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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA AMADO
IMPRESORES S.A.S

AUTOR: DIANA MARCELA ARIAS GAONA™

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, procesos, capacidad, programacion de la produccion,
distribucion de planta, indicadores de gestion.

DESCRIPCION: Amado Impresores S.A.S es una empresa litografica con 30 afios de experiencia
en el mercado, caracterizada por la excelente calidad de sus productos. Sin embargo, mantenerse
en un entorno donde la competencia cada vez es mas fuerte, es todo un reto.

Por tanto, el presente proyecto tiene como propdsito realizar un proceso de diagndstico en la
empresa AMADO IMPRESORES S.A.S que permita encontrar los problemas que aquejan a la
organizacién y de este modo disefiar e implementar mejoras en el proceso productivo que generen
un impacto positivo en los mismos.

El proyecto inicia con la descripcion de las generalidades de la empresa, a fin de contextualizar al
lector. Contindia con un proceso de diagndstico que incluye un andlisis tanto a nivel interno como
externo, a fin de definir con claridad los principales problemas que enfrenta la empresa. A partir de
esta informacion cada capitulo desarrolla un tema que contribuye a mejorar los problemas
encontrados; se realiza un estudio de tiempos enfocado en ser el mecanismo de alimentacion para
el disefio de una herramienta que contribuya a mejorar la programacion de la produccién. De igual
manera se desarrolla un proceso metodolégico para proponer una nueva distribucion de planta que
permita mejorar la distancia recorrida por el producto en proceso y mejorar la seguridad de los
operarios. Esta propuesta se evalla por medio del programa de simulacién FLEXSIM.

Por ultimo, se formulan indicadores de gestion, que permitan a la organizacién tener control de sus
procesos Y facilitar la toma de decisiones.

" Proyecto de Grado

Universidad Industrial de Santander; Facultad de ingenierias fisico-mecanicas; Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial; Dra. Myriam Leonor Nifio, Directora del
proyecto.

13



SUMMARY

TITLE: IMPROVEMENT OF AMADO IMPRESORES S.A.S PROCUTIVE PROCESS’
AUTHOR: DIANA MARCELA ARIAS GAONA™

KEY WORDS: Improvement, processes, capacity, production, programming, layout, management
indicators.

DESCRIPTION: Amado Impresores s.a.s is a lithographic company with 30 years’ experience in the
market, characterized by the excellent quality of its products. However, staying in an environment
where competition is getting stronger is a challenge.

For this reason, this project aims to conduct a diagnostic process in the company AMADO
IMPRESORES SAS in order to find the problems and thus design and implement improvements in
the production process to generate a positive impact on the organization.

The project begins with a description of the company, in order to contextualize the reader. Then
continues with a diagnostic process that includes both internal and external analysis, in order to
define the main problems in the company. From this information each chapter develops a topic that
helps to improve the identified problems; a time study focused on being the input to design a tool
that improves the programming of the production. Similarly develops a methodological process to
propose a new layout in order to improve the distance traveled by the product in process and
improve operator safety. This proposal is evaluated by simulation software FLEXSIM.

Finally, management indicators are formulated allowing the organization to take control of its
processes and facilitate making decisions.

" Degree Project.
Faculty of Engineering Physique Mechanics; School of Industrial and Managerial studies; Program of
Industrial Engineering; Dra. Myriam Leonor Nifio, Project Director.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS DEL PROYECTO

OBJETIVO GENERAL: Disefar e implementar mejoras en el proceso productivo

de la empresa AMADO IMPRESORES S.A.S.

OBJETIVOS ’ 5
CAPITULOS PAG.
Realizar un diagnéstico del proceso productivo de CAPITULO 3 38
la empresa AMADO IMPRESORES S.A.S para
identificar oportunidades de mejora. NUMERAL 3.1-3.4
Diseflar el esquema organizativo y misional de la CAPITULO 4 66
compafila con el fin de generar un enfoque
estratégico. NUMERAL 4.1
Definir y documentar las funciones desarrolladas CAPITULO 7 110
por los cargos operativos y administrativos de la
empresa a partir de un manual de funciones y NUMERAL 7.2
responsabilidades.
Calcular la capacidad de los centros de trabajo por CAPITULO 5 72
medio de un estudio de tiempos.
NUMERAL 5.1
Proponer un sistema de programacion de trabajos y CAPITULO 5 78
control de procesos por medio de una herramienta
ofimética con el fin de mejorar su nivel de entregas NUMERAL 5.2; 7.4
a tiempo.
Proponer y evaluar una nueva distribucion de CAPITULO 6 87
planta por medio del uso de un simulador a fin de
minimizar las distancias recorridas y simplificar el NUMERAL 6.1 - 6.3
flujo del producto en proceso.
Proponer e implementar indicadores de gestion que CAPITULOH 111
permitan medir el desempefio de la empresa y
NUMERAL 7.3

ejercer control sobre sus procesos.
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INTRODUCCION

La alta competitividad del mercado ha llevado a las empresas a implementar
procesos de mejoramiento continuo a fin de optimizar sus procesos y encontrar

ventajas competitivas que permitan posicionar la empresa en el mercado actual.

Amado Impresores S.A.S es una empresa litografica con 30 afios de experiencia
en el mercado, caracterizada por la excelente calidad de sus productos. Sin
embargo, mantenerse en un entorno donde la competencia cada vez es mas

fuerte, es todo un reto.

El presente trabajo plantea un estudio que mediante un proceso de diagndstico
permite identificar los principales problemas que enfrenta la empresa con el fin de

disefiar un proceso que permita atacar y mejorar algunos de ellos.

El desarrollo de este trabajo se lleva a cabo en siete capitulos de la siguiente
manera; en el capitulo 1 se exponen tanto las generalidades de la empresa como
las del proyecto; en el capitulo 2 se desarrolla todo el marco teérico que soporta el
desarrollo del proyecto; el capitulo 3 contiene una analisis detallado tanto a nivel
interno como externo haciendo uso de herramientas de analisis; en el capitulo 4 se
desarrolla un proceso metodoldgico orientado a definir la mision, vision y objetivos
empresariales y estratégicos; el capitulo 5 contiene el desarrollo del estudio de
tiempos y la construccion de la herramienta para facilitar la programacién de la
produccion; en el capitulo 6 se desarrolla una nueva propuesta de distribucién
fisica y se evalua haciendo uso de la herramienta de simulacién Flexim; por ultimo,
el capitulo 7, contiene los resultados obtenidos de las mejoras que pudieron ser

implementadas durante la ejecucién del proyecto.
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1 GENERALIDADES DEL PROYECTO DE GRADO

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

AMADO IMPRESORES S.A.S es una empresa litografica con 30 afios de
experiencia en el mercado, ubicada en la ciudad de Bogot4 en el barrio las
Américas en la calle 18 # 54-37. Esta registrada en Cadmara de Comercio bajo el
NIT 860515144-3. Su representante legal es Armando Amado quién es también el

gerente de la empresa.

1.2 OBJETO SOCIAL

AMADO IMPRESORES S.A.S es una empresa dedicada a la prestacién del
servicio de litografia que comprende el disefio, impresién, troquelado, plastificado,
encuadernacidon y demas acciones relacionadas al proceso de impresion

incluyendo el proceso de distribucion.

1.3 RESENA HISTORICA

Amado Impresores se fundé en el afio 1982 bajo el nombre de Amado Gonzalez
LTDA. Comenz6 como una empresa familiar y su operacion se desarrollo en sitios
diferentes de la ciudad de Bogota: el barrio La Soledad, Puente Aranda, San
Rafael y las América; siendo este ultimo, el lugar donde laboran actualmente. Sus
primeros trabajos de impresién le proporcionaron ganancias importantes, clientes
como Burger King, Cauchosol, Distraco y Bavaria permitieron a la empresa
desarrollarse a nivel tecnoldgico mediante una renovacion y adquisicion de nueva

maquinaria.
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En el aflo 1989 la empresa consiguié un trabajo de impresion importante con
Davivienda por un valor de 78 millones de pesos. Las ganancias fueron tales, que
a partir de este evento la empresa logré consolidarse y posicionar su hombre en el

mercado.

En el afio 2010 la sociedad se disolvio y la empresa pasé a llamarse Amado
Impresores S.A.S. Este suceso, gener6 en la empresa una crisis economica fuerte
debido a la separacion de bienes. Actualmente, la crisis esta siendo superada y la
empresa estd enfocada en el mejoramiento de sus procesos con el fin de

aumentar su productividad y participacién en el mercado.

1.4 PRODUCTOS Y SERVICIOS

Amado Impresores S.A.S. produce y distribuye toda clase de productos de

impresion, los cuales estan sujetos a los requerimientos puntuales del cliente.

A nivel general, los productos que se fabrican estan agrupados en 5 lineas de

acuerdo a la funcién que desempefiara el producto:

e Linea Publicitaria

e Cajas plegadizas

e Etiquetas

e Linea comercial y oficina

e Linea editorial

La Tabla 1 muestra la clasificaciéon de los productos a nivel general segun la

funcién descrita.

Como servicio adicional la empresa ofrece:

e Proceso de disefio y preprensa (CTP)
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e Distribucion de los productos.

Tabla 1: Clasificacion de los productos por lineas

Linea publicitaria Linea Editorial

e Volantes e Libro

e Plegables ¢ Revistas

e Catélogos e Manuales

e Ayudaventas e Boletines

e Saltarines e Folletos

e Tripticos e Agendas

e Tarjetas de presentacion e Adhesivas

e Sobres e No adhesivas

e Papel membrete e Cadigo de barras
e Facturas e Remisiones

Cajas plegadizas

1.5 MATERIAS PRIMAS

Las materias primas usadas en la fabricacién del proceso productivo son:

e Propalcote de 115, 150, 200, e Cartony anillos
240, 250, 300 gr. e Tintas e hilo
e Maule, Bond y quimico e Antura CTP
e Ecostriper- Disolvente e Adhesivo de seguridad



1.6 PROVEEDORES

Amado Impresores no esta vinculado a un proveedor en particular. A la hora de
comprar realiza algunas cotizaciones y decide a quién comprar; pero aun asi,
maneja una base de proveedores frecuentes que generalmente le ofrecen un

precio competitivo. Estos proveedores son:

¢ Dispapeles e Quimicas e Disgracol y
e Coop. Impresores Vulcano Proeco
e Siegwerk e Comercial Offset.

1.7 MERCADOS Y CLIENTES

Amado Impresores S.A.S maneja una gran cantidad de clientes, alrededor de unos

120%; sin embargo sus clientes principales se resumen en la Tabla 2.

Tabla 2: Principales clientes Amado Impresores

CLIENTES PRINCIPALES

» Arysta Colombia » Brasilefias  carnes = Rana disefo
» Profesionales Bolsa frias = Siegwerk
= Comunican S.A * NES = Danisco Colombia
» Eveready = Molino el lobo = American Embassy
» Dupont = Refrimarket = Lacico
» Publigomez = Alonso Galeria = Quimitronica
» Alimentos Carnicos = Azembla » Planeta Verde
= Asociacion Amigos = Childrens Vision = Alpapel s.a
MUSE = Depdosito Castellana
» Laboratorios VM = Draego

Fuente: Registro facturas de venta afio 2012

* Revision facturas de venta afio 2012
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1.8 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Amado Impresores S.A.S. cuenta con un total de 21 empleados de los cuales 12
pertenecen al area de produccion. Del total, 9 son empleados directos y los demas

indirectos.
Figura 1: Organigrama
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1.9 MAPA DE PROCESOS

La empresa se encuentra segmentada en tres areas: Administrativa, produccion y

comercial, agrupadas en tres procesos; estratégicos, misionales y de apoyo.

Figura 2: Mapa de procesos
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1.10 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Este proyecto de grado se realizara con el fin de identificar por medio del uso de
herramientas de analisis, los problemas que actualmente aquejan la organizacion,
entendiendo cuales de ellos son realmente significativos para la empresa y para
los cuales, su intervencion, realmente representa un impacto positivo para la
compafia. Una vez identificados, y conociendo las caracteristicas del sector, se
propondran soluciones a algunos de los problemas mas importantes con el fin de
aumentar la productividad y competitividad de la empresa en el mercado.
Adicionalmente, se dejaran evaluadas aquellas propuestas que no puedan ser
implementadas indicando claramente los beneficios que se obtendrian por medio

de su ejecucion.

1.11 OBJETIVO GENERAL

Disefiar e implementar mejoras en el proceso productivo de la empresa AMADO

IMPRESORES S.AS.

1.12 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnéstico del proceso productivo de la empresa AMADO
IMPRESORES S.A.S para identificar oportunidades de mejora.

¢ Diseflar el esquema organizativo y misional de la compafia con el fin de

generar un enfoque estratégico.
¢ Definir y documentar las funciones desarrolladas por los cargos operativos y
administrativos de la empresa a partir de un manual de funciones y

responsabilidades.
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e Calcular la capacidad de los centros de trabajo por medio de un estudio de

tiempos.

¢ Proponer un sistema de programacion de trabajos y control de procesos por
medio de una herramienta ofimatica con el fin de mejorar su nivel de entregas

a tiempo.

e Proponer y evaluar una nueva distribucion de planta por medio del uso de un
simulador a fin de minimizar las distancias recorridas y simplificar el flujo del

producto en proceso.

e Proponer e implementar indicadores de gestion que permitan medir el

desempefio de la empresa y ejercer control sobre sus procesos.

1.13 METODOLOGIA DE DESARROLLO DEL PROYECTO

La metodologia planteada para el desarrollo de este proyecto consta de 7 etapas

que seran descritas a continuacion.

Etapa 1- Generalidades de la empresa: En esta etapa se pretende dar a conocer
los aspectos mas relevantes de la organizacion con el fin de generar un

conocimiento basico de la misma.

Etapa 2- Revision bibliografica: Esta etapa es un compendio de informacion
tedrica importante para el desarrollo del proyecto; con esto se pretende clarificar

algunos conceptos que apareceran a lo largo del mismo.

Etapa 3- Diagnostico del proceso productivo: En esta etapa se describe la
situacion actual de la empresa y se sintetizan los problemas encontrados a partir

del andlisis. Para esto se desarrollaron las siguientes actividades:
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¢ Analisis del sector
e Descripcion del proceso productivo
¢ Aplicacion de herramientas de analisis

¢ Planteamiento del problema

Etapa 4- Desarrollo del esquema organizativo: En esta etapa del proyecto se

define la misidn, visién y objetivos siguiendo un proceso metodologico.

Etapa 5- Andlisis de capacidad y programacion de la produccién: En esta
etapa se realiza el estudio de tiempos y se calcula la capacidad de la empresa
para disefiar una herramienta que facilite la programacion de los trabajos. Las

actividades desarrolladas en esta etapa fueron:

¢ Definicion de los productos a medir
e Toma de tiempos
e Determinacion del tiempo de ciclo

e Disefio de una hoja de calculo para facilitar la programacion.

Etapa 6- Distribucién de planta: En esta etapa se disefia una propuesta de
distribucién de planta y se evallan las mejoras respecto a la distribucién actual por
medio del uso de una herramienta de simulacion con el objetivo de mostrar que las
distancias recorridas por el producto en proceso disminuyen con la nueva

propuesta de distribucién.

Etapa 7- Implementacion de las propuestas de mejora: Contiene la informacion
de los resultados obtenidos de la aplicacion de una serie de mejoras puntuales.
Estas son la implementacién del programa 5 eses, la construccion y difusion de los
manuales de funciones, la construccion y seguimiento de indicadores de gestion y

la implementacién de la herramienta para la programacién de la produccién.
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2 MARCO TEORICO

2.1ESTRATEGIA DE LAS 5 ESES

La teoria 5 eses tomo su nombre de 5 palabras japonesas que inician con s: seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. Esta estrategia hace parte de las técnicas de
produccién Justo a Tiempo® (JIT) y consiste en una serie de actividades cuyo
propésito es crear y mantener sitios de trabajos limpios, organizados, eficientes,
eficaces y seguros. Lo anterior resulta en una organizacion efectiva de los
puestos de trabajo, eliminacion de todo tipo de desperdicios y mejoramiento de la

calidad y la seguridad.
Francisco Rey? explica el concepto de las 5 eses de la siguiente manera:

e SEIRI (Organizar y seleccionar): Consiste en organizar todo, separar lo que
sirve de lo que no sirve y clasificar esto ultimo.

e SEITON (Orden): Tiene que ver con desechar lo que no sirve y establecer
normas de orden para cada cosa.

e SEISO (Limpieza): Se asocia a realizar la limpieza inicial del puesto de trabajo
con el fin de que el trabajador se sienta identificado y a gusto con él. Con esto
se pretende que no se acumulen suciedades dentro de la planta.

e SEIKETSU (Mantener la limpieza): A través de distintos mecanismos de
control iniciar el establecimiento de los estandares de limpieza de tal forma
gue perdure en el tiempo.

e SHITSUKE (Disciplina): Esta asociada a la realizacion de la auto-inspeccion
de manera cotidiana. La idea es ser rigurosos y responsables para mantener

el nivel de referencia alcanzado.

' ORTIZ, Néstor. Anélisis y mejoramiento de los procesos de la empresa, Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999.
% REY, Francisco. Orden y limpieza en el puesto de trabajo, Madrid: Fundacidon Confemetal, 2005.
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2.2ANALISIS DE DESPILFARROS

Segln Toyota,® el despilfarro es todo lo que no sea la cantidad minima de
equipos, materiales, piezas, espacio y tiempo del operario que resultan totalmente

esenciales para afiadir valor al proceso.

Idealmente, un proceso productivo o administrativo deberia contener solo
actividades que agreguen valor; sin embargo, muchas veces es imposible lograrlo
debido a que algunas actividades que no agregan valor son absolutamente
necesarias por las mismas caracteristicas del proceso. Lo importante seria

entonces seria minimizar su impacto.

2.1.1 DESPILFARRO 5MQS

Néstor Raul* expone el andlisis de despilfarro bajo la teoria 5MQS que hace
referencia a siete fuentes de despilfarro:

e Personas: Se refiere a lo asociado con movimientos, traslados o busquedas
en el puesto de trabajo para buscar herramientas o alguna otra cosa.

e Maquinas: Cuando las maquinas son demasiado grandes y esto obliga a
hacer el trabajo por lotes, aumentando asi el ciclo de produccién. Paradas
inesperadas por falta de mantenimiento de la maquinaria.

e Materiales: Empleo de partes para la fabricacién del producto que el cliente no
percibe como algo que agregue valor al producto, pero si generan costos de
produccién. Uso de partes innecesarias.

¢ Direccion: Se trata de gastos generados por reuniones que no llevan a tomar
decisiones, comunicaciones internas y actividades planeadas por la direccién,

gue lo unico que hacen es generar costos y no agregan valor.

3 MONDEN, Yasubhiro. El “Just in time” hoy en Toyota, Alameda de Recalde. Ediciones Deusto, 1996.
4 ORTIZ, Néstor. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa, Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999.
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e Métodos: Los métodos de produccion empleados no son los mejores para el
tipo de empresa o producto que se esta fabricando, generando altos niveles
de inventarios, transportes excesivos y poco aprovechamiento del espacio.

¢ Calidad: Cuando se tienen que realizar demasiadas inspecciones a la calidad
del producto o se presentan productos defectuosos. Esto no agrega valor.

e Seqguridad: Los accidentes de trabajo ocasionan paros y retrasos en la

produccion.

2.2 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Un estudio de tiempos sirve para estimar la duracion de cada una de las
actividades que hacen parte de un proceso productivo y determinar que tanto se
es capaz de producir, es decir, establecer la capacidad de produccion para
determinar cuanto se puede y cuénto no se puede producir.’ Los beneficios de un
estudio de tiempos son:

e Estimar la capacidad de produccion de la planta.

e Estimar costos de produccion.

e Comparar métodos de trabajo al redisefiar un proceso. Se supone que el
proceso resultante serd mas eficiente que el original, en términos de tiempo
de duracion.

¢ Asignar trabajo a operarios de tal forma que se asigne el trabajo a las
personas de manera equilibrada, sin que se sobrecargue a unos y queden
algunos otros con poca carga laboral.

e Programar eficientemente la produccion.

> Ibid.
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2.2.1 TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

SegUn Fred Meyers® hay alrededor de 25 técnicas para estudiar y medir el trabajo,

sin embargo las mas conocidas y mas usadas son:

e Técnica de muestreo de trabajo: Sirve para determinar, mediante muestreo
estadistico y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de una
determinada actividad durante un periodo de tiempo.

e Tiempos predeterminados: Estimacion de la duracion de una tarea a través
de su descomposicion en micro-movimientos como alcanzar, soltar,
posicionar, etc. La consulta de los tiempos para €stos se encuentra en tablas
estandar (MTM).

e Tiempos por cronometraje: Es la estimacion de la duracion de una tarea, a
través de la observacion directa de varios ciclos de produccion. Es la técnica
mas utilizada, se realiza cuando las tareas son repetitivas y se van tomando
los tiempos por medio de la observacion directa en cada uno de los puestos

de trabajo. Se toma el tiempo de las tareas y se promedian los resultados.

2.3 ANALISIS DE CAPACIDAD

Podria decirse gque la capacidad es una declaracion de la tasa de produccion y
puede verse como la salida del proceso productivo por unidad de tiempo. La
capacidad se mide de maneras diferentes segun el tipo de empresa; en empresas
que brindad servicios especializados, como podria ser el caso de una clinica, la
capacidad estaria dada por el nimero de camillas o cuartos.” La capacidad es el
nivel de actividad maximo que puede alcanzar una estructura productiva, permite
manejar los tiempos y establecer las cantidades que se es capaz de producir para

satisfacer la demanda.

6 FRED, Meyers. Estudio de tiempos y movimientos para la manufactura agil, México: Pearson;2000, segunda
edicién.
" CHAPMAN, Stephen N. Planificacién y control de la produccién, México: Pearson Educacién, 2006.
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2.4 CAPACIDAD INSTALADA

Es la capacidad maxima disponible permanentemente. Para su calculo se debe
evaluar la utilizacion de cada recurso en un 100% determinandose asi, el valor
maximo que se puede producir en un espacio de tiempo, por ejemplo en un dia de
trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos restrictivos de capacidad, la

jornada de trabajo efectiva, entre otros.

e indice de utilizacion de capacidad: Es una medida muy importante que sirve
como herramienta para revelar que tan cerca esta la empresa de alcanzar su
mejor punto de operacion. Este indice se expresa como porcentaje y requiere
que tanto el numerador como el denominador estén expresados en las
mismas unidades y periodos de tiempo. El célculo para el indice es el

siguiente®:

Capacidad utilizada

indice de utilizacién de capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

2.5 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de planta significa planear la ubicacién de todas las maquinas,
servicios, estaciones de trabajo de los empleados, areas de servicio a los clientes,
areas de almacenamiento de los materiales, pasillos, servicios sanitarios,
comedores, bebederos, paredes internas, oficinas y salas de computadoras; asi
como los patrones de flujo de los materiales y de las personas alrededor, hacia

dentro y en el interior de los edificios.’

8 CHASE, Richard; AQUILANO, Nicolas; JACOBS, Roberto. Administracion de produccién y operaciones,
México: Editorial Mc Graw Hill, 2000.
’ FRAZIER, Greg; NORMAN, Gaither. Administracién de produccidn y operaciones. Editorial.
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Dentro de los objetivos de la distribucion de planta para la operacién de

manufactura se encuentran:

¢ Proporcionar suficiente capacidad de produccion.

¢ Reducir costos de manejo de materiales.

e Permitir el uso y productividad elevados de la mano de obra, maquinas y
espacios.

¢ Proporcionar flexibilidad en los volimenes y en los productos.

e Proporcionar espacio para sanitarios, cafeterias y otras necesidades de
cuidado personal de los empleados.

e Proporcionar seguridad y salud a los empleados.

e Permitir facilidad en la supervision.

e Permitir facilidad en el mantenimiento.

e Lograr los objetivos con una minima inversion de capital.

2.5.1 PROCESO DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA - METODO S.L.P
(SISTEMATIC LAYOUT PLANNING)

El método S.L.PY® (Ver Figura 3) es una forma organizada de realizar la
planeacién de una distribucion y esta constituido por cuatro fases en una serie de
procedimientos y simbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los

elementos y areas involucradas en la planificacion.

2.52L0S CUATRO PASOS DE LA PLANEACION SISTEMATICA DE LA
DISTRIBUCION DE PLANTA

Como cualquier proyecto de organizacién, arranca desde un objetivo inicial ideal y

culmina con el proyecto efectivamente instalado.

' MAYNARD. Manual de Ingenieria Industrial. 3 ed.
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Paso 1- LOCALIZACION: En este primer momento debe decidirse la ubicacion

del area a organizar.

Figura 3: Esquema general del método SLP

Datos sobre: Productos (P), Cantidades (Q. Procesoy recorrido (R), Servicios (S)

Flujo de Relacion entre
materiales actividades

X —
Diagrama de relaciones
Necesidades do Espacio
! espacio disponible
Diagrama de relacion de espacios

Factores \ Uimitaciones
influyentes practicas

Desarrolio de soluciones

e /

Fuente: Muther (1965)

Paso 2- PLAN GENERAL DE DISTRIBUCION: Se establece el patron o patrones
basicos de flujo en la instalaciébn a organizar. También se indica el tamafio,
configuracion y relacién con el resto de la planta de cada una de las actividades de

mayor envergadura, departamentos o areas.

Paso 3- PREPARACION EN DETALLE: Se planifica donde localizar cada pieza

de maquinaria o equipo, materiales, personal, servicios auxiliares.

Paso 4- INSTALACION: Esto envuelve ambas partes, planear la instalacion y
hacer fisicamente los movimientos necesarios. Indica los detalles de la distribucion

y asi se realizan los ajustes necesarios conforme se van colocando los equipos.
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2.5.3 DATOS BASICOS PARA EL PLANEAMIENTO DE LA INSTALACION.

El método S.L.P. propone los elementos P.Q.R.S.T. (Product, Quantity, Route,
Services, Time) como la base en que se fundamente todo trabajo de distribucion.

¢ (P) Producto o material a fabricar, incluyendo variaciones y caracteristicas.

¢ (Q) Cantidad o volumen de cada tipo de producto que debe fabricarse.

¢ (R) Recorrido o proceso operaciones y secuencia en que se deben realizar.

¢ (S) Servicios y actividades auxiliares que son necesarios en los diferentes
departamentos para que se puedan llevar a cabo las tareas correspondientes.

e (T) Tiempo o medicion de tiempos que relaciona P.Q.R.S; con cuando, cuanto
tiempo, qué tan pronto y qué tan seguido.

2.5.4 PATRON DE PROCEDIMIENTOS

A. Anadlisis de productos-cantidades: Se debe conocer cuales van a ser las
materias primas a procesar y los productos y subproductos a fabricar asi como sus

cantidades y volimenes.

B. Definicién del Proceso Productivo (Diagrama de Proceso): Hay que definir

las actividades del proceso productivo y ordenarlas secuencialmente.

C. Tabla de relaciones: Se trata de una matriz diagonal en la que se especifican
todas las actividades del proceso incluyendo los servicios anexos. En ella se
especifican las relaciones de proximidad entre una actividad o area y el resto,

utilizando las siguientes valoraciones de proximidad:

A: Absolutamente necesario O: Ordinario
E: Especialmente importante X: Indeseable
I: Importante XX: Muy indeseable

U: Sin importancia
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A su vez, cada valoracion de proximidad excepto la U, se justifica con un
determinado motivo, que pueden ser muy variados: generacion de ruidos, olores,
proximidad en diagrama de proceso, uso de los mismos equipos, higiene,
accesibilidad, etc.

Figura 4: Relacion de actividad

DEPARTAMENTO A

DEPARTAMENTO B

DEPARTAMENTOC

DEPARTAMENTOC

DEPARTAMENTO £

DEPARTAMENTO F

D. Diagrama relacional de areas funcionales: Mediante este diagrama se
visualizan las posiciones relativas de unas areas frente a otras utilizando los datos
de la tabla de relaciones y trazando las valoraciones de proximidad de la siguiente
manera:

Tabla 3: Valoraciones de proximidad

A Absolutamente necesaria — 4
|3 Especialmente importante 3
| Importante — 2
O Ordinario 1
u No importante 0
X Indeseable Pavavd -1

Se obtiene una representacion grafica que se va aproximando a la distribucién en
planta. Lo mas aconsejable es representar un diagrama al menos con los valores
A E, L

33



Figura 5: Diagrama de relaciones
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E. Calculo de superficies y definicion de necesidades de maquinas e

instalaciones.

Para abordar el calculo de superficies se debe conocer e inventariar cuales van a
ser los equipos, maquinaria e instalaciones que van a implementar el proceso, asi

como todos los servicios anexos, departamentos y oficinas.

De entre todos los métodos para calcular el espacio podemos mencionar los

siguientes:

e Determinacion de los espacios por extrapolacion: Se basaria en el
estudio y analisis de espacios dedicados a la misma actividad en otras
fabricas ya existentes y extrapolarlos al disefio que se esta ejecutando.
Cuanta mas experiencia acumule el técnico proyectista mas facil y exacta

es la extrapolacion.

e Utilizacién de las normas de espacio: Existen normas estandar de
espacio preestablecidas que determinan las necesidades de espacio. Estas
normas se han establecido para unas determinadas circunstancias, por lo
que se debe analizar si nos encontramos en condiciones de aplicarlas en
nuestro caso o si por el contrario deberiamos adaptarlas a nuestras

circunstancias.
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F. Diagrama Relacional de Superficies y generacién de Disefios Alternativos.

Se obtiene a partir del diagrama relacional de areas funcionales y de la definicion
de superficies de la fase anterior, obteniendo una aproximacion real al disefio

definitivo.

Se sustituye en el diagrama de areas los simbolos de cada area por la superficie
gue hemos calculado para ella con su forma correspondiente. Resulta practico
redefinir las superficies utilizando moddulos con el fin de obtener superficies

proporcionales que encajan entre ellas méas facilmente.

Teniendo en cuenta todos los factores y limitaciones técnicas, se plantean uno o
varios disefios alternativos entre los que se elegira el mas idoneo de acuerdo a las

necesidades.

El disefio elegido habra de ser readaptado a las superficies realmente disponibles
(el espacio puede ser escaso o limitado por razones econdémicas) reajustando el

disefio donde menos perjuicio se cause al proceso productivo.

Figura 6: Diagrama de actividad
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2.6 TEORIA DE SIMULACION

La simulacion consiste en construir un recurso experimental que actie como el
sistema de interés en algunos aspectos importantes. Su finalidad es crear un
ambiente en el que sea posible obtener informacién sobre acciones alternas a

través de la experimentacion®.

2.6.1 FASES EN LA CONSTRUCCION DE UN MODELO
En el proceso de desarrollo de un modelo se hallan tres fases importantes:

e Conceptualizacién: Obtencion de una perspectiva y una comprension
mental de cierto fendmeno del mundo real.

e Formulacién el modelo: Trata de la representacion de los elementos
intuitivos manejados en la base de conceptualizacibn por medio de un
lenguaje formal.

e Evaluacion del modelo: Consiste en un analisis del mismo asi como su

sometimiento a varios criterios de aceptabilidad.

2.6.2 ETAPAS DE UN PROYECTO DE SIMULACION

e DEFINICION DEL PROBLEMA Y ESTABLECIMIENTO DE LOS
OBJETIVOS DEL ESTUDIO

e FORMULACION Y PLANEACION DEL MODELO: En esta estructura se
incluiran los principales eventos y elementos que se deben tener en cuenta

en el modelo.

u ARENAS, Piedad; GARAVITO, Edwin. Simulacidn de procesos de manufactura .Teoria de la simulacion,
manual basico de promodel y talleres entrenamiento.
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RECOLECCION DE DATOS: La informacion debe ser recolectada por
medio de varias fuetes; el personal familiarizado con el sistema,
observacion directa del mismo y suposiciones acerca de su
comportamiento.

DESARROLLO DEL MODELO: EI proceso de desarrollo involucra la
codificacion del modelo en una herramienta de software.

