr los
objetivos. De acuerdo con su origen se clasifican en fuentes primarias y

secundarias.

2.1.1.4. Finalidad de los resultados

El objetivo principal de los resultados es realizar una encuesta actualizada
para resolver las cuestiones planteadas. Cada tipo de investigacion determinara
la tecnologia por utilizar, y cada tecnologia determinara las herramientas o

medios utilizados.

El responsable de la investigacion debe utilizar todos los recursos
necesarios para obtener mejores observaciones. Esto aumentar las
posibilidades de éxito al contar con mas datos y llegar al siguiente paso, que es

el estudio de estos.

2.2. Descripcidn del producto (impresion de etiquetas)

La flexografia es un proceso de impresion en altorrelieve. Estas zonas de
la plancha son las que imprimen, ya que estan mas altas que aquellas que no
deben imprimir. La tinta se deposita sobre la plancha, que presiona sobre las
etiquetas por imprimir, dejando una mancha donde ha tocado. Es un método

semejante al de un sello de imprenta.
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En este caso, el sello o plancha es de un material flexible, de ahi su
nombre, flexografia. Es un sistema de impresion directo, por lo que la plancha

imprime directamente sobre las etiquetas.

2.2.1. Materia prima

Los productos deben estar etiquetados para que puedan circular por los
diferentes puntos de venta. Si conoce todas las etiquetas que deben marcar
cualquier producto para la venta, entonces elegir una etiqueta es facil. Uno de
los factores importantes por considerar es el material de la etiqueta.

Incluso antes de crear un disefio de etiqueta, se debe elegir el material.
Algunos se pueden usar para ciertos tipos de impresiones porque no tienen el
mismo aspecto, por lo que es importante conocer los diferentes tipos.

También son importantes las condiciones y el etiquetado del producto.
Algunos pueden estar expuestos a mucha humedad, temperaturas
extremadamente altas o bajas y pueden ser transportados de manera poco

apropiada.

Esta es una lista de algunos materiales que se utilizan cominmente en la

elaboracion de etiquetas:

o Papel blanco: debido a su simplicidad, este es uno de los papeles mas
econdmicos. Se utiliza para etiquetas que no requieren una impresion
complicada o de alta calidad y no quedaran expuestas durante mucho

tiempo o en condiciones extremas.
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Papel couché: también conocido como papel estucado, es uno de los
materiales mas utilizados. Es de bajo costo y brinda buena calidad en la

impresion.

Polipropileno: es un material de tipo plastico, y debido a su composicién
muy fuerte, puede quedar expuesto sin sufrir un desgaste notable.
Proporciona un buen soporte para la impresion de alta calidad y se

puede encontrar en mate, brillante, transparente o blanco.

Metalico: las etiquetas fabricadas con este material son principalmente
resistentes a ambientes muy humedos y a bajas temperaturas. Ademas

de ser duraderos, tienen una excelente calidad de impresion.

Figura 6. Etiqueta

Fuente: Domainstats. Etiqueta nutricional. http://onpeco.org/tag/etiqueta-nutricional/google.
Consulta: 26 de marzo de 2019.
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2.3. Maquinaria industrial

A continuacion, haremos un detalle de las maquinas que se utilizan para el

proceso de fabricacidon de etiquetas.

2.3.1. Maquinas de impresion flexografica con troquelado

incorporado

La maquina troqueladora autoadhesiva de marca registrada MQ-320 no
solo es el mejor equipo que combina con maquinas de impresion en
huecograbado, maquinas de serigrafia continua, maquinas de impresion
flexografica y maquinas formadoras de marcas comerciales, sino que también
es adecuada para varios tipos de empresas de marcas registradas, incluida la
pelicula de poliéster.

El tipo de papel laser y autoadhesivo es contra la falsificacion. Al presionar
la placa, la maquina troqueladora de adhesivos puede proporcionar alta
precision y eficiencia. Hay tres ojos fotoeléctricos en el dispositivo, que pueden
controlar el seguimiento y el posicionamiento de la red de material en los dos

bordes.

A su vez, la computadora se encarga de arrastrar y cortar materiales.

Pueden realizar laminado, troquelado, recogida de residuos.
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Figura 7. Maguina flexografia

Fuente: YouTube. Maquina flexografia. https://www.youtube.com/playlist?
list=PL1zntp6FE3FzZ5Dv9_1KdgvPzsHaM7uoz. Consulta: 26 de marzo de 2019.

2.3.2. Maquinas cortadoras de satin en frio y en caliente

La maquina de corte intermitente o competo TOP-300 es un nuevo tipo de
producto, caracterizada principalmente por un disefio humanizado y una
operacion amigable. Ha sido disefiada especialmente para el proceso de
conversion de etiqueta y terminado. Provee un amplio nimero de funciones
opcionales como troquelado, flexografia UV, barnizado, corte longitudinal,

laminado, impresién de tinta, entre otros.
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Figura 8. Maquina cortadora de satin

Fuente: Alibaba.com. Maquina cortadora de satin. https://spanish.alibaba.com/product-
detail/factory-price-auto-nylon-garment-label-cutter-machine-label-cutting-machine-
60336965933.htmI?spm=a2700.8699010.29.21.10c61976rVclPj. Consulta: 26 de marzo de
2019.

2.4. Descripcion del proceso actual

A continuacién se presenta el proceso mencionado.

o Efectuar una revision completa previa a los negativos.

o Revisar la emuncién o la cara opaca de Cyrel.
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Seleccionar el rodillo adecuado y correcto, tomando en cuenta la relacion
de los dientes del engranaje, ya que el engranaje es la medida del
diametro del rodillo.

Preparar el material Cyrel para realizar el corte.

Realizar el corte del Cyrel en base a las medidas del disefio o arte, o

segun lo programado por parte del area de planificacion.

Asegurarse de tener listo el fotopolimero previo a el montaje del Cyrel y
el rodillo.

Preparar el Cyrel para el respectivo montaje en el rodillo.

Se puede trabajar de uno (1) a cuatro (4) colores.

Nuevamente, tener el cuidado de saber elegir el rodillo adecuado en su

base.

Preparar el pegamento stick and back (pega en dos caras) para aplicarlo

en el rodillo.

Colocar el pegamento en el rodillo.

Colocar el arte (Cyrel) en el rodillo, tomando en cuenta las guias de

referencia para que quede bien alineado.
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Colocar el rodillo con el Cyrel en la maquina tomando en cuenta que se
tiene que ajustar su altura y alineacion con respecto al engranaje y al

centrado de la bobina y el troquel.

Después de colocar el rodillo y ajustarlo se coloca el rodillo del troquel.

El troguel se monta también en la base para colocar el molde del troquel.

Guiarse por medio de las marcas del rodillo para centrar bien el troquel,

de tal manera que quede alineado y centrado en el rodillo.

Después de estar seguro de que el rodillo esta listo con el troquel

correcto, alineado y centrado, se instala en la maquina.

Se coloca en la maquina y se ajusta la presion para que el corte sea el

Optimo.

No ejercer mucha presion para evitar cortes no deseados o incorrectos.

La presion tiene que ser adecuada, de tal manera que solo corte la

primera pelicula y la segunda quede intacta.

El ajuste de la presién es de forma manual y no hay ningun indicador que
muestre la presion ejercida, es a puro calculo de prueba y error. La

muestra esta dada en los resultados del producto final.

Después de colocar los dos rodillos, digase el Cyrel y el troquel, se
procede a centrar la figura con respecto a este ultimo. Se toma como

referencia el troquel para poder ajustar el Cyrel de forma longitudinal.
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Para ajustar el Cyrel, es necesario desmontar y correr diente por diente
hacia adelante o hacia atras, dependiendo de la necesidad, hasta logar

el centrado correcto de forma longitudinal.

Después se procede al centrado lateral. Esto se logra girando una perilla
gue se encuentra en la parte posterior al rodillo del troquel, justo abajo
del material que esta saliendo ya impreso y troquelado y se dirige al
enrollado. Por debajo de esa plataforma esta la manija de ajuste lateral.
Tomar en cuenta que el ajuste es fino.

Si se necesita correr el material a la derecha de la salida o direccion del
material, hacia la posicién del operador o hacia afuera de la maquina, es
necesario girar la perilla a la derecha.

Si es necesario correr el material a la izquierda o hacia adentro de la
maguina en direccion a la salida del material, es necesario girar la perilla
hacia la izquierda.

Si los rodillos no estan centrados y ajustados pasar al siguiente paso.

Asegurarse de que el rodillo del Cyrel y el del troquel estan centrados y
con la presion adecuada.

Colocar la tinta en las bandejas, lo cual dependera de la variedad de

colores que se necesite para la impresion.

Se procede a la produccién continua.
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Se hacen medidas con un escalimetro para no perder su centrado y

alineacion.

Se traslada el material a una bobina que utiliza un centro o Core de 3” X

6” hasta completar el enrollado.

Después se traslada al area de rodillos.

Finaliza el proceso de impresion y troquelado.

2.4.1. Area de pre-prensa

Iniciar con el montaje del fotopolimero.

Colocar la tinta en las bandejas.

Registrar los colores en el orden del mas claro al mas oscuro.

Centrar el troquel con todos los cuidados necesarios para no dafarlo.

Verificar constantemente el disefio para evitar produccién mala y asi

reducir el desperdicio.
Entre los cuidados que debe tener el operador y que son criticos para el
disefio y la produccién eficiente estan la figura, dibujo, colores, medidas

corte, presion, centrado.

Pedir autorizacion segun la muestra presentada.
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Iniciar con la corrida en la produccion.

Terminada la corrida en la bobina, se desmonta para continuar con el

proceso de rebobinado.

Terminada la corrida y entregada a rebobinado, se limpia la maquinaria

para montar otra orden de produccion.
Fin del proceso.
2.4.2. Area de impresién y troquelados
Realizar una revisibn completa previa a los negativos.
Revisar la emuncion o la cara opaca de Cyrel.
Seleccionar el rodillo adecuado y correcto, tomando en cuenta la relacion
de los dientes del engranaje, ya que el engranaje es la medida del
diametro del rodillo.

Preparar el material Cyrel para realizar el corte.

Realizar el corte del Cyrel con base en las medidas del disefio o arte, o

segun lo programado por parte del area de planificacion.

Asegurarse de tener listo el fotopolimero previo a el montaje del Cyrel y
el rodillo.

Preparar el Cyrel para el respectivo montaje en el rodillo.
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Se puede trabajar de uno (1) a cuatro (4) colores.

Nuevamente tener el cuidado de saber elegir el rodillo adecuado.

Colocar el rodillo en su base.

Preparar el pegamento stick and back (pega en dos caras) para aplicarlo

en el rodillo.

Colocar el pegamento en el rodillo.

Colocar el arte (Cyrel) en el rodillo tomando en cuenta las guias de
referencia para que quede bien alineado.

