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identificacion
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Conversién

Corrugadora
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Incidente de
produccion
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Material

GLOSARIO

Contiene especificaciones técnicas del producto

gue se va a producir.

Es el elemento utilizado para imprimir cualquier

sustrato, también conocido como grabado o sello.

Es la transformacion de lamina de carton en caja

impresa y troquelada.

Magquina que transforma el papel en cartén.

Son materiales plasticos sensibles a los rayos
ultravioleta mediante un proceso fotomecanico

gue contiene imagenes a reproducir.

Es un acontecimiento no deseado que ocurre en

el proceso de produccion.

Es el o los elementos planos del cartén

corrugado.
Conjunto de elementos y especificaciones

necesarios para la produccion del carton

corrugado.
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Montaje de Clise

Preprensa

Referencia de disefio
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Test

Troquel

Colocacion del fotopolimero mediante la
separacion de colores para la preparacion y
ajuste del proceso de impresion.

Conjunto de elementos y procesos necesarios

previo a la impresion del disefio en planta.
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RESUMEN

La empresa Cajas y Empaques de Guatemala S. A., se dedica a fabricar y
comercializar variedad de cajas de cartdbn corrugado, siendo la funcién
primordial de este tipo de empaque el proteger y almacenar los productos del

cliente.

El EPS se enfoca en el Departamento de Planificacién, siendo la
encargada de coordinar y gestionar aquellos elementos del proceso preprensa,
mediante el desarrollo de procedimientos para su previa fabricacion en planta,

finalizando con la entrega del producto al cliente.

La problematica de dicho departamento son las no conformidades de los
productos entregados al cliente externo, cambios en el disefio de la caja,
acumulacion de clises y trogueles nuevos para almacenar en bodegas o
estanterias, inadecuada manipulacién de 6rdenes de produccion; ocasionado
retrasos en los procesos afectando en los recursos materiales, econémicos y

tiempo.

El trabajo de graduacion analizara y estudiara aquellos procedimientos
para la elaboracion de materiales nuevos en cuestion de tiempos de servicio,
solicitudes, 6rdenes de produccién, sistemas de depuracion u otras. Ademas de
brindar herramientas de apoyo para llevar a cabo un control logrando validar la

informacion que se esté generando.
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La parte documental de los procedimientos es un soporte en el sistema
de la calidad, ya que es utilizada para garantizar y mantener el buen
funcionamiento de los procesos; por lo que es necesario, establecer acciones
de mejora que permitan controlar las actividades y asi evitar que se presenten

problemas.

Las propuestas de mejoras en los procedimientos del proceso preprensa
se realiza mediante la elaboracion de un plan estructurado, con base en los

problemas detectados.

Cada propuesta contribuyen a lograr efectividad de la informacién para
simplificar y agilizar la ejecucion de los procedimientos, reduccion de
ineficiencias en los procesos; de tal forma facilite el trabajo con el menor
namero de desviaciones, para que no se vea afectado la entrega del producto al

cliente.
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OBJETIVOS

General

Mejorar los procedimientos actuales con acciones que permitan
simplificar y agilizar los elementos de preprensa del Departamento de
Planificacion.

Especificos

1. Analizar la situacion actual para identificar los puntos criticos que influyen

en los procedimientos de materiales nuevos del proceso de preprensa.

2. Analizar la informacién contenida en las solicitudes de materiales de

preprensa para la mejora de los documentos de gestion.

3. Elaboracion un plan para la reduccion de tiempos estandar empleados

en la elaboracion de materiales nuevos de preprensa.

4. Disefiar un sistema de depuracion de troqueles y clises para la

optimizacion del espacio de almacenamiento.

5. Elaborar propuestas que permitan controlar el flujo y manipulacién de las

ordenes de produccion en areas afectadas.
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Evaluar los resultados en cada paso de la nueva situacion.

Disefiar un plan de reduccion del papel mediante la aplicacion del tema

produccion mas limpia.

Elaborar un plan de capacitacion anual para el personal del
Departamento de Planificacion.
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INTRODUCCION

En la empresa Cajas y Empaques de Guatemala es de suma importancia
para la empresa que sus productos satisfagan las necesidades y requerimientos
del cliente externo, cumpliendo con todos aquellos aspectos como: buen
servicio, calidad del producto, agilizacion de los procesos y cumplimiento con
fechas de entrega.

Los procedimientos de preprensa a estudiar, consistirA en recopilar
informacion, diagramas y revisar las actividades que forman parte de los
procedimientos documentados, utilizando herramientas que permitan
diagnosticar y analizar la situacién actual, para la deteccion de los problemas

existentes y plantear posibles soluciones.

El trabajo de graduacion de EPS cuenta con 4 fases, las cuales se

detallan a continuacion:

El capitulo 1, detalla las generalidades de Cajas y Empaques de
Guatemala S. A., su historia, vision, mision, objetivos de calidad, valores y su
ubicacion; ademas incluye la descripcion y estructura del Departamento de

Planificacion.

El capitulo 2, describe la situacion actual de los procedimientos de pre-
prensa dividido en cuatro rubros, la parte de ventas se enfoca en la elaboracion
de pedidos y solicitudes de materiales nuevos; el rubro de tiempos en el
proceso y su respectiva medicion; el rubro de depuracion de elementos

preprensa se enfoca en los procedimientos de los sistemas de depuracion de
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troqueles y clises; la programacion de ordenes consiste en el flujo y
manipulacion de las ordenes de produccion; en cada uno se analizd6 los
tiempos de entrega; ademas ser realizo un diagnéstico para la deteccion de los
problemas y la generacion de propuestas que permitiran mejorar los

procedimientos.

El capitulo 3, consiste en la fase de investigacion estd enfocada al disefio
de un plan de reduccidon de papel por medio de alternativas que permitan un

manejo adecuado del desperdicio.

El capitulo 4, es la fase de docencia se realizard un diagndstico que
permita plasmar las necesidades de capacitacion, logrando con ello un plan de
capacitaciéon anual, acerca de produccion mas limpia y cambios en los

procedimientos a proponer.
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1. GENERALIDADES DE CAJAS Y EMPAQUES DE
GUATEMALA S. A.

1.1. Descripcion

La empresa Cajas y Empaques de Guatemala S. A., se fund6 en 1961,
siendo su primera produccion orientada a la elaboracién de cajas para banano.
En 1972, pasé a formar parte del Grupo Sigma Q siendo una corporacion
multinacional proveedora de distintas clases de empaques, compuesta por 10
fabricas ubicadas a lo largo de Centroamérica (ver figura 1).

Figura 1. Mapa de ubicaciéon de grupo Sigma Q

Fuente: CEGSA.

La empresa se dedica a la fabricacion y comercializacion de empaque
corrugado como cajas de cartdon corrugado y microcorrugado, bandejas,

exhibidores, articulos promocionales con variedad de tamafos y disefios;
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proporcionando empaques en el mercado de alimentos, bebidas, agroindustria,

maquila y confeccion entre otros (ver figura 2).

Figura 2.

Productos

Cajas de carton
corrugado

Bandejas

Cajas de Carton
Micro-corrugado

Productos Promocionales

Exhibidor

Fuente: CEGSA.

La ubicacién actual es en la 31 calle 25-83 zona 12 de la

Guatemala (ver figura 3).

ciudad de



Figura 3. Ubicacién de la empresa Cajas y Empaques
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Fuente: elaboracion propia, con programa AutoCAD.

1.2. Visién

“Ser reconocidos por nuestros clientes como proveedores de

las

soluciones mas innovadoras y valiosas para proteger, transportar y vender sus

productos, integrandonos a su cadena de valor’™.

! Cajas y Empaques de Guatemala.



1.3. Misién

“‘Mantener niveles de crecimiento y ganancias sostenibles, impulsados por
un profundo entendimiento de las necesidades cambiantes de nuestros clientes

y por los niveles mas altos de innovacion, flexibilidad y eficiencia en costos”.
1.4. Objetivos de calidad

Los objetivos de calidad son metas, retos que se definen a partir de la

planificacion estratégica de la empresa y de su politica de calidad.

Los objetivos de calidad deben ser establecidos por la alta direccion de la
organizaciéon. Tienen que ser coherentes con la politica de calidad y perseguir

la mejora continua.

o “Ser un proveedor confiable

. Hacer uso eficiente de los recursos

. Ser innovadores

° Tener una verdadera orientacion al cliente™
1.5. Valores

Los valores de la empresa son los pilares mas importantes de cualquier
organizacién. Con ellos en realidad se define a si misma, porque son los

valores de sus miembros, y especialmente los de sus dirigentes.

% Cajas y Empaques de Guatemala.
* Ibid.



La empresa tiene los siguientes valores:

Integridad

“Creemos en ser honestos y transparentes, protegiendo el bienestar y la

reputacion de la compafiia y de aquellos que la conformamos”.*

Creatividad

“Creemos en aplicar creatividad a todos los aspectos del negocio, a
través de la busqueda constante de innovacion y mejora para nuestros

productos y procesos”.’

Orientacion al cliente

“Creemos en establecer relaciones permanentes con los clientes,
poniendo a su disposicion nuestra experticia y recursos para ser un

factor en su éxito y crecimiento”.®

Lealtad

“Creemos en fomentar un sentido de responsabilidad, compromiso y

confianza en nuestro personal, brindando oportunidades para que cada

uno desarrolle su potencial al maximo”.”

* Cajas y Empaques de Guatemala.
5 ,
Ibid.
® Ibid.
7 Ibid.



o Responsabilidad social

“‘Creemos en un compromiso continuo con la sociedad y el

medioambiente, contribuyendo activamente a su mejora”.?

1.6. Organizacion

La empresa se encuentra organizada administrativamente vy

operativamente por las siguientes areas:

° Administrativamente

o Ventas

Es la encargada de conocer las necesidades y requerimientos de

la caja, pedidos y facturacion.

o) Costos

Es la encargada de realizar las practicas contables como los

costos generales de fabricacion.

o Operativamente

® Cajas y Empaques de Guatemala.



o Planificacion
Se encarga de la toma de decisiones que busca la coordinacion
anticipada de todos los elementos necesarios para su produccion
y programacion en corrugadora, maquinas impresoras Yy
troqueladoras.

o Produccion
Se encarga de transformar y controlar el material que se va a
trabajar, determina las secuencias de operaciones, las
inspecciones y los métodos.

o Calidad

Se encarga de coordinar el tema de la calidad (como producto y

servicio) para toda la empresa.

o Despachos

Es la encargada de almacenar y transportar el producto

terminado.

1.7. Departamento de Planificacién

A continuacion se encuentra la descripcion del Departamento de

Planificacion.



1.7.1. Descripcién

El Departamento de Planificacibn programa, organiza y controla la
produccion por medio de la preparacion de materia prima, rutas, operaciones y
los elementos que sean necesarios para que estén disponibles en las fechas

estimadas en que se requieran, cumpliendo asi con el programa de produccion.

1.7.2. Estructura organizacional

La estructura organizacional forma un papel muy importante en la
organizacion, debido a que se plasman en ella las funciones y relaciones de

cada area de trabajo, asi como la agrupacion de personas y recursos.

o Tipo de estructura

La empresa es lineal debido a que se basa en la aplicacion de la unidad
de mando en cada area, cada subordinado tiene contacto directo con el

superior, ejecutando las decisiones que los mismos tomen.

o Jerarquia

La jerarquia se encuentra enfocada y centrada a los jefes de cada area
y departamento, siendo los responsables de tomar las decisiones,
coordinar a los subordinados, mantener el entorno bajo control; el tipo
de jerarquia establecido en la organizacion es por capacidad ya que las

personas ascienden de acuerdo a su conocimiento y experiencia.



o Clima organizacional

La empresa cuenta actualmente con la metodologia TPM (mantenimiento
productivo total), el cual fomenta el clima organizacional fortaleciendo el
trabajo en equipo, buena comunicacion, liderazgo, para el buen

funcionamiento de los procesos.

o Cultura organizacional

Los valores y normas para la adecuada presentacion e higiene del
personal forman parte de la cultura e imagen de la organizacion, por
medio de actividades que permitan fortalecer la manera correcta de

actuar en los empleados.

1.7.2.1. Organigrama

El organigrama del Departamento de Planificacion es vertical ya que la
organizacion esta integrada por niveles jerarquicos desde gerencias, jefaturas,
asistentes (ver figura 4). Cada nivel requiere de determinadas funciones,

responsabilidad y autoridades.

Se centra en la parte superior en este caso al jefe de Planificacion, siendo
el responsable de administrar, coordinar, controlar la produccion de las
diferentes actividades que realiza el personal a su cargo para la obtencién de
metas. Ademas, trabaja en conjunto con el Departamento de Ventas y

Produccioén.



Las funciones del personal de Planificacion son:

Jefe de Planificaciéon

Es el responsable de tomar las decisiones de los problemas en el
departamento, coordinar al personal en el cumplimiento de indicadores,
coordina las urgencias con el personal de ventas, realiza los informes de

los resultados de todos los procesos de planificacion.

Asistente de Planificacion

Es el encargado de asistir al jefe de Planificacion, organizar la carga de
trabajo diaria mediante los pedidos y generacion de Ordenes de
produccion, ademas de realizar los respectivos reportes generales del

dia de los elementos de planificacion.

Programador de corrugadora

Se encarga de planificar y programar la carga diaria de la maquina
corrugadora en el sistema, creacion de 6rdenes en corrugadora en el
sistema SAP, asigna el tipo y combinacibn de papel a utilizar en
corrugadora.

Programador de conversion

Es el responsable de planificar y programar la carga diaria de las

maquinas impresoras y troqueladoras, ademas se encarga de elaborar y

colocar diariamente los programas de maquinas de conversion.
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Este programa se realiza con base en prioridades definidas, tomando en
cuenta fechas de entrega y los colores de impresion de cada orden de

produccion.

Jefe de Arte y Disefio

Se encarga de distribuir y asignar trabajo a disefiadores graficos (previa
evaluacion), realizar informes de todo el proceso de disefio
(cumplimiento, objetivos, materia prima y ordenamiento del area de
Disefio Gréafico en general), y por ultimo asiste y revisa todos los

elementos para la fabricacion de clises.

Asistente de muestras

Es el encargado de asignar trabajo a disefiadores estructurales, realizar
informes en el proceso de muestras y desarrollos de troquel al jefe de
Arte y Disefio, apoyo en el desarrollo de un producto nuevo, controlar el
cumplimiento de los indicadores del area de disefio estructural.
Disefiador grafico

El disefiador elabora los disefios de impresion de cada caja, bocetos y

negativos, informa al jefe de Arte y Disefio cada aprobacion de boceto,

registra cada disefo realizado, asigna el numero de referencias a clises.
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Fotopolimero

Es el responsable de revisar los negativos en base a solicitud de clise y
disefio de impresion con toda la informacion que solicita cada
documento, elaboracion del polimero, traslado de clises al area de

montaje.

Jefe de despachos

Es el encargado de controlar todas las actividades del facturador,
montacarguista, encargados de rampa y ayudantes para llevar a cabo el
control del transporte, almacenamiento y despacho del producto

terminado.

Facturador

Es el encargado de llevar a cabo la elaboracion, envio, recepcion vy
control de la facturacion, realizacion de los reportes del producto a
despachar.

Encargado de rampa

Se encarga de realizar el conteo del producto a enviar en cada camion
para verificar que se cumpla con el programa de despachos y 6rdenes de

produccion, controlar el ingreso y egreso de los transportistas a la rampa,
coordinar al montacargas el traslado del producto en bodega a camion.
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Montacarguista

Es el encargado de trasladar las tarimas de producto terminado de planta

de produccion a bodega de producto terminado y rampa de despachos,

embalar el producto previo al traslado a bodega.

Ayudantes

Asiste al encargado de rampa en la coordinacion de transportistas y

montacarguistas, participa en el conteo del producto a despachar,

mantener ordenada y limpia las rampas.

Figura 4. Organigrama del Departamento de Planificacion
Jefe de Planificacion
Jefe de Asistente de Programador de Programador de Ingeniero de Jefe de Artey
Despachos Planificacion Corrugadora Conversion Producto Disefio
— —
Facturador Asistentes de
H  Muestras
Encargado de
Rampa | |Disefiador Grafico
Montacarguista
I || Fotopolimero
Ayudantes

Fuente: CEGSA.

13




14



2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. MEJORA
DE LOS PROCEDIMIENTOS EN EL DEPARTAMENTO DE
PLANIFICACION

2.1. Situacion actual

Los procesos de preprensa actuales en el Departamento de Planificacion
requieren de una serie de procedimientos que se deben llevar a cabo para
concretar una operaciéon. Sin embargo, al momento de ejecutarlos se pueden
encontrar dificultades o inconvenientes que afecten la elaboracion del trabajo de

manera adecuada.