VERIFICACION: El modelo es valido cuando su ejecucion trabaja como el
modelador lo habia planteado y es importante que las personas que
intervinieron en su construccibn hagan wuna verificacion de sus
componentes y su funcionamiento.

VALIDACION DEL MODELO: La validacion del modelo consiste en
asegurar que éste refleja el funcionamiento del sistema real que se esta
estudiando.

EXPERIMIENTACION: Antes de correr la simulacion se debe determinar el
tiempo que debe simularse para obtener resultados aceptables y el tiempo
gue necesita para alcanzar un estado estable. Debe considerarse también
el rendimiento del modelo y determinar el nUmero de réplicas para obtener
una muestra estadistica confiable.

ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS: Debe hacerse énfasis
en la documentacion y registro detallado de todo el proceso y no centrarse

solamente en la presentacion de resultados.
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3 DIAGNOSTICO DEL PROCESO PRODUCTIVO

3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso productivo de la empresa Amado Impresores consta de 6 etapas (ver

Figura 7) que se describen a continuacion.

Figura 7: Etapas del proceso productivo

T - 0

 DISENO: el proceso de disefio consiste en la creacion del arte final mediante
la organizacion y desarrollo de la idea planteada por el cliente a través de
equipos y software de disefio grafico. Una vez se obtiene el disefio se debe
presentar por medio de una sherpa o dummy al clienta para una revision
previa; si se requiere algun cambio o correccion, éste se ejecuta y se vuelve
a enviar la sherpa para la aprobacion final del cliente. Sin esta aprobacion, el

proceso no puede continuar.

e PREPRENSA: la pre-prensa es un procedimiento fundamental y critico del
proceso pues corresponde a la preparacion de las planchas de impresion; las
cuales portan la imagen que serd impresa en el papel. El procedimiento se
puede dar mediante la fotocomposicion que es el paso de la imagen digital a
un tambor de pelicula completamente sellada a la luz; luego se lleva este
tambor al revelado que normalmente se hace mediante un equipos
automatizado de revelado que optimiza la calidad por los tiempos y

dosificaciones de liquidos. Al final se obtiene como producto el acetato o
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negativo, el cual se carga en el quemador de planchas; el principio es el de
hacer una imagen inversa del negativo sobre la plancha de zinc. Para la
impresion, de acuerdo al niumero de colores requeridos, se deberan quemar

4 planchas con los colores basicos: magenta, cian, amarillo y negro.

Figura 8: Area de preprensa

¢ IMPRESION: El proceso de impresion inicia con el cargue de planchas
obtenidas del proceso de preprensa a las maquinas. Cada plancha contiene
un color basico, y de acuerdo al nimero de torres que posea la impresora, se
podra obtener la imagen en una sola pasada o en varias. Por medio de
estas planchas y gracias a la presion que ejercen los rodillos por los cuales el
papel se desliza, la imagen queda grabada en el mismo. Las planchas
pueden tener distintas dimensiones (medio pliego, cuarto de pliego) de

acuerdo a la capacidad de la maquina.

Figura 9: Area de impresién
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El proceso consta basicamente, de tres operaciones: la prueba de impresion,
la impresion propiamente dicha y el lavado de la prensa. La prueba de
impresion se hace para poner a punto el sistema y alli es donde se presenta
el desperdicio de papel, luego se imprime y finalmente, se da el lavado de la
prensa, en la que se retiran los restos de tinta al finalizar, o cuando hay un

cambio de color.

Actualmente la empresa maneja tres tipos de impresoras: de medio pliego

dos torres, de cuarto de pliego cuatro torres y de octavo una torre.

e CORTE: Este proceso consta de una maquina CNC que realiza el corte del
papel por medio de una cuchilla ubicada en la parte superior de la maquina.
Dependiendo del tipo y calibre del papel sera posible cortar mds o menos
pliegos. El cortador ingresa papel hasta un tope indicado en la maquina,
programa el tipo de corte que desea y por medio de una palanca acciona la

cuchilla para que baje y corte el papel.

Figura 10: Area de corte

e TROQUELADO: EI proceso de troquelado consiste en dar una forma
determinada a la hoja impresa por medio del uso de un molde previamente
fabricado que esta compuesto por metal, madera y caucho. Este molde es

acomodado con mucha precision en la maquina, para que al momento de
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ejercer presion sobre el papel deje enmarcado el disefio que contiene el
molde.

La empresa cuenta con cuatro maquinas; tres de ellas son automaticas y una
manual. Las automaticas reciben tamafios desde 1/8 de pliego hasta Y. La
troqueladora manual recibe hasta ¥ pliego.

Figura 11: Area de troquelado

e PLASTIFICADO: EIl proceso de plastificado se hace en una maquina manual
que tiene capacidad para recibir tamafios de hasta ¥4 de pliego. Maneja una
velocidad variable que se ajusta de acuerdo al papel a procesar y funciona
con calor. Por medio de varios rodillos giratorios el plastico, que puede ser
mate o brillante, es adherido al papel que es ingresado manualmente por un
operario.

Figura 12: Area de plastificado

S —

¢ ACABADOS: La etapa de acabados son los detalles finales que requiere
cada trabajo; el acabado puede ser pegado, cosido, plegado y empacado,
entre otros, dependiendo del tipo de trabajo que se desee obtener. Por lo
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tanto, el acabado puede ser para folletos, libros, troqueles para figuras,
talonarios, tarjetas, etiquetas, periédicos, etc. Como Amado Impresores no
tiene ningun grado de tecnificacion en esta area, se hace uso de la mano de

obra para las diferentes manufacturas.

Figura 13: Area de acabados

3.2 DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

El proceso productivo de Amado Impresores es tipo taller, por lo cual las maquinas
tienden a estar agrupadas por su funcion. La empresa cuenta con dos niveles; en
la planta superior, se encuentra el area de disefio y preprensa, alli se estan las
maquinas CTP y las computadoras de disefio. En la planta baja se encuentran las
impresoras de 1, 2 y 4 torres, las troqueladoras, la cortadora y la plastificadora.

3.2.1 PREPRENSA

MAQUINA CARACTERISTICAS

CTP v Marca: Platerite 4100

v Modelo: 4100

v’ Temperatura: 23°C+/-2°C
v' Req de energia: 200- 240 V

v Funcién: Imprimir sobre planchas metéalicas las

descomposiciones de cada color.
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CTP % pliego

v Marca: Platerite 4100

v Modelo: 4100

v’ Temperatura: 23°C+/-2°C

v Req de energia: 200- 240 V

v Funcion: Imprimir sobre planchas metélicas las

descomposiciones de cada color.

Plotter

v/ Marca: Epson

v Modelo: Pro 9800

v’ Temperatura: 23°C+/-2°C

v Funcién: Imprimir disefios de gran tamafio en

forma lineal.

3.2.2 IMPRESORAS

MAQUINA

Impresora GTO4

CARACTERISTICAS

v Marca: Heidelberg

v Modelo: GTOZP- tiro y retiro

v Serie: 680-963

v Afio: 1985

v Formato: 32 x 52 cm

v Funcién: Imprimir disefios de hasta ¥4 de pliego en

4 colores directamente, gracias a sus 4 torres.

v Marca: Heidelberg

v Modelo: SORMZ

v’ Serie: 519-843

v Afio: 1982

v  Formato: 52 x 74 cm

v  Funcién: Imprimir disefios de hasta Y2 pliego

usando dos torres para dos colores distintos.
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Impresora TOK

v Marca: Heidelberg

v 1 color

v Modelo: TOK

v’ Serie: 504-123

v Afi0:1980

v Formato: 28 x 39 cm

v Funcién: Imprimir disefios de hasta 1/8 de pliego

usando 1 torre para un unico color.

3.2.3 TROQUELADORAS

MAQUINA
Troq. DMOT 1/8

CARACTERISTICAS

v/ Marca: Heidelberg

v Modelo: Pinza troqueladora

v’ Serie/ Afio: TS134229/1960

v' Formato: 1/8 de pliego

v/ Funcién: Grabar un disefio sobre el papel haciendo

uso de un troquel

Trog-numeradora

e

v/ Marca: Heidelberg

v Modelo: Pinza troqueladora-numeradora

v’ Serie:

v/ Formato: 1/8 de pliego

v Funcion: Grabar un disefio sobre el papel haciendo

uso de un troquel

Troq. DMOT 1/4

v/ Marca: Heidelberg

v Modelo: Pinza troqueladora

v Formato: ¥4 de pliego

v Funcién: Grabar un disefio sobre el papel haciendo

uso de un troquel
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Simplacuter v Marca: Simplacuter
v Modelo: XCM-123

v’ Serie/Afio: /1989

v Formato: 72 x 102 cm

v Funcion: Grabar un disefio sobre el papel haciendo

uso de un troquel

3.2.4 CORTADORA

MAQUINA CARACTERISTICAS

Cortadora v Marca: Perfecta

v Modelo: Sey 115-3

v’ Serie: 43221-W4

v Afo: 1975

v' Longitud de corte: 105 cm

v' Altura max: 16,5 cm

v" Profundida max: 115 cm

3.2.5 PLASTIFICADORA

MAQUINA CARACTERISTICAS

Plastificadora v’ Marca: Hertoplas
o ol v' Modelo: HPC- 750

v" Alimentacion: Manual

v Formato: 75 cm de ancho
v' Velocidad: Variable
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3.3 ANALISIS DEL SECTOR DE ARTES GRAFICAS

Segln Marfa Alexandra Gruesso?, presidenta de la asociacién colombiana de la
industria grafica, ANDIGRAF, hay un fendmeno que estéa atacando fuertemente al
sector y es la informalidad. Esta variable como lo menciona ella, afecta
fuertemente al empresario formal por ser una competencia desleal de precios, que
a su vez golpea la capacidad instalada para atender al mercado. Estudios
investigativos realizados por Mackenzie®® en el afio 2010 sobre los sectores de
talla mundial en Colombia establecen que por cada empresa formal hay una
informal en el sector gréfico, esto significa que de 9.204 compafias existentes el
50% son informales. Por otra parte un estudio realizado por la Universidad
Nacional’* establece que las empresas formales del sector que estan
respondiendo con el pago de parafiscales, aranceles, IVA y salarios de ley no
superan las 3.000 en todo el pais. Esta cultura de no pago afecta al empresario

formal en los margenes de rentabilidad de su negocio.

La utilizacion de la capacidad instalada es otro factor que golpea al sector,
actualmente estad alrededor del 67%. En cuanto a subsectores, etiquetas y
empaques hacen uso de su capacidad instalada en un 75% y productos
publicitarios en un 63%. Esta inutilizacion genera desperdicios de tiempo que se
traducen directamente en ganancias perdidas. La diminucion en las ventas que se
generan por las competencias de precios, en su mayoria con el sector informal,
afectan drasticamente la produccion en temporadas bajas. Algunas zonas como el
Valle del Cauca no sufren este problema por su alta competitividad en cuanto a

tecnologia, calidad e innovacion.

2 EL PAIS. Urge formalizar mas empresas del sector grafico: presidenta de ANDIGRAF. EN: El pais. [en
linea]. (2012). [consultado 3 feb. 2013]. Disponible en: < http://www.elpais.com.co/elpais
/economia/noticias/urge-formalizar-empresas-sector-grafico-presidenta-andigraf >

“ Ibid

“ Ibid
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Por ultimo, otro problema importante que enfrenta el sector, es la buena parte de
trabajos de impresion que se estan trasladando a paises vecinos como el Perd;
esto ha generado un escenario de competencia muy fuerte, ya que algunas
empresas nacionales y multinacionales estan aprovechando alla los beneficios
arancelarios y en tasa de cambio para contratar la fabricacion de plegables y
productos publi-comerciales. Adicional a esto, Peru otorga un subsidio a las
exportaciones de su industria gréafica, lo cual ahonda aun mas el problema;
evidencia de esto son los resultados entre enero y junio del afio 2011, que segun
las mediciones que realiza el DANE™, mostraron un comportamiento negativo
versus el afio anterior. La produccion cayé en un 5,2% y las ventas en un 3,2%.
Con este ultimo dato, se termina el proceso de diagnéstico a nivel general y se da

paso al proceso de diagndstico interno.

3.4 ANALISIS DE LA DINAMICA EMPRESARIAL

Para empezar con este proceso, se usaron varias metodologias, tales como el
andlisis 5 eses y el andlisis de despilfarro. Se realiz6 una entrevista al gerente
para evaluar como éste percibe el desempefio general de la empresa, donde
estan sus oportunidades y cuales considera que son sus fortalezas. Por otra parte,
se analiz6 el comportamiento de las ventas desde el afio 2006 al 2012 y algunas
variables econdmicas obtenidas de sus reportes contables. También se tuvo en
consideracion la necesidad que tiene la empresa de implementar una metodologia
para la programacion de la produccién justificado en el bajo nivel de entregas a
tiempo que tiene actualmente la empresa, 38,6%"; esto implica conocer la
capacidad de los centro de trabajo por medio de un estudio de tiempos e

identificacion de las referencias Pareto.

> PORTAFOLIO. Industria grafica analiza amenazas que enfrenta el sector. En: Portafolio. [en linea]. (2011).
[consultado 4 feb. 2013). Disponible en: < http://www.portafolio.co/negocios/industria-grafica-analiza-
amenazas-que-enfrenta-el-sector >

* Ver ecuacién de calculo en la seccién andlisis de capacidad.
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Por altimo, su uso6 el andlisis de diagrama de recorrido para identificar posibles
retrocesos y problemas en la distribucién de planta.

3.4.1 ANALISIS 5 ESES

Para el andlisis 5 Eses se aplico una lista de chequeo general. (Ver ANEXO A). La
metodologia para la aplicacion consistié en dialogar con los empleados de cada
una de las areas haciéndoles las preguntas respectivas al mismo tiempo que se

observaba el lugar de trabajo y se tomaba evidencia fotografica.

A cada pregunta se le asigné un puntaje en una escala de 1 a 5 donde:
e 1=Nunca
e 2 =Casinunca
e 3=Aveces
e 4 = Frecuentemente

e 5 =Siempre

Se disefiaron preguntas para evaluar el cumplimiento de cada una de las 5 eses,
arreglo apropiado del puesto de trabajo (sieri), el orden (seiton), la limpieza
(seiso), el bienestar (seiketsu) y la disciplina (shitsuke).

Los resultados obtenidos se resumen en la Figura 14

Tabla 4: % cumplimiento 5 eses

SEIRI {DESPEJAR) BE8%
SEITON { ORDEN) 50%
SEISO{ LIMPIEZA) 83%
SHITSUKE (DISCIPLIMNA) 54%
SEIKETSU (BIENESTAR) 80%

48



Figura 14: Anélisis 5 Eses

Resultados5S™

SERI (DESPEMAR)
Fo

100%

B0%

SEXETSU

(BIENESTAR SEFTON [ ORDEN]|
BIENESTAR]

SHITSUKE

(DISCIPLINA)

“SESCL UMPIEZA

La Tabla 5 contiene la evidencia fotografica del andlisis 5 eses.

SEITON: Es la ese con porcentaje de cumplimiento mas bajo (50%), aunque la
empresa permanece muy limpia, en sus instalaciones se ve demasiado desorden.
Hay material almacenado en las paredes, lo cual dificulta el movimiento de las
personas y el material, hay acumulacién de material en la mitad de la planta lo
cual entorpece el flujo normal del proceso y genera muy mal aspecto. Este

material es de bajo uso, pues son trabajos viejos solicitados por los clientes.

También se pueden encontrar algunos elementos personales de los trabajadores

dentro de la planta lo cual puede ocasionar accidentes.

SEIRI: Esta ese tampoco presenta un porcentaje de cumplimiento satisfactorio
(68%). En los puestos de trabajo de acabados hay material almacenado en el
suelo que ademas de ser incbmodo para los trabajadores, genera mal aspecto y
puede causar dafios en el material almacenado, ya que no se encuentra en las

mejores condiciones.

En el area de plastificado, hay rollos de cartbn amontonados en el piso; aunque
éstos son de uso frecuente no estan clasificados por tamafo y diametro, lo cual

dificulta identificarlos y se genera por tanto pérdida de tiempo.
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Los trabajadores del &rea de prensa son aplicados con la limpieza de las
maquinas y mantienen su espacio de trabajo muy ordenado. Las maquinas

permanecen limpias y en muy buen estado.

Sin embargo los trabajadores del area de acabados no dejan sus puestos de
trabajo despejados al finalizar la jornada de trabajo, simplemente cubren sus

puestos de trabajo y dejan todo el producto en proceso apilado.

El otro inconveniente relacionado con la disciplina es la puntualidad de la mayoria
de los empleados, pues ellos mismos admiten que no llegan puntuales a sus
jornadas de trabajo. Asi mismo, les cuesta mantener el orden en su lugar de

trabajo sobre todo cuando la carga laboral aumenta.

SEISO: El estado de limpieza dentro de la planta es muy bueno, las maquinas
permanecen limpias, al igual que el piso y las paredes. Los desperdicios
generados durante el proceso son almacenados en recipientes adecuados
evitando desorden.

SEIKETSU: Existen muy buenas condiciones de iluminacion y ventilacién dentro
de la planta, las areas de trabajo son respetadas por los trabajadores, existe
respeto y sentido de colaboracion entre los empleados, lo cual genera un
ambiente de trabajo agradable. El personal mantiene limpios sus uniformes y

siempre los portan adecuadamente durante sus labores.

3.4.2 ANALISIS DE DESPILFARROS

Si se quiere hablar de mejoras dentro de un proceso productivo se debe empezar
por analizar todas las acciones dentro de la empresa que realmente generan valor

al producto final y cuales generan desperdicio.
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La empresa Toyota defini6 como despilfarro: “todo lo que sea distinto de la
cantidad minima de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente

esenciales para la produccién”®.

En las empresas hay dos clases de actividades, aquellas que generan valor para
el cliente y aquellas que no lo hacen. Esto implica l6gicamente que la atencion
deberia estar enfocada en eliminar estas actividades innecesarias y mejorar

aguellas que si son percibidas por el cliente como valiosas.

Tabla 5: Evidencia Fotogréfica 5 eses

SEITON
Material acumulado Material almacenado en Objetos de los
en las paredes medio de la planta. empleados en la

planta.

SEIRI

Material acumulado en el piso Rollos acumulados en el piso

SHITSUKE

Limpieza de las maquinas Area de acabados

16 ORTIZ, Néstor. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa, Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999.

51



SEISO

Residuos almacenados Estado de limpieza

SEIKETSU

Porte de uniformes

Actividades como los transportes de mercancia y los controles de calidad son
actividades que no pueden ser eliminadas del proceso, por lo tanto es necesario

trabajar en ellas para disminuir su ocurrencia dentro del mismo.
La metodologia usada para la identificacion de despilfarros fue:

e Hacer un andlisis general del proceso usando una lista de chequeo para
evaluar las 7 fuentes de despilfarro (Ver ANEXO B).

e Mediante observacién analizar las condiciones actuales del proceso
productivo.

e Preguntar y tomar nota de las diferentes opiniones de los operarios acerca de
lo que ellos perciben que se debe mejorar.

e Intercambiar conocimientos e ideas del porqué de las actividades que ellos
realizan consideran que agregan o no valor al producto.

e Clasificar la informacion recopilada en las siete fuentes de despilfarro.

Los resultados obtenidos en cada una de las fuentes de despilfarro se describen a

continuacion. La evidencia fotografica se encuentra en la Tabla 6.
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MATERIAL: La empresa se preocupa por usar materiales que sean competitivos
en el mercado. Al momento de la compra evalua los precios del mercado; sin
embargo, tiene dos proveedores frecuentes que son Dispapeles y la Cooperativa
de Impresores y Papeleros. Estos proveedores les ofrecen un precio competitivo y

una buena calidad.

El sobrante que se produce durante el proceso productivo es aprovechado al
maximo. Lo que no puede ser reutilizado se vende a la empresa Planeta Verde; y
aquel material que sale de corte en buen estado y de un tamafo considerable se

usa para imprimir facturas y se almacena en la bodega de materias primas.

Durante el proceso de impresidn se genera gran cantidad de defectuosos,
sobretodo en la impresora de dos torres; esta maquina es modelo 82 y es
totalmente mecénica. Su calibracion depende netamente de la experiencia del
impresor. Obtener el color exacto de impresion es complejo pues en esta maquina
se debe ajustar la velocidad de los rodillos (ajuste de puntos) y la abertura de las
pinzas para controlar el paso de tinta a los rodillos. Esto es totalmente manual. Un
claro ejemplo del desperdicio de material es un trabajo de impresion realizado el
dia 16 de agosto, en el cual se tenia una orden de trabajo para imprimir 500
pliegos, el impresor tardé desde las 7:00 am hasta las 9:00 am en obtener el color
de la muestra; generando 120 tamafios defectuosos, correspondientes a un 24%

de desperdicio; 14% mas de lo permitido por la empresa.”

MANO DE OBRA: Los operarios mantienen sus herramientas cerca a su lugar de
trabajo; ya que cada estacion cuenta con una mesa de trabajo donde pueden
guardar sus utensilios de uso frecuente. Esto evita que tengan que hacer

desplazamientos innecesarios para su busqueda.

* La empresa definié que el maximo nivel de defectuosos permitidos es el 10%. Esto va incluido dentro de la
cotizacion enviada al cliente; si durante el proceso se generan mas defectuosos la empresa debe cubrir esos
gastos.
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Por otra parte, durante el proceso productivo, los operarios deben desplazarse a lo
largo de la planta, transportando el producto en proceso debido a la distribucion de
las maquinas. Para mostrar con mas claridad el desperdicio de tiempo se hizo
seguimiento a una orden de trabajo, en la cual se pedia fabricar 10.000 stickers. El
flujo que seguia esta orden era el siguiente: Cortadora-Impresora GTOA4-
Plastificadora-Troqueladora DMOT 1/4-Acabados. Las distancias recorridas por
los operarios contando el desplazamiento del producto en proceso y los

desplazamientos por busquedas de la orden de trabajo” dan como resultado un

total de 42 metros”. (Calculo realizado por medio de los planos).

Po ultimo, otro desperdicio que se presenta en la mano de obra es en el area de
impresion, debido a que los operarios deben hacer controles de calidad constantes
debido a que la mayor cantidad de defectuosos se generan en este proceso. Se
calculoé que en promedio, en una orden de trabajo, después de cada 100 tamafios
impresos se hace un control de calidad para verificar que el tono del color no haya
cambiado y que los registros sigan alineados, pues estas maquinas, al ser

manuales, tienden a variar los tonos del color después de varias impresiones.

METODO: Cémo se menciond en el apartado anterior, la distribucién de las
magquinas no contribuye a que exista un desplazamiento minimo del producto en

proceso.

De igual forma, los operarios de impresion deben desplazarse constantemente
alrededor de las maquinas ya que su funcionamiento es totalmente mecénico y
éstas maquinas tienen una longitud promedio de 6 metros donde la entrada y
salida de material estan en extremos opuestos. Esto los obliga a estar de un lado
para otro revisando cuidadosamente las variables de impresion que influyen en el

proceso para evitar al maximo la generacion de defectuosos.

* No es posible comenzar un trabajo sin tener la orden de produccién.
* La distancia fue calculada por medio del plano a escala de la planta.
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El manejo en el tamafio de los lotes es variable, depende de la cantidad a
producir, pero lo comun, es que el operario termine totalmente el lote a procesar,

antes de llevarlo al otro centro de trabajo.

MAQUINARIA: Algunas maquinas dependiendo del trabajo que se esté realizando
permanecen apagadas durante el dia o encendidas solamente en horas
especificas. La jornada laboral va de 7:00 am a 6:00 pm de lunes a viernes y en
ocasiones se trabaja los sabados hasta el mediodia. Esto sucede porque no hay
suficientes trabajos de impresion, para permitir que las maquinas trabajen las 24

horas, generando un despilfarro de los recursos disponibles.

En cuanto al mantenimiento, no existe un programa definido para tal labor, los
operarios realizan limpieza diaria de las maquinas, lo cual las mantiene en muy

buen estado, pero el mantenimiento interno es exclusivamente correctivo.

La falta de un programa de mantenimiento genera obviamente paradas
inesperadas; en lo trascurrido del 2013 se han presentado 3 paradas de maquina;
por fallas en motor y un fusible de la impresora de 4 torres y una en la cortadora
por desgaste de los resortes. Estas paradas han representado en promedio 1 dia

de no funcionamiento.

DIRECCION: La comunicacion en la empresa es efectiva, gracias a que es directa
con la gerencia, esto facilita la toma de decisiones y la resoluciéon de problemas.
Las reuniones son poco comunes, solo se manejan esporadicamente con el

personal de ventas.
Hoy dia no existen politicas de motivacion para los empleados, todas fueron

suspendidas por orden de la gerencia por entrega de resultados. Antes de esto las

politicas que tenian vigentes eran:
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¢ Prima de semana santa

¢ 500 mil pesos a los 5 empleados que durante el mes no tuvieran llegadas,
tarde, cero permisos y defectuosos no mayores a los permitidos.

e Paseo de fin de afio

e Celebracion de cumpleanios.

e Desayuno de regreso de vacaciones (las vacaciones son colectivas)

Hay fallas en los procesos de planeacién, pues la norma que rige la programacion

de la produccién es la urgencia que tenga el cliente de su pedido.

SEGURIDAD: La gerencia no proporciona los elementos basicos de seguridad a
los empleados, la Unica dotacion es de uniformes. La planta permanece iluminada
por medio del uso de lamparas y tiene ventanas en la parte superior que permiten
el ingreso del aire; adicionalmente la planta permanece muy limpia, lo cual genera
un aspecto agradable. El problema de seguridad, radica en los puestos de trabajo
de acabados; las operarias trabajan en mesas comunales, sentadas en sillas sin
espaldar y en las cuales no es posible apoyar los pies en el piso, esto hace que

durante el dia estas mujeres trabajen en una posicion totalmente inadecuada.

CALIDAD: En la empresa al dia de hoy no existe una politica de calidad, no se
trabaja con informacion estandar del proceso y esto hace que la calidad dependa
del cuidado que tengan los operarios y de la correcta inspeccion del producto en
proceso. El nivel de rechazos calculados durante el mes de agosto fue del 3,3%.
(Total ordenes 120). En el ANEXO M estan los soportes de la documentacion del
rechazo. Adicionalmente aunque el nivel de rechazos calculado es bajo, el
problema estd en los productos defectuosos que se producen pero gque no son
entregados al cliente. Durante el mes de agosto se inspeccioné el numero de

ordenes que habian generado defectuosos o produccion de mas por estar mal
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diligenciadas. Se encontr6 que de las 120 6rdenes 4 habian tenido problemas en
las especificaciones de la orden .De igual forma los operarios manifiestan que
varias érdenes bajan mal a lo largo del mes, pero que ellos logran identificar los

errores y salvar la empresa de una mala produccion.

Figura 15: Rechazos Agosto 2013

Cliente ‘ Motivo del rechazo ‘ Fecha
Arysta Impresion mal registrada 01/agosto/2013
Arysta Impresion repisada 10/agosto/2013
Derco Color no corresponde al tono solicitado | 31/agosto/2013
Museo o
_ Color no corresponde al tono solicitado | 31/agosto/2013
Nacioanal

Tabla 6: Evidencia fotografica analisis de despilfarros

MATERIAL

Sobrante para vender Material reciclado Defectuosos generados

para facturas. en impresion.

MANO DE OBRA

Herramientas cerca al PT Control de calidad en impresion

,9":...-,1
9 i
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METODO

Operario calibrando la maquina Lote de produccion troquelado

*

MAQUINAS

Cortadora detenida en la jornada Limpieza de la impresora GTO4

laboral

SEGURIDAD

Puestos de trabajo en acabados

3.4.3 ANALISIS VIA ENTREVISTAS Y OBSERVACION

En esta parte del proceso de andlisis se realizaron entrevistas al gerente de la

empresa y a algunos de los empleados.

La entrevista aplicada al gerente el dia 5 de abril de 2013 (Ver ANEXO C) permitio
evidenciar una fuerte tendencia hacia el mejoramiento tecnolégico de la
compania, pues como lo menciona él mismo, “sin tecnologia no se puede

competir”.
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Esta necesidad esta sustentada en su experiencia, pues con 30 afios de trabajo
en el sector, reconoce que hoy su empresa necesita tecnologia de punta para

poder competir en precios y abarcar mercados mas grandes.

El gerente, reconoce ademas, que uno de los factores limitantes a nivel productivo
es la escasa mano de obra en el mercado; considera que no hay suficientes
instituciones de artes graficas y menciona que institutos como el SENA estan
desmejorando la calidad de sus técnicos ya que no estan llegando lo
suficientemente preparados para el manejo de maquinaria lo cual les genera

desperdicios de materiales en produccion y disminucién de la productividad.

A nivel interno reconoce que existen problemas con la recuperacion de cartera de
los clientes (Ver ANEXO E). En el afio 2011 la rotacion de cartera fue de 52 dias;
para el 2012 este indicador aument6é a 113 dias; lo que quiere decir que la
empresa esta tardando 61 dias mas que el afio anterior en recuperar su cartera,
implicando un riesgo en la liquidez corriente y un gran descuido a nivel
administrativo; pues 61 dias de aumento de un afio a otro es mucho tiempo y

mucho dinero que deja de entrar a la empresa.

Por ultimo, la gerencia ha tenido un gran descuido en la definicién de su esquema
organizativo y planteamientos estratégicos. Actualmente no tiene definida ni la
mision, visién, organigrama, mapa de procesos, politicas, modelo de negocio, ni
objetivos a corto y largo plazo. No existe una documentacion de lo anterior, ni una

visualizacion a los empleados de esta informacion.

Sin embargo, a pesar de las oportunidades que presenta, el panorama no siempre
es negativo; tiene plena certeza en que sus mas grandes fortalezas son la calidad
de sus productos, la experiencia en el mercado y su mentalidad de mejoramiento
continuo y gracias a esto es que ha podido mantenerse por tantos afos en el

mercado.
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La entrevista realizada a la fuerza de ventas (Ver ANEXO D) permitié evidenciar
otros problemas. Una de las empleadas del area de ventas con mayor experiencia
en la empresa resalta que la competencia en los ultimos dos afios ha aumentado.
Los clientes estan teniendo el precio como un factor decisivo al momento de
adquirir los servicios de impresion. Los clientes con mayor antigledad como
Arysta mantienen su fidelidad por las relaciones de negocio con el personal de
venta, pero indica que Amado Impresores tiene precios mas altos que otros

proveedores lo cual le resta puntos en competitividad.

También mencionan, que encontrar nuevos clientes esta siendo una tarea dificil,
pues muchos de ellos exigen certificaciones de calidad que hoy dia la empresa no

tiene.

Por ultimo, las mdltiples conversaciones con los trabajadores, tanto del area de
producciéon como del &rea administrativa permitieron identificar problemas ocultos.
Dentro de estos se encontro la inexistencia de un manual de funciones lo cual esta
generando problemas a nivel laboral, ya que las personas no tienen definidas con
claridad hasta donde van sus funciones y esto también impide responsabilizar a
cada quién por los resultados de la organizacion. Adicional a esto, la no medicién
de los procesos no permite evaluar el desempefio, ni ejecutar planes de accién a

tiempo.

3.4.4 ANALISIS ECONOMICO

Como parte del analisis se evalu6 el comportamiento de las ventas mensuales en
la empresa desde el afio 2006 al 2012. Las ventas reportadas en los dos ultimos
afios son las mas bajas de los 7 afos analizados; las ventas de 2012

disminuyeron un 36,0% respecto al afio 2010 (Ver Figura 16).

El personal de ventas afirma que esta tendencia se debe a la baja competitividad

en precios que estan teniendo en el mercado. Algunos clientes han manifestado
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su inconformidad respecto al precio comparado con la competencia. Aunque la
mayor fortaleza de Amado Impresores es la calidad de sus productos, éste no esta

siendo un factor diferenciador en el mercado.

