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RESUMEN

Esta tesis versará en la apricación y desanollo de técnicas administraü,as y
de la lngenierla lndusfial para mejorar el proceso de pre-impresión e
impresión de una lndusbia Litográfica. Er objeüvo bás¡co de este estudio es
identificar y proponer un plan de implantación de un sistema de calidad
basado en las normas ISO gO00 para en un ft¡turo cercano aplicar a la
certiñcación intemacional de dichas normas.

El proyecto comenzará con el diagnósüco y análisis de la sifuación
actual del área de pre-impresión e impresión. Se deñnirá en primer lugar el
produclo que se uüliza en esta área. se hará un estudio exhaustivo de ros
procesos actuares idenüficando ruta§ y üempos para ras operaciones.
También abarcará al personar existente en ra empresa en er que se estudiará
al cliente ir¡temo determinando ras funciones, er desempeño y er ambiente en
el que se desanolla la producción, y al cliente extemo en el cual
determinaremos ol grado de aceptación de los productos y la percepción que
se üene de ellos. Además un estudio de la lr¡fraestructura y equipos como
también la identificación de aspectos ñnancieros de ra caridad que influyen
denbo del pr@eso productivo.

El análisis de ra rnfonración reverará ras condiciones actuares frente a
las exigidas por la Norma ISo gooo, permiürá estabrecer ros requisitos y
posteriormente los lineamientos necesarios para ra apricación de dichas
normas.

Se analizarán los procesos crtticos influyentes en la calidad del
producto, comenzando por la determinación de
posteriormente determinar las mejoras a los mismos.

los mismos, para



En el plan de imprantación der sistema de caridad se determinarán los
lineamientos y requerimientos necesarios para er cumplimiento de la norma
tso 9000.

Para finalÉar, se desarrollará el presupuesto para la implantación del
sistema de calidad en er que se desarroilará er cronograma de actividades y
el presupuesto necesario para acceder a la implantación.
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INTRODUCC!ÓN

Artegráfica es una empresa que desanolla sus ac{ividades denúo del campo
de las Artes Gráficas. Sus buenos desemp€ños la han colocado como una de
las principales empresas en la producción y comercializac¡ón de eüquetas y
cajas de cartón. La excerentra caridad de ros productos ofrec¡dos por la
ompresa la han hecho acreedora a los máximos premios qué se otorgan para
estos productos en el área gráfica,

Los directivos de Artegrárica han tomado ra decisión de respardar er prestigio
alcanzado mediante un sistema de caridad formarizado basado en ra norma
lso 9000. Este tabajo €§tá rimitado a doe secciones importantes de ra
empresa fas cuales son pre-impresión e impresión. Estas secciones como el
resto de la empresa funcionan ribremente sin que exista contror arguno. Esta
situación conileva serios probtemas a ra €mpresa puesto que er niver de
desperdicios especiarmente en er área de ímpresión resurtan erevados y er
rendimiento de las máquinas ha venido decayendo año kas año. La Fatta de
un conkol sobre los costos de operación y la falta de capacitación de los
empleados contribuye aún más en ra disminución de ras uüridades anuares
de la empresa. La dirección de la empresa demuesta su preocupación
debido a la atta inversión efectuada en infraestrucfura, equipos y materia
prima y esHn consc¡entes de que er retomo de ra inversión se encuentra por
debajo de lo esperado con relación a lo invertido.

Los directivos de Artegráfica esEn convencidos de que utirizando un sistema
de calidad efectivo, lograrán un control total sobre la empresa, y que de no
hacerlo cederfan mercado a nuevas empresas nac¡entas en el medio y a
otras que al igual que Artegráfica quieren repuniar en el diflcil mercado de las
Artes Gráficas
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Capítulo I

1. ANTECEDENTES.

La industria gráfica en la cual se realizarán los estudios la llamaremos
"Artegráfica", con el objeto de proteger sus intereses e ider¡tidad.

Artegráfica es una industria litográlfca creada el 3 de diciembre de 1992.
Su principal aclividad es la elaboración de etiquetas y cajas para
productos que se comercializan tanto en el mercado local como
intemacional.

Desde sus inicios está adminisEada por sus dos dueños, quienes cuentan
con una bash experiencia dentro del campo de la litografla. Artegráfica
comenzó

fecursos.

como una empresa

Es asf que en un

que contaba con limitados

se contaba con sólo t¡es

pequeña

principio

kabajadores, mienkas que €n equipos sólo poseía una máquina para
impresión ofiset, una máquina cortadora y una computadora.

Artegrática con el pasar de los años se ha convertido en una de ras

mejores empresas dentro der campo de ra rítografra y todo debido ar gran
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manejo adm¡nistativo y operacional por parte de los dueños, quíenes a
través de la experiencia han sabido ilevarra at rugar donde se encuentra.

El gerente general proviene de una familia de empresarios gráficos con
attos reconocimientos nacionares e intemacíonares. Tiene a su haber 3s
años laborando denko de este campo y ha ocupado ahos cargos incluida
la presidencia del SIGUE (sociedad de Gráñcos unidos Ecuatorianos) y
la presidencia del

Ecuador).

FIGE (Federación de lndustríales Gráficos del

El gerente de producción y comercialiaación, es un ingeniero indushial
que desde sus inicios se dedicó al campo de la litografla. Cuenta con 1g
años de experiencia y actualmente es el vicepresidente del SIGUE.

Artegráfica comenzó su acüvidad orientado exclusivamente a la
fabricación de eüquetas. se pensó en un principio sóro en ra fab,ricación
de etiquehs. Y fue asl que este concepto se fue desanollando hasta que
en la act¡alirJad se posee los mejores productos de este üpo. Es asl que
las etiquetas do Artegráfica comienzan a interesar a grandes empresas
de nuesko medio que comercializan sus productos en el exterior, puesto
que la calidad ofrecida es tal que compite con cualquier producto
semejante del exterior.

En Artegráñca ra especiarización por ras etiquetas se extendió en toda ra

fábrica y entre todos sus empleados que se manejaban conceptos como
"Las máquinas están caribradas únicamente para ra fabricación de
etiquetas", "Nuestras manos están entrenadas para manejar etiquetas,,,
que luego se proyectarian hacia los clier¡tes para que -Cuando los
clientes piensen en etiquetas, piensen en Artegráfica,,.
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Este pensamiento los ha ubicado en ros prirneros rugares dento de ros

concursos que anualmente se llevan a cabo denEo del SIGUE y del FIGE,
en el cual se premia la calidad de las eüquetas.

Hace un par de años, Artegráfica incorporó una llnea para la fabricación
de cajas para satisfacer ras neresidades de sus crientes. Es asr que
Artegráfica fabrica tanto etiquetas qu€ representan aproximadamente er

70% de las ventas y cajas que representan el 30% restante.

De todos los productos fabricados por Artegráñca, aproximadamente el
60% son para exportación y el 4O% para el consumo nacional.

Artegráfica cuenta con excelentqs clientes, lqs cuales son fábricas
ubicadas dentro de las primeras del pars, pero no ras nombraremos para

efectos de precautelar los intereses de la empresa.

Cabe indicar que una importante empresa denfo del pals que
comercializa productos de consumo masivo, calificó a Artegráñca como
su principal proveedor, luego de que después de dos años el nivel de
defectuosos estaba muy por debajo de ro especificado y haber obtenido
cero rechazos en pedidos.

Artegráfica ha mantenido un crecimiento sosten¡do durante todos estos
años, se ha abastecido de buenos recursos para la producción. Las
condiciones y el ambiente para babajar es óptimo y adecuado. Los
empleados de la empresa están compromeüdos con la caridad en cada
uno de los trabajos. La relación existente enbe empleados y los gerentes
es tal que la confian¿a prima ante todo, ro cuar crea un excerente marco
para desanollar la producción.
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Sin embargo, esto no es suficiente para atrontar las exigencias de los
clientes quienes poseen certificac¡ones pafr¡ sus pn ductos en materia de
calidad reconocidas intemacionarmente o están en vras para ra obtención
de ellas.

Es por esto, gue Artegráfica, haciendo frente a estas exigencias, se ha
propuesto lograr la certiñcación intemacional para sus productos, porque
comprende que de no hacerlo estarta cediendo mercado.

Para ello Artegráñca tiene que cumplir primeramente con las exigencias de
los clientes quienes enEe oúas cosas reclaman "la eistencia de un
§stema formalizado de calidad".

si bien es cierto, los productos fabricadm por futegráñca son de excerente
ca[idad, son el resultado de años de experiencia de cada uno de sus
empleados y sus administradores. pero en rearidad ra empresa cuenta con
ciertas deficiencias que podrfan solucionarse con un eshrclio serio y
encaminado a la obtención de la certificación.

Para comenzar Artegráfica no cuenta con la debida documentación de
cada uno de sus procesos en las áreas de adminishación, pre-impresión,
impresión y manufaciura.

El conüol de todos los procesos se lle\¡a a cabo mediante la utilización de
un documento conocido como sobre de producción en el cual se
especifican las caracterfsticas der producl0 a fabricar y hojas de conüol
que se efectúan en ciertas partes der proceso, pero el mismo no recibe er
uso que deberfa recibir debido básicamer¡te a ra farta de contor de dicho
sobre, producido por la falta de personal preparado para la administración
de la información.
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La información proveniente de dicho sobre no es utilizada para el
mejoramiento conünuo, puesto que no se ha establecido un confol
estadlsüco de los procesos a hl punto que estos datos permanecen

almacenados inadecuadamente y sin uso.

Asl también no se lleva un confol estadrsüco de ros desperdicios. si bien

€s cierto los desperdicios están siempre denbo del margen esümado de
seguridad en la prodrcción, no sa conoce cuanto se deja de ganar por la
falta de información y confol de dichos desperdicios.

Los dueños de la empresa conocen ra sifuación en ra que se encuentran.
saben que si no actuan de manera acererada conen er riesgo de perder

mercado.

Es por ello que han decidido tomar acciones coneclivas y emprender er

estudio del d¡agnóstico de loe procesos basados en las normas lso 9000.

Pero, ¿qué es la calidad? , y ¿ qué son las normas ISO gO@?. Son
interrogantes que nos debemos plantear para elaborar un tabajo serio y
encaminado a lograr objetivos.

"La calklad y la uniformkbd apopiadas son r¡s cimbntos &t come¡cb",
frase de W. Edward Deming.

Para Phil crosby caridad es " a.¡usfarse a /as especi/fcacr'or¡es", pero tiene
el gran problema de que las especificaciones muchas veces no son lo que
el cliente quiere o está dispuesto a aceptar.

Para Joseph Juran, calidad es todo aquello bdecuado pañ¡ su uso", sin
embrago es el cliente quien tiene que definir lo gue es adecuado.



Hay autores que han definido a la calidad en un plano bidimensionar. Es el
caso de Noriaki Kano quien dMde a ra caridad en dos, la caridad obrigada
y la calidad atractiva. Se dice que la calidad obligada es el aspecto o
servicio que el cliente espera. Es er estándar mlnimo aceptabre. La caridad
atsactiva es el aspecto de un producto o servicio que va más a[á de ras
necesidades actuares. son caracterrslicas exfa que ar ctíente re gustarÍa
tener, pero que no ha deseado porque todavla no ha pemado en ellas. Asl
tenemos el caso del control remoto, et teléfono celular, ras
microcomputadoras, que en algún momer o trvieron calidad akactiva,
pero con el pasar del üempo y el desanollo de la tecnologfa estas
caracter¡sücas qu€ nos fascinaron, hoy ngs resultan acepEbles.