El diagndstico se realizara mediante un analisis recopilando datos por
medio de encuestas, observaciones y reuniones, en el cual el personal
involucrado de cada area proporciona informacion respecto al problema, siendo
asi el punto de partida en la utilizacion de herramientas estadisticas de
ingenieria como el diagrama de Ishikawa y Pareto; permitiendo profundizar en
el tema de los procedimientos para trazar objetivos a cumplir en un determinado

plazo.

El problema principal es el retraso de los elementos de preprensa,

obteniendo con ello las siguientes causas principales ver figura 6:

o Informacién incompleta en solicitudes

o Solicitudes desactualizadas

o Troqueles obsoletos acumulados en estanterias
o Traspapeleo de 6rdenes de produccion
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2.1.1. Diagrama de Ishikawa
Es una herramienta que permite realizar un andlisis detallado del problema

a través de sus causas y efectos que este ocasiona.

El problema principal a analizar es: retrasos en la entrega de los

elementos de preprensa.

La causa raiz es: reprocesos de los elementos de pre-prensa, por lo cual

se desarrollara el tema “Mejora de los procedimientos del Departamento de

Planificacion”.

Figura 5.

Diagrama de Ishikawa de inconformidades del cliente

Materiales
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Acumulados en
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solicitudes

Informacion incompleta en
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insuficientes

‘ Maquinaria

‘ ‘ Medio Ambiente ‘

El diagrama de Pareto de la figura 6 muestra las causas principales que

Fuente: elaboracion propia.

afectan en la ejecucion de un procedimiento, esta se obtuvo mediante.
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Figura 6.
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Fuente: elaboracién propia.

Segun figura 6 muestra las causas que genera mayor impacto en los

elementos de preprensa.

2.1.2. Descripcion del proceso

La planificacion contiene varios procesos asi como procedimientos a

seguir con determinadas secuencias, basandose de dos tipos de planificacion

de la produccion, las cuales son:

17

Diagrama de Pareto de procedimientos de preprensa




o Make to stock: material que por estrategia de ventas se produce y se
almacena en bodega de producto terminado hasta que el cliente lo
solicite y ventas genere un pedido para su despacho.

o Make to order: material que se produce y despacha segun pedido de

ventas.

En este caso se dara un enfoque al proceso de materiales nuevos, para
ello debe transcurrir en todos los elementos previos al ingreso del pedido hasta
cuando el producto se traslada de la planta de produccién a bodega de
producto terminado (make to order), tomando en cuenta los tiempos

respectivos.

Los procesos para la elaboracion de un material nuevo son:

o Requerimiento de ventas

Los requerimientos se realizan con base en las necesidades
proporcionadas del cliente externo al ejecutivo de negocios ya sea por

teléfono, correo electronico y personalmente.

El ejecutivo de negocios debe recopilar la informacion necesaria para la
solicitud de los elementos pre-prensa (muestra, desarrollo de troquel y
boceto); para el envio y aprobacion del cliente.

o Generacion del pedido

Al cumplir con los elementos previos de muestras, desarrollo y boceto, se
procede a generar un pedido, el cual se plasma cantidades, precios y

fecha de entrega del producto al cliente externo.
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Generacién de orden de produccion

Al tener un pedido se procede a generar la orden de produccién para
solicitar clises y troquel dependiendo del tipo de caja solicitada por el

cliente.

Proceso de elaboracion del clise

Al tener la muestra de la caja y el disefio de impresion aprobada se inicia
con la elaboracion de los moldes de plastico (clises), los cuales seran
colocados en maquina impresora para su respectiva produccion.

Proceso de fabricacion del troquel

Al tener el disefio estructural de la caja (desarrollo de troquel), se inicia la
fabricacion del troquel, el cual sera utilizado para realizar los cortes
necesarios a la caja dandole la forma deseada.

Proceso de corrugadora

Al finalizar la elaboracion de clise y troquel, se inicia la planificacion y
programacion de la carga de trabajo diaria a producir en maquina
corrugadora.

La méquina corrugadora transforma la bobina de papel en ldaminas de

carton las cuales seran trabajadas en maquinas impresoras Yy

troqueladoras.
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Proceso de conversion

Es la transformacion de una lamina de carton en una caja, la cual debe
ser introducida en maquina impresora y troqueladora para su respectiva
impresién y cortes respectivos.

Despachos

Finalmente el montacargas se encarga de retirar las cajas ya procesadas
por la maquina, transportandola a la bodega de producto terminado para

ser despachadas segun la fecha de entrega al cliente.

2.1.3. Flujograma

El flujograma es una herramienta que permite al analista representar

graficamente las entradas y salidas del proceso de fabricaciéon de una caja de

carton corrugado (ver figura 11), con el objetivo de facilitar la compresion e

interpretacion del sistema.

Entradas

El proceso inicia cuando el cliente solicita los productos y servicios que la
empresa brinda, periddicamente el ejecutivo de negocios mantiene
comunicacién constante via e-mail, teléfono y fax para recabar sus
requerimientos de los elementos pre-prensa (muestras, desarrollo de
troquel y boceto), por medio de documentacion como solicitudes,
pedidos, ordenes de produccion.
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° Salidas

El proceso finaliza con la produccion de la caja en planta, se efectian
llamadas al cliente para confirmar entregas de acuerdo a la fecha
acordada informando a embarques para el traslado del producto
terminado a bodega o realizar despacho.

Figura 7. Flujograma del proceso de fabricacion de cajas de carton

corrugado

Departamento: Planificacion Area: Planificacion
Nombre del Procedimiento: Fabricacién de Cajas de Carton
Hoja: 1 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Requerimiento de Ventas
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Z El cliente aprueba
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Continuacion de la figura 7.

Departamento: Planificacion Area: Planificacion
Nombre del Procedimiento: Fabricacion de Cajas de Carton
Hoja: 2 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Proceso de Corrugadora

Proceso de Conversion

v

Despachar producto
terminado

Fin

Fuente: CEGSA.

2.2. Ventas

El Departamento de Ventas es el encargado de realizar las siguientes

actividades:
o Comunicacion directa con el cliente interno y externo
o Analisis del mercado

22



o Generacion de solicitudes de elementos preprensa

o Cotizaciones

o Pedidos

o Apoyo en la coordinacion de despachos

o Informe y solucion de reclamos y devoluciones imputables a ventas

Cada actividad realizada por el personal de ventas genera valor en los
procesos, ya que son los responsables de generar informacién importante con

la cual se trabajara en todas las areas de la organizacion.

2.2.1. Descripcion y andlisis de procedimientos

El proceso de preprensa se encuentra integrado por procedimientos que a
su vez contienen actividades a realizar con su respectiva documentacion, en
este caso se describird y analizara el procedimiento actual de solicitud de
elementos de preprensa para materiales nuevos debido a que es el punto de

partida y critico en todo el proceso.

En cada procedimiento contiene un formato de solicitud establecido en el
cual se plasma y transmite la informacion de todas las especificaciones
necesarias del producto para, dar inicio a la preparacion y elaboracion de los

elementos preprensa.
El analisis de las solicitudes permite estudiar aquellos que se encuentran

con deficiencias aplicando mejoras para el logro de objetivos, asi como la

fluidez y eficacia de la informacion.
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2.2.1.1. Solicitud de muestra/desarrollo de

troquel

La muestra es el prototipo que sirve para concretar una idea planteada y
presentada al cliente, permitiendo visualizar el modelo del producto solicitado
en un concepto preliminar, para realizar correcciones que ayuden a mejorar el

disefio estructural hasta completarse en aprobacion.

El desarrollo del troquel se realiza con base en las caracteristicas de la
muestra aprobada por el cliente, para realizar un plano del disefio de una caja,
donde se especifican las medidas exactas que indican los cortes, sisas y

perforados solicitados.

El Area de Disefio Estructural se encarga de elaborar dos elementos
esenciales en el proceso de preprensa (muestra y desarrollo de troquel), siendo
el responsable de disefiar el tipo de caja a emplearse dependiendo del tipo de

producto a proteger, almacenar y transportar.

El procedimiento actual de solicitud de muestra/ desarrollo de troquel que

se realiza en el Area de Disefio Estructural es el siguiente:

Tabla I. Descripcion del procedimiento de solicitud de muestra/
desarrollo de troquel

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE
El ejecutivo de negocios mantiene comunicacion con | Ejecutivo de Negocios
el cliente para recopilar informaciéon del producto a
empacar para dar inicio a la elaboracién de la caja
muestra a trabajar.

El ejecutivo de negocios realiza la solicitud de | Ejecutivo de Negocios
muestras/ desarrollo de troquel (ver figura 8).
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Continuacion de la tabla I.

Al llenar completamente el formato se adjunta el | Ejecutivo de Negocio Disefiador
producto a empacar, se entrega la solicitud en el area
de disefio estructural.

El disefiador inicia la elaboracion de la muestra, con
base en los requerimientos del ejecutivo de negocios.

El disefiador entrega la muestra y el ejecutivo de | Disefiador
negocios se encarga de entregarlo al cliente para
esperar sus comentarios y aprobacion.

Si el cliente aprueba la caja el ejecutivo solicita el | Ejecutivo de Negocios
desarrollo del troquel mediante el formato de solicitud | Disefiador

de la misma (ver figura 7. Si la respuesta es no, se le
realizan las modificaciones pertinentes para obtener la
aprobacion.

El disefiador inicia la elaboracion del desarrollo de | Disefiador
troquel, en el cual determina todas las
especificaciones de cortes, sisas y perforados
solicitados de la caja.

Entrega del desarrollo del troquel al ejecutivo de | Disefiador
negocios para su respectiva aprobacion.

Fuente: CEGSA.
La elaboracion de muestra y desarrollo de troquel utiliza un formato de
solicitud, el cual contiene la informacion basica del disefio estructural de la caja,

segun producto a empacar y funcionalidad.

La solicitud actualmente se encuentra unificada para la elaboracién de los

dos trabajos mostrado en el formato en la figura 8.
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Formato de solicitud de muestra y desarrollo de troquel

Figura 8.
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Fuente: CEGSA.

En el analisis del procedimiento actual de solicitud de muestras se recopilo

informacion mediante el formato de control de solicitudes incorrectas (ver anexo
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1), con una muestra de 118 solicitudes realizadas en un mes, con el objetivo de

detectar cuantitativamente los motivos del mismo.

La tabla Il presenta los campos criticos del formato contenido en la
solicitud de muestras asi como la cantidad de las solicitudes, obteniendo un

34 % del total de solicitudes incorrectas en el area de disefo estructural.

Tabla Il. Solicitudes de muestras rechazadas
ELEMENTOS CANTIDAD
Solicitudes incorrectas 40
Solicitudes correctas 78
Total de solicitudes 118
Porcentaje Solicitudes rechazadas 34 %

Fuente: elaboracion propia.

El estudio de solicitud de desarrollo de troquel se analizé de igual manera
gue el de muestras, con el proposito de conocer detalladamente y por separado
cada elemento ya que el volumen con el que se trabaja cada uno es totalmente

diferente, por tal razén pueden variar los resultados.

Tabla lll. Solicitudes de desarrollo de troquel incorrectas
ELEMENTOS CANTIDAD
Solicitudes incorrectas 15
Solicitudes correctas 5
Total de solicitudes 20
Porcentaje Solicitudes incorrectas 75 %

Fuente: elaboracion propia.
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La falta de informacion en los formatos de las solicitudes es una de las
mayores causas de una no conformidad del cliente, debido a que el ejecutivo de
negocios desconoce a profundidad el proceso de elaboracibn muestras y

desarrollo de troquel.

Otro factor que perjudica es la unificacion de los formatos de solicitudes,
debido a que causa confusiones de informacién al personal involucrado en el
momento de ejecutar el procedimiento de solicitud de ambos elementos.

2.2.1.2. Solicitud de bocetos

Es aquella propuesta de disefio de preimpresion de la caja como:
imagenes, textos, codigo de barras, colores, medidas y todos los elementos
necesarios para obtener un boceto final.

El procedimiento actual para la solicitud de un boceto es:

Tabla IV. Procedimiento de solicitud de boceto

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

El ejecutivo de negocios mantiene | Ejecutivo de Negocios
comunicacién con el cliente para recopilar
informacion del arte a utilizar o disefarse

en la caja.

El ejecutivo de negocios realiza la solicitud | Ejecutivo de Negocios
de boceto (ver figura 9), con la informacién

recopilada.
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Continuacion de la tabla V.

Al llenar completamente el formato es | Ejecutivo de Negocios
entregado al disefiador para dar inicio a la | Disefiador Gréfico

elaboracién del boceto haciendo uso el arte
enviado por el cliente seleccionado el tipo

de linea, trama y tamafio de la imagen.

Al finalizar la elaboracion del boceto, se | Disefiador Grafico
entrega la muestra al ejecutivo de negocios
para enviarselo al cliente y esperar sus
comentarios

Enviar boceto al ejecutivo de negocios y | Disefiador Gréafico
cliente para su respectiva aprobacion.
Si el cliente aprueba la caja el ejecutivo se | Ejecutivo de Negocios
almacena la solicitud en archivo; sin | Disefiador Grafico

embargo, si la idea presentada no satisface
al cliente, se realizan las modificaciones
gue sean necesarias hasta obtener el
disefio final que cumpla con lo requerido.

Fuente: CEGSA.

La solicitud de la figura 9 puede ser utilizada para la elaboracion de

bocetos nuevos, cambio de impresion y medidas segun sea el caso.
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Figura 9. Formato de solicitud de boceto
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Fuente: CEGSA.

El andlisis se realizO mediante el formato de control de solicitudes
incorrectas (ver anexol), con una muestra de 171 solicitudes de bocetos
recopiladas en un mes, con el propdsito de conocer los motivos por el cual las
solicitudes son incorrectas, ya que las mismas forman parte esencial dentro del

procedimiento.
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La tabla V, muestra los resultados obtenidos del estudio de las solicitudes
incorrectas, las cuales se obtuvo el 14 % del total de las solicitudes ingresadas
al area de disefio gréfico.

Tabla V. Solicitudes de bocetos incorrectas
ELEMENTO CANTIDAD
Solicitudes incorrectas 24

Solicitudes correctas

Total de solicitudes 171

Porcentaje Solicitudes incorrectas 14 %

Fuente: elaboracion propia.

La causa principal es la informaciéon incompleta e incorrecta en los
formatos al momento de solicitar bocetos, ya que al tener un flujo de
informacion ineficiente perjudica al personal de disefio grafico en la elaboracion
y entrega del disefio de un boceto.

Los formatos de solicitudes es una herramienta esencial para realizar los
elementos preprensa ya que ella contiene toda la informacion con la que daran
inicio el trabajo, actualmente estos formatos se encuentran desactualizados ya
gue contienen campos innecesarios 0 con nombres incorrectos, ocasionando

confusiones al personal de Ventas y Disefio.

Otro factor es el equipo de computo obsoleto que un disefiador utiliza
actualmente, ya que al disefiar se debe contar con el equipo y herramientas
adecuadas que permita agilizar su trabajo, mejorar la visualizacion de las artes

gréficas y con ello evitar posibles errores en el disefio final.
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2.2.1.3. Solicitud de creacién de materiales

nuevos

El procedimientoto consiste en la creacion del listado de las caracteristicas
de los materiales de preprensa, por medio de la informacion generada por el

personal de ventas segun requerimientos del cliente.

El personal de ventas es el responsable de llevar cabo cada actividad del
procedimiento de solicitud de creacibn de material, proporcionando la
informacion necesaria al ingeniero de producto para dar inicio a la creacién de

un material.

Al crear un material es muy importante tomar en cuenta la caja a

fabricarse, partiendo de esto se realiza las siguientes actividades:

Tabla VI. Descripcion del procedimiento de creacién de materiales
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE
Al finalizar la elaboracion y aprobacion de Ejecutivo de Negocios

muestra, boceto y desarrollo de troquel.
Se recopila toda la informacién necesaria
para realizar la solicitud de creacion de
materiales.

El ejecutivo de negocios se encarga de Ejecutivo de Negocios
ingresar las especificaciones de la caja en
la solicitud de creacion de materiales, al
finalizar el llenado respectivo se entrega al

ingeniero de producto.
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Continuacion de la tabla VI.

Se crea y configura el listado de materia Ingeniero de Producto
prima a utlizar en planta, ademas de

asignar rutas a cada material.

Al finalizar la configuracion en el sistema, Ingeniero de Producto
se le asigna un numero de material o
referencia al conjunto de caracteristicas
creadas en la solicitud de creacidn de

materiales.

