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AnNexos
Anexo |
A.l. Ecuaciones
Ecuacion 1
Media aritmética
n
_ i=1 Xi
X=—
n

Donde “Xi” viene siendo el conjunto de lecturas obtenidas para “n” numero de

observaciones registradas.
Ecuacion 2

Desviacion tipica

Donde “Xi” viene siendo el conjunto de lecturas obtenidas para “n” niimero de observaciones
] p

registradas y x la media aritmética de estas lecturas.
Ecuacion 3

Namero de lecturas requeridas:

t* S\?
n= (k* 9?)

Donde “t” representa el valor arrojado por la tabla t de Student, “s” es la desviacion estandar
de los tiempos observados, “k” es el porcentaje de error asignado y "x" es media aritmética de los

tiempos observados
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Ecuacion 4

Tiempo normal

TN = TO * ——
0* To0

Donde TO es el tiempo medio observado y C representa la calificacion del desempefio del
operario expresada en porcentaje. EI 100% corresponde el desempefio estdndar de un operario

calificado.
Ecuacion 5
Factor de calificacion objetiva:
C=Px«D

Donde “P” representa el factor de calificacion dado por tabla y “D” el factor de ajuste por
dificultad de tarea

Ecuacion 6

Tiempo estandar:

TS =TN x (1+ SUPLEMENTO)

Donde “TN” es el tiempo normal de actividad
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AnNexos

Anexo Il

A.2. Materiales, Utensilios y Herramientas de la flexografia

Tabla 1

Definiciones: materiales utilizados en la flexografia

Unidad

Descripcion

Tinta
(flexografia)

Sustrato o
material de
impresion

Cinta de montaje

Barniz

Foil

Nota: Definiciones extraidas del Diccionario Técnico del Sector Gréfico. Imagenes

Tinta que tiene propiedades de secado rapido y que se
utiliza en la impresion flexografica. Estas pueden ser a ase
agua o base UV.

Material receptor en el que se imprime la imagen un
dispositivo impresor sin impacto. Estos pueden ser a base
polietileno, polipropileno, litho, cartdn, etc.

Soporte con adhesivo aplicado por ambos lados que se
utiliza para fijar las planchas flexogréficas sobre los
cilindros

Revestimiento transparente, liquido y resinoso, ya sea con
acabado mate o brillante, que se aplica a un producto
impreso para mejorar su aspecto y proteccién.

Fina pelicula de pléstico con aplicacion de una leve capa
metélica y disponiendo de una capa posterior de adhesivo
sensible al calor y a la presion.

: www.elempaque.com.


http://www.elempaque.com/
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ANexos
Tabla 2
Definiciones: herramientas y utensilios utilizados en la flexografia
Unidad Descripcion Imagen
Radillo regulador de acero grabado mecanicamente y
cromado, que permite controlar la pelicula de tinta que se
transmite en el proceso flexografico. Esta tinta se recoge
Rodillo de na bandeja y se transmite a las planchas de impresion,
Anilox que a su vez imprimen la imagen en el sustrato. El

Clise o Plancha
Flexogréfica

Porta-clise

Troquel

(flexografia)

Porta- troquel

Racla

Nota: Definiciones extraidas del Diccionario Técnico del Sector Gréfico. Imagenes: www.elempaque.com.

volumen de tinta depende del nimero de celdas por
unidad de superficie , sus dimensiones y las formas de
sus paredes.

Plancha de impresion flexible en relieve, hecha de
polimeros sensibles a la luz. Las planchas de
fotopolimeros pueden hacerse a partir de dos tipos d
materiales: una lamina de fotopolimero o fotopolimero
liquido.

Cilindro donde coloca la plancha que ha de transmitir la
imagen. Hay dos tipos de porta-clises, el integral que
Ileva un eje fijo en su cuerpo y el desmontable, en el cual
se puede sacar y poner en otros cuerpos de cilindro de
didmetros variados.

Elemento de corte distinto a la guillotina que permite
obtener productos terminados con formas, para
aplicaciones o efectos especificos. En flexografia el
troquelado se lleva a cabo posterior a la impresion del
producto, en la misma pasada del material, para avanzar
en el proceso de manufactura del producto gréfico
(troquelado en linea)

Cilindro que permite fijar el troquel mediante la atraccion
de una base metélica sin necesidad de cinta adhesiva.

Cuchilla de acero flexible que se hace pasar sobre un
cilindro anilox y que sirve para elimina los excesos de
tinta antes de realizar la impresion.

Pagina 4
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AnNexos

Anexo 111

A.3. Descripcién de las Operaciones de Puesta a Punto

A.3.1. Pre- alistamiento

Tabla 3

Descripcion Actividades de Pre-alistamiento

Elemento Actividad

Descripcion

Recepcion y
verificacion de la

Actividad 1 Orden de
Produccion.
.. Alistamiento de
Actividad 2 clises
Actividad 3 Preparacion de

tintas

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la estructura de la empresa, el Jefe de Produccién recibe la
Orden de Produccion y verifica la informacion establecida en cuanto a las
caracteristicas del producto, los parametros de montaje, el material de
impresion, las tintas, etc.

El Montador de Clises recibe o ubica (dependiendo de si el producto es
nuevo, o no) los clises de la siguiente produccidn, validando con la Orden
de Produccién las especificaciones de montaje y el sentido de embobinado
del producto.

Seguidamente, los cilindros porta-clises son ubicados de acuerdo al
namero de dientes que se especifica en la Orden de Produccion, y
colocados uno a uno en la Maquina de Montaje. El Montador de Clises
realiza los ajustes pertinentes en la maquina y procede a regular los
mecanismos de fijacidn y registro de la misma.

Finalmente, por medio de las cintas de montaje (previamente cortado a de
acuerdo al tamafio del clise y colocado en los respectivos cilindros porta-
clises) se adhieren los clises al cilindro porta-clises, utilizando las técnicas
adecuadas de montaje. Los bordes o zonas criticas del Clisé son sellados
con cinta adhesiva para evitar que despeguen durante la impresion.

El colorista verifica en la Orden de Produccién las especificaciones de
tinta del nuevo producto a imprimir. Si las tintas son colores directos o
mezclas de otras producciones previas, entonces estas se ubican en el
almacén, se pesan y se entregan al prensista debidamente identificadas. Si
por el contrario son tintas indirectas o Pantones de los cuales no se tienen
existencia en inventario, el Colorista procede a ubicar los diferentes
colores descritos en la Guia Universal Pantone para iniciar con la
preparacion de las mezclas.

Una vez ubicadas los diferentes colores de tintas que requieren los
Pantones, este Ultimo se dispone a colocar sobre una balanza digital
(debidamente calibrada), un envase limpio y pesarlo. Seguidamente,
agrega de forma progresiva cada color, efectuando la mezcla
paralelamente hasta conseguir la cantidad solicitada en la Orden de
Produccién, con los porcentajes estipulados en la Guia Universal Pantone.

Por Gltimo, documenta en el formulario de Consumo de Tintas, la formula
del Pantone preparado y hace entrega del envase (debidamente sellado e
identificado) al prensista responsable de la maquina.
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A.3.2. Alistamiento

Tabla 4

Descripcion Actividades de Alistamiento

AnNexos

Elemento

Actividad

Descripcion

Actividad 4

Actividad 5

Actividad 6

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9

Actividad 10

Llenado del expediente de la
Produccién A

Retiro de la bobina impresa

Desmontaje de los desperdicios

Cuadre de Cores

Desmontaje del material
sobrante

Colocacién del material de
cuadre

Desmontaje de los cilindros
porta-clises de la Produccion A

Cuando el proceso de impresion del Producto A haya
culminado con las cuotas establecidas en la Orden de
Produccidn, el Prensista detiene la maquina y procede a
calcular en los metros de sustrato utilizados durante la
Produccién A, el nimero de etiquetas impresas, la cantidad
de merma consumida, los desperdicios obtenidos y el tiempo
de impresion empleado. Adicionalmente, registra en el
cuaderno de anotacion la configuracion final de los anilox
que permitieron conseguir la calidad deseada en el producto
final.

El Ayudante del Prensista corta el sustrato en el tramo final
de la maquina y retira la bobina impresa que se encuentra
sobre ella. Esta Ultima es trasladada hasta la zona de
Producto Terminado dispuesta para cada maquina.

Una vez culminada la produccion A, el Ayudante del
Prensista procede a retirar los desperdicios que se generan en
forma de bobina como producto del proceso de troquelado de
la etiqueta, y lo sitla en la zona enmarcada para su posterior
desecho.

El Ayudante del Prensista ubica y coloca los cores sobre los
cuales iran embobinados el producto final y los desperdicios
del proceso de troquelado Una vez situados en méquina, les
adhiere (mediante un pliegue) los tramos finales del sustrato
que corresponda en cada caso, Y les realiza los ajustes
manuales respectivos para ejercer la tensidn necesaria que
requiere el material en ambas estaciones.