Si\TISFACCIÓN DEL CLIENTE

MUY SATIS'ECHO

CALIDAD ATRACTTVA
(me4urda cbate frscinado)

POCA
DISPONIBILIDAD

MLICHA
DISPONIBILIDAD

CALIDAD OBLIGADA
(esp€rat4 clieflte no ru-ke

N,IUY INSATISFECHO

Figura 1.1. Catidad Obligada y Catidad Ahactiva
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calidad según las normas rso g4o2 - 1994 es ra totalidad de ras

caracterísücas de una enüdad que re otorgan su apührd para saüsfacer
necesidades expllcilas e impllcitas.

Cabe indicar que una enüdad puede ser una actividad o un proceso; un
producto o una oÍganización: un

combinación de ellos.

slstema o una pefsona: o una

El tsabajar con calidad provoca un gran impacto en la empresa tanto
intema como extemamente. rntemamente se rogra mayor productividad,
se reducen los costos lo que permite bajar los precíos, se incrementa la
participación en el mercado y se obtienen mayoros uülidades.
Extemamente se produce un nivel más elevado de calidad que nos
permite erevar la saüsfacción der criente, erevar ra reathd der criente y
lograr cornpras repetidas. Aumenta la participación en el mercado y se
puede competir sobre ra base der varor cobrando un precio rerativamente
alto por nuestsa calidad.

SATISACCIÓN DEL ClIBrfE
- Co[p€tir ccn et ralor
- Pr€cio relúivo már alto t

Sompett con el preciotPRECIO

CALIDAD
- M.j6Ér Foó¡c{os y
ssri/icios +

PRODUCTIVIDAD +

+
Púticip*iú¡ de
lvf¿rcado

COSTO t
t:TILIDADF-3

EXT¡AN

tNTF¡N

Figura 1.2. Conkibución del Conkol de Calidad Total a las Uülidades
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Los directores de la empresa Artegráfica están conscientes de que toda
empresa pequeña o grande existe mientas efstan clientes y én ese
senüdo las nomas ISO proporcionan sislemas para garanüzar la calidad a
los clientes y al misrno üempo métodoe de gestión para asegurar la
conünuídad y rentabilidad de la empresa.

Para acceder a la certifcación se deben tsabajar conjuntamente los
clientes, trabajadores y proveedores. La empresa debe apoyar a sus
proveedores para que mejoren sus procasos y abaraten sus costos. Los
clientes quienes aportan con ideas y quejas para optimizar el sistema. y
los tsabajadores quienas deben sentirse parte de la organización.

Fígura 1.3. Relación tsabajadores, clientes, proveedores.

Hay que contar desde un principio con todas las personas que componen
la empresa. Los pasos a seguir para implicar a las personas en el proyecto
de calidad son:

TRABá.IAI}OBES

PROV-EEDORES CLIENTES
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¿cÓMo tMPLtcARA tAS PERSONAS?

Figura 1.4. ¿Cómo implicar a las personas?.

Para la formación técnica, la empresa debe cerciorarse de que las
personas tengan el perfil adecuado y el nivet técnico de lo que hacen y
para que lo hacen.

Denfo de la formación humana, se debe enseñar a cambiar ras acüfudes y
cultura organÉac¡onal- La calidad es una cuesüón de equípo, de actitudes,
comportamientos e intenelaciones personales.

todo los canales de comunicación.

Dento del sistema de información y comunicación se deben mejorar ante
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Delegación y Participación conesponde a la formación de mandos. para
poder delegar en una persona se necesita que esta esté deb¡damente
formada, que tenga

elicazmente-

buena información y que pueda comunicarse

La responsabilidad no se asigna, se otorga. Brota de la autonomía y de la
participación. Esta no es posible sin formación previa, buena información
y demostrando éxito en el campo de la delegación.

No hay que olvidar que para aplicar las normas ISO hay que involucrar a
toda la organización.

La norma ISO 8402 - 94 lo define al Sistema de Calidad como: "Conjunto
de la estructura de la organización, de responsab¡l¡dades de
procedimientos, de procesos y de recursos que se establecen para llevar a
cabo la gestión de la calidad..

Un sistema de calidad efectivo debe ser claro y acerhdo, es decir se debe
conocer con exactitud el procedimiento a seguir.

Es conocido por todos que las empresas no se manejan en un mundo
estát¡co, puesto que las necesidades de los cfientes vartan a medida que
varla el tiempo. Por ro tanto rm sistemas de caridad deben adecuarse ar
ritmo de las empresas, es decir deben ser dinámicos. por lo tanto la
persecución de la calidad es una cuña que evita er desrizamiento en
reversa, p€ro que debe de subir cada vez que la compañia sube.
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CALIDAI)

DIl
CALIDAD

¡)f
CALIDA.D

Figura 1.5. Pendiente de Calidad.

Cuando se definan los métodos de kabajo y los procesos del sistema de
calidad se podrá optar por dos vlas: seguir con la sistemática de trabajo y
preocuparse de que mejore gradualmente (mejora conünua), o bien
rediseñar los procesos de trabajo implantando uno totalmente nuevo
(reingenierla). A la larga una combinación de ambos es la que produce
mejores resultados.

Las normas ISO 9000 son una familia de normas que üenen que ver con el
Aseguramiento de ra caridad. El Aseguramiento de ra caridad no equivare
al concepto tradicional de Calidad del producto, o producto libre de
defectos, sino a Calidad de la Empresa, es decir Empresa libre de
defectos, reprocesos, desperdicios, rehasos, etc.
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Figura 1.6. Efecto de mejora conünua y reingenierla en Ia rentabilidad de
un proceso a lo largo del tiempo.

ISO 9000 es aplicable en cualquier empresa que quiera obtener mayor
confianza respec{o a su niver de caridad, ya sea de sus cr¡entes o a niver
intemo. Estas normas se pueden aplicar a cualquier üpo de sector o
aclividad que opere la empresa, sea industial o de servicios y cualquiera
que soa su magnitud e infra estructu ra.

ISO es The lnternational OrganÉation for Standarization, con sede en
Ginebra, suiza- Tiene 8o paises miembros y sus objetivos son: Desarrofiar
y Promover Estándares lnternacionales.

Los estándares de ISO son elaborados a través de comités técnicos,
subcomités y grupos de trabajo.

Descnbiremos a continuación cada una de ras normas de ra rso g0o0:



ISO 90@: Normas para la gctión y el aseguramiento de la calidad.
Pautas para la selección y la utilización.

Son tres los objetivos de esta norma:

1) Clasificar las diferencias e

conceplos de calidad.

íntenelaciones ente los principales

2) suminisü'ar ros criterios Éra la erección y rfilización de uno de ros
niveles de requerimientos estabrecidos en ras normas go01 , g@2 y
9003 sobre Sisternas de Calidad cuando existe una relación
contractual, o 9O04, cuando en ausencia d€ requerimientos
conbacfuales, la empresa decide instumentar un Sistema de Calidad.

3) Establecer la necesklad de evaluar la capacidad de los proveedores
para brindar la conñanza necesaria de que habrán de sumin¡strar
productos o servicios con el nivel de calidad requerido.

Norma ISO 9001 : Sistemas de Calidad. Modelo para el aseguramiento de
la calidad en Diseño/Desanolro, producción, rnstaración y servicio.

Esta norma se emiüó para ser uürizada cuando ra conformidad de ros
reguisitos especificados debe ser asegurada por el proveedor, desde la
verificación de su propia capacidad, para cumplir con las especificaciones
del confato o la orden de compra y hasta el asesoramiento de post venta,
pasando por el diseño o desarrollo, la producción, kansport€ e instalación.
Debiera ser aplicada por toda empresa que diseñe sus productos.

Norma ISO gO02: Sistemas de Calidad. Modelo para el aseguramiento de
la Calidad en la Producción e lnstalación.
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Esta Norma se emitió para ser uülizada cuando la conformidad a los
requisitos especificados debe ser asegurada por el proveedor durante la
producc¡ón e instalación, y en el caso en que la empresa no desarrolla ni
modifica diseño alguno.

Norma lso goo3: sistema de calidad. Modero para er aseguramiento de ra

cali¡Jad en lnspección Final y Ensayos.

Esta norma se emitió para ser utirizada cuando ra conformidad a ros

requisitos especificados debe ser asegurada por el proveedor únicamente
durante el contol y los ensayos finales.

Norma ISO 9004 - 1: Gestión de la Calidad y Elementos del Sistema de
Calidad. Parte 1 - Gutas.

Esta norma describe una serie de elementos básicos con los cuares se
pueden desarrollar e instumentiar sistemas de caridad a ser apricados a
los produclos. Esta concebida para sifuaciones no contractuares y para er

caso de quo una empresa requiera orientaciones para insfumentar y
manten€r un Sistema de Calidad qu€ tome a la empresa más competitiva
y le permita obtener la calidad deseada en una forma económica.

Norma lso 9oo4 - 2: Gesüón de caridad y Erementos der s¡stema de
Calidad. Parte 2 - Gula para los SeMcios.

Esta norma üene el mismo objetivo que la Norma ISO 9004 _ 1 , pero para
ser aplicad por aquellas empresas que prestan servicios como los de
salud, fransporte, furismo, educación, etc.



ló

A continuación en el siguiente cuadro se muesba ras diferencias entre ros

tres niveles:

TABLA I
DIFERENCIAS ENTRE NORMAS ISO 9OOO

Aspectos Econornicos de la Calidad

Mercadeo

CLAVES:

NORMA ISO

9001 s002 9003 REQUIS¡TO

ponsab¡l¡dad de Ia GerenoaRes

Sistema de C€tidad

Revis¡ón do Conb-ato

x x Control de Diseño

I de Docurnentos y DatGContro

Conüol de Cornpras

udos suminÉtrados por el cdnpradorProd

o ldenüficación y Rasteabltidad

x de Procesos, Procesos EspecialesControl

o lnspecc¡ón y Ensayos

Control da Equipos de lnspección y Ensayos

de lnsp€úción y EnsayosEstado

o de No ConlormidadesConEol

o Acción Conectiva y Preventiva

Manipul€o Almacenam ienb, Embalaje y Eñtrega

o Registros de Calidad

o Auditor¡as de Calidad

o Entr6namiento

x Servicio

o fécnicas Fstad isticas

Seguridad del Producto
I

Requ¡s¡to Corñpleto

uis¡to menor que en el rnvel superiorReq

x Requisito no presénte

I

I

I

I

I

I

I

i

I

I

I

I

I

I

I

i

I

I

I
I
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Los tes ultimos requisitos - aspectos económicos, seguridad y mercadeo

- están mencionados en ras normas sóro como una advertencia de que en
el futuro se transformarán en obligatorios para algún nivel, pero, por el
momento reüsten el carácter de informativo-

Para Peter Jackson y David Ashton, en su ribro rso 9000 impremente
calidad de clase mundial, los pasos principales para que una empresa
obtenga su regisfio en la serie ISO gO00 son:

/ La gerencia debe estar comprometída en todo el trayecto
r' Debe haber un coordinador interno de todo el proceso de registro_

acreditación

r' Puede hacerse auditortas intemas, ante todo en busca de la mejoría
/ Debe elaborarse un manual de calidad
/ Se debe elaborar procedimientos y documentarlos
/ Se debe coordinar la visita de un aud¡tor certificado o ,,Registrai

/ Puede hacerse evaluaciones previas

/ Al tener el certiñcado seguir la evaluación a nivel interno de la
empresa.

El proceso se debe llevar con un asesor distinto af der punto uno con er der
punto seis. Además no hay que orvidar variables tales como ra

capacitación der personar, aseguramiento de ra caridad y ra seguridad de
que existe un s¡stema de calidad.

El certificar por las normas rso gooo bae muchas ventajas como ra mejora
del control interno de la operación, mejora el control de proveedores,
mejora la eficiencia de la operación, mejora la posición competitiva y la
aceptación internacional.
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Pero no hay que descuidar el hecho de que aplicar las normas ISO g@O

es un fabajo diflcil y costoso, que involucra a toda la organización, en la
cual üodo hay que documentarlo con éxtrema exigencia. A ello hay que
adicionarle que no €§ obligatorio obtener la certiñcación para tener acceso
a organismos intemacionales como por ejemplo la comunidad europea. Es
decir que Ios únicos que pueden exigir un certificado rso 90@ son sóro
los clientes.