El ingeniero de producto solicita la Ingeniero de Producto
elaboracién del troquel con base en la
carga de trabajo del dia, estimando el dia
de entrega del troquel para notificarle al

ejecutivo de negocios.

Al establecerse la fecha de entrega del Ejecutivo de Negocios
troquel la solicitud es devuelta al ejecutivo

de negocios para generar el pedido

respectivo.
El ejecutivo de negocios solicita clise con Ejecutivo de Negocios
la solicitud de creacién de materiales al Jefe de Disefio Grafico

area de disefio grafico, para dar inicio a la

elaboracioén del clise.

Fuente: CEGSA.

El formato de solicitud de creacion de materiales y clises actual es:
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Figura 10. Solicitud de creacién de materiales y clises
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Fuente: CEGSA.

El analisis consiste en conocer la cantidad de solicitudes que el ingeniero
de producto rechaza al mes, el estudio se realiza mediante el formato de control

de solicitudes incorrectas (ver anexol).

Actualmente el ingeniero de producto rechaza al ejecutivo de negocios
aproximadamente 8 solicitudes de 30 en un mes, siendo un 23 % de solicitudes

incorrectas, tal como se muestra en la tabla VIl a continuacion.
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Tabla VII. Solicitudes de creacién de materiales incorrectas

ELEMENTOS CANTIDAD

Solicitudes incorrectas 8

Solicitudes correctas

Total de solicitudes 30

Porcentaje Solicitudes incorrectas 23 %

Fuente: elaboracion propia.

La causa principal es la informacién incorrecta en las solicitudes,
perjudicando al momento de crear un material ocasionando en un producto que

no cumple con los requerimientos del cliente.

2.2.2. Flujograma

El flujograma es una herramienta que permite mostrar graficamente la
secuencia de las actividades segun figura 11, que conforman un procedimiento,
el propdsito es visualizar de manera general el flujo para la elaboracién de los
elementos preprensa, para facilitar la interpretacion, analisis y deteccion de
aquellos problemas que dificultan el buen funcionamiento de los procedimientos

los cuales estaran sujetos a mejoras.
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Figura 11. Flujograma de  procedimiento de  solicitud

muestra/desarrollo de troquel

de

Departamento: Planificacion Area: Disefio Estructural

Nombre del Procedimiento: Solicitud muestra/ desarrollo de troquel.
Hoja: 1de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

El ejecutivo debe
recopilar informacién
de la caja a realizar

Realizar solicitud de
muestra/ desarrollo de
troquel

Elaboracién de
muestra

v

Entregar muestra al
ejecutivo y cliente

>
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Continuacién de la figura 11.

Departamento: Planificacion Area: Disefio Estructural
Nombre del Procedimiento: Solicitud de muestra/ desarrollo de Troquel.
Hoja: 2 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

¢ El cliente
aprueba la
muestra?

Noﬁ

Realizar

i‘ modificaciones

Realizar solicitud de
desarrollo de troquel

%

Realizar solicitud de
muestra/ desarrollo de
troquel

:

Elaboracién del
desarrollo de troquel

v

Entrega del desarrollo
de troquel al ejecutivo
de negocios

v

Fin

Fuente: CEGSA.
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Figura 12. Flujograma de procedimiento de solicitud de boceto

Departamento: Planificacion Area: Disefio Gréafico
Nombre del Procedimiento: Solicitud de boceto
Hoja:1de 1l

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

El ejecutivo debe
recopilar informacién
de la caja a realizar

h J

Realizar solicitud de
boceto

—F

Elaboracion de boceto

v

Entregar boceto al
ejecutivo y cliente

¢El cliente

aprueba el No

boceto? }
Realizar

v modificaciones

Archivar solicitud 4—‘

Fin

Fuente: CEGSA.
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Figura 13. Flujograma de procedimiento de solicitud de creacion de

materiales

Departamento: Planificacion Area: Planificacion

Nombre del Procedimiento: Solicitud de creacién de materiales
Hoja: 1 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Reunir elementos
(muestras, boceto y
desarrollo de troquel)

A

Realizar solicitud de
creacién de material

%\

Crear y configurar
caracteristicas del
material

v

Obtener y asignar
ndmero de material en
la solicitud de creacion

de materiales

v

Solicitar Troquel
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Continuacién de la figura 13.

Departamento: Planificacion Area: Planificacion
Nombre del Procedimiento: Solicitud de creaciéon de materiales
Hoja: 2 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Generar pedido

Generar Pedido

Solicitud de creacién
Solicitar clisses - de material/ clisse

Fin

Fuente: CEGSA.
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2.3. Tiempos en el proceso de preprensa

Es el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, siendo de tal
manera una herramienta que permite coordinar, establecer e indicar estandares

precisos.

El proceso de preprensa contiene elementos donde se requiere que cada
una cumpla con un determinado plazo de entrega al cliente interno, con base en
tiempos estandares en que invierte un trabajador en elaborar las actividades

establecidas.

2.3.1. Tiempos de entrega

Es la cantidad de tiempo que transcurre desde la emision del pedido hasta
que se completa. Es vital para la empresa estimar y establecer tiempos de
entrega, con el objetivo de entregar los pedidos completos y en el tiempo
estipulado, ya que forma parte fundamental del nivel de cumplimiento y servicio

de la compafiia hacia el cliente.

El andlisis de los tiempos de entrega o lead time del proceso de preprensa
abarcara a productos nuevos, debido a que por ser la primer entrega se debe
cumplir toda las expectativas en cuanto a la calidad del producto como la

entrega a tiempo a los clientes potenciales.
El propésito de estudiar a detalle los procesos de preprensa es para

establecer tiempos reales de entrega y la deteccion de deficiencias que

permitan realizar propuestas para mejorar el flujo y simplificacion de trabajo.
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2.3.2. Medicién de tiempos de entrega

La medicion del trabajo es la evaluacién sistematica de la aplicacién de
técnicas y métodos utilizados para la realizacion de actividades, con el objetivo
de optimizar la utilizacién eficiente de los recursos y de establecer estandares a

las actividades que se realizan con el fin de efectuar mejoras.

Al realizar el estudio de tiempos es necesario seleccionar el trabajo que
sera objeto de estudio, debido a que son los que causan mayor incidencia en el
retraso de los tiempos de entrega.

Se debe tomar en cuenta los siguientes aspectos:

o Demoras causadas por una operacion lenta, que retrasa las siguientes y

posiblemente las anteriores, por acumularse los trabajos que no siguen

Su curso.
o Fijacion de tiempos estandar.
o Posibles desviaciones de tiempos.

El método a utilizar en la estimacion de tiempos de entrega es por medio
de fechas de inicio y fin en cada actividad, en el cual se recopil6 datos del total
de dias habiles obteniendo minimos, maximos y promedios reales; tomando en
cuenta cada orden de produccion, cliente y nimero de material tal como se

muestra en la figura 13.

La muestra es de 20 cajas regulares y 9 cajas troqueladas en tres meses
aproximadamente, a las cuales se les dio el seguimiento pertinente desde el
momento que se genera una orden de produccién, hasta que se ingresa a la

bodega de producto terminado para ser despachado al cliente.
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Figura 14. Formato de toma de tiempos de entrega

Hoja: de

FORMATO DE TIEMPOS DE ENTREGA

Producto

NUm. Material:
NUm. Orden

Nombre del cliente:

Nombre de la Actividad Finicio Fiin Total gias

Observaciones:

Fuente: elaboracion propia.

La estimacion de los tiempos de entrega de cajas trogueladas y regulares
se utilizé el formato de tiempos (ver figura 14), el cual se divide cada elemento
de preprensa que debe llevarse a cabo hasta finalizar el producto.
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La cantidad de cajas troqueladas recopiladas para la estimacion de los
tiempos de entrega es pequefia comparado a cajas regulares, debido a que la
demanda de cajas regulares es mucho mayor comparado a las cajas

troqueladas.

Los tiempos de entrega en determinado punto conlleva retraso o mayor
tiempo de entrega es la fabricacion de troqueles, debido a que tal elemento es

realizado de manera manual.

Al finalizar la medicién de los tiempos se conoce la variabilidad de los
tiempos respecto a los promedios establecidos, asi como el porcentaje de

cumplimiento de entregas.

2.3.3. Porcentaje de cumplimiento de tiempos de

entregas

El porcentaje de cumplimiento de los tiempos de entrega es un indicador
que permite establecerse metas, las cuales indicardn si se ha llegado al
objetivo; en este caso el indicador muestra el grado de cumplimiento de
entregas a tiempo en el plazo establecido.

Actualmente cada elemento de preprensa cuenta con su indicador de
cumplimiento de entregas, ya que permite monitorear los resultados ademas de

trazarse objetivos a cumplir.

El propdsito de determinar un porcentaje de incumplimiento es conocer si

los tiempos establecidos actualmente son los adecuados y actualizados.
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La tabla VIII muestra el porcentaje de incumplimiento de la fecha de
entrega estimada de la medicion realizada y analizada de las cajas regulares y

troqueladas, que permite diagnosticar la situacién actual.

Tabla VIll.  Cuadro resumen de cumplimiento de entregas
ELEMENTO CANTIDAD
Cumplidos 21
No cumplidos 11
TOTAL 32
Porcentaje Incumplimiento de Entregas 34 %

Fuente: elaboracion propia.

Los procesos de preprensa en cajas regulares que causan mayor

incidencia son:

° Bocetos

El estudio de los tiempos actuales se determiné mediante los registros
obtenidos en el programa de trabajo de disefio gréfico, en el momento
que el disefiador retne toda la informacién y elementos necesarios para

iniciar la elaboracion del boceto hasta su entrega al cliente o ejecutivo.
Los tiempos se clasificaron con base en la cantidad de colores que

pueden ser desde uno hasta cuatro, de acuerdo al disefio de impresion con la

gue cuenta cada caja.
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El resultado del tiempo de elaboracion de bocetos es de aproximadamente
9 dias habiles promedio, utilizando la siguiente formula para su respectivo

calculo:

Tiempo total= tiempo de espera o cola de solicitud de boceto + tiempo de inicio

y fin de elaboracion del boceto

Los tiempos de cola o espera se calcularon de acuerdo a la fecha de
ingreso de solicitud del boceto y la fecha que se le fue asignado al disefiador
para dar inicio con el disefio respectivo, obteniendo un promedio de 3 dias. El
incremento de este tiempo depende de la carga de trabajo que se tenga en el

area ocasionando retrasos en los disefios.

Los tiempos de inicio y fin de elaboracion de bocetos es de
aproximadamente de 2 hasta 6 horas promedio, esto es debido a que las
imagenes, textos y todos los elementos que integran el disefio de impresion

varian segun el nivel de complejidad de cada caja.

Constantemente el trabajo se ve interrumpido por muchos factores que
afectaran la realizacion de tareas, incrementando el tiempo ademas de
perjudicar trabajos posteriores reduciendo el ritmo y eficacia. Muchos de los
factores tal como se muestra en la tabla IX, forman parte del trabajo y sirven

para resolver problemas o aportar informacién importante.
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Tabla IX. Factores que influyen en el tiempo de elaboracién de bocetos

ELEMENTO CANTIDAD
Cambios en el disefio del boceto 12
Falta de informacion 4
Informacion incorrectas 4
Cambio de Tamafio de Caja >
Urgencias >
Duplicacion de boceto 1
TOTAL 25

Fuente: Programa de Trabajo Disefio.

Los cambios en el disefio del boceto pueden ser de medidas, colores,
mover, eliminar y agregar imagenes o textos, segun lo que requiera el cliente. Al
realizar determinada cantidad de cambios poco a poco incrementa el tiempo
gue se invierte en el disefio, ocasionando pausas o paros que afectando el flujo

continuo del trabajo de los disefios de otros bocetos.

La cantidad de cambios realizados por caja puede variar desde 3 a 4,
invirtiendo media hora hasta una hora incrementandole al tiempo de elaboracion
total del disefio.

Otros factores que perjudican en el proceso es el incremento del tiempo
de cola para trabajar el boceto, esto es debido a la cantidad de carga de trabajo
gue se tiene en el area de Disefio Grafico.

o Troqueles

Es un proceso que consiste en fabricar un molde de madera, este puede

ser plano o curvo, con variedad de tamafios segun disefio y repeticiones
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complementado por reglas de acero inoxidable de corte, sisa y perforado

concluyendo con gomas de expulsion (Par).

El célculo del tiempo se realizara de manera generalizada por el tipo de
troquel, a través del promedio de los mismos utilizando como
herramienta el programa de trabajo, siendo una herramienta que permite
registrar la informacion relevante del trabajo realizado, ademas de fechas
de solicitudes y entrega, ademas de elaborar un plan de trabajo para

lograr conseguir objetivos.

La finalidad de establecer tiempos estandar es detectar los problemas
gue afectan en la entrega, las cuales producen pérdidas y retrasos en los

procesos siguientes.

Los factores que influyen en los tiempos de fabricacion de troqueles son:

o Demora en la entrega de guia del troquel al taller para iniciar la

fabricacion

Previo a la fabricacibn es necesario que el area de disefo
estructural realice la guia, donde se especifican las medidas
exactas que indican los cortes, sisas y perforados al troquel. Por
tal motivo si la entrega se retrasa demora en la fabricacion del

troquel.
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o Cambios en el disefio de la caja

Los cambios que se realicen a un disefio ocasionan que se tenga
que iniciar nuevamente el troquel, alargando el tiempo de la

entrega del mismo.

Cada problema ocasiona la acumulacion del trabajo, tiempos de
espera y retrasos en la entrega del troquel perjudicando en la

planificacién y programacion de la produccion.

2.4. Depuracion de elementos pre-prensa

Es la actividad realizada por aquellos materiales que han perdido su
validez o vigencia, siendo innecesaria la conversacion de los mismos,
recolectandolos por medio de un registro de utilizaciéon para su destruccion o

eliminacion, permitiendo optimizar el espacio disponible con el que se cuenta.

Se realizé el diagndstico en el area de montaje de clises, taller de
fabricacion de troqueles y planificaciébn para la elaboracién de entrevistas y
reuniones con el personal involucrado para la discusion de los problemas
actuales, asi como la generacion de ideas y seleccion de posibles soluciones

permitiendo trazar objetivos a cumplir.
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2.4.1. Descripcion y analisis de procedimientos

Se disefia para exponer principalmente los objetivos, integrando la

descripcion y analisis de cada procedimiento.
2.4.1.1. Troqueles
Consiste en llevar a cabo un registro de utilizacion de cada troquel rotativo
y plano, para su respectiva depuracion con el propésito de reducir la cantidad
de troqueles nuevos sin ubicacion en las estanterias y facilitar la informacion
para determinado procedimiento.

El procedimiento de depuracion actual:

Tabla X. Descripcién de procedimiento de depuracion de troqueles

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

Se realiza un listado con base en la experiencia del operador de | Operador de planta

aquellos troqueles posibles a depurar.

El ingeniero de producto se busca los materiales correspondientes | Ingeniero de producto
a cada troquel.

Cada material se busca la Ultima fecha de produccién por medio del | Ingeniero de producto

sistema SAP.

Se realiza un listado de los troqueles a depurar envidndola al | Ingeniero de producto

personal de ventas para su respectiva aprobacion.

Por Ultimo se traslada a produccién para su respectiva depuracion. Asistente de produccién

Fuente: CEGSA.

El sistema de almacenamiento de troqueles es una estanteria constituida
por dos o tres niveles, cada nivel se encuentra conformado con un determinado
namero de casilla teniendo la capacidad de ingresar cuatro troqueles de corte o
un troquel de limpieza, esta combinacion es segun tipo y caracteristicas.
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El cuadro resumen de la capacidad de almacenamiento en cada

estanteria es:

Tabla XI. Capacidad de almacenamiento de troquel
NGm. NGm. CANTIDAD TOTAL DE
MAQUINA | ESTANTERIAS | TROQUELES
1 4 1152
2 2 609
3 2 672
TOTAL 8 2433

Fuente: elaboracion propia.

La ubicacion del troquel consta de dos aspectos muy importantes:

J Segun maquina:

La estanteria se encuentra disefiada y distribuida dependiendo la forma

si el troquel es curvo o plano y la maquina asignada.

o Segun tamafio

Ubicando los troqueles méas grandes en la inferior y pequefios arriba para

facilitar al operador el almacenamiento, manipulaciéon y traslado a

maquina.