Colocar el rodillo con el Cyrel en la maquina tomando en cuenta que se
tiene que ajustar su altura y alineacion con respecto al engranaje y al
centrado de la bobina y el troquel.

Después de colocar el rodillo y ajustarlo se coloca el rodillo del troquel.

El troguel se monta también en la base para colocar el molde del troquel.

2.4.3. Area de rebobinado y control de calidad

La medida mas grande de los rodillos bases para la colocacion del Cyrel y

del troquel es de 10” de largo, en el cual se puede trabajar bobinas de 8 %" de

ancho. La diferencia de medida se deja compartida para evitar dafios en el

papel.
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A diferencia de este tipo de inspeccién, la cual se hace en medio de la
produccion, el control de calidad cumple su papel en los pasos finales, después

de que una cierta cantidad de productos rechazados ya ha sido producida.

Los gerentes de calidad deben evaluar los rechazos y determinar qué salié
mal y en qué paso del proceso de manufactura. Si la raiz del problema esta en
los primeros pasos de la produccion, entonces se debe hacer un trabajo
dispendioso para rastrear y encontrar la causa. Una compafiia no opera con la
eficiencia con que podria hacerlo si el control de calidad es usado solo en los
pasos finales de la produccion.

2.4.4, Area de corte

Incluye el troquelado medio corte, corte completo o puntillado, con
recuadros y formas libres, esquinas rectas o curvas, circulos, entre otros, que

necesite la etiqueta, en bobinas o pliegos.

2.5. Andlisis de desempefio

La evaluacion del desempefio es una herramienta de gestion muy atil que
sirve para evaluar de qué manera los conocimientos, habilidades vy
comportamientos, es decir, las competencias de los colaboradores aportan al

logro de los objetivos de la empresa.

2.5.1. Estandares de calidad

Un sistema de gestibn de la calidad es una serie de actividades
empresariales de excelencia e innovacion, que a través del factor humano

especializado logra la mejora continua y una cultura de la calidad, para ser una
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empresa productiva, competitiva y sostenible, a nivel nacional, internacional y

global.

Esta enfocado a muchos aspectos de beneficio que facilitan la cohesion

de los grupos de interés, pero principalmente, la satisfaccion del cliente.

Asegura la consistencia de la calidad de los productos y servicios de forma
ordenada, documentada y sisteméatica. Se fundamenta en la interrelacion de la
politica, los procesos y procedimientos, para garantizar eficazmente la

satisfaccion de los clientes en términos de sus requerimientos y necesidades.

Con el apoyo de la alta direccidon se logra cumplir con este sistema de
gestidon de la calidad, con base en las politicas, en la vision, mision, objetivos y
valores de la empresa, y con el apoyo del personal que debe tener la formacion,
conocimiento, habilidades y actitud.

2.5.2. Factores que afectan la produccién

Para ordenar todos los articulos que afectan la produccion de una manera

mas comprensible, es Gtil considerar las siguientes categorias:

o Factores internos: todos los factores incluidos en la empresa y su

proceso productivo.

° Factores externos: todos los factores relacionados con el entorno de la

empresa.
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o Factores propios: todos los factores que pertenecen a la empresa y estan
directamente relacionados con el entorno externo. Pueden estar dentro o

fuera del local.

o Factores externos: todos los factores que no estan directamente
relacionados con la empresa y su entorno. Suelen ser factores globales y

macro que afectan a la sociedad en su conjunto.

2.6. Indicadores

La palabra indicadores es la forma plural del término indice. Un indicador
es un elemento que se utiliza para indicar o sefalar cierto contenido. Pueden
ser concretos o abstractos, simbolos, intuiciones, sentimientos u objetos u
objetos reales. Podemos encontrar indicadores en varios espacios y momentos.
Cada ciencia tiene su tipo de indicador, que se puede utilizar para seguir una
ruta de investigacion especifica. Dado que la informacion y las instrucciones
contenidas en los indicadores pueden proporcionar informacién cuantitativa o

cualitativa, pueden considerarse puntos de referencia.

Dado que la informacién y las instrucciones contenidas en los indicadores
pueden proporcionar informacion cuantitativa o cualitativa, pueden considerarse
puntos de referencia.

2.6.1. Atributos de los indicadores

Cada medidor o indicador debe cumplir con las siguientes condiciones o

atributos:

° Medible: el indicador debe ser medible.
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o Facil de entender: todas las personas que utilizan medidores o

indicadores deben ser faciles de identificar.

. Controlable: el indicador debe ser controlable dentro de la estructura

organizativa.

2.6.2. Tipos de indicadores

Categorizar indicadores puede ser una tarea critica, porque existen
multiples interpretaciones de los criterios de clasificacién. Es necesario definir

categorias y determinar los indicadores correspondientes a cada una.

Por tanto, es necesario tratar todas estas clasificaciones con cautela y

creer que no estan consensuadas en todas las situaciones.

Por otro lado, esta clasificacion tiene una importancia relativa. Solo se
utilizan como referencia o para ayudar a comprender algunos conceptos
relacionados con los indicadores, pero no son necesariamente una herramienta

clave para definirlos.

Es importante enfatizar el hecho de que muchos emprendedores, gerentes
y profesionales no comprenden las categorias tipicas que representan al usar
indicadores. La clasificacion del indice es una referencia, pero no

necesariamente una guia de disefio.
La clasificacion propuesta es un esfuerzo inicial para ordenar muchos

conceptos dispersos que son utilizados por expertos y profesionales que utilizan

indicadores.
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Los criterios para la clasificacion de indicadores son:

o La posicion en la generacion de productos o servicios
o Utilizar recursos y capacidades para lograr los resultados deseados
o La causalidad de otros indicadores
o El origen de los objetivos
o Tipo de escala numérica utilizada
2.6.3. Categoria de los indicadores

Delimitan cuales son los limites y alcances de la investigacion. Se suele

establecer cinco o seis categorias y subcategorias para cada una:

o Surgimiento
o Formacion
o Desatrrollo
o Crisis
. Ruptura
2.6.4. Propdsito de los indicadores

El objetivo de los sistemas de medicion es aportar a la empresa un camino
correcto para que esta cumpla con las metas establecidas. Todo sistema de

medicion debe satisfacer los siguientes objetivos:

o Comunicar la estrategia

o Comunicar las metas

o Identificar problemas y oportunidades
o Diagnosticar problemas
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. Entender procesos

o Definir responsabilidades

o Mejorar el control de la empresa

o Identificar iniciativas y acciones necesarias

o Medir comportamientos

o Facilitar la delegacion en las personas

. Integrar la compensacion con la actuacion
2.6.5. Beneficio de los indicadores

El proposito del sistema de medicion es brindar a la empresa la forma

correcta de lograr las metas establecidas.

Cada sistema de medicion debe cumplir los siguientes objetivos:

o Estrategia de comunicacién

o Objetivos de comunicacion

o Identificar problemas y oportunidades

o Diagnosticar el problema

o Comprender el proceso

o Definir responsabilidades

o Mejorar el control de la empresa

o Determinar las medidas y acciones necesarias
o Medir el comportamiento

o Promover la descentralizacion a las personas
o Combinar compensacion y desempefio
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2.7. Area administrativa

Es la responsable de coordinar todas las actividades de la empresa. Estas
tareas no aportan valor por si mismas, pero son fundamentales en el desarrollo

de las actividades por las siguientes razones:

o Necesita cumplir con una serie de reglas y regulaciones relativas al
archivo o mantenimiento de archivos. La verificacion puede requerir toda
la informacion generada por la empresa en cualquier momento,

especialmente la relacionada con la contabilidad.

o Promover la coordinacién entre departamentos y la circulacién dentro de
la empresa es clave, es importante tener una o mas personas como
punto de encuentro para el flujo de informacion y utilizar todos los
conocimientos adquiridos en el departamento siendo utiles a otro.

46



3. PROPUESTA PARA LA REDUCCION DE LOS TIEMPOS
IMPRODUCTIVOS

3.1. Disefio del entorno

El ambiente de trabajo se puede definir como todo aquello que rodea al
trabajador y, en cierta medida, lo condiciona en el desempefio de su trabajo en

el dia a dia.

Los aspectos ambientales que se debe considerar desde una perspectiva
ergondmica son principalmente el espacio disponible para realizar tareas, la
adecuacion de las zonas comunes como bafios, comedores, servicios, parqueo,
entre otros, y las condiciones ambientales como la temperatura, iluminacion,

ruido.

3.2. Principios generales

Las dimensiones del lugar de trabajo (distribucién general, espacio de
trabajo, areas de transito, etc.) deben ser adecuadas. La renovacion de aire
debe ajustarse en funcion de los siguientes factores: nimero de personas
presentes en un area determinada, intensidad del trabajo fisico realizado,

tamafio del local (incluido el equipo), condiciones térmicas, entre otros.

Las condiciones térmicas en el lugar de trabajo deben ajustarse a las
condiciones climéticas locales, teniendo en cuenta principalmente la
temperatura, humedad y velocidad del aire, radiacion térmica, la intensidad del
trabajo fisico por realizar, las caracteristicas de la vestimenta y el material de

trabajo.

47



La iluminacion debe proporcionar una percepcion visual éptima de las
actividades por realizar. Se debe prestar especial atencion a los siguientes
factores: luminancia, color, distribucion de las luminarias, contraste de
luminancia y color, ausencia de deslumbramientos y reflejos no deseados y
edad de las personas. A la hora de seleccionar el color de la estancia y el
material de trabajo (mobiliario, entre otros), se debe tener en cuenta su efecto
en la distribucion de luminancia, en la estructura, la calidad del campo visual y
en la percepcion de los colores. El entorno acustico debe ser tal que evite los
efectos molestos o nocivos del ruido, incluidos los del exterior. Se debe prestar
especial atencion a los siguientes factores: nivel de sonido, espectro de
frecuencias, distribucion en el tiempo, percepcién de sefiales acuUsticas e

inteligibilidad de la palabra.

3.2.1. lluminacién industrial

La vision es uno de los principales sentidos del ser humano para
comprender el mundo, por lo que un entorno iluminado es propicio para la

experimentacion continua, por lo que se requieren mas conocimientos.

Quizas la gente piense que la luz que proporciona el sol es suficiente para
desarrollarse plenamente en el mundo, pero la vida no solo existe durante el
dia, sino también durante la noche, lo que significa que se requiere iluminacion

artificial en lugar de utilizar luces altas.

El proposito de la iluminacion industrial es hacer el area mas visible de lo
normal, y su uso requiere de condiciones precisas para evitar posibles dafios a
los dispositivos eléctricos y a las personas que se benefician, ya que su

invencién se ha utilizado para una variedad de iluminacion no solo de noche.
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3.2.2. Ventilaciéon

Cada lugar de trabajo necesita ser ventilado por medios naturales o
mecanicos para cumplir con dos requisitos ambientales: el primero es que
proporcione oxigeno para mantener la vida y el segundo, reducir la
contaminacion ambiental causada por el sitio. Uno de los problemas actuales de
las bodegas es que el techo es de laminas delgadas y no tiene buena

ventilacion.