19

2. DTAGNÓSTICO

ACTUAL DEL

IMPRESIÓN.

Capítulo 2

Y RruÁus¡s

ÁRee DE

DE LA s¡rueclóru
PRE{MPReslóru E

2,1 Definición y descripción del producto.-

Los productos que maneja Artegráñca son básicamente dos: las
etiquetas y las cajas de cartón.

Esta empresa empezó con la elaboración de eüquetas hasta
constituirse, en los aciuales momentos, en una de las mejores en la
elaboración de las mismas dentro del pa¡s y con grandes expectativas

comerciales hacia fuera del pais.

Posteriormente incorporó la linea de producción de cajas de cartón,
producto que se fabrica en menor proporción que las etiquetas, y que

cuenta con excelente aceptac¡ón dentro del mercado.
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Como ya se habla mencionado, la relación entre la elaboración de
etiquetas y cajas de cartón es de 70% de eüquetas y el 30% de cajas
de cartón.

Artegráfica fubrica más de 60 variedades de eüquetas para grandes
empresas que comercializan sus produclos dentro y fuera del pals. Las
eüquetas se fabrícan con variqs üpos de papel como papel eüqueta,
papel cromecote, papel metalizado, papel adhesivo, de diferentes
gramajes principarmente 90 gr, dependiendo de ras caractertsücas y
de las especificaciones que los clientes exijan para sus etiquetas.

Ente los principales cl¡entes de Artegráfica se encuentran las mayores
lndustrias Atuneras y pesqueras del pals, quienes cor:flan a la empresa
sus productos esEella de exporüación. Asl también t€nemos que
Artegráñca elabora las eüquetas para las dos lndustrias cerveceras
más grand€s der pafs, para ras principares rndustias chocorateras,
para la principal fubrica de aceites der pafs enke ot as. La caridad del
producto ofrecido por Artegráñca les ha valido para obtener importantes
reconocimientos a la calidad de impresión de las etiquetas.

Artegráfica también ofrece la fabricacÍón de cajas de cartón, lfn6a que
se montó hace apenas dos años y que mantiene h misma proyección
de éxito que la de las etiquetas. La calidad de las cajas de cartón es
indisculida, tanto es asl que este producto ofrecido por la empresa ha
sido acogido rápidamente en el mercado y forma parte d€ algunas
empresas del medio quienes comercializan sus productos dentro y
fuera del pals.
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Las cajas que elabora Artegráñca son principalmente de cartulina de
varios gramajes (250-320 gr) y principalmontre abastecen al mercado
de la iluminación (cajas para focos), al mercado de las galletas y a
varios laboratorios Érmacéuticos del pals.

Los productos mencionados, etiquehs y cajas de cartón, son
hbricados a partir de una lámina impresa qus son elaborados en la
propia empresa en el área de pre-impresión e impresión, producto

motivo de esfudio de esta tesis, que se lo produce en papel para la
fabricación de las eüquetas o en carturina pari¡ ra eraboración de cajas
de cartón.

La calidad de la impresión de las láminas que produce Artegráfica,
hnto para eüquetas como para cajas, depende de varios fiactores entre
los que podemos mencionar la tecnologla que pos€e la empresa, la
experiencia de sus empleados y el tipo de materia prima que se uüliza.

La materia prima que se uüliza para la elaboracíón de los productos
proviene en un 80% del extranjero y el restante 20% se lo compra en el
mercado local.

Los cuidados que se aplican antes, durante y después del proceso de
pre-impresión e impresión, principalmente para proteger el papel y la
cartulina, juegan un papel preponderante, para cumplir con los
requerimientos de los clientes quienes entre otras cosas generalmente
exigen excelente permeabilidad, gramaje, blancura, etc.
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Asl también, cabe destacar que dos elementos importantes en la

impresión de láminas, las üntas y el bamiz, son importadas en su
totalidad, debido a la deficiente calidad de los produc{os nacionales, lo
que permite cumpl¡r con exigencias técnicas de ros crientes como
excelente brillo, excelente reglsfo, resistente a la fricción y a la luz
solar.

lgualmente los productos uülizados en el área de pre_impresión como
es el caso de las peltculas, planchas de aluminio y demás insumos
requeridos én esta área tambián son importados, debido a que la
calidad de los productos nacionales probados en la empresa no dieron
los resultados de calidad esperados, se obtenlan excesos de
desperdicios y el retabajo era conünuo.

El uülizar materia prima importada involucra attos coslos los cuales son
recompensados con la aceptación de exigentes clientes por la
excelente calidad del producto final.

Z.2Organización del área de pre-impresión e impresión.
2.2.1 Organización.

Artegráfica es una empresa que no cuenta con una estructura
organizacional formalmente definida, es decir no posee un
organigrama funcional debidamente documentado, sin embargo
en la empresa se distinguen claramente dos departamentos:
r' Administración

/ Producción y Comercialización



Denbo del área de producción y comercialización destacan a su
vez las áreas de:

r' Pre-impreeión

/ lmpresión

r' Mandactura

De los estudios llewdos denúo de la empresa se podrla decir
que la empresa se maneja de acuerdo al siguiente organigrama

funcional:

Figura 2,1. Organigrama Estructural de Artegrá fica.

Artegráfica se maneja con una estructura organizacional üpo
hoüontal, en la gue destacan como cabe¿as de la empresa la
gerencia general, la gerencia de producción y comercialización y
la gerencia admin¡strati\¡a.

Para este trabajo nos vamos a basar únicamente en el área de
pre-impresión e impresión. Nuestro programa de calidad está

orientado a mejoft¡r esta secc¡ón de la empresa, que es una de
las más importantes y donde se produce el mayor número de
defectuosos denúo del proceso productivo.

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL OE ARTEGRÁFICA

S.<r.larl. G€rrncLa

Gló P¡.'¿¡J¿nóñ v Coñ.rE

Corl¡do.r Gemr¡l

A{r Corilbü¡d¡d t,,,";l
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El organigrama con el que s€ maneja el área de pre.impresión e
impresión es €l siguiente:

Figura 2.2. Organigrama Estuctural del área de pre-

impresión e impresión.

Está sección involucra a 16 personas:

/ Gerente General

/ Gerente de Producción y Comercialización

/ Jefe de Tráfico

r' 2 Fotomecánicos

.r 1 Diseñador Gráñco

r' 1 Planchista

/ 1 Preparador de tintas y gorfla arábica

r' 4 Operadores de máquina

'/ 4 Ayudantes de máquina

La gerencia general y la gerencia de producción y

comercialización son quienes manejan la producción dentro de

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE PRE.IMPRESIóN E IMPRESIÓN

Gl. Prsó,rcdó.r v Cdrrs.

t^r,*,f r;l
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la planta. En los inicios de la empresa, el fato personalizado con

los empleados, la directa comunicación con ellos dio buenos

resuhados. Pero a medida que Artegráfica fue creciendo con el

pasar del tiempo, este bato personalizado con los empleádos,

fue disminuyendo debido a la acumulación de funciones y

responsabilidades de la gerencia, que muchas veces no podlan

cumplirse debido a la faha de tiempo para abarcar todos los

problemas de producción de la empresa y problemas personales

de cada uno de los empleados. Para aliviar un poco está

situación, se incorporó como jefe de tsáfico a un empleado que

anteriormente laboraba en el área de manutactura como

cortador. Sus buenos desempeños y resuhados lo llevaron a este

puesto. El jefe de tráfico hace las funciones de nexo entre los

adminisfadores y los empleados de la empresa. Esta sifuación

solo resolvió en parte el problema debido a las limitaciones del

jefe de mfico para ejercer el cargo, al no poseer formac¡ón o

capacitación en administración.

En las secciones de pre-impresión e impresión no se posee un

jefe de área o sección gue supervise el trabajo, es decir existe

libertad para que cada individuo realice su úabajo. Esta situación

aunque pareciera ópüma para cualquier empresa, en Artegráfica

no da resuftado, debido al bajo nivel de formación del jefe de

tráfico y de los empleados tanto de pre-impresión e impres¡ón.

El üpo de adminisfación según la Teoría y de Douglas

McGregor, descrita en el libro Comportamiento Organizacional

de Stephen Robbins, supone que a los empleados les gusta



trabajar, que son creativos, que quieren responsabilidad y que

pueden gobemarse solos. Este üpo de adminishación se logra

únicamente cuando los empleados han alcanzado un elevado
grado de madurez personal y una idenüficación con la empresa.

Esta madurez e identificación con la empresa se logra

únicamente eler¡ando el nivel cult¡ral de h organización,

situación que no ocurre en Artegráfica. Realmente los
empleados de Artegráfica funcionan de acuerdo al tipo de
adminisúación según la Teorfa X de Douglas McGregor. Estos
no ejécutan el trabajo por voluntad propia aunque existe la
libe¡tad para haceflo, estos están sujetos a presiones, controles
y amenázas de castigo por parte de la gerencia para alcanzar las
metas. Estos eluden responsabilidades y tienen muy pocas

ambiciones.

Este problema puede solucionarse capacitando al jefe de káfico
en temas referentes a manejo de personal y concienciando a los

empleados de la empresa en las ventajas y beneficÍos que
pueden obtenerse para la ompresa y los empleados mismos
aprovechando las libertades administraünas que Artegráfica

ofrece.

2.2.2 Funciones del área de pre-impresión.

En el área de pre-impresión es donde se inicia €l proceso para la
hbricación tanto de etiquetas como de cajas de cartulina.



Es aqul donde se realizan las correcciones o cambios de los

diseños de las art€s tanto manualmente como €n la

computador8, se realizan los montajes de las pelfculas, se

realizan levantamientos de textos, se efecfuan pruebas de color
(color key), y s€ cop¡an las planchas que luego son utilizadas
para Ia imprqsión en la máquina oñset.

2.2.2.1Elescripción y flujo de procesos de pre-impresión.

En el área de pre-impresión se llevan a cabo cinco

procesos principales que son;

A) Diseño Gráfico

B) Elaboración del Color Key o prueba de color

C) Montaje de pellculas con cambios

D) Montaje de pelkula sin cambio

E) Paso y repeüción.

A) Proceso de Diseño Gráfico.

En este proceso se lleva a cabo la preparación de las

artes de un producto nuevo, es decir de uno que se va a
elaborar por primera vez, o de un producto que ha sído

elaborado anteriormente en la empresa y se requiere

corregir el texto. El diagrama de flujo de este proceso se
muestfa en el apéndice A(1), junto con el diagrama de

operaciones, apéndice A(2), en el cual se especifica las

aclividades con el respectívo tiempo de operación, el cual
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se utilizó como herrami€nta para el cálculo del costo del
proceso. El proceso de Díseño Gráfico es el siguiente:

Proceso:

1.- Gerente de Producción y Comercialización

1.1 Envla diskete, disco ópüco o Zlp al Diseñador

Gráfico.

2.- Diseñador Gráfico

2.1 Recepta el 6nvfo del Gerente de producción y

Comercialización.

2.2 Prepara la Computadora

2.3 Conige fallas rfilizando programas como ADOBE

ILLUSTRATOR, ADOBE PHOTOSHOP,

QUARKXPRESS

2.4 Acopla gráfico de acuerdo al ñormato de impresión

2.5 Elabora código de banas del producto

3.- Jefe de Tráfico

3.1 Revisa el trabajo del diseñador gráfico.

3.2 Si no ex¡sten Éallas va al punto siguiente, caso

contrario vuelve al 2.3.