La variabilidad de la cantidad de troqueles nuevos fabricados por mes es

de aproximadamente de 97 para la maquina 1, 9 maquina 2 y 29 para la

maquina 3 en el taller, ya que se fabrica de acuerdo a

realizada por el

la programacion

Departamento de Planificacion para su ubicacion,

almacenamiento y utilizacion en produccion.
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La tabla XII, muestra cantidades significativas de espacio disponible para
almacenar troqueles nuevos, eliminando aquellos que tengan mas de 2 afios
sin uso, por ello es importante realizar el procedimiento de la depuracion
surgiendo de la necesidad de realizar un sistema que sea un procedimiento facil

para las personas involucradas.
La cantidad de troqueles depurados por maquina son:

Tabla XIlI. Troqueles depurados por maquina

Méaquinas

Cantidad

1

74

2

147

3

76

Fuente: elaboracion propia.

La cantidad aproximada de troqueles sin ubicacion son:

Tabla XIII. Troqueles sin ubicacion por maquina
Maquinas Cantidad
1 40
2 0
3

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la cantidad de troqueles fabricados y sin ubicacién, la
maquina con mayor problema es la numero 1, debido a que la estanteria se

llena con mayor facilidad por la demanda que tiene.
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El tiempo total invertido en la preparacion es de aproximadamente 41 dias
actualmente en la depuracién de troqueles, dividiéndose de la siguiente

manera.

Tabla XIV. Tiempos de preparacion en la depuracion de troqueles

ACTIVIDAD TIEMPOS (DIAS)
Realizacion vy digitalizacion de inventario 11
Busqueda del historial de utilizaciéon 30
Total 41

Fuente: elaboracidon propia.

El inventario de cada estanteria es realizado manualmente por una
persona de planta, ya que elabora el listado de los posibles troqueles a depurar
con base en su experiencia. Sin embargo, es dificil conocer con exactitud si los
datos proporcionados se encuentran correctos. Por tal motivo se realiza la
busqueda del historial de la ultima fecha de produccion en el sistema SAP para
su verificacion. Al proceder a depurar con el criterio de la ultima fecha de
utilizacion mediante varias transacciones del programa SAP, se ejecuta un

procedimiento largo y complejo por el tamafio de informacion que se maneja.

El problema principal identificado es la acumulacién de troqueles sin

utilizar en las estanterias, causadas por lo siguiente:

o Falta de involucramiento del personal de planta

El involucramiento del personal de planta en el procedimiento de
depuracion es de suma importancia debido a que ellos son las personas

gue manipulan y almacenan los troqueles diariamente.
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Troqueles obsoletos acumulados en estanterias

Los troqueles se encuentran sin ubicacion debido a que no hay espacios

disponibles, ya que son ocupadas por aquellos troqueles sin utilizacion.

Depuracion ineficiente de troqueles

Los tiempos se vuelven extensos debido a la gran cantidad de datos que

se debe digitalizar y buscar en cada troquel.

Capacidad de la estanterias insuficientes

La capacidad de las estanterias no es la suficiente debido a la
acumulacion de troqueles nuevos en un determinado periodo de tiempo,
ya que en el momento de almacenarlo no se encuentra un espacio
disponible para ubicarlo.

2.4.1.2. Clises

Es el procedimiento que consiste en la eliminacion de clises con mas de

dos afios sin utilizacion, permitiendo optimizar el espacio disponible que se

cuenta en cada bodega.

Los clises se encuentran almacenados en tres bodegas donde se tiene el

ingreso, ya sea luego de su uso y salida cuando estos elementos son

transportados a maquina para su respectivo uso.

Los pasos para depurar clises son:
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Tabla XV. Descripcién del procedimiento de depuracion de clises

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

Se realiza un inventario en cada bodega, con la Fabricante de clises
finalidad de actualizar informaciéon como: material y

referencia asignada en cada clise.

Jefe de Disefio Gréfico
Se digitaliza el inventario en un documento para tener

un registro de los clises que se tienen actualmente en

cada bodega.

De acuerdo a la informaciéon recopilada en el Jefe de Disefio Grafico
inventario, se procede a buscar la Ultima fecha de

utilizacion de cada clise en el sistema SAP.

Seleccionar las clises que tengan mas de 2 afios sin Jefe de Disefio Grafico
utilizarse para realizar un listado de los troqueles que

se van a depurar.

Se traslada el listado a depurar al fabricante de clises Fabricante de clises

para realizar la depuracion respectiva.

Por dltimo el fabricante traslada al jefe de Disefio Fabricante de clises
Gréfico el listado de todas las referencias disponibles Jefe de Disefio Grafico

para que se le sea asignado a un clise nuevo.

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente se cuenta con tres bodegas con diferentes capacidades para

almacenar clises segun se muestra en la tabla XVI.

Tabla XVI. Capacidad de bodegas clises
BODEGA CANTIDAD DE
JUEGOS
1 1419
2 1041
3 6 440
TOTAL 8 900

Fuente: elaboracion propia.
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Al realizar el inventario con el propdsito de conocer la cantidad de clises

existentes fisicamente en cada bodega, segin se muestra en la tabla XX.

Tabla XVII. Inventario fisico de clises
CANTIDAD DE
BODEGA JUEGOS
1 1419
2 1041
3 3519
TOTAL 5979

Fuente: elaboracion propia.

El sistema de almacenamiento de clises son percheros (ver figura 19) que
se encuentran constituidos por 500 ganchos aproximadamente, el cual se
encuentra identificado con determinado rango de nameros de referencias, los
cuales son asignados para la identificacion y ubicacion del clise, cada gancho

puede soportar un juego de clise (4 clises) para almacenar.

La tabla XVIII muestra la cantidad aproximada de clises depurados asi
como la cantidad de espacio disponible para el almacenamiento de clises

nuevos.

Tabla XVIII. Cantidad de clises depurados
BODEGA CANTIDAD
1 374
2 159
3 1331
TOTAL 1864

Fuente: elaboracion propia.
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La depuracion actual es un procedimiento complicado debido al niumero
de actividades que se desarrollan, asi como el tiempo que se invierte abarcando

un total aproximado de 5 semanas.

Los tiempos invertidos previo a la depuracion son:

Tabla XIX. Tiempos de preparacion en la depuracion de clises
ACTIVIDAD TIEMPOS (DIAS)
Realizacion del Inventario 5
Digitalizacion 10
Busqueda del historial de utilizacién 8
Depuracién 2
TOTAL 25

Fuente: elaboracion propia.

Los problemas identificados son:

. Pérdida de informacion por mal uso de programa informacion

El fabricante de clises requiere de adiestramiento para el uso del equipo

de cdmputo, ya que desconocen el uso del paquete de office.

o Equipo de computo obsoleto

El equipo se encuentra deteriorado, por tal razén el tiempo de respuesta

es muy lento, retrasando el trabajo que se tiene programado.
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o Dafio de clises por acumulacién en bodega

El dafio de clises se debe mayormente por la cantidad ideal a colocar en
cada gancho es cuatro clises, pero en algunos casos se asigna hasta 6
con variedad de tamafios, dificultando la manipulacion. Dificil
almacenamiento, esto ocurre cuando no se lleva a cabo la depuracién

anual, se reduce la cantidad de espacio para almacenar.

o lluminacién inadecuada en bodega

La iluminacion es inadecuada en cada bodega ocasionado dificultad de

identificacion de los clises y posibles accidentes al personal.
2.4.2. Flujograma
El flujograma representara graficamente todas las actividades descritas
anteriormente del procedimiento de depuracion de troqueles y clises que

actualmente se realiza en el Departamento de Planificacion tal como se muestra

en la figura 15.
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Figura 15. Procedimiento actual de depuracion de troqueles

Departamento: Planificacion y produccion ~ Area: Taller de troqueles
Nombre del Procedimiento: Depuracion de troqueles

Hoja: 1 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Listado de Troqueles
posibles a depurar

%\

Digitalizar listado

A
Busqueda de
materiales
correspondiente a
cada troquel

A

Busqueda de ultima
fecha de utilizacion de
cada material

!

Listado de Troqueles
a Depurar
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Continuacién de la figura 15.

Departamento: Planificacion y produccion Area: Taller de troqueles
Nombre del Procedimiento: Depuracion de troqueles
Hoja: 2 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

¢El Personal de
Ventas autoriza el
listado a depurar?

Si Realizar cambios
al listado

Planificacion
entregara el listado
“» delostroquelesa [«

depurar al jefe del
Taller de Troqueles

A

Depuracién de los
troqueles

N

Cm

Fuente: CEGSA.
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Figura 16. Procedimiento actual de depuracion de clises

Empresa: Cajas y Empaques de Guatemala S.A.

Departamento: Planificacion y produccion  Area: Taller de clises
Nombre del Procedimiento: Depuracion de clises

Hoja: 1de 1

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Inventario en cada
bodega

!

Digitalizacion de
Inventario

v

BuUsqueda de udltima
fecha de utilizacion

v

Digitalizacion de fechas

L

Listado de depuracién

%\

Depuracién de clisses

L

Listado de referencias
disponibles

Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Flujo y manejo de las 6rdenes de produccion

A continuacion se muestra la descripcion del flujo y manejo de las 6rdenes

de produccion.

2.5.1. Descripcion y andlisis de procedimientos

La orden de produccién es un formato generado por el sistema en el que
se indican las especificaciones del producto, datos generales del cliente y el

proceso de produccion.

Es un documento de vital importancia debido a toda la informacion
contenida en ella, siendo manipulado en varios procedimientos, donde cada uno

le da el uso pertinente.

Para llevar a cabo el analisis, se requiere primero realizar la
observaciones y entrevistas al personal, para conocer el papel que juega las
ordenes de produccién en cada procedimiento, luego se describe y diagrama,
posteriormente se identifica los problemas mediante la informacion recabada

para elaborar por ultimo las acciones a proponer.

De acuerdo con el analisis de los procedimientos, permiten identificar los
tres puntos criticos o principales que afectan mayormente a la manipulacién y
flujo de las 6rdenes de produccion, siendo estudiadas detalladamente las

cuales son:

o Pedidos: en este procedimiento incluye desde la generacién de las
ordenes de produccién en planificacion, asi como los cambios o

anulaciones realizadas por parte del personal de ventas.
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o Programacién corrugadora: incluye la manipulacion y el uso de las
ordenes de produccion tanto del Departamento de Planificacion y

maquina corrugadora.

o Programacion de conversion: es la manipulacion de las 6rdenes por parte

del personal de planta y programador.

Los procedimientos que se analizaran, son:

Tabla XX. Procedimientos a analizar
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO AREA
Anulaciones, cambio de fecha y cantidad | Ventas y Planificacion
del pedido
Programacion de corrugadora Planificacion y Produccion
Programacion de conversion Planificacion y Produccion

Fuente: elaboracion propia.

Las areas de planificacion, corrugadora, montaje y maquinas de
conversion, se podra crear filtros en cada proceso, con el fin de eliminar

confusiones, duplicaciones, traspapeleo, pérdida de documentos, entre otros.
2.5.1.1. Pedidos
El cliente realiza su pedido a través de cualquier via (personalmente,

teléfono, correo, fax), recibida por el personal de Ventas, encargandose de

tramitar y gestionar lo requerido por el cliente.
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El pedido se concreta en orden de producciéon en el Departamento de
Planificacion dandole el seguimiento pertinente para el cumplimiento del

suministro de todos los elementos necesarios para su produccion.

El ejecutivo comunicard a Planificacion posibles cambios de fecha,
cantidad o posible anulacion segun sea el caso de la orden de produccién ya

generada.

El motivo por el cual se realizan cambios de fecha, cantidad o posible

anulacion en los pedidos son:

o El cliente solicita el producto en una fecha previa o después de la
planteada.

o El cliente solicita aumento de la cantidad del producto por imprevistos
surgidos.

o Se anula la orden de produccion debido a que no se pueda cumplir al

cliente en la programacion en una fecha determinada o por razones

totalmente ajenas a la empresa.
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Tabla XXI. Descripcién del procedimiento de anulacion y/o cambios de

fechas y cantidad

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

Buscar y retirar orden de producciéon en archivo ubicado en el | Asistente de Ventas

Departamento de Planificacion. Ejecutivo de Negocios

Asistente de Ventas
Llenar hoja de cambios con base en la orden. Ejecutivo de Negocios

Adjuntar hoja y orden, entregandolo al asistente de | Asistente de Ventas
Planificacion para que se proceda a realizar el cambio o | Ejecutivo de Negocios

anulacion. en el sistema. Asistente de Planificacion

Al realizar el cambio o anulacién el asistente de Planificaciéon | Asistente de Planificacion

procede a archivar la orden de produccién.

Fuente: elaboracion propia.

El analisis del procedimiento se realiz6 mediante la recopilacion de
informacion con base en un formato de control de érdenes de produccion (ver
tabla XXII), en el cual se llevo un registro del nimero de veces que se retiran

las 6rdenes de produccion en el archivo, asi como la razon por las que se la

llevan.
Tabla XXII. Formato de control de retiro de 6rdenes
CONTROL DE RETIROS DE ORDENES DE PRODUCCION
Nam. NUm. Orden Fecha Motivo Persona que Firma de
Orden tomala orden entrega

Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo al estudio realizado mediante el formato de control de retiros
de érdenes de produccion se obtuvo la cantidad y las causas por las cuales el
personal de Ventas realiza los retiros, con el propésito de obtener informacién
de la situacién actual de las pérdidas de o6rdenes de produccion, el estudio se

ejecuté en un mes mostrando en la siguiente tabla:

Tabla XXIII. Causas de retiros de 6rdenes
CAUSA DEL RETIRO CANTIDAD
Cambio de cantidad 5
Cambio de fecha 5
Anulacién 2
TOTAL GENERAL 12

Fuente: elaboracion propia.

El problema principal son las pérdidas de las érdenes de produccién, ya
que estas se encuentran expuestas al acceso del personal de Ventas,

causando que estas sean retiradas sin previa autorizacion.

El personal de Ventas retira las 6rdenes en el archivo que se encuentra
ubicado en el Departamento de Planificacion, reteniéndolas durante un tiempo
ocasionando en algunos casos que estas se pierdan, dificultando Ila
programacion o planificacion que se tenga en cada orden de producciéon y

posibles confusiones.

2.5.1.2. Programacién de corrugadora

La programacion en corrugadora es un procedimiento, el cual al

completar los elementos preprensa se procede a la programacion de
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corrugadora, la cual se elabora mediante un conjunto de érdenes de produccién

clasificados por anchos de papel y fecha de entrega.

Tabla XXIV. Descripcién del procedimiento de programacion de
corrugadora
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE
El programador de corrugadora busca y retira el conjunto Programador de
de 6rdenes de produccién con fecha de entrega cercana corrugadora

en el archivo donde se encuentran almacenadas.

Se clasifica el conjunto de 6rdenes de acuerdo al ancho Programador de
del papel y fecha de entrega. corrugadora
Se crea las 6rdenes de corrugadora en el sistema SAP. Programador de
corrugadora
Se elabora el programa de trabajo de maquina corrugadora Programador de
con base en las o6rdenes de corrugadora creadas corrugadora

anteriormente.

El programador se encarga de entregar el programa de Programador de
trabajo y ordenes al personal de corrugadora. corrugadora

El personal de maquina corrugadora recibe la Operador de maquina
documentacion entregada por el programador como: corrugadora

programas y  ordenes, ordenandolo de acuerdo al

programa en el sistema.

Fuente: CEGSA.

El andlisis es de acuerdo al formato de control de la tabla XXII,

detectandose las siguientes causas:

o El mayor problema es que retiran las 6rdenes de corrugadora afectando
la programacion establecida, ya que en su momento no se regresa a
maquina los operadores no podran reportar el complemento y terminar

con la cantidad total a producir.
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o Planificaciébn no envia las 6rdenes completas a corrugadora ya que se
puede traspapelar en el momento que se adjunta los programas de

trabajo y banderas de identificacion.

o No se encuentra la orden de produccién parcial en maquina corrugadora,
es decir que una orden queda incompleta por varias razones

perjudicando en la reprogramacion para completarse el pedido.

2.5.1.3. Programacion de conversion

La programacion en maquinas impresoras y trogqueladoras se realiza
mediante un listado ordenado de las 6rdenes de produccién de acuerdo a la

fecha de entrega y colores a imprimir.

Este programa se realiza con base en prioridades definidas tomando en
cuenta fechas de entrega y los colores de impresion de cada orden de
produccion. Los programas se colocan en todas las maquinas siempre y cuando

se tengan mas de 2 6rdenes por procesar.

Este programa se coloca en las maquinas de conversion y puede ser
modificado UGnicamente por el programador, jefe de Planificacibn o
superintendente de Produccion.

Las 6rdenes se encuentran separadas en proceso y terminadas, el

operador de acuerdo al programa de produccion utiliza la orden para visualizar

e ingresar las especificaciones de la caja.
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Tabla XXV. Descripcion del procedimiento de programacién de

conversion

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

El programador de conversién busca y retira el conjunto de Programador de conversion
6rdenes de produccion ya trabajadas en maquina

corrugadora.