Hay muchas formas de eliminar la contaminacion ambiental en el lugar de

trabajo, como la sustitucién y control desde la fuente.

Cuando es dificil reemplazar o controlar desde la fuente, si el factor de
riesgo no es altamente toxico, entonces la ventilacion general es una solucion
aceptable. De hecho no se siente vapor o gas téxico, pero el calor afectara la

productividad.

La ventilacion es un método de control del medio ambiente mediante el
uso estratégico del flujo de aire, que incluye la renovacién natural 0 mecanica
del aire para reducir los olores desagradables, eliminar o diluir contaminantes,

dispersar y mantener la condicion fisica, temperatura y humedad.

Las tres principales aplicaciones de la ventilacion industrial son la
prevencion de incendios y explosivos, control de la contaminacién atmosférica
para lograr niveles aceptables de salud y bienestar de los trabajadores, y
control del calor y la humedad para lograr las condiciones laborales aceptables.

Los sistemas de ventilaciébn tienen requisitos. Deben cumplir con la

eficiencia que se desea obtener. No son estaticos, sino que cambian con los
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siguientes factores: area ocupada, numero de personas en la oficina o fabrica,
condiciones internas del entorno fisico del sitio (temperatura, humedad,
temperatura de radiacion), condiciones climaticas externas, tipos de actividades
que se llevan a cabo en areas que requieren ventilacion y grado de

contaminacion en estas areas.

La ventilacibn mecanica general, las fabricas modernas y complejas
caracterizadas por poca altura y gran area, y los edificios de varios pisos

hechos de ladrillo y vidrio tienen problemas de ventilacion.

En estos casos, la ventilacion es practicamente nula, lo que requiere el

uso de tipos mecanicos.

La ventilacion general en las grandes industrias se logra mediante el uso
de ventilacién de techo o el suministro de aire al interior del area de trabajo a
través de conductos. La ventilacion ayuda a mantener la salud, porque trabajar
en condiciones extremas de temperatura y humedad puede afectar
negativamente la condicion fisica de los trabajadores.

3.2.2.1. Natural

La ventilacion natural es el paso de aire externo al interior de los edificios

sin involucrar ningun sistema de ventilacidbn mecanica en el proceso.

La ventilacion natural se produce a través de ventanas y puertas,

conductos de ventilacion o tragaluces.
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Los elementos que permitan el paso del aire al ambiente deben ubicarse
en un lugar que asegure el paso de aire puro sin humo ni polvo, malos olores,

aire viciado o basura.

La ventilacion natural en hogares y edificios brinda a los ocupantes un
ambiente saludable y confortable.

Se sabe que la ventilacién natural limpia el aire dentro del edificio de
bacterias que son dafiinas para la salud. Funciona mejor si se utiliza la fuerza
del viento, ya que este ayuda a que el aire se mueva naturalmente a traves del

edificio, en lugar de utilizar costosos mecanismos de distribucién de aire.

3.2.2.2. Artificial

Cada lugar de trabajo necesita ser ventilado por medios naturales o
mecanicos para cumplir con dos requisitos ambientales principales: que
proporcione suficiente oxigeno para el mantenimiento de la vida, aire fresco del
exterior en cantidad suficiente, y combatir la contaminacion ambiental
provocada por la presencia de diéxido de carbono, olores corporales, exceso de
calor y humos o vapores producidos por los procesos industriales que se llevan
a cabo. Sin embargo, las necesidades de ventilacién para el aporte de oxigeno

son inferiores a las requeridas para evitar contaminacion.

3.2.3. Temperatura

Las condiciones climaticas inadecuadas para los empleados reduciran el
entorno de trabajo, afectardn la salud fisica y mental de los empleados y
provocaran riesgos potenciales de accidentes. La incomodidad puede ocurrir en

ambientes extremadamente frios o calientes.
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El sistema de control de temperatura se puede utilizar para mantener
constante (alrededor de 37 °C). La organizacion debe encontrar un equilibrio
entre la generacion de calor (produccion de calor) y la descomposicion térmica
(pérdida de calor). La regulacion de la temperatura es la capacidad del cuerpo
para regular la temperatura en relacion con el medio ambiente. Cuando el
entorno climatico es demasiado restrictivo y el sistema de control es
insuficiente, el calor puede representar un riesgo de hipertermia (aumento
rapido de la temperatura corporal) y el frio puede causar hipotermia

(disminucion anormal de la temperatura corporal) en casos extremos.

Es importante que la empresa identifique los riesgos de trabajar en
condiciones de frio o calor y situaciones que pueden afectar a sus empleados.
Debe ser consciente de la carga climatica que se impone a los trabajadores
para desarrollar una proteccion adecuada.

El entorno climético puede estar condicionado por la temperatura
ambiente, los materiales de construccion de oficinas, la humedad y la
ventilacion. Estas condiciones interactian entre si; es decir, si hay un alto grado
de humedad, el calor se percibira mas que la temperatura real, de tal manera

gue se puede instalar un sistema de ventilacién.
Asimismo, si hay corriente, la temperatura parece mas baja y el sistema
de ventilacién no es necesario, pero hara falta bloquear la corriente en época de

frio para evitar enfermedades respiratorias.

La temperatura incorrecta puede causar desde estrés e incomodidad

hasta lesiones graves.
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3.2.4. Ruido

Existen varias maneras de controlar y aislar el ruido desde su origen, por
ejemplo, colocar barreras y directamente sobre el colaborador. Enumeramos
algunos de ellos a continuacion, pero es mucho mejor intervenir una maquina

que usar tapones u orejeras en los oidos de los trabajadores.

Actualmente, las maquinas que estan disponibles en el proceso de
etiquetado no aportan mas all4 de los 85 Db, con la normativa vigente en el
acuerdo de gobierno 229-2014 y sus reformas.

Algunas de las recomendaciones son las siguientes:

o Ajustar la maquinaria para que no genere mucho ruido. Algunas
maquinas se pueden bloquear con un protector externo como una caja
de material especial para absorber el ruido.

o Reemplazar elementos de las maquinas para hacerlas menos ruidosas.

o Mantener la maquinaria en buen estado con un plan de mantenimiento

preventivo al dia.

o Evaluar en el sistema de produccion los materiales con los que chocan

los productos que se manipulan.

o Aumentar la distancia entre los trabajadores y la fuente de ruido.
o Usar tapones en los oidos, aunque no es la forma mas eficaz de
protegerlos.
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o Utilizar orejeras. Son mas eficaces que los tapones.

Se debe ser muy consciente de los dafios que ocasiona el ambiente de
trabajo a los empleados, tomando las medidas necesarias antes de pagar caro

las consecuencias.

3.2.5. Seguridad industrial

En toda empresa, la seguridad industrial es un campo indispensable en el
proceso de investigacion, aplicacién y actualizacion continua de los riesgos.
Toda industria es responsable de cumplir con una serie de estandares y
condiciones que se debe brindar a los trabajadores para garantizar su
seguridad y proteccién. Actualmente no existe un plan de seguridad industrial

dentro de la empresa.

Los empleados no cuentan con equipo de proteccién personal y no han

recibido capacitacion.

Es importante recibir la capacitacién suficiente e implementar un plan de
seguridad y salud ocupacional lo antes posible, para evitar accidentes. Un
aspecto muy importante de la seguridad industrial es el uso de estadisticas, lo
que permite advertir en qué Departamento se produce habitualmente para

tomar precauciones extremas.

La innovacion tecnoldgica, la sustitucion de maquinas, la formacion de los
trabajadores y el control rutinario son algunas de las actividades relacionadas
con la seguridad industrial. Sin embargo, el tema de seguridad y salud
ocupacional es relativa, porque si bien la empresa brinda los mas altos

estandares de calidad, es imposible determinar cuando ocurrira un accidente, ni
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es posible saber si la industria tiene suficiente seguridad para limitar los
accidentes.

3.3. Planeacion de procesos

Esencialmente el método de Planeacion consiste en identificar la
problematica, concebir cursos alternativos de accion, elegir uno de ellos para
finalmente describir las acciones necesarias y ubicarlas en el tiempo, lo que

constituye propiamente el plan.

3.3.1. Diagrama de operaciones

El diagrama del proceso de la operacion es la representacion grafica de
los puntos en los cuales se introducen materiales en el proceso, del orden de
las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la
manipulacion de los materiales (no incluye demoras, transportes vy

almacenamiento).
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Figura 9. Diagrama de operaciones
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Fuente: elaboracion propia.

Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
transporte, demoras, inspecciones y almacenamientos que ocurren dentro de
un proceso. Ayuda a representar todas las secuencias de un producto, una

pieza o un operario. Incluye la informacion deseable para que el supervisor de

produccion analice la informacién.
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Uno de los puntos clave es verificar el tiempo necesario y la distancia
recorrida. Su principal propoésito es proporcionar una imagen clara de toda la
secuencia de acontecimientos del proceso y mejorar la distribucion de la planta
y el manejo de materiales. También sirve para disminuir las demoras, estudiar
las operaciones y otras actividades interrelacionadas. Permite ademas hacer un
comparativo de métodos para minimizar los tiempos improductivos y escoger

operaciones para su estudio detallado.

El diagrama de flujo cuenta con més detalles que un diagrama de proceso
operativo, por lo tanto, no se aplica a todos los ensambles, sino que a cada

componente de un ensamble.

3.3.3. Diagrama de recorrido

Aunque el diagrama de flujo del proceso brinda la mayor parte de la
informacion pertinente relacionada con un proceso de manufactura, no muestra

un plan pictérico del flujo del trabajo.

Esta informacion es til para tomar decisiones al disefiar un método

mejorado.

Es necesario saber si se debe reducir un transporte. El analista o
supervisor de produccidn necesita observar o visualizar donde existe suficiente
espacio para construir una instalacién, de tal manera que pueda acortarse la

distancia de transporte.

Lo mismo sucede con las &reas potenciales para almacenamiento

temporal o permanente, las estaciones de inspeccion y los puntos de trabajo.
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Al diagrama de recorrido se le conoce también como diagrama de

circulacion.

3.3.4. Distribucion de la planta

El disefio del plan se refiere a la secuencia fisica de los elementos

comerciales e industriales.

El pedido incluye el espacio necesario para el transporte de material,
almacenamiento, trabajadores y todas las actividades.

La gestion que se ha implementado o planificado incluye el transporte de
materiales, el almacenamiento, los trabajadores indirectos y el espacio

requerido para todas las actividades de servicio.

Figura 10. Distribucion de planta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Costos propuestos

A continuacion, se presenta la descripcion de los costos utilizados en los

diferentes recursos.

3.4.1. Recurso humano

Los recursos humanos es un concepto que se utiliza para nombrar los
Departamentos de una empresa para seleccionar, contratar, capacitar y
contratar personas que se incorporen a la fuerza laboral para lograr los

objetivos establecidos.