La bobina del material sobrante de la Produccion A es
retirada de la maquina mediante mecanismos
semiautomaticos y colocada en la zona de Materia Prima
dispuesta para su posterior traslado

Debido a que durante las fases de Ajuste y Registro se
consume material que luego sera clasificado como
desperdicio o merma, el Ayudante del Prensista procede a
colocar una bobina de sustrato sobrante de una produccién
anterior, 0 que este prdximo a vencerse, mientras se realiza la
preparacion de la maquina y se aprueba el primer tiraje.

El Prensista cuidadosamente desmonta de la maquina cada
uno de los cilindros porta-clises, con los clisés, utilizados
durante la Producciéon A

Pagina 6
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Una vez retirados los cilindros porta-clises de la maquina, el
Traslado de los cilindros porta- ~ Prensista procede a trasladarlos (de dos en dos) hasta la zona
clises de la produccién A de Montaje de Clisés para que estos sean lavados y
posteriormente almacenados.

Actividad 11

El Montador de Clises le hace entrega de los cilindros porta-
clises (ya alistados con sus respectivas planchas
flexograficas) al Prensista a cargo de la produccion. Este
Gltimo revisa la apariencia de las planchas y procede a
trasladarlos hasta la maquina que corresponda.

Traslado de los cilindros porta-

Actividad 12 icec de 1a Produccion B

Por medio de un mecanismo semiautomatico de fijacion, el
Prensista coloca los cilindros porta-clises en las estaciones
que les correspondan de la maquina.

.Montaje de los cilindros porta-

Actividad 13 clises Produccion B

Debido al constante roce que sufren las raclas durante el
proceso de impresion, estas deben ser cambiadas al finalizar
cada trabajo. EI Ayudante del Prensista desmonta los porta-
raclas de la maquina y procede a sustituir sus respectivas

Cambio y limpieza de las raclas ~ aclas por unas nuevas.

y porta-raclas Adicionalmente, si las tintas de la Produccién B son
diferentes a las de la Produccion A, se les quita el excedente
de tinta a los porta-raclas y se limpian, de manera tal de que
cuando se coloquen nuevamente en la maquina, estas no
interfieran con la calidad del color deseado.

Actividad 14

Independientemente de si los colores de la Produccion B son
iguales o diferentes a las de la Produccién A, el Prensista
debe retirar las bandejas de tintas que se encuentran en
maquina y hacerle entrega de las mismas al Ayudante
General para que proceda con el vaciado y limpieza de estas.

Desmontaje de las tintas de la

Actividad 15 Produccion A

El Ayudante General recibe las bandejas de tintas de la
Produccién A y prosigue a verter los excedentes de las
mismas en sus respectivos envases, asegurandose en la
medida de lo posible de dejar la menor cantidad de
remanentes sobre estas. Seguidamente, los envases son
sellados y entregados al Colorista para que este proceda a

Actividad 16 Vaciado de las tintas de la calcular el consumo de tintas (en gramos) de esta produccion.
Produccion A
Observacion: Considerando que (nicamente se cuenta con 4

bandejas adicionales por maquina, dependiendo del nimero
de estaciones utilizadas en la Produccion Ay la cantidad de
estaciones requeridas en la Produccion B, el proceso de
limpieza de las bandejas se puede llevar a cabo
paralelamente con el proceso de impresion del Producto B
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Cuando las tintas ya han sido retiradas de sus respectivas
bandejas, el Ayudante General las traslada hasta la zona de
Lavado, donde son limpiadas y secadas manualmente.

Limpieza de las bandejas de Observacion: Considerando que Gnicamente se cuenta con 4

tintas bandejas adicionales por maquina, dependiendo del nimero
de estaciones utilizadas en la Produccién A y la cantidad de
estaciones requeridas en la Produccion B, el proceso de
limpieza de las bandejas se puede llevar a cabo
paralelamente con el proceso de impresion del Producto B

Actividad 17

A fin de obtener un registro del consumo de tinta por cada
produccion, el Colorista pesa los envases que el Ayudante
General le hace entrega una vez vaciado sobre ellos las tintas
empleadas durante el proceso de impresion anterior. El
colorista compara la cantidad (en gramos) de tinta recibida
de cada color, con la cantidad (en gramos) de tinta entregada
de cada color. Por ultimo, procede a llenar el formato
Actividad 18 Pesaje de las tintas de la “Consumo de Tinta” para que sea anexado a la Orden de
Produccion A Produccion correspondiente.

Observacion: Si las tintas que requiere la Produccién A son
las mismas que las utilizadas en la produccion anterior, el
Colorista debe hacer entrega de los respectivos envases con
tinta una vez pesados. En caso contrario, el presente proceso
se puede llevar a cabo paralelamente con la impresion del
siguiente producto

El Prensita coloca manualmente las bandejas de tintas sobre
la maquina de impresion y seguidamente verte sobre ellas,
las tintas que el Colorista le hace entrega para la produccion,
asegurandose de que las mismas se encuentren en las

Colocacion de las tintas de la estaciones que les correspondan.

Actividad 19 Produccion B

Observacion: Las bandejas dispuestas para cada maquina
requieren de un minimo de aproximadamente tres (3)
kilogramos de tinta para que el rodillo entintador se
mantenga en contacto con el liquido.

Los cambios de los anilox de una produccién a otra son una
variable que depende de los criterios de calidad, lineatura de
trama, maxima transferencia de tinta y maximo valor de
densidad tonal que requiere un producto para llegar a los
estandares establecidos. Asi, el Prensista es quien procede a
desmontar y montar manualmente, los anilox que a su
criterio (0 por experiencias previas) requieren ser cambiados
para lograr la calidad de impresion deseada.

Actividad 20 Cambio de los anilox.
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Actividad 21 Lavado de los anilox

Desmontaje del troquel de la

cu s 22 produccion anterior

. Cambio del cilindro magnésico
Actividad 23 porta-troquel.
Actividad 24 Montaje y ajuste de la unidad de

laminado o foil

Fuente: Elaboracion propia

AnNexos

Cuando los anilox son retirados de la maquina después de
una produccién son llevados cuidadosamente hasta a la zona
de lavado de la planta, donde por medio de un equipo
especial de limpieza de anilox se retira cualquier excedente
de tinta que permanezca sobre ellos. Una vez culminado el
proceso de lavado, estos son secados manualmente y situados
en sus respectivas cajas.

Observacion: En ocasiones, cuando las tintas difieren de una
produccion a otra pero los anilox son los mismos, se procede

a una limpieza sencilla de estos ultimos, para que puedan ser

colocados nuevamente de forma instantnea en la maquina.

Si el troquel que contempla la Orden de Produccién B difiere
del troquel de la Produccion A, el Ayudante del Prensista

procede a retirar este Gltimo de la maquina y a situarlo en un
sobre debidamente identificado para su posterior almacenaje.

Observacion: El nuevo troquel no es colocado en la
maquina sino hasta cuando se realiza el registro de los
colores para facilitar su centrado.

El Prensista y el Ayudante del Prensista desmontan
cuidadosamente, por medio de un sistema de grua, el cilindro
magnético del troquel que se encuentra en la maquina y lo
sitlan en su respectiva caja. Seguidamente, el Prensista y el
Ayudante del Prensista ubican el cilindro magnético del
troquel correspondiente a la Produccion B y lo trasladan
hasta la maquina de impresion en su estacién de troquelado,
donde es colocado de forma semi-automética (haciendo uso
de la grda) en la unidad dispuesta para ello.

El Ayudante del Prensista ubica en la zona de Materia Prima
la bobina de polipropileno para laminar o foil (segln sea el
caso) correspondiente a las especificaciones de montaje de la
nueva Orden de Produccidn. Seguidamente, el respectivo
material es trasladado hasta la maquina de impresion y
colocado manualmente haciendo uso de los métodos de
fijacion establecidos para su correcta adhesion durante el
proceso de impresion.
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A.3.3. Registro

Tabla 5
Descripcion Actividades de Registro

Elemento Actividad

Descripcion

Actividad 25  Registro de impresion

Colocacién y centrado del
troquel correspondiente a la
nueva produccion

Actividad 26

Fuente: Elaboracion propia

Una vez colocadas en sus respectivas estaciones todas las
unidades de impresion a utilizar para la fabricacion del nuevo
producto, tanto el Prensista como su ayudante, dan inicio
(con una velocidad de impresién baja) a la primera corrida de
la maquina. Seguidamente, haciendo uso de las perillas de
registro transversal y longitudinal, ambos operarios
comienzan a registrar la primera unidad de impresion
montada hasta conseguir que el color coincida con las lineas
de registro establecidas. De igual forma se procede con cada
una de las estaciones de la maquina.