Al tener el conjunto de 6rdenes de produccion el programador Programador de conversion

de conversion busca en los carriles de pliegos de carton en el
cual se verifican las medidas, fechas y la maquina donde se
van a procesar.

Se elabora el programa de trabajo de maquinas impresoras Programador de conversion
con base en las 6rdenes de produccion y fecha de entrega.
El programador almacena las 6rdenes ya registradas en el Programador de conversion

programa de trabajo en el buzén de érdenes a procesar para
que el operador en maquina las pueda visualizar facilmente en
el momento de utilizarlas.

Fuente: CEGSA.

La deteccion de los puntos a estudiar se realiza mediante informacion
recopilada a través de entrevistas al personal que interviene en las actividades

de los procedimientos, observaciones directas.
Los hallazgos detectados son:
. La orden no se encuentra segun programa en maquina, en el momento

de producir la caja. Se dieron tres casos durante la realizacion del

diagnéstico.

2.5.2. Flujograma
El diagrama de flujo y manipulacion de las 6rdenes de produccion muestra

la secuencia de las actividades y operaciones desde su generacion,

programacion, produccion; teniendo por objetivo mostrar el procedimiento
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graficamente facilitando la deteccion de aquellos puntos sujetos a estudio,

supervision y control.

Figura 17. Procedimiento de cambios y anulaciones en 6rdenes de

produccion

Departamento: Ventas Area: Ventas

Nombre del Procedimiento: Cambios y anulaciones en 6rdenes de produccion
Hoja:1de 1l

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Ejecutivo busca y
retira orden de
produccion en archivo

v

El ejecutivo llena el Formato de hoja de
» cambios y anulaciones

Formato de hoja de

cambios

v

Llenar hoja de
Cambios y
anulaciones

\/'(\

Adjuntar Orden y hoja
de cambios para
entregar al
departamento de
planificacion

v

Realizar cambios y
archivar orden de
produccion

Fin

Fuente: CEGSA.
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Figura 18. Procedimiento de programacién de Corrugadora

Departamento: Planificacion  Area: Programacion de corrugadora
Nombre del Procedimiento: Programacién de carga de trabajo en maquina corrugadora
Hoja: 1de 1

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Retirar 6rdenes a
programar de archivo

v

Clasificar las 6rdenes
por fecha

v

Creacién de érdenes
de corrugadora en el
sistema SAP

v

Elaborar programas
de Corrugadora

v

Trasladar las 6rdenes
de corrugadora y
produccién a maquina
Corrugadora

Ordenes de
produccién

Orden de
Corrugadora

Fin

Fuente: CEGSA.
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Figura 19. Procedimiento de programacién de conversién

Departamento: Planificacion  Area: Programacion de conversion
Nombre del Procedimiento: Programacién de carga de trabajo en maquinas de conversion
Hoja: 1de 1

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio

Buscar ¢érdenes de
produccién a trabajar

v

Busca el material en
carriles

v

Elaborar programas
de maqunas
impresoras y
troqueladoras

v

Almacenar las
ordenes en buzén

Ordenes de
produccién

Fin

Fuente: CEGSA.
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2.6. Mejoras propuestas de los procedimientos de pre-prensa

A continuacion se muestran las mejoras propuestas de los procedimientos

de preprensa.

2.6.1. Circulo de Deming

La organizacion siempre busca mejorar continuamente sus productos y
servicios, por tal razon es importante utilizar metodologias que permitan cumplir
las propuestas planteadas. Cada propuesta se realiz6 con base en el resultado

del analisis y por aportacion de ideas en cada reunion.

La metodologia utilizada para mejorar los procedimientos actuales es el
ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar), ya que es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y productividad en

cualquier area de la organizacion.

El circulo de Deming se constituye en los siguientes pasos:

° Planear

Planificar es tener un fin 0 una meta y buscar la forma de llegar a ella, en

este caso el objetivo principal es la mejora de los procedimientos de

planificacién y la forma de llegar al mismo es de acuerdo a los siguientes

pasos:
o Identificar los procedimientos de preprensa a mejorar.
o Estudio y analisis pertinentes de los problemas utilizando

herramientas como diagrama de Pareto.
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o Elaboracion de un plan de accion de mejoras siendo una
herramienta muy util para la planificacibon de las posibles
soluciones, asi como la determinacion del tiempo necesario para

su implementacion y las personas responsables en ejecutarlas.

Hacer

En esta etapa se implementa el plan de accién en cada procedimiento

planteado, ademas de controlar y medir cada avance.

Verificar

Esta etapa evalu6 cada resultado obtenido de la nueva situacion en cada
procedimiento de preprensa que se implementaron sean satisfactorios,
comprobando que se alcanzaron los objetivos esperados.

Actuar

En esta etapa el personal involucrado aporté ideas para mejorar

propuestas, las cuales permitirdn continuar en el circulo de Deming, tal

como se muestra en la figura 19.
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Figura 20. Circulo de Deming

Planear

Fuente: Circulo Deming. http://blog.arealogistica.es/2011/11/catorce-puntos-de-la-

administracion de.html. Consulta: 25 de marzo de 2013.

2.6.2. Ventas

Las propuestas del procedimiento de solicitudes de materiales pre-prensa
fueron realizadas mediante los resultados del diagnostico, ademas de la

aportacion de ideas por el personal de Ventas.
En cada propuesta es importante contar con el apoyo del personal de

Ventas, ya que ellos son los responsables de ejecutar cada procedimiento para

la solicitud de un material nuevo de preprensa.
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2.6.2.1. Solicitudes de materiales nuevos

preprensa

El proceso de seleccion de las acciones de mejora se realiz6 mediante
reuniones que permitieron a las personas presentes participar en las
decisiones, ademas de las responsabilidades que con lleva cada paso en la

implementacion.

El plan de accién de mejoras del procedimiento de solicitud de materiales
preprensa, permitird encontrar posibles soluciones que ayudara a mejorar la
situacion actual, con el propésito de facilitar la documentacion y ejecucion del
procedimiento, ademas de mejorar el flujo de la informacion. A continuacion se

detallard cada accion del plan.

o Capacitacion del proceso de preprensa a ejecutivos de negocios

El ejecutivo conoce el proceso de preprensa; sin embargo, desconoce
todos aquellos aspectos criticos que pueden perjudicar en el transcurso
del proceso, por tal razdbn es importante realizar cada afio una
capacitacion del proceso para que el ejecutivo de negocios pueda

resolver sus dudas ademas de ampliar lo que conoce.

o Promover el trabajo en equipo y la comunicacion en areas internas y

externas del Departamento de Planificacién

En cada area de trabajo es vital tener buena comunicacion, es por ello
gue realizar actividades grupales y reuniones cada mes para presentar
los problemas que aquejan al area de trabajo, mediante las mismas cada

persona pueda participar en la aportacion de posibles soluciones y se
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logre mayor comunicacién y trabajo en equipo, mejorando notablemente

el clima organizacional.

Actualizacién de formatos de solicitudes de materiales pre-prensa

Al efectuar la actualizacion en los formatos como agregar, eliminar y
ordenar los campos necesarios para la trazabilidad del procedimiento en
su aplicacién, garantiza que la informacibn que se genere sea la

adecuada facilitando el trabajo.

Ademas, se separaron las solicitudes de muestras de desarrollo de
troquel y muestra, debido a la confusién de informacion que se daba en

el momento de trabajar determinada muestra y desarrollo.
Es de suma importancia documentar los cambios efectuados, debido al
control de los documentos por el SGC, de esta manera se asegura la

identificacion de los cambios y el estado de la version vigente

encontrandose disponibles en puntos de uso.

Los formatos propuestos para la solicitud de materiales de preprensa son:
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Figura 21.

Formato propuesto de solicitud de creacion de materiales y
clises
SOLICITUD DE CREACION DE MATERIALES Y CLISSES
UEMTE

EJECEITTeel DE HES00s
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TESE
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LMEF EXTERND)
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FEQORTEMF

FEORTESP

I 0 | s |
|
|

b ] acon ]

CLISEMETN [

C— P - :

(O A I
b ] enarees [0 ]
[ ] cusssonauro [ o 1
L ] paseutn [ o 1]
(R peosensse [« ]

— e .

T - o oo, ]
C— o cerseo [ ]
(CO— R T —
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O [ |0 |

Fuente: CEGSA.
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Formato propuesto de solicitud de boceto

Figura 22.
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Fuente: elaboracion propia, solicitud de clises.
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Formato propuesto de solicitud de muestra

Figura 23.

aNvLO0S |
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Fuente: elaboracidn propia, solicitud de muestra y troquel.
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Formato propuesto de solicitud de desarrollo del troquel

Figura 24.
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Fuente: elaboracion propia, solicitud de muestra y troquel.
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Adquisicion de una computadora Imam para un disefiador grafico

Para el disefiador grafico es importante  contar con todas las
herramientas que le permitan realizar su trabajo, por tal razén la principal
herramienta es el equipo de cémputo, la cual debe contener las

versiones mas actualizadas para facilitar y agilizar su trabajo.

El Area de Disefio Gréafico cuenta con cuatro disefiadores; sin embargo,
uno de ellos actualmente utiliza un equipo de computo obsoleto,

perjudicando en el momento de elaborar su trabajo.

La compra de una computadora permitirA elaborar bocetos de manera
facil y rapida, ya que el disefiador necesita este tipo de tecnologia debido
a que su trabajo es minucioso en cuanto a lineas, imagenes, letras,
colores por tal razén es importante que se cometan el menor nimero de

errores.

El precio de una computadora Imam Qc 15 27ghz 8gb de memoria RAM
Y 1tb de disco duro Iris Pro de 215 es de aproximadamente de Q
13,000, es un precio elevado y por tal razén se puede tardar hasta un

afno para su compra.
Restriccidbn de campos obligatorios
Consiste en bloquear los campos obligatorios mediante mensaje de

alerta, el cual muestra que la informacion se encuentra incompleta

evitando avanzar hasta que esta se complete.
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Devolucion de solicitudes con informacion incorrecta.

Es una medida que consiste en revisar que la informacion recibida se
encuentre completa y correcta, evitando posibles retrasos en los
procesos.

Las modificaciones se realizaron de acuerdo a las opiniones del personal

involucrado, para lograr una mejora en la informacién contenida en la

solicitud permitiendo agilizar los procesos.
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Plan de accién de mejoras en solicitudes de preprensa

Tabla XXVI.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.2.2. Verificacion

La implementacion de las acciones propuestas del plan de solicitudes de
boceto, muestras y desarrollo de troquel; al darle el respectivo seguimiento a
las dificultades que se presentaron en los tres meses de prueba, para que el
personal de Ventas y Planificacion lograran adaptarse totalmente a los nuevos

formatos.

La verificacién respecto al funcionamiento de las solicitudes propuestas se
recopild6 por medio de opiniones del personal de Ventas, obteniendo como
resultado lo siguiente:

o Colocar una version de los formatos en el servidor de la empresa, para
gue el personal de Ventas pueda tener acceso facilmente en el momento

gue lo necesitase y futuras actualizaciones.

o Verificar macros y areas de impresion en este caso se dieron a que las

diferentes versiones de Excel.
2.6.3. Tiempos en el proceso de preprensa
El tiempo es un recurso muy valioso en la gestion de los procesos de
planificacién y produccion, ya que si se realiza una correcta administracién del

tiempo del que se dispone se puede alcanzar la eficacia en los resultados.

El andlisis realizado de los tiempos de entrega se obtuvé como puntos

criticos y claves en el proceso de preprensa:
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° Bocetos

o Troqueles

Siendo asi dos areas en las cuales los procesos son lentos, debido a que
este tipo de trabajo se enfoca en los detalles, por tal razén se invierte mas

tiempo en su elaboracion.

El objetivo principal de las propuestas seran enfocadas en la reduccion de
los tiempos de entrega, permitiendo mejorar el porcentaje de cumplimiento de

entregas a tiempo y agilizacién del proceso.

Cada propuesta tendra su responsable, tiempo de ejecucion y los recursos

necesarios para implementarse, las cuales seran mostradas en un plan.

2.6.3.1. Bocetos

Una vez estimados, definidos y analizados los tiempos de entrega de los
procesos de preprensa, se plantearan las siguientes acciones para el area de

Disefio Gréfico en el proceso de elaboracién de bocetos:

o Comunicacion directa y asesoria al cliente externo:

La comunicacion por teléfono, correo o personalmente es importante ya
gue permite establecer una relacion directa y asesoria al cliente para el

cumplimiento de sus requerimientos.

Por ello, el cliente podra proporcionar toda la informacién necesaria y
detalladamente de todas las modificaciones en el disefio, realizando los

cambios en conjunto facilitando al disefiador su trabajo, logrando reducir
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la cantidad de cambios para no perjudicar la elaboracién de los bocetos

nuevos.

Esta propuesta permitira reducir hasta media hora en el tiempo y la
cantidad de modificaciones a un boceto, ayudando en la elaboracion de

otros bocetos.

Contratacion de un disefiador grafico:

La demanda de bocetos que se tiene actualmente en el area de Disefio
Grafico es alta y por tal razén los cuatro disefiadores no son suficientes
para la elaboracién de todos los bocetos en el tiempo solicitado,
afectando los tiempos de entrega y el porcentaje de cumplimiento de

entregas ocasionando retrasos en el proceso.

La propuesta a este problema es la contratacion de un disefiador de
manera temporal en temporadas altas, permitiendo con ello incrementar
la elaboracion de bocetos y agilizar el trabajo, ademas de incrementar el

cumplimiento de los tiempos de entrega.

La persona seleccionada debe tener experiencia en disefios de un color
hasta full color para flexografia, ya que el momento que inicie no se
tenga que pasar demasiado tiempo en capacitar y pueda ponerse en el
mismo nivel de los disefiadores que se encuentran en la empresa en

corto tiempo.

La persona sera contratada por el tiempo de tres meses lo cual permitira

analizar si sus competencias van de acuerdo con el perfil requerido y
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determinar si su trabajo ha beneficiado realmente al area de Disefio

Gréfico.

El sueldo del disefiador grafico temporal es de Q4 000, con horario de 8

horas de lunes a viernes.

Estimacion de tiempos reales de entrega

La estimacion de tiempos reales es de suma importancia ya que permite
conocer realmente si los tiempos que se dan al cliente interno y externo
son los adecuados, debido a que si no es la correcta puede afectar
notablemente al indicador de cumplimiento de tiempos de entrega por la
variacion que se pueda dar en el momento de estimar una posible fecha

de entrega.

Los tiempos de entrega para el cliente interno y externo se deben
actualizar cada afio por medio de los programas de trabajo del areay el
sistema SAP, siendo estas herramientas muy utiles en la determinacion
de los tiempos; ya que permitira que la informacion que se esta
estimando sea la mas certera y adecuada, ademas de tomar en cuenta
dias de posibles problemas que se puedan dar en el transcurso del
proceso, sin afectar la entrega en el tiempo estipulado logrando con ello

cumplirle al cliente.

Planificar y programar la carga de trabajo y entregas diarias

La propuesta del programa de trabajo del area de Disefio Grafico y
Disefo Estructural, se realiz6 de acuerdo a las necesidades identificadas

mediante la reunidn de materiales nuevos, logrando implementarse en un
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tiempo de 3 a 4 meses, teniendo como recursos necesarios el correo
electronico, mediante el cual se utilizara la funcién drive para facil acceso

a todos los usuarios y la actualizacién de datos es inmediata.

El programa ser& revisada por el jefe de Disefio Grafico y Planificacion

cada semana, para verificar que la informacion sea la adecuada.

Las actividades realizadas son:

o Colocacion de tiempos de inicio y finalizacion reales en la

elaboracion de bocetos.

o Colocacion de porcentaje de cumplimiento de entregas con base

en tiempos establecidos en el area.

o Colocacion de incidentes que ocasionan retrasos en el proceso.

Los objetivos son:

o Conocer el tiempo real del inicio de los elementos con base en el
programa, colocando la fecha real de solicitud y finalizaciéon de la

elaboracién de bocetos y negativos.

o Que el personal de Ventas pueda visualizar el estado de su
boceto, de acuerdo a la siguiente informacion: ¢Quién lo realiza?,

¢,Cudl es la fecha estimada de entrega?

o Plan y programacion de entregas de acuerdo a la capacidad de

trabajo en el area, de los disefios a realizarse, la asignacion de
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bocetos al disefiador, urgencias, ademas de mostrar la cola del

trabajo del dia.