4.- Diseñador Gráñco

4.1 Ret¡ra CD, diskeüe o Zlp e ir donde la encargada

de compras.
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4.2 Si existe urgencia y no hay disponibilidad de

üempo pasa al punto siguiente, caso conhario las

aclividades siguientes las efectúa el mensajero.

5.- Encargada de compras

5.1 Elabora oficio para [a empresa reveladora de

pellculas

5.2 Entrega oficio a diseñador gráflco

6.- Diseñador Gráfico

6.1 Lleva pellculas a empresa reveladora

6.2 Espera por las p€llculas

6.3 Regresa a Ia empresa

6.4 Enfega pelfculas al jefe de tráfico.

B) Proceso de elaboración del Color Key.

Este proceso muesFa a través de montajes de pelfculas

como quedará el producto a elabora¡ si se trata de un
producto nuevo. Gerieralmente se efectúa la prueba de
color con los cuaEo colores básicos amarillo, ryan,
magenta y negro. El diagrama de flujo de estie proceso se
muestra en el apéndice A(1), junto con el diagrama de
operaciones, apéndice A(2), en el cual se especifica las
actividades con el respectivo tiempo de operación, el cual

se utilizó como henamienta para el cálculo del costo del
proceso.



El proceso es el siguiente:

Proceso:

1.- Fotomecánico

1.1 Recibe los fotolitos (pellculas) que vienen de la
empresa reveladora.

1.2 Lleva las peltculas al marco de contaclo UV.

1.3 Selecciona pelfcula de color para cada uno de los

colores de los ñotolitos.

1.4 Prepara pellculas utili¿ando las pellculas de color

(coloca la peltcula sobre la pelfcula de color ürgen

de tal forma que hagan contaclo las emulsiones

pam que se puedan copúar, y coloca fas peltculas

en el marco de contacto UV).

1.5 Acciona el marco d€ contac{o W. @aja el vidrio

del marco de contacto. Enciende el botón de

succión. Expone a la luz las pelfculas por espacio

de 15 seg. Reüra las pellculas del marco de

contacto).

1.6 Prepara las pellculas y elaborar el color key (Revela

las pelfculas en el lavadero utilieando ltquido

revelador. Deja secar las pellculas. Lleva las

pellculas a la mesa de trabajo. Monta una a una las

pellculas y todas junEs sobre una cartulina. Se

aseguran con una cinta).
'l .7 Envia color key al Jefe de Tráfico para revisión.
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2.- Jefe de Tráfico

2.1 Revisa Color Key

2.2 Si existen fallas pasa al punto 1.2, caso contrario

termina el proceso.

C) Proceso de Montaje de películas con cambio.

Este proceso consisb en montar las pellculas de
productos que se han tabajado anteriormente pero que

requieren de alguna variación en el texto, diseño,

dimensión, etc.

El diagrama de flujo de este proceso se mues{ra en el

apéndice A(l), junto con el diagrama de operaciones,

apéndice A(2), en el cual se especifica las actividades con

el respectivo üempo de operación, el cual se rfilizó como

henamienta para el élculo del coslo del proceso. El
proceso es el siguiente:

Proceso:

1.. Gerente de Producción y Comercialización

1 .1 Em¡te el sobre de producción.

f.2 Envfa el sobre de producción al Jefe de Tráfico.

2.- Jefe de Tráfico

2.1 Revisa el sobre de producción y verificar el cambio.

(En el sobre vienen las especificaciones del nuevo

cambio, la revisión la realiza el Jefe de Tráfico)



2.2 Solicita pellculas (negativos o positivos) al
planchista.

2.3 Revisa el tetro de las pollculas que se va a

cambiar.

2.4 Envfa el teÉo conegido y verificado (o nuevo) al

diseftador gráfico.

3.- Dlseñador Gráffco

3.1 Conige en la compuÉadora e imprime el texto

ampliado a un 30O%.

3.2 Envla a Jefe de Tráfico

4.- Jefe de Tráfico

4.1 Revisa el texto impreso.

4.2 Aprueba el texto y €nvla al fotomecánico, junto con

el sobre de producción y las pellculas a modificar.

5.- Fotomecánico

5.1 Toma la pellcula a modificar y mide el tamaño

original del texto en la pelicula y el del texto en el

papel.

5.2 Se dirige al cuarto oscuro donde se encuenta una

cámara fotográfica que amplla o reduce el tarnaño

det texto según los requerimientos.

5.3 Prepara la cámara fotográfica para obtener la foto.

(Coloca el terfo en papel en la parte inferior de la
cámara (porta original) y una peltcula virgen en la
parte superior (porta pelfcula). programa el texto
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original de fa pellcula y luego fa del papel para

obtener la escala. Toma la fob. Reüra la pelfcula y

el papel de la cámara).

5.4 Revela la pellcula en la máquina procesadora de

pellculas. (Lleva la pellcula hacia la máquina

procesadora de pelfcula que también se encuentra

en el cuarto oscuro y cuya función es revelar, fijar

lavar, y secar las pelfculas. pasa la pellcula por la

máquina procesadora de pellcufa para obtener el

negativo).

S.SProcesa la peltcula en el marco de contacto. (foma

el negaüvo y las peltculas a conegir con el texto a

modificar debidamente oculto con cinta roja y las

lleva al marco de contacto, que es una máquina

que se uüliza para obtener pellculas posiüvas a
partir de negaüvas y viceversa. Coloca las pellculas

en el marco de contaclo junto con pelfculas

vlrgenes parÉr exponer a la luz).

5.6las pelfculas expuestas en el marco de contacio

son procesadas en la máquina procesadora de

pellculas, para obtener posiüvos.

S.7Monta el texto. (Lleva los positivos a la mesa de

tabajo. Coloca el positivo del texto en el lugar que

le corresponde en la pelicula positiva)

S.SProcesa el montaje en el marco de contacto (Se

colocan las pellculas positivas junto con una

pelicula virgen en el marco de contac{o y se welve
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a exponer a la Iu. Se ¡etiran las p€llculas del marco

de contacto).

S.9Obtiene el negativo (La pelhula expu€sta se la hace

pasar por la procesadora de peltcula y se obtiene el

negaüvo).

5.'10 En este punto se proc-ede a contínuación de la

misma forma como se fuese un montaje de

pelfculas sin cambio.

D) Proccso de Montaje de películas ein cambio.

Este proceso consiste en mo¡tar las peficulas de

produc-tos qu€ se han Eabajado antrer¡ormenG el cual se

vuelve a repstir sin modificación. El diagrama de flujo de

esüe proc€so se muestra en el apéndice A(.1), junto con el

diagrama de operaciones, apéndice A(2), en el cual se

especifica las actividades con el respectivo tiempo de

operación, el cual s€ rtilizó como herramienta para el

cálculo del costo del proceso. El proceso es el siguiente:

Proceso:

I .- Fotomecánico

1 .'t Recibe y revisa las insbucciones del sobre de
producción.

l.2Solicita las pelfculas (negaüvos o posiüvos) al
planchista, s¡empre que el trabajo no sea nuevo, ya

que el planchista archiva las pellculas de tabajos
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anteriores, sl el kabajo es nuevo tas pellculas

vienen denEo del sobre de producción.

l.3Revisa las pelfculas.

l.4Realiza 6l montaj€ de la pellcula. (foma el acetato

rayado que s€ utiliza como gula para el montaje de

las pelfculas. Toma un nuevo acetato y lo coloca

sobre el acetato rayado. Toma las pellculas

(negativos o positivos) y cenba en el nuevo acetato

guiado por las marcas de referencia que vienen en

ellas üeniendo la precaución de que el lado de la
emulsión vaya siempre hacia fuera. Se re{ira el

acetato ra¡rado del nuevo ace{ato.

1.5 Tapa las gulas de la pellcula con cinta roja para

evitar que pase la ktz al momento de plancharlas.

1.6 Cada pelfcula es un color diferente, por lo que se

repite desde la actividad 1 .4 tantas v€ces como

colores (pellculas) tenga el producto.

1.7 Envia los monEjes al Jefe de Tráñco

2.- Jefe deTráfico

2.1 Revisa los montajes

2.2 Si existe error welve donde el fotomecán¡co para

corrección, caso conhario pasa al punto siguiente.

3.- Fotomecánico

3.'l Envla los montajes al planchista

3.2 Llena el check list en el lugar que le corresponda.



JO

E) Proceso de Paso y Repeüción.

Este proceso consis{e en copiar loo montajes de las

pelfculas en phnchas de aluminio que luego serán

uülizadas en las máquinas de impresión oñset en el área

de impresión. El diagrama de ñujo de este proceso se

muesta en el apéndice A(1), junto con ef diagrama de

operaciones, apéndice A(2), en el cual se especifica las

actividades con el respectivo üempo de operación, el cual

se utilizó como her¡amienta para el cálculo del costo del
proceso.

El proceso es el siguíente:

Proceso:

1.- Planchista

1.1 Recepta el sobre de producción junto con lo§

montajes de pellculas.

1.2 Revisa detalladamente el sobre de producción

(especificaciones, medidas, etc.) y los montajes.

1 .3 Prepara la plancha de aluminio. @usca una

plancha de Aluminio Virgen. Lleva la plancha hacia

la máquina perforadora. perfora la plancha para

hacer las gulas de la plancha para la máquina

reproductora. Lleva la plancha hacia la máquina

reproductora).

'l .4 Busca y revisa el progresivo de fabajo (el

progresivo es una secuencia de impresión del
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trabajo, que viene dentro del sobre de producción,

el cual es muy tttil para el planchista para copiar los

colores en las planchas).

1 .5 Prepara la máquina reproductora. (Programa la

máquina reproduciora. Acomoda el üpo adecuado

de soporte d€ acetato (48x48 ó 58x58 cm).

1.6 Coloca los montajes en la máquina reproductora.

1 .7 Acciona la máquina reproduclora.

1.8 Regisfa el consumo de planchas.

1.9 Retira la plancha de la máquina reproductora.

1 .1 0 Copia las gulas para ta máquina oñset en la

plancha, utili¡ando el marco de contacto UV.

(Lleva la plancha al marco de contacto UV. Busca

el acetato rayado que üene marcado las guias

para la prensa. Centra en el marco de contacto la

plancha y el acetato. Acciona el marco de

contacto UV. Retira la plancha y el acetato del

marco de contacto UV.

1.'l I Prepara la plancha (Lleva la plancha al lavadero

para reürar la emulsión. Limpia Ia plancha con

llquido remwedor. Enjuaga la plancha. Seca la

plancha. Lleva la plancha a la mesa de trabajo.

Engoma la plancha con una goma esp€cial para

proteger la plancha conba [a oxidación. Deja
gecar la plancha).

1.12 ldentifica la plancha con su respectivo nombre

colocado con marcador.

1 .13 Envla la plancha al jefe de háfico.
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2.- Jefe de Tráfico

2.1 Rovisa la plancha.

2.2 Si existe talla pasa al punto 3.i, caso contrario al

punto siguiente.

2.3 Coloca el sello de visto bueno.

2.4 Enúega la plancha al planchista y pasa al punto

32.

3.- Planchlsta

3.1 Conige cualquier hlla en lorma manual utili¿ando

tlquidos bonadores para plancha y vuelve al punto

L13.

3.2 Envia la plancha al prenshta.

3.3 Llena el check list.

3.4 Desmonta hs pellculas de los acetatos.

3.5 Archila las pellculas.

2.2.3 Funciones del área de impresión.

El área de impresión como su nombre lo indica, es donde se

lleva a cabo la impresión misma del babdo. Cuenta con un

cuafto de üntas, donde se preparan tanto la tinta para la

impresión como la goma aráb¡ca que sirve para proteger las

planchas de aluminio asf como los rodillos y las manüllas conha

la oxidación.
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las cuales son uülizadas en la impresión misma del papel y

cartulina. La tercera máquina es r¡tilizada junto con una lámpara

de rayos ulkavioleta para realizar un üpo de barnizado espec¡al

tanto para el papel y la cartulina, después que han sido

impresas.