Observacion: Cada color tiene un aporte especifico en la
imagen del producto, por lo tanto mediante esta actividad se
busca que cada una de las tintas imprima en el lugar indicado
del disefio para conseguir la calidad deseada de impresion.

Una vez que el disefio del producto haya quedado registrado
en el paso anterior, el Ayudante del Prensista ubica el troquel
de la nueva produccion y procede a revisar que el mismo se
encuentre en dptimas condiciones para su montaje. En caso
de requerirse, se elimina cualquier residuo que haya
permanecido sobre este en producciones anteriores.

Seguidamente, el Ayudante del Prensista se dispone a
colocar manualmente el troquel sobre el cilindro magnético
porta-troquel (previamente situado en la unidad de
troquelado de la maquina), asegurandose de que este quede
centrado con el ancho del sustrato de impresion.

Por Gltimo, pone en marcha la maquina y verifica que el
proceso de troquelado se encuentre alineado con los
parametros del producto en cuanto a tamafio y forma. En
caso contrario se debe ajustar nuevamente el troquel.
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A.3.4. Inspeccion — Ajuste

Tabla 6

AnNexos

Descripcion Actividades de Inspeccion - Ajuste

Elemento Actividad

Descripcion

Inspeccién de la muestra

Fenlend 27 del producto entregada.

Actividad 28  Ajustes de no conformidad

Fuente: Elaboracién propia

El Prensista a cargo de la nueva produccion le notifica al
Departamento de Calidad sobre la culminacion de los procesos de
registro y centrado de troquel, para que se prosiga con las
actividades de inspeccion y aprobacion del producto. El Supervisor
de Control de Procesos (Calidad) se traslada hasta la zona de planta
donde se encuentra la nueva produccion y procede a verificar (de
forma visual) que la muestra que el Prensista le hace entrega como
resultado de un primer registro de la maquina este conforme a los
parametros de calidad (disefio, color, registro, troquelado, etc.)
establecidos en la Prueba del producto previamente aprobado por el
cliente. Si este Ultimo es repeticion de otras producciones, se toma
como punto de comparacion la Gltima etiqueta impresa (aprobada)
del mismo.

En caso de conformidad, se procede con la aprobacion del
producto. En caso contrario, se deberan hacer los ajustes de no
conformidad necesarios hasta conseguir la calidad minima
requerida en la muestra para su aceptacion.

Observacion: En ocasiones, es el cliente quien se ocupa
directamente de la aprobacion del producto.

Una vez que el disefio del producto haya quedado registrado en el
paso anterior, el Ayudante del Prensista ubica el troquel de la nueva
produccion y procede a revisar que el mismo se encuentre en
Optimas condiciones para su montaje. En caso de requerirse, se
elimina cualquier residuo que haya permanecido sobre este en
producciones anteriores.

Seguidamente, el Ayudante del Prensista se dispone a colocar
manualmente el troquel sobre el cilindro magnético porta-troquel
(previamente situado en la unidad de troquelado de la maquina),
asegurandose de que este quede centrado con el ancho del sustrato
de impresion.

Por ultimo, pone en marcha la maquina y verifica que el proceso de
troquelado se encuentre alineado con los pardmetros del producto
en cuanto a tamafio y forma. En caso contrario se debe ajustar
nuevamente el troquel.

Observacion: Si la muestra entregada, producto de un primer tiraje
de la maquina cumple con los requerimientos minimos para su
aprobacion, se omite este paso y se prosigue con la Actividad 29
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A.3.5. Aprobacion

Tabla 7
Descripcion Actividades de Aprobacion

Elemento Actividad Descripcion

El Supervisor de Control de Procesos (Calidad) autoriza
Actividad 29  Aprobacién del producto al Prensista encargado de la maquina la impresion del
nuevo producto (Producto B)

Una vez aprobado el producto en el paso anterior, el
Ayudante del Prensista procede a retirar de la maquina el
material de cuadre colocado al inicio del proceso de
preparacion de maquina, y a trasladarlo (en caso de haber
sobrado) hasta la zona de materia prima dispuesta para
ello. Adicionalmente, también es retirado de la maquina
el material que fue impreso durante las actividades de
registro, ajuste y aprobacién. Este ultimo es identificado
como producto “rechazado” y trasladado hasta la zona
de producto terminado para su posterior proceso de
destruccidn.

Desmontaje del material de

Actividad 30 cuadre

El material de impresion es ubicado en la zona de
materia prima dispuesta para cada maquina y trasladado
por el Ayudante del Prensista hasta su lugar de montaje,
donde es colocado y acoplado al sustrato utilizado
durante el registro.

Colocacién del material de

Actividad 31 impresion.

El Prensista ajusta el contador de la maquina a cero y da
Actividad 32 Inicio de la Produccion B inicio al proceso de impresion del nuevo producto
(Producto B)

Fuente: Elaboracion propia

Pagina 12



UCAB UNIVERSIDAD CATOLICA
ANDRES BELLO

AnNexos

Anexo IV

A.4. Valores Obtenibles de “k” para una Distribucién t Student

| —ex

" .75 (.80 025 (0.5 .95 0.975 .99 (1.995
| 1. (bW 1.376 1.963 3078 G314 ) 122706 | 31821 | 63.657
2 0.2l& 1.0:61 | .3%6 1 BE& 2.920 4.303 6965 Q925
3 0. 765 0.978 1 250 1.638 2353 1182 4541 5. 841
4 0.741 0.04] 11540 1.533 2132 2776 3.747 4 64
5 0.727 0.920 1.156 1.476 2015 2.571 3.365 4032
3] 0.718 {5 1.134 1.440 1,943 2447 3.143 3.707
) 0.711 . 806 1114 1.415 1 205 2165 2.008 1499
B 0. 706 .59 1108 1.3497 1. 860 2306 2EODG | 3355
Q 0. 703 0.883 1100 1 383 1 833 2262 2.821 1250
10 0. 700 0.879 1.053 1.372 1.812 2238 2764 | 3169
11 (607 0.876 1 (=8 1.363 1. 794 2.201 2718 R
12 (0.605 0.873 1083 1.356 1.782 2179 2.681 1055
13 ().604 0.870 1.07% 1.350 1.771 2 160 2650 | 3.012
14 (602 0.868 1076 1.345 1.761 2.145 2624 | 2977
15 (0.601 . 866 1.074 1.341 JTA3 2131 2.602 2947
16 (0. &0 0.865 1.071 1.337 1.746 2.120 2583 2921
17 0.689 0.863 1.069 1.333 1.740 | 2.110 2.567 2.Bo8
18 (GRS 0.862 1.067 1.330 1.734 2101 2.552 2 RTR
10 0 GEE 0.861 1 (6 1.328 1.729 2093 2530 [ 2 Ehl
20 (687 .86 1 (64 1.325 1.725 2086 2.528 2845
21 0.686 0.859 1.063 1.323 1.721 2080 2.518 2.831
n (.686 0.858 1.061 1.321 1.717 2074 2.508 2.E19
23 (GRS 0.858 1 (&0 1.3119 1.714 2069 2500 | 2ROT
24 (.6RS 0.857 1059 1.318 1.711 2064 2.4492 2.797
25 0.684 0.856 1.058 1.316 1.708 2060 2.485 2787
26 (.6E4 0.856 1058 1.315 1.704 2056 2479 2979
X7 (0.684 0.835 1.057 1.314 1.703 2052 2473 2.771
28 (.683 .855 1.056 1.313 1.701 2048 2.467 2.763
20 (.6R3 0.854 1.055 1.311 1 6o 2045 2.462 2756
30 (0.6E3 0.854 1 (055 1.310 1.697 2042 2.457 2750
A0 a8l 0.851 1050 1.303 1.684 2.021 2.423 2704
&0 0.679 0.848 1.046 1.29 1.671 2.000 2300 | 2.660
120 0.677 0. 845 1.041 1.289 1.658 | QR0 2.358 2617

Figura 1. Tabla de valores obtenibles de "k" para una distribucidn t Student.

Fuente: Estudio de los tiempos. (s.f.). Recuperado, de https://sites.google.com/site
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Anexos
Anexo V
A.5. Factores de Calificacion por Dificultad de Trabajo
Tabla 8
Porcentajes de calificacion de la dificultad de trabajo por categoria
Categoria Factor Descripcion %
Escaso uso de los dedos 0
Mufiecas y dedos 1
Parte del cuerpo ~ ©0d0s, mufiecas y dedos 2
1
usada Brazos, etc. 5
Tronco, etc. 8
Levantamiento del piso con las piernas 10
Sin pedales 0
2 Pedales _
Pedal o pedales con fulcro fuera del pie 5
Las manos se ayudan entre si, o trabajan 0
alternadamente
3 Uso de ambas
manos
Las manos trabajan simultdneamente
haciendo el mismo trabajo 18
Trabajo burdo, principalmente al tacto 0
Vision moderada 2
4 Coo_rdlnauon de Constante, pero no muy cercana 4
0j0 Y mano
Cuidadosa, bastante cercana 7
Dentro de 0.4 mm 10
Puede manipularse burdamente 0
Solamente un control burdo 1
5 Requer_lmlen'ggs ot Debe controlarse 3
manipulacion
Debe manejarse 3
Fragil 5

Fuente: Estudio de los tiempos. (s.f.). Recuperado, de https:/sites.google.com/site /calificacion-de-la-actuacion
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Anexo VI

A.6. Suplementos Sugerida por la ILO.