Devolucién de solicitudes con informacién incompletas e incorrecta

Esta medida permite rechazar toda solicitud que no se encuentre
correcta, su propésito es simplificar la comunicaciéon, agilizandola y

evitando errores producidos por falta de informacion.

La devolucion de solicitudes sera realizada por el jefe de Disefio Gréfico
ya que es la persona responsable en recibir las solicitudes por parte del

ejecutivo de negocios.

La informacion recopilada cada mes de la cantidad de solicitudes
incorrectas, las razones seran mostradas mediante una reunion a todos
los jefes del area para encontrar las medidas adecuadas con el propdésito

de mejorar la situacion.

La propuesta de devolucion de solicitudes permitird reducir hasta 5

minutos del tiempo invertido de busqueda de informacion.

Verificacién en el sistema los bocetos trabajados en el area de Disefio

Gréfico

En el momento de asignar el trabajo a cada disefiador, el jefe de Disefio
Grafico debe revisar en el programa de trabajo de elaboracion de
bocetos, junto a la solicitud, si se cuenta con bocetos realizados

previamente, con la finalidad de evitar duplicaciones y reducir hasta una
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hora del tiempo invertido elaborandolos y luego verificar que ya se han

realizado.

Plan de accién para la reduccion de tiempos de entrega

Tabla XXVII.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.3.2. Troqueles

Los problemas detectados que afectan la fabricacién y entrega de un
troquel, ocasionando retrasos en los mismos, perjudican no solo al personal del
taller sino a los procesos subsecuentes, por tal razén se plantearon posibles
acciones o soluciones para la reduccién de tiempos de entregas, las cuales

permitiran mejorar la situacion actual.

Las propuestas planteadas son:

o Verificacién del proceso del desarrollo del troquel previo a planificar la

carga de trabajo del dia en el taller de troqueles

El ingeniero de producto es el responsable de verificar el avance del
proceso del desarrollo de troquel cada dia, previo a la planificacion y
solicitud del troquel al taller, con el propdsito de evitar posibles
confusiones que puedan perjudicar en los tiempos de fabricacién de un

troquel.

o Plan de mantenimiento mensual de cada maquina en el taller

Actualmente en el taller de troquel no se cuenta con un plan de
mantenimiento a la maquinaria, por lo cual la propuesta es realizar este
tipo de mantenimientos preventivos cada mes, para corregir cualquier
falla que pueda perjudicar el proceso y provocar un paro en la
produccion.
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El jefe de Mantenimiento es la persona que debe llevar a cabo el control

del equipo y coordinarlo con el jefe y el fabricante del taller.

o Mantener comunicacion directa con el personal de disefio estructural

para notificar cualquier cambio o urgencia que surja en el proceso

Cualquier problema que surja es importante que se informe a todos los
involucrados como al jefe de Disefio Grafico, jefe de Produccion, jefe de
fabricante de troqueles, ya sea por correo electronico o Illamadas
telefénicas para prevenir cualquier cambio y urgencias que se presente y

tomarse las medidas necesarias.
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Plan de accién para la reduccion de tiempos de entrega

Tabla XXVIII.

de troqueles
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.3.3. Verificacion

La implementacion del programa de trabajo se realizé durante un mes
mostrando el funcionamiento, realizando las correcciones proporcionadas por
el personal de disefio por medio de reuniones durante los cuatro meses

siguientes de prueba.

En un tiempo total de cinco meses se le dio el seguimiento respectivo,
finalizando de manera satisfactoria el buen funcionamiento y la completa
adaptacion del nuevo programa en el area de trabajo.

2.6.4. Depuracion de elementos pre-prensa

A continuacién se presenta la depuracion de elementos pre-prensa
identificando el problema.

2.6.4.1. Troqueles
Se ha identificado los problemas del procedimiento de depuracién de
troqueles, actual mediante el diagnostico se procede a realizar el plan de accion
de mejoras, siendo una herramienta que integra la decision estratégica sobre

cudles son los cambios que deben incorporarse a dicho procedimiento.

Las propuestas son las siguientes:
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Realizar una reunién cada afo para informar al personal de planta de los

troqueles a depurar

Al realizar la preparacion de los troqueles a depurar es necesario contar
con la participacion del personal de planta y fabricante de troqueles, ya
que son las personas que conocer con mayor amplitud el estado de
cada troquel. Por lo tanto es importante realizar una reuniéon cada afo
para informar de los troqueles posibles a depurar y contar con la

aprobacion y sugerencias del personal involucrado.

Depuracién de troqueles consecutiva por afio

La depuracién se debe realizar cada afio y la revision del historial de
utilizacién y estado del troquel cada 6 meses, por el jefe de Produccién,
asistente de Produccion e ingeniero de producto, son los principales
responsables de llevar a cabo dicho procedimiento, verificacion y control
de manera adecuada.

Si el procedimiento por alguna razén no se realiza de manera adecuada,
los troqueles sin uso ocuparan un lugar de almacenamiento de la

estanteria ocasionando acumulacion de los mismos.

Disefio de una boleta de control de troqueles vy formato digital que

contenga el historial de utilizacion actualizado

El disefio de la boleta es realizado por el practicante de disefio gréfico,
siendo aprobada por el jefe de Disefio y Produccion, que contenga todas
las caracteristicas e informacidén necesarias en el transcurso de un mes

hasta su aprobacion.
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La boleta de control de troqueles (ver figura 25) y el documento digital
(ver figura 26), son herramientas de control que permiten llevar a cabo
un historial de uso del troquel, proporcionando informacion para facilitar

la depuracion.

La colocacién del sticker al troquel se debe realizar en el momento de
fabricar un troquel, para que el personal de planta pueda ingresar la

informacion necesaria y dar inicio al historial de utilizacion.

El costo efectuado para la impresion de la boleta de control de troqueles
tipo sticker es de Q 485 por las 500 unidades solicitadas.

Figura 25. Boleta de control de troqueles

CONTROL DE TROQUELES !
ey Y O

=y =3 = ===

Fuente: elaboracion de practicante de Disefio Grafico.
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Figura 26. Formato digital de control de troqueles
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Fuente: elaboracion propia.
Disefio de un nuevo sistema de depuracion de troqueles
Consiste en llevar a cabo un registro de utilizacion en cada troquel

rotativo y plano, para su respectiva depuracion con el proposito de

reducir la cantidad de troqueles nuevos sin ubicacién en las estanterias,
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evitar la acumulacion de los troqueles sin uso y facilitar la informacion

para determinado procedimiento.

Los objetivos del sistema de depuracién son:

o Reducir el tiempo invertido para la depuracion de troqueles.

o Reducir la cantidad de troqueles nuevos sin ubicacion en las
estanterias y facilitar la informacion para determinado
procedimiento.

o Facilitar el historial de uso de un troquel para la depuracion.

o Establecer y definir los lineamientos a seguir en el nuevo sistema

de depuracion de troqueles.

En la propuesta de depuracion de troqueles se eliminaron las actividades
de realizacion de listados largos de posibles troqueles a depurar, asi
como la respectiva busqueda de fechas de utilizacion en el sistema,

logrando con ello facilitar y agilizar el procedimiento.

Las actividades a desarrollar en el sistema propuesto de depuracion de

troqueles son:

Tabla XXIX. Propuesta del sistema de depuracién troqueles

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

Al terminar la fabricacion del troquel, se debera colocar la boleta | Fabricante de troquel
en el troquel segun figura 33.

Ingresar la siguiente informacion: Num. de troquel, ubicacion y
horas de elaboracion.

El operador de maquina troqueladora debera llenar la fecha y su Operador de
respectivo nimero de material cada vez que se utilice en la conversion
boleta de control de troqueles y en el documento digital, con el
proposito de llevar a cabo un registro del estado del troquel.
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Continuacion de la tabla XXIX.

Con base en el documento digital “control de troqueles”, se

filtrara las fechas para determinar la dltima utilizacion del troquel, Planificacion
realizando un listado y verificandose el mismo en el sistema que

la informacion sea la correcta.

Planificacion entregara el listado de los posibles troqueles a Planificacion

depurar al personal de ventas, para su respectiva autorizacion.

Ejecutivos de Ventas

Con la autorizacién del personal de ventas de posibles cambios
del listado de los troqueles a depurar, Planificaciéon se encargara
de entregar al jefe de taller de troqueles el listado autorizado,
para que se proceda a quitar los elementos que integran el
troquel como pad y cuchillas.

Planificacion
fabricante de troquel
jefe de taller de
troqueles

Fabricante de

Se realiza la depuracién correspondiente almacenando el listado troqueles
por afio en el formato de control de troqueles jefe de taller de
troqueles

Fuente: elaboracion propia.

El diagrama propuesto del sistema de depuracion de troqueles permite
visualizar graficamente todos los pasos que se deben llevar a cabo, para
realizar determinado procedimiento para que el personal de planta, fabricante
de troqueles, el departamento de planificacion y jefes respectivos comprendan

facilmente el nuevo procedimiento.
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Figura 27. Diagrama propuesto del sistema de depuracion troqueles

Departamento: Produccion Area: Fabricacion de troqueles

Nombre del Procedimiento: Propuesta del sistema de depuracion de troqueles
Hoja: 1 de 2

Realizado por: Silvia Muralles

Inicio
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Continuacién de la figura 27.

Departamento: Produccion Area: Fabricacion de troqueles

Nombre del Procedimiento: Propuesta del sistema de depuracion de troqueles
Hoja: 2 de 2
Realizado por: Silvia Muralles

¢ El Personal de Ventas
autoriza el listado a No
depurar? ¢

Realizar cambios
al listado

Planificacién entregara
el listado de los
L troqueles a depurar al
jefe del taller de
troqueles

4

A 4

El fabricante de troquel
retira las cuchillas y pad.

\ 4

Depuracion de los
troqueles

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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del procedimiento de

Plan de acciébn de mejoras

Tabla XXX.

depuracion de troqueles
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.5. Verificacion

El seguimiento y control de las mejoras, es muy importante ya que es
posible realizar algin cambio en el transcurso de la implementacion, para

asegurar la permanencia de la mejora y se obtengan resultados satisfactorios.
Se verific6 mediante el proceso de prueba de la colocacion de boleta de
control en troquel. El avance es del 75 %, faltando unicamente darle inicio a la

implementacion para darle el seguimiento y control pertinente.

Figura 28. Colocacién de boleta de control en troquel

Fuente: Taller de Troqueles, CEGSA.
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2.6.5.1. Clises

Es el procedimiento que consiste en la eliminacion de clises con mas de
dos afios sin utilizacion, permitiendo optimizar el espacio disponible con que

cuenta cada bodega.

Previo a la seleccion de acciones de mejoras a implementar se realizé una
depuracion con el proposito de organizar y limpiar cada bodega, eliminando lo

gue no sea util.

o Capacitacion al personal de planta del manejo del equipo de

computacion

La capacitacién del manejo del equipo de computo es importante debido
a que hoy en dia se hace uso de la tecnologia, siendo necesario el uso
de la computadora para elaborar, registrar el trabajo diario, por tal razén
el propdsito es contar con empleados que sean capaces de mejorar su
desempeiio y ampliar sus conocimientos, permitiéndoles facilitar y

agilizar las actividades realizadas en su trabajo.

El plan de capacitacion se estima realizarse en dos meses
aproximadamente, siendo impartido por el personal de informatica de la

empresa en sala de reuniones.

o Instalacién de memoria en el equipo de cdmputo

La ampliacién de la memoria de la computadora del area de Montaje de
clises tiene un costo aproximado de Q 400, siendo necesaria debido a

que en el momento de tener varias aplicaciones mejora el rendimiento
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del equipo, evitando que el equipo se trunque y que el usuario tenga que

esperar hasta que se restablezca.

Mantenimiento de luminarias en bodegas

El plan de mantenimiento de luminarios en bodegas es importante ya que
en el momento de almacenar, trasladar e identificar un clises es
necesario que el fabricante de clises pueda visualizar facilmente y
adecuadamente, para ello se debe realizar su limpieza de la pantalla
protectora del foco, revisién y ajuste de bases de la lampara cada dos

meses, para mantener la bodega adecuadamente iluminada.

El taller de mantenimiento es el responsables de llevar a cabo el plan de
mantenimiento de luminarias de cada bodega, con el propésito de que

los trabajadores puedan realizar sus tareas facilmente.

Disefio de Reporte diario de montaje:

Es un documento digital que permite llevar a cabo el registro diario de

todos los montajes nuevo, cambios y reposiciones de cada clises.

El formato tiene incluido la dltima fecha de produccion, siendo esta
importante para obtener un historial de utilizacion de cada clise
actualizado, facilitando el procedimiento de depuracion, evitando realizar
los inventarios continuos en los cuales se le debe invertir tiempo, dinero y

personal necesario para realizarse.
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El disefio del formato se realizé en conjunto con los trabajadores de
montaje de clises, siendo necesaria la aprobacion del jefe de Produccion,

invirtiendo un mes aproximadamente para su disefio e implementacion.

Los beneficios del documento son:

o Unificacion de informacion del documento de reporte diario y

montajes nuevos.

o Actualizacion de clises nuevos en cada bodega.
o Evitar duplicidad de nimeros de referencia en los clises.
Figura 29. Formato propuesto del reporte diario de montaje de clises
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Fuente: elaboracion propia.
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Disefio de un sistema de depuracion de clises:

El nuevo sistema de depuracion de clises se debe realizar cada afio con
base en el formato de reporte diario de montaje de clises, permitiendo
eliminar las actividades de inventario, busqueda de fechas para lograr
simplificar y agilizar el procedimiento.

Los objetivos del sistema de depuracién son:

o Eliminar clises sin uso para la optimizacion del espacio en cada
bodega.

o Reducir la acumulacion de clises en cada bodega.

o Reducir el tiempo de busqueda de la ultima fecha de utilizacién del
clises.

o Evitar la realizacion de inventarios por afio.

o Mejorar el orden y clasificacion de cada bodega.

o Evitar posibles accidentes a los trabajadores en la bodega.

o Facilitar el almacenamiento y manipulacion de clises.
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Tabla XXXI. Propuesta de sistema de depuracién clises

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

RESPONSABLE

En el momento de terminar un montaje nuevo o
reposicion se colocara la fecha de ultima utilizacién

en el Reporte Diario de Montajes.

Fabricante de clises

Filtrar por fechas los materiales que tengan dos afios
sin uso en el reporte de montajes, marcando con rojo
para realizar un listado que seréa revisado por el jefe

de Disefio.

Fabricante de clises

Verificar la informacién del listado proporcionado por
el personal de Montaje de clises con el propésito de
verificar y autorizar que la informaciéon sea la

correcta.

Jefe de Disefio

Si en dado caso se encuentra algun cambio el jefe
de Disefio regresara el listado para su respectiva

modificacion.

Jefe de Disefio
Fabricante de clises

Si el listado de la depuracion se encuentra
autorizado se procede a depurar.

Fabricante de clises

Realizando la depuracidon respectiva se traslada la
informacion de las referencias disponibles al jefe de

Disefio.

Jefe de Disefio

Fabricante de clises

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Diagrama propuesto de depuracion de clises

Departamento: Produccion Area: Fabricacion de troqueles
Nombre del Procedimiento: Propuesta del sistema de depuracion de troqueles

Hoja:1de 1l
Realizado por: Silvia Muralles
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Fuente: elaboracion propia.
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Plan de accion de mejoras del procedimiento de

Tabla XXXII.

depuracién de clises
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.6. Verificacion

La verificacidbn en este caso solamente mostrara el funcionamiento del
documento de reporte diario de montaje al personal de montaje en dos
semanas, debido a que la depuracion se realiza anualmente para las pruebas

respectivas.

2.6.7. Flujo y manejo de las 6rdenes de produccion

Los resultados del andlisis permitiran realizar un plan del procedimiento de
pedido, programacién de corrugadora y conversion, el cual ayudara a mejorar la
situacion actual mediante las acciones de mejora propuestas segun cada

hallazgo detectado.

2.6.7.1. Pedidos

Las propuestas se realizan de acuerdo a los hallazgos detectados, siendo

los siguientes:

o Notificar por medio de un correo electrénico a Planificacion para separar

y retener la orden de produccién hasta que se confirme la informacién.

El personal de Ventas debera presentar Unicamente el formato de hoja
de cambios. Si al realizar un cambio o anulacidon ventas, necesita
negociarlo con el cliente, deberd notificar por medio de un correo
electrénico a planificacion para separar y retener la orden de produccion
hasta que se confirme la informacion. Unicamente planificacion debe

administrar las 6rdenes de produccion.
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Verificar en el formato de control de retiros de 6Ordenes previo a la

reimpresion

El asistente de planificacion debe revisar diariamente el formato de
control de retiros de ordenes debido a que encontrara la persona, fecha y
motivo por el cual se hizo el retiro, evitando que se realicen
reimpresiones de las mismas, provocando confusiones por duplicacion

de 6rdenes de produccion en planta.