2.2.3.1 Descripción y flujo de procesos de lmpresión.

En el área de impresión se ejecutan cuatro procesos

principales que son:

A) Preparación de üntas

B) Preparación de goma arábica

C) lmpresión oñset

D)Bamizado UV

A) Preparación de tintas.

EI diagrama de flujo de este proceso se mueska en el

apéndice B(1), junto con el diagrama de operaciones,

apéndice B(2), en el cual se especifica las actividades con

el respectivo tiempo de operación, el cual se utilizó como

herramienta para el cálculo del costo del proceso.

El proceso es el siguiente:
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Proceso:

1.- Preparador de Tintas

1.1 Recepta el cronograma de trabajo que se va a

realizar durante toda la semana y el sobre de

producción el cual es enviado por el Jefe de

Tráfico.

1 .2 Revisa el cronograma y el sobre de producción.

1.3 Elabora los colores necesarios a partir de los cuatro

colores básicos y el pantone.

1.4 Calibra la balanza por espacio de 30 minutos

1.5 Hace pedido de tinta a bodega

1 .6 Transporta la tinta al lugar de trabajo

1 .7 Pesa las proporciones adecuadas para cada color

1 .8 Mezcla las proporciones hasta obtener el color

buscado.

1 .9 Llena las bandejas para tinta que tienen capacidad

para 3 Kg, las cuales sirven para aproximadamente

10000 hojas de papel.

1.10 Almacena las bandejas.

1.11 Diskibuye ünta a los prensistas de acuerdo al

cronograma de trabajo.

1.12 Recibe los sobrantes

'I .13 Pesa los sobrantes.

1 ,14 Almacena los sobrantes para una nueva

utilización.

1 .15 Limpia lugar de trabajo junto con las herramientas

utilizadas.
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Este proceso se repite para cada color de tintia, a

excepción de que no se vuelve a repetir el paso de la

calibración de la balanza, indicado en el punto 1.4.

Cuando los colores son directos (amarillo, cyan, magenta

y negro), se solicitan directamente en bodega y se

diskibuye a prensistas.

B) Preparación de Goma arábica.

EI diagrama de flujo de este proceso se mueska en el

apéndice B(1), junto con el diagrama de operaciones,

apéndice B(2), en el cual se especifica las actividades

con el respeciivo tiempo de operación, el cual se utilizó

como henamienta para el cálculo del costo del proceso.

El proceso es el siguiente:

Proceso:

1.- Preparador de goma arábica

1.1 Retira del recipiente que conüene goma en piedra

una cantidad determinada de goma.

1.2 Muele la goma en piedra en un saco duro de tela,

hasta dejarlo en polvo.

1 .3 Mezcla la goma en polvo con medio balde de agua

para producir goma llquida.

1 .4 Despacha Ia goma en galones hacia la bodega de

compras (la encargada de compras lleva el control

de la goma).
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2.- Encargado de Compras

2.1 Distribuye la goma al operario que la necesite.

C) Proceso de impresión offset.

El diagrama de flujo de este proceso se mueska en el

apéndice B(1), junto con el diagrama de operaciones,

apéndice B(2), en el cual se especifica las actividades con

el respectivo tiempo de operación, el cual se uülizó como

henamienta para el cálculo del costo del proceso.

El proceso es el siguiente

Proceso:

1 .- Prensista

1.1 Recibe y revisa sobre de producción, progresivo y

plancha.

2.- Prensista y Ayudante de prensista.

2.1 Preparan la máquina (Limpia los rodillos

entintadores. Coloca las nuevas planchas (matriz

para cada color). Coloca la tinta o el barniz.)

2.2Acomodan y alimentan la máquina con papel.

2.3 Accionan la máquina.

2.4Dejan imprimir algunas páginas

2.SApagan la máquina.
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3.- Prensista

3.1 Revisa hojas impresas.

4.- Prensista y Ayudante de Prensista

4.1 Hacen ajustes a la máquina.

4.2 Accionan la máquina

4.3 Dejan imprimir algunas páginas

4.4 Apagan la máquina

5.. Prensista

5.1 Revisa hojas impresas

5.2 Si existe Fallas pasa al punto 4.1, caso contrario

pasa al punto siguiente.

6.- Ayudante de prensista

6.1 Lleva la primera hoja buena al Jefe de Tráfico

7.- Jefe de Tráfico

7.1 Revisa la hoja

7.2 Si existen fullas vuelve al punto 4.1, caso contrario

pasa al punto sigulente.

8.- Prensista y Ayudante de prensista

8.1 Se deja correr la máquina.

8.2 Retiran muestras de papel para conkolar la

impresión.

8.3 Controlan el nivel de alcohol (la máqu¡na funciona

con una solución de fuente la cual se mezcla con
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agua a E grados centlgrados y alcohol a un 11%.

Cuando no está en el nivel se procede a llenarlo

manualmente. Esta combinación de solución de

fuente, agua y alcohol se mezcla con la ünta e

imprime)

8.4 Revisan el nivel y flujo de polvo anünepinte (polvo

utilizado para evitar gue las hojas de papel se

peguen cuando la ünta está fresca. Cuando no está

en el nivel se procede a llenarlo manualmente)

8.5 Repiten el proceso desde 2.1 de acuerdo al número

de pases del trabajo. Cada pase significa dos

colores.

8.6 Llevan el producto terminado a zonas especificadas

8.7 Apilan el producto terminado en las zonas

especificadas.

8.8 Cubren el producto terminado con plástico para

evitar la humedad.

8.9 Apagan la máquina.

9.- Ayudante de Prensista

9-1 Limpia y engoma las planchas y la manülla con

kerex.

9.2 Reüra las planchas y las almacena.
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D) Proceso de Barnizado UV.

El diagrama de llujo de este proceso se muesfa en el

apéndice B(1), junto con el diagrama de operaciones,

apéndice B(2), en el cual se especifica las actividades con

el respectivo üempo de operación, el cual se utilizó como

henamienta para el cálculo del costo del proceso.

El proceso es el siguiente:

Proceso:

1.- Barnizador

1.1 Recibe y revisa el sobre de producción.

2.- Barnizador y Ayudante de Barnizador

2.l Preparan la máqu¡na (Limpian los rodillos

barnizadores. Escogen el tamaño de !a plancha

para bamizar. Cambian o no la plancha de acuerdo

al habajo. Revisan espacios donde va reserva

(lugares donde el produclo no lleva bamiz). Dejan

la reserya. Limpian la mantilla y la plancha con

lavador VARN UV. Colocan el bamiz UV).

2.2 Acomodan y alimentan la máquina con papel.

2.3 Accionan la máquina.

2.4 Dejan barnizar algunas hojas.

2.5 Apagan la máquina.
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3.- Barni¿ador

3.1 Revisa estas hojas

4.- Barnizador y Ayudante de Barnizador

4.1 Hacen ajustes a la máquina.

4.2 Accionan la máquina.

4.3 Dejan barnizar algunas hojas.

4.4 Apagan la máquina.

5.- Barnizador

5.'1 Revisa estas hojas

5.2 Si existen iallas pasa al punto 4.1, caso contrario

pasa al punto siguiente.

6.- Ayudante de Barnizador

6.1 Lleva la 1era. Hoja buena al jefe de tráfico

7.- Jefe de Tráfico

7.1 Revisa la hoja

7.2 Si existen fullas vuelve al punto 4.1, caso contrario

pasa al punto siguiente.

8.- Barnizador y Ayudante de Barnizador

8.1 Dejan correr la máquina

8.2 Hacen revisiones mientras se barnizan las hojas y

pasan por el rayo UV

8.3 Llevan el producto al lugar especificado
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8.4 Apilan el producto terminado en el lugar

especificado.

8.5 Cubren el producto terminado con plástico para

protegerlo conta la humedad

8.6 Apagan la máquina

2.2.4 Estud¡o del Cliente lnterno.

Para ¡ealiza¡ el esfudio del cliente interno, entendiéndose por

este los empleados que laboran dento de la empresa y que se

saüsfacen y se sirven entre ellos mismos, se ha realizado un
esfudio que analiza tses puntos principales que son:

/ La descripción y análisis de funciones
/ Evaluación de desempeño

/ Medición del ambiente de babajo.

La metodologla utilizada, el análisis y los resuftados se
presentian a conünuación.

Los resultados a obtenerse en el estudio de la

descripción de funciones es muy valiosa y amplia puesto

que sirve para el reclutamiento y selección de personal,

para identificar necesidades de capacitación, para definir
programas de capacitación, organización y planeación

2.2.4.1 Descripción y Análisis de Funciones.
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de la fueza de üabajo, para la evaluación de

desempeño, etc.

Casi todas las actividades de recursos humanos se

basan en la información que proporciona el análisis y

descripción de funciones.

Para este estudio se utilizó el método de la observación,

en el cual se recolecta los datos acerca de las funciones

mediante la observación de las actividades que realiza el

trabajador.

La aplicación de este método üene sus ventajas debido

a que se originan de una sola fuente (el observador) y al

hecho de que este sea ajeno a los intereses de quien

ejecuta el trabajo. Además no requiere de que el

kabajador deje de realÉar sus labores. Este método es

ideal para aplicarse en cargos repetitivos y simples como

es el caso de las actividades desarrolladas tanto en el

área de pre-impresión e impresión.

Su mayor desventaja es el alto costo debido a que el

observador requiere invertir mucho tiempo.

Para esta tarea se invirtió un mes en el cual se estudió

cada una de las aclividades desarrolladas por cada

trabajador. Para la obtención de datos se utilizó un
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s¡stema de estandarización de datos para facilitar Ia

recolección de la información.

Se analizaron cuatro llactores para el análisis de los

cargos:

a) Requisitos lntelectuales:

/ Insfucción básica

/ Experiencia básica anterior

/ Adaptabilidad al cargo

/ lniciativa necesaria

/ Aptifudes necesarias

b) Requisitos Fisicos:

/ Esfuezo ffsico necesario

r' Concentración visual

/ Destreza o habilidad

/ Complexión flsica necesaria

c) Responsabilidadpor:

/ Supervisión de Personal

/ Material, herramienta o equipo

/ Dinero, tlfulos o documentos

/ Contactos intemos y extemos

/ lnformación Conñdencial

d) Condiciones de trabajo:

/ Ambiente de trabajo
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r' Riesgos

Resultados de la Descripción y Análisis de

Funciones.

Los resuftados obtenidos en el análisis de las funciones

y descripción de los cargos tanto para el área pre-

impresión e impresión se muestran a conünuación:

A) SECCION: PRE-|MPRES|ON

FUNCÉN: DISEÑADoR GRAFICo

DESCRIPCION GENERAL:

Conegir en la computadora los requerimientos que

pudieran tener las diferentes etiquetas y productos que

envian fos clientes. Enviar a la empresa reveladora los

diskettes, discos ópticos y Zlp y retirar las pellculas.

lmprimir toda la papeleria de oficinas y de planta.

DESCRIPCION DEL CARGO.

) Recibe los diskeües, discos ópücos y Zlp enviados

por los clientes, identifica las fullas o errores y
procede a corregirlos.

) Acopla gráficos en la computadora de acuerdo al

formato de impresión

), Si el trabajo es de suma urgencia y no se encuentra el

mensajero, él mismo va a la empresa reveladora a
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a la empresa.

F Se encarga de toda la papelerta que se necesita en la

planta, para despacho de mercaderla e

idenüñcaciones de productos.

F Se encarga de imprimir toda la papelerla de oficina,

notas de venta, notas de entsega, órdenes de compra,

órdenes de producción, cronogrE¡ma de actividades,

enke otros.