A, Holguras constantes:
1. Holgura personal. . 5
2. Hn]g‘umpnrfﬂﬂg&bﬁmca
E[—]nlgumsmunubb:s
1. Holgum porestarparmado. . ... o i i it e e e i
2. Holgum por posicidn anormal:
al Un poco mnedmoda. .
B Incdmoda (flexionado). .
cl Muylmémndufaﬂmtndc,cmmdn‘.l ..
A, Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arastrar o mpu;ur]:
Peso levantado, 1h:
4.Mala1]umnmmn
@l Un poco abmo de lorecomendado., . ..o oo i i 0
b]Bustum:.ubajudclnmnm:ndadn.................................. 2
5
0

[ =]

=]

E=I S T

¢l Muy inadecuada. ... ... .
5. Condiciones atmosféricas fcu]oryhum:,dud‘.l '-mabl»: 0-10
6. Atencidn cercana:

@ Trabao bastante fino .

b]TrﬂbEgnﬁnnuma.cta .

cl Trnbegomuyﬁnucmuymﬂtc
T. Mivel de nuideoe

L 1

b)) Intermitente: fu.crtc,

c) Intermitente: muy fueme ..ot iie i i i it it i i na

dl Detonoalto: fuemte ..o ittt ieiicia ittt na
8. Esfuerzo mental:

a) Proceso bastante complejo. . ... ..

)] Eﬁpa:md:.mnmnﬁncnmplqaoampha..............................

¢l Muy complejo .

9. Monotomia:

L

L 1= T

e T
10, Tedio:

@) Algotedlonm. ... iii i i eaaeaiaeaeaacaaianasiaeanasaa

el Muy tedioso . e

F o= [ S s ko o [ S

n bd =

Figura 2. Valores sugeridos por la ILO para la asignacion de suplementos
Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo. (s.f.). Misién e impacto de la OIT. Recuperado de
https://www.ilo.org
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AnNexos

Anexo VI

A.7. Resultados Obtenidos para el Calculo del Numero de Lecturas Requeridas por Elemento

Descripcion de la

Lecturas Iniciales Lecturas Extras

Desviacion

Nimero de

13 | 14 | Unidades | Operario lecturas
Actividad Estandar - idas
Pre Alistamiento
e Recepcion y verificacion de la S Jefe de
Actividad 1 sl 045 | 040] 0.38| 0.40) 0.43| 0.37| 0.35 | 0,40 0.42| 0,42 Minwos [ defede 0,40 0,03 1
Actividad 2 Aliztsmiento de Clize ) LA
s 320 300| 4.00| 350 | 347 | 375 | 598 | 355 | 595 | 264 Minutos ¢ Clize 351 036 3
Actividad 3 Preparacion de Tistas 218 [ 183 | 2105 | 240 300 2.41| 200 245 | 213 297 Minutos ¢ Tista|  Colorizts 232 0,33 3
Alistamiento
Actividad 4 Lkavdo del expedioats 142 | 853 | 1.93| 758 | 6.28( 1.25| s.2¢ | 850 | 534 682 Minutos Prenzizta 163 016 3
de la Produccion &
ActividdS |  Retiro de labobinaimpreza | 078 | 0,88 [ 0,83 | 0,92 [ 0,35 | 0.86 | 0,92 | 017 | 080 0.83 Mintoz [ Apsdamtedel] g g5 0,06 2
Actividad 6 LT P 053 0.52| 075 | 00| 0.68] 0.83] 085 | 0.30 | 037 035 Minutoz | Ayudantedel | 400 0,07 2
dezperdicios Prenzizta
Actividad T Cuadre de cores 028|032|/025)| 035 | 032|025)| 028| 0,26 | 0,30 0,28 Minutos 'Pruai mdd 0,23 0,03 4
Actividad 8 Ceemoatii et 103| 113 | 108| 092 117 | 105 | 112 | 0,98 035 | 11 Mastos | Arachetedd 1,05 008 2
material zobrante Prenzizta
Colocacion del Ayudante del
Actividad 9 e, 258 | 218 | 2,28 193 | 183 2.43| 227 | 283 | 205 | 2,00 Minutoz E 224 031 6
e Dezmontaje de loz cilindroz Minutoz ¢ -
Actiidad 10 | O preducdin s | 01| 00| 00] 013 [ oo | oss | otz [ otz | 06| ot Gl | Pressizts 012 0,02 3
Trazhde d¢ loz cilindroz Minutoz § 2 x
Activided 11 [ de ks Prodeccién A | 020 [ 043 020|015 [ 07 f 07| 06 | 048 | 016 | .9 Cilngee Clios | Prenzicta 047 0,02 6
e Trazlado de loz cilindroz Minutos ! 2 x -
Actividsd 12 [ e oduccita B | 093 023| 0:28| 025 | 028 033 027 [ 032 | 0,34 025 pipmesteX | Prensicts 029 0,04 6
" Meontaje de loz cilindroz Minutos ¢
Actividad 13 | el Produeciin B | 23| 08| 05 | 08 | 015 [ 08| 05 | 020 06| 025 foss| o7 lindror olige | Prensists 018 0,03 12
Activided 14 | Combioylimpicsadelaz | o0 g asl 400| 112 | 0,93 03| 0,98 | 100 | 111 | 088 Minwtos 1 Rocko | - 70dsste del 103 007 2
rachiz y portaraclas Prensista
- Dezmontaje de laz tintaz -
Actividad 15 . o o047 [ 0.20] o7 | 023 045 | 015 | 045 | 043 | 047 | 0,20 Minutoz ¢ Tinta|  Prensicts 048 0,02 5
- Vaciado de las tintaz . - Ayudante
Actividad 16 Tt A 366|695 8.00| 715 | 515 | 8.43| 105 | 8.26 | 710 | 800 Minutos 1 Tinta | - “24e30 .19 065 2

Figura 3. Tabla de Resultados para el calculo del NUmero de Lecturas Requeridas por elemento.

Fuente: Elaboracion propia.
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Limpieza de las

Minutos

Ayudante

Actividad 17 ) ; 235|282 308| 300 | 298| 240) 207 | ads | 212 292 : 2,40 0,30 4
bandejas de tinta Tinka General
Actividad 18 iPesep als s s 127 | 162 | 2oz | 192 | 120 116 | 125 | 122 | 200] 162 | 192 MINEST || G 170 0,20 1
de la Produccion & Tinta
Botividaqa | COVsaciendelastintas o) nanl noal naz | 027|028 025 | 030 | 027 02s Minutos | oronsisea 0,23 0,03 3
de la Produccion B Tinta
Actividad 20| Cambio de los Anilox 54| 052| 023|032 | 042| 055| 0,45 | 0,37 | 0,40| 0,35 | 050| 042 M:;;:fg:" Prensista 0,44 0,02 12
Bctividad 21 Lavade de los Anilex | 10.03| 53| 2.03| 295 |0.03| 298| 905 | 1020|883 273 MIMEEST || ARG 9,54 052 1
Anilox General
Botividag 22| DeEmontaiedelioquel o o0l el oas )l sag | 200 232| a2 | 280 | 242 | 265 Minutos | Pudantedell 0, 032 5
de la Produccion A Prensista
Cambio del cilindra REENE G
Actividad 23 i 753 7.86| 250 | 662 | 880| e6e| 212 | 810 | 7.79| BT Minutos | Prensistay 7.97 0,24 4
magnetico partatragquel .
Frensista
Botividag 24| Montsleyaustedela g o0 aga ) aes ) aor | 953 26| a7 | 29 | 200 293 Minutos | Pudantedell o 032 4
unidad de laminado o Foil Frensista
Registro
Ayudante del
Actividad 25 Fiegistra de impresion 18,53 17,80(18,93) 20,78 14,00( 15,37| 16,70 23,22 13,02| 20,00 Minutos Frensistay 18,44 2.EE T
Prenzista
Botividad zg|  TolRcacionycentradadel | ool pyo )y on | 496 | 335|546 | 425 | 541 | 462|382 Minutgs | fdudantedell -, o 0,69 3
troquel de la Produccion B Frensista
Insppeccion - Ajuste
Minutas ¢ Supervisor
Actividad 27| - Inspeccion delproducto | 8,85 1375 1453 16,35 /1398 15.03| 20,38 18,37 | 1062| 1260 882 18| 2| 8.33| | oL FAl | de Control 1230 339 16
de
plinutos ¢ Ayudante del
Actividad 28| Ajustes de no conformidad | 6,33| 5,03 7.05| 692 | 892 5.77| 825 | 453 | 727 sz | 570|720 75 P Frensistay 672 123 12
I Prensista
Aprobacid
Supervisor
Actividad 23| Aprobacion del producto 0498 093 0487 082 | 088 073 087 | 075 | 0,82 0,80 Minutos de Cantrol 0,487 0,04 3
de
Botividadan|  Desmontale matsialde | o ool o | nes| 072 | 02| 0s2| 07| 0ga | oz 07w e ||FREEER 0,67 0,08 3
cuadre Prensista
Botividad 3 | TOosaciondelmaterial o o0 500 yan | ape | 223|217 | a7 | 200 | 82| 210 Mianes || UGG 2,06 0,16 2
de impresian Prensista
Actividad 32 | Inicio de la nueva produceidn | 033 033 030( 028 | 0.33) 0.30) 023 | 028 | 030] 0.27 Mlinutos Prensista 0,20 0,02 2