Figura 16: Ventas 2006-2012
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Adicionalmente, se evaluaron algunas variables econémicas de la empresa
mediante sus registros contables, los resultados indican que Amado Impresores
esta teniendo serios problemas de liquidez. En los meses de abril y junio del afio
2013, la utilidad de operacion fue negativa, y se ve fuertemente golpeada por los
costos de la materia prima. El problema en este rubro no es el precio de compra,
el problema radica en el desperdicio de material que se genera por la cantidad de
trabajo defectuoso que salen de la operacion; en promedio al mes se tienen que
repetir hasta 2 o 3 trabajos en su totalidad por rechazos por parte del cliente y
adicionalmente reprocesar de 3 a 4 trabajos por 6rdenes de produccion mal

diligenciadas.
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Tabla 7: Indicadores econémicos

INDICADORES ECONOMICOS
| N wwo |

COSTO MATERIA

COSTO MATERIA PRIMA A48,80% COSTO MATERA PRIMA 20,30% PRIMA UTILIZADA A 35.30%
UTILZADA A VENTAS = UTILIZADA A VENTAS B VENTAS =
MAND DI OBRAS A VINTAS MAND DE OBRAS A VENTAS MANO DI OBRAS A
11,00 26,00% = 22,00%
NETAS - NETAS - VENTAS NETAS -
COSTO DE
COSTO DE PRODUCCION A 765 COSTO DE PRODUCCION A 40,405% PRODUCCION A 62.30%
VENTAS NLTAS - VENTAS NETAS - VENTAS NETAS
UTILIDAD BRUTA . 20,608 UTILSDAD BRUTA - 53.60% UTILDAD BRUTA = 70N
GASTOS
GASTOS ADMINISTRACION A ELE GASTOS ADMINISTRACION A 36,30% ADMINISTRACION A 47,108
VENTAS - VENTAS - VENTAS
UTILDAD DE
UTILIDAD OF OPERACION A UTILIDAD OF OPERACION A 14,70% OPIRACION A VINTAS
VENTAS NETAS - VENTAS NETAS - NETAS -
GASTOS FINANCIEROS A VENTAS 1.0 GASTOS FINANCIEROS A 0% GASTOS FINANCIEROS A00%
NETAS . VENTAS NETAS - AVENTAS NETAS
OTAL VENTAS $65.197.509 roaveras IR U T ot virras IR

3.4.5 ANALISIS DE CAPACIDAD

Amado Impresores desconoce cudl es su capacidad instalada y actualmente no
manejan un proceso formal de programacion de la produccion, lo cual esta
generando que los pedidos no sean entregados a tiempo. Esta afirmacion esta

basada en el calculo del indicador de entregas a tiempo (Ver Ecuacion 1).

Este indicador se calcul6 con informacion correspondiente al afio 2012. El nUmero
esta sesgado, ya que no todos los formatos analizados estaban diligenciados
correctamente. Sin embargo, aun asi el indicador es valido para tener una

referencia del estado de este proceso.

Para el célculo se usé la fecha comprometida contenida en los formatos de orden
de compra y la fecha de entrega contenida en los formatos de factura de venta. El
cruce de esta informacién dio como resultado un nivel de entregas a tiempo del
38,6%.
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Pedidos entregados a tiempo

Entregas a tiempo = (D

Total de pedidos entregados

[ = — = 0,
Entregas a tiempo 120 38,6%

Este nivel tan bajo del indicador, esta justificado en la inexistente programacién de
la produccion, pues ésta se realiza a 0jo segun la urgencia e importancia del
cliente; tanto asi que en ocasiones es necesario desmontar algunos pedidos que
ya estan en curso para empezar a producir otro nuevo. Adicionalmente el
problema de liquidez que enfrenta la empresa, hace que en ocasiones la materia
prima se demore en llegar ya que por politicas de la gerencia, se compra solo de
contado y cuando no hay capital, la materia prima puede tardar hasta medio dia

demas en llegar.

3.4.6 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Para este andlisis se hizo una agrupacion de los productos por familias, se elaboro
el plano de la planta (Ver ANEXO F) a escala y se graficaron los distintos flujos

que siguen los productos a través de las maquinas.

Los productos genéricos se agruparon en 5 familias teniendo como criterio las

similitudes presentadas por ellas en el flujo del proceso. (Ver ANEXO G).
Las familias quedaron definidas de la siguiente manera:

e Linea editorial, comercial y volantes
e Linea publicitaria y caratulas

e Facturas

o Cajas plegadizas

e Etiquetas
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Los anexos H al L muestran los recorridos que hacen cada una de las familias de
productos. Esto permite evidenciar que no existe un flujo unidireccional sino que

por el contrario, existen varios retrocesos durante el proceso.

Adicionalmente, se totaliz6 la distancia promedio que recorren los productos a lo
largo del proceso productivo en la planta para evidenciar el despilfarro existente en
distancias recorridas. La Tabla 8 resume esta informacién para cada una de las

familias.

Por ultimo, otro grave problema que presenta la empresa es la falta de espacio en
el area de produccion. Las maquinas no cumplen con la distancia de separacion
minima requerida, las areas de pasillo, las de material y las de maquina, no estan
demarcadas y es imposible hacerlo de acuerdo a la regulacion vigente, pues las

maquinas se encuentran a menos de 3 metros de distancia la una de la otra.

Tabla 8: Informe de distancias recorridas

FAMILIAS DISTANCIA

Almucén cortadora| Linea editorial, comercial y volantes 858 m
Cortadora-impresoras| Linea editorial, comercial y valantes 5.94 m
Impresoras-Cortadora| Linea editorial, comercial y volantes 5.46 m
Caortadara-Acabados| Lines editorial, comarcial v volantes 5 68 m

Total 25.67 m

Almacdn cortadora Linea publicitaria v caratulas 858 m
Cortadora-lmpresorss LAlr!!g_a.p“(!ll)llc!(urlu ycaratulas| 596 m
impresoras-Cortadora Linea publicitaria y caratulas a.41m
Cartudara-Plastificadors Lines publiciterie v cardtules BOS m
Plastificadora-Troqueladora Linea publicitario y caratulas 1589 m
Troqueladora Acabados Linea publicitaria v cardtulas 418 m
Total 47.05 m

Almacén-cortodora Facturas 8.58 m
Cortadaorn-lmprosorns Facturms 271m
Impresoras-Cortadora Facturas 2,57 m
Cortadora - Trogueladora Facturas 850 m
Jroguelsdora-Acabados Facturas| 382im

) ) Total 26.19 m
Almuacén-cortadoras Cojmn plogndizan BS3m
Cortadora-impresoras Coajas plegadizas 582 m
Impresoras Cortadora Cajas plegadizas S5.34m
—Cortadors-Plastificedora _Cojas plegadizas] S.83m
Plastificadora-Trogueladora Cajas plegadizas 1421 m
Troqueladorn-Acabados Cajan plegadizas 1048 m
Acabados-5allda Cajas plegadizas 5.79 m

Salida Acabados Cajas plegadizas 1508 m
Jotal . 2210 m

Almacén-cortadora Etiquetas 853 m
Cortadaoradtmpresoras Etiquetas 601 m
Impresoras-Cortadora Etiquetas 561 m
Cortadora -Plastilicadora Etiquetas 711 m
Plastificadora-Trogquelandoras Etiquetas 16,10 m|
Troqueladora-Acabados Etiquetas 3.50m
Total Etiquetas 46 85 m
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3.4.7 DEFINICION DEL PROBLEMA

La informacion recopilada a lo largo de los andlisis anteriormente planteados
permitié evidenciar claramente los problemas que aquejan a la organizacion. Si
bien la empresa presenta oportunidades en varios aspectos, los problemas mas

importantes se sintetizan a continuacion:

e Escasa programacion de la producciéon que actualmente estd generando
entregas tardias al cliente y pérdida de credibilidad.

e Produccion de defectuosos, alrededor del 6% del total de ordenes debido a
descuidos por parte de los empleados y errores en las 6rdenes de
produccién, lo cual est4d afectando directamente las ganancias de la
compafia.

e Inexistencia de indicadores de gestidbn que permitan llevar un control del
proceso productivo y de esta manera tomar decisiones asertivas y ejecutar
planes de accion a tiempo.

e No hay claridad por parte de los empleados acerca de sus funciones y
responsabilidades lo cual esta dificultando la asignacion de responsables
frente a las situaciones criticas.

e Desaprovechamiento del espacio disponible debido a la distribucién actual de
las maquinas y los desdrdenes en planta.
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4 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

4.1 PROCEDIMIENTO PARA EL DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

Para la identificacion, seleccion y evaluacion de estrategias, se us6 el modelo de
direccionamiento estratégico propuesto por Fred R David'’ que consta de los

siguientes pasos:

e Elaborar las declaraciones de la vision y la misién
e Evaluar el ambiento interno y externo
e Establecer objetivos a largo plazo

e Generar, evaluar y seleccionar estrategias.

4.1.1 FORMULACION DE LA MISION Y LA VISION

La formulacién de la mision y la visidn se desarrollaron en acompafiamiento de la
gerencia; metodolégicamente lo que se planted fue la revisibn de algunas
misiones y visiones de empresas de artes graficas como Carvajal, Imprenta
Nacional entre otras. Seguidamente se redacté la mision y visidn teniendo en
cuenta el deber ser de la empresa y como se visualiza en el largo plazo, se
socializd en reuniones con la gerencia y corrigid quedando como resultado la

siguiente declaracion:

MISION: “Amado Impresores S.A.S. es una empresa nacional enfocada en dar
soluciones de artes graficas de excelente calidad y servicio personalizado, que por
medio del mejoramiento continuo de sus procesos asegura la satisfaccién y

fidelidad de sus clientes.”

Y FRED R, David. Conceptos de Administracion Estratégica. México: Pearson. Novena edicién. 54-215 p.
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VISION: “En el afio 2018 seremos reconocidos a nivel nacional como uno de los
proveedores mas competitivos del mercado de artes graficas, soportados en

tecnologia avanzada garantizando la eficiencia de nuestros procesos.”

4.1.2 EVALUACION DEL AMBIENTE INTERNO Y EXTERNO

La evaluacion del ambiente interno y externo estd basado en el diagndstico
realizado en el numeral 3.3 y 3.4; a partir de esta informacion se construyeron dos
matrices de evaluacion*, una para factores externos (Ver Tabla 9) y otra para
factores internos (Ver Tabla 10). Estas matrices buscan identificar aquellos
factores en los cuéales la empresa tiene falencias para asi formular las estrategias

que apoyaran el buen desempefio de la misma.

La calificacion consiste en asignar en la columna de fraccion porcentual un valor
entre O y 1 teniendo en cuenta que al final la suma de la columna debe dar 1. Esta
calificacion se dara de acuerdo a la importancia que tienen estos factores para la
empresa; 0 sin importancia a 1 muy importante. De igual forma se debe asignar
una clasificacion de 1 a 4 para indicar con cuanta eficiencia responde la empresa
a la influencia del factor; 4 corresponde a una respuesta excelente, 3 arriba del
promedio, 2 nivel promedio y 1 deficiente.

De acuerdo a la teoria de direccionamiento estratégico, la puntuacibn mas alta
posible para la empresa es 4, la minima 1 y el promedio 2.5. Puntajes por debajo
de 2.6 indican que la empresa no responde de manera adecuada a las

oportunidades y amenazas de su entorno.

* Las matrices fueron disefiadas por el autor siguiendo la metodologia planteada por Fred R, David.
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Tabla 9: Matriz evaluacién factores externos EFE

Factores Frac. % Clasif. ‘ Res. P ‘

Aumento de empresas informales en el sector de 0.05 1 0.05
artes graficas

Guerras de precios entre empresas del sector 0.2 2 0.4
Escasa mano de obra calificada 0.1 2 0.2
Ofertas de adquisicion de nuevas tecnologia 0.2 3 0.6
Entrada de nuevos competidores 0.05 1 0.05
Aumento de las exigencias de los clientes 0.1 2 0.2
Disponibilidad de crédito por parte de los bancos. 0.1 3 0.3
Tasas de interés bajas 0.1 3 0.3
TOTAL 1.0 2.5

Tabla 10: Matriz evaluaciéon factores internos EFI

Factores Frac. % Clas. ‘ Res P. ‘
Amplia trayectoria en el mercado >15 afios 0.1 4 0.4
Escaso proceso de planificacion 0.1 1 0.1
Baja motivacién en los empleados 0.05 1 0.05
Precios altos respecto al mercado 0.05 2 0.1
Nivel de entregas a tiempo regular 0.2 1 0.2
Excelente calidad del producto 0.2 2 0.4
Recuperacion de cartera 0.05 2 0.1
Renovacion y adquisicion de maquinaria 0.05 3 0.15
Cumplimiento de los objetivos de venta 0.2 3 0.6
TOTAL 1.0 2.1
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Las matrices obtuvieron sus respectivas calificaciones por medio de dos sesiones
con la gerencia en las cudles se evaluaron cada uno de los factores en mencion.
La calificacion obtenida en cada una de las matrices permitio identificar que la
empresa no esta aprovechando al maximo las oportunidades y contrarrestando de

manera correcta las amenazas.

4.1.3 PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS

De acuerdo al andlisis obtenido en las matrices, se definié junto con la gerencia
gue los objetivos que se debian plantear para el corto plazo para el inicio del afio

fiscal son:

e Tener un nivel de entregas a tiempo del 70%

e Obtener la certificacion de calidad 1ISO 9001:2008

¢ Incrementar las ventas a 200 millones de pesos mensuales.

e Adquirir maquinaria nueva para el area de acabados y renovar la maquina

impresora de dos torres del area de prensa.

Se definié que estos objetivos se debian cumplir a término de un afio (para el caso
de la certificacion afio y medio) pues son metas alcanzables y estan dentro de los

planes de inversidon del nuevo socio capitalista de la empresa.

4.1.4 FORMULACION DE LA ESTRATEGIA

El primer paso para la formulacion de las estrategias fue definirlas y ajustarlas de

acuerdo a los resultados obtenidos en las matrices de EFE y EFI.

Las estrategias a aplicar, se definieron en reuniones con la gerencia haciendo uso
de la matriz de la planeacion estratégica cuantitativa MPEC (Ver ANEXO N) ya

que permite determinar el grado relativo de atraccion de diversas estrategias con
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base en la posibilidad de aprovechar o mejorar los factores de éxito criticos
externos e internos. El valor en la columna de clasificacion sera el mismo obtenido
en las matrices EFE y EFI. La columna PA indica el grado relativo de atraccion de
cada estrategia para cada uno de los factores. La asignacion del puntaje se
efectla por medio de la siguiente pregunta ¢Afecta este factor la seleccion de la
estrategia?; de acuerdo la respuesta obtenida se asigna el grado de atraccién; 1=

sin atractivo, 2 =algo atractivo, 3= mas o menos atractivo y 4=muy atractivo.

Los resultados obtenidos de la Matriz Cuantitativa de Planificacion Estratégica
(MPEC) permiten concluir que las dos estrategias que con mas posibilidades de

éxito son:

e Aprovechar la disponibilidad de crédito en el mercado para adquirir nuevas
maquinas enfocadas a mejorar el proceso de acabados
e Programar la produccion para asi poder entregarle al cliente en las fechas

pactadas.

Tabla 11: Estrategias propuestas

Factor Interno clave ‘ Factor externo clave Estrategia Resultante

Amplia trayectoria en | Aumento de empresas | 1.Ofrecer al cliente servicios
el mercado >15 afios | informales en el sector | adicionales que  generen

de artes graficas satisfaccion.

Precios altos respecto | Guerras de precios | 2.Comprar de contado para
al mercado entre empresas del | disminuir costos en la materia
sector prima.

Renovacion y | Disponibilidad de | 3.Aprovechar la disponibilidad
adquisicion de | crédito de crédito en el mercado para
maquinaria adquirir  nuevas maquinas

enfocadas a mejorar el
proceso de acabados.

Entregas a tiempo Aumento de las | 4.Programar la produccion
exigencias de los | para asi poder entregarle al
clientes cliente en las fechas pactadas.
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Cabe mencionar que actualmente la gerencia se encuentra negociando una
maquina plegadora y tapa dura con las cudles pretende disminuir el tiempo de

produccion en acabados.
Por otra parte en el desarrollo de este proyecto se disefiar4 una herramienta que

facilite la programacion de la produccion y contribuya a la ejecucién de la segunda

estrategia escogida.
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5 ANALISIS DE CAPACIDAD PARA LA PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION

5.1 DEFINICION DEL PROCESO DE MEDICION

La toma de tiempos de operacion de un proceso inicia con una definicién clara de
lo que se pretende medir y el objetivo que se persigue con esto. Para el caso, el
objetivo de realizar este estudio de tiempos en la realizacion de este proyecto es
calcular la capacidad de cada centro de trabajo para asi disefiar una herramienta

que contribuya a mejorar la programacion de la produccion.

Amado Impresores es una empresa tipo taller que produce distintos tipos de
referencias. Cada trabajo es particular pues esta definido de acuerdo a los
requerimientos puntuales del cliente. Este aspecto en particular, sugiere que no es
posible calcular la capacidad global de la planta, dado que ésta se va a ver
alterada de acuerdo al numero de trabajos y mezcla de productos a fabricar. En la
medida que se fabriquen lotes mas grandes, la capacidad de la planta va a

aumentar, al disminuir el nimero de preparaciones y limpiezas de maquina.

Por este motivo, el estudio se enfocara en calcular la capacidad de cada centro de
trabajo de forma individual, y a partir de esta informacién disefiar una herramienta

gue facilite la programacion de la produccion.

Para el desarrollo del estudio de tiempos, fue necesario definir los factores que

influyen en la capacidad de las maquinas y centros de trabajo.

Esta definicibn es importante realizarla teniendo en consideracién que en las
maquinas, el tipo de producto a fabricar, no es el factor que influye en la
capacidad. Lo que realmente afecta este indicador, es el tipo de papel empleado y
la cantidad de colores; este ultimo, para impresion; la capacidad de la maquina no

se ve influenciada por el tipo de producto, pues indistintamente de si éste es un
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folleto, un volante o cualquier otro, lo que afecta la capacidad es el tipo de papel
usado porque la unidad de procesamiento son tamafios, y éstos son los que
generan las variaciones en el proceso debido a su clase y calibre; caso totalmente
diferente para la estacion de acabados, donde la operacion es netamente manual

y su desarrollo si se ve afectado por el tipo de producto a fabricar.

5.1.1 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA CAPACIDAD

En concordancia con el apartado anterior, se procedio a definir los factores que
afectan el desempefio de cada centro de trabajo. En primer lugar se definié la
agrupacion por familias para realizar el estudio en la estacion de acabados y en

segundo lugar los factores que influyen en la capacidad de las maquinas.

La agrupacion por familias se realiz6 de acuerdo a las similitudes presentadas por
los distintos productos en el proceso de terminados (Ver ANEXO P). Se definieron
10 tipos de acabados diferentes a los cuales puede ser sometido un producto al

llegar a esta estacion. El resultado de esta clasificacion se resume en la Tabla 12.

Tabla 12: Familias de productos

FAMILIA £ | | FAVILIA 2 |
raooucto ——— acannoos sl PRODICTD — Acanaoos
VOLANTES | X | »ecames | x

TARJETAS DE PRESENTACION | X |__BOiETves | X
SOERES X TRIPTICOS x
PASEL MEMARETE X |
TALONARKYS X

FAMSLIA Y | FAMLIA &
x

CATALOGOS X | AYUDAVENTAS
REVISTAS | X
maspass | x| |
FOLLETOD | X
FAMILIA 5 | FAMMLIA 6
PROOUCTD ACABADOS S PRODUCTO ACABADOS &
SALTARINES | X |U8R0 q;,:j.'._‘_;.l x
FAMILIA 7 FAMILIA B
CLUADIANDS X
T FAMILIA S C FAMILIA 10

SOLAPAS | X | stcxess | x
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La descripcion de cada acabado se presenta a continuacion:

Tabla 13: Actividades de cada tipo de acabado

Acabados 1 Revisar-contar-empacar

Acabados 2 revisar-doblar-contar-empacar

Acabados 3 Doblar-compaginar-grapar-revisar-empacar
Acabados 4 Plegar-fajillar-empacar

Acabados s Contar.pegar acetato-fajillar-empacar

Acabados 6 Compaginar-empacar-pegue hotmail-revisar-contar empacar
Acabados 7 Perfarar-anillar-hacer tapa dura

Acabados 8 Revisar-compaginar-contar.pegar-empacar
Acabados 9 Descartonar-revisar-contar-fajillar-empacar
Acabados 10 Revisar-despellejar-contar.fajillar-empacar

Por otro lado, se estudiaron en cada una de las maquinas las causas que influyen
directamente en su capacidad. Esto se determin6 con ayuda de la experiencia de
los operarios y del jefe de produccion.

Los factores definidos fueron: el calibre y tipo de papel y la cantidad de colores a
imprimir, este ultimo para el area de impresion. En el ANEXO Q se encuentra una
descripcion detallada de los factores que afectan la capacidad de cada una de las
maquinas. La Tabla 14 muestra un resumen de estos factores por estacion de
trabajo.

Tabla 14: Factores que influyen en la capacidad de los CT

ESTACION DE TRABAIO FACTORES

CORTE *Calibre del papel
*Clase y calibre del papel
IMPRESION *Niumero de colores a imprimir
* Hahilidad del operario
TROOQUELADO *Clase y calibre del papel
PLASTIEICADO *Clase y calibre del papel

Segun estos factores, se definié qué productos se iban a medir en cada uno de
los centros de trabajo (Ver Tabla 15 ). La definicion de los calibres y los tipos de
papel se hizo teniendo en cuenta la frecuencia de su utilizacion en la produccion

anual. La informacion se tomo de las 6rdenes de produccion del afio 2012.
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Tabla 15: Producto definido para la medicion

CORTADORA * Propalcote de 115, 150, 240 gr

e Bond 75 gr
* Quimico
* Kimberly

SORMZ * Propalcote de 115, 150, 240 gr
e Bond 75 gr.
GTO4 * Propalcote de 115, 150, 240 gr.
* Adhesivo.
TOK * Quimico
e Kimberly

* Bond 75 gr
SIMPLACUTER e Cualguler tipo de producto y papel.
DMOT 1/8 e Carton y adhesivo
DMOT 4 * Carton, Propalcote 240 gry adhesivo
DMOT NUM. * Carton, guimico
PLASTIFICADORA | Propalcote 150 y 240 gr
ACABADOS * Tarjeta de presantacion
* Plegables
*« Catalogo

* Ayudaventa
* Saltarin

* Libro

* Cuadernos
* Talonario

* Solapas

* Stickars

5.1.2 CALCULOS DE CAPACIDAD

A partir de la definiciébn de los productos a medir se desarrollo el estudio de

tiempos.
La metodologia usada para el estudio fue:

e Calculo de la premuestra: Se midié el tiempo total que empleaba cada
maquina en procesar un lote de 100 unidades® para cada uno de los
factores definidos en el numeral anterior. Para el caso de la estacion de
acabados se midi6 el tiempo que tarda un operario en fabricar 100 unidades
de producto de cada una de las familias definidas en la Tabla 12.

e Célculo del numero de ciclos a medir: Se determinaron de acuerdo a la

tabla de datos definida por la oficina internacional del trabajo.*®

* Lote minimo de produccién definido por la empresa.
18 ORTIZ, Néstor. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999.

75



¢ Division del proceso a medir en elementos: En las maquinas los elementos
definidos a nivel general fueron: tiempo de preparacion, tiempo de
procesamiento y tiempo de limpieza.

e Captura de los datos haciendo uso del crondémetro: Se tomaron los
respectivos tiempos para cada una de las estaciones de trabajo segun los
factores definidos en la Tabla 12 y Tabla 14.

e Calculo del tiempo normalizado: Se calculd promediando las distintas
mediciones de cada elemento asociado al nimero de mediciones repetidas
del mismo.

e Asignacibn de suplementos: Se asignaron los  suplementos
correspondientes a las posturas anormales, fuerzas ejercidas durante la
labor por el operario y condiciones de trabajo.

e Célculo del tiempo asignado: Se calcul6 adicionando al tiempo normalizado

los respectivos suplementos asignados a cada estacion de trabajo.

En el ANEXO R se detallan los célculos descritos en la metodologia mencionada.
Las tablas 16 a la 19 muestran el tiempo que emplea cada recurso en el
procesamiento de un lote de 100 unidades de producto® para cada uno de los

distintos factores relevantes definidos en el estudio.

La unidad de medicion definida es el tamafio, que hace referencia a cualquier
dimensién de papel. Con esta informacion se disefiara la herramienta para la

programacion de la produccion.

* Se definié un lote de 100 unidades ya que es el tamafio minimo de fabricacién establecido por la empresa
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Tabla 16: Capacidad area de impresion

CcT TIPO DE PRODUCTO CAPACIDAD [UN/MIN)
PROPALCOTE 115 GR 100 tamafios/171.2
SORMZ / POLICROMIA PROPALCOTE 150 GR 100 tamafios/148.9
PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/181.6
BOND 75 GR 100 tamafios/229.1
PROPALCOTE 115 GR 100 tamafios/110.3
SORMZ / BICOLOR PROPALCOTE 150 GR 100 tamafios/92.8
PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/90
BOND 75 GR 100 tamafios/83.7
PROPALCOTE 115 GR 100 tamafios/89.2
PROPALCOTE 150 GR 100 tamafios/102.9
GTO4 PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/ 74
ADHESIVO 100 tamafios/91.2
BOND 75 GR 100 tamafios/96.3
QuiMIco 100 tamafios/67.5
ToK KIMBERLY 100 tamafios/62
BOND 75 GR 100 tamafios/47.1
PROPALCOTE 115 GR 100 tamafios/s7

Tabla 17: Capacidad area de troquelado

TIPO DE PRODUCTO

CAPACIDAD (UN/MIN)

CARTOM 100 tamafios/53.6
DMOT 1/4 PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/80
ADHESIVO 100 tamafios/93
BOND 75 GR 100 tamafios/78
CARTOM 100 tamafios/34.5
DMOT /8 PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/37.8
ADHESIVO 100 tamafios/44.9
BOND 75 GR 100 tamafios/66.9
QuiMIco 100 tamafios/57.6
NUMERADCORA CARTOM 100 tamafios/43.6
PROPALCOTE 150 GR 100 tamafios/43.6
SIMPLACUTER PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/60
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Tabla 18: Capacidad &rea de corte y plastificado

TIPO DE PRODUCTO

CAPACIDAD (UN/MIN)

BLASTIFICADORA PROPALCOTE 150 GR 100 tamafios/25.7

PROPALCOTE 240 GR 100 tamafios/35.02
PROPALCOTE 115 GR 100 tamafios/5.2
PROPALCOTE 150 GR 95 tamafios/5.9
PROPALCOTE 240 GR 90 tamafios/s.8

CORTADORA BCJI:\ID 75 GR 130 tamafios/S.6
QUIMICO 150 tamanos/5.4
KIMBERLY 100 tamafios/s.1
CARTON 89 tamafios/5.8
ADHESIVO 100 tamafios/5.7

Tabla 19: Capacidad area de acabados

cT TIPO DE PRODUCTO CAPACIDAD (UN/MIN)

TARJETAS DE PRESENTACION 100 tarjetas/0.93
PLEGABLES 100 plegables/3.6
CATALOGOS 100 catdlogos/31.1
AYUDAVEMNTAS 100 ayudaventas/12.7

ACABADOS SALTARIN 100 saltarines/13.4
ETIQUETAS 100 etiquetas/6.7
STICKERS 100 stickers/3.9
CUADERNOS 100 cuadernos/453.1
TALOMARIOS 100 talonarios/88.9

5.2 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Como se menciondé en el numeral 3.4.5 Amado Impresores presenta serios
problemas en el tema de programacion de la produccién. Por este motivo, en este
proyecto se desarrollé una herramienta en Excel que contribuya a mejorar este
proceso. El objetivo de esta herramienta es dar visibilidad de la ocupacion de cada
uno de los recursos y de esta manera identificar el recurso cuello de botella al

momento de programar.

La metodologia usada para el disefio de la herramienta fue:
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¢ Definir el objetivo y alcance de la herramienta.

e Consolidar la informacién obtenida del estudio de tiempos.

e Disefiar la interfaz del usuario para la entrada de datos.

e Realizar las operaciones matematicas para el célculo de la ocupacion de
los recursos.

e Validacion de la herramienta

5.2.1 DEFINICION DEL OBJETIVO PARA LA PROGRAMACION

El objetivo principal de la programacién de la produccion es definir la secuencia de
trabajos que realizard cada recurso en la empresa, en un horizonte de
planificacion. Para Amado Impresores el factor critico que hace importante hoy dia
programar la produccion es mejorar los tiempos de entrega al cliente y poder

comunicar de una forma mas asertiva las fechas de entrega.

La regla de despacho que se estipul6é para la programacion fue la EDD (Earliest
Due Date) que consiste en ordenar los trabajos en funcién de la fecha de entrega,
de forma creciente, es decir, el primer trabajo de la lista es el que tiene menor
fecha de entrega. De esta manera se busca mejorar el nivel de servicio y concretar
con el cliente fechas de entrega mas acertadas evitando confirmar fechas
demasiado tardias o demasiado optimistas que generen malas relaciones con los

clientes y en el peor de los casos algun tipo de sancion.

5.2.2 ALCANCE DE LA HERRAMIENTA

La programacion de la produccién de trabajos tipo taller (job shop) es muy
compleja. Las multiples combinaciones de la planificacion dificultan la busqueda
de una solucién optima y la mayoria de estos problemas suelen ser NP-Hard. Este

tipo de problema tiende a ser resuelto mediante métodos exactos como algoritmos
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de ramificacion y acotacion y métodos heuristicos de budsqueda local. Entre los
enfoques de ramificacién y acotacion estan los desarrollados por Carlier y Pison
(1989), que permitieron comprobar soluciones Optimas para problemas de 10x10

(10 trabajos y 10 maquinas).

Segln Pablo Orejuela’®, de estas diversas alternativas de solucién, son muy
pocas las que han podido ser implementadas por las pymes del sector de artes
graficas, debido a la alta complejidad de las propuestas, a los fuertes supuestos
gue se plantean y a la informalidad del sector.

Por tal motivo, en el desarrollo de este proyecto lo que se pretende disefiar es una
herramienta cuyo alcance esté enfocado Unicamente en generar visibilidad acerca
de la ocupacion diaria de cada recurso, de tal manera que le permita al
programador, segun su experiencia, generar propuestas de programacién
diferentes con las cuales logre mejorar la ocupacion diaria de sus recursos y por

ende mejorar su nivel de entregas.

5.2.3 DISENO DE LA HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

La herramienta de programacion se disefidé en Microsoft Excel, ya que es un
programa ofimatico conocido y facil de usar. En el disefio de la herramienta se
tuvo presente el nivel de formacion de la persona que va a realizar la
programaciéon (para el caso el jefe de produccion) y por tal motivo se buscé
disefiarla de una forma amigable y facil de interpretar.

La herramienta consta basicamente de 3 hojas:

A. Base de datos: En esta pestafia esta contenida toda la informacion obtenida
del estudio de tiempos.

9 ORJUELA, Juan, et al. Propuesta metodoldgica para la programacion de la produccidn en las Pymes del
sector artes graficas, area publi-comercial. En: Red de Revistas Cientificas de América Latina, el Caribe,
Espafia y Portugal. [en linea]. Vol. 26, N 114. (2010). [consultado 21 may. 2013].
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B. Introduccion de datos: En esta pestafia el programador debe digitar toda la
informacion asociada al pedido, tales como el tipo de papel a usar Yy las
cantidades que se van a procesar en cada uno de estos recursos. De igual
manera debe seleccionar las maquinas que deben ser utilizadas para la

fabricacion del producto.

C. Gréficas: En esta pestafia el programador visualizara la ocupacion de cada
recurso y el tiempo total de fabricacion de cada pedido. A partir de esta
informacion el programador podra hacer pruebas con la asignacion de maquinas y
podra darle una mejor visibilidad al personal de ventas acerca del tiempo estimado

de entrega del pedido.