D Manüene en buen estado los equipos como

computadoras, impresoras y ofos que se encuentran

a su disposición.

) PresE ayuda a los empleados de fotomecánica

cuando estos los requieren.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

F La persona que ocupa el cargo aclualmente es un

Diseñador Gráfico graduado en el ITSU (lnsütuto

Técnico Sudamericano).

F El Diseñador Gráfico tiene conocimientos de los

programas ADOBE ILLUSTRATOR, ADOBE

PHOTOSHOP, OUARKXPRESS, entre otros

necesarios e indispensables para este trabajo.
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i Experiencia: No tiene experiencia en el cargo. Primer

trabajo. Labora en la empresa desde hace seis

meses

F Apütudes: Tiene agudeza visual, creatividad, rap¡dez

digital.

Aspectos Físicos

F Utiliza la visión mientras está sentiado frente a la

computadora.

Responsabilidad

F Es discreto y t¡ene mucho cuidado con los equipos

con los que trabaja.

Condiciones de Trabajo

) Ambiente de trabajo: Trabaja en el departamento de

pre-impresión. Lugar que cumple con los

requerimientos para desarrollar el trabajo.

B) SEcclON: PRE-IMPREStON

FUNCIÓN: FOTOMECÁNICO

DESCRIPCION GENERAL:

Realizar los montajes de las pellculas sean estas

positivas o negativas, realízar levantamientos de texto,

realizar pruebas de colores (elaborar el color key) y

mantener en buen estado los equipos que se encuentren

a su disposición.
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DESCRIPCION DEL CARGO.

F Analizan detalladamente la información que se recibe

del sobre de producción.

) Conocen el manejo de los marcos de contaclo, de la

cámara fotográfica y de la máquina reveladora.

F Dan mantenimiento a dichas máquinas para

mantenerlas en buen estado.

F Realizan Ia elaboración del color key .

D Realizan el montaje de las pelfculas (negativos o

pos¡üvos) y luego lo distribuye a paso y repeüción.

D Realizan los levantamientos de texto en las pellculas.

ts En el caso de que fatbse el planchista, realizan las

funciones del planchista.

F Llenan el checklistenel lugarque le conesponde.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

F lnstrucción: Son bachilleres en ciencias. Tienen

conocimientos básicos de fotograffa y mantenimiento

de cámaras fotográficas y procesadoras de pellculas.

F Experiencia: Tienen experiencia como fotomecánicos

en empresas semejantes. Los dos fotomecánicos

están en Artegráfica desde que esta empezó a

funcionar.

L Aptitudes: Tiene agudeza visual, creaüvidad, carácter

discreto y son responsables.
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Aspectos Físicos

F Utilizan siempre la visión, y están sentados mientras

trabajan en los montajes de las peliculas y está n de

pie cuando trabajan en el cuarto oscuro.

Responsabilidad

D Son discretos en asuntos confidenciales y optimizan

los recursos que utilÉan.

Condiciones de Trabajo

F Ambiente de trabajo: Trabajan en el departamento de

pre-impresión, lugar que cumple con los

requerimientos para ejecutar el trabajo.

C) SECCION: PRE-IMPREStON

FUNCIóN: PLANCHISTA

DESCRIPCION GENERAL:

Copiar los montajes recibidos de fotomecánica en

planchas de aluminio y enviarlas luego al prensista.

Llevar control del consumo de las planchas de aluminio

y un archivo de las pellculas.

DESCRIPCION DEL CARGO.

i Revisa detalladamente el sobre de producc¡ón, el

progresivo y los montajes que recibe para elaborar el

trabajo.



F Realiza el proceso de copiado de los montajes en la

plancha de aluminio.

F Conoce el funcionamiento y da manten¡miento a la
máquina FULLY AUTOMATIC HORIZONTAL STEP

AND REPEAT MACHINE PC- 396. BH.

D Conoce el funcionamiento y da mantenimiento a la
cámara de contacto UV.

F Lleva un registso de consumo de planchas de

aluminio.

F Lleva un conbol de las pellculas ya utilizadas,

mantiene este archivo y proporciona las mismas

cuando el fotomecánico lo requiera.

D Llena el checklistenel espacio que le corresponde.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

) lnstrucción: Es bachiller en ciencias. Tiene

conocimientos elementales en fotografla y

computación.

F Experiencia: No tiene experiencia en oha empresa.

Primer trabajo. Tiene laborando en Artegráfica desde

hace tres años.

F Apütudes: Tiene agudeza visual, creaüvidad, rapidez

digital.

Aspectos Físicos

F Utiliza la visión para detectar fallos en los montajes,

el trabajo lo realiza de pie.
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Responsabilidad

ts Es discreto en asuntos confidenciales, optimiza los

recursos que utilÉa.

Condiciones de Trabajo

D Ambiente de tabajo: Trabaja en el departamento de

pre-impresión, lugar que cumple con los requisitos

necesarios para desarrollar el kabajo.

D)SEGCION: PLANTA

FUNCIÓN: JEFE DE TRÁFICO

DESCRIPCION GENERAL:

El jefe de tánsito üene a su cargo las siguientes

funciones:

I . Es coordinador ente los diferentes departamentos de:

. Ventas

r Diseño Gráfico

¡ Fotomecánica

o Prensas

¡ Corte

a Materiales

papel

üntaVmezclas

planchas

a Despachos
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VENTAS - D]SEÑO GRAFICO

Recibe del departamento de ventas instucciones sobre

los trabajos que ingresan, rec¡b¡endo el sobre de

producción con las artes y textos aprobados para la

elaboración de eüquetas y láminas de cartón. Tiene

especial cuidado en las cabidas de impresión, senüdo

de fibra y tamaño de hojas madre.

CON FOTOMECANIGA

Distibuye los sobres de acuerdo a las prioridades y el

programa de producción, revisa los fotolitos (pellculas)

comparándolos con los textos aprobados previo a la
quemada de la plancha.

Tiene a su cargo la revisión y aprobación de las

planchas de impresión.

IMPRESÉN

Diskibuye las planchas en base al programa de

producción que ha sido previamente entregado y debe

coordinar con anücipación los cortes de papel,

preparación de üntas, muestras, progresivos y demás

insumos necesarios para la impresión.

Exige la primera hoja para autorizar la corrida de

impresión, revisando paralelismos, textos y demás

detalles. Emitirá su opinión sobre colores apoyando al

prensista con su parecer en la impresión del trabajo.
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CORTE

Tiene a su cargo como máxima exigencia y bajo su

entera responsabilidad la calidad y medidas del corte,

tanto al refilar como al cortar individualmente. Cuando el

caso lo amerite debe el mismo cortar los trabajos.

MATERIALES

Es responsable de que todos los insumos necesarios

para la impresión estén listos a tiempo para el trabajo,

esto es papel para la impresión, üntas y sus mezclas,

papel para empaque, goma, cartones, fajillas, etc.

DESPACHOS

Para el despacho de los cartones recibe la guia de

entrega, verifica cantidades y ordena el envio al camión.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelecfuales

! lnstrucción: Es bachiller en ciencias. Tiene

conocimiento de todos los procesos que se ejecutan

en la planta. No cuenta con capacitación en cursos de

comunicación, relaciones humanas, liderazgo y

manejo de personal.

) Experiencia: No tiene experiencia supervisando

personal. Ocupa este cargo desde hace dos años.

i, Aptitudes: Tiene agudeza visual, creatividad, carácter

discreto y responsable, coordinacíón mental y

excelente razonamiento abstracto. capacidad de
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liderazgo, buena relación con las personas. Es cortés

y educado.

Aspectos Físicos

F No üene buen estado flsico. UtilÉa mucho la visión

para revisar planchas y hojas de impresión. Esta

sentado mienbas tabaja en las diversas revisiones en

su escritorio y esta de p¡e cuando revise

personalmente el desanollo de los procesos.

Responsabilidad

F Es discreto y conñable. Se encarga de expresar las

ideas de la gerencia a los habajadores y viceversa. Es

discreto en asuntos conñdenciales. Mueslra tacto para

el manejo del personal. Tiene buenas ideas pero no

cuenta con la suficiente fluidez para expresarlas. Es

cauteloso en la vigilancia del uso adecuado de los

recursos

Condiciones de Trabajo

D Ambiente de Fabajo: Labora en toda la planta, tanto

en pre-impresión, impresión como en manufactura.

E)SECCION: IMPREStON

FUNCIÓN:PREPARADOR DE TINTAS Y DE GOMA

ARÁBICA

DESCRIPCION GENERAL:
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Preparar la tinta en los colores adecuados que se

requerirán para el proceso de impresión asi como

también elaborar la goma arábica que se utilizará para

prevenir la oxidación de las planchas de aluminio.

DESCRIPCION DEL GARGO.

D Revisa detalladamente el sobre de producción y el

cronograma de tsabajo.

F Elabora la ünta en los colores necesarios para la

producción según el cronograma de úabajo y el sobre

de producción.

F Deposita la ünta ya preparada en bandejas de 3 Kg. y

almacenarla hasta cuando proceda su uül¡zac¡ón.

P Distribuye tinta a los prensisüs.

P Almacena los residuos de tinta.

F Elabora la goma aráb¡ca.

P Entrega la goma al encargado de compras.

D Cuando el caso lo amerita suplanta a los ayudantes

de máquina.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

) lnstrucción: Es bachiller en Ffsico Matemáticas. Tiene

conocimiento de proporciones.

F Experiencia: No tiene experiencia anterior en el cargo.

Trabaja en Artegráñca desde hace cuatro años.

! Apütudes: Tiene agudeza visual, creaüvidad, es

responsable.
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Aspectos Físicos

F Ejecuta movimientos constantes de brazos y piemas.

El trabajo lo realÉa de pie.

Responsabilidad

D Es honesto en el uso de los recursos y opümiza los

recursos que utiliza.

Condiciones de Trabajo

D Ambiente de úabaio: Trabaja en el cuarto de tintas,

en el área de impresión. Este lugar cumple con los

requisitos necesarios para desarrollar el habajo.

FISECCION: IMPRESION

FUNCIÓN: PRENSISTA

DESCRIPCION GENERAL:

Realizar las impresiones de las láminas de papel y

cartulina para etiquetas y cajas en la máquina offset.

DESCRIPCION DEL CARGO,

D Revisan detalladamente el sobre de producción y el

progresivo.

F Preparan adecuadamente la máquina, colocan la

tinta, cambian las planchas, mantienen el nivel de

alcohol, el nivel de polvo anünepinte, etc.

) Revisan la materia prima antes de uülizarla.
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D Alimentan la máquina con papel.

F Realizan inspecciones al comienzo, durante y
después de la producción.

) ldentilican las Íallas que se producen durante el

proceso

F Dan mantenimiento adecuado a Ia máquina.

) Guardan las planchas de aluminio utilizadas.

) Mantienen el producto terminado en las zonas

especificadas

) Mantienen los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

) Mantienen limpio el lugar de trabajo

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

! lnstrucción: Dos de los tres prensista cumplen con el

bachillerato en ciencias. Todos üenen conocimientos

básicos de impresión y mantenimiento de máquinas

offset.

) Experiencia: Los hes prensistas cuentan con
experiencia de por lo menos dos años en ohas

empresas en cargos similares. Están trabajando en

Artegráfica desde que la empresa comenzó a

funcionar.

> Apt¡tudes: Tienen agudeza visual y gran destreza

manual.
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Aspectos Físicos

) Cuentan con buen estado fisico. Ejecutan

movimientos constantes de brazos y piernas. Tienen

firmeza en las articulaciones de la rodilla, brazos y

cuello. Utilizan la visión para las inspecciones. El

habajo lo realizan de pie.

Responsabilidad

F Tienen mucha discreción en asuntos confidenciales,

no opümizan los recursos utilÉados debido a la tatta

de conholes. Cuidan de los equipos utilizados.