Figura 4. Tabla de resultados para el calculo del NUmero de Lecturas Requeridas por elemento (continuacion).
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo VIII

A.8. Resultados Obtenidos para el Calculo del Factor de Calificacion por Elemento

Factor de Ajuste (D)

pe) | Partedel | o ales | Usode | Coordinacion | Req.de | pig iy | Calificacion
cuerpo usada ambas manos| Ojo - Mano manipulacion
Pre Alistamiento
Actividad 1 100 0 0 0 0 0 1,00 100
Actividad 2 100 5 0 0 7 3 1,15 115
Actividad 3 100 2 0 0 2 0 1,04 104
Alistamiento
Actividad 4 100 0 0 0 0 0 1,00 100
Actividad 5 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 6 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 7 100 1 0 0 0 0 1,01 101
Actividad 8 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 9 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 10 100 5 0 0 0 3 1,08 108
Actividad 11 100 5 0 0 0 3 1,08 108
Actividad 12 100 5 0 0 0 3 1,08 108
Actividad 13 100 5 0 0 0 3 1,08 108
Actividad 14 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 15 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 16 100 2 0 0 0 0 1,02 102
Actividad 17 100 2 0 0 0 0 1,02 102
Actividad 18 100 2 0 0 0 0 1,02 102
Actividad 19 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Actividad 20 100 5 0 0 0 3 1,08 108
Actividad 21 100 2 0 0 0 3 1,05 105
Actividad 22 100 1 0 0 0 3 1,04 104
Actividad 23 100 5) 0 0 0 8 1,08 108
Actividad 24 100 5 0 0 0 0 1,05 105
Registro
Actividad 25 100 1 0 0 7 0 1,08 108
Actividad 26 100 2 0 0 7 3 1,12 112
Insppeccion - Ajuste
Actividad 27 100 0 0 0 0 0 1,00 100
Actividad 28 100 0 0 0 0 1,01 101
Aprobacion
Actividad 29 100 0 0 0 0 0 1,00 100
Actividad 30 100 2 0 0 0 0 1,02 102
Actividad 31 100 2 0 0 0 0 1,02 102
Actividad 32 100 0 0 0 0 0 1,00 100

Figura 5. Tabla de resultados para el calculo del Factor de Calificacion Objetiva por elemento.
Fuente: Elaboracion propia.
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Pre Alistamiento

Actividad 1 Minutos / OP
Actividad 2 Minutos / Clise
Actividad 3 Minutos / Tinta
Alistamiento

Actividad 4 Minutos / Expediente
Actividad 5 Minutos / Bobina
Actividad 6 Minutos / Bobina
Actividad 7 Minutos / 2 x Cores
Actividad 8 Minutos / Bobina
Actividad 9 Minutos / Bobina
Actividad 10 Minutos / Cilindros Clise
Actividad 11 Minutos / 2 x Cilindro Clise
Actividad 12 Minutos / 2 x Cilindro Clise
Actividad 13 Minutos / Cilindros Clise
Actividad 14 Minutos / Racla
Actividad 15 Minutos / Tinta
Actividad 16 Minutos / Tinta
Actividad 17 Minutos / Bandeja
Actividad 18 Minutos / Tinta
Actividad 19 Minutos / Tinta
Actividad 20 Minutos / Anilox
Actividad 21 Minutos / Anilox
Actividad 22 Minutos / Troquel
Actividad 23 Minutos / Cilindro Troquel
Actividad 24 Minutos / Bobina .
Registro

Actividad 25 Minutos / Registro
Actividad 26 Minutos / Troquel

Insppeccion - Ajuste

Actividad 27 Minutos / Inspeccién
Actividad 28 Minutos / Ajuste
Aprobacién

Actividad 29 Minutos / Aprobacion
Actividad 30 Minutos / Bobina
Actividad 31 Minutos / Bobina
Actividad 32 Minutos

Anexo IX

Jefe de Produccién
Montador de Clises

Colorista

Prensista
Ayudante del Prensista
Ayudante del Prensista
Ayudante del Prensista
Ayudante del Prensista
Ayudante del Prensista

Prensista

Prensista

Prensista

Prensista
Ayudante del Prensista

Prensista

Ayudante General
Ayudante General

Colorista

Prensista

Prensista

Ayudante General

Ayudante del Prensista

Ayudante del Prensista y
Prensista

Ayudante del Prensista

Ayudante del Prensista y
Prensista

Ayudante del Prensista

Supervisor de
Control de Procesos
Ayudante del Prensista y
Prensista

Supervisor de
Control de Procesos
Ayudante del
Prensista
Ayudante del
Prensista

Prensista

A.9. Resultados para el Célculo del Tiempo Normal por Elemento

0,40
3,57

2,32

100,00
115,00

104,00

100,00
105,00
105,00
101,00
105,00
105,00
108,00
108,00
108,00
108,00
105,00
105,00
102,00
102,00
102,00
105,00
108,00
105,00

104,00
108,00

105,00

108,00

112,00

100,00

101,00

100,00
102,00

102,00

100,00

0,40
4,11

2,42

7,69
0,90
0,84

0,29

19,91

5,14

-

Figura 6. Tabla de Resultados para el calculo del Factor del Tiempo Normal por elemento.

Fuente: Elaboracion propia.
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A.10. Resultados para el Calculo del Tiempo Total por Elemento

Pre Alistamiento

. Recepcidn yverificacion de la
Actividad 1 Orden de Praducscian

Actividad 2 Alistamisnto de Clises
Actividad 3 Preparacion de Tintas

Alistamiento

. Llernada del expedients
e de la Produccidn &

Actividad S Retiro dz labobinaimpresa

Actividad B Desmon!:alie delos
desperdicios

Actividad T Cuadre de cores

Desmantaje del
material sobrante
Actividad 9 Coloc.aclon del
material de cuadre

Actividad 5

Desmantaje de los cilindras

A SR portaclizes de la Praduccidn &

. Traslado de los cilindros
Actividad 11 partaclizes de la Praduccidn &

L Traslado de los cilindros
R partaclizes de la Praduccidn B
Mantaje de las cilindros
portaclizes de la Produccion B
Actividad 14 Cambioulimpieza delas

raclas yportaraclas

L Dezmontaje de las tintas
RS de la Produccidn &

. Waciado de laztintas
Actividad 16 de la Produccion &

L Limpieza de lasz
Actividad 17 bandejas detinta

L Pezaje delaztintas
e de la Produccidn &

Actividad 13

Miruras{OP

Mirtas | Clise

Mirwtos { Tinta

Mirutos | Expediente

Minutos ! Bobina

Minutoz ! Bobina

Minutas | 2% Cores

Minutos ! Bobina
Minutoz ! Bobina
Mintoz !

Cilindros Clise

Minutas |

2 # Cilindro Clize
Mirtos |

2w Cilindra Clize
Minutoz

Cilindros Clise

Mirutas | Facla

Mirtas | Tinta

Mirwtos { Tinta

Minutas | Bandsja

Minutas { Tinta

Figura 7. Tabla de resultados para el calculo del Tiempo Total por elemento.
Fuente: Elaboracion propia

Jefe de Produccidn

Montador de Clises

Calarista

Prensista

Aundante del
Prensista
Buudante del
Prenzista
BAuudante del
Prenzista
Aundante del
Prensista
Buudante del
Prerzista

Prenzista
Prenzista
Prensista

Prenzista

Buudante del
Prenzista

Prensista
Aundante General
Aundante General

Colarista

Anexo X

0,40
357

£,32

]
0.85
0.&0n
023
1.05

Z.24

0.2

017
023
013
1.03
0.1
.73
£.30

170

100,00
115,00

104,00

100,00
105,00
105,00
101,00
105,00

105,00

108,00

108,00
103,00
108,00
105,00
105,00
10z.00
102,00

102,00

0.40
4.1

242

.63
0,30
0,64
0.23
1

2,35

013

015

0.31

0.20

013
735
2,36

173

15.00
15,00

15.00

13,00
40,00
40.00
13,00
13.00

27.00

21,00

21.00
21,00
21,00
15.00
13,00
13.00
15.00

13,00

0,46
473

2,78

3.07
1.26
118

034

235

0.6

0.2z

033

0.24

023
3,38
343

2035

1 40P ! Cambio

G # Clises { Cambio

2 # Tintas ! Cambia

1 & Expedients | Cambic
1+ Bobina { Cambio
1% Bobina { Cambio
&u Cores { Cambia
1+ Bobina { Cambio
1= Bobina { Cambio
G« Cilindros Clises !