2.6.7.2. Programacién de corrugadora

Revisar érdenes en corrugadora al momento que el programador las

entrega

El programador de corrugadora debe revisar diariamente las 6rdenes de
produccion previa al enviarlas a maquina corrugadora para evitar
posibles traspapeleos y pérdidas de 6rdenes de produccion que afecte

en el momento de producir.

El programador debe autorizar el retiro de determinada orden de

produccion

La programacion de corrugadora se realiza con base en las 6rdenes de
produccion debido a toda la informacion contenida en ellas, por tal razén
es de suma importancia que no sea retiradas por la secuencia que se

lleva.
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El programador de corrugadora es el responsable de controlar las 6rdenes
de produccion, asi como los retiros por motivos justificados para evitar las

pérdidas de las mismas.

2.6.7.3. Programacion de conversion

o Asignar en el area de trabajo a una persona para el control del retiro de

ordenes

El asistente de Planificacion debe verificar que en el momento de realizar
un cambio o anulacién las oOrdenes de produccidon se encuentren

completas para almacenarlas en archivo.

El programador de corrugadora debe verificar las 6rdenes de produccion

se encuentren completas en archivo previo a programar.

El programador de conversion debe verificar en cada maquina que se
encuentren todas las oOrdenes de produccion segun programa diario

realizado, para evitar falta de las mismas en el momento de producir.
El supervisor debera revisar en planta de produccién que las érdenes de

se encuentren completas antes y después del turno para evitar posibles

pérdidas.
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Acciones de mejoras de flujo y manejo de 6rdenes de

Tabla XXXIII.

produccion
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.8. Verificacion

Las propuestas tienen un 0 % de implementacion porque es necesario un
tiempo de cuatro meses aproximadamente, necesario para la simulacion y
verificacion del funcionamiento de la misma, para sus respectivas correcciones

o0 cambios que se puedan presentar.

El jefe de Planificacion es el encargado de llevar a cabo la

implementacion, seguimiento y control de las mejoras propuestas.
2.7. Costos de la propuesta

Para la implementacion de las propuestas se hizo uso de los recursos que
se encuentran dentro de la empresa, no obstante los costos de cada propuesta

se realizara de acuerdo a cada procedimiento.

Tabla XXXIV. Costos generales de propuestas

Recurso Material

Cantidad | Descripcién del recurso Costo Unitario Costo Total
Impresiones de boleta de
500 control de troqueles Q0,97 Q 485
1 Computadora Imac Q 13 000 Q 13 000

Memoria de 2 Gigas en
1 computadora Dell del area de

montaje de clises Q400 Q 400
TOTAL Q 13 885
Recurso Humano
Cantidad | Descripcién del recurso Costo Unitario Costo Total
Mano de obra en depuracion de
2 clises Q380 Q 760
TOTAL DE RECURSOS Q 14 645

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE REDUCCION
DEL CONSUMO DEL PAPEL EN EL
DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION

3.1. Situacion actual del consumo del papel

La politica nacional de la produccion mas limpia es una herramienta para
la competitividad y la gestion ambiental preventiva para el pais. La importancia
de la politica de produccién més limpia es dar una solucion de la problemética

ambiental de los sectores productivos.

La politica segun Acuerdo Gubernativo num. 258- 2010 define la
produccion mas limpia como “La aplicacion continua de una estrategia
ambiental preventiva e integrada a los procesos productivos, los productos y

servicios, para reducir los riesgos humanos y al medio ambiente”.’

La produccion mas limpia juega un papel muy importante ya que permite
gue las empresas actualmente no solo se enfoquen en producir, sino integrar el
medio ambiente en ello; haciendo productos mas ecoldgicos mediante la

reutilizacion, reduccién y el reciclaje.

La aplicacion de la produccion mas limpia en este fase de investigacion es
el uso del papel y la reduccion del consumo del mismo mediante un plan de

accion que permitird a utilizar consiente y moderado del papel.

° Ministerio de Finanzas Publicas.
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3.1.1. Uso del papel

El papel es un material en hojas de estructura porosa, constituido por una
delgada lamina elaborada a partir de pulpa de celulosa, generalmente

blanqueada y secada.

Los cuatro grupos de papel son:

o Papeles gréficos: (papel prensa para periédicos, papeles para la edicién
de libros, folios, sobres, carpetas, cuadernos).

o Papeles para envases y embalajes: (para cajas de carton ondulado,
cajas de carton estucado, bolsas, sacos).

o Papeles higiénicos y sanitarios: (papel higiénico, toallitas, pafiuelos,
papel de cocina, servilletas).

o Papeles especiales:(papeles de seguridad, papel filtro, papel decorativo,
papel autoadhesivo, papel metalizado).

o Papel para imprentas, oficinas y muchos tipos mas.

El papel estd presente en la mayoria de actividades desarrolladas

relacionadas con el trabajo y la informacion que se manejan en la empresa.

El papel constituye hasta el 80 % de los residuos en las oficinas, siendo

sus principales usos:

o Fotocopias

o Impresiones
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El mal uso y la produccion del papel afectan al medio ambiente teniendo

consecuencias negativas, como:

o Generacion de residuos.

o Consumo de recursos naturales empleados en la fabricacion de papel:
arboles, agua y energia.

o Contaminacién producida por los productos blanqueadores del papel.

o Consumo de energia empleada en imprimir, fotocopiar, entre otros.

3.1.2. Consumo del papel

El personal efectia actividades en las cuales el papel siempre se
encuentra presente en las oficinas, haciendo un mal uso del papel,

consumiendo cantidades elevadas, generando un gran impacto ambiental.

El papel generado en el area administrativa se debe a la impresién y

fotocopias de documentos en la realizacion de procedimientos.

La tabla XXVIII, presenta la cantidad de hojas utilizadas por mes en el
area administrativa abarcando solamente el area de Ventas, Planificacion y
Recursos Humanos. Sin embargo, estos datos pueden variar de acuerdo al

papel generado por cada persona.
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Tabla XXXV. Consumo de papel

TIPO DE USO CANTIDAD DE USO
Impresiones 21471
Fotocopias 2513
TOTAL 23 984

Fuente: elaboracién propia

Ademas del consumo, se tiene determinada cantidad de residuos de papel
gue ya no serd utilizado, la cual es colocada en un recipiente siendo ubicada a
un lado de la impresora en cada area, con el fin de depositar en ella las hojas a

reciclar, como se puede visualizar en la figura.

Figura 31. Recipiente de almacenamiento de residuos de papel

Fuente: CEGSA.

El papel es recolectado cada tres dias de los recipientes, pesando
aproximadamente 21 Ibs, por ultimo se traslada para reciclar cada mes.
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La figura 45, muestra el peso en libras de papel recolectado a nivel

organizacional, teniendo un promedio aproximadamente 50 000 hojas

recicladas.
Figura 32. Gréafico de peso de residuos de papel
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Fuente: elaboracién propia.

El Departamento de Planificacion utiliza el papel bond para solicitar,
gestionar y realizar procedimientos mediante formatos, solicitudes, programas

principalmente por medio de impresiones.

La tabla XXXVI muestra el consumo mensual de hojas de papel del

Departamento de Planificacion.
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Tabla XXXVI. Consumo de papel del Departamento de Planificacién
ELEMENTOS CANTIDAD APROXIMADA DE
HOJA/MES
Solicitudes (boceto, muestras y materiales) 1020
Banderas de identificacion de material 10 000
Formato de desarrollos de troquel para 360
orden de produccién
Formato de desarrollos de troquel para 250
ventas
TOTAL 11 630

Fuente: elaboracion propia.

Las causas para el uso excesivo de papel, se debe a:

Se encuentran sucios o Vviejos.

o Errores de utilizacion ya que no se verifico y corrigié previamente
impresion.

o Atascos del papel.

o Incomodidad de visualizacion de informacion en pantalla.

3.2. Plan de reduccién del uso del papel

Reimpresion de documentos que se encuentran archivados debido a que

la

La produccion mas limpia abarca varios temas, siendo uno de ellos la

reduccion del consumo del papel con el propésito de concientizar al personal

del impacto ambiental que con lleva el uso innecesario y excesivo, asi como

adoptar habitos adecuados de la correcta utilizacion del papel en el lugar de

trabajo.
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La deteccidon de puntos de mayor oportunidad en la reduccion de hojas de
papel mediante la observacion, brindando la informacion necesaria para un plan

de reduccion.

Los objetivos generales del plan son:

o Proporcionar propuestas mediante acciones que permitan reducir el

consumo del papel por parte del personal administrativo.

o Las acciones en el Departamento de Planificacion permitiran contribuir
con el medio ambiente, adoptar buenos habitos de uso, reutilizacion y

reciclaje, lograndose en un futuro un cambio a nivel organizacional.

Se mostrara en los elementos a reducir, reutilizar o reciclar; aplicados
especificamente a tramites administrativos para la realizacion de los procesos,

permitiendo ahorrar 1 630 por mes.
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Plan de reduccion del consumo del papel

Tabla XXXVII.
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Fuente: elaboracion propia.
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Los beneficios del plan son:

o Adecuado uso del papel para reutilizar y reciclar.

o Acceso rapido y facil la informacion al realizar los tramites de forma
digital.

o Mejora en la utilizacién de los recursos.

o Ahorro de papel y dinero.

Como en todo proceso, cada cierto tiempo se hard necesario hacer
revisiones para el control de las medidas empleadas, como auditorias,
seguimiento ambientales, segun el reglamento de evaluacion, control y

seguimiento ambiental, para posibles modificaciones.

3.3. Costos de la propuesta

La implementacidn de las propuestas planteadas se utilizara recursos los

cuales seran planteados a continuacion:

Tabla XXXVIII. Costos de propuesta de plan de reduccion del

consumo del papel

Recurso Material

Cantidad Descripcion del recurso Costo Unitario Costo Total
120 Transporte Q 8,00 Q 960
120 Alimentacion Q10 Q1200
TOTAL Q2160

Recurso Humano

Cantidad Descripcion del recurso Costo Unitario Costo Total
1 Sueldo de lider de proyecto Q 5000 Q 5000
TOTAL DE RECURSOS Q7160

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnéstico de necesidades de capacitacion

Los temas de las capacitaciones fueron realizadas en el salén de
reuniones utilizando Unicamente cafionera, presentaciones e impresiones del

control y evaluacion de capacitaciones.

Las presentaciones mostradas al personal del Departamento de
Planificacibn son respecto a la situacibn actual y propuestas de los

procedimientos a mejorar en un periodo de 7 meses mediante presentaciones.

El personal de planificacion participd en cada reunion aportando su

opinion e ideas para la toma de decisiones de las propuestas planteadas.

El formato de control de asistencia (ver apéndice 7) y evaluacion de

capacitaciones (ver anexo 1) fue llenada por cada persona asistente.

La tabla XXIX presenta las capacitaciones de los temas relacionados a los
procedimientos a mejorar, proporcionando datos de la situacion actual a las
personas involucradas, generando lluvia de ideas, opiniones para lograr
identificarlas propuestas mas factibles a implementar. Ademas de informar los

avances de las mejoras implementadas.
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El diagrama de Ishikawa de la figura 32 muestra que la causa principal son
los errores en la ejecucion de las tareas en los elementos de pre-prensa, por tal
razén se realiz6 una mejora en el plan de capacitaciones enfocada en los

procesos permitiendo reforzar el conocimiento del personal en su puesto de

trabajo.
Figura 33. Ishikawa de plan de capacitaciones
Maquinaria Mano de Obra
Capacitacion deficiente
Equipo Obsolel Para la ejecuicion detareas
Dificultad enla
Ejecucion de tareas —
Errores en la gjecucion
(e tareas de elementos
Pian e (e Pre-prensa
Aumento de Desperdicio de Capacitaciones
Recursos materiales desactualizados
Dificultad en Motivacion del personal
Diagnostico de necesidades
de capacitacion
Materiales Método Medio Ambiente

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIX. Plan de capacitaciones en el Departamento
Planificacion
TEMAS PERSONAS ASISTENTES Recursos DURACION FECHA
(horas)
Actualizacion de solicitudes | Personal de Ventas Manual de Usuario 1 19/6/2013
de boceto, muestras,
desarrollos de troqueles,
creacion de material y clises.
Materiales nuevos Jefe de Disefio Presentacion de 1 22/7/2013
Programador de materiales nuevos
corrugadora
Ingeniero de producto Presentacion de 6/9/2013
Disefiador estructural tiempos de entrega
Jefe de Produccion
Gerente de Produccién
Depuracion de clises Jefe de Disefio Presentacion de 1 14/8/2013
Ingeniero de producto situacion actual de
Jefe de supervisores depuracién de clises
Personal de montaje
Jefe de Produccion Presentacion de 7/10/2013
resultados de
depuracién de clises
Depuracion de troqueles Jefe de Produccion Reunién informativa 1 26/8/2013
ingeniero de producto
jefe de supervisores
disefiador estructural
Fabricante de troqueles
Programa de Trabajo Disefio Disefiadores Gréaficos Reunién informativa 1 11/10/2013
jefe de Disefio
Flujo y manipulacion de | Jefe de Planificacion Presentacion de flujo 30 min 21/10/2013
6rdenes y manipulacién de
ordenes
Produccién més Limpia Disefiadores  gréficos vy Presentacion de 30 min 30/10/2013
estructurales produccién mas
programador de corrugadora limpia
y conversion
personal del é&rea de
fotopolimeros

Fuente: elaboracion propia.

Las herramientas utilizadas para el diagnostico es por medio de una

encuesta de diagnéstico de necesidades de capacitacion (ver anexo 3), que

consta de 12 preguntas, la cual evaluara cuatro aspectos que el personal del

Departamento de Planificacion contestara de acuerdo sus necesidades:

o Habilidades: es el talento o la aptitud que una persona desarrolla en

determina tarea.
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o Trabajo en equipo: consiste en realizar una tarea especifica, por medio

de un grupo de personas, que conforman, a su vez, un grupo de trabajo.

o Nivel de capacitacion y desarrollo: es la actividad de preparar, desarrollar
la capacitacion en los procesos, mediante conocimientos, habilidades en

los puestos de trabajo.

o Comunicacion: es una herramienta de trabajo que permite el movimiento
de la informacion a los trabajadores, para conocer respecto a sus

necesidades e intereses.

Los resultados mostraron que en el aspecto de habilidades los
trabajadores no cuentan con todas las herramientas suficientes para llevar a
cabo su trabajo, debido a que se pueden emplear programas que permitan
agilizar las actividades. Ademas, desean seguir reforzando el conocimiento ya

que siempre existen oportunidades de mejoras.

El aspecto de trabajo en equipo el departamento desea que se refuerce y
se logre fomentar en el area de trabajo, por medio de reuniones llegando a una

solucion o decisiones en conjunto.

El aspecto de nivel de capacitacion y desarrollo la empresa actualmente
realiza evaluaciones de desempefio, la cual permite identificar los temas que se
necesitan fortalecer para capacitar al personal. Ademas, los trabajadores han
recibido cursos que le han beneficiado ya que aplican lo aprendido en su puesto

de trabajo.

El aspecto de comunicacion en el area de trabajo es necesario reforzarse

en cuanto a responsabilidades, funciones relacionadas a su puesto de trabajo,
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ademas consideran que la comunicaciébn con sus compafieros y jefes es
esencial para llevar a cabo sus actividades y transmitir adecuadamente la

informacion del trabajo que se requiere, por tal razén debe mejorarse.

De acuerdo a la encuesta cada persona escribio los temas relacionados a

su puesto de trabajo, en los cuales le gustaria ser capacitado.

Tabla XL. Temas propuestos de capacitacion

AREA TEMAS
Planificacion Trabajo en equipo

Proceso de pre-prensa
Ventas

Montaje de Clises Manejo del equipo de computacion

Empagues innovadores
Magquinaria de pre-prensa
Proceso de impresién (Talleres)
Disefio Grafico Pre- prensa digital flexo
Retogue avanzado de imagenes flexo
Preparacién de imégenes full color

Disefio Estructural Conversion de Colores Proceso a Directos (Photoshop)
Software de Disefio Gréfico
Programacién de Corrugadora Productividad

Programacion de la Produccién

Fuente: encuesta de necesidades de capacitacion.

4.2. Plan de capacitacion

Es un instrumento que determina las prioridades de capacitacion de
acuerdo a las necesidades del empleado, siendo un proceso en el cual se
desarrollan conocimientos y habilidades relacionada al trabajo, para

desempeniarlas de manera eficiente y eficaz.