Ademas de cubrir las vacantes, el responsable de este campo también se
encarga de implementar una serie de medidas para encontrar la imagen
profesional mas adecuada para el puesto. Para ello, puede realizar entrevistas

personales, pruebas psicolégicas, de conocimiento o actividades de simulacion.

Todas estas iniciativas se pueden realizar de forma independiente o
complementaria entre si. Esto facilitara que el jefe del Departamento de

Recursos Humanos encuentre al candidato perfecto para la vacante.

Recursos Humanos se centra en conseguir que los trabajadores
desempefien sus funciones en la misma linea que la empresa, para que
coincidan los objetivos y aspiraciones de los profesionales con la estrategia de

la empresa.

El objetivo de cualquier Departamento de Recursos Humanos es crear una
plantilla suficientemente eficiente, con un buen clima laboral y donde cada

trabajador pueda explotar al maximo sus cualidades. Se espera que los
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empleados realicen su trabajo con satisfaccion y se esfuercen por cumplir las

metas marcadas por la entidad.

Para ello, también es necesario apostar por la formacién, promociones por

mérito y una escala salarial que les permite obtener una retribucion adecuada.

El recurso humano es la gestion administrativa del capital humano de la

organizacién para incrementar la productividad.

3.4.2. Costos de materia prima

Las materias primas son todos los elementos incluidos en la produccion de
un producto. Es cualquier elemento que se haya transformado e incorporado al

producto final.

El producto terminado incluye una serie de elementos y subproductos que
pueden convertirse en el producto final a través del proceso de conversién. Las
materias primas se utilizan principalmente en empresas industriales que

fabrican productos.

Las empresas comerciales se ocupan de los bienes y son responsables de
la comercializacion de los productos fabricados por empresas industriales. El
mayor costo de materia prima en la industria de las etiquetas es el papel. Los
diferentes tipos de papel se compran en bobinas de diferentes tamafios y

colores.

3.4.3. Costos de Insumos industriales

Para hablar de costos industriales, es importante comenzar con conceptos

relacionados con el tema:
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o Costo: es un recurso que se sacrifica o renuncia para lograr un objetivo
especifico.

o Costos: representan una porcion del precio de compra de articulos,
propiedades o servicios que se ha diferido o que aun no se ha aplicado a

la realizacion de ingresos.

Entre las funciones y objetivos para la determinacion de costos, estan los

siguientes:

o Servir de base para fijar precios de venta y establecer politicas de
marketing.

o Facilitar la toma de decisiones.

o Permitir la valoracion de inventarios.

o Controlar la eficiencia de las operaciones.

o Contribuir a la gestion, control y planificacién de la empresa.

Los costos se pueden clasificar de diversas formas segun los periodos

contables. Estos, a su vez, se clasifican en:

. Costos corrientes
o Costos esperados

. Costos diferidos

Segun la funcibn que desempefian, indican como se desglosan por
funcién las cuentas de los Departamentos de Produccion en Proceso y Servicio,

de tal manera que permitan obtener costos unitarios precisos:

° Costos industriales

° Costos comerciales
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. Costos financieros

Los costos industriales son necesarios para producir un determinado bien
0 servicio. Existen costos variables como la mano de obra y la materia prima

necesaria para producir el bien.

3.4.4. Costo de produccion

Es el gasto necesario para mantener en funcionamiento un proyecto, linea
de procesamiento o0 equipo. También es conocido como costo operativo en una

empresa estandar.

La diferencia entre los ingresos (por Ventas y otros insumos) y el costo de
produccion indica la utilidad bruta. Esto significa que el destino econémico de
una empresa esta asociado a los ingresos y al costo de produccion de los
bienes vendidos.

El costo de produccion tiene dos caracteristicas opuestas, que a veces no
se comprenden bien en los paises en desarrollo. La primera es que para

producir bienes hay que gastar; esto significa generar un costo.

La segunda caracteristica es que los costos deben mantenerse lo mas
bajos posible y deben eliminarse los que son innecesarios. Esto no significa
recortar o eliminar costes de forma indiscriminada. Lo que hacen muchas

empresas es recortar personal, que no es lo mas correcto.
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3.4.5. Costos historicos

Son costos obtenidos después de que el producto esta listo, es decir, son

costos en los que ya se ha incurrido y se conocen sus cantidades.

3.4.6. Costeo absorbente

Para fines de toma de decisiones es el costeo que mas se utiliza para
fines externos. Intenta incluir todos los costos de las funciones de produccién en
los costos del producto, independientemente de su comportamiento fijo o

variable.

Esta inclusibn se basa en el argumento de que ambos requieren
actividades de produccién. Los defensores de este enfoque creen que ambos
costos contribuyen a la produccion, por lo que deben incluirse. No se debe
olvidar que los ingresos deben cubrir los costos fijos y variables para cambiar

en el futuro los activos.

3.4.7. Costos directos

Son causados por las actividades de la empresa y fluctian en proporcién
al monto total de produccion, venta de mercancias o prestacion de servicios. Su
orden de magnitud fluctia directa o casi en proporcibn a los cambios
registrados en la producciéon o las Ventas. Pueden afectar directamente las
materias primas, la mano de obra directa al momento del pago a destajo, los

impuestos sobre la renta y las comisiones de Ventas.
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3.4.8. Costos fijos o periddicos

Son aquellos cuyo tamafio se mantiene constante o casi constante,
independientemente de las fluctuaciones de produccion o ventas. Por ejemplo:
depreciacion (método lineal), primas de seguros de propiedad, alquiler de

locales, cargos por servicios, entre otros.

3.4.9. Costos predeterminados

Se calculan antes de la produccion de acuerdo con condiciones futuras
especificas y se refieren al nimero de articulos que se produciran, los
materiales que la gerencia espera pagar, la mano de obra, los gastos y la

cantidad utilizada para producir los articulos.

3.4.10. Costos estimados

Son solo un intento de anticipar los costos reales. Se necesitan
correcciones al compararlos para determinar el costo unitario de produccién
mediante la estimacion del valor de la mano de obra directa, costos indirectos y
materias primas. Se considera qué debe obtenerse en el futuro, comparar el

costo estimado con el costo real y ajustar los cambios correspondientes.

Teniendo en cuenta la experiencia de afios anteriores, constituye un

sistema de costos predeterminados.

3.5. Mantenimiento de equipo

Es fundamental que todos los profesionales conozcan los tipos de

mantenimiento industrial existentes.
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Se debe tener claro y presente cuales son las ventajas y desventajas de
establecer un plan de mantenimiento adecuado para la empresa, asi como las

acciones prioritarias y las que pueden esperar un poco mas.

Sin embargo, cualquier plan de mantenimiento incluird acciones de los

3 tipos que se presenta a continuacion.

El mantenimiento industrial es un conjunto de tecnologias y estandares
establecidos para el correcto cuidado de los equipos y maquinaria en la planta.
Gracias a estas técnicas se consigue un mejor rendimiento del equipo, que
ademas podra producir durante mas horas y en un mayor periodo de tiempo en

buenas condiciones.

El Departamento de Mantenimiento es clave en cualquier empresa. Los
tipos de mantenimiento que encontramos en cualquier industria son el
correctivo y el preventivo.

3.5.1. Mantenimiento de maquinaria flexografica

Se detallara los diferente s tipos de mantenimiento asi como los periodos
de cambio.
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Tabla l.

uBIcACIONE

Mantenimiento de maquina flexografica

ACTIVIDAD

LUBRICACION DE RODAMIENTOS

LUBRICACION DE ENGRANAJES

LUBRICACION DE RODILLOS PARA CLICHES

IMPRESION

REVISION DE BALANCEOQ Y CALIBRADO DE RODILLOS PORTA CLICHES

REVISION DE SUPERFICIE DE RODILLOS ANILOX

REVISION DE SUPERFICIE DE CAMISAS PORTA CLICHES

REVISION DE LAS BOMBAS DE TINTA DE RASQUETAS

REVISION DE CADENAS Y PINONES

ALIMENTACION

REVISIONY AJUSTE DE EJES

REVISION DE POLEAS Y CORREAS

SECADO

VERIFICACION DE RESISTENCIAS Y CONTROLES DE TEMPERATURA

REVISION DE CONEXIONES

CONTROL

VERIFICACION DE CONEXIONES ELECTRICAS DE LAS MOTOBOMBAS

REVISION DE CONEXIONES ELECTRICAS DE LOS MOTORES

Fuente: elaboracion propia.

3.5.2. Mantenimiento de rebobinadora

Las tareas de mantenimiento preventivas realizadas en la rebobinadora de
papel se ejecutan cada 500 horas o mensualmente, lo primero que ocurra,
debido a que las maquinas son de fabricacion local y solo requiere

mantenimiento de lubricacion el conjunto de poleas por los cojinetes que las

componen.

Se aprovecha juntamente con
mantenimiento. En el caso del sistema eléctrico se requiere un mantenimiento

periddico antes de cada operacién de la maquina y a la revisién con el area de

produccion.
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3.5.3. Mantenimiento preventivo

Se define como una técnica cuya eficacia se basa en un mantenimiento
enfocado a la prevencion de averias en los equipos. Busca asegurar que las
actividades estén siempre controladas para que la operacion sea mas confiable
y eficiente, evitando errores antes de que ocurran. Por eso es muy util en la
gestion de proyectos. Es una excelente forma de evitar posibles contingencias

futuras que podrian representar un alto costo a la empresa.

3.5.4. Ventajas del mantenimiento industrial preventivo

En cuanto a las ventajas del mantenimiento industrial preventivo, cabe

destacar las siguientes:

o Los riesgos de errores y fugas se reducen en términos porcentuales, son
mucho menos probables en comparacibn con otros tipos de
mantenimiento. El costo es mucho menor, especialmente ante fallas no

planificadas, las cuales se reducen considerablemente con esta técnica.

o Se reducen los tiempos muertos imprevistos, aumenta la productividad y

los tiempos de trabajo constantes.
o Permite un mayor control sobre la produccion y facilita la planificacion de

planos, instalacion de nuevos dispositivos y aplicaciones de nuevas

técnicas.
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3.54.1. Plan de mantenimiento 250 horas

Este plan esta disefiado especificamente para mantener los conjuntos de
rodamientos en perfectas condiciones de uso y asi evitar algun contratiempo

por falta de grasa en sus componentes.

Tabla Il. Mantenimiento 250 horas

ACTIVIDAD FRECUENCIA

REVISION DE BALANCEO Y CALIBRADO DE RODILLOS PORTACLICHES [SEMANAL
REVISION DE SUPERFICIE DE RODILLOS ANILOX SEMANAL
REVISION Y AJUSTE DE EJES SEMANAL

Fuente: elaboracion propia.

3.5.4.2. Plan de mantenimiento 500 horas

Este plan de prevencibn mensual se basa fundamentalmente en la
correcta lubricacion y revision de los diferentes componentes, de manera que

estén en perfecto funcionamiento.