Cambio

G # Cilindros Clises {

Cambic

E # Cilindros Clises |

Cambio

G = Cilindroz Clizes {

Cambic

B = Raclas { Cambio

E # Tintas | Cambia

2n Tintas ! Cambic

4 & Tintas ! Cambio

2 xBandejaz ! Cambic

AnNexos

0,46
28,36

5.96

3.0v7
1.26
1.18
0,34
1.3

2.38
0,37

0.67
1.13
142
T.63
1.37
18.76
13.98

4,03
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Frertfle g | e Gl otintes Fe iy Pz 0,23 105,00 0,30 18,00 0.3 B eeslCenlis | 208
de la Praduccicén B
Actividad 20 Cambio de los Anilos Minutos ! Bnilos Prensizta 0,44 105,00 047 13.00 0.56 3 Anilos | Cambio 1.68
Actividad 21 Lavado de los Anilos Minutos | Snilos Bundante General 5,54 105,00 10,01 13,00 11,52 3n Anilos | Cambic 35.75
i et 2| CEETOMETE S e Minutes | Trogquel el gl 252 104,00 25 18,00 53,09 1#Troquel{ Cambic 3,09
de la Praduccian A Prensizta
Actividad 23 Cambln.del cilindra . .f'-"llnutu:usn' F'.yludante dE|. 7 a7 108,00 851 40,00 12.05 1 Cilindra T.rnqueln' 12.05
magnetico portatraguel Cilindro Traquel Prensista v Prensista Cambio
. Montaje v ajuste de la Minutos ! Bundante del 1 # Bobina Laminada |
A2 unidad de laminadao o fail Bobina. Prensizta SO e hid 2D 410 Cambio 4.10
Reqgistro
Actividad 25 Feistra de impresian Miruates | Fegistro Agelainiis dell 18,44 108,00 1951 16,00 =310 {Pegisto | Cambia 23,10
Prensista yPrenszista
P Es| o e e e [ el Mirtos | Troquel ETE IO ES) 4,55 112,00 5,14 16,00 5,35 14 Traquel ! Cambio 5.96
traquel de la Produccicn B Prensizta
Insppeccion - Ajuste
Actividad 27 Inspeccion del producta Minutos ! Inspeccidn Sy el 13,90 100,00 13,90 25,00 17,38 Zulnspeccion{ Cambio 3475
Contral de Praceszas
Actividad 25 Ajustes de ne corformidad Mirutos | Ajuste Ayuelzinizs dell B.73 101,00 £,50 25,00 5,43 14 Bjuste I Cambic 8,49
Prensista v Prensista
Aprobacidn
Aetividad 23 Aprabacion del producta Minutos { Aprobacién . upervisorde 0.57 100.00 0.57 15.00 033  1ufprobaciéniCambio 0,99
Control de Procesos
Frert A g TEETE RS el e dEae & ] 0,67 102,00 0,639 24,00 0,35 Te R Cenls | DES
cuadre Prensizta
] g ] e B ELEEIITES) 2,08 102,00 210 37.00 2,38 TR el | 268
de impresidn Prensizta
Actividad 32 Inicio de la nueva produccidn Minutos Prensizta 0,30 100,00 0,30 15,00 0,35 Minutos 0,35

Figura 8. Tabla de resultados para el calculo del Tiempo Total por elemento (continuacion).
Fuente: Elaboracion propia.
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A.11. Clasificacion de las Actividades segun su Tipo de Preparacion

Actividad 1
Actividad 2
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6
Actividad 7
Actividad 8
Actividad 9
Actividad 10
Actividad 11
Actividad 12
Actividad 13
Actividad 14
Actividad 15
Actividad 16
Actividad 17
Actividad 18
Actividad 19
Actividad 20
Actividad 21
Actividad 22
Actividad 23
Actividad 24
Actividad 25
Actividad 26
Actividad 27
Actividad 28
Actividad 29
Actividad 30
Actividad 31
Actividad 32

Anexo XI

Recepcion y verificacion de la Orden de Produccion
Alistamiento de Clises

Preparacion de Tintas

Llenado del expediente de la Produccion A

Retiro de la bobina impresa

Desmontaje de los desperdicios

Cuadre de cores

Desmontaje del material sobrante

Colocacion del material de cuadre

Desmontaje de los cilindros porta-clises de la Produccion A
Traslado de los cilindros porta-clises de la Produccion A
Traslado de los cilindros porta-clises de la Produccion B
Montaje de los cilindros porta-clises de la Produccién B
Cambio y limpieza de las raclas y porta-raclas
Desmontaje de las tintas de la Produccion A

Vaciado de las tintas de la Produccion A

Limpieza de las bandejas de tinta

Pesaje de las tintas de la Produccion A

Colocacion de las tintas de la Produccion B

Cambio de los anilox

Lavado de los anilox

Desmontaje del troquel de la Produccién A

Cambio del cilindro magnetico porta-troquel

Montaje y ajuste de la unidad de laminado o foil
Registro de impresion

Colocacion y centrado del troquel de la Produccion B
Inspeccion de la muestra

Ajustes de no conformidad

Aprobacion del producto

Desmontaje material de cuadre

Colocacion del material de impresion

Inicio de la nueva produccion

Figura 9. Tabla de clasificacion de las actividades segun su tipo de preparacion

Fuente: Elaboracion propia

0,46
28,36
5,56
9,07
1,26
1,18
0,34
131
2,98
0,97
0,67
1,13
142
7,63
1,37
56,27
13,98
12,27
2,16
1,68
35,75
3,09
12,05
4,10
23,10
5,96
34,75
8,49
0,99
0,85
2,88
0,35

AnNexos

Externa
Externa
Externa
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Externa
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
Interna
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Anexo XVII
A.12. Resultados Obtenidos de la Encuesta 1: Criticidad de las Causas de Despilfarros.

A.12.1. Pregunta 1

Preg. Causa Descripcién 1 2 3 4 X

Causa 1  Distribucidn Inadecuada de trabajo 0 3 6| 6 320
E E Cavsa 2  Falta de estandarizacidn en los procesos 28 4 1 227
E-' E Causa 3 Traslados v movimientos innecesarios de recursos 2157 1 247
E' g Cauza 4 DMeétodos inadecuados de llenado de formatos. 7,60 2 1,67
g -g Causa 3 Aprobaciones realizadas por agentes externos a Control de Procesos. 0 5 35 3 3100
L = § Cavsa & Dificultad en las comparaciones digitales de las muestras 1 &6 7 1 2,53
rg E gj Causa 7 Cambios repentinos en la planificacicn 26 |3 4 240
-'g % g Causa 8  Demoras en las entregas de materiales para la produccion. o 5 8 2 2,80
g %g Causza @ Materia prima fuera de especificacién 4 | 3|8 0 227
3 o © Caupsa 10 Mantenimiento correctivo de los equipos. 0 5 4 & 307
g % ﬁ Cauza 11 Ruido en la zona de trabajo 5 6 40 193
: E, % Caupsa 12 Desmotivacion del personal 28 4 1 227
gﬂ % é Cauza 13 Falta de supervizion durante el cambio de trabajo 2|75 1 23
E E ?-; Causa 14 Fatiga, tedio y/o cansancio del personal. 2| 7|5 1 233