Condiciones de Trabajo

D Ambiente de tabajo: Trabajan en el área de

lmpresión, el cual cuenta con los requisitos

adecuados para elecutar el babajo.

G) SEcCION: tMPREStON

FUNCIÓN: AYUDANTE DE PRENSISTA

DESCRIPCION GENERAL:

Ayudar en la realización de las impresiones de las

láminas de papel y cartulina para etiquetas y cajas en la
máquina ofiset.

DESCRIPCION DEL CARGO.

F Prestan ayuda en la preparación de la máquina,

colocan la tinta, cambian las planchas, mantienen el
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nivel de alcohol, mantienen el nivel de polvo

antinepinte, etc.

P Revisan la materia prima antes de utilizarla.

F Alimentan la máquina

) Realizan inspecciones al comienzo, durante y

después de la producción.

F Prestan ayuda en el mantenimiento adecuado a la
máquina.

) Guardan las planchas de aluminio utilizadas.

F Manüenen el producto terminado en las zonas

especiñcadas.

D Mantienen los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

) Manüenen limpio el lugar de trabajo.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

) lnstrucción: Dos de los tres ayudantes son bachilleres

en ciencias. Tienen pocos conocimientos bás¡cos de

impresión y mantenimiento de máquinas offset.

F Experiencia: El ayudante que no es bachiller ha

trabajado por varios años en empresas semejantes y

labora en Artegráfica desde hace tres años. para los

otros dos ayudantes es su primer trabajo y vienen

laborando en Artegráfica desde hace dos años.

) Aptitudes: Tienen agudeza visual y gran destreza

manual.



65

Aspectos Físicos

) Tienen buen estado flsico. Ejecutan movim¡entos

constantes de brazos y piernas. Tienen firmeza en las

articulaciones de la rodilla, brazos y cuello. Suben y

bajan de la máquina con hcilidad. El tabajo lo

realizan de pie.

Responsabilidad

F Demuestan mucha discreción en asuntos

confidenciales, no opümÉan los recursos utilizados

debido ala fuha de confoles. Cuidan de los equipos

uülizados.

Condiciones de Trabajo

F Ambienüe de tabajo: Trabajan en el área de

Impresión, el cual cuenta con los requisitos

adecuados para ejecutar el fabajo.

H) SECCIoN: IMPREStON

FUNCIÓN: BARNIZADOR

DESCRIPCION GENERAL:

Barnizar las láminas de papel y cartulina para etiquetas

y cajas en la máquina bamizadora W.

DESCRIPCION DEL CARGO.

F Revisa detalladamente el sobre de producción.
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F Prepara adecuadamente la máquina, limpia los

rodillos, cambia la plancha, coloca el bamiz, deja

espacios de reserva, etc.

D Revisa la materia prima antes de utilizarla.

) Realiza inspecciones al comienzo, durante y después

de la producción.

) Da mantenimiento adecuado a la máquina.

D Mantiene el producto terminado en las zonas

especificadas.

F Mantiene los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

F Manüene limpio el lugar de habajo.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelecfuales

) lnstrucción: No cuenta con bachillerato concluido.

Tiene conocimientos básicos de impresión y

mantenimiento de máquinas offset.

F Experiencia: Ha úabajado en empresas similares

ocupando el mismo puesto. Trabaja en Artegráfica

desde hace tres años.

F Aptifudes: Tiene agudeza visual, y demuestra gran

destreza manual.

Aspectos Físicos

F Tiene buen estado flsico. Ejecuta movimientos

constiantes de brazos y piernas. Tiene firmeza en las
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Responsabilidad

F Es discreto en asuntos confidenciales. No optimÉa los

recursos debido a la faha de contoles. Cuida de los

equipos utilizados.

Condiciones de Traba.io

F Ambiente de trabajo: Trabaja en el área de lmpresión,

el cual cuenta con los requisitos adecuados para

ejecutar el babajo.

l) SEGCION: IMPRESION

FUNCIóN: AYUDANTE DE BARNIZADOR

DESCRIPC¡ON GENERAL:

Prestar ayuda para bamizar las láminas de papel y de

cartulina para etiquetas y cajas en la máquina

bamizadora UV.

DESCRIPCION DEL CARGO.

) Presta ayuda en la adecuada preparación de la

máquina, limpia los rodillos, cambia la plancha,

colocar el bamÉ, deja espacios de reserva, etc.

F Revisa la materia prima antes de utilizarla.

articulaciones de la rodilla, brazos y cuello. Uüliza la

visión para las inspecciones. El trabajo lo realiza de

pie
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D Realiza inspecciones al comienzo, durante y después

de la producción.

F Presta ayuda en el mantenimiento adecuado a la

máquina.

F Manüene el producto teminado en las zonas

especiñcadas.

) Manüene los desechos y desperdicios en los lugares

especifcados

D Manüene Íimpio el lugar de üabajo.

ANALISIS DEL CARGO

Aspectos lntelectuales

F lnstrucción: Es bachiller en ciencias. Tiene limitados

conocimientos de impresión y mantenimiento de

máquinas oñset.

F Experiencia: No cuenta con experiencia en empresas

similares. Este es su primer trabajo. Trabaja en

Artegráfrica desde hace un año.

P Apütudes: Demuesta agudeza visual y gran destreza

manual.

Aspectos Físicos

! Tiene buen estado flsico. Ejecuta movimientos

constantes de brazos y piernas. Tiene firmeza en las

articulaciones de la rodilla, brazos y cuello. El tabajo
lo realiza de pie.
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Responsabilidad

F Es discreto en asuntos confidenciales. No opümiza

los recursos debido a la falta de controles. Cuida de

los equipos uülizados.

Condiciones de Trabajo

D Ambiente de trabajo: Trabaja en el área de lmpresión,

el cual cuenta con los requisitos adecuados para

ejecutar el trabajo.

2.2.4.2 Evaluación de Desempeño.

La evaluación de desempeño es una sistemática

apreciación del desempeño del potencial de desarrollo

del individuo en el cargo.

La evaluación de desempeño es un instrumento, un

medio, una herramienta para conocer las condiciones de

trabajo del personal e implementar acciones y dotar de

las condiciones ambientales necesarias para mejorar los

resultados de los recursos humanos de la empresa. para

ldalberto Chiavenato, en su libro Administración de

Recursos Humanos, 2da. Edición, los objetivos

fundamentales de la evaluación de desempeño pueden

presentarse de tres maneras:
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1 . Permitir condiciones de medición del potencial

humano en el senüdo de determinar su plena

aplicación.

2. Permitir el hatamiento de los recursos humanos como

un recurso básico de la empresa y cuya productividad

pueda desanollarse indefinidamente dependiendo de

la forma de administación.

3. Dar oportunidades de crecimiento y condiciones de

efectiva participación a todos los miembros de la

organización, teniendo en cuenta de una parte, los

objetivos empresariales, y de otra, los objeüvos

individuales.

La evaluación de desempeño es una herramienta

poderosa de la administración y que representa

beneficios a corto, mediano y largo plazo tanto para los
jefes, los subordinados como para la empresa misma.

Artegráfica en todos los años que ha venido laborando,

nunca habia hecho una evaluación de desempeño.

Luego de varias reuniones con la gerencia, se logró

aprobar el método adecuado para la evaluación de

desempeño del personal. Se optó por el método de

escala gráfica, el cual evalúa el desempeño de las

personas mediante faclores de evaluación previamente

definidos y graduados. Este método uüliza un formulario

de doble entrada en el cual las lineas horizontales



representan los hctores de evaluación de desempeño,

mientras que las columnas los grados de variación de

tales faclores. Estos formularios se observan en el

apéndice C.

Se tomo en cuenta a todo el personal de Artegráfica para

la evaluación de desempeño a excepción de los

gerentes, pueslo que generalmente es el jefe inmediato

superior quien evalúa al subordinado.

Se llegó a la conclusión de que los factores a evaluar en

Artegráfica serian:

> Factores Profesionales: con los cuales se califica la
profesionalidad del empleado y su desarrollo dentro

de la empresa. Dentro de los factores profesionales

tomados en cuenta tenemos:

r' Experiencia Profesional

/ Resolución de Problemas

/ Planificación / Organización

/ Control de los Costos

/ Orientación hacia el cliente interno y externo

/ Orientación hacia los resultados

/ Pensamiento y Visión Estratégicos

)- Factores Sociales: se califican el grado de desarrollo

social del individuo dentro de la empresa. Entre estos

factores tenemos:
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/ Trabajo en equipo

/ Comunicación

/ Relación con el personal

/ Liderazgo

/ Delegación

F Factores Personales: se califican las caracterisücas

propias del individuo y sus deseos de desanollo

frente a la empresa. Tenemos:

/ Capacidad de Aprendizaje

/ Iniciaüva

/ Capacidad de üabajo bajo presión

{ Ét,ca profesional y personal

/ Capacidad de motivación

/ Higiene

En esta tesis sólo se toma el resultado de la evaluación

de desempeño tanto del área de pre-impresión como de

impresión. Entonces basados en el organigrama del

área mostrado en la Figura 2.2, se procedió a establecer

las evaluaciones de acuerdo al cargo.

Es asi que se seleccionaron cuatro tipo de formatos de

evaluación para el área de pre-impresión e impresión,

los cuales se muestran en el apéndice C, debido a que

no todos los factores son aplicabbs para la evaluación

de cada uno de los empleados. Los formatos



seleccionados, que ya han sido probados en muchas

empresas, fueron adaptados de tal forma que se pueda

evaluar correctamente a los empleados. Estos formatos

son:

> Jefaturas, con el cual se evaluó al Jefe de Tráfico.

) Supervisión, que fue adaptado para el área de pre-

prensa, con el que se evaluó a:

r' Fotomecánicos

r' Diseñador Gráñco

/ Planchista

F Operaüvos, con el que se evaluó a:

/ Preparador de tintas y goma arábica

/ Operadores de máquinas offset

/ Barnizador

) Ayudantes de máquina, con los que se evaluó a los

cuatro ayudantes que existen en el área de impresión.

En cada uno de los formatos se asignó una ponderación

para cada faclor, lo cual se logró luego de repetidas

reuniones con la gerencia, con el objeto de eliminar en lo

más que se pueda Ia subjetividad.

Se ponderó los factores basados en que la sumatoria de

estas ponderaciones sea igual a cien puntos. Se asignó



74

mayor valor de ponderación a aquellos hclores que son

más importantes para la persona denfo de su cargo.

Los formatos con las ponderaciones fueron entegados
únicamente a la gerencia. Los formatos repartidos a los
evaluadores no contenfan ponderaciones con el objeto
de eliminar enores por subjeüvidad.

El objeüvo de la evaluación de desempeño, ast como
cada uno de los factores y la forma de calificar fue
explicada a cada uno de los evaluadores.

Resultados de la evaluación de desempeño.

Los resuttados de la evaluación de desempeño, pueden

observarse en el apéndice O.

Como se ve en los resulhdos de la evaluación de
desempeño, apéndice D(1) y D(Z), notamos que las

actividades desanolladas por los empleados se
encuentan denüo del lfmite que la gerencia consideró
aceptable (70% en el puntaje general y 3.5 en la
calificación por factores). De los resultados obtenidos
encontramos que el promedio tanto del área
impresión y el de pre-impresíón se encuenFa

cerelno al promedio de la empresa en general.

de

muy



En el apéndice D(3) notamos gráficamente la tendencia

de los resultados de los factores evaluados

(profesionales, sociales y personales). El resultado de

los liactores sociales del área de pre-impresión es

significativamente mayor al general de Artegráfica,

mienkas que el de impresión es significativamente

inferior. Esto se debe principalmente a que en el área de

impresión, en la cual babajan 4 personas se realizan

aclividades que requieren la interacción estrecha entre

ellos, lo que da a lugar el desanollo de un excelente

trabajo en equipo. En cambio el trabajo realizado en el

área de impresión, donde trabajan 7 personas, depende

ú¡nicamente del úabajo realizado por los maestros de

máquina y sus respectivos ayudantes.