Tabla Ill. Mantenimiento 500 horas
LUBRICACION DE RODAMIENTOS MENSUAL
REVISION DE SUPERFICIE DE CAMISAS PORTA CLICHES MENSUAL
REVISION DE LAS BOMBAS DE TINTA DE RASQUETAS MENSUAL
VERIFICACION DE RESISTENCIAS Y CONTROLES DE TEMPERATURA MENSUAL
REVISION DE CONEXIONES MENSUAL

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.4.3. Plan de mantenimiento 1 000 horas
Los planes de mantenimientos deben ser consecuentes en tiempo de
ejecucion. En este plan se incluyen los dos anteriores mas una verificacion de

sistemas eléctricos.

Tabla IV. Mantenimiento 1000 horas

LUBRICACION DE ENGRANAJES TRIMESTRAL
REVISION DE CADENAS Y PINONES TRIMESTRAL
REVISION DE POLEAS Y CORREAS TRIMESTRAL
VERIFICACION DE CONEXIONES ELECTRICAS DE LAS MOTOBOMBAS TRIMESTRAL
REVISION DE CONEXIONES ELECTRICAS DE LOS MOTORES TRIMESTRAL

Fuente: elaboracion propia.

3.6. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo industrial es un programa disefiado para
corregir cualquier defecto en los equipos. Por tanto, existen dos tipos de
calibracion: mantenimiento industrial correctivo no planificado o de emergencia,
es decir, cuando se produce una situacién inesperada, se debe tomar una
decision para que la maquina pueda reanudar su correcto funcionamiento lo
antes posible. A veces pueden surgir debido a requisitos legales, como
deficiencias de seguridad, cumplimiento normativo o0 problemas de

contaminacion.
En cuanto al mantenimiento planificado o programado es aquel en el cual
contamos con una planificacion de tiempos, fechas y horarios ya establecidos

para efectuarlos sin que se altere o perjudique el proceso de produccion, por lo
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que se puede preparar al personal con mucho tiempo de anticipacion para la
ejecucion de dicho programa.

3.6.1. Ventajas del mantenimiento industrial correctivo

Un mantenimiento correctivo no planificado suele ser urgente porque la
maquina esta parada, hay prisa y es una desventaja ya que provoca un costo
muy alto por tiempos improductivos. Por eso nos centramos en las ventajas de

un mantenimiento preventivo planificado.

Las instalaciones y equipos se mantienen en funcionamiento mas tiempo,
aunque en ocasiones por debajo de su rendimiento normal debido a la averia.
Los costes de las reparaciones suelen ser menores, aungue no siempre, porque
en ocasiones una pequefia averia que se mantiene en funcionamiento genera

una averia superior y aumenta los costes.

Se logra mayor uniformidad en cuanto a la carga de trabajo del personal
de mantenimiento, ya que la programacién de actividades la facilita y promueve,
ya que el personal tiene que trabajar en buenas condiciones para que el
mantenimiento sea efectivo. Se logra conformar equipos muy fiables y de alta

especializacion en situacion de fuertes medidas de seguridad.
3.6.2. Desventajas del mantenimiento industrial correctivo
Un mantenimiento industrial correctivo puede producir algunos fallos en el

momento de la ejecucion, lo que podria provocar un retraso en la puesta en

marcha correcta de todos los equipos.
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El precio de algunas reparaciones en concreto se podria elevar
demasiado, algo que afecta a los presupuestos de la empresa. A veces hay que
adquirir repuestos y equipos no planificados o con urgencia. No existe una

garantia total del tiempo que pueda llevar la reparacién de un fallo en concreto.
Las roturas suelen presentarse en el momento mas inoportuno y muchas

veces en picos de produccion, cuando las maquinas trabajan deben trabajar a

tope.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Mejoramiento de la productividad

La productividad es la relacion entre la produccion y los recursos utilizados
para obtener la produccion. También se puede definir como la relacion entre el
resultado y el tiempo para obtener el resultado: cuanto menos tiempo se
requiere para obtener el resultado deseado, mayor es la productividad del

sistema.

En pocas palabras, la productividad se define como un indice de eficiencia
gue esta relacionado con el numero de productos utilizados entre el niumero de

Producciones obtenidas.

En lo profesional, la productividad (P) se denomina indice econdémico, que
relaciona la produccion con los recursos utilizados para obtener la produccion,

expresados matematicamente como:

P= PRODUCCION|
RECURSOS |

La capacidad del sistema para producir los productos requeridos y al
mismo tiempo evaluar en qué medida utilizan los recursos, puede incrementar
el valor agregado de la productividad y a traer mayores ganancias a la empresa.
El sistema de gestion de calidad de la empresa se esforzard por aumentar la
productividad. Esta se relaciona con la mejora continua del sistema de gestion

de la calidad, gracias al cual se puede prevenir los defectos de calidad del
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producto y mejorar los estandares de calidad de la empresa sin afectar al

usuario final.

La productividad esta relacionada con los estandares de produccion. Si se
mejoran estos estandares, se puede ahorrar recursos, lo que se refleja en el

aumento de los programas de servicios publicos.

4.2. Programa para implementar

Uno de los principales instrumentos para lograr incrementos de
productividad es el estudio de métodos, entendido como aquella serie de
técnicas que se utilizan para realizar el registro y el examen critico y sistematico
de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo. A través de
estas tecnologias se ha examinado el trabajo humano en diversas situaciones y
se ha estudiado sistematicamente todos los factores que afectan la eficiencia y

la economia de la situacion para realizar mejoras.

De esta manera, se convierte en un método de disefio, desarrollo y
aplicacion mas simple y efectivo, que puede reducir costos. Es decir, mediante
el estudio de métodos se trata de que las tareas se hagan de la manera mas
sencilla y econémica posible, reduciendo la cantidad de trabajo necesario para
obtener una determinada produccién al eliminar los movimientos innecesarios
de los materiales o del personal, sustituir los métodos de trabajo por otros mas
eficaces y asi mejorar los tiempos improductivos en todos los procesos en el

trabajo.

o Mejorar la distribucion de fabricas, talleres y lugares de trabajo, asi como
modelos de maquinas e instalaciones.

o Ahorrar mano de obra y reducir la fatiga innecesaria.
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o Mejorar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.

o Crear mejores condiciones de trabajo del material.
4.3. Causas fundamentales de los cuellos de botella (problemas
recurrentes)

Definiremos las causas principales por las cuales se crean los tiempos
improductivos dentro del proceso de produccion. Generalmente, un cuello de
botella se produce cuando una cadena de produccion es mas lenta que otra y
hace que una etapa del proceso se atrase mas de lo normal dentro del proceso
global.

Las causas principales de los problemas mas recurrentes dentro de la
empresa son el recurso humano y la falta de liquidez para comprar materia
prima y maquinaria. Esto hace que los procesos se ralenticen de tal manera que
los pedidos se demoren mas de lo normal, lo que provoca un aumento en los
costos de operacion, lo que afecta directamente la recuperacion del capital para

seguir produciendo.

El hecho de tener maquinaria de fabricacion local hace que los tiempos de
produccion sean relativamente mas lentos de lo normal, lo cual lleva a
malfuncionamiento en la operacién de los equipos a pesar de que estos reciben

el mantenimiento normal y a tiempo.

4.4. Plan de accién para el Departamento de Produccion

Para la elaboracion de un plan de accion se analizaron las areas de
oportunidad y hay propuestas para mejorar el Departamento de produccion,

pero esto no serd posible si no se cuenta con el apoyo de la gerencia.
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La implementacién del nuevo plan cuenta con 5 etapas:

Vender ideas propias de manera de hacer participe a los colaboradores

para que lo consideren como obra propia.

Preparacion de informes.

Realizar una mesa redonda de manera conjunta entre supervisor y

gerencia.

Lograr la aprobacién de los cambios propuestos.

Preparacién de normas y procedimientos como parte de los cambios
para la elaboracion del plan de accién.

4.4.1. Implementacion del plan

Para la implementacién de un plan de trabajo debemos de tomar en

cuenta lo siguiente:

Descripcion de la necesidad
Definir las metas
Establecer los objetivos

Crear diferentes alternativas de soluciéon

Entidades responsables

Cuando hablamos de las entidades responsables dentro de cada empresa

es toda aquella estructura organizacional que administra los recursos basados

en los objetivos.
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451. Gerencia General

Debe tener una politica local de calidad para la compafia establecida, la
cual debe declararse y cumplir con los siguientes requerimientos: establecer el
compromiso de la compafiia con la calidad, el objetivo general de calidad de la
compafiia y los objetivos especificos de calidad de la compafiia; estar firmada

por el Gerente General y publicada o ser accesible para todo el personal.

Implementar la filosofia de la calidad, fomentando que la calidad es
compromiso de todos los colaboradores de Empaques y Tecnologia Grafica.

Se debe fomentar que la calidad es una oportunidad de negocio que
puede impactar las Ventas del producto. Es necesario tener un compromiso
para cumplir con las necesidades de los clientes.

Debe fomentar una comunicacion estrecha, como en familia, para que los

valores nos identifiguen siempre y asi mejorar los tiempos improductivos.

Trabajo en equipo.

o Mejora continua.

o Integridad.

o Servicio personalizado.

o Define los roles y responsabilidades que deben ser asignados en todos

los niveles de la empresa.
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Define la estructura organizacional conformado por un organigrama de

todos los Departamentos.

Define responsabilidades por nombre de Departamentos.

Se responsabiliza en mantener una estructura organizacional definida,
con roles, responsabilidades y procedimientos, para asegurar el

cumplimiento y mantenimiento de este sistema de gestion.

Define un programa de auditorias internas al sistema de aseguramiento

de calidad.

Implementar un programa de auditorias internas cada seis meses, para
medir la efectividad de las areas, procesos y procedimientos estandares,
crear un impacto sobre el sistema y asegurar que los procesos internos
ayuden a mejorar la productividad, para llevar a la empresa a niveles de

excelencia y de mejora continua.

Al presentarse una auditoria en Empaques y Tecnologia Grafica debe
asegurarse de cumplir con los requerimientos de calidad, sin
comprometer la seguridad de la empresa ni la confidencialidad. Para este
objetivo se debe definir procedimientos y asegurar que el personal
apropiado reciba la capacitacion y entrenamiento. Se debe asegurar la
efectividad del entrenamiento, con un ejercicio de auditoria semestral.
Para mantener la reputacion de ETG, las auditorias deben conducirse de

forma profesional y responsable.
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4.5.2. Departamento de Produccién

En conjunto con la alta direccion es responsable de garantizar el control y
aseguramiento de la calidad de los productos, desde la materia prima, producto

de empaque, proceso, producto terminado y distribucion.

Se compromete a desarrollar y establecer un lugar de trabajo armonioso
gue permita un flujo de material y de informacién en ambas vias, que dé soporte

para mantener una alta productividad y calidad en lo que se hace.