Figura 10. Tabla de resultados para la Pregunta 1, Encuesta 1.
Fuente: Elaboracion propia
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A.12.2. Pregunta 2
Preg. Causa Descripcion 1 2 3 4 X
Causa 15 Meétodo inadecuado de comparacion entre muestraz v pruebas 0| 2|5 g 340
aC 1a ; i ;
% g Cansa 16 M_Emdo inadecuado de comparacidn entre muestras e impresos del 1 2 6 6 113
ﬁ % E mizmo producto
E g = ’ Causa 17 Impreciziones en la preparacion de tintas 0 3 8 4 307
:E - g' & Causa 18 Eegistro inadecuado de los trabajos realizados 4 3 | 3 1 2,20
EE. E“
_.3 § g Causa 19 Insumos v/ materiales fuera de las especificaciones o en mal estado 2,3 7|53 273
g4 8
E # L] 'E Causza 20 Fallas en las lamparas TV 0 6 6 3 280
o
g g gg Causa 21 Fluctuacicnes en el registro de la maquina. 1|7 |5 | 2 |25
g E E g Caunsa 22 Variaciones en las condiciones de humedad v temperatura 3 & 3 1 2,13
Boau
- El g% Causza 23 Fatiga, tedio y/o cansancio del personal. 3 3 5| 2 240
"= :‘-E u
Eﬂ % :g Causa 24 Falta de capacitacion del personal 4 6 5 0 207
g % E‘E Causza 25 Desmotivacion del personal 1 6 & 2 260

Figura 11. Tabla de resultados para la Pregunta 2, Encuesta 1.
Fuente: Elaboracion propia
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A.12.3. Pregunta 3

Preg. Causa Descripcion 1 2 3 4 X
. Canzal Distnbucion Inadecuzda de trabajo 0 0 & 9 360
% Cauza 2  Falta de sztandarizacion an los procszos o2 9 4 313
é’ Can=a 3 | Traslados v movimientos innecesarios de recursos 01| 5| 9 |353
E Canzad Metodos madecuadoes de llenado de formatos. 3 5 3] 4 353
&
B Cauza 3 Aprobarionsz rezlizadas por agentes extarnos a2 Control de Proceses. 54 6| 0 207
FE Cauza & Dhficultad en las comparacionses digitalsz de laz muestras & 7T 1 1 180
E Canza 7 Cambios repentines en la plamficacion 2 6 O 1 150
g Cauza 3  Demoraz en las entregas de materiales para la produceion. 3|6 & 0|22

Canza &  Wateria prima fuera de szpecificacion 2|86 T D 233
i Canza 10 hMantemimuento corrective da loz squipos. T, 70 1 167
‘g-. Cauza 11 Fudo en la zona de trakajo 4 | 3 4 2 |22
i
'E Cauza 12 Desmotivacion dal personal 3| 8 13 1 2,13
E Canza 13 Falta de supervision durante sl cambio de frabajo & & 3 0 1ED
E . Cauza 14 Fatiga, tedic v/'o cansancio del perzonal 1 11 3 0 2,13
g,
= % Canza 15 Matodo madecnado de comparacion entre mmestraz v pruebas 00 & 9 360
-’5 = Wistode madecuado de comparacion enire mmssztras e mmpresosz del | - "
g E Cansal6 | oo producto 0|5 T 3 287
-4 pg Canza 17  Imprecisiones en la preparacion de tintas 4 | & 5 0 207
é EE Canza 18 Registro mmadscnado de los trabajos rezlizades 206 & 1 240
e
g g Canza 19 Insumios v materiales fiera da las especificaciones o en mal estado 1 3 5 4 2B0
&
Uﬂ E' Canza 20 Fallaz en las lamparas UV & 6 3 0 150
;.E Canza 21 Fluctuarionsz en &l regiztro de la magquina. 5 73| 0 LEY
m
Eﬂ"ﬁ Canza 22 Variaciones en las condiciones de humeadad v temperatura 1 3 & 1 2460
5 ?u Canza 24 Falta de capacitacion dsl perzonal & 3 3 1 |1%3

Figura 12. Tabla de resultados para la Pregunta 3, Encuesta 1
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XII1

A.13. Resultados de Criticidad para las Causas de los Desperdicios

A.13.1. Tiempos de espera

Puntaje  Puntaje Puntaje
Canza Descripeion Promedic Promedio Final
Pregunta 1 Pregunta 3 Criticidad

Canza ]l  Distribucidn nadecuada da trabaje 320 3,60 3,40
Canza 2  Falta de estandarizacion an loz procesos 227 313 1,70
Camza 3 Traslados v movimiantos inmacesanios de recursos 247 3,53 3,00
Canza 4 Meatodos madecuades de llenado de formates. 1,67 2,53 1,10
Cansa § |pProbaciones realizadas por agentes extamos 2 Control de 3,00 207 1,54
Camza & Dhficultad en las comparacionss digitalas de las mumestrasz 2,53 1,80 117
Canza 7  Cambios repentines en lz planificacion 2,60 160 2,10
Canza 8 | Demoras en las entregas de materialas para la produccion. 2,80 2,20 1,50
Canza ¥  Materia prima fuera de especificacion 227 233 2,30
Caunza 10 | Manteninento comectrvo de loz equipos. 107 1,67 137
Causz 11 Fmdo en la zona de trabajo 1,93 227 2,10
Caunza 12 | Desmotivacion dal parsonal 227 213 1,20
Causz 13 Falta de supervision durante =l cambio da frabaje 233 1,80 207
Cauza 14 | Fatiga, tedio v/o cansancio del perzonal 2,33 213 2,23

Figura 13. Tabla de resultados para la criticidad de las causas de los tiempos de espera.
Fuente: Elaboracion propia

Criticidad Causas Tiempos de Espera

1 Distribucion Inadecuada

de rabajo
14 Fatiga, tedioy/o 4 2 Falta de estandarizacion
cansancio dd persona ‘ en los procesos
5 Nt
13 Falta de supenision 3 \
perv 4 N 3 Traslados y movimeintos
durante el cambio de / - =
N e innecesarios de recursos
trabajo . o .
N 2 ~ |
v/ / ) 4 ,“ {
12 Desmotivacion del Jy N [ ] 4 Métodos inadecuados de
personal c.// | 4 Benado de formatos
¥ o« A
] \
\ o A
< y ) S Aprobaciones redlizadas
11 Ruido en la 2ona de N P 4 /," » E’ er\l‘es ;xtarno’ =
trabajo 1\ } » poy ageny >
| > - Control de Procesos
QSN -
© . V= o s
. —~———a 6 Dificuitad en las
10 Mantenimiento - ~ =
2 comparaciones digitales de
corectvo de los equipos
las muestras
9 Materia prima fuera de 7 Cambios repentinos en la
especificacion planificacion
8 Demoras en las entregas
de materiales para la
produccon
& Puntaje Promedio. ~&- Puntaje Promedio. & Puntaje Final Criticdad

Figura 14. Gréfico de Arafia: Criticidad de las causas de los tiempos de espera.
Fuente: Elaboracion propia
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A.13.2. Defectos, Rechazos y Reprocesos
Pontaje  Puntaje Puntaje
Causa Descripeion Promedic Promedio Final

Pregunta 2 Pregunta 3 Criticidad

histede inadacuado de comparacion enfre muestraz v

Cauza 15 prushas 3.40 3,60
Cansa 16 oo 17 oiad0 06 compacion suire s 313 2,73
Cauza 17 I[mprecisiones en |z preparacion de tintas 3,07 207
Cauza 13 Registro inadacuade de los trabzjos realizades 220 240
Causa 18 w v/ materiales fiera de las especificaciones o enmal 2.73 2,80
Cauza 20 Fallas en las lamparas 17V 2,80 1,80
Cauza 21  Fluctoacionses en el regiztro de la maguina. 253 1,87
Cauza 22 Varlzaciones en las condiciones de hmadzd + temperatura 2,13 2,60
Cauza 23 Fatiga, tedic v/o cansancio del perzonal 240 213
Cauza 24 Falta de capacitacion del personal 207 1,83
Cansz 15 Desmotvacion del personal 2,60 2,13

3,50

1,93

1,57
2,30

2,77

2,30
2.20
1,37
2,27
1,00
2,37

Figura 15. Tabla de resultados para la criticidad de las causas de los defectos, rechazos y reprocesos.

Fuente: Elaboracion propia

Criticidad Causas Defectos, Rechazos, Reprocesos

15 Método inadecuado de
comparacion entre muestras

¥ pruebas y
a 16 Método inadecuado de
25 Desmotivacion del . comparacion entre muestras
personal { N e impresos del msmo
E e producto
/ N
e / *\
24 Falta de capacitacion del ‘,'4 2 \\ 17 imprecisiones enla
personal / \ preparacion de tintas
/ \ »
<, 1 e ]
l
o {
23 Fatiga, tedioy/o0 o - 18 Registro inadecuado de
cansancio del personal. \ " los trabajos realzados
", |
N |
* N P o |
N
22 vanaciones en las . o 19 Insumos y/ materiales
condicionesdehumedady . fuera de las espedificaciones
temperatura oenmal estado
A i s
s EICILOnes o . 20 Fallas en las lamparas UV
registro de lamagquina
& Puntaje Promedio +- Puntaje Promedio ~— Puntaje Final Criticidad

Figura 16. Grafico de Arafa; criticidad de las causas de los defectos, rechazos y reprocesos.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XIV
A.14. Formato de la Encuesta para la Determinacion de la Criticidad de las Causas

A.14.1. Pregunta 1

ETIFLEXO© €.A.