5.2.4 FUNCIONAMIENTO DE LA HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

La herramienta de programacion funciona a partir de la informacién obtenida del
estudio de tiempos. Lo que hace la herramienta es calcular segun la cantidad de
producto a fabricar el tiempo que va a emplear cada recurso en la fabricacion del
lote. Para esto se tienen en cuenta tres aspectos fundamentales en la maquina; el
tiempo de preparacion y de limpieza que no estan influenciados por la cantidad a
fabricar, y el tiempo de procesamiento que efectivamente si esta asociado con la

cantidad.

Para el caso de la estacion de terminados, se tiene en cuenta el tiempo empleado

en fabricar el producto y la cantidad de operarios que van a intervenir en el mismo.

La descripcién detallada del funcionamiento de la herramienta se encuentra en el

manual de usuario en el ANEXO BB .

Para ilustrar el funcionamiento de la herramienta de produccién, se van a ingresar
las ordenes de pedido del dia 7 de noviembre del afio 2013 a la herramienta (las
ordenes de trabajo usadas se encuentran en el ANEXO CC.
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Tabla 20: Ordenes de pedido 7 de noviembre 2013

1% TANTIDAD ' CORORES TIPO DE PAREL THMPOTOTAL | 4 OPERARIOS.
dal | AFICHE AGROJIORNADAS
W #w Cormy.
Phaget & chuter 1 30 CONTADONA FAOPALCOTE 180 GH 01
Tamalos @ i) €0 SORME SOLLROMA PROPALCOTE 150 GA 27
Tamafos o 0 W0/,
Tomadon » plastficar 0 -
W ow Canve
Faslis s refiley 4 &0 CORTADGRA PROPALCOTE 150 GA i
Tarnafios e bt 0o C 037 3
TEMPO
DEL PEDIDO CANTIAD MAGLINA N CORORES TIRD DE PARSL PO TOTAL 2 OPFRARIOS.
Nombre del VOLANTES AGROIORNADAS
W e o
Pegms s n 40 CORTADCRA FROPALCOTE 150 GA 015
Tamahos & mpme 1500 410 FOLCRONEA FHOPALCOTE 150 ON 21
Tamados & e o /122013
Tumafios & plastifice a
W o Coms
[Epmwiin 4 st I 1600 CORTADGRA SROPALCOTE $50 GA had
Tamahos e wbadon 1800 012 2
TEMPO 267
Dl PEDIOC CANTIEAD Madauina ' COROMS. TIRO UF PAPEL neMpoTOTAL | @
STICKERS
e Conen
s co 1 1% CORTADGRA ADsESIVD e
Tamaio & mpe 22m G110 1
Tamafos & I 2280 DMOTIA ADHESIVO 3 .
Tamaios a plastificar 238 PLASTIFCADGHA SHOPALCOTE 150 GH 2
W e Conms
Ehes u sl N 2280 CORTADORA ADSENIVO sl
Tamahos wcebadon 2w Suchers 037 4
THMPO TOTAL PROCESAMIENTO: ?
_cANTRAD W CORORES. TIPO DF PAPEL TIEMPO 2 OPERARIOS.
dal | STICKERS
I w Canvn
ige s comtar | E 100 CORTADCRA PROPALCOTE 115 GR 010
Tamados » 200 TOK |sicoion SROSALCOTE 315 GA 1.0
Tamaflos  troguelsr 30 owaTia SMOPALCOTE 340 ON 1 ;
Tamaiios & plastificar o A
W e Cons
DA ¥ ey i 200 CORTADCRA SAOPALCOTE 415 GR b
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Nombre del | STICKTRS
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Tumafion « o 1_’ TOK SROPALCOTE 115 G 1,0
Tamahos & ™ 350 oMoTE ADHESIVO 1
Tamafios o plastFicar [
W e Carv.
e G | « 13 CORTADORA ADHESIVD a1
Tamates pars scasados %0 Stichun nm P
TEMPO TOTAL PROCESAMIENTO: L7
_cANTRAD W COWORES | TIFODEPAPEL | TIEMPO 2 OPERARIOS.
Nombre del |
W e Cottes
iy st 5 1 CONTADORA ADHESIVO 01
Tamadas » wa? 510 ADHESIVO 18
Tameios o I a? oWt 1
Tamalius & 1867 PLASTIFCADONA CHOPALCOTE 150 GH 1 i S
W 0w Canes
[T S | N 1567 CORTADORA ADHESIVO. a2
Tamahcs para scaad we? Stickens 027 4
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Una vez ingresada la informacion de acuerdo a las instrucciones dadas en el
manual de usuarios, la herramienta genera dos tipos de diagramas de barras. El
primero indica la ocupacion de cada recurso a medida que se van programando
los distintos pedidos y el segundo indica el tiempo total que tomara fabricar el

pedido completo.

Figura 17: Graficas herramienta de programacion
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Como la regla de despacho definida esta en funcién de la fecha de entrega; la
herramienta hace un sugerido de programacion de acuerdo a esta informacién y al

tiempo total de procesamiento del pedido. Por medio de una macro, se genera una



tabla con la secuencia sugerida. En la Figura 18 se muestra el sugerido de
programacion para las 6 6rdenes de trabajo ingresadas.

Figura 18: Sugerido de programacion

Tipo de trabajo Testimado| Diaactual |Fechaterminacion | Fecha comprometida

VOLANTES
AGROJORNADAS 2,66827563 07/11/2013 07/11/2013 08/11/2013
STICKERS 1,97126444 07/11/2013 07/11/2013 08/11/2013
STICKERS 1,84663056 07/11/2013 07/11/2013 08/11/2013
AFICHE AGROJORNADAS |3,32270278 07/11/2013 07/11/2013 09/11/2013
STICKERS 7,66552644 07/11/2013 07/11/2013 10/11/2013
ETIQUETAS 4,97794885 07/11/2013 07/11/2013 10/11/2013

] 0

5.2.5 VALIDACON DE LA HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

Para validar los resultados arrojados por la herramienta se realiz6 una prueba de
hipotesis de diferencia entre medias para la variable “tiempo total de fabricacion”
de un lote de produccion.

Para esto, se calculé el tiempo promedio de procesamiento de dos tipos de
productos”; stickers y folletos. Se usaron 6 érdenes de pedido para cada tipo de

producto.

El proceso de validacion consisti6 en primer lugar, en ingresar las érdenes de
pedido a la herramienta de programacién para calcular cudl era el tiempo total de
procesamiento estimado, en segundo lugar, mediante el uso de un cronémetro, se
calculo el tiempo real de procesamiento de cada una de las 6rdenes (Ver ANEXO
S). La Tabla 21, para términos del ejercicio resume los resultados obtenidos de la

validacion de la herramienta para el producto stickers.

* Se tomaron dos productos por efectos de tiempo, ya que la produccién de un mismo producto no se da tan
frecuentemente en un periodo corto de tiempo.
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Tabla 21: Tiempos de produccién

N° ORDEN PRODUCTO CANTIDAD T.REAL T. ESTIMADO
25367 STICKERS | 76000 7,1 6,49
25366 STICKERS | 7000 5,7 5,15
25365 STICKERS | 30000 5,9 6,07
25364 STICKERS | 10000 53 4,23
25361 STICKERS | 14000 6,2 5,81
25360 STICKERS | 5000 6,0 6,10
Tiempo promedio de produccion 6,03 5,6
Desviacion estandar 0,61 0,82

A partir de estos datos, se aplica la prueba de hipétesis diferencia de medias para

comprobar

gue estadisticamente

corresponden con los del sistema real.

Se definié la siguiente hipotesis nula:

HO = u=p0

El estadistico de prueba es igual:

Donde:

H1=p #po

t =

_ G-®)

20512 §22
_+_
J ni - n2

x1,x2 = Promedio tiempo de produccién.

S1, S2 = Desviacion estandar

nl, n2 = Tamafno de las muestras.
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Reemplazando en la férmula, los valores
estandar, se obtiene el siguiente resultado:

(6,03 —5,6)

2)0,612 0,822

= 0,93

- < <
+
o <

obtenidos de promedio y desviacién

(6,032
6
6,032 5,6
('_)2 =)
6 + 6
6—1 6—1

5,62, 5
o)

=9

v =

Para 9 grados de libertad y un a=5% el estadistico ta=1,8331; por lo tanto no hay

evidencia para rechazar la hipétesis nula.

La herramienta de programacion se encuentra en el ANEXO O. Su proceso de

implementacion y uso se describe en el capitulo 7.4.
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6 DISTRIBUCION DE PLANTA

Este capitulo esta enfocado en el disefio de una propuesta de distribucién cuyos
objetivos principales sean: minimizar las distancias recorridas por el producto en

proceso y mejorar la seguridad de los empleados.

6.1 ANALISIS GENERAL DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Como se mencioné en el numeral 3.4.6 Amado Impresores tiene oportunidades de
mejora en su distribucion actual de planta. En primer lugar, el aprovechamiento del
espacio no es el mas adecuado dado que algunas maguinas estan muy pegadas
una a la otra (Ver ANEXO F). Adicionalmente, la no demarcaciéon de pasillos ni
demarcacién de ubicacién de producto en proceso hace que éste se ubique en
cualquier espacio disponible entorpeciendo el flujo del proceso, generando

desorden y haciendo propenso el ambiente de trabajo a accidentes.

En segundo lugar, la distribucion de las maquinas hace que el producto en
proceso deba recorrer mayores distancias dentro de la planta; si bien éstas no son
significativas, la desventaja de esto, es el desorden que se genera en la planta,
sobretodo en épocas con picos de trabajo altos.

6.2 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE DISTRIBUCION

La propuesta de distribucion se disefid a través de una serie de pasos
metodoldgicos que permitieron encontrar una solucion adecuada que respondiera
a las necesidades mencionadas anteriormente. La metodologia usada se detalla a

continuacion:
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6.2.1 DEFINICION DE LAS RELACIONES DE PROXIMIDAD

En esta etapa del proceso lo que se pretende es encontrar una posicion adecuada
a cada uno de los centros de trabajo segun las volumenes que fluyan entre los
mismos a lo largo del proceso productivo y otras caracteristicas cualitativas

relevantes que influyan en la acomodacion.

Para esto, se utilizaron dos herramientas de analisis la matriz origen destino por

volimenes y la tabla de relacion de actividades.

6.2.2 MATRIZ ORIGEN DESTINO

Para la construccion de la matriz origen-destino, se tuvo en cuenta el flujo de los
volimenes de produccion de los productos Pareto entre cada una de las
estaciones de trabajo. La informacion se extrajo del mes de diciembre del afio
2012 ya que fue el mes con mayor volumen de produccion en todo el afio; 25% de

la produccidn total anual (Ver numeral 3.4.4)

A partir de las cantidades totales que viajan de un recurso a otro, se asignaron

cuatro tipos de calificaciones para el grado de cercania:

Tipo A: Absolutamente necesaria
Tipo E: Especial

Tipo I: Importante

Tipo O: Ordinaria

La Tabla 22 resume las calificaciones obtenidas entre cada par de recursos.

88



Tabla 22: Matriz origen destino

G T T1 T2 5M
124313 17947

Tabla 23: Calificacion adyacencia

DESDE HASTA CALIFICACION
194570 146052,5 A
146052,5 97535 E

97535 49017,5 I
49017,5 500 9]

Dado que la matriz origen destino solo tiene en cuenta el movimiento de material,
se us6 el diagrama de relacidn de actividades para establecer otros tipos de

adyacencias a nivel cualitativo que son importantes tener en cuenta.
Las adyacencias adicionales a evaluar se resumen en la Tabla 24.

Tabla 24: Motivos adicionales de adyacencias

CcoD ‘ MOTIVO
1 MATRIZ VOLUMENES
2 TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA
3 COMPARTEN RECURSO
4 RECEPCION DE MATERIAL

TIPO DE DISTRIBUCION
5 SELECCIONADO
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A partir de estos motivos, se construyé el diagrama y se calificaron las

adyacencias del mismo modo que se asigndé la calificacion en la matriz de

volumenes.

Figura 19: Diagrama relacion de actividades
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El diagrama contiene un rombo que indica la relaciéon entre cada par de recursos;

la parte superior del rombo contiene la calificacién y la parte inferior el motivo que

se esta calificando.

Finalmente,

una vez considerados

los factores mas

importantes para la

determinacién de adyacencias, se graficd el diagrama de proximidad.
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Figura 20: Diagrama de proximidad
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Una vez dispuestos los centros de trabajo, se construyé el diagrama de relacion

de espacios de acuerdo a la asignacion real de espacio de cada recurso.

S P || SM
G T1
T2
C
N
A
[ D |
AM

Como este diagrama depende netamente de las habilidades del diagramador para
asignar las ubicaciones de los centros de trabajo, se realizé una calificacién de

adyacencias para verificar el grado de cumplimiento de las mismas en el
diagrama.
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Tabla 25: Calificaciéon de la distribucidén propuesta

ET| C | S| G| T |T1|T2[SM|[N]|P|A
O(1)
S | E(5)
G | EG) |12
T [A@0)| 122) [ 12)

T1 | 0(1) o(1)

T2 | 0(1) o(1)|0@) | E(5)

SM o(1) 12) | 12)

N [ 0(1) o) [EG)|E®G) [ 12)

P |0@) [0o@)]|o@) o(1)[0(1) | E(B)

A |A(10) 12) [0(2)

AL [E (5) E(5)

La Tabla 25 contiene las calificaciones de adyacencia de la distribucion propuesta
segun el analisis hecho de la matriz origen destino y el diagrama de relacién de

actividades. La calificacion total obtenida es de 89 puntos.

Tabla 26: Calificacidn de la distribucion propuesta una vez ingresada al

plano de la planta

ET| C | S| G| T |TL|[T2[SM[N][P | A
S

G | EG) | I(2)

T [AL0)| 12) | 12)

T1 o(1)

T2 o(1)[E(5)

SM o(1)

N O(1) | E(5) | E(5)

P o(1) o) | 12) [E®G)

A

AL [E (5) E(5)
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La Tabla 26 contiene la calificacién de la distribucion propuesta después de haber
hechos los ajustes correspondientes de acuerdo a las limitaciones de espacio en

la planta. La calificacién total obtenida es de 71 puntos.

Lo anterior indica que el porcentaje de cumplimiento de las adyacencias es del
80%.

1 _g0o
89—80/0

Por dultimo, se plasmé sobre el plano las estaciones de trabajo con el
requerimiento de espacio real para asi visualizar la acomodacion de la nueva
distribucion. Para esto fue necesario definir los requerimientos de espacio de cada

recurso. En la Tabla 27 se presenta esta informacion.

Tabla 27: Requerimientos de espacio por recurso

Recurso Delimitacion Consideraciones de espacio
de area Separacién min/maq. Pasillos
SORMZ 2.2x58m 1m 0.8m
GTO4 24x5.6m 1m 0.8 m
TOK 14x21m 1m 0.8 m
Cortadora 3x3.2m 1m 0.8 m
DMOT Y4 22x2.6m 1m 0.8m
DMOT1/8 1.7x2.3m 1m 0.8m
Numeradora | 1.7x2.3m 1m 0.8m
Simplacuter 2.3x3.2m 1m 0.8m
Plastificadora | 2.4x2.1m 1m 0.8 m
Acabados 3.1x85m _ 0.8m
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Tabla 28: Inclusion del diagrama de relacion de espacios en el plano

P SM

T1

AM

8,58m

El plano a escala con la propuesta final de distribucion se detalla en la Figura 21y

en el ANEXO X.
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Figura 21: Plano final propuesta de distribucién
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6.2.3 EVALUACION DE LA PROPUESTA DE REDISTRIBUCION

En el desarrollo de este capitulo se precisar4d cuales fueron los cambios

estructurales que sugiere la distribucion fisica propuesta vs la actual y se evaluara

el costo que traeria consigo la implementacion de la misma.

Los cambios que sugiere la distribucion fisica propuesta son:

Movimiento de maquinas: Hubo una reorganizacion de 5 maquinas; la
plastificadora (P) que se encontraba aislada en una habitacion en la
esquina inferior izquierda de la planta, se colocé cerca de la maquina

troqueladora simplacuter (SM), ubicada en la esquina superior derecha.

La trogueladora de octavo junto con la numeradora, dejaron de estar en el
costado superior de la planta para reubicarse cerca de la troqueladora de
cuarto que se encuentra al costado derecho de la planta.

La maquina cortadora se gir6 180 grados y se ubico al costado inferior

izquierdo de la planta quedando cerca de las maquinas impresoras.

Por dltimo, la maquina impresora TOK, se desplazé unos metros hacia el
frente de su ubicacion quedando practicamente en el lugar donde antes se

encontraba la cortadora.

Reubicacion del almacén de materias primas y la estacién de
acabados: Como el cuarto donde se encontraba la plastificadora quedo6
vacio, en este espacio se traslado el almacén de materias primas. Aunque
este espacio es mas pequefio en términos de metros cuadrados, permite un
mayor aprovechamiento del espacio aéreo. Finalmente, en el antiguo

almaceén de materias primas se ubico el area de acabados.
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e Demarcacion de las maquinas y espacios de producto en proceso:
Otro aspecto importante que propone la distribucion fisica es la delimitacion

tanto del area de maquinas como de los espacios de producto en proceso.

En términos monetarios, la implementacion de esta propuesta de distribucion

tendria asociados los siguientes costos:

Tabla 29: Costos asociados a la propuesta de redistribucion

CONCEPTO CANTIDAD  VALOR UNITARIO

1 120.000 pesos/hora’

Salario de los operarios encargados del 4 20.000 pesos/dia

traslado del almacén de MP

Salario encargado de la demarcacion 1 20.000 pesos/dia
Galén pintura amarilla 2 71.500 pesos/galon®
Cinta de enmascarar 4 5.000 pesosf/rollo
TOTAL X DIA $ 1°223.000 pesos

6.2.4 BENEFICIOS DE LA PROPUESTA DE REDISTRIBUCION

Como se planteé al inicio del capitulo, la propuesta de redistribucion de planta
ademas de buscar minimizar la distancia recorrida por el producto en proceso,
también estd enfocada en procurar la seguridad de los empleados por medio del

cumplimiento de algunas normas minimas de seguridad.

Durante el disefio de la propuesta de distribucion, se tuvo en cuenta las siguientes

normas de seguridad propuestas por Tompkins®

* En el ANEXO EE se encuentra la cotizacidn
* Consultado en internet

20 TOMPKINS, James A., et al. Planeacion de Instalaciones. International Thompson Editors, 2006. Tercera edicion.
119p.
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e Superficie por trabajador no menor a 2 metros cuadrados.

e Distancia entre elementos fijos no inferior a 0,8 m para asi permitir el transito del
operario.

e Distancia entre elementos fijos y maquinaria en operacion no inferior a 1 m.

¢ Distancia entre maquinaria en operacion no inferior a 1,1 m.

Adicionalmente, durante la propuesta de distribucion, se buscé ubicar a las
operarias de acabados en un cuarto aparte de tal manera que pudieran aislarse

del ruido generado por las demés maquinas del proceso (Ver Figura 22).

Figura 22: Ubicacion area de acabados
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6.3 SIMULACION DE LAS DISTRIBUCIONES FiSICAS

De acuerdo con las etapas de un proyecto de simulacion presentadas en el marco
teorico este capitulo se desarrolla como sigue:

A. DEFINICION DEL PROBLEMA:

La distribucién de planta actual en la empresa presenta unas oportunidades de
mejora evidentes con relacion a la disposicion de los recursos, los cuales influyen
en un desaprovechamiento del espacio y recorridos innecesarios del producto en

proceso tal como se menciona en el capitulo 3.

B. OBJETIVO DE LA SIMULACION:

De acuerdo con la definicion del problema, el objetivo de la simulacién es evaluar
tanto la nueva propuesta de distribucion fisica como la actual en términos de la
distancia recorrida por el producto en proceso haciendo uso de la herramienta de

simulacién FLEXSIM 6.

C. FORMULACION Y PLANEACION DEL MODELO:

En esta etapa se desarrolla el modelo conceptual en el cual se incluyen los
principales eventos y elementos que debe tener en cuenta el modelo. En la Tabla
30 se describen cada uno de los objetos creados en el modelo y en la Tabla 31 el
modelo conceptual.

* FlexSim 6.0 Software de simulacién en 3D. Copyright 2001-2012 FlexSim Corpotation.
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TIPO DE
ENTIDAD

Entidades

permanentes

Tabla 30: Objetos de la simulacion

ENTIDAD

Racks

DEFINICION

Representan la estanteria convencional y

son usados para almacenar flowitems

Queue

Representan filas de espera en los que se
almacenan temporalmente flowitems
cuando no es posible que continten en el
proceso ya sea por falta de disponibilidad
de recursos, demoras preestablecidas,
entre otras.

Source

Representan una fuente para crear
flowitems que viajan a través del modelo
y en la cual se configuran todas las
caracteristicas de los mismos.

Node

Representan nodos que son utilizados
para conectar objetos y formar redes de
transporte que definen las rutas a traves
de las cuales se movilizan los recursos y/o
flowitems. Las redes de caminos de
flexsim utilizan el algoritmo de Dyjkstra
para determinar automaticamente la
distancia mas corta entre dos nodos.

Processors

Representan las maquinas o estaciones
de trabajo en los cuales se procesa la
orden de trabajo (flowitems) de acuerdo
a las caracteristicas de los productos
predefinidas en la fuente (Source) del
modelo.

Entidades
temporales

Flowitems

Representan las Ordenes de trabajo
creadas por la fuente (Source) que son
procesadas a través del modelo (proceso
productivo)

Recursos

Operators

Representan los operarios de produccion
quienes procesan Yy transportan los
productos (flowitems).
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Tabla 31: Modelo conceptual

DESCRIPCION

El objeto llegadas (Source) genera las distintas
ordenes de trabajo para cada uno de los productos a
INIclo realizar por medio de una secuencia de llegadas
GENERACION DE ) ) .
ORDENES DE determinada (arrival sequence) en el que se ingresan
TRABAIO el tipo de producto y la ruta que debe seguir cada uno
a través del proceso productivo.

Las Ordenes de trabajo se almacenan en una fila de
espera (Rack) y se evacuan en un orden especifico
por el operario (Operator) de la primera actividad del
proceso llamado CORTE.

En esta etapa, el operario asignado a la actividad de
corte traslada la materia prima desde el almacén
(Rack) hasta la maquina cortadora (processor), la
cual procesa el material dependiendo del tipo de
producto y las cantidades.

Una vez procesado el producto, el operario asignado
CORTE DE MATERIALES a la maquina cortadora traslada el producto a la
siguiente estacion de trabajo.

Lo anterior, se logra por medio de lenguaje de
programaciéon en las siguientes propiedades de la
entidad:

Triggers/OnEntry: La entidad identifica la ruta que
debe segquir el producto durante el proceso por medio
de la identificacién de las estaciones de trabajo.
Triggers/Flow: De acuerdo a la estacion identificada
en el punto anterior se asigna un puerto de salida
hacia la siguiente estacion a la cual debe ir el
producto a procesar.

Triggers/OnExit: De acuerdo a las dos instrucciones
anteriores, en esta configuracion se suma la distancia
gue debe recorrer el producto hacia la siguiente
estacién de trabajo.
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IMPRESION

En esta etapa, las prensas TOK, GTO4 y SORMZ
(Processors) realizan el producto dependiendo, tanto
del tipo de producto como de las cantidades a
producir.

De acuerdo a las caracteristicas especificas del
pedido, éste toma una ruta predeterminada que se
ingres6 en las caracteristicas de las llegadas del
objeto SOURCE (LLEGADAS).”

ACABADOS

!

En esta etapa del proceso el material recién impreso
pasa a algunas de las distintas maquinas que le dan
un semiacabado de acuerdo a los requerimientos del
cliente. Encontramos los processors
(SIMPLACUTTER, TROQUELADORAS,
PLASTIFICADORA).

MANUALIDADES

J

Manualidades es la etapa final del proceso en la cual
se inspecciona finalmente el producto y se le dan
acabados manuales para empacarlo y despacharlo. *

FIN

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO

Empacado el producto por la estacion de trabajo de
manualidades, se almacena en un pequefio Rack para
despachar todos los pedidos en las horas que se
requiere.

En esta entidad se ingresan las variables para cada
tipo de producto que suman las distancias totales
recorridas por cada uno de los mismos y entrega la
variable a medir en una tabla global llamada “Salidas”.

* Para los procesos de impresidon, acabados y manualidades, se maneja la misma programacién en las
propiedades de la entidad descritas en el proceso de corte de materiales.

* Ibid
* Ibid
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D. CARACTERIZACION DEL SISTEMA:

La caracterizacion del modelo de simulacién se realiza por medio de un plano a
escala y la consolidaciéon de las érdenes de pedido del mes de diciembre del 2012

con la especificacion de las rutas a lo largo del proceso. Ver ANEXO DD.

E. VERIFICACION DEL MODELO:

En esta etapa se busca garantizar que el modelo opere segun la intencién con la
que fue concebida, teniendo en cuenta el modelo conceptual. Para esto se corrié
la simulacion y se verificd que cada una de las 6rdenes de pedido ingresadas en la
fuente del simulador siguiera la ruta precargada en éstas y asi determinar

correctamente las distancias recorridas por los distintos productos.

F. VALIDACION DEL MODELO:

La validacion del modelo consiste en asegurar que éste refleje el funcionamiento
del sistema real que se esta estudiando. Dado que la simulacién contiene los
planos a escala de las distribuciones fisicas a evaluar, el uso de éstos permite
validar el modelo determinando asi las distancias recorridas reales de cada uno de
los productos para las dos distribuciones fisicas. En la Figura 23 se visualizan la
simulacion de las distribuciones fisicas propuesta y actual. Para mayor detalle, ver
el ANEXO FF: SIMULACION.
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Figura 23: Simulacion distribucion actual / propuesta
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G. EXPERIMENTACION:

En la herramienta Flexsim, se simularon tanto en la distribucion actual como
propuesta 95 érdenes de pedido correspondientes al mes de diciembre del afio
2012. No se realizaron réplicas del mismo, ya que solo se debia evaluar este
escenario, dado que no se estaban teniendo en cuenta variables de caracter
estadistico; solo era necesario evaluar la distancia recorrida por las ordenes

inicialmente definidas.

H. ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS:

Los resultados de la simulacién se obtuvieron por medio de la totalizacién de las
distancias recorridas por cada uno de los productos fabricados que se ingresaron
por medio de las 6rdenes de trabajo.

La Tabla 32 muestra que hubo una disminucion del 5% en la distancia recorrida
por el producto en proceso, si bien no es un resultado significativo, la nueva
distribucion obtiene un mejor aprovechamiento del espacio y adicionalmente
respeta las normas minimas de seguridad que deben ser contempladas en una
distribucién fisica.

Adicionalmente, aunque la distancia recorrida por algunos productos en la
distribucién actual es mayor, este incremento no es superior al 10% mientras que
los productos que disminuyen su distancia recorrida se encuentran alrededor del
20%.
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Tabla 32: Resultados simulacion

Actual MNuevo % Mejora
Afiches 180 180 0%
Cajas 48 49 -2%
Calendarios 817 836 -8%
Etiguetas 1227 996 19%
Hojas 207 207 0%
Libretas 498 543 -9%
Plegables 288 289 0%
Sobres 145 153 -6%
Stickers 672 572 15%
Tarjetas 330 340 -3%
Volantes 391 369 6%
TOTAL 4803 4584 5%

106




7 IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

En este capitulo se mostraran los resultados obtenidos de las mejoras que la

gerencia permitié implementar.

7.1 IMPLEMENTACION 5 ESES

El proceso de implementacion de 5 eses se ejecutd a buen término (Ver
cronograma ejecucion). Hubo un completo involucramiento de la gerencia y los

resultados de la mejora fueron evidentes.
El programa 5 eses se dividio en 4 fases:

FASE 1: Diagnostico (ver numeral 3.4.1)
FASE 2: Jornada de sensibilizacion
FASE 3: Programa de ejecucion

FASE 4: Resultados

FASE 2: JORNADA DE SENSIBILIZACION

La jornada de sensibilizacion se realizd por medio de dos capacitaciones; la
primera a cerca del compromiso empresarial y la segunda acerca de la teoria 5

eses.

El objetivo de estas capacitaciones era generar en el empleado una motivacién
hacia el programa 5 eses de tal manera que existiera una actitud positiva al
momento de ejecutar el programa. La primera capacitacion se llevd a cabo el dia
28 de junio de 7:00 a 7:30 am, donde asistieron el 100% de los empleados. (Ver
registro de asistencia ANEXO U. La segunda capacitacion se realiz6 el dia 14 de

agosto de 7:00 a 7:30 am; a ésta solo asistio el personal de planta. (Ver registro

107



de asistencia ANEXO V. En esta capacitacion se explico el concepto de 5 eses,

qué significaba cada una y como se iba a ejecutar el programa.

Figura 24: Capacitacion 5 eses

FASE 3: PROGRAMA DE EJECUCION
Para la ejecucion del programa se disefid previamente un cronograma de
actividades que fue aprobado por la gerencia. La tabla muestra los tiempos

estipulados para la ejecucion.

Tabla 33: Cronograma ejecucion fase 3

Dias 1234567830 NNDBUBKTBRNADBNEHTRRN Y
FASE 3: PROGRAMA DE EIECUCION Junio
SEIRI: Despejar l
SEITON/SEISO: Organizar/Limpiar Agosto
Arez de almacenamiento .
Area de planta .
SHITSUKE: Estado de limpieza/Listas de chequeo []
Septiembre
SHITSUKE: Estado de limpiezz/Listas de chequea ||

La Tabla 34 muestra los resultados obtenidos de la ejecucion el programa.
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SEIRI

despejar

Tabla 34: Resultados ejecucion 5 eses

RESULTADOS
La jornada de despeje trajo como
resultado la eliminacion de 1 tonelada de
material inservible, del cual se vendieron
557 kilos a la empresa Planeta Verde por
un valor de $118.280 pesos.

ANTES DESPUES

SEITON

ordenar

La segunda jornada permitié buscarle un
sitio adecuado a todo el material Gtil que
se obtuvo de la jornada de despeje. Este
material se acomodd en la bodega

haciendo un uso mas efectivo del espacio.

SEISO

limpiar

La dltima jornada consistio en una limpieza
general en la cual se limpiaron los puestos

de trabajo de cada uno de los empleados.

Una semana después de ejecutado el programa, se aplicaron las listas de

chequeo (Ver ANEXO T) y estos fueron los resultados:

Figura 25: Resultados 5 Eses antes/después

Resultados 55"

SEIRI (DESPEJAR)
100%

SEIKETSU
(BIENESTAR) &

SHITSUKE .

3 IMP
(DISCIPLINA) EISO( LIMPIEZA)
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Tabla 35: Resultados 5 Eses antes/después

SEIRI (DESPEJAR) 63% 96%
SEITON { ORDEN) 50% 78%
SEISO( LIMPIEZA) 83% 100%
SHITSUKE (DISCIPLINA) | 54% 7%%
SEIKETSU (BIENESTAR) | 80% 95%

7.2 ELABORACION Y DIFUSION DE MANUALES DE FUNCIONES

En el proceso inicial de diagnéstico se identificé una oportunidad en cuanto a la no
claridad del personal acerca del alcance de sus funciones; esto ha dificultado

asignar responsables y por ende ejercer controles mas estrictos.

La definicion de un manual de funciones aportard positivamente a la empresa
pues sera un instrumento de orientacion al personal que permitira establecer los
deberes de cada cargo y por lo tanto definir quién deber4d asumir

responsabilidades ante las distintas situaciones que puedan llegar a presentarse.

La metodologia usada para la creacion de los manuales consistio en:

¢ Definir la estructura organizativa de la empresa.

e Definir el nimero de cargos que conforman la estructura.

¢ Asignar a cada cargo las funciones que le corresponden.

e Establecer los requisitos, estudios, experiencia y perfil necesarios para
desempeiiar las funciones asociadas.

e Establecer las relaciones jerarquicas entre los diferentes cargos.

e Aprobar y divulgar el manual en la empresa.