En conjunto con el Departamento de Mantenimiento, establecer planes de
mantenimiento para su factibilidad técnica de instalaciones fisicas, generar
ventajas competitivas y mantener los equipos y maquinaria en Optimas
condiciones para soportar los planes de operacién/produccion y los niveles

requeridos de calidad.

Desarrollar procesos basados en la mejora continua que definan sistemas
y estructuras especificas que incluyan el involucramiento del personal operativo

para crear un cambio favorable en el desempefio de la fabrica.

Mantener una planeacién de la produccion que asegure que los
materiales, procesos, sistemas y producto terminado logren una interacciéon
Optima, ademas de una coordinacion y revision continua entre la planificacion

de la produccion, el area operativa, servicio al cliente y logistica.
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4.5.3. Departamento de Recursos Humanos

Es el responsable de capacitar a todo el personal para formar una cultura
de alta calidad y mejorar sistematicamente las habilidades de los operadores,

facilitando asi las operaciones de la linea de produccion y el trabajo en equipo.

Selecciona al personal responsable cumpliendo con los siguientes

requerimientos basicos:

o Conocer los requerimientos locales, estar familiarizado con los procesos
de manufactura administracion y logistica y mostrar liderazgo en el

manejo de los programas.

o Implementar programas de entrenamiento y capacitaciones a todo el
personal involucrado en administracion, ventas, disefio, planificacion,
produccion, mantenimiento, almacenaje y distribucién de los productos,
para el conocimiento de los procesos y procedimientos estandares de la
calidad de ETG que afecte la calidad de los productos, la seguridad de
las personas, el desempefio de la maquinaria y la economia de la

empresa.

o En conjunto con la gerencia se debe ofrecer cursos de capacitacion
interna o externa, a fin de mantener el conocimiento de sus necesidades
y la de los clientes, para cumplir con el valor de la empresa y el giro del

negocio.

o El plan de capacitacion debe cumplir con los siguientes requisitos:

conocimiento general y comprension de los nuevos empleados,
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empleados existentes, temporales y por contrato, y enfatizar los valores
organizacionales y las regulaciones internas de cada puesto.

o Enfocar las capacitaciones segun el talento humano y los temas mas

importantes:

o Programa de sostenibilidad (cuidado del agua, energia eléctrica,
cuidado del ambiente, reciclables, recursos renovables).

o Seguridad y salud ocupacional.

o Mecénica y planes de mantenimiento industrial.
o Filosofia KAIZEN (5°S).

o Clima laboral y cultura organizacional.

Mantener un registro de todos los entrenamientos, el cual debe de cumplir
con los siguientes requisitos: tema, instructor, empresa externa si fuera el caso,
lista de participantes, fechas de la capacitacion, puesto de trabajo, evaluacion,

firma del instructor y asistentes.

Se debe definir e implementar un plan para asegurar el cumplimiento de
todos los procedimientos estandar de calidad establecidos en el manual de

procedimientos.

Es responsable de verificar, registrar y comunicar todos los cambios en el
equipo, las materias primas, las instalaciones y los procesos para garantizar

que el rendimiento, la consistencia y la seguridad no se vea afectada.

ETG reconoce que el cambio puede ocurrir como resultado de las
necesidades del cliente, y soporte a la eficiencia de entrega de los productos al

cliente.
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Debe llevar un control de los documentos, registros, auditorias, de
productos no conforme, de liberacion de productos conforme, de cambios,
programas, acciones correctivas y acciones preventivas, con el fin de cumplir

con los requerimientos administrativos y de calidad.

Las instalaciones de la empresa deberan operar de acuerdo con los
procedimientos de calidad implementados en la politica de Empaques y

Tecnologia Grafica.

4.5.4. Departamento de Logistica

Se encarga de organizar y organizar el flujo de materiales e informacion
para asegurar el correcto servicio al menor costo. En otras palabras, es un
proceso de agrupacion de actividades, tareas y procesos desde la puerta hasta

la empresa.

Ademas, permite la coordinacién entre los recursos adquiridos por la
empresa y las necesidades del cliente. Cuanto mayor sea la eficiencia de este
tipo de logistica, mayor sera la ventaja competitiva de la organizacién. La
funcién principal de la logistica interna es proporcionar los materiales

necesarios a todas las unidades operativas de la empresa a tiempo.
Esta tarea requiere otras funciones, que juntas pueden lograr los objetivos

de la empresa para el funcionamiento normal. Las funciones méas importantes

gue se realizan en la logistica interna son:
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45.4.1. Area de transporte

El area de transporte de mercaderias como producto final es un
Departamento esencial dentro de la empresa. Sin ese recurso no se podria

trasladar el producto a nuestros clientes.

454.2. Control de inventarios

El control de inventarios es la clave para asegurar el normal
funcionamiento de todo el proceso logistico. El costo de las operaciones es
mayor porgue ocupa mas espacio y requiere la compra de equipos e

instalaciones.

El inventario de mercancias en el almacén siempre se controla y valora.
Primero, la lista debe considerar fallas. En otras palabras, todos los
inconvenientes que puedan surgir en la empresa requieren soluciones a corto

plazo.

De esta forma, se debe controlar estrictamente los posibles riesgos, como
accidentes laborales, falta de materiales, materias primas, falta de transporte,

entre otros.
Después de analizar el problema y estudiar las posibles soluciones, los

empleados pueden acceder al inventario y los planes de contingencia para

resolver rapidamente el problema.
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45.4.3. Materias primas

La logistica debe operar de manera que todas las materias primas se
utilicen sin causar grandes pérdidas. Asi es posible ajustar el costo de las
materias primas y reducir los costos de transporte y almacenamiento. Por otro
lado, si el sistema de produccion se implementa en el momento adecuado, las
materias primas y los productos terminados siempre estan disponibles cuando
se necesitan. De esta manera, se reducen los costos de inventario. También se
establecera una mejor relacion entre la empresa y los proveedores de

materiales.

45.4.4. Departamento Financiero

El Departamento Financiero es el responsable de gestionar y supervisar
los recursos financieros y econémicos de la empresa para trabajar con las
mejores condiciones de rentabilidad y seguridad. Ademas, tendra que

desarrollar y supervisar los procedimientos operativos y administrativos.

Dentro de sus funciones principales estan disefar, instaurar y controlar las
estrategias financieras de la empresa; coordinar las tareas de contabilidad,
tesoreria, auditora interna y andlisis financiero; realizar y mantener
negociaciones con las entidades financieras y otros proveedores, y optimizar los
recursos econdmicos y financieros necesarios para conseguir los objetivos

planteados.

Es el responsable directo de manejar todas las inversiones de la empresa.
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4.6. Reubicacion de areas

Empaques y Tecnologia Grafica esta comprometida en disefiar productos
de calidad en las instalaciones de manufactura. Se tiene la factibilidad técnica
de las instalaciones, equipo y sistemas de produccion para cumplir con los
criterios de demanda, capacidad instalada, calidad, seguridad y ambiente.

Actualmente se cuenta con cinco lineas de produccién, las cuales estan
clasificadas segun las siguientes aplicaciones: cuatro lineas de produccion
compuesta cada una por una maquina de impresiobn o troquelado, y una
rebobinadora para el final del proceso o producto terminado, y una linea de
produccion compuesta por una maquina que solo imprime y una cortadora para

el final del proceso o producto terminado.

Se cuenta con un espacio fisico de 240 metros cuadrados por 2 niveles,

conformado de la siguiente forma:

o Planta baja (1° nivel): fabricacién, area de despacho y bodega de materia
prima.
o Planta alta (2° nivel): bodega de producto terminado, materiales y

oficinas administrativas.

4.6.1. Diagrama de recorrido

Al diagrama de recorrido se le conoce también como diagrama de
circulacion. Es una representacion grafica de las distribuciones de los pisos que
muestran todas las actividades en el diagrama de flujo de proceso. Cuando se

analiza un diagrama de recorrido se identifica cada actividad mediante simbolos
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y nimeros correspondiente a los que se utilizaron en el diagrama de proceso.
Es decir, ambos diagramas estan vinculados estrechamente para analizar el
proceso. En este diagrama se usa flechas para identificar la direccion del flujo y

verificar donde puede existir un problema por falta de adecuacion.

Figura 11. Diagrama de recorrido actual
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12. Diagrama de recorrido propuesto
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Fuente: elaboracion propia.

4.6.2. Manejo de materiales

Dentro de las instalaciones se cuenta con una persona encargada del
manejo de materiales tiene la responsabilidad de darle movimiento, proteccion,
y el almacenamiento ademas de llevar el control de materiales en todo el

proceso de manufactura para su perfecta distribucion y consumo.

Se trata la manera de tener el menos sobrante posible para manejar el
tema de costos y que esto no represente un indicador de perdida para la

empresa.
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4.6.3. Materia prima para impresion

Toda la materia prima que se utiliza debe de estar cuidadosamente
seleccionada, debido a que una falla en el papel podria ocasionar un dafio y

atraso en los rodillos y en la produccién en general.

4.7. Producto en proceso

El producto en proceso debe tener una inspeccion continua; esto lograra la
perfeccion total y una mayor productividad que con las inspecciones manuales.
Incluso con un sistema automatizado se puede garantizar una inspeccion del
100%. Dada la alta probabilidad de errores y el bajo rendimiento, el control

manual no es la forma méas eficiente de eliminar defectos.

Cuando el control de calidad esta completamente automatizado y se
combina con el control de procesos como parte de una solucién a gran escala,
los impresores de banda estrecha tienen una forma completamente nueva de
monitorear la calidad del producto antes, durante y después del proceso de

produccién.

Este método para lograr una inspeccion del 100 % se denomina enfoque
de produccion integral que aplica controles automatizados de calidad y proceso
en cada paso de la produccién para producir etiquetas de la manera mas
rentable.

Después de que la empresa se compromete a implementar el programa
de gestion de control de proceso de calidad total, cada paso del proceso de
acabado e impresion se puede colocar bajo una sola lente mediante el uso de
equipos de inspeccion automatica, para aumentar la productividad y obtener

una ventaja competitiva.
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Cada paso es verificado con precision, por lo que desde el momento en
que se recibe la informacién del cliente hasta que el producto sale de fabrica,
siempre existe el control de calidad y proceso. Una vez que se implementa el
control de procesos y calidad total (TQPC), el primer beneficio es ahorrar

tiempo y dinero.

Dado que se verifica cada paso de la produccion, el uso de TQPC puede

evitar reiniciar la produccién después de encontrar un producto problematico.

Es posible que se detecten y corrijan inmediatamente etiquetas
potencialmente incorrectas. Con la operacidon de TQPC, se producira una
etiqueta de calidad consistente para cada tarea de produccion. Esto significa
reducir el desperdicio generado por productos defectuosos, mientras aumenta
la productividad y las ganancias. Como resultado de la reduccion de los costos

de produccidn, la empresa se ha vuelto mas competitiva.