La formulacion del plan se utilizé la encuesta como un método para la

deteccion de aquellos temas que desean adquirir, reforzar y actualizar.
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El objetivo del plan:

o Identificar las necesidades segun puesto de trabajo para un mejor

desemperio de su trabajo.

o Actualizar y ampliar los conocimientos que permitan facilitar la toma de
decisiones.
o Preparar personal calificado, acorde con los planes, objetivos y

requerimientos de la empresa.

Los temas propuestos para el plan de capacitacion anual seran de
acuerdo a las necesidades diagnosticadas en la encuesta.
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Tabla XLI. Plan anual de capacitacion del Departamento
Planificacion
AREA TEMAS LUGAR DURACION RESPONSABLE
(horas)
Empaques innovadores Salén de 1 Jefe de Disefio Gréafico
reuniones
Magquinaria de preprensa | Salén de 2 Jefe de Disefio Grafico
reuniones
Proceso de impresiéon | Salén de 2 Jefe de Disefio Grafico
Disefio (talleres) reuniones
Grafico Preprensa digital flexo Salén de 1 Jefe de Disefio Grafico
reuniones
Retoque avanzado de | Salén de 1 Jefe de Disefio Gréafico
imagenes flexo reuniones
Preparacién de imagenes | Salén de 1 Jefe de Disefio Grafico
full color reuniones
Conversion de colores | Salén de 1 Jefe de Disefio Gréfico
Disefio proceso a directos en | reuniones
Estructural photoshop
Software  de  disefio | Sal6n de 1 Jefe de Disefio Gréfico
grafico reuniones
Productividad Salén de 1 Jefe de Produccion
Programacion reuniones
de Programacion de la | Salén de 1 Jefe de Produccion
corrugadora | produccién reuniones
Fuente: elaboracion propia.
4.3. Resultados de la capacitacion
Las capacitaciones a evaluar son:
o Actualizacién de solicitudes de materiales nuevos
o Materiales nuevos
. Depuracion de clises
o Depuracion de troqueles
o Programa de trabajo de disefio grafico
o Flujo y manejo de las 6rdenes de produccién
o Produccion mas limpia
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Al finalizar la capacitacion se realiz6 la respectiva evaluacion del
instructor, mediante un formato de evaluacion de capacitaciones, el cual la

clasificacion de la calificacion sera de excelente, bueno, regular y malo.

Los tres aspectos a evaluar son:

Conocimiento del tema: se evaluard al instructor la profundidad,

conocimiento y dominio del tema que se esta capacitando.

La exposicion: se evaluara el orden en la presentacion de los contenidos,

la claridad de la exposicién y el manejo del grupo.

Tiempo: se evaluard el manejo del tiempo y la puntualidad de la

capacitacion.

Los resultados de cada capacitacion en cada aspecto fueron de
calificacion buena y excelente, ademas se debe reforzar y mejorar en la claridad
de exposicion y el manejo del grupo, por tal razén es importante que el
instructor practique hablar en puablico de tal manera pueda mejorar sus

proximas capacitaciones.

4.4. Costos del plan

Los costos invertidos en las capacitaciones fueron uUnicamente en
impresiones de las encuestas, hojas de asistencias y formato de evaluacion,

teniendo un costo total de Q50.

Las capacitaciones seran proporcional por el personal de la empresa

haciendo uso de cafionera y salén de reuniones.
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Tabla XLII. Costos del plan de capacitacion

Recurso Humano

. L Costo | Costo
Cantidad Descripcion del recurso Unitario | Total
1 Capacitacion de trabajo en equipo Q 1,000 Q1 000
1 Capacitacion de proceso de preprensa Q 7,000 | Q7 000
1 CapaC|tac_|9n de manejo del equipo de Q1000 |Q1 000
computacion
1 Capacitacion de empaques innovadores Q 5000 |Q5 000
1 Capacitacion de maquinaria preprensa Q 8000 |Q8 000
1 Capacitacion de proceso de impresion Q 7500 | Q7500
1 Capacitacion de reprensa digital flexo Q 9000 |Q9 000
1 _Capamtamon de retoque avanzado de Q9000 |Q9 000
imagenes flexo
1 Capacitacion de preparacion de imagenes ful Q4000 | Q4 000
color
1 Capacitacion de conversion de colores Q2000 |Q2 000
procesos a directos (photoshop)
Capacitacion de software de disefio gréafico Q 2 000 Q2000
Capacitacion de productividad Q 6 000 | Q6 000
1 Capacnz_if:lon de programacion de la Q5000 |Q5 000
produccion
TOTAL DE RECURSOS Q7 160

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se realiz6 el andlisis de la situacion actual a través de encuestas,
reuniones y observaciones; permitiendo determinar que el punto critico
que influye en los procedimientos de materiales nuevos son las
solicitudes de materiales, debido a que con base en las mismas da inicio
al proceso de preprensa de modo que afecta fuertemente al
cumplimiento de los tiempos de entrega al cliente.

Se analiz6 cada solicitud de material de preprensa principalmente que la
informacion contenida en ella se encuentren completas y correctas, para
evitar pérdidas de tiempo en busquedas por ende permite agilizar los

procesos.

Se establecié el plan de reduccién de tiempos en dos operaciones
sumamente importantes dentro del proceso de preprensa, como la
elaboracion de bocetos y troqueles con la finalidad de reducir tiempo y
dinero, para un mayor control de la planificacion y control de las

entregas.
Se disefo el procedimiento de depuracion de troqueles y clises, permite

seleccionar y eliminar todo lo que ya no es util, proporcionando mayor

orden, facil manejo del espacio de almacenamiento y tiempo.
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Las propuestas se enfocaron en tres areas afectadas como lo es
Planificacion, corrugadora y conversion, ya que son los lugares mas

expuestos al retiro de érdenes ocasionando pérdidas.

La evaluacion de los procedimientos propuestos se debe realizar una a
través de los resultados obtenidos y entrevistas al personal para conocer
su opinion acerca de los cambios efectuados y el funcionamiento de los

mismos una vez al mes.

Se disefié el plan de reduccién del papel a los puntos de mayor
desperdicio mediante la aplicacion de la produccién mas limpia, como: la
reutilizacion, reciclaje y el uso de medios electronicos para beneficiar al

medio ambiente.

El plan de capacitacion anual del Departamento de Planificacion se
realizd con base en la encuesta de diagnostico de necesidades
permitiendo ampliar, reforzar el conocimiento y habilidades del empleado

en el desempefio de su trabajo.
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RECOMENDACIONES

El jefe de Planificacion debe realizar un analisis constante de la
situacién actual de los procedimientos para detectar si los problemas

persisten y continuar con la mejora de los mismos.

El Departamento de Planificacion debe capacitar al personal de ventas
para conocer detalladamente los procesos de preprensa, para

garantizar que la informacién que se genere sea la adecuada.

El jefe de Disefio Grafico y Planificacion debe realizar un analisis
detallado de todas las operaciones realizadas en el proceso de
elaboracion de bocetos y troqueles, para lograr mayores resultados en

la reduccién de tiempos.

Verificar que el personal involucrado lleve a cabo las actividades del

nuevo procedimiento de troqueles y clises, segun lo propuesto.

El jefe de Planificacion debe reunir o su personal para mostrar cada
propuesta planteada, para corregir o generar otras posibles soluciones

si fuera necesario.

El jefe de Planificacion debe revisar y evaluar los resultados de los
procedimientos implementados, de manera que se pueda establecer
puntos de control para poder retroalimentarse de la situacion y verificar

gue se haya cumplido con los objetivos planteados.
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La jefa de Recursos Humanos debera disefiar una campafia de uso y
reduccion del papel, para crear conciencia, buenos habitos y préacticas

en el personal.
La jefa de Recursos Humanos debera integrar temas de capacitacion

propuestos, con el propésito de reforzar el plan estructurado por el area

de Recursos Humanos.
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ANEXOS

Anexo 1. Presentacion de tiempos de entrega

TIEMPQS MUESTRAS TIEMPC DESARROLLOS

TIEMPOS DE

ENTREGA DE | (W]
MATERIALES el e . e
NUEVOS e 1| Eomteni

TIEMPOS BOCETOS TIEMPOS CLISSES TIEMPOS TROCUELES
qarince s
CETEMICED P B Pl Pen el

L e e [ —— i

- P Vgl oA e e A
e P ¥ E L] ! [} i ¥
- e e - e B W W
laiw ' 1. % i 1 1 i
} 1 ¥ B B H i P
pe—— g e - o

TIEMPOS POR NO. COLORES

Ingresode | Generacin de
Fedido Ordenes

PrR——— L]

P P

TIEMPOS CAJAS
TROQUELADAS

TIEMPOS CAJAS
REGULARES

e Hl
s "
Ton x -

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 2. Presentacién de materiales nuevos

Solicitudes Rechazadas

MATERIALES NUEVOS

Tiempaos Bocetos

L k- -

Solicitudes Rechazadas Muestras

= m W
I-;-I!:-'; ]

Salicituties Rechazsdns Dassrrollar da
Troguel

frea

=
A

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 3. Presentacion de situacién actual depuracion clises

ORDENAMIENTODE CLISSES

ORDENARPORMAQUINA

ASIGNACION DENUMERO DE

REFENCIA VENTAIAS

DESVENTAJAS

1. Pl identifeaciin de sy
2. Fich Manlpyiacin

3. Mayor ordanamients por timao deloy
gt

1 Epicio s para o oddenaminto de
Jos Lligses.

2. Tampo

3. Cllgsus ytilizaden an otrin mbqdnn

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 4. Presentacion de resultados de depuracion de clises

CANTIDAD DE CLISSES DEPURADOS

1 FRMANRL
TBREAONA)
Rl

101

BODEGA2

ESPACIOS LIBRES BODEGAL

BODEGA3

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 5. Presentacion del flujo y manipulacion de 6rdenes de
produccion

FLUJD GENERAL DE ORDENES DE PRODUCCION

PUNTOS DECONTROL

FLUIO ¥ MANEIO DE LAS GRDENES
DE PRODUCCION

==

HALLAZGOS RECOMENDACIONES

. & deberd subir dni
&l formato de hojs de cambios  al realizar un
«cambio.

El personal de ventas retira I2s drdenes en
el archivo retenigndolas durantz un tiempo,
ocasionzndo quese pierda,

personal de venms necesia negociario con el
cliente, deberd nofificar por medio de un correo a
planificacién para separar y retener [z orden de

| PLANIFICACION RECOMENDACIONES

CORRUGADORA

+ los  hallazges  encontrades en el
departamento de plarificacion son los siguientes:

+ Lzs drdenes de producdén se encuentran
expuestas 2l acceso al dreade ventas.

* Unicamente planificacion debe administrar |as
drdenes de produccidn

* Verificar las Grdenes antes de envirlas 2
méguina corrugdora.

* Traspzpelen de una arden de produccitn en
2l momenta de emvianias 2 corrugadora.

HALLAZGOS * Plznificacidn no enviz las drdenss completas RECOMEMDACIONES
a cormigadora yz que = le puedo haber
traspapelzdo en el momento que se adjunto
los programas y banderss.

- Elmayor problema es que retiran las Grdenes
de corrugadora afectando cuzndo son parciales,
ya gue en su momemo sino I regresan los

drinreportar

- Fetiro dedrdenes sin consuitar.

* L= orden de produccidn no debe =rantregads
hastz que se encuentre terminada

* Revissr  drdenes en el momento gue el
programador lasentrega,

* Separar|zs drdenes terminadas y parcides en

méquinacorrugsdors para eviter confusiones

* Mo = encuentra una separacién de Grdenes
parcizles acasionando confusiones.

MAQUINAS DE CONVERSION RECOMENDACIONES

* El supenvisor debe verificar que las drdenes
antesde inidar turna.

* Elhallszgo es
* L= orden no = encuentrs en &l momento de

producir lacaje. * Sepaer lzs Grdenes pardiales en miguinas de
conversidn pars eviter confusionas.

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 6. Presentacion de produccion mas limpia

£ Qué es Produccin Més Limpia?

o
(o]
L=}

Livieia

=
>
w

PROPGSITO APLICACIONES

+ Optimizzcion enel consumo dezguz

+ Eslz prevencian y reduccion delos impactos + Eficiencia Energéfica

zmbientales, relacionzndo estrachamante| 2 + Gestidn de Residuos
equidady lasostenitlicad. + 2 Soseniblidad corporetve como modelo de
negocia
PAPEL PARAIMPRIMIR CONSUMQO DELPAPEL

T — Wl

o
A e g e i e

* Mofucide dd corume de muloin piman < immes.

* icjom b clited il productc y e ciciencia 6 procare.
* Samirucde éd wlhemen fe fachon Feoaton.

* amirucde dd el b infamiceis de b docker

* Vo dz i coedizeed ok,

* Caminvade b o oot lbonla.

* Prvercide Sz lacoetmizade.

DEFINICION

Es |2 zplicacion continua de una estrategia
zmbientz| preventiva integraz:

* Procesas

' Productos

* Servicios

BENEFICIOS

il e

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 7. Formato de control de asistencia a reuniones
CONTROL DE ASISTENCIA
Fecha: Lugar: Hora
Tema:
PERSONAS ASISTENTES
Nua | Nombre Puesto Firma Observaciones

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 8. Fotografias de capacitacién de produccién mas limpia

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala.
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Anexo 9. Formato de control de solicitudes incorrectas

FORMATO DE CONTROL DE SOLICITUDES INCORRECTAS

TIPO DE SOLICITUD

FECHA

ELEMENTO

CANTIDAD

OBSERVACIONES

Fuente: CEGSA.
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Anexo 10. Formato de evaluacion de capacitaciones

FORMATO DE EVALUACION

Nombre: Fecha de Evaluacién:

Instrucciones: por favor, conteste de la manera mas honesta las
siguientes preguntas. Evalle al instructor de la capacitacion segun la siguiente
tabla.

E EXCELENTE
B BUENO
R REGULAR
M MALO
ELEMENTOS A EVALUAR E B R M

El conocimiento y el dominio del tema

La profundidad en los contenidos

El orden en la presentacion de los contenidos
La claridad de la exposicion

El manejo del grupo

La puntualidad

El manejo del tiempo

N[OOI |WIN|F

Fuente: CEGSA.
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Anexo 11. Encuesta de diagndstico de necesidades de capacitaciéon

DIAGNOSTICO DE NECESIDADES DE CARACITACION

_ NOMBRE

DEPARTAMENTD
PUESTO
FECHA

Instrucciones: Este cuestionaria tiens por ohjeto conecer su opinidn ean respactn 3 su trabajo y & 10do la relacionade con sus necesidades de
capacitaign, Conteste las siguientes preguntas marcanda con una X, Si su respussts es “No” pscriba porque.

[ ___ HABILIDADES Swo | 0 Pomdw
antuentra usted con s herratmientas adecuadas paralle. ileuaf 4 tatio sus actividades?

:Cansldt’ra usiet que s8 puede refertar sus conacimientos para levar a cabo sus

a_tﬂy_;‘igeg? — _ ————
| 1Condiehr que puﬁﬂg&%h}' probleta y tomar la deciskin de resolverla? | .

TRABAIO EN EQUIPO o ___,,_._:[
zCumldm 9ue ¢ debe mejorar I35 relaciondt enhmis tompaferosias) y jefes Inmediatas? e |
[El trat ﬁ;o en eqmpo o3 funcional? , | i =

NIVEL DE CAPACITACION Y DESARROLEO 1

LRecibid eapacitacidn 2l momento d ingresar 3 fa empresa?

ALuenita conun RrCgrama organizacianal de cepaclracidn?

!Ewlstz un ﬂs.ema de evdl.uuﬁn del desemppﬁn 20 5 e do trabajo?
{le han lmpamdo curies de capacitaciinrelevantes @ |mpurtanrgs oh Sus dred detribalo.
dLos horarios te ¢apacitacion que te handadn 10 3 justadns a tu horario de trabajn. |

COMUNICACION

<Le comunican te forma i log abyetivs, funciones y tereas de su trabajo?
[Cﬂﬂsu‘ém erz que s¢ debe mejarzr fa comunlcacidn con s tompanerostast i iefes inmediatos? _ -
{Lonsiders qut se debe ejorar la comunicacitn con el cliente intemo? -
{Eaite colaboratidn entre sus compahieros de ¢ trabajo cuando se presentan atrases o 3
_pretlemas en el cumplmiento de le labar?

ND. {Estriba las tentas que l gustar[a tetlbir por medic de la capaditacion
para desarroliar de mejor manera su puesto de trabajo)

| R _W

Fuente: CEGSA.
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