Los manuales de funciones se encuentran en el ANEXO W.
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7.3 DISENO DE INDICADORES DE GESTION

Amado Impresores actualmente no maneja indicadores de gestion, Unicamente
realiza un seguimiento al comportamiento de las ventas. Esta cultura de no
medicion esta afectando negativamente a la compafiia pues al no tener visibilidad
de la situacién que vive la organizacion es imposible ejercer algun control y por

ende administrar correctamente los recursos.

Debido a esta necesidad, se disefio un tablero de control para los indicadores que
la compafiia necesita monitorear con mayor urgencia. El objetivo de estos
indicadores es medir el desempefio de los procesos que actualmente estan siendo

criticos para la empresa.

La metodologia utilizada para la construccion de los indicadores se describe a

continuacion.

7.3.1 DETERMINAR QUE ES LO QUE SE DESEA MEDIR

En la formulacion del problema, se evidencié cuales eran los factores negativos
gue hoy dia estan afectando seriamente a la empresa. Partiendo de esta

informacion, se definié que los aspectos sobre los cudles se debia ejercer control

eran:
¢ Nivel de entregas a tiempo e Costo de la materia prima
e Devoluciones por parte del utilizada
cliente e Cumplimiento de los objetivos
e Cantidad de  defectuosos de venta
producidos
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7.3.2 FORMULACION DEL INDICADOR.
La formulacion del indicador tuvo en cuenta los siguientes aspectos:

e Foérmula del indicador e Meta del indicador

e Frecuencia de calculo e Responsables

La Tabla 36 resume la formulacion de los indicadores.

7.3.3 CONSTRUCCION DE LOS INDICADORES

La construccion de los indicadores implica tener una definicion clara del objetivo
del indicador, la forma de calculo, la unidad de medida, la meta que se persigue y

el responsable.

El reto mas grande para la construccién de los indicadores era poder tener la
informacion que alimentara el tablero de control; pues no existen formatos en los

cudles se lleve un registro de la informacion.

Por este motivo, se disefi6 un nuevo formato de orden de produccién que
permitiera obtener la informacién requerida para alimentar el indicador de
desperdicio. El formato entr6 en vigencia el 12 de agosto de 2013. De igual forma,
se genero6 otro nuevo formato para las remisiones para asi poder calcular el nivel

de entregas a tiempo.

El costo de la materia prima utilizada y el % de cumplimiento de las ventas se
calculan a partir de la informacion registrada en el programa contable Elisa. En la
Figura 26 se presenta el tablero de control disefiado. En el ANEXO Y se encuentra

la informacion mas detallada.
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7.3.4 SEGUIMIENTO Y ACTULIZACION DE LOS INDICADORES

A partir del mes de septiembre se empezaron a construir los indicadores de
gestién. Los indicadores economicos se diligenciaron a partir del mes de junio de
2013 ya que la obtencién de la informacion era mas facil pues se encontraba en el
sistema contable, al igual que el indicador de ventas; los demas se consolidaron a
partir del mes de septiembre y se debieron construir por medio de la consolidacion
y cruce de informacién almacenada en medios fisicos, proveniente del nuevo

formato de orden de produccién y de las remisiones.

Para facilitar la actualizacion y seguimiento de cada uno de los indicadores de
gestion, se hizo entrega de un archivo de Excel a cada uno de los responsables de
los respectivos indicadores. La finalidad de estos archivos es facilitar la
construccion del indicador, generar informacion histérica de cada uno de los
procesos asociados y mantener la informacién organizada y consolidada en

archivos digitales especificos.

El primer archivo (Ver ANEXO Z) es una hoja de calculo de Excel en la cual se va
a consolidar la informacion de los estados de resultados mensuales y se calculara
los indicadores ya definidos. El archivo consta de tres pestafas principales, la
primera llamada “DATA” se usa para diligenciar la informacién que alimenta los
indicadores, la segunda “INDICADORES ESCONOMICOS” muestra los resultados
consolidados de los indicadores mes a mes y la ultima “MANUAL DE USO”

contiene informacion acerca de como hacer uso del archivo.
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Nombre

Tabla 36: Formulacion de los indicadores

Objetivo

Férmula

Frec.

Meta

Mensual | 70% | Ventas
tiempo que tiene la empresa frente a | [ otal de entregas en el mes
las necesidades del cliente.
% Determinar el nivel de | Numerode trabajo devueltos Mensual | 5% Ventas
Devoluciones | efectividad de los controles | Numero de trabajos entregados x10
de calidad.
Costo Determinar el consumo de Costo materia prima utilizada Mensual | 30% Jefe
materia | materia prima real. Total de ventas produccion
prima
utilizada
% Controlar el gasto de | # trabajos que cumplen el %DA*X100 Mensual | 90% Jefe
Desperdicio | materiales durante la| Totaldeordenes mensuales produccién
produccion.
%Cumplimie | Calcular la efectividad del Ventas totales +100 Mensual | 90% | Gerencia
nto de las | personal de ventas. Ventas comprometidas
ventas

" Desperdicio Asignado
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Figura 26: Tablero de control

AMADO IMPRESORES SCORE CARD

VENTAS UM jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13 ANO FISCAL OBJETIVO DHF. VS OBJETIVO
Ventas mensuales MM| $78477.217 | $ 65.157.509 {114.732.996 | S 75.000.470 (103.387.097 | S 125.129.033 | 167.989.731 |104273.445 | § 200.000.000 | (95.726.555)
NIVEL DE SERVICIO uM|  junt3 jul-13 ago-13 sep13 oct 13 nov-13 dic-13
Entregas a tempo % | SININF SIN INF 40% 3% 41% 4%% 18% 36% 60% -24.3%
Devoluciones % | SININF SININF 1% 1% 0% 0% 1.3% 1% 0.5% 0,2%
NIVEL DE DESPERDICIO jun13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13 ANOFISCAL| OBJETIVO | DIF. VS OBJETIVO
Prensa % | SININF SIN INF SIN INF 10% 8% 12% 10% 10% 10% 0%
Troquetado % | SININF SIN INF SIN INF 2% 1% 1% 1% 2% 1% 1%
Plastificado % | SININF SIN INF SIN INF 1% 2% 1% 2% 1% 1% 0%
Acabados % | SININF SIN INF SIN INF 8% 10% 9% 12% 10% 5% 5%
TOTAL % | SININF SIN INF SIN INF 5% 5% 6% 6% 6%

INDICADORES ECONOMICOS jun13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13

Costo materia prma utiizada a venta % 35,30% 48,39% 47,89% 71,86% 53,39% 273%  PEND 47%

Mano de obras a ventas netas % 27,00% 31,00% 24,09% 23,32% 15,62% 13,33% PEND 22%

Costo de produccion a ventas netas % 62,30% 79,39% TL97% 95,18% 74,57% 35,56% PEND 70%

Utilidad bruta % 37,70% 20,61% 28.03% 4,382% 5,43% 64,44% PEND 30%

Gastos administracion a ventas % 47,10% 39,45% 21,12% 46,25% 24,06% 17,31% PEND 33%

Utilidad de operacion a ventas netas % -12,30%) -20,66% 25,13% -20,84% 9,52% 52,18% PEND 6%

Gastos financieros a venias netas 3,00% 1,82% 1,87% 2,73% 7,48% 8,28% PEND 4%
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Tabla 37: Archivo toma indicadores econémicos

010 C0ST0 ST
MATERIA 7135 MATER 3B MATERI %
PRIMA = e = PRIMA =

M0 DE — MANO DE ok MANO DE —
T i ORSA = 0BRASA = e

COSTODE COSTODE (0STO DE

PRODUCOON A %5155 PRODUCOON A 5 PRODUCOON A H3%
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS = VENTAS NETAS =

(D = 13 gmpa) - 55% (11117 Bas
GASTOS BAST0S GASTOS

ADMINSTRAD =55 ADMINSTRAD %D ADMINISTRAD 173%
ONAVENTAS = ONAVENTAS = oNAVENTAS =

UTRIDAD DE UTIUDAD DE UTIIDAD DE

OPERADON A BES OPERADION A 93% OPERADON A 5%
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS = VENTAS NETAS =

GASTOS BASTOS GASTOS

FINAROEROS A 1R FINANCERDS A 78 FINANOERDS A 828
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS = VENTAS DETAS =

NtRLES § 750047 TOTAL VENTAS S 103387097 oeRaney § 1508003
WAYD 2013 NBG02013 . AGDSTONOVEMBE DICADORES ECONOMICOS 5 N

MAND DE
OBR&S A =

(OSTODE
PRODUCOON &
VENTAS NETAS =

VENTAS NETAS =
GASTOS

FINANCERDS &
VENTAS BETAS =

TOTAL VENTAS

PEND

PEND

PEND

PEND

PEND

PEND

PEND

§ 167583731

El segundo archivo (Ver ANEXO AA) también es una hoja de calculo en Excel que

contiene informacion de las 6rdenes de pedido de cada mes. La informacion que

se debe diligenciar es la siguiente y se obtendra del nuevo formato de produccién

implementado.

e Fecha de creacion de la orden
e Cliente

e Tipo de trabajo

e Fecha entrega comprometida
e Cantidad pedida
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e Fecha de entrega
e N° de factura

¢ N° de la orden de trabajo

Con esta informacion se hara trazabilidad de la entrega de los pedidos, se

calculara el nivel de entregas y adicionalmente se calculara la demora promedio

mensual.

Tabla 38: Archivo consolidacion 6rdenes de pedido-calculo nivel de servicio

SRASHENA DE CARNES Asempo | = |
BRASHENA DE CARNES 1 tempo o fTade = |
SRASHENA DECARNES |2 Bempo o i 75| 9%
BRASHENA DE CARNES 12 semoo 5
CORPDRACION TURISMO CARTAGERA | [Tard= 3
CORPDRACION TURISMO CARTAGENS | [Tarde 3
CORPORACION TURISMO CARTAGERA | Tarde 3
ROJO GAIERIA fTarde 7
GRUPOSYS [Tarse 1
RETRBMARCT 2 semoo
RATA Taras 2
SRASITNA DT CARNES {Tarde 1 D
AATA |2 Semop 3
AXAITA | empo o
RATA 2 Demoe 3
BOCADIILOS B AGUIA Tarde 1
ONUDC Tarde 3
SRASIHENA DE CASNES = A tiempo )
SRASHINA DECARNES = |2 Semop 3
SRASHINA DE CARNES 7 [Tarde 3
FEDEPAIMA CARPSEAS [Tarse 5
B0PE FOLETD fTarde 2
| £ TMENTDS QUINSCOS | rousto Tarde 3
e PP

7.4 IMPLEMENTACION HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

La implementacion de la herramienta de programacién disefiada en el numeral 5.2

se llevé a cabo a partir del dia 4 de noviembre del afio 2013.
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La secuencia metodoldgica usada fue la siguiente:

e Capacitacion al jefe de produccion por ser la persona encargada del
uso de la herramienta: El dia viernes 1 de noviembre se llevo a cabo la
capacitacion, que consistio en hacer entrega del manual de usuario e

ingresar algunas ordenes de trabajo para ejemplificar su uso.

e Definicion de los parametros de uso: Debido a que la empresa recibe las
ordenes de pedido en el transcurso de la semana y por lo general las
fechas de entrega no superan los 4 dias, no es posible generar un
programa de produccién semanal; por esto se definié que todos los dias a
las 4 pm de la tarde se cargarian a la herramienta las 6rdenes ingresadas
hasta la fecha. Si ingresan 6rdenes adicionales de entrega inmediata, el
jefe de produccién debe decidir como manipula el ingreso de las érdenes de

trabajo.

e Andlisis de los resultados arrojados por la herramienta: Las salidas
obtenidas de la herramienta son: el tiempo de ocupacion de cada uno de
los recursos disponibles, el tiempo total que tardaria en ser procesada una
orden de trabajo y un sugerido de ingreso de la 6rdenes teniendo en cuenta
la fecha comprometida de entrega y el tiempo total de procesamiento. A
partir de esta informacibn y conociendo cuales son las limitaciones
practicas de cada una de las maquinas, el jefe de produccion generara la

lista final con la secuencia de 6rdenes a ingresar a la planta.

7.4.1 DOCUMENTACION DE LA IMPLEMENTACION

Durante el mes de noviembre, el uso de la herramienta no fue una practica

constante. El jefe de produccion programo varias veces sin hacer uso de la misma

ya que sus habilidades en el manejo de Excel son bajas y adicionalmente al no
118



estar familiarizado con la misma debia consultar el manual de usuario varias
veces. Esto le estaba generando una demora de hasta 1 hora para generar la lista

de programacion.

Para solucionar este inconveniente, a partir del 18 de noviembre se hizo un
acompafnamiento en el llenado de la herramienta. Durante toda la semana se
cargaron las ordenes al Excel el dia antes y se generaba el listado de
programacion. Este ejercicio permitid aclarar dudas acerca del llenado y la

interpretacion de la informacion.

Adicionalmente, se encontr6 un punto clave que estaba afectando Ia
programacion, y es que la empresa presenta unas limitaciones practicas a la hora
de programar sobre todo con las impresoras. La GTO4 que es la impresora de 4
colores, es la que mas se usa por la calidad de su impresion, los trabajos con un
disefio complejo, se envian siempre por esta maquina a menos que las
dimensiones del trabajo no lo permitan y se deba enviar a la SORMZ que es la
impresora mas grande. Esto genera que este recurso se sobrecargue y aparezcan

las tardanzas en la entrega de los pedidos.

En estos casos, la herramienta proporciona la visibilidad necesaria para que el
programador vea el riesgo potencial en las entregas que podria llegar a generar si

no modifica la programacion.

Como parte del ejercicio de implementacion de la herramienta, a continuacion se
documenta el proceso de programacion efectuado de la semana del 2 al 6 de
diciembre con el objetivo de presentar la mecénica del proceso de

implementacion.

DICIEMBRE 2

El dia viernes 29 de noviembre, se cargaron a la herramienta las érdenes
ingresadas hasta las 4:00 pm que debian ser procesadas el dia lunes, debido a
que el dia sabado no se laboraria. A la fecha ingresaron 5 6rdenes de pedido.

119



Para el dia lunes estaban pendientes en produccion dos 6rdenes de pedido, una
bolsa corporativa de Colinagro tamafio pequefio y otra de tamafio mediano. La
produccion finaliz6 a las 11:05 am y a partir de esta hora se ingresaron las

ordenes de la secuencia de produccién generada por el programa.

Tabla 39: Sugerido de programacion 02/12

Tipo de trabajo T estimado | Fecha comprometida
BRASILEMNA-ETIQUTAS JAMON 3,6606593006 02/12/2013
TARIETAS NAVIDAD-DUPONT 2,900711437 04/12,/2013

BOCADILLO VELENO VOLANTES 2, 700965811 04,/12/2013
SOBRES- DUPOMNT 2,076795911 04,/12/2013
ADUAMNAS-MEMEBRETE 2,467630111 05/12/2013

Analizando la gréafica de ocupacion de los recursos, se encuentra que el recurso
restrictivo de capacidad es la impresora GTO4; como quedan disponibles 6 horas
del dia, segun la herramienta se podrian completar solo los 3 primeros pedidos, ya

que el tiempo estimado de produccion de los 3 son 6 horas. (Ver Figura 27).

Figura 27: Ocupacion de los recursos 2/12

OCUPACIGN DIARIA DEL RECURSO

......

Al final del dia, efectivamente solo se logré procesar totalmente las cuatro
primeras ordenes, quedando pendiente en el pedido de papel membrete de la

empresa Aduanas y logistica, los acabados.
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DICIEMBRE 3

A las 4:30 del dia 2 de diciembre se programo la produccién para el dia 3. Hasta la

fecha ingresaron 8 6rdenes de pedido.

Los resultados arrojados por el programa fueron:

Tabla 40: Sugerido de programacion 3/12

Tipo de trabajo T estimado | Fecha comprometida
REVISTA ENCUENTRO 4,031216 03/12/2013
VOLANTES -DUPONT 2,823117307 03/12/2013

ETIQUETAS-GRUPO 5Y5 5,513045556 04/12/2013
TARJETAS-RECTIEQUIPOS 2,241219852 04/12/2013
TARJETAS-GYMBOREE 4,9951385944 05/12/2013
FACTURAS-DOG STUDIO 4,576306444 05/12/2013
STICKERS-PADIPLAST 2,680787852 06/12/2013
TARJETAS - DISENC Y PLATA 1,9782334 |No especificado

Analizando la gréfica de ocupacion, se identifica nuevamente como recurso
restrictivo de capacidad la impresora GTO4. Sin embargo esta programacion de
pedido, segun el andlisis de la herramienta, alcanzaria a terminarse al finalizar el

dia, ya que el tiempo estimado de procesamiento de todas las 6rdenes es 8 horas.

Figura 28: Ocupacion de los recursos 3/12

OCUPACION DIARIA DEL RECURSO
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Al final del dia, los stickers de Padiplast no alcanzaron a ser terminados y

quedaron en proceso de impresion.

DICIEMBRE 4

Para el miércoles 4 de diciembre, ingresé un total de 6 6rdenes, que fueron

programas a primera hora del dia.
La GTO4 termin6 de imprimir los stickers a las 8:15 am.

Los resultados del ejercicio de programacion de este dia se muestran a

continuacion:

Tabla 41: Sugerido de programacion 4/12

Tipo de trabajo T estimado | Fecha comprometida
FACTURAS-DOG STUDIO 3,980190908 05/12/2013
VOLAMNTES-MES 3,036275185 05,/12,/2013
ETIQUETAS-BRASILENA JAMOM 2, 7567887 05/12/2013
SOBRES-REFRIMARKET 1, 701944222 05,/12/2013
ETIQUETAS-BRASILEMNA 2,129260556 06/12/2013
CALENDARIO-DANISCO 5,03615821 10/12/2013

La grafica de la herramienta indica nuevamente que el recurso restrictivo de

capacidad es la impresora GTOA4.

Figura 29: Ocupacion de los recursos 4/12

OCUPACION DIARIA DEL RECURSO
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Sin embargo, la programacion no se ejecutd en la mafiana como se tenia
planeado, pues alrededor de las 9:30 am El Espectador solicit6 un pedido de
estuches para boligrafo con solicitud de entrega el mismo dia. La impresion de
este pedido finalizé a las 12:15 m, quedando el recurso restrictivo de capacidad

con una disponibilidad horaria restante de 5 horas.

El pedido del espectador, ocup6 durante toda la tarde el area de acabados, pues

los estuches eran complicados de armar por su disefio.

Finalmente, quedaron pendientes, los sobres de Refrimarket, las etiquetas de
Brasilefia de carnes y parte del plastificado de las etiquetas de Jamén de

Brasilena.

DICIEMBRE 5

La programacién para este dia, se llevo a cabo el 4 de diciembre a las 6 pm. A la
fecha ingresaron 5 6rdenes y se debieron ingresar las dos pendientes del dia

anterior.

La programacion generada por la herramienta fue:

Tipo de trabajo Testimado | Fecha comprometida
SOBRES-REFRIMARKET 1,701944222 05/12/2013
STICKERS - EVEREDY 4,489941019 06,/12/2013
ETIQUETAS-BRASILENA 3447703333 06/12/2013
LIBRETAS 3,09320216 06,/12/2013
STICKERS-DUPONT 2,586132526 07/12/2013
CALENDARIOS -GYMBOREE 4,958690988 09/12/2013
SOBRES-DUPONT 2,168776444 09/12/2013

El recurso restrictivo de capacidad es la impresora GTO4 nuevamente. Sin
embargo este recargo del recurso se debié a que la maquina impresora SORMZ
estaba parada por un proceso de mantenimiento, pues el dia anterior presentd
molestias durante la impresion de los calendarios de Danisco.
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OCUPACION DIARIA DEL RECURSO

Como estaba pendiente la finalizacion de la impresiéon de los sobres de
Refrimarket, la GTO4 quedé disponible hasta las 8:10 am. Los acabados de las
dos ordenes de las etiquetas solicitadas por Brasilefia de Carnes se terminaron a
las 8:30 am.

Estos inconvenientes generaron un retraso en el manejo de las ordenes, por lo

cual el gerente dispuso trabajar horas extras para finalizar las érdenes faltantes.

DICIEMBRE 6

El dltimo dia de programacion documentado fue el 6 de diciembre. La

programacion se genero el mismo dia a las 6:30 am y el sugerido fue el siguiente:

Tipo de trabajo Testimado | Fecha comprometida
LIBRETAS-DUPONT 2,941414093 07/11/2013
VOLANTES-BOCADILLO ¥ GUAYABA 2,956541056 06/12/2013
STICKERS-DUPONT 3,998283333 07/12/2013
SOBRES - EMPRESA GENETICA 1,127838667 07/12/2013
PLEGABLE -MUSEO NACIOMNAL 2,351178395 09/12/2013
PLEGABLES-MUSED NACIOMNAL 4,019606296 10/12/2013

El recurso restrictivo identificado fue la impresora GTOA4.
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OCUPACION DIARIA DEL RECURSO
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Afortunadamente, durante este dia no se presentd ningun percance y se logré

terminar las 6 érdenes programadas.

En el ANEXO GG se encuentran los programas generados durante las dos

semanas del mes de diciembre.

7.4.2 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION

Para evaluar la efectividad de la herramienta, se midio el nivel de servicio del mes
de octubre vs el mes de noviembre y los 10 primeros dias de diciembre, que fue el
periodo durante el cual se implementdé la herramienta pues la empresa no autorizé
acceso a la informacion a partir del 15 de diciembre porque se encuentran en el

pico de trabajo del afio.

La Tabla 42 muestra los resultados obtenidos de la implementacién.
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Tabla 42: Seguimiento nivel de entrega

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Atiempo 38 39 23
Tarde 54 40 32
Total 92 79 55
NS 41% 49% 61%
Demora i] 3 1

Si bien la mejora para el mes de noviembre es de tan solo 8 puntos porcentuales,
para lo que va corrido del mes de diciembre si se logra un incremento en el

servicio de 20 puntos porcentuales respecto el mes de octubre.

Aunque estas estadisticas no son suficientes para llegar a la meta del 70%
impuesta por la gerencia, la mejora ha traido consecuencias positivas; el personal
de ventas ha manifestado que los clientes se han sentido més satisfechos con el
servicio prestado ya que la demora en las entregas se redujo en promedio 3 dias

para noviembre y 1 dia para diciembre.
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CONCLUSIONES

1. Por medio del programa 5 eses fue posible soportar la necesidad de
ejecutar varias acciones correctivas enfocadas a generar orden y limpieza
en la planta y sus areas de almacenamiento. Con la implementacion del
programa, se logré eliminar una tonelada de elementos no utiles
acumulados en distintas locaciones a lo largo del proceso productivo y a
partir de esto, se mejoré el espacio disponible y el bienestar de los
trabajadores. Los resultados del estudio permitieron evidenciar una mejora

promedio del 20% en cada una de las 5 eses evaluadas.

2. Durante el diagnostico se identific6 que la falta de comprensién de las
distintas funciones ha dificultado la asignacion de responsabilidades. Para
atacar este problema se disefid un manual de funciones que permitiera a
los empleados tener claridad acerca de sus responsabilidades y de este
modo la empresa, asignar responsables al momento de dar solucion a los

problemas.

3. Existe una carencia de informacion que sirva como soporte para la toma de
decisiones. Para dar solucion a esta falencia y empezar un proceso de
toma de decisiones basada en informacion veraz y oportuna, se propone la
implementacion de 5 indicadores de gestion, los cuales pretenden evaluar

aquellos procesos criticos que son importantes para la empresa.

4. La escasa sistematizacién de la informacion hace dificil la construccion de
los indicadores de gestién ya que la informacion se almacena en medios
fisicos y esto implica al final de cada mes, un desgaste tiempo para

consolidar la informacion. Por este motivo, se implementa el uso de dos
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plantilas en Excel a través de la cuéles se consolidara diariamente la

informacion requerida para la construccion de cada uno de los indicadores.

La evaluacion de la distribucion fisica actual de la empresa permitio
evidenciar varias oportunidades de mejora, tales como: el no cumplimiento
de las normas minimas de seguridad; separacion entre maquinas,
delimitacion de pasillos, areas de almacenamiento de material, entre otras.
También se encontr6 que el producto en proceso sufre varios retrocesos
durante la operacion y recorre largas distancias por la ubicacion actual de
las maquinas. Por lo anterior, se propuso una nueva distribucion fisica y se
evalu6 por medio de la herramienta de simulacion Flexim, permitiendo
evidenciar una disminucién del 5% en la distancia recorrida, garantizando

ademas, el cumplimiento de las normas minimas de seguridad exigidas.

Uno de los problemas criticos que enfrenta la empresa esta asociado al
bajo nivel de servicio generado por la escasa planeacién de los procesos
involucrados, programacion de la produccion y abastecimiento adecuado de
las materias primas. Para contribuir a mejorar este problema se disefié una
herramienta de programacién cuyo objetivo principal era generar visibilidad
acerca de la ocupacion diaria de cada recurso, de tal manera que le permita
al programador, segun su experiencia, generar propuestas de
programacion diferentes. A partir de su implementacion se logré mejorar el
nivel de servicio de la empresa en un 20% y adicionalmente, mejoré la

demora promedio en la entrega en un 50%.
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RECOMENDACIONES

1. El control de la informacion es un elemento clave para la buena toma de
decisiones por lo que se recomienda sistematizar la informacion asociada a
las ventas, compras de materia prima e inventarios, pues en este momento
la informacion se maneja netamente en fisico y esto impide la visualizacion
y entendimiento del proceso. El paso inicial, seria migrar la informacion a
una hoja de célculo para que permita realizar los respectivos andlisis. El
segundo paso seria considerar la opcién de hacer uso de los servicios en la
nube, ya que son un medio Gtil de almacenamiento de la informacion a un
costo moderado que permite a partir de un catadlogo de servicios
estandarizados responder a las necesidades del negocio de forma flexible y

adaptativa.

2. Amado Impresores presenta serios problemas financieros que han
repercutido negativamente en el buen desempefio de sus procesos, por
este motivo se recomienda conocer el balance y estado de operacion de
una forma gerencial, con el fin de identificar los problemas financieros que
normalmente tienen relacion con la liquidez de la organizacién y entender la
mejor forma de apalancar la empresa; para esto se requiere una
contabilidad mucha mas desagregada enfocada en reflejar claramente la
operacion financiera, pues actualmente la contabilidad se usa solo para

cumplir con un requisito gubernamental.

3. El estudio de tiempos reveld que para procesar un lote de 100 cuadernos
se consume por persona en promedio 8 horas; esto afecta negativamente el
proceso pues se convierte en un enorme cuello de botella, sobre todo en
temporada decembrina, donde la mayor parte de las 6rdenes de pedidos

son cuadernos Yy libros; por este motivo se recomienda a la empresa hacer
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una inversion en la adquisicion de algunas maquinas de acabados como lo
son la plegadora y una maquina tapa dura. Esta inversion se veria
recuperada facilmente con los ahorros que se generarian por nomina, pues
en promedio la empresa gasta en este rubro un 22% sobre el total de las

ventas, porcentaje que tiende a aumentar en temporadas como diciembre.

Se recomienda a la empresa generar un control de inventarios mucho mas
estructurado, pues actualmente se maneja por medio de unas notas de
ingresos y egresos que no estan siendo efectivas, ya que en los conteos
fisicos las cantidades no coinciden; es por esto, que se propone hacer uso
del programa de contabilidad Elissa, dado que ofrece un modulo para el
manejo de inventarios. Este permitiria consultar en tiempo real la
informacion y disminuir los errores por calculos aritméticos. Sin embargo,
para que el sistema funcione, es importante que se designe una unica

persona para el manejo del almacén y que éste permanezca bajo llave.

Durante el desarrollo del proyecto se evidencié un nivel bajo en el uso de
herramientas ofiméticas por parte del personal administrativo, es por este
motivo que se recomienda realizar una capacitacion acerca de técnicas
basicas para elaborar hojas de calculo, pues sin esto serd& mucho mas

complicado lograr una adecuada sistematizaciéon de la informacion.

La gerencia debe trabajar en cumplir con las fechas de pago salariales y
aportes parafiscales para brindarle a los trabajadores unas mejores
condiciones de trabajo y por ende aumentar la productividad de las

personas.

Es necesario fomentar mayores espacios de capacitacién a todo el personal
en cuanto al mejoramiento de procesos para asi empezar a crear una

cultura de mejora continua.
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ANEXOS

ANEXO A: LISTA DE CHEQUEO 1 ENCUESTA 5 S’S

ENCUESTA DE LAS 5S’s -Objetivo: Obtener informacion acerca del

cumplimiento de las 5 eses.

EMPRESA: ARMANDO IMPRESORES S.A.S.
FECHA: 1 de Marzo de 2013

Por favor asigne una calificacion a cada pregunta siendo:

1= Nunca, 2= Casi nunca, 3= A veces y 4= Frecuentemente 5= Siempre

SEIRI: DESPEJAR

PREGUNTA

ES

CALA

1

2 |3

¢, Hay productos devueltos por los clientes mezclados con la
produccion actual?

X

¢ Encuentra cosas innecesarias en su lugar de trabajo?

¢ Hay cajas, papeles, basuras tirados en el piso, detras de las
maquinas o encima de ellas?

¢ Hay materiales o herramientas puestas en el piso?

¢,Hay huecos, suciedad o pintura en mal estado de las paredes
que proyecten mala imagen de la fabrica?

¢Las herramientas y utensilios que son necesarios estan
mezclados con los innecesarios?

¢, Se dafan cosas Utiles por estar mezcladas con cosas inGtiles?

SEITON: ORDEN

PREGUNTA

¢ Las herramientas necesarias no estan adecuadamente
ordenadas?

¢ Al buscar sus herramientas gasta mucho tiempo?

¢ No estan claramente sefializados los lugares de
almacenamiento, pasillos y escaleras?

¢ Es dificil el acceso a extintores y salidas de emergencia?

¢ Cuando se buscan elementos en la bodega es dificil
encontrarlos?

¢, Se encuentran objetos personales de los trabajadores en lugares
no adecuados?

¢, Se encuentran pocillos de café, llaves, encima o al lado de las
maguinas?

¢, Se encuentran revistas, periddicos o libros no afines con su labor
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y que propician la no atencion del personal?

¢Las cosas que son necesarias no estan debidamente separadas
y colocadas en los lugares designados?

¢,Hay operarios recorriendo la planta, u oficinas buscando cosas?
SEISO: ESTADO DE LIMPIEZA

X

PREGUNTA

ESCALA

1

2

3

¢ LOs pisos, ventanas y paredes estan en mal estado?

X

¢ Estan las maquinas con polvo, mugre o chorreaduras de aceite?

X

¢Las lamparas o reflectores se encuentran sucias o en mal
estado?

X

¢ Los archivadores de las oficinas estan libres de humedad y
suciedad?

¢, Hay desperdicios de materias primas o materiales regados por el
piso?

¢Las maquinas no permanecen limpias después de terminar cada
tarea?

SHITSUKE: DISCIPLINA

PREGUNTA

ESCALA

1

2

3

¢A los trabajadores se les debe recordar hacer limpieza de su
puesto de trabajo?

¢ En la fabrica no utilizan los implementos de seguridad?

¢ No se siguen las reglas y procedimientos propuestos por los
administrativos?

¢El personal llega a tarde a su trabajo?

¢ Hay falta de respeto, solidaridad y cordialidad entre los
empleados y administrativos?

¢ No se cumplen las reglas, procedimientos e instrucciones?

SEIKETSU: BIENESTAR

PREGUNTA

ESCALA

1

2

3

¢Las condiciones de iluminacion, ruido, calor y polvo no son las
minimas aceptables?

X

¢Las areas de trabajo no se respetan?

¢ No estan sefalizadas las areas para comer y fumar?

¢, Los uniformes no son los adecuados?

¢, Estan los uniformes sucios?