4.7.1. Embobinado y control de calidad

El embobinado se realiza de forma automéatica pero siempre se coloca
manualmente el material ya impreso para que pueda ser embobinado. Es un
verdadero control de calidad porque el operario determina mediante inspeccion

visual si existe algun defecto en la tirada de produccion recién impresa.

A diferencia de este tipo de inspeccion, que se realiza en medio de la
produccion, el control de calidad juega su papel en los pasos finales, después
de que ya se ha producido una cierta cantidad de productos rechazados.

El supervisor y operador deben evaluar los rechazos y determinar qué

sali6 mal y en qué paso del proceso de fabricacion.
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Si la raiz del problema estd en los primeros pasos de produccion,
entonces se debe realizar un trabajo que requiere mucho tiempo para rastrear y

encontrar la causa.

Una empresa no opera tan eficientemente como podria si el control de

calidad se usa solo en los pasos finales de la produccion.

4.7.2. Producto terminado

El producto terminado ya evaluado es llevado en bobinas al 2° nivel
(bodega), donde se encuentran y las bobinas para ser empacadas en cajas de
carton, rotuladas y puestas en el area de producto terminado para su transporte

con el cliente final.

4.7.3. Etiquetas laminadas

Las etiquetas laminadas estan hechas de material plastico, pueden ser de
diferentes colores y caracteristicas propias del producto.

Las etiquetas sobre papeles laminados o sobre peliculas plasticas muy
utilizadas para la industria de bebidas por soportar condiciones de alta
humedad y bajas temperaturas, se encuentran en medidas estandar para las
diferentes capacidades de los envases. También se pueden utilizar otros
materiales como PVC, adecuado para productos como bebidas, productos
alimenticios, todo tipo de envases de plastico y vidrio. Es muy comudn en el uso
de fundas y cinturones de seguridad para botellas y frascos. Estan disefiado
principalmente para resistir el paso del tiempo y las agresiones externas. Se

puede imprimir en impresoras inkjet, laser y fotocopiadora.
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4.7.4. Etiquetas en blanco para impresién de codigos de barra

Si se imprime etiquetas que terminaran en un estante de supermercado,
se debe elegir entre EAN 13 y UPC A (dependiendo donde se encuentra el
mercado). Si son etiquetas para uso interno, se elige codigo 128. Si necesita

imprimir gran cantidad de informacion, es mejor Data Matrix.
Si se desea imprimir una etiqueta publicitaria, seleccione el cédigo QR

para que el teléfono inteligente pueda leer el simbolo. El simbolo y el area de
uso principal del cédigo de barras es generado por Labeljoy.
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Tabla V. Simbologia de co6digos de barra

EAN 13, EAN 8 Mercado Europeo
UPC A, UPC E Mercado norte Americano (USA, Canada)
ITF 14 Cajas de Envios

Code 39, Code 39

Ex Departamento de defensa de los estados unidos

Code 93, Code 93

Ex Servicio postal canadiense

Interleaved 2 of 5 Distribucion, Almacenes, Peliculas de 135mm

Industrial 2 of 5 En des-uso: Pasajes aéreos, fotografia, almacenaje
Codabar En des-uso: Librerias, Envios e industria médica
Code 11 Telecomunicaciones

Code 128 Uso general, aceptado globalmente

GS1 128, EAN
! GS1 estandar internacional para la industria de envio y carga

128
Postnet, Planet Servicio postal de los estados unidos
. Electréonica, Departamento de defensa de los estados unidos,
Data Matrix . .
Industria Aeroespacial
QR Code Publicidad y mercadeo

Fuente: ISSUU. Término de cAdigos. https://issuu.com/conchamarinbanegas/docs/codigo__

de_barras. Consulta: 26 de marzo de 2019.

El cdédigo de barras es un cddigo basado en la representacién de un
conjunto de lineas paralelas de distinto grosor y espaciado que, en su conjunto,
contienen una determinada informacion; es decir, las barras y espacios del

codigo representan pequefias cadenas de caracteres.
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Figura 13. Cddigo de barra

5(1901234(|123457

Fuente: ISSUU. Cddigo de barras. https://issuu.com/conchamarinbanegas/docs/codigo_de

barras. Consulta: 26 de marzo de 2019.

4.7.5. Etiquetas para industria textil

A diferencia de las etiquetas laminadas o de papel, las etiquetas en la
industria textil se elaboran con pequefias impresoras, que cortan las etiquetas
de acuerdo con el tamafio deseado. Este proceso es casi similar a imprimir en

tela. Se puede conectar a la ropa.

4.8. Logistica en el proceso

El proceso de la logistica en el area de produccion planifica, controla e
implementa de una manera productiva y eficiente para la transformacion de los
productos existentes (tales como las materias primas, insumos e informacion)
en salidas; es decir, productos o servicios terminados, disponibles para su

consumo Y disfrute por parte de los usuarios finales.
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Un ejemplo claro de un proceso de logistica de produccion es optimizar la
mayor cantidad de recursos, en este caso, papel, tintas, solventes y demas
insumos para vender, tomando en cuenta la menor cantidad posible de recursos
y, sobre todo, en plazos cortos. De esta manera, aparte de obtener un producto
mucho mas barato, estara a disposicion del cliente mucho mas rapido y con un

mayor margen de beneficio.

El proceso de logistica planifica, analiza y gestiona el flujo de los
productos desde el inicio del proceso, tomando en cuenta la materia prima que
hay que comprar para elaborar los productos, asi como su distribucién a lo largo
de todo el proceso. Incluye el abastecimiento, suministro, mantenimiento y

seguridad industrial, para favorecer la produccion adecuada.

Planifica el abastecimiento, estudia la productividad empresarial de los
diferentes equipos de trabajo, la calidad de la maquinaria, las construcciones,

entre otros.

Provee el producto correcto, en la cantidad requerida, en las condiciones
adecuadas, asi como en el lugar y tiempos exactos a un coste que sea

razonable.
4.8.1. Areas sefializadas
Actualmente no hay areas delimitadas con caminamientos y rétulos que
indiquen las partes especificas de trabajo ni las rutas de evacuacion en caso de

una emergencia. Esto se debe trabajar en el plan de seguridad y salud

ocupacional.
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5.  SEGUIMIENTO O MEJORA

5.1. Control de cambios planeados

Debido a varios inconvenientes es primordial efectuar cambios en temas
administrativos, que deberan de cumplir con el objetivo de llevar a la empresa a

mejorar todos sus procesos productivos.

El primer paso es hacer conciencia a todo el personal de la importancia de
la administracion eficaz del tiempo. Esto hace que en todo el proceso haya

improductividad.

Se debe iniciar con capacitaciones a todo el personal en diferentes areas y
el trabajo en equipo. Solo asi se lograra objetivos claros para llegar a nuestra

meta.

Por lo complejo de las actividades se desarrollara actividades a diario con
el fin de elevar la productividad de los colaboradores e integrar de manera total

a la gerencia.

La gestion del tiempo es esencialmente un trabajo colectivo que requiere
coordinacion de actividades, ayuda mutua y sincronizacion de esfuerzos

conjuntos para asegurar los resultados esperados.

Empaques y Tecnologia Gréafica esta comprometida con lograr la
satisfaccion de sus clientes, mantener una relacion de integridad y dar un

servicio personalizado.
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Esto se logrard al promover el trabajo en equipo, la mejora continua, la

reduccion de costos y el aumento de la eficiencia comercial.

Para alcanzarlo, la empresa se compromete a mejorar los sistemas de
produccion, los procedimientos de los procesos para optimizar el tiempo y la
calidad del producto, con el fin de cumplir con los objetivos, vision, mision y los

valores de la empresa.

Es politica de la compafia el preocuparse por todos los aspectos de
calidad de sus productos, calidad de funcionamiento de la maquinaria, de
servicio y de su personal, al implementar e implantar los procedimientos y lograr

gue se cumplan.

Los procedimientos de calidad estdn encaminados también a mejorar las
condiciones de trabajo, tomando en cuenta los aspectos de calidad, seguridad y
salud ocupacional, con el objeto de garantizar la conformidad y satisfaccién de
nuestros clientes.

5.1.1. Planificar la mejora

Es importante establecer un plan de mejoras. Para elaborarlo sera
necesario alcanzar y disefiar la planificacion de las tareas para conseguirlos.

El plan de mejoras debera contener y permitir lo siguiente:

o Identificar los problemas y sus causas

o Identificar las acciones de mejora a aplicar

o Analizar su viabilidad

o Establecer estandares de produccién para mayor efectividad
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o Establecer un plan de accién

o Implementar la estrategia a seguir
o Establecer un plan para optimizar la eficiencia en los procesos
o Motivar a los colaboradores a mejorar el nivel de calidad

Para ello se debe contar con una buena planificacion, indispensable para

gue las mejoras alcancen los objetivos y las metas propuestas:

o Identificacion del area de mejora
o Detectar las principales causas del problema
o Formular el objetivo
o Seleccionar las acciones de mejora
o Realizar una planificacion
o Llevar a cabo un seguimiento
5.1.2. Ejecutar la mejora

En ejecucion, se debe considerar varios factores que pueden afectar la
decision, identificar los problemas y proponer la mejora.

El problema actual son los tiempos improductivos por el manejo de
material, ya que se pierde demasiado tiempo en los traslados de un lugar a otro

y eso provoca muchas demoras.

Existen muchas herramientas metodologias para realizar dichas tareas,

como el diagrama de Pareto, el diagrama causa — efecto y la lluvia de ideas

La utilizacion de algunas de estas herramientas permitira analizar a fondo

el problema y nos llevara a una mejor toma de decisiones.
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5.1.3. Evaluacion de la mejora

Una vez formulamos nuestros objetivos debemos de darle seguimiento a
través de una evaluacion y, sobre todo, fijar tiempos de ejecucion para

establecer las metas trazadas.

También es importante determinar quién es responsable de las diferentes
tareas para implementar las mejoras propuestas entre todos los involucrados.
Dar el plan de mejoras de manera adecuada traera consecuencias positivas

para lograr lo que se espera y alcanzar el objetivo previamente fijado.

5.2. Control de cambios no planeados

Se debe tener mucho cuidado para introducir los cambios en una
organizacién, ya que puede traer consecuencias positivas pero también lo

contrario: un cambio se puede ver desde dos puntos de vistas distintos.

Conviene vender la idea a los colaboradores para que vean como una
oportunidad de mejora la necesidad de hacer un cambio y que este no sea solo
unilateral. La gerencia debe involucrarse al 100 % para vender bien la idea,
mostrar las ventajas y beneficios y la necesidad del cambio, y elaborar

conjuntamente el plan de accion.
5.2.1. Resistencia al cambio
Un punto muy importante en todo plan de mejoras en vencer la resistencia

al cambio. Esto sucede porque a muchas personas les molesta salir de su zona

de confort, estan predispuestas a sus temores y preguntas tales como:
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o ¢Por qué estan haciendo esto?

o ¢, Cual sera el objetivo de cambiar?
o ¢ Por qué debo de hacerlo?