1 34

Estimado,

Usted ha sido invitado a participar en la siguiente encuesta que tiene como objetive proponer mejoras en el proceso de
puesta a punto de las maguinas flexograficas de la empresa para la cual labora.

Su participacion en este estudio es completamente voluntaria. No hay riesgos previsibles asociados con este proyecto.
Sim embargo, si se siente incémodo al responder cualquier pregunta, puede retirarse de la encuesta en cualquier
momento. Las respuestas de su encuesta seran estrictamente confidenciales

Pregunta 1
Temando en consideracion los tiempos de espera durante el proceso de puesta a punto de las maquinas Flexo 06,
evalué los siguientes elementos segln sea:

4, Los tiempos de espera par estos elementos san elevades, superiares a los 15 minutas en el desarrollo satisfactorio
del proceso de puesta a punto.

3. Los tiempos de esperas por estos elementos son medianamente elevados, variagn entre los 10 y 15 minutas en el
desarrollo satisfoctorio del proceso de puesta o punto, con riege en canvertirse en "Esperas Prolongadas™.

2. Los tiempos de espera por estos elementos son moderados, varian entre los 5 y 10 minutos en el desarrollo
satisfactoria del procese de puesta a punto, pudiendo ser hasta menares si se toman las medidos adecuodas.

1. Los tiempas de espera por estos elementos son insignificantes o nulos, menares a las 5 minutos en el desarrollo
satisfactoria del procese de puesta a punte.

£
Raa
[ ]
=

Elemento

Distribucicn inodecuada de trabajo

Falta de estandarizacion de las procesos

Traslados y movimientos innecesarios de los recursas
Métodos inadecuadas de llenado de formatos
Aprobacianes realizadas par agentes externos a Control de Procesos
Dificultad en las comparaciones digitales de muestras
Combios repentinas en la planificacion

Demaras en las entregas de materiales para lo produccidn
Materia Prima fuera de especificacidn

Mantenimienta carrective de los equipos

Ruida en la zona de trabajo

Desmotivacian del persenal

Falta de supervisian durante el cambio de trabajo

Fatiga, tedio y/o cansancio de! personal

OQOOCOO0O0O0CO OO0
O1GIORORONGIORGIONGNSIOINS
OOCOoOOOoO0COOCCO0

Q00 COOCOC OO QCCO0o0

Figura 17. Formato de encuesta Pregunta 1
Fuente: Elaboracion propia.
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A.14.2. Pregunta 2

ETIFLE®XO C.A.

B B

Pregunta 2
Tomando en consideracion los defectos, rechazos vy reprocesos de las muestras entregadas en el proceso de puesta a
punto de las maguinas Flexo 06, evalué los siguientes elernentos segun sea

4,

La merma gue se genera a partir de estos elementos es elevada, se consume mas del 75% en las cantidades
estimadas de materiales que estipula la Orden de Produccion, y se incurren en tiempos de ajuste que superan los
15 minutos.

La merma gue se genera a partir de estos elementos es medianamente elevada, se consume entre el 50% y 75%
(inclusive) de las cantidades estimadas de materiales gue estipula la Orden de Produccién, y se incurren en
tiempos de ajuste gque varian entre los 10 y 15 minutos.

La merma gue se genera a partir de estos elementos es moderada, se consume entre el 25% vy 50% (inclusive) de
las cantidades estimadas de materiales que estipula la Orden de Produccidn, y se incurren en tiempos de ajuste
gue varian entre los 5y 10 minutas.

La merma que se genera a partir de estos elementos es insignificante o nula, se consume menos del 25% en las
cantidades estimadas de materiales que estipula la Orden de Produccion, y se incurren en tiempos de ajuste por
debajo de los 5 minutos.

Elemento

Meétodo inodecuado de comparacion entre muestras y pruebos
Método inodecuado de comparacion entre muestras e impresos
Imprecisiones er lo preparacion de tintos

Registro inodecuado de los trabajos realizados

insumas y/0 materiales fuero de especificaciones o en mal estado
Fallas en las ldmparas UV

Fluctuacianes en el registro de fo mdguing

Varacianes en las condiciones de humedad v temperatura
Fatiga, tedio y/o consancio del personal

Falta de capacitacion del personal

Desmotivacidn del personal

=

OOoO00 00 O0000

LTH]

QOCO QO 0O0O000

ODOoO00 00 O0000

X}

[

OO0CO0O 00 0O0OO00

Figura 18. Formato de encuesta Pregunta 2
Fuente: Elaboracion propia.
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A.14.3. Pregunta 3

Pregunta 3
£Con que frecuencia considera gue ocurren los siguientes elementos dentro del proceso de puesta a punto de las
maguinas Flexo 067 Indigue segun:

4,

3.

Z

Los elementos ocurren frecuentemente, en al menos 8 de cada 10 cambios.

ETIFLEXO© €.A.

- D

Los elementos ocurren regularmente, entre 5, y hasta 8 veces cada 10 cambios

Los elementos ocurren esporddicamente, entre 2 y hasta 5 veces cada 10 cambios.

Los elementos ccurren poco, como maxime 2 veces cada 10 cambios.

Elemento

Distribucion inadecuada de trabajo

Falto de estandarizacicn de las procesos

Traslados y movimientos innecesarios de 105 Fecursas
Métodos inadecuodas de llenado de formaotos

Aprobaciones reglizadas por agentes externas @ Control de Procesos

Dificultad en las comparaciones digitales de muestras
Combios repentinas en la planificacion

Demaoras en lgs entregas de materiales paro o produccidn
Materiz Prima fuera de especificacion

Mantenimienta carrective de los equipos

Ruida en la zana de trabajo

Desmativacidn del personal

Falta de supervisidn durante el cambio de trabajo

Fatiga, tedio y/o cansancia del personal

Método inadecvado de comparacion entre muestras y pruebas
Método inodecuado de comparacion entre Mmuestras @ impresos
Imprecisiones en la preparacion de tintos

Registro inodecuoda de los trabajos realizados

insumas /0 materiales fuera de especificaciones o en mal estado
Fallas en los ldmparas UV

Fluctuacianes en el registro de la mdguing

Varigciones en los condiciones de humedad y temperatura
Fatiga, tedio y/o consancia del persanal

Falta de capocitacion del personal

Desmativacidn del personal

F-1

CQOOCCOOOCOCOOO0O OO0 OO0 O0000

[TH]

010101010101 010101010 1010 10NOROROIONOICROIGIONONE

¥

COOQOOOOCOCOOO OO CO OO OO0

CO0000000ODODOOCOOO0OO0Oo0C0O000O

Figura 19. Formato de encuesta Pregunta 3
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo XV

A.15. Diagrama Gantt de Operaciones: proceso de puesta a punto.

ici 28 L1 [ Lz 1 la [1s [z [2s I35 [23 [sa [sz I In = les [s= IE3) [10e [ETE) [120 [1z7 [EET 141 [1s2 155 L1 [1ea [17e [iaz [190 [

a Total Puesta a Punto
147.9 mins

1 Pre Alistamiento

28,9 mins
z
Jefe de a5 i6n y verificacion de la Orden de
2 mins
3
Montador de Clises | mins Sedilistamniento de Clises
12 mins
)
Chlorista | jon de Tintas
141,8 mins

s Alistamiento

83,3 mins
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Figura 20. Diagrama Gantt de Operaciones del proceso de puesta a punto Maquina Flexo 06
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 21. Diagrama Gantt de Operaciones del proceso de puesta a punto Maquina Flexo 06 (continuacién).
Fuente: Elaboracion propia
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A.16. Mediciones para determinar la factibilidad técnica de la Accion 1, Propuesta 1.

Carro Dispensador de
Herramientas
Cilindro Porta-clise

- de 120 dientes

63.5cm
$=12.1cm

- S Diametro
Altura Maximo
Maxima
1016 cm
i
N
Capacidad Mix. Largo = e ™ _ g cilingr
apacidad Max.Largo = 2iom - cilindros
) A 50,8cm I Distribucion propuesta de los
Capacidad Max. Ancho = TR 4 cilindros Cilindros Porta-clises en el carro
dispensador de herramientas

Figura 22. Distribucion de los Cilindros Porta-clises en el Carro Dispensador de Herramientas
Fuente: Elaboracion propia
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A.17. Procedimiento Gréfico para el uso de un Espectrodensitometro
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. -

'
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- B -
Realizar las
mediciones
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Comparar los
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obtenidos con el
resultado
deseado

Comparar

Realizar ajustes

de tintay valores y de ser
proceder "conforme” el
nuevamente resultado
segin Paso 3 proceder con el
Paso 10

Figura 23. Procedimiento gréfico para el uso de un Espectrodensitometro

Fuente: Elaboracidn propia.

Registrar valores
en la base de
datos
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