134




ANEXO B: LISTAS DE CHEQUEO PARA ANALISIS DEL DESPILFARRO

Fuentes
de despil.

Lo que debe
hacer

Pregunta

Evalua.

Causas

Material

P %

Utilizar ¢ Utiliza materiales que puedan Estudian los precios que ofrece el mercado
material de |ser sustituidos por unos de 4 |go |PeErO generalmente manejan siempre dos
precio menor costo que cumplan con proveedores: Dispapeles y Cooperativa de
competitivo |los requisitos exigidos? impresores y papeleros
Darle uso al | . , El sobrante se vende a planeta verde y
. ¢ El sobrante de material es .
material 5 100 |algunos cortes de papel se reutilizan en el
aprovechado correctamente? > .
desecho mismo proceso productivo.
Adquirir el Las materias primas se compran de
material ¢, Se controla la adquisicion de 5 100 acuerdo a las 6rdenes de pedido del
estrictament | material innecesario? cliente. Se procura tener el min de
e necesario inventario posible.
| . . Las materias primas se almacenan en el

Almacenami |¢Los materiales estan ) ;

cuarto de materiales, pero existen producto
ento del almacenados en un lugar seguro |3 60 . .

. ) = terminado almacenado debajo de los

material que les brinde proteccion? .

puestos de las operarias de acabados
Aprovechami | ¢ Usa solo el material que les es En el proceso de impresién en algunas
ento del asignado o gasta mas de lo 3 60 |ocasiones se gasta mas papel del asignado
material necesario? para la tarea a desarrollar.

; Controla la cantidad de material ,

Control del [¢ . No hay nadie controlando los sobrantes de
retal sobrante del proceso haciendo |0 0 material

medicién y seguimiento?
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Fuentes

de despil

Lo que debe
hacer

Pregunta

Evalua.

P

%

Causas

Mano de
obra

Tiempos de
preparacion

¢, Se suministran oportunamente

En algunas ocasiones el papel asignado
para una terea no es suficiente a causa del
aumento en el numero de defectuosos

min. antes de | las herramientas, instrumentosy| 4 | 80 X
. . planeados. Por otro lado los operarios
comenzar el material de trabajo? .
procuran tener sus herramientas de uso
una tarea
frecuente cerca.
Orden para Los operarios tienes sus herramientas de
facilitar la | ¢ Todo lo necesario para la tarea uso frecuente cerca al lugar de trabajo. Sin
bdsqueda de | de cada empleado se encuentra | 4 | 80 embargo se presenta desorden con
instrumentos facilmente? algunos materiales en el area de
de trabajo plastificado.
Evitar ¢ Existen mecanismos que .
. . Los operarios deben trasladar de un lugar a
traslados eviten los desplazamientos del | 0 0
. . otro el producto en proceso.
innecesario empleado?
Las ) . L Todo el tiempo de debe supervisar el
- ¢ Se evita la supervision del . ) i
supervisiones ) trabajo en proceso sobretodo en impresion
. trabajo y los chequeos 0 0 ;
de material : . pues es alli donde aparece el mayor
. innecesarios? ,
son min. numero de defectuosos.
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Fuentes

de despi

Método

Lo que debe
Cr]]acer Pregunta Causas
Distribucién
. ] _— El producto en proceso se desplaza
efectiva del | ¢ElI movimiento del producto en
. o 0 constantemente a lo largo de la plata,
equipo de proceso es minimo? : RN L
planta debido a la distribucién de las maquinas.
Sitio de ) " : . . ,
trabaio que ¢ El sitio de trabajo evita los Los operarios de acabados mantienen sus
o \iiteq traslados del empleado para 60 herramientas de trabajo muy cerca, en
movimientos mejorar el método de impresion los operarios de deben movilizar
largos produccion? constantemente para calibrar las maquinas
Produccion . -
en lotes ¢, Se evita la produccion de lotes 20 Generalmente el producto en proceso pasa
pequerios grandes? de una estacion a otro en lote completo.
Los
inventario . . Se hace un conteo fisico mensual y se
¢.Se hace control de inventarios? 100 laly
deben compara con los valores en libro.
evitarse
Definir - -
objetivos e ¢Hay definidos objetivos de No hay indicadores ni objetivos de
indjicadores produccién por area que se 0 y roduccion )
por area estén midiendo? P '
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Fuentes

de desp

Magquinaria

Lo que
debe
hacer

Pregunta

Es muy variable, pero mientras se calibran

Utilizar la las maquinas se mantienes encendiendo y
capacidad ¢, Cuantas horas al dia la 60 apagando por lo menos una hora por tarea.
total de las | maquina permanece encendida? Algunos troqueles permanecen apagados
maquinas durante dias debido al tipo de tarea, ya que
ésta no pasa por la maquina.
Existencia
de ¢ Se hace mantenimiento .
1 P El mantenimiento que se hace es
programas | periddico a las maquinas y se : - T
. : . 40 | correctivo. Diariamente se hace limpieza a
de tiene un calendario definido para L
- las maquinas.
mantenimi hacerlo?
ento
Uso de
equipo . .
: ¢, Se emplea maquinaria que L . .
mecanizad - ) - Hay maquinas muy viejas que hacen mas
facilite la manipulacion del 40 . NP
0 que roducto v meiore el proceso? complicado e ineficiente el proceso.
mejore el P y mel P '
proceso
Durante el 2013 de han presentado 5
paradas de maquina no graves pero si
Min de ¢, Se presentan paradas 40 demoran el proceso. Las paradas se
paradas frecuentes de las maquinas? generan por fallas en motores, fusible

quemados, resortes que se rompen o0
problemas con los sistemas hidraulicos.
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Fuentes

de desp

Direccion

Lo que

debe hacer Pregunta Causas
El personal
de la ¢, Se reacciona oportunamente - :
. La respuesta a las solicitudes del cliente es
gerencia a los problemas que se 100 : .
inmediata.
debe ser presenten?
eficiente
Existian politicas de motivacion tales como:
Existencia Prima de semana santa, celebracion de
de politicas ¢ Se generan o existen politicas cumpleafios, 500 mil pesos a las 5
pde orientadas a mejorar el 0 personas que no tuvieran llegadas tarde,
motivacion bienestar de los empleados? cero permisos y no productos defectuosos
fuera delos limites durante el mes. Todas
fueron suspendidas.
. ¢Las reuniones con gerencia .
Reuniones . Estas reuniones se dan solamente con el
. proveen decisiones que 40 .
efectivas - equipo de ventas.
aporten a la productividad?
Existencia
de personal | ¢Existe organizacion y control : . : .
P ¢ organiz y cor 0 El trabajo segun la urgencia del cliente.
de en la ejecucion del trabajo?
planeacién
No ¢ El papeleo es necesario y No hay papeleos. La comunicacion con el
burocracia contribuye a la agilizacion de la 100 gerente es directa, lo cual facilita la

toma de decisiones?

resolucion de problemas.
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Fuentes
de despil.

Lo que
debe hacer

Evaluacion

Pregunta

Causas

Seguridad

No ¢,Los empleados usan La administracion no proporciona a los
accidentes | elementos de proteccion para | 1 20 empleados dotacion de seguridades solo
de trabajo | las labores que los requieren? uniformes.

¢ Las condiciones ambientales - . L,
: Las condiciones de limpieza, iluminacion y
del lugar de trabajo son las 5 100 S
o adecuadas? ventilacion son las adecuadas.
Condiciones '
de planta . : - .
¢, Su puesto de trabajo le Las operarias de acabados trabajan
permite adoptar una postura 0 0 sentadas en sillas sin espaldar, sobre una
correcta? mesa comunal.
— . Todos los operarios procuran tener sus
Limpieza del ¢, Su puesto de trabajo ope P X
- 5 100 puestos limpios durante la jornada de
PT permanece limpio? .
trabajo.
¢ Existe sefalizacion en la
Sefalizacion | planta ubicada en los lugares 4 80 La sefalizacion es visible y clara para los
adecuada | adecuados y entendida por el empleados.
personal?
Existencia ; Existen extintores ubicados

de ¢ en lugares estratéaicos? 5 100 Existen dos extintores en la planta.

extintores 9 9 '
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Fuentes Evaluacioén

de
despilfarro

DUl Pregunta

debe hacer Pt %

Trabajar con| ¢Se aplican normas de palldad dentro El trabajo se basa 100% en la
datos de la empresa que permitan obtener un 0 experiencia del operario
estandar buen resultado del producto? P P '
Calidad _ . El material que llega ingresa de una
L ¢, Se hacen pruebas de los materiales ; .
Optima de ara verificar su calidad? 0 vez al proceso productivo y es alli
las MP P ' donde se detecta su calidad.
Calidad
Politica de ¢ Existe una politica de calidad en el 0 No existe ni politicas de calidad ni
calidad proceso? certificaciones.
Mecanismos| . L . . Las inspecciones son muy frecuentes
¢ La eficiencia en la inspeccion genera : :
de . pero garantizan al final del proceso el
. . que el producto terminado no sea 80 . .
inspeccion minimo de producto defectuoso hacia
: defectuoso? )
efectivos el cliente.
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ANEXO C: ENTREVISTA AL GERENTE DE AMADO IMPRESORES S.A.S.

AMADO IMORESORES S.A.S

Fecha: 26 de abril de 2013 Entrevistadas: Armando
Amado

¢, Cudles son los principales problemas que ha enfrentado en los ultimos
anos?

El sector de artes graficas ha cambiado mucho con el paso de los afios, hace 5
afios no existia la competencia que hay hoy dia. La informalidad nos golpea
fuertemente, hay mucha empresa de garaje que no paga impuestos y ofrece
precios mas bajos al mercado. El gobierno no ofrece proteccién al sector ni a las
PYMES, la mano de obra es muy escasa, la entrada de nuevo personal genera
pérdidas de material y retrasos en las entregas. La poca existencia de escuelas de
artes graficas y el desmejoramiento de la calidad de los técnicos del SENA en el
manejo de maquinaria hace dificil el manejo de esta situacion.

¢, Cudles considera que son sus principales fortalezas y debilidades?

Mis fortalezas son la calidad de mis productos, la experiencia que tengo en el
mercado y mi constante pensamiento en el mejoramiento continuo.

Mis debilidades son la recuperacién de cartera con los clientes, esto nos genera
un flujo de caja apretado con el que es dificil maniobrar. También la desunion del
gremio. No contar la con tecnologia de punta, pues sin tecnologia no se puede
competir. Siempre busco tener lo mejor, todos mis repuestos son alemanes, no
me gustan los remiendos.

¢, Qué espera mejorar y por qué?

Espero entrar con nueva tecnologia a las grandes ligas, ampliar mis mercados y
mejorar mi competitividad.

¢Por gué motivo no ha definido los esquemas organizativos de su empresa?

Es un tema que dejé pasar con el paso del tiempo. Igual yo tengo clara cual es mi
mision y mi vision y sé que mis empleados también lo saben.

a4 1 | ] [N
I} N WSS LUy ll.f):’

S ]

Armando Amado
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ANEXO D: ENTREVISTA AL PERSONAL DE VENTAS

AMADO IMORESORES S.A.S.

Fecha: 26 de abril de Entrevistadas: Gladys Moscoso y Stella
2013 Soldrzano.

¢,Como perciben el grado de competencia en el marcado hoy dia?

Stella Solérzano: La competencia ahora es mucho mas fuerte, hace 5 afos, yo
lograba vender hasta 100 millones en un mes, ahora solo estoy vendiendo entre
20 y 30 millones. No es facil conseguir nuevos clientes. Estan cada vez mas
exigentes con el tema de precios.

Gladys Moscoso: Si el tema se ha vuelto complicado, uno busca nuevos clientes
en los directorios o saliendo a calle, pero a veces es complicado que lo reciban. Lo
que uno intenta es conservar los clientes antiguos pero estos también se quejan
por el tema de precios.

¢Han intentado buscar clientes grandes como por ejemplo el grupo éxito?

Stella Solérzano: Hemos intentado llegar a clientes grandes, el problema es que
ellos piden que se les venda a precios muy baratos, que para nosotros como
empresa no es posible, pues un precio de esos ni siquiera cubre el costo del
papel. Hay clientes que nos han dicho que nuestros precios estan el 200% mas
alto que los de la competencia.

Gladys Moscoso: El tema del papeleo también nos limita, pues estos clientes
exigen certificaciones de calidad que hoy en dia no tenemos.

Stella Solérzano: También los plazos de pago son muy largos aproximadamente
estipulan pagos aproximadamente a 60 dias.

La empresa no labora las 24 horas del dia, asumo que esto se debe a falta de
trabajo, considerarian ustedes que hace falta mas personal de ventas que
atraiga nuevos clientes y por tanto mas trabajo?

Gladys Moscoso: Yo diria que si, porque asi seriamos mas personas tocando mas
puertas y trayendo nuevos clientes.

Stella Solérzano: Sin embargo en el mercado de las artes graficas es dificil
conseguir nuevos clientes, porque por ejemplo uno como vendedor, se va de la
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empresa y al irse, también se lleva los clientes. Y empezar no es facil, la persona
debe tener carisma y saber llegarle al cliente.

¢Qué estrategias usan para fortalecer las relaciones con los clientes
antiguos?

Gladys Moscoso: Lo primero es dedicarles tiempo, el 45% uno trata de buscar
nuevos clientes, el otro 55% uno se lo dedica a ellos.

Stella Solérzano: Si un cliente de estos le pide a uno un trabajo para determinada
fecha un hace todo lo posible para entregéarselo ese dia.

¢ Como manejan las fechas de compromiso de los trabajos con los clientes?

Stella Solérzano: Cuando son trabajos pequefios que no tienen muchos detalles
uno se comprometa a entregarselo al otro dia. De igual forma, en la planta se
priorizan los trabajos dependiendo de para que cliente son. Si hay una urgencia
para un cliente frecuente, toca desmontar lo que se esté haciendo y poner a
fabricar lo que el cliente solicitd. Por ejemplo sucede con El espectador.

Cuando ya son trabajos grandes se negocia los plazos de entrega con el cliente
segun la complejidad del trabajo.

¢Manejan algun criterio para definir cual deberia ser el tiempo de entrega de
un determinado trabajo o lo estiman por la experiencia?

Stella Solorzano: Con base a la experiencia uno mas o menos ya sabe cuanto
puede llegar a demorar un trabajo determinado.

¢Alguna vez han tenido que rechazar un trabajo porque no era viable
producirlo?

Gladys Moscoso: La verdad no. De hecho tenemos una ventaja en cuanto a la
produccion de cajas y estuches ya que muy pocos proveedores hacen este
trabajo.

¢, Qué consideran ustedes util para mejorar sus ventas?

Gladys Moscoso: Ofrecer nuevos productos, por ejemplo el afio pasado nos fue
muy bien con un estilo de agenda que disefiamos que era diferente a lo que ya se
vendia en el mercado y se vendié muy bien.
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Stella Sol6rzano: Es importante recalcarle al cliente la excelente calidad de
nuestros productos y es importante que mejoremos nuestro nivel de entregas,
pues generalmente llegamos tarde. No tenemos un nimero exacto y no me atrevo
a dar un estimado de este nimero, pero no es muy bueno.

g/aa/ys L/a/”//" L///) Ce T

Stella Sol6rzano Gladys Moscoso
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ANEXO E: ROTACION DE CARTERA
2012

» Saldos cuentas x cobrar a clientes
Rotacion de cartera = x 360
Ventas netas

368.460.866

1.170.724.039 " 360

Rotacién de cartera =

Rotacién de cartera = 133, 3 dias

2011

174.296.863
1.201.758073 "

Rotacién de cartera = 360

Rotacién de cartera = 52,2 dias
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ANEXO F: PLANO DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA
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ANEXO G: RUTA DE PROCESO DE LOS PRODUCTOS PRINCIPALES DE LA
EMPRESA AMADO IMPRESORES S.A.S

PRINCIPALES LINEAS PUBLICITARIAS#
LINEA PUBLICITARIA

Volantes: Corte - Impresién — Corte - Empaque

Plegables: Corte - Impresion — Corte — Plastificado — Troquelado - Corte
Catalogos: Corte - Impresion — Corte — Plastificado — Troquelado - Corte
Ayudaventas: Corte - Impresion — Corte — Plastificado — Troquelado - Corte
Habladores: Corte - Impresion — Corte — Plastificado — Troguelado - Corte
Tripticos: Corte - Impresion — Corte — Plastificado — Troquelado — Corte

LINEA EDITORIAL

Libros: Corte- Impresién - Corte - Acabados

Revistas: Corte- Impresion - Corte - Acabados

Manuales: Corte- Impresion - Corte - Acabados

Publicaciones empresariales: Corte- Impresién - Corte - Acabados
Anuarios: Corte- Impresion - Corte - Acabados

Boletines: Corte- Impresién - Corte - Acabados

Folletos: Corte- Impresion - Corte - Acabados

Agendas: Corte- Impresion - Corte - Acabados

Caréatulas: Corte — Impresion — Corte — Plastificado — Troquel — Acabado

LINEA COMERCIAL Y OFICINA

Tarjetas de presentacion: Corte — Impresion — Corte - Empaque
Sobres estandar: Corte — Impresién — Corte - Empaque

Papel membrete: Corte — Impresién — Corte - Empaque
Facturas: Corte — Impresién — Corte — Numeracion - Acabados
Remisiones: Corte — Impresion — Corte — Empaque

CAJAS
Cajas: Corte — Impresion — Corte — Plastificado — Troquelado — Pegado —
Empaque

ETIQUETAS
Etiquetas: Corte- Impresion — Plastificado — Troquelado — Refilado — Empaque

21 .y ..
Informacién suministrada por la empresa.
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ANEXO H: PLANO DE DISTRIBUCION - FAMILIA 1

y

ah

10.89m

NOMBREARCHIVO

VISIODOCUMENT

£
~
<
3.63m N 2.67m 3
v | -
T €3 i
o
T .
£
£ =]
3.61m
£ m -
0 [
~ .
: g
LN
c0
@ % L) Is
il
0
/1.98m
»‘ e
TN g
0 ! —
" 3.47m m
! — v
TiTuLo DIBUJADO POR FECHA
DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL DIANA MARCELA ARIAS GAONA 18/05/2013
ESCALA
1: 100

149




ANEXO I: PLANO DE DISTRIBUCION - FAMILIA 2
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ANEXO J: PLANO DE DISTRIBUCION FAMILIA 3
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ANEXO K: PLANO DE DISTRIBUCION FAMILIA 4
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ANEXO L: PLANO DE DISTRIBUCION FAMILIA 5
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ANEXO M: SOPORTES RECHAZOS

VERSION: 01

ORES REPORTE NO CONFORME FECHA: 08/08/2013

vl

Fecha de reporte:
Nombre y cargo de quien reporta la no conformidad:

A continuacion marque el tipo de no conformidad que se ha detectado. Si ésta es una NO CONFORMIDAD
POTENCIAL U OTRO PROBLEMA marque el campo OTRO y especifique.

Queja o reclamo I Incumpli"riﬁi'e}ta indicadores del SGC

| Producto no conforme x‘. NC Auditoria interna 'i_ Otro (Especifique)

“DESCRIPCION DE LA SITUACION

Lh (apa) Dt Pepuct LU (UAcRee €5

L20 =Bk TAMACG GVTA

ALQ  EcBRES TUTDO OF1CQ . ’ S
oA BrlIR (& SE ADVIETIC AL AU A

f’éegxf?t_sﬁeg e (LS acples o Dpidkl \WREUIEsE N LA . |

eyin TOK. S elipfics gL Axiipd PE JIEBA OMITTO (A ADECRICA,

2L fUxiunl Pefat OF A NRGALR R0 €5 i PRCOVA MR CSE

o E perecs, (joned gxears €V LEGISTEO),

— : I

TIPO DE ACCION A EJECUTAR'

Correccién Accién correctiva | Accién preventiva
’ DESCRIPCION Y JUSTIFICACION DE LA ACCION A EJECUTAR

O esteee CMO URWA MEDDA I ¢S TR0 RE ey (s R
A URUUR STO4A DR WA REER DEL VeeSEO. WS poliaes G
o Rue) pecialo E MPLMIEAU T A MAGURK TOK:

BL PO LO aiG e e DIpasd fAA BMMGE TR TIFC
pE poblers y #50 DO RPUpol B HATEAL.

 OT25(43, ‘
PLASTA .

' Recuerde que sila accién a ejecutar es una correccién entonces NO SE GENERA ACCION CORRECTIVA/PREVENTIVA; de
lo contrario si se genera la accion correctiva/preventiva.
* Tipos de correcciones: Reproceso, regaracién, reclasificacion, concesion, permiso de desviacion o destruccién/desecho,

Péglné 1
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VERSION: 01
A REPORTE NO CONFORME FECHA: 08/08/2013

it 'h

Fecha de reporte:
Nombre y cargo de quien reporta la no conformidad:

A continuacion margue el tipo de no conformidad que se ha detectado. Si ésta es una NO CONFORMIDAD
POTENCIAL U OTRO PROBLEMA marque el campo OTRO y especifique.

PO O CO OR
Producto no conforme __NC Auditoria interna | Otro (Especifique)
__Queja o reclamo Incumplimiento indicadores del SGC
DESCRIPCION DE LA SITUACION O7. 75 144.

Apyen

DE W4 cRen W TRAMI0 IZIAQUADR,  SALkep T (AR -
53{) 'FW&D:?S DETEAWIS (&Pm DFD‘DO A QFE
el TEMD pe ERo Del PQOD()(]O en Pp_em\ Lo FE
AECERTE § ML PASTITARIO Y apcliMlo 22 peper,

A O
Correccién’ Accién correctiva Accion preventiva
DESCRIPCION Y JUSTIFICACION DE LA ACCION A EJECUTAR

Ue ebe wecont U AU QTECtVR D00 4+ A QWIIN) BE
werpl R AU (320 e 900w A mpraad ). Ads O
o W&, DO €8 LA PILERA [EZ Q8 SVEIE ese T(po DE
SR CAOhO |

* Recuerde que si la accién a ejecutar es una correccién entonces NO SE GENERA ACCION CORRECTIVA/PREVENTIVA; de
lo contrario si se genera la accién correctiva/preventiva.

* Tipos de correcciones: Reproceso, reparacion, reclasificacion, concesion, permiso de desviacion o destruccién/desecho.
M

Pagina 1
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ANEXO N: MATRIZ MPEC

Factor Interno

2

3

4

Amplia trayectoria en el 16 8 4 8
mercado >15 afos

Escaso proceso de 1 4 2 4
planificacion

Baja motivacion en los 1 1 2 2
empleados

Precios altos respecto al 2 8 8 6
mercado

Nivel de entregas a 4 3 4 4
tiempo

Excelente calidad del 2 4 8 4
producto

Recuperacion de cartera 4 4 2 2
Renovacion y adquisicion 3 6 12 9
de maquinaria

Cumplimiento de los 12 6 12 12
objetivos de venta

Aumento de empresas 4 2 2 2
informales en el sector de

artes graficas

Guerras de precios entre 2 8 8 6
empresas del sector

Escasa mano de obra 2 2 6 2
calificada

Ofertas de adquisicion de 6 3 12 6
nuevas tecnologia

Entrada de nuevos 2 2 2 2
competidores

Aumento de las 8 2 6 8
exigencias de los clientes

Disponibilidad de crédito 6 3 12 3
por parte de los bancos.

Tasas de interés bajas 6 3 12 3
TOTAL 81 69 114 83
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ANEXO O: HERRAMIENTA DE PROGRAMACION
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ANEXO P: DEFINICION DE LAS FAMILIAS SEGUN EL PROCESO DE
ACABADOS

Acopados 1
Acabados 2
ACaDados 3
Acabados &
Acabados 5
Acabados 6
Acavados 7
Acabados &
Acabados 9
Acabadoy 10
No %@ hate un &
empresa
Definicion
Jrabados 1 Fayisar-conter empacar
Acebados ) ruvisar doblar.contar empacar
Atabados 3 DODIIT-COMBAFINEE- LU0 3l 0 IaVHar-Smeacar
Acsbacsos 4 Plegar-Ta)lllar-emoata
Acabadon 3 Contar peyar scetsto-fajillar-sreacar
Acabados & Compaginar-ampazar-pegie hotma i ravisy-Contar empacs
Arabados 7 Perforar anitar-hacer taga dura
| Acsbads & FAVILAILOMEUF)0M. CONtAT, pogar empacal
ALabacos 3 DRSCOnar-£ aiar - Contar-Tagilar eepacar
[ s X Atabadon 30 wavi ' tar.fa)ill
i = X
s - u
C: X
Vi X
X
X
X
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ANEXO Q: FACTORES QUE INFLUYEN EN LA CAPACIDAD DE LOS CT

MAQUINA FACTORES ANALISIS
CORTADORA *Calibre del papel El calibre del papel afecta la capacidad de la
maquina ya wvaria la cantidad de pliegos a
cortar.
SORMZ *Clase vy calibre del|El calibre del papel afecta la wvelocidad de
papel impresign debido al agarre, entre mas delgado
*piimero de colores z|5ea el papel menos velocidad se debe imprimir
imprimir a la maquina para evitar que se arrugue el
papel o la impresion no registre bien. La clase
de papel afecta la wvelocidad debido a la
absorcion y secado de la tinta sobre el papel.
GTO4 *Clase y calibre del|El calibre del papel afecta la welocidad de
papel impresion debido al agarre, entre mas delgado
sea el papel menos velocidad se debe imprimir
a la maquina para evitar que se arrugue el
papel o la impresion no registre bien.
TOK *Clase y calibre del|El calibre del papel afecta la wvelocidad de
papel impresian debido al agarre, entre mas delgado

*Mumero de colores a
imprimir

zea el papel menos velocidad se debe imprimir
a la maquina para evitar que se arrugue el
papel o la impresian no registre hien. La clase
de papel afecta la wvelocidad debido a la
abzorcign y secado de la tinta sobre el papel.

SIMPLACUTER

Habilidad del operario

La capacidad de la maquina se ve Unica y
exclusivamente afectada por la velocidad con
la que el empleado opera la maquina.

DMOT 1,8

de

*Clase v calibre

papel

El calibre del papel afecta la wvelocidad de
troquelado debido agarre,
delgado sea el papel menos velocidad se debe
imprimir a la maquina para evitar que se
arrugue el papel y se desfaze el registro del

troquelado.

al entre mas

DMOT 24

de

*Clase vy calibre

papel

El calibre del papel afecta la wvelocidad de
troquelado  debido
delgado sea el papel menos velocidad se debe
imprimir a la maquina para evitar que se
arrugue el papel y se desfase el registro del

troquelado.

al agarre, entre mas

DMOT MU

de

*Clase vy calibre

papel

El calibre del papel afecta la wvelocidad de
troquelado debido
delgado sea el papel menos velocidad se debe
imprimir a la maquina para evitar que se
arrugue el papel y se desfaze el registro del

troquelado.

al agarre, entre mas

PLASTIFICADORA

de

*Clase vy calibre

papel

El calibre del papel afecta la velocidad del
plastificado debido al agarre del plastico
sobre el papel, entre mas delgado sea menos
velocidad se debe imprimir a la magquina.

ACABADOS

*Terminados
producto

por

La capacidad de este centro de trabajo se ve
influenciada por los distintos terminados de
los productos a fabricar.
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ANEXO R: TOMA DE TIEMPOS

A continuacion se presentan los registros de la toma de tiempos, con la respectiva

asignacioén de suplementos y normalizacion del tiempo.