. ¢ Perderé mi estatus?

o Tengo miedo a los cambios

Son algunas de las preguntas que la mayoria se hace cuando se propone

un cambio sin saber que todo cambio lleva a mejoras continuas.

Por esa razén es importante mantener informados a todo el personal del
plan de mejoras que se estan implementando y asi exista un mejor
involucramiento de parte de todos.

Es primordial dar informacion veraz y concreta, debe existir mucha
comunicacion, permitir a través de una lluvia de ideas que la gente pueda emitir
opinidn y que las personas se involucren en todo el proceso.

5.3. Medida de los beneficios planeados

La mediciébn es muy importante en estos casos hay que recordar que lo

gue no se puede medir no se puede evaluar ni controlar.

El tener los resultados a la vista de todos es una herramienta importante

para la toma de decisiones.
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5.3.1. Estadisticas

Las estadisticas nos dan la posibilidad de cuantificar la realidad y disponer
de los datos y, a su vez, tener un analisis de la situacién actual y poder tomar

decisiones.

La finalidad de la estadistica da la posibilidad de analizar, elaborar y
simplificar lo mas que se pueda mucha informacion, ya que con base en
estadisticas se puede obtener informacién importante que proporciona los datos

para tomar decisiones.

5.3.2. Resultados

La idea de tener resultados inmediatos ha hecho a todas las empresas
tomar decisiones a tiempo, de manera tal que puede corregir de inmediato si
algo anda mal en sus operaciones a todo nivel. Se debe tomar en cuenta, como
ya se dijo, que lo que no se puede medir no se puede controlar, por lo que no
es posible tener resultados de lo que ocurre. Los resultados son vitales en
cualquier toma de decision, ya que si no se dispone de ellos es como caminar a

obscuras sin objetivos y sin poder llegar a la meta.

Hay varias maneras de evaluar los resultados pero los mas comunes son:

o Cualitativamente (mediante aspectos de calidad)

o Cuantitativamente (porcentajes, cantidades)
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5.3.3. Interpretacion

La interpretacion de los resultados es la ultima etapa y la mas importante,
ya que su propoésito primordial es contestar todas las preguntas que nos hemos

hecho a lo largo del plan de mejoras.

Se debe hacer varios tipos de andlisis, tanto de forma individual como

global.

El objetivo de la interpretacion es encontrar si hay fallas en el proceso y
partir de alli para la implementacion de mejora, de acuerdo con los resultados
obtenidos. Estos se comparan con hipoétesis planteada, se relacionan con los
resultados y con todos los procedimientos del proceso actual, para tomar las

mejores decisiones.

5.3.4. Aplicacion de mejoras

Con base en los resultados obtenidos y la interpretacion de estos, se inicia

el plan de mejora en términos de reduccion de tiempos improductivos.

Se debe iniciar con lo que se esta haciendo en el proceso actual, todo lo
relacionado a principios de disefio, economia de movimientos, trabajo manual,

maquinaria y equipo, medio ambiente, clima y seguridad laborales.

Se debe presentar e implementar el método para lograr las mejoras
planteadas y reducir los tiempos improductivos, para lo cual se utilizara todas
las herramientas para toma de decisiones, creacién de grupos de trabajo y

evaluaciones.
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Se establecera estandares de tiempo para verificar todo el proceso,
determinar cuellos de botella y minimizar las demoras que hacen improductiva

la operacion.

5.4. Ventajas y beneficios

Dentro de las ventajas a corto plazo estd el incremento en la

productividad, asi como las siguientes:

o Capacidad de reaccion ante las oportunidades.

o Procesar de manera mas eficiente los recursos para los pedidos.

o Mejor planificacion.

o Identificacion inmediata de cuellos de botella.

o Reduccién de tiempos muertos en el proceso.

o Ser mas proactivo y mantener un area de documentacion.

o Ser mas eficiente y lograr un mejor incremento en la productividad.

o Estandarizacion de todos los procedimientos.

o Tener de manera inmediata la informacion de primera mano y a tiempo

para la toma de decisiones.

o Eliminar demoras.
o Mejorar la comunicacion interdepartamental.
o Incrementar el trabajo en equipo para la mejora continua.
o Mantener informada a la gerencia de todos los avances en el proceso.
o Minimizar tiempos muertos y costos de produccion.
54.1. . Estandarizar la informacion

La estandarizacion es la manera mas rapida y eficaz en la que todas las

personas pueden comparar datos. Es mucho mas facil cuando todo esta
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ordenado, se pierde menos tiempo. Contar con datos permite obtener la

informacion de manera agil, para tomar decisiones.

Un sistema de documentacion debe estar bien disefiado para que permita
la recoleccion efectiva de informacion, asi como compartir la misma y el

aprendizaje. La documentacion completa es crucial para:

o Cumplir con los requerimientos regulatorios

o Cumplir con las auditorias

o Asegurar la consistencia de los productos y procesos

o Asegurar la rastreabilidad y trazabilidad del producto

o Proporciona informacién para la mejora continua e innovacion
5.4.2. Mejorar la capacidad de los recursos

Con base en lo expuesto, el objetivo es mejorar en todos los aspectos.
Basicamente, los recursos deben ser bien administrados elevar la productividad
de la empresa, ya que habra una mejora sustancial en todo el proceso, desde la

compra de insumos hasta la venta final con el cliente.

No se puede olvidar el tema de postventa, ya que el cliente es parte

importante y dara una retroalimentacion.
5.4.3. Reduccion de tiempos muertos
En los procesos se debe detectar los tiempos muertos. El tiempo muerto

sucede cuando el operador no realiza ninguna tarea, no por no querer hacerla

sino carecer de los insumos adecuados.
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En este caso, no tener la materia prima en el momento adecuado puede
representar tiempos muertos para el personal de produccién, lo cual hara que el

costo de mano de obra directa se maximice y se reduzca las utilidades.

5.5. Estrategias de mejoras

Se debe realizar un plan de mejoras que tenga estrategias para lograrlo.
Una estrategia es una serie de acciones muy bien pensadas llevaran a lograr un

objetivo para una meta ya trazada.

5.5.1. Deteccién de problemas

A veces, dentro de una organizacién, gran parte de los problemas son de
caracter administrativo. Los problemas de gestion basicamente nacen de una
mala organizacion, en la mala comunicacion, falta de trabajo en equipo, malas
relaciones interpersonales, sumado a la falta de procedimientos o deficiencia de

sistemas de control de calidad.

Pueden producirse en todos los Departamentos y no se puede dejar que
funcionen de manera autébnoma. Cualquier incidente que se produzca como
resultado de una mala practica de un Departamento cualquiera tendra
consecuencias en el desarrollo del trabajo de los demas.

Incluso podra incidir en las Ventas, lo que a la vez generara problemas

financieros y afectara el flujo de efectivo.
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5.5.2. Analisis de las causas

Se debe tener en cuenta cual es la causa real de los tiempos
improductivos, analizarlos con cuidado y presentar el plan de mejora para
minimizar dicho problema. Ya se ha hablado de los cuellos de botella que

afectan directamente la productividad de la empresa.

En este caso, ha sido localizado en las maquinas de rebobinado, ya que
operan a la mitad de su capacidad en relacion con la impresora (relacion 2:1).
Ha provocado la baja actual en las Ventas, pero no se ha podido invertir en
aumentar la velocidad de las maquinas o, en el mejor de los casos, renovacion

de maquinaria.

5.5.3. Definir e implementar la solucion al problema

El problema de la falta de insumos, el cambio entre pedidos y tener
maquinas de rebobinado de fabricacion local hace que todo el proceso se tenga
tiempos muertos. Una de las soluciones propuesta es optimizar el area de
Ventas; de aqui se debe partir, ya que sin recursos para la inversion de materia

prima y maquinaria es complicado seguir operando.

La reduccion de costos de operacion puede ayudarnos a elevar la
productividad en la operacién. Actualmente, el Departamento de Produccion
opera Unicamente con una impresora y 2 rebobinadoras (50 % de su capacidad

instalada) ante la falta de pedidos por el Departamento de Ventas.

Sin Ventas no se puede tener un plan de inversiébn para mejorar los

procesos productivos.
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5.6. Acciones correctivas

Son todas aquellas decisiones, medidas, actividades y soluciones

orientadas a la eliminacion de causas potenciales y reales de un problema.
5.6.1. Revisar los resultados
Los resultados de los cambios sobre cada pedido son analizados para ver
en qué punto se puede mejorar los tiempos muertos. Hay estandares de
tiempos en cada operacién para medir la productividad y eficiencia del
operador.

5.6.2. Monitorizar

El monitoreo constante por parte del jefe de produccion es fundamental.

Debe ser de manera consistente para medir los tiempos entre cada operacion.
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CONCLUSIONES

Es necesario mejorar la distribucion en la planta para mejorar los

procesos.

Uno de los puntos criticos es en la maquina de impresion, donde ocurre
la mayor frecuencia de tiempos muertos. Se debe implementar nuevos

sistemas de planificacion.

La implementacion de nuevos sistemas de planificacion redujo los
tiempos muertos en cambios de 6rdenes de produccion en maquinas

impresoras.

Se defini6 el plano de distribucion para la planta de produccion y se logré

mejorar los tiempos improductivos.

La implementacion de un programa de salud y seguridad ocupacional
ayudara a disminuir la accidentabilidad en los colaboradores, aumentar la
productividad laboral y la confianza de los trabajadores a la empresa.

Se redujo en un 14,5 % los costos administrativos y se logro la

optimizacién de los procesos para mejorar los resultados.
El analisis de los procesos de produccién condujo a mejorar los tiempos

muertos y a elevar la productividad. Se logr6 alcanzar casi el 95 % de la

productividad, con solo el reordenamiento de los procesos.
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RECOMENDACIONES

Buscar a proveedores que puedan manejar una linea de crédito mas

dinamica.

Reforzar el Departamento de Ventas con el fin de mantener un nivel de
Ventas adecuado para la recuperacion de cartera, ya que
financieramente afecta el flujo de efectivo para la compra de materia

prima.

Llevar bitacoras de control de produccion con total de tiempos e insumos,

para un mejor manejo de inventarios en materia prima.

Dado que hay cuatro maquinas para impresion y cuatro rebobinadoras,
para evitar los tiempos improductivos se debe mantener una maguina
tipo comodin para que el operador pueda realizar actividades

alternativas.

En cuanto a las instalaciones se recomienda poner en marcha un plan de
seguridad y salud ocupacional, ya que en distintas areas de la empresa
existen demasiadas condiciones inseguras que ponen en riesgo la salud
de los trabajadores. En este momento no existen areas especificas de

caminamientos ni proteccion de barandillas para un segundo nivel.
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