Elemem Deseripaion empo scematitado Srom Suplementos ehen ticlo Tiempo asignad

1 Revisar 029 i 1 034
TARIETAS OF PRESENTACION 2 Contar 024 e 1 027 100 Laretss/0.51 min
3 Empacor 027 1 1 031
1 Revisar 033 i 1 naa
2 Doblar La7 3 1 187
PLEGABLES 3 Contel 089 3 2 ' 100 plegables/3,6omin
a Empacie 041 i 1 047
1 Dotidar 093 4 1 10,18
3 Compaginar 492 & 1 1.3
CATALOGOS 3 Graoar 059 14 1 0,57 100 catalogos/ 39, 3mn
4 Ravisar 151 i 1 172
3 Empaca 583 18 1 685
1 Flegar 935 I 1 10,66
AYUDAVENTAS 2 Fajillar L16 12 1 L3 100 syudaventan/12,.50 min
3 Empacer 040 ie 1 0,53
1 Contar 033 i 1 037
SALTARIN 2 Fugar scsisio 204 i 1 wn» 100 satarines/13.21
1 Fajillee 11 b 1 L
ACABADOS K Umoace 041 e 1 0A7
1 Descartona 246 34 1 280
2 Aevear 143 i 1 163
ENQuETas 3 Cootar 030 1% 1 0.35 100 etugueten/6.43min
a Fajillar 116 i 1 132
5 Empacer 046 1 1 0.53
1 Revisar 105 is 1 12
2 Despeiiejsr 065 e 1 o7
STICXERS 3 Contar 0.3¢ » 1 o4 100 stickors/3,37min
a Faplller 103 b 1 1.2
3 Frrpuce 0 " 1 o4
[ Pt it N, 36 1 ..
CUADERNOS 2 Hadar Tapa S 13,97 18 1 M3 100 cademos/ad5.3 min
3 Anillae 245,67 is 1 2812
1 Farslsar 307 14 1 35
2 [Compagear 12,33 34 1 1
TALCNARIOS 3 \Comtar 26,00 34 1 256 00 1eonanci/BTA min
3 |Pegar 32,33 1 1 36,9
3 [Empecar 237 e 1 3.4

Elemem Deseripdion . o sceimatitado Mram Suple ticlo Thempo asignad

1 IPreparacsin 57,5 1 1 65,5
2 Impeesion L1 it 1 13
PROPALCOTE 115 GR i.__ pecedoylimpiets S 1 L L3 100 Tamaitos/159,7 min
L) Preparacion 2 34 it 1 313
3 Impresion 11 " 1 1.3
0 ey n.2 " 1 »7
t Propar acxdn 63,5 34 1 13
2 rgeusion L0 " 1 14
3 Sacadoy limpieaa 2,0 18 1 228
PROPALCOTE 150 GR 2 Praparackn 2 %] 3% 1 2 100 tamafos/147.8 min
3 mpresion L0 1 1 11
sonnez ) Umpiery 12,3 18 1 "1
POLCROMA 1 Preparacion 7.7 i 1 840
2 Imoeesion 10 i 1 L1
PROPALCOTE 248 GR 3 Secado y limplezs 16,7 e 1 15,0 100 Aos/ 180 min
4 [Preperacion .3 M 1 an
£} Imgrasion 1.2 " 1 14
[ Limgiena 26,1 4 1 248
1 Poparacdn M,0 16 1 8.3
2 Ivgeasion 1.3 8 1 1,5
3 lsecadoylimp a3 i 1 a71
DOND 75 Gh ” Sreparacin 2 0 -~ x 3 100 tamaden/227,3 me
3 Impeesion 14 1 1 10
o Limpiery 0.9 1e 1 3%
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sripcion

ke

Themp

) Pro 3,8 [ 1 5,6
PROPALCOTE 115 GR 2 imoresion Ll 38 1 13
3__ jumgiers 3.0 i 1 263 100 tamafics/103.3
1 Preparacon L3 e 1 a2
PROPALCOTE 150 GA 2 Imgeesion 11 b 1 13
) Lymgriery ) " 1 123 MO tarmafion’s2
g 1 Propecdn 51,3 " 1 Lt
PROPALCOTE 200 GR 2 erpewilon L0 P 1 1.1
) Lmgsera 2.0 i 1 274 100 tamafios /a9
1 Praparacidn 58,0 & 1 S&.1
BOND 75 GR 2 Impresion 15 i 1 17
3 Limpheza 20,3 i 1 232 100 tamahos /33
1 Preparacin 5,0 38 1 51,3
PROPALCOTE 115 R 2 Imgeesion 13 18 1 18
3 Umpiary 3L3 18 1 357 300 taer T8
1 Preparacion 38,2 18 1 one
PROPALCOTE 150 GR 2 Imgeesion 1.3 " 1 15
3 Limpsers 30,0 3% 1 M2 200 Yenafion/80,5
1 Propra acidn Q.5 " 1 and
GTOL PROPALCOTE 280 GR 2 o 09 34 1 1.0
3 Limgnara 2.0 % 1 239 100 tarmafiog /64 4
1 Propaacide 54,2 14 1 12
ADHESIVD 2 mpresion 0.9 i 1 10
3 Limpioza 14,3 18 1 16,3 100 tamahos/79.4
L [Preparacin 7.2 1 1 %6
HOND J5 A P impeesion 09 i 1 10
3 ‘Umpiers 13,7 12 1 17.9 100 tyrafos/s3e |
1 Preparacion 0.2 is 1 5.2
aumIco 2 Irpeesion L7 i 1 20
2 [Limpbers 1.8 i 1 18,7 100 semafiou’sl
3 Prepar acadn a0 " 1 as.6
KIMBERLY 2 0.9 34 1 1.0
—_— 3 Limgeaa 13 i 1 e 100 tamafion/s1.4
1 [Preparacin %2 34 1 28,7
BOND 7% GR 2 Arpeasion 17 i 1 20
3 Umpieza i 5 1 160 100 tamahos/46.5
1 Preparacdn n4 18 1 a4
PHOPALCOTE 118 GR 2 Imgreston 0.9 3 1 10
3 Umptery 13.2 i 1 130 100 tamafios/56.4

1 33, 1 37,6
CARTON 2 [Troguelado 3.6 8 1 41
3 Limpiera 110 1 1 125 100 1emafos/sa 2
1 Preparacion 53,0 38 1 )
PROPALCOTE 340 GA 2 Troguelsdo 3.6 18 1 41
DMOT 14 3 Limpiary 143 pL] 1 103 100 tanafios/s0.2
1 Preparacdn 03,0 33 1 73.0
ADHESIVO 2 Troguelsdo a1 " 1 40
1 Lmgese 14,3 3 1 13 100 tarmafion 93,9
13 Proparaciie 5.0 s 1 616
BOND 75 GR 2 Troguelado 315 % 1 4.0
3 Umpiada 11,7 i 1 133 100 tamafon/ 78,9
1 Droparacidn 19,7 i 1 2.4
CARION 2 Troguatado 1,9 i 1 22
3 ‘Limpseza 3,0 5 1 183 100 tamahos/349
1 Pre; 2.7 1 1 07
PROPALCOTE 340 G 2 In do 19 38 1 22
ShaoT /e 3 lumplens 10,0 " 1 1.4 100 tamafios/38.3
1 Preparacion 20,67 1 1 304
ADHESIVO 2 Trogeetado 130 i 1 17
1 Limplery 13,67 " 1 133 100 tamefios/as.4
i Preparacon &,67 s 1 aa
BOND 75 GR 2 Troqueiado 200 " 1 33
1 Lamipiera 13,67 34 1 156 100 taenafion /62,
1 Draparacidn 35,7 % 1 40,7
aumico 2 N Rl 2,6 % i 32
3 SLImMDeIa 12,7 16 1 44 100 tamahion/38,3
1 Proparacide 30,0 a8 1 342
NUMERADCHA CARTON F] Numerado 2,0 i 1 23
3 lumpiens 6,7 i 1 76 300 tamafios/adt |
1 Preparacsie) 70 3 1 308
PROPALCOTE 156 GR 2 impresion 2.0 1 1 23
3 ‘umgiers 5.7 ie 1 1.0 100 tavafios/aa 1
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Elemen sesaripcdon MPo MEina do Prum Suplement ety drlo Tlempo asignad

1 Proparacidn 1 1 357
SSLACUTIN PROPALCOTE 200G 2 Troguslado i 1 66
3 Limpeera 1 1 ua 100 1amaios/e0.6
1 Preparacion 158 38 1 180
PROPALCOTE 150 GA 2 Plastrticado 312 12 1 3.6
PLASTIRCADORA 3 Lmpsary as » 1 51 100 tamofios/26.7 |
1 Prepw 2 33 1 253
PROVALCOTE 280 GR 2 fitack 104 " 1 41
1 Lee ] 3 1 o 100 tarmafion/16.1
13 Proparacide 147 P 1 42
PROPALCOTE 113 GR 2 iConte 0,22 34 1 o1
3 Umpieia 077 4 1 08 100 tamahon/s,2
1 Draparacidn £413 i 1 47
PROPALCOTE 190 GR 2 ot 037 & 1 02
3 ‘Limpsezd 0,30 I 1 09 95 tamahos/5,8
1 Preparacin 347 i 1 14
PROPALCOTE 280 G0 2 Corte 013 18 1 02
3 lumpeers 100 i 1 L1 90 tamafios/s,7
1 {Preporacion 337 L 1 L
BOND 75 GR 2 iCorte ote 1 1 a2
CORTADORA 1 Limpiary 0.80 b3 1 o9 130 tamafion/s,5
i Preparacon 400 s 1 a0
auiMico 2 Cone 016 I 1 02
1 Limpera 050 14 1 06 150 tamahion/s A
1 e paracidn 573 % 1 43
KIMBERLY 2 iCorte 018 % i 02
3 LamOke1a 050 ¢ 1 0.6 100 zanalion/s,0
1 poracin £33 Iy 1 49
CARTON F] ‘Corte 0.16 18 1 02
3 Limpieza 050 1 1 0,6 83 tamahos/s.7
L Preparacion L7 i 1 49
ADHESIVO 2 Worte 0106 e 1 a2
3 _Lmgiers nso ie 1 a0 00 tamafos/s.0

162



ANEXO S: VALIDACION DE LA HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

Validacion de las 6rdenes de pedido programadas.

La validacién de los modelos se realizdé por medio de la prueba T-student, dado
que con ella se puede comparar si la diferencia de los datos es igual a un nimero
en particular.

Con los datos obtenidos se aplica la prueba de hipétesis diferencia de medias para
comprobar que estadisticamente los datos que arroja el programa corresponden
con el sistema.

HO = p=p0 H1=p #po0

El estadistico de prueba es igual:

_ (x1-x2) Cr+5)?

T 2[g12 32 v 2 22
[sL2, 522 ED? &)
ni n2 ni + n2

Donde:

x1,x2 = Promedio tiempo de produccién.
S1, S2 = Desviacion estandar

nl, n2 = Tamarno de las muestras.

e Validacién de la herramienta para el producto folletos.

Los resultados del tiempo total de produccion obtenidos de la herramienta de

programacion son:
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TIEMPO ESTIMADO DE PRODUCCION DEL PEDIDO

] a3 ! L5 1 13 3 335 3 aE H 13 € &% ? 3 i
1530 FOLETON l - #LORTAO A
S S (T e S

unetouncs pl] e
249 H0U 1105

o
SN
e ONOTIN
25352 U0
BINOTLE

WAL,
1551 FOLETOS MU
PASTIADCEA

5345 FOUETD £ A8

Los resultados obtenidos por crondmetro se consolidan en la tabla a continuacion:

N° T. T.

ORDEN e REAL ESTIMADO
25369 |FOLLETO (400 3,5 2,35
25356 |FOLLETO 500 3,2 3,72
25353 |FOLLETO 1000 55 6,70
25352 |FOLLETO 1000 6,5 6,91
25351 |FOLLETO 1600 6,3 5,20

25349 |FOLLETO 500 6,5 5,50
Tiempo promedio de produccion 525 (5,1
Desviacion estandar 1,52 |1,76

Reemplazando en la férmula los valores obtenidos de promedio y desviacion

estandar se tiene:

(525 -5.1) @522, 176,
t=-255D _ 19 pv=—s8_"6> -10
201,522 1,762 1,522, 1,762
225y 1T S iy )

R
6—1 6—1
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Para 10 grados de libertad y un a=5% el estadistico ta=1,8125; por lo tanto no hay
evidencia para rechazar la hipotesis nula.

e Validaciéon de la herramienta para el producto stickers.

Los resultados del tiempo total de produccion obtenidos de la herramienta de

programacion son:

TIEMPO ESTIMADO DE PRODUCCION DEL PEDIDO

0s L 13 2 15 3 33 4 45 L 35 3 ES 7 15 3

.. (5

s [ —
:_‘ ' T 3 e e e L r ! L " I ] I LR
- i sl
— — z ; i z ' ' ' ‘ T T T N7
e— - - LR 2%
= = - o MWMEADD
1536 tders
S S S—— PASTRCAL
". M n - A 270
— S il =

PRODUCTO CANTIDAD

REAL ESTIMADO

25367 |STICKERS |76000 7,1 6,49
25366 |STICKERS |7000 5,7 5,15
25365 |STICKERS |30000 5,9 6,07
25364 |[STICKERS (10000 5,3 4,23
25361 |[STICKERS (14000 6,2 5,81
25360 |[STICKERS |5000 6,0 6,10
Tiempo promedio de produccién 6,03 5,6
Desviacion estandar 0,61 0,82
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Reemplazando en la férmula los valores obtenidos de promedio y desviacion

estandar se tiene:

_ 6,032 5,62
6,03 56 (—+2)?
t=¥=0,93 p=—286_"6" =g
2 ,0,612+0,822 (6,032)2 (5,62)
6 6 -~ 6 ° 4,6
6—1 6—1

Para 9 grados de libertad y un a=5% el estadistico ta=1,8331; por lo tanto no hay

evidencia para rechazar la hipétesis nula.
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ANEXO T: LISTA DE CHEQUEO 2 ENCUESTA 5 S’S

ENCUESTA DE LAS 5S’s -Objetivo: Obtener informacion acerca del
cumplimiento de las 5 eses.

EMPRESA: ARMANDO IMPRESORES S.A.S.
FECHA: 1 de Marzo de 2013

Por favor asigne una calificacion a cada pregunta siendo:

1= Nunca, 2= Casi nunca, 3= A veces y 4= Frecuentemente 5= Siempre

SEIRI: DESPEJAR

ESCALA
PREGUNTA 112 3
¢, Hay productos devueltos por los clientes mezclados con la X
produccion actual?
¢ Encuentra cosas innecesarias en su lugar de trabajo? X
¢ Hay cajas, papeles, basuras tirados en el piso, detras de las X
maquinas o encima de ellas?
¢ Hay materiales o herramientas puestas en el piso? X
¢,Hay huecos, suciedad o pintura en mal estado de las paredes X
gue proyecten mala imagen de la fabrica?
¢Las herramientas y utensilios que son necesarios estan X
mezclados con los innecesarios?
¢, Se dafan cosas Utiles por estar mezcladas con cosas inGtiles? X

SEITON: ORDEN

ESCALA
PREGUNTA 112 (3
¢ Las herramientas necesarias no estan adecuadamente X
ordenadas?
¢ Al buscar sus herramientas gasta mucho tiempo? X

¢ No estan claramente sefializados los lugares de
almacenamiento, pasillos y escaleras?

¢ Es dificil el acceso a extintores y salidas de emergencia?

¢, Cuando se buscan elementos en la bodega es dificil X
encontrarlos?

¢, Se encuentran objetos personales de los trabajadores en lugares X
no adecuados?

¢, Se encuentran pocillos de café, llaves, encima o al lado de las X
magquinas?

¢, Se encuentran revistas, periodicos o libros no afines con su labor | X

y que propician la no atencion del personal?

¢Las cosas que son necesarias no estan debidamente separadas | X

y colocadas en los lugares designados?

¢,Hay operarios recorriendo la planta, oficinas buscando cosas? X
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SEISO: ESTADO DE LIMPIEZA

ESCALA
PREGUNTA 11213
¢ L0os pisos, ventanas y paredes estan en mal estado? X
¢ Estan las maquinas con polvo, mugre o chorreaduras de aceite? | X
¢Las lamparas o reflectores se encuentran sucias o en mal X
estado?
¢ Los archivadores de las oficinas estan libres de humedad y X
suciedad?
¢, Hay desperdicios de materias primas o materiales regados por el | X
piso?
¢Las maquinas no permanecen limpias después de terminar cada | X
tarea?
SHITSUKE: DISCIPLINA

ESCALA
PREGUNTA 112 13
¢A los trabajadores se les debe recordar hacer limpieza de su X
puesto de trabajo?
¢ En la fabrica no utilizan los implementos de seguridad?
¢, No se siguen las reglas y procedimientos propuestos por los X
administrativos?
¢ El personal llega a tarde a su trabajo? X
¢ Hay falta de respeto, solidaridad y cordialidad entre los X
empleados y administrativos?
¢No se cumplen las reglas, procedimientos e instrucciones? X
SEIKETSU: BIENESTAR

ESCALA
PREGUNTA 112 3
¢Las condiciones de iluminacién, ruido, calor y polvo no son las X
minimas aceptables?
¢Las areas de trabajo no se respetan? X
¢ No estan sefalizadas las areas para comer y fumar? X
¢, Los uniformes no son los adecuados? X
¢ Estan los uniformes sucios? X
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ANEXO U: REGISTRO ASISTENCIA CAPACITACION COMPROMISO

EMPRESARIAL

REGISTRO ASISTENCIA JORNADA DE CAPACITACION
TEMA: COMPROMISO EMPRESARIAL

Fecha creacién: 28/06/2013

Version: 001

dentro de una organizacion.
DURACION: 30 min

OBJETIVO: Concientizar al personal acerca de la importancia e impacto que tiene el compromiso

NOMBRES

Floy W2 a7
T Godier @
\nd =8

slffa. SO ford e

Z:;’,D} Af’ e P T R 2
= AZ« mJ/ < PP/ RS 72
P L T v W IE

mm_\ B}QQRXQ fi}no Ao Suesas,

B3 Euo
22«1‘5 é 3;//0& (f 4ﬁmé’/g /::2{.4(14_—

NESTOR MANTILLA
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ANEXO V: REGISTRO ASISTENCIA CAPACITACION 5 ESES

TEMA: 5 ESES

REGISTRO ASISTENCIA JORNADA DE CAPACITACION

Fecha creacion: 28/06/2013

Version: 001

Fecha capacitacion: 14/08/2013

DURACION: 30 min

OBIJETIVO: Sensibilizar y capacitar al personal acerca de la teoria S eses.

2 E uu"i'?//q

Nscene \ D W

NOMBRES FIRMA
4 . S / IM. / .4
Jomio Mo Tvwz Soba >
Yloe WM Zamed (g - 117 . Z 7.7
Ad C}Q\'S uallf’uA/} ol (/} &s LMiI‘fuLx\) s
F Aideg Zepolocda H - 5= -
-~ ‘,\
Vo - Waris)
WA
,3::/‘ Lo
S 1§

— . %

s /
Capacitadores: Gerente:
i 1AS ] ARMANDO AMADO
A e
\ —— /
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ANEXO W: MANUALES DE FUNCIONES

DESCRIPCION

OBIJETIVO PRINCIPAL: El manual de funciones y responsabilidades tiene por objetivo ser el
instrumento de orientacion al personal con el fin de poder establecer los deberes de cada
cargo y por lo tanto definir quién debera asumir responsabilidades ante las distintas
situaciones que puedan llegar a presentarse.

El presenta manual de funciones esta compuesto por los siguientes elementos:

o Nombre del cargo e Funciones y responsabilidades a
e Perfil del cargo desempeiar
e Requisitos del cargo

METODOLOGIA:

La metodologia usada para la creacidn de los manuales consistié en:

e Definir la estructura organizativa de la empresa.

e Definir el nimero de cargos que conforman la estructura.

e Asignar a cada cargo las funciones que le corresponden.

e Establece los requisitos, estudios, experiencia y perfil necesarios para desempefiar
las funciones asociadas.

e Establecer las relaciones jerarquicas entre los diferentes cargos.

e Aprobar y divulgar el manual en la empresa.

CONTENIDO:

El manual contiene la descripcién de cada uno de los cargos que se mencionan a continuacién:

e Gerente e Plastificador

e Gerente de operaciones e Prensista

e Asesor comercial e Auxiliar de prensa

e Asistente de gerencia e Auxiliar de transporte

e Secretaria general

e Disefador

o Jefe de encuadernacion

e Auxiliar de encuadernacién
e Cortador

e Troquelador
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CARGO A DESEMPENAR: GERENTE

PERFIL:

Hombre o mujer mayor de 30 afos de edad, preferiblemente profesional en dreas administrativas
y afines, con fuertes habilidades de liderazgo y comunicacién, andlisis de informacion, toma de
decisiones, proactivo, emprendedor, creativo, honesto, responsable.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
Profesional dreas N/A 5 afos de experiencia
administrativas y

afines

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Revisar en las horas de la manana diariamente los saldos de las cuentas bancarias
(Personales/empresariales) y entregar los respectivos reportes al gerente.

e Revisar todos los dias durante todo el dia los ingresos a las cuentas bancarias y asi mismo
informar al superior para realizar los movimientos y transferencias que él autorice.

e Entregar todos los reportes de transferencias y pagos a la secretaria general para su
respectivo ingreso al software contable ELISA.

e Mantenerse al tanto de las fechas de vencimiento de obligaciones y pagos
(personales/empresariales) para informarlas al gerente.

e Ejercer control sobre las chequeras personales y empresariales.
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CARGO A DESEMPENAR: GERENTE DE OPERACIONES

PERFIL:

Hombre o mujer mayor de 27 afios de edad, con minimo 3 afios de experiencia como supervisor o
jefe de produccion en la industria de las artes graficas, conocimientos sdlidos en creacién de érdenes
de trabajo, programacidon de produccidn, materias primas, etc. Persona innovadora, creativa,
responsable, honesta, con fuertes habilidades de liderazgo y comunicacidn asertiva para manejo de
personal operativo.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
Profesional en disefio N/A 3 afios
grdfico

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Transformar los requerimientos del cliente en especificaciones del producto para elaborar
las érdenes de trabajo.

e Dar instrucciones de creacidon/modificacion de archivos de disefio a las disefiadoras para el
guemado de planchas.

e Programar la produccién diaria de la planta.

e Realizar control de calidad a los productos en proceso y productos terminados.

e Ingresar la informacion de las érdenes de trabajo terminadas en la plantilla de seguimiento
de érdenes de trabajo para elaborar el informe de avance de los indicadores de gestion de la
calidad.
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CARGO A DESEMPENAR: ASESOR COMERCIAL

PERFIL:

Hombre o mujer mayor de 25 afios de edad, con conocimientos sélidos y orientacién a la parte
comercial de la industria de las artes graficas, responsable, honesta, proactiva, de excelentes
relaciones interpersonales, orientada hacia el cumplimiento de metas, con disposicion para
desempeiiar labores fuera de la oficina.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER N/A 2 afios en el sector de artes grdficas
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Conocer acertadamente los productos y servicios de la organizacion

e Brindar asesoria a los clientes en cuanto a los requerimientos del producto.

e Mantener la constante busqueda de nuevos clientes para aumentar las ventas y cumplir con la
meta mensual.

e Informar al cliente acerca de las novedades o cambios en la produccién que afecten el acuerdo
pactado en cantidades y fechas programadas de entrega de pedido.

e Confirmar con el cliente el recibo de la mercancia, la calidad del material el servicio prestadoy
resolver cualquier inquietud que pueda tener

e Responsabilizarse del recaudo de cartera de los clientes
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CARGO A DESEMPENAR: ASISTENTE DE GERENCIA

PERFIL:

Mujer mayor de 25 afios de edad, con habilidades en labores administrativas como digitacién,
manejo de archivos, servicio al cliente, manejo de cotizaciones, remisiones, etc. Excelente
presentacion personal, con capacidad de trabajo bajo presiéon. Con conocimientos sdlidos de
Microsoft Excel, Word y sistema de informacidn contable ELISA.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

EN CUANTO A COTIZACIONES:

e Ingresar las solicitudes de cotizacion de las asesoras comerciales y/o clientes al LITOPLAN para
generar las respectivas cotizaciones y enviarlas por correo electrdnico a los clientes.

e Actualizar periddicamente las bases de datos de costos de materias primas e insumos en el
software LITOPLAN.

e Revisar en todo momento y a diario el correo electrdnico de la empresa para atender las
solicitudes de cotizacién por parte de los clientes.

e Imprimir las cotizaciones y érdenes de compra para entregarlas al gerente de operaciones; de
igual forma, mantener actualizado el archivo de las mismas.

e Actualizar las cotizaciones anuales para los clientes especiales (listado de precios anual).

e Realizar érdenes de compra para proveedores de materias primas e insumos.

e Atender las solicitudes de clientes de gerencia.

EN CUANTO A PAGOS Y LIQUIDACIONES:

e Realizar las liquidaciones de nédmina y horas extras de acuerdo con las tarjetas reloj de
cumplimiento de horarios; de igual forma, realizar los pagos y transferencias bancarias al
respecto.

e Realizar liquidacion de aportes parafiscales y seguridad social (Planilla integrada). De igual
forma, realizar los respectivos pagos.

e Realizar la liquidacidon de comisiones de las asesoras comerciales por medio de la extraccion de
la informacion del software contable ELISA.

e Realizar las cuentas de cobro de mensajeria y de igual manera realizar los pagos respectivos.

e Realizar reembolsos de caja menor (Justificar con recibos de pago y entregarlos a la secretaria
general para su respectiva causacién contable).

EN CUANTO A DOCUMENTACION LEGAL :

e Administrar todo lo referente a la documentacion requerida de inicio/terminacidn de contratos
laborales.
e Mantener al dia los documentos requeridos del personal contratado por prestacion de servicios.
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e Recibir requerimientos de materias primas e insumos por parte del personal operativo,
cotizarlos y en algunos casos, efectuar las compras de los mismos con previa autorizacién de
gerencia.

e Realizar mensualmente los informes de venta y entregarlos a gerencia.

e Realizar el informe anual solicitado por la secretaria del medio ambiente.

e Atender las visitas de la ARL y secretaria del medio ambiente; de igual manera, mantener al dia
toda la documentacion legal relacionada.

EN CUANTO AL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD:

o Implementar y mantener el sistema de gestion de la calidad.

e Realizar seguimiento a los controles e indicadores de gestidn de los procesos del sistema de
gestién de la calidad.

e Generar los reportes de desempefio para realizar las revisiones por parte de la gerencia.

e Administrar todos los documentos y registros asociados al sistema de gestién de la calidad.
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CARGO A DESEMPENAR: SECRETARIA GENERAL

PERFIL:

Mujer mayor de 22 afios de edad, con minimo 1 afio de experiencia como secretaria.
Conocimientos sélidos en Microsoft Word, Excel y sistema de informacidn contable ELISA. Con
habilidades en labores administrativas como digitacidon, manejo de archivos, servicio al cliente,
manejo de cotizaciones, remisiones, etc. Excelente presentacidn personal, con capacidad de
trabajo bajo presidén, responsable, honesta, respetuosa.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO

FORMACION

EXPERIENCIA

BACHILLER N/A 1 afo
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

Recibir las llamadas telefénicas en general y transferirlas a los respectivos solicitados asi
como atender las peticiones, quejas o reclamos de los clientes.
Atender las solicitudes de todo tipo de correos y distribuir los mismos a los respectivos
responsables.
Gestionar y mantener al dia los archivos de:

o Facturas (Archivarlas y generarlas)

o Remisiones(Archivarlas y generarlas)

o Ordenes de Trabajo

o Muestras de producto final

o Cotizaciones

o Correspondencia en general
Gestionar los inventarios en el software ELISA para mantenerlos actualizados; Ingresar
reportes de consumo y facturas de compra de materias primas e insumos.
Programar las encomiendas con el mensajero auxiliar de transporte y generar el reporte de
mensajeria para pasarlo a la asistente de gerencia.
Ingresar al software contable ELISA todo lo relacionado con facturas, comprobantes de
egreso, entre otros para mantener los registros al dia.
Realizar gestion de cobro de cartera.
Realizar las ENCUESTAS DE SATISFACCION A LOS CLIENTES y generar el respectivo reporte
de desempeiio.
Realizar seguimiento a los criterios de seleccidon, evaluacién y reevaluacién de los
proveedores y consignar la informacién en el documento EVALUACION Y REEVALUACION
DE PROVEEDORES.
Realizar seguimiento al estado de las érdenes de trabajo en la planta de produccién para
informar del avance a los clientes que lo soliciten.
Realizar el reporte anual al DANE acerca de la encuesta manufacturera.
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CARGO A DESEMPENAR: DISENADOR(A)

PERFIL:

Hombre o mujer mayor de 22 afos, con conocimientos y experiencia en disefio grafico y manejo de
PLOTTER Y CTP.

Persona proactiva, innovadora, creativa, responsable, honesta, con capacidad de trabajo bajo presion,
actitud de servicio al cliente.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
Profesional en disefio | Estudios complementarios en disefio 2 afios como disefiador grafico
grdfico grafico y afines

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Crear/modificar disefios de acuerdo a los requerimientos del cliente y del gerente de
operaciones.

e Presentar varias propuestas de disefio a los clientes cuando éstos lo requieran.

e Realizar el quemado de las planchas para la operacidn de prensa.

e Realizar las sherpas o dummys para verificar y validar los productos con el gerente de
operaciones y el cliente.

e Asegurarse de anexar las sherpas o dummys a la orden de trabajo.

e Mantener organizado y al dia los archivos (tanto fisicos como magnéticos) de aprobaciones de
sherpas y dummys.

e Revisar en todo momento el correo electrdnico del drea de disefio para atender las solicitudes
de modificacion de disefios y demas por parte de los clientes.
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CARGO A DESEMPENAR: JEFE DE ENCUADERNACION

PERFIL:

Mujer mayor de 25 afios de edad, con experiencia de minimo 3 afios en labores relacionadas a las
manualidades y acabados de artes graficas; responsable, honesta, respetuosa, con capacidad para
liderar un grupo de 6 personas, capaz de realizar tareas repetitivas por varias horas, con
disponibilidad para trabajar turnos de 12 horas.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO
BACHILLER
ACADEMICO

FORMACION
N/A

EXPERIENCIA
3 afios como minimo

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras y

entendibles.

e Asignar trabajo al personal de encuadernaciéon de acuerdo a las necesidades que se

presenten.

e Verificar la conformidad del producto (inspecciones de calidad) realizado por el personal de

encuadernacion.

e Realizar conteo e inspeccion de calidad del producto para separar los productos conformes

de los defectuosos.

e Realizar las operaciones requeridas para procesar el producto.

e Empacar el producto de manera adecuada y trasladarlo a la zona de producto terminado.
e Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de

calidad.

e Realizar la limpieza del 4rea de trabajo al final de la jornada.

e Seguir todas las indicaciones que se le asignen por parte del Gerente de operaciones.
e Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
gue no haya trabajo para la seccion de encuadernacion.
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CARGO A DESEMPENAR: AUXILIAR DE ENCUADERNACION

PERFIL:

Mujer mayor de 18 afios de edad, preferiblemente con experiencia en labores relacionadas a las

manualidades y acabados; responsable, honesta, respetuosa capaz de realizar tareas repetitivas por

varias horas.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER N/A 6 meses en manualidades
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras vy

entendibles.

e Realizar conteo e inspeccion de calidad del producto para separar los productos conformes

de los defectuosos.
e Realizar las operaciones requeridas para procesar el producto.

Realizar periédicamente inspecciones de calidad para verificar la conformidad del producto.
Empacar el producto de manera adecuada y trasladarlo a la zona de producto terminado.
Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de
calidad.

Realizar la limpieza del drea de trabajo al final de la jornada.

Seguir todas las indicaciones que se le asignen por parte del jefe de encuadernacion.

Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
gue no haya trabajo para la seccion de encuadernacion.
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CARGO A DESEMPENAR: CORTADOR

PERFIL:

Hombre mayor de 25 afios de edad con minimo 2 afios de experiencia en el uso de maquinas
cortadoras de papel (CNC), con conocimientos sélidos en materias primas de la industria de las artes
graficas para administrar el inventario en bodega. Persona responsable, honesta, respetuosa, con
capacidad para trabajar bajo presién.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO
BACHILLER
ACADEMICO

FORMACION

Curso de manejo de cortadoras CNC

del SENA

EXPERIENCIA
2 aiios en cortadoras (CNC)

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras, entendibles
y estdn correctamente diligenciadas (incluye verificar el correcto cdlculo de las necesidades de
papel).

Cortar el papel de acuerdo con las instrucciones dadas en la orden de trabajo.

Realizar los cortes (refilado) que requieran los productos de acuerdo con las instrucciones
dadas en la orden de trabajo e inspeccionar la calidad del producto.

Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de calidad.
Realizar el mantenimiento de la maquina cuando asi se determine.

Realizar la limpieza de la maquina y del drea de trabajo al final de la jornada.

Seguir todas las indicaciones que se le asignen por parte del Gerente de produccién.

Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
que no haya trabajo para la maquina cortadora.
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CARGO A DESEMPENAR: TROQUELADOR

PERFIL:

Hombre mayor de 25 afios de edad, con conocimientos y experiencia en maquinas troqueladoras.
Persona responsable, honesta, respetuosa, con capacidad de trabajo bajo presién.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO
BACHILLER
ACADEMICO

FORMACION

Técnico troquelador (SENA)

EXPERIENCIA
2 afios como troquelador

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras y
entendibles.

Realizar los ajustes y cuadre de la mdquina para los productos que requieran troquelado.
Troquelar los productos solicitados de acuerdo a las instrucciones dadas en la orden de
trabajo y anexos a ésta como se muestran en las sherpas o dummys.

Hacer comprobaciones periddicas del troquelado (inspeccién de calidad) para cerciorarse de
que la operacion esta bajo control.

Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de calidad.
Realizar el mantenimiento de la maquina cuando asi se determine.

Realizar la limpieza de la maquina y del drea de trabajo al final de la jornada.

Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
gue no haya trabajo para la troqueladora.
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CARGO A DESEMPENAR: PLASTIFICADOR

PERFIL:

Hombre mayor de 25 afios de edad, con conocimientos en mdaquinas troqueladoras y plastificadoras.
Conocimientos sélidos y experiencia en procesos de plastificado de acuerdo a las distintas técnicas
existentes. Persona responsable, honesta, respetuosa, con capacidad de trabajo bajo presién y
actitud de servicio al cliente.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO
BACHILLER
ACADEMICO

FORMACION

Técnico en troquelado y plastificado

EXPERIENCIA
3 afos

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras y
entendibles.

Realizar los ajustes y cuadre de la maquina para los productos que requieran plastificado.
Plastificar los productos solicitados de acuerdo a las instrucciones dadas en la orden de
trabajo y anexos a ésta. (Colores de acuerdo a los mostrados en sherpas o dummys).

Hacer comprobaciones periddicas del plastificado (inspeccion de calidad) para cerciorarse de
gue los colores no varien durante la operacion.

Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de
calidad.

Realizar el mantenimiento de la maquina cuando asi se determine.

Realizar la limpieza de la maquina y del area de trabajo al final de la jornada.

Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
gue no haya trabajo para la plastificadora.
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CARGO A DESEMPENAR: PRENSISTA.

PERFIL:

Hombre mayor de 25 afios, con minimo 3 afos de experiencia como prensista de maquinasde 1,2y
4 torres.

Persona honesta, responsable, con capacidad de trabajo bajo presién, con atencién al detalle y
pulida al trabajar.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER Técnico en prensa (SENA) 3 afios
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras vy
entendibles.

Realizar los ajustes de la maquina para los impresos nuevos y hacer las operaciones de
cuadre para obtener el registro y color adecuados.

Imprimir los productos solicitados de acuerdo a las instrucciones dadas en la orden de
trabajo y anexos a ésta. (Colores de acuerdo a los mostrados en sherpas o dummys).

Hacer comprobaciones periddicas de la impresidn (inspeccion de calidad) para cerciorarse
de que los colores no varien durante el tiraje y las hojas estan siendo puestas en la maquina
en posicidn correcta.

Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de
calidad.

Realizar el mantenimiento de la maquina cuando asi se determine.

Realizar la limpieza de la maquina y del area de trabajo al final de la jornada junto con el
auxiliar de prensa.

Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
gue no haya trabajo para la prensa.
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CARGO A DESEMPENAR: AUXILIAR DE PRENSA

PERFIL:

Hombre mayor de 20 afios de edad con experiencia en el manejo de la mdquina impresora SORMZ y
GTO4. Atento, servicial con sentido de urgencia, capaz de interpretar correctamente una orden de
trabajo e identificar errores durante y después de la impresion.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER Artes graficas SENA Minimo 1 afio como auxiliar de
ACADEMICO impresoras

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Revisar las instrucciones de la orden de trabajo para verificar que éstas son claras vy
entendibles.

e Colaborarle al prensista al realizar los ajustes de la mdquina para los impresos nuevos y las
operaciones de cuadre para obtener el registro y color adecuados.

e Hacer comprobaciones periddicas de la impresidon (inspeccién de calidad) para cerciorarse de
gue los colores no varien durante el tiraje y las hojas estan siendo puestas en la maquina en
posicién correcta.

e Diligenciar los campos en blanco de la orden de trabajo relacionados con el control de calidad.

e Realizar el mantenimiento de la maquina cuando asi se determine.

e Realizar la limpieza de la maquina y del drea de trabajo al final de la jornada.

e Seguir todas las indicaciones que se le asignen por parte del prensista.

e Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
que no haya trabajo para la prensa.
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CARGO A DESEMPENAR: AUXILIAR DE TRANSPORTE

PERFIL:

Hombre mayor de 18 afios de edad, con licencia de conduccién categoria 4 vigente. Persona honesta,
responsable, orientado al servicio al cliente, con conocimientos claros de las localidades de la ciudad
de Bogota, con disposicidn para trabajar turnos de 12 horas.

REQUISITOS PARA EL CARGO:

NIVEL EDUCATIVO FORMACION EXPERIENCIA
BACHILLER N/A 1 aiio en conduccién
ACADEMICO

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES A DESEMPENAR:

e Verificar si los productos terminados estan autorizados para ser despachados.

e Solicitar las remisiones y facturas de despacho a ser entregadas al cliente.

e Transportar el producto con el debido cuidado y entregarlo al cliente en la direccidn
establecida.

e Recolectar las copias de las remisiones firmadas por parte del cliente y devolverlas a la
secretaria general.

e Realizar el mantenimiento y limpieza de la camioneta cuando asi lo determine el gerente.

e Ejecutar cualquier otra instruccidn que se le indique por parte del gerente.

e Realizar labores de apoyo que se le asignen en otros procesos productivos para los casos en
qgue no haya producto para despachar.
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ANEXO X: DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA
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ANEXO Y: SCORE CARD AMADO IMPRESORES

AMADO IMPRESORES SCORE CARD

VENTAS UM
Ventas mensuales MM
NIVEL DE SERVICIO UM
Entregas a tiempo %
Devoluciones %
NIVEL DE DESPERDICIO

Prensa %
Troquelado %
Plastificado %
Acabados %
TOTAL %
INDICADORES ECONOMICOS

Costo matena prma utiizada aventa %
Mano de obras a ventas netas %
Costo de produccion a ventas netas %
Utilidad bruta %
Gastos administracion a ventas %
Utilidad de operacion a ventas netas %
Gastos financieros a venias netas

jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic13 ANOFISCAL  OBJETIVO  DIF.VS OBJETIVO
$78ATINT | § 65.197.509 |114.732.996 | $ 75.000.470 | 103.387.097 125129.093 | 167.989.731 (104273445 | $§ 200.000.000 {95.726.555)

jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 oct13 nov-13 dic-13 ANOFISCAL OBJETIVO | DIF. VS OBJETIVO
SININF SIN INF 40% 3% 41% 4%% 18% 36% 60% -24.3%
SININF SIN INF 1% 1% 0% 0% 1.3% 1% 0.5% 0.2%
jun13 jul13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic13 AHOFISCAL  OBJETIVO | DiF.VS OBJETIVO
SININF SININF SIN INF 10% 8% 12% 10% 10% 10% 0%
SININF SININF SIN INF 2% 1% 1% 1% 2 1% 1%
SININF SININF SIN INF 1% 2% 1% 2% 1% 1% 0%
SININF SIN INF SIN INF 8% 10% 9% 12% 10% 5% 5%
SININF SIN INF SININF | 5% 5% 6% 6% 6%
jun13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic13 ANO A

35,30% 43,39% 47,89% 71,36%| 58,94% 2,23% PEND 47%

27,00% 31,00% 24,09%) 23,32%| 15,62% 13,33%]  PEND 22%

62,30%) 79,39% TL97%) 5,18% 74,57% 35,56%|  PEND 70%

37,70%) 20,61%; 28,03%, 4,87%) 25,43% 64,34%) PEND 30%

47,10% 39,45% 21,12% 45,25% 24,06% 17,31%|  PEND 33%

-12,30%| -20,66%; 29,13%| -20,84% 9,52% 5218% PEND 6%

3,00%| 1,82% 1,87% 2,73%| 7,48% 828% PEND 4%
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ANEXO Z: ARCHIVO PARA EL CALCULO DE LOS INDICADORES

ECONOMICOS
SEPTEEMBRE

0sT0 CosT0
MATERIA 71 MATERR
PRIMA = PEMA =
MANO DE e MANO DE
BRASA - B 0BRSA =
0STO DE COSTODE
PRODUCOON & 515 PRODUCOON A
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS =
o = 435 gmpa =
GASTOS BASTOS
ADMINSTRAD 5% ADMINSTRAD
ONAVENTAS = ONAVENTAS =
(TRIDAD DE UTILDAD DE
OPERADON A 0% OPERADION &
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS =
GASTOS GISTOS
FINANOERDS A 17% FINANCERDS A
VENTAS NETAS = VENTAS NETAS =
i venrzs R Y]
NAYD 2833  3(NEO 2033 |

385%

Ta5TR

Eox

pi 1

S 103387097

E0STONOVEMERE 4TNE MDICADORES ECONOMICOS
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ANEXO AA: ARCHIVO PARA EL CALCULO DEL NIVEL DE SERVICIO

3 C D £ F 6 # " L m N
it
SRASHENA DE CABRNES ENQUETAS waopers | 30 |isfnions g| lasemp | =
SRASHENA DE CARNES TOUETAS wwms | so |whes!mes] 88 |asemso o fiage =
BRASHENA DE CARNES ETQUETAS waoe | 30 |gfnoen! mws| 47 |aemm g it .
BRAGHENA DE CARNES EROUETAS whwes | s |whoesimes] 585 Jasemse 9
CORPORACON TURSMO CARTAGERA| rousD B/10/2013 300 |30l mus| B [rade 3
CoRPORACON TURISMO CaRacaNs| rousio =/ 30 [3wenimus! sm e 3
CORPORACION TURSMOCATTAGENA|  Fouso mopns | o el mu| 355 (feee 3
R0J0 GAIERIA 1880 2430/2013 500 |3y m3 i B43 [Tawe 7
GRUPOSYS UBRETA o | we ool mne] sm5 frese 1
RECRBAARSTT TARKETAS 30/10/2013 s00 |ofwjes! miar | 5t Jasemse 5
ANTA ARDES e/ wo josinjenl mie] 0 (rase 2
SRASIHTNA DE CARNES ETQUETAS 1113 s |juiesimw! 555 fEde 1 D
ANTA cDENGs | maan 00 |10l m3e] 3515 |atempo 3
AXATA cumpemnos | sy 0 |15es me] 53 Jasemse 9
ANATA DN | ma/an @0 |5iuienl mne] 0 |avems 3
BOCADILLOS Bl AGULIA VDIANTES o1 | mom |wnienimisl 552 [ £
ONUDC TARETAS g | we sl zw] =2 e 3
SRASIINA DE CASNES IOUTTAS ByRs S0 |1nesimiw! 353 |Atempo 0
BRASHENA DECARNES mauEas B/ 0 (ol miw!| 35m |atemse 3
SRASIHTNA DE CASNES ETQUETAS B3 13000 |11 miw | 558 [iame 3
FEDERAIMA CARPTIAS aiupm: | o |mien! mws] =55 e 5
B0 FOUETD /11213 w0  |wives mer] 95 e 2
 EDMENTOSQUIVSCOS | rousm B we |wnienlmuml 553 [reme 3
R P o ™ [ 2 Pt e TUT™ = iy
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ANEXO BB: MANUAL DE USUARIO PARA EL MANEJO DE LA
HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

IMPORTANTE: La persona que realice la programacién debe conocer a
cabalidad el proceso productivo, las limitaciones practicas de las maquinas
y entender el concepto de cabidas para realizar los calculos de ingreso de

las 6rdenes.

1. Abra la herramienta de programacion teniendo la precaucion de habilitar

las macros para que no se generen inconvenientes durante la ejecucion.

2. Ingrese a la pestafia Entrada de datos.

3. Ejecute la macro que se encuentra en el botén limpiar, haciendo clic sobre
éste para garantizar que la programacién se ejecute en un espacio en

limpio.

4. Cada una de las tablas numeradas en el archivo permite ingresar la

informacion de una orden de trabajo con un Unico producto.

5. En el campo “Nombre del trabajo” coloque el nombre que desea asignarle
al trabajo.
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6. En el campo pliegos a cortar se debe diligenciar la siguiente informacion:

a.

f.

| e ORMACI B2 REVD0 P - wemeen | wosswn | iewsowie | sormee [RISITINSY
NumSes 2l Uatian M

e e

Numero de cortes: Indique el nimero de cortes que se realizaran
sobre el papel.

Cantidad: Indique el numero de tamafios que deben ser cortados
Maquina: Seleccione en la pestafia desplegable el tipo de maquina a
usar (Como solo hay una cortadora, solo aparecera esa).

N° de colores: Dejar este campo en blanco.

Tipo de papel: Seleccione el tipo de papel a cortar.

# operarios: Dejar este campo en blanco.

)

7. En el campo tamafios a imprimir se debe diligenciar la siguiente

informacion:

a. Cantidad: Numero de tamafios que seran ingresados a impresora.

b. Maquina: Seleccione en la pestafia desplegable el tipo de impresora

gue desea usar.

N° de colores: Si selecciona la maguina SORMZ, debe indicar si el
trabajo es una policromia o corresponde a un trabajo bicolor; si
selecciona la maquina GTO debe seleccionar en este campo la
palabra “Policromia” y si selecciona la maquina TOK debe
seleccionar la palabra “Bicolor”.

Tipo de papel: De acuerdo a la maquina seleccionada en el item

anterior, la lista desplegable mostrara los tipos de papel que estan
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disponibles para cada una de las maquinas; debe seleccionar el tipo
de papel que se usara.

e. # operarios: Dejar este campo en blanco.

I PEORMACION DXL WEADO Canttay wainima WoCRoaEs | 1o ot et RO T Crtaase m
. } |

Namtes o U st Al B LA A

TR TEVLIL ST FAAA 0 I

8. En el campo tamafios a troquelar se debe diligenciar la siguiente
informacion:

a. Cantidad: Numero de tamafios que seran ingresados a la
troqueladora.

b. Maquina: Seleccione en la pestafia desplegable el tipo de
trogueladora que desea usar.

c. N° de colores: Dejar este campo en blanco.

d. Tipo de papel: De acuerdo a la maquina seleccionada en el item
anterior, la lista desplegable mostrara los tipos de papel que estan
disponibles para cada una de las maquinas; debe seleccionar el tipo
de papel que se usara.

e. # operarios: Dejar este campo en blanco.

I P ORMALION THL DO Cantoan | welea | NCROaES | IOSE PRl | IENSO WOTA | s OreRAsce m
Namtes dal Uatin Aol B A ]

e e

9. En el campo tamafios a plastificar se debe diligenciar la siguiente
informacion:
a. Cantidad: Numero de tamafios que seran plastificados.
b. Maquina: Seleccione en la pestafia desplegable la plastificadora.

c. N° de colores: Dejar este campo en blanco.
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d. Tipo de papel: Seleccione el tipo de papel que se usara

e. # operarios: Dejar este campo en blanco..

I P ORMALION THL DO Cantoan | welea | NCROaES | IOSE PRl | IENSO WOTA | s OreRAsce m
Namtes dal Uatin Aol B A ]

e e

10.En el campo tamafios a refilar se debe diligenciar la siguiente informacion:

a. Numero de cortes: Indigue el nUmero de cortes que se realizaran
sobre el papel.

b. Cantidad: Indique el nUmero de tamafios que deben ser cortados

c. Maquina: Seleccione en la pestafia desplegable el tipo de maquina a
usar (Como solo hay una cortadora, solo aparecera esa).

d. N° de colores: Dejar este campo en blanco.

e. Tipo de papel: Seleccione el tipo de papel a cortar.

f. # operarios: Dejar este campo en blanco.

I B ORMALKN TEL REIDO Cawtoan | welsea | NCRORES | IROSE PRl | RO RO . UrAARL. m
Namtes &5 Uatin Ao S A |

11.En el campo tamafios para acabados se debe diligenciar la siguiente
informacion:
a. Cantidad: Indigue el nimero de tamafios a terminar.
b. Maquina: En la pestafia desplegable seleccione el tipo de producto
que desea fabricar.
c. N° de colores: Dejar este campo en blanco.
d. Tipo de papel: Dejar este campo en blanco.

e. # operarios: Ingrese cuantos operarios participaran en la labor.
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12.En la columna L digite la fecha comprometida de entrega.

NOTA: Los campos que se menciona en cada numeral se deben
diligenciar tal cual se indica para evitar qua haya fallas en la

herramienta.

13.Repita del paso 5 al 12 cada vez que ingrese una nueva orden.

NOTA: La herramienta tiene una capacidad maxima de ingreso de 15
ordenes
14.A medida que registre cada ordene de trabajo, ingrese a la pestafa
Graficos” para ver cual va siendo la ocupacion de cada recurso, para de

este modo buscar un mejor aprovechamiento de los mismos.

OCUMCION DIASaA DEL RECURSO

15.Una vez termine de ingresar todos los pedidos, en la pestafia “Graficos”
dirijase al final de la hoja y haga clic en el boton “Generar secuencia”. Se
ejecutard una macro que le indicara en la tabla contigua, cual debe ser el
orden en el cual se deben empezar a procesar los pedidos de acuerdo a la
fecha comprometida de entrega y al tiempo que demora la produccion de la

orden.
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ANEXO CC: ORDENES DE TRABAJO INGRESADAS A LA HERRAMIENTA DE
PROGRAMACION.

Sin Orden no se puede realizar ningin trabajo, sin excepcio:
LEA ANTES DE EMPEZAR; S| TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE.

’ ;,_l I 'ZOB %RRENA%}N? 25533

T Orden de Compra | | Cofizacion No. ] ) 1 (" Facture No.
Wild: | ) | ] A Y
ciene: _fI¥ala (lutas Horos) -
Nombre del Trabajo: 4

Jicker Pwg rar  Caers.

(SENOR CORTADOR, HASTA NO ESTAR SEGURO DEL CORTE

{ NO LO HAGA. IPREGUNJE! [ a9 f
B trssire  Totaaeratuc- Kodn) (e
Pliegos a Cortar:; s ;
| Cal 1 Tirp Resire | Tiro Retin
Cantidad sobrantes D) I L st
cantidod _ 2 O0Q - o . [ Némaero de pliegos
. YTama#ho Final: Retal #detamaios
[ PRENSA Y PREPRENSA 7 i NNAd
Clostoi Thobotd s ) D . (.d?'dn.__ e ?
{ Pantone: s Reimpresion |_|
r
MAQUINA
sormz[ | G108 [ | M'Xr RicoH(_| Tamafios a imprimir 2sO
\ TirajeFinal _________ Moculotura __________ Registro Color
;
ACABADOS: B
Guilloina Reflodo D PinmR/ Troguelodora|_|  Plastificadora [_|
Ambos cares [ — Ambos caros || —
Plastificado: | MATE ] Sl sruante(] ©7 " )] toce vV arcmL O om0
| Troquelado [ || 1/2Corte [X| | Grofodo| | Repujade | Perforado | _ Estompado |
Troquel Nusvo [ lmden?é - = ol -
| bstorte )| Baitanto ] | Numerado del ol — del —al :
Tamafios Troquelados Tamafios Defectuosos
Tamafios en Pinza Tamafios defecluosos
[ ENCUADERNACION  perforado[ ] Plagado[ ] Ne. de Coerpos
Cosido ol Cobllete | |  Cosido ol Hilo | | Hetmail (|  Cosido en plano[ | Encolado [ |  Anillado |
Registro Color Grato Troquelado Plastificado
Refilado y tamaio final: Tamaiios defectuosos:
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Sin Orden no se puede realizar ningin trabajo, sin excepei¢

LEA ANTES DE EMPEZAR: SI TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE,
EMPRESA COLOMBIANA Dics ‘ Mes Afo
LS ORDEN DE o 925534
711 |zol o PN

L 2.3\3

Cliente: .Ag KMJ% Aézio_L R

Nombre del Trabajo:

. _é_lcdea_@m%mc_%si

( SEfIOﬂ CORTADOR, HASTA NO ESTAR SEGURO DEL CORTI

MATERIAL Y CORTE NO LO HAGA. mazau
Clase de Material: ‘—0%5 i _&ffb (& Laét 7
Tamano Corte: _ @E-

_Zi1X132
Pliegos a Cortar: .Z_.ﬁQ Ama

@dendeumpmj r Cotizacién No. W LT c:o J ( Factura No.

' Cobi Rotiro | Tiro Retir
Cantidad sobrantes _.50_ V- i E AR L ____ oSt | Ageh
Cantidad Z& - Numero de pliegos
\_Tamaifio Final: __Retal #detamadios |
[ PRENSA Y PREPRENSA
Color(es) Tinta(s) : _.,_,J KLCG,Z&U’Z > s NUWASE
k —Su—— S ) Reimpresion | |
-
MAQUINA
sormz( | oros [ ] to% RICOH[ | Tamaios a imprimir Py Oﬁ'
\TirgjeFinal __________ Moculatura Registro _________ Color
( ACABADOS:
Guillotina Refilodo @ Pinza @ Troqueladora [ Plastificadora ||
Plastificado: | MATE (| Amt:’::: % BRILLANTE( ] Amm"::: 8 Laca UV PARCIAL ) TOTAL [ ]
Troquelado [ || 1/2Corte Grafado| | Repujado( | Perforado| | Estompado |
Troquel Nuevo G Troquel Nuevo D x 3
\_ Existente O Existente || | Numerado del . al del e e
[ Tamaios Troquelados . Tamanos Defectuosos
__Tamanos en Pinza Tamanos defectuosos it
[ ENCUADERNACION  pertorado[] Plegado( ]  No. de Cuerpos -
Cosido al Caballete [_|  Cosidoal Hilo (| Hotmail [ ]  Cosido en plane (] Encolado[ ]  Anillade [
Registro Color Grafa Troquelado Plastificado
Refilado y tamatio final; Tamaiios defectuosos:

W Fina: ____ Fecha conclusién pedido total
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Sin Orden no se puede realizar ningin trabajo, sin excepcién
LEA ANTES DE EMPEZAR: Sl TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE.

Dia Mes | Ano

EMPRESA COLOMBIANA ORDEN DE
7 11l _|7013 TRABAJO P> N* 26935
_ : Orden de Compra T (" Cofizacién No. 1 [ <D ] l Factura No.
W, @579 -\ 13\ \o
Cliente: ____ yﬂjLé"m aLf_ @ 5 9
Nombre del Trabajo:
 aveRiaL Y corTe mm%wmszz"u:s::’“m"ﬂ

Clase de Material: M@_ZD_Q@Q‘CL e e

Tamano Com

Pliegos a Cortar: _&‘ = T e

Cantidad sobrantes HQZ,’; _| 5 L [ﬁ

Cantidad ._S;M:_ ; —s NGmero de pliegos ’
L Yamano Final: Retal # de tamanos = J

PRENSA Y PREPRENSA o,

Color({es) Tinta(s) : iZ(O e b D
| Pantons: o~ Reimpresién |
[ MAQUINA

sormz/_| eroam. vok[ | wmicow( | Tamahos a imprimir _LééL
\ TirgjeFinal . Maculatura _____________ Registro Color
[ ACABADOS:

Guillofina Refilado [ Pinza N Troqueladora [ Plastificodora DX

Ambas caras D 'ﬁ‘ Ambas caros
Plastificado: | MATE [ Unacoro () BRILLANTE g Laca UV PARCIAL [ | TOTAL [ )

Una cara g
Troquelado [_]| 1/ 2“@ Grafado[ | Repujado[ | Perforado | Estampado [
Troguel Nuevo O Trogquel Nuevo
\_ Existente [_J Existente Numerado del al . del e —
Tamanos Troquelados - Tamanos Defectuosos
| Tamafios en Pinza Tamanos defectuosos
-
ENCUADERNACION Perforado D PlegcdoD No. de Cuerpos
Cosido ol Caballete [ |  Cosido al Hilo [ | Hotmail [ ]  Cosido en plano(_| Encolodo |  Anillado [
Registro Color Grafa Troquelado Plastificado
Refilado y tamaiio final: Tamaitos defectuosos:

- P e . 8 %t B A a_u.d
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Sin Orden no se puede realizar ningun trabajo, sin excepciér
LEA ANTES DE EMPEZAR: SI TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE,

|l |lzo)3 ?:?RE’A?‘PN" 25539

s [Orden de Compm] [ Cotizacion cib ] Factura No.
Cliente: _21{4@_'1_ Ae QD‘.Q ______

Nombre del Trabajo: Y S— — R
e o DO{QQ es %§9=)2§ s B

(" lseﬁon CORTADOR, HASTA NO ESTAR SEGURO DEL CORTE,
MATERIAL Y CORTE NO LO HAGA. IPREGUNTE!
Clase de Material: QXD@Q).CD_‘LLJ&__Q_"S— =
Tamano Corte: _45_K.30___,.-_ il G QOX/OO
Pliegos a Cortar: r
m =y T [ [
Cantidad sobrantes L)
Cantidad "Nomero de pliegos
L Tamaio Final: — Retal # de tamanos ==
[ PRENSA Y PREPRENSA /
Color(es) Tinta(s): IXOD . planchas NuEvas X
Pantone: _ I Reimpresién [

" MAQUINA
sormz( | cmg’ Tok[ | w®icoH[ | Tamafos a imprimir / 600_

(_Tircie Final _ /5 07- _ Macvlatura __F/ Registro Q,l\f__ color (D I
[ ACABADOS:

Guillotina hﬁlodoﬁ Pinza D Troqueladoro D Plastificadoro D

Ambas caros D Ambas caras D
. MATE f
Plastificado U e ) BRILLANTE (] Una e ) Laco UV PARCIAL [ | TOTAL [
Troquelado D 1/2 Corte D GrdodoD Repujado[ | Perforade| | o Estampado C
Troque! Nuevo O Troquel Nuevo D
L Existente [ Existente || | Numerado del SRR - | [ - - [ S
Tamafos Troquelados Tamafios Defectuosos
Tamafios en Pinza Tamanos defectuosos -
-
ENCUADERNACION Perforado D Plegado D No. de Cuerpos
Cosido al Caballete [ |  Cosido al Hilo ] Hotmail [ ]  Cosido enplano_| Encolede [ |  Anillade |
Registro Color Grafa Troquelado Plastificado
Refilado y tamaiio final: Tamaiios defectuosos:
ContidadFinal: ____ Fecha conclusién pedido total
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Sin Orden no se puede realizar ningin trabajo, sin excepceién
LEA ANTES DE EMPEZAR: S| TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE.

Dia Mes Ano

L2013 TRABAJO P> N* 25540

Orden de Com Cotizacion No. ( cID ) Factura No.
WRAMED 1—WJ( ] L ) exua

Cliente: gVQILCg_JY-_ o D

Nombre del Trabajo: B ¢ J-z _6 V. ﬁﬁL

[SENOH CORTADOR, HASTA NO ESTAR SEQURO DEL CORTE,
NO LO HAGA. IPREGUNTE!

MATERIAL Y CORTE .
Clase de Material: Mﬂm, Cé_ée%&l@d I

Tamano Corte: . _ZQ_X__Z 71 l - de: _QQX_Z_QQ
Pliegos a Cortar: __ / g.o = L

—

Cantidad sobrantes LX) - E——— = ’ g‘l:é—"—\j

Cantidad _,JQ@ S —_ [Nomero p-;g(u’
L Tamano Final: _ eﬁ%&&dﬂﬂﬂﬂ‘:_—J

PRENSA Y PREPRENSA i

Color(es) Tinta(s) _4‘2(@_  Planchas NUEvas ]

Panfone: e T e ngs i ek Reimpresion g
" MAQUINA
SORMZ| | Gfmﬁ vok[ | micoH[ | Tamahos a imprimir | LR

\ TirajeFinal ____ Moculatura ____________  Registro ___________ Color _

b
ACABADOS: o
Guillotina Refilado D ﬁnzM Troqueladora [j | Plastificadora E/

Plostificado: | MATE () Ambes cores [ sRluJ«mﬂﬁ Aekam.corcs 11 PARCIAL [ TOTAL [
A’

Una cara || Uno cara
Troquelado ||| 1/2Corte Grafado| | Repujode[ | Perforado | N ) Estampado| |
Troquel Nuevo D Troquel Nuevo
[ Existere Existonte D pNUmeradodel ol . del _ ol _
Tamanos Troquelados = Tamanos Defectuosos :
TamafosenPinza ___ .250 £ 25 ~ __ Tamafiosdefectuosos [ 2. — st
-
ENCUADERNACION Perforado C] Plegodo[:] No. de Cuerpos
Cosido al Caballete [ |  Cosidoal Hilo [ | Hotmail (|  Cosidoenplano| | Encolado [ |  Anillado [
Registro Color Grafo Troquelado Plastificado

Refilado y tamaiio final: Tomahos defectuosos:
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Sin Orden no se puede realizar ningun trabajo, sin excepcion
I.M ANTES DE EMPEZAR: S| TIENE ALGUNA DUDA PREGUNTE.

Dia Mes | Ano
ORDEN DE
2013 TRABAJO P N¢ 25538

d Orden de Compro Coﬁzodén No. CiD Factura No.
AS. [— /_’z] [_LZLﬁS_j me
dleme: 1D G ONT _Ae_chtgmlztc_s : R

Nombre del Trabajo: S

M- ﬂﬂa_c__éawc*gai-_ o

& [ssﬂon CORTADOR, rusu NO ESTAR SEGURO DEL CORTE,
MATERIAL Y COR‘I’E LO HAGA. IPREGUNTE!

Ctoe de Mosirtals .~ 1O m\mk_lﬁo_ _D: i

Yamano Corte: %XSQ Sasma ___ de: _EALOQ_
oo

PliegosaCortar: __ < 2\ " _ _ , 4 . ro Retiro

Cantidad sobrantes _L_siQ_ I’Cl _______ [ Cabz & “"NEE!:&' [ﬂM

Caiiad SO0 B s Y T <
\_ Tamafo Final: _ —_ Retal # de tamanos e J .
PRENSA Y PREPRENSA 3 :
Color{es) Tinta(s) : 4)( O Planchos NUEVAS [
Pant e ! R Reimpresion D

( MAQUINA

song G104 D tok[ | wcon[ | Tamados a imprimir KOO 3

\ TirgjeFinal _________ Moculaturo ____________ Registro _______________ Color_

[ ACABADOS: B
A Guillotina Refilado ﬂ Pinza_) Teoqueladora [ Plastificodora [

Ambas caras O Ambos coras [ |
' \TE —
Plastificado: | MA Vi e ) BRILLANTE Unauie [ ] Laca UV PARCIAL [ | TOTAL [
Troquelado | = 1/2 Corte D Gnalodo[j IepulodoD Perforado } - = ) Esiompodo(:

Trogquel Nusve D Troquel Nuava [:I

L Existente () Existents [_J Numercdodel ol (T e [
Tamafnos Troquelados wenu. TamanosDefectuosos . = ===
Tamanos en Pinza Tamafios defectuosos T

" ENCUADERNACION  perforado [ ] Plegado{ ] No. de Cuarpos
Cosido al Caballete | |  Cosido al Hilo | Hotmail [ | Cosidoenplano| | Encolade [ |  Anillado |
Registro Color Grafa Troquelado Plastificado
Refilado y tamaiio final: Tomanos defectuosos:

L Contidad Final: ______________ Fecha conclusién pedido total
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ANEXO DD: INFORMACION PARA SIMULACION

e Planos distribucion actual
e Planos distribucién propuesta

¢ Rutas de los pedidos
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ANEXO EE: COTIZACIONES

MONTACARGAS [
Q@ NUEVA ERA | csseocwomns

SERVICIO LAS 24 HORAS DOMINGOS ¥ FESTIVOS

Bogata, D.C., 18 de Diciambre de 2013.

Seforz
DIANA MARCELA ARIAS
L3 Cludad

Rsf_: Oferta No. 018-13 Servicio de Transports de Carga Tarrsairs en Montacarga.

Respetados Sefiorss:
Montacargas Nueva Er3, respetuosamEnis presenta 3 sU coNsiosracion 13 sigulents propussts
Enseguida les SUMINSTIMOSs INTOMIaCcon 02 138 MSquUINas Que teNemas &N este momenio, 3

compiets disposicon respedrwspape!esaaa
sb%qmacontﬁascmgyal:gs. con SX32nsiones, lsmmeznra) ome bYna,
lanta neumatica o fants macza, dual (g35-g3s0ina) y todas en perfecto eetado

A.mmmmwrmmmmmmmy

nNOMaEi funNCioNaMIeNto. Enga'me\umemoemm &in r3yones y pintua
g=neral en pafecto estado. Y
Con operanio y con combustible por un valor de hora:
6:00 am. —&:00 p.m. Dominical ¢ Fastiva
> 120,000 1
RECURSO HUMANO:

OMWcmwsmmmsemmeMOw
y Caddad en i3s iabores encomendadas, se a3

expriencia, dscpina, responsabiidad,
Wﬂomumaaﬂwyp@am&wmm EPS,

Cuertan con su Coiacion cCompiety Panialon de Jean color 32U, C3IMEseta Color 3zul, chagquets
o2 J2an, 10006 UNTOMATos CON SUS DOLES S SegUNaad, Quantss, 1:3pa okIo, G350, gafas.

£5 muy gra3io para nosolros contar con clientes como ustades y poder bindares NUesTos
SENICIos, estaremos

en 13 ofta o propussta atemios y dispussios 3
suministranes toda 13 NTONMSCon ¥ COCUMETRACKn gUS NECESHanN Para Podsr SSNVires.,
&mmmmmymaum&mm
Aentamente,

MIGUEL LOZANO
Cel. 313 351 33 15

Caile 19 B No. 34-78 « Cels.: 313391 33 15 - 312574 60 12
e-mail: montacargasnuevaera@yahoo.es « Bogota D.C. - Colombia
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ANEXO FF: SIMULACION
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ANEXO GG: ORDENES DE TRABAJO PARA PROGRAMACION

(5. = £l E [l E B 113 X T wWwe o g Tm 1 _® TSiFl
et
FEERNE
=11 oRDE | T COLFE RO [k P nEeT
_ Smbeddsban Faterurs om
e - g oFE o= 13 [===4
:
T cemy E 5 5T e = ) 3
mREIEET = 3 ==
= = SRR s e o
‘_“.‘:aa'i 2 o = FEF fa =l e
:
! Tmceszacxaans = o= [ 2
TOF0 Tk FrOCE AR i i I = |
—
=11 oEne | T COLFETRD X PEuEet -
E— |
Sex=za= S % TFarE o;CEF -3 s
3 | ‘ —
= = 5z cocol swtE | B 3
T=Sszmoss | )
Tme=aes u -
ek v e — — O - —
.
T m—— ] rm—— = - Im
D0 DA P i i =1
TENPOESTINADO D PRODUCDON DEL PEDD0
=11 TS | Waaw | OO Uk rrubes mPeen T e s TR
[ s B o ‘ I,
b =5 3 — = - — S ELELEE NN .-
Ferssus 7-5;—- 3 » ez » =eEF | 2 =2 — "
== EDCoes Ea _
O pEND EEES 3 X nEEE R
= e R e —
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