Es evidente además las necesidades de capacitación en

materia de relaciones

interpersonales para los

humanas y relaciones

empleados tanto de pre-

impresión, impresión y el jefe de tráfico. Además el jefe

de tráfico debe ser capacitado en manejo de personal,

técnicas administrativas y manejo de programas de

utilitarios, muy necesarios para el desarrollo de strs

funciones. Si bien es cierto los empleados tienen buen

nivel de aprendizaje, es necesario aprovechar este

recurso y no dejarlo desperdiciar confiados en la

experiencia adquirida a través del trabajo realizado.
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2.2.4.3 Medición del Ambiente de Trabajo.

La Medición del Ambiente de Trabajo cons¡ste en una

encuesta cuyo objeüvo fundamental es la medición de la
calidad del ambiente de tabajo en la que se desanollan
las actividades productivas a través de las expresiones
manifestadas por los empleados.

La encuesta describe brevemente SS situaciones o
conductas y fucilita al empleado cinco opciones para

expresar su percepción sobre estas opciones:
r' Siempre

/ Casi s¡empre

/ A veces si y a veces no

r' Casi nunca

r' Nunca

El trabajador, para cada una de las opciones üene que
califcar en un rango de 1 a 5, siendo i la calificación de
más baja percepción y 5 el de mayor percepción.

La encuesta mostrada en el apéndice E, ha sido
uülizada desde 1g82 en alrededor de 200 empresas de
todo tamaño y proyección y en la que han participado
cientos de gerentes de todo nivel. Esta encuesta y sus
resultados han sido perfeccionados por el Grupo
Systema. Los resultados de la encuesta deben ser
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entregados en forma confidencial al Gerente o Jefe

evaluado.

La medida de la calidad del ambiente de habajo üene

por objeto cuantiñcar el progreso de cada persona con

mando, en la ejecución de prácticas gerenciales que

contribuyen a la creación de un ambiente positivo de

trabajo. Lo importante es captar la percepción de los

subordinados de lo que hace el jefe inmediato, ya que en

base a esas percepciones se deben formular los

reajustes necesarios para ser más efectivo en el

desarrollo del ambiente posiüvo de trabajo.

La evaluación se la realiza a favés de las respuestas

obtenidas al utilÉar la encuesta mostrada en el apéndice

E, el cual ha sido definido en base a seis f,actores que

son:

r' Comunicación (transmisión y compresión de

significado)

r' Toma de desiciones (Capacidad para ac{uar ftente a
circunstancias adversas)

/ Delegación (libertad que da el jefe para poder decidir

y actuar)

/ Liderazgo (Capacidad de influir en el grupo con ef

objeto de alcanzar metas)

/ Capacidad de Motivación soluntad para hacer un

gran esfuezo por alcanzar las metas de la
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organización, condic¡onado por Ia capac¡dad del

esfuezo para satisftcer alguna necesidad personal)
/ Trab4o en equipo (Capacidad de coordinar el trabajo

en función el grupo)

Al procesar los resultados de la encuesta, hay que tener
en cuenta los posibles etTores que podrlan suceder. Las

encuestas pueden eliminarse si mueskan patrones de
respuesta ahamente improbables o inconsistentes, como

tendencias a respuestas altamente afirmativas o
negaüvas. Las abstinencias deben ser eliminadas del
cómputo puesto que indican hlta de comprensión u

objeüvidad.

En Artegráfica, para el área de pre-impresión e
impresión se evaluaron a 2 personas, Gerente de
producción y Comercialización que fue evaluado por el

Jefe de Tráfico y al Jefe de Tráfico que fue evaluado por

todo el personal de pre-impresión e impresión,

Los datos obtenidos, asl como los resuftados de la
encuestia se muestran en el apéndice F(1) y F(2) En
F(1) encontramos los resultados de las encuestas de
medición del ambiente de trabajo para el Jefe de Tráfico
y en F(2) paa el Gerente de producció n y
Comercialización.
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Para poder interpretar los resultados con relación a las
condiciones de Artegráfica, el estándar definido por la

gerencia se especificó en 3.5.

El factor más bajo en puntuación del área es la

capacidad de motivación. Los empleados perciben y
sienten que dan su mejor esfuezo y este no es
reconocido. La ausencia de documentos que determinen
la responsabilidad de los empleados sobre actividades

especificas es otro hc{or que influye en la puntuación de
este factor. Y es que muchas veces se permite a los

empleados realizar el trabajo bajo toda libertad, por lo
que resulta diflcil el reconocimiento individual de las
actividades.

La Falta de canales de comunicación formales es el
resultado de la

comunicación por

obtención de punfuación en

debajo del esperado. Mucha
información necesaria es mal distribuida y esta se pierde

en el camino. Circula primeramente como rumor
creándose redes informales de comunicación que
perjudican al sistema productivo y a la percepción de la
seriedad del caso.

La toma de decisiones es otro factor que se encuentra
por debajo del esperado. Esta situación se debe a que
no se f,acilita la suficiente información para realÉar el
trabajo. Mucha de esta información se guarda
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celosamente y no permite el desanollo integral de las

actividades. Esta actifud no permite desanollar

adecuadamente el üabajo en equipo. En esta empresa

se conffa mucho en el personal y sus habilidades para el

desanollo del proceso productivo, pero muchas veces

las actividades se encuenEan limitadas debido a fatta de

información. Todoe los empleados reconocen el

liderazgo del jefe, pero sienten que hace fulta apoyo para

realizar el Eabajo, debido a las limitaciones académicas
y personales que üenen los empleados.

El gerente de producción y comercialización muestra

una gran confianza en el jefe de tráfico y delega mucha

responsab¡lidad a su cargo. Esto no ocurre de parte del
jefe de táfico con sus subordinados. Este es temeroso

de su puesto, y hace de sf una persona indispensable

para la empresa.

La confianza mosbada por la dirección de la empresa

debe de mostrarse a todo nivel y compartir la

información suficiente mediante canales de
comunicación formalmente establecidos. Estos canales
facilitarán el camino hacia el desanollo de trabajos que

representen desaflos para la mente y desarrollo de
habilidades.
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2.2.5 Estudio del cliente externo.

Dentro del esfudio del cliente externo, abarcaremos cuatro

fiactores bien definidos, cuyo estudio tiene como objetivo conocer

la percepción que üenen los clientes más importantes de la
empresa Artegráfica en relación con los productos que ofrece la

empresa e identificar caraderlsticas de calidad de dichos
productos.

La metodologla uülizada para esfudiar al cliente extemo se basa

en una encuesta, que es el producto final que resultó después

de varias sesiones grupales en las que participaron los gerentes

de Artegráfica y en las cuales se buscó la forma ideal de calificar

los servicios prestados por Artegráfica. La encuesta se muestra

en el apéndice G.

Esta encuesta fue realizada a un grupo de empresas, clientes

más ¡mportantes de Artegráfica las cuales tienen sus

instalaciones dentro y fuera de Guayaquil.

) Cinco de las empresas seleccionadas se desenvuelven en al

área de comercialización de productos masivos como

chocolates, galletas, aceites, margarinas, detergentes,
jabones de tocador, jabones de limpieza, desinfectantes,
produclos alimenticios como ftdeos, etc.

> Las otras tres seleccionadas son empresas dedicadas a la
comercialización de produclos del mar como enlatados de

atun, sardinas, etc.
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) Una de las empresas seleccionadas se dedica a la producción

y comercialización de productos relacionados con el

alumbrado eléctrico.

De estas nueve empresas S se encuentan ubicadas en la
ciudad de Guayaquil, 3 en la ciudad de Manta y 1 en euevedo.
Cabe indicar que existen obas empresas ubicadas en Guayaquil
y en okas ciudades como Monteverde y Cuenca, que no fueron

consideradas para este esfudio por considerarlas menos

relevantes por el nivel de consumo, en relación a las nueve

empresas seleccionadas.

Del 'l00% de las empresas encuestadas el 22% demandan cajas
ún¡camente, el 55% demandan eüquetas únicamente y el 22%
ambos productos ofrecidos por Artegráfica.

Del 100% de las empresas encuestadas el 33% requiere
productos de Artegráfica para comercializarlos dentro del
mercado nacional, el 22% lo utiliza exclusivamente para

comercializarlo ¡nternacionalmente y el 45% lo requiere tanto
para el mercado nacional como intemacional.

La encuesta realizada a los clientes externos se basa en cuatro
factores importantes a medir los cuales son:

F Servicio

F Facturación

F Velocidad de servicio

F Confiabilidad del producto



OJ

Con respecto al primer faclor, .,servicio',, se formularon siete
preguntas relacionadas con la forma de ofrecer el servicio por
parte de Artegráfica y cuales servicios ofrece a sus clientes.

El segundo factor analizado, "Facturación',, se evalúan la
satisfacción del cliente con respecto a las facilidades que

Artegráfica brinda a sus clientes al hacer sus negocios.

El tercer factor a evaluar es la ,Velocidad 
en el Servicio,' en la

cual se evalúa la rapidez y agilidad con que Artegrálica responde
a los pedidos de los clientes.

EI cuarto y último faclor a evaluar es la ,,Confiabilidad,' 
de los

productos que ofrece Artegráfica, en el cual se evalúa las

caracter[sücas de calidad del produclo ofrecido.

Las respuestas a obtener de cada una de las preguntas de la
encuesta, se esperan que sean lo más objetivas posibles y la
calificación de acuerdo al grado de satisfacción con respeclo al

liactor evaluado se ha desglosado en una que va desde el 1 al 5,
como se muestra en el siguienle cuadro:

('ti,\t)RO I)E C,\t,tFt(.,\(-f())iES

I ) 3 J

:,iu nca Cr¡si nunc¡ Regularmente Casi siempre Siempre
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Al final de cada grupo de preguntas del factor conespondiente

se efecfua una pregunta en la cual se pide al entrev¡stado

calificar en forma general el factor, igualmente en una escala

del 1 al 5 como la siguiente:

CTIADRO DE CAI,IFICACIONES

I , 3 .t

fnsuficiente Regular Bueno Muy bueno Excelente

Así mismo, al finalizar toda la encuesta se formula una pregunta

generi¡l en la cual se pide al encuostado calmcar a la empresa

Artegráfica de forma global. Asl m¡smo, la respuesb está de

acuerdo a una escala del 1 al 5 como la siguiente:

CUADRO DE CALIFICACIONES

Resultados de la Encuesta.

La tabla que muestra los resuthdos de la encuesta puede ser

observada en el apénd¡ce H. Nos podemos dar cuenta que en el

factor que más problemas se observa es el de ñacfuración. La

mayorla de las empresas se quejaron de los precios y las pocas

alternativas de pago que ofrece Artegráfica. pero cabe resaltar

lnsuficiente

1 2

Regular

3 {
Ilueno trlxcelenteMuv bueno

I

I

l

I I

I
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PORCENTAJE

.15

:rl

'5

1C

que la facturación es un factor que no satisface a n¡nguna

empresa en ningún negocio.

Artegráñca comprendiendo la situación en que se halla el pals,

debe mejorar sus procesos para producir a un menor costo y asl
poder bajar los precios sin descuidar .iamás el buen nivel de
satisfacción con el que han venido enbegando sus productos.

COHFIABILIDAD DEL PRODUCTO

OEFECTOS OE LOS PROOUCIOS

Los otros tres iaclores evaluados se encuentran en un buen
nivel de excelencia y presentan pocas dificultades, aunque es

a
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FIGURA 2.3. Confiabilidad de los productos de Artegráfica
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nocesario fabajar en contolar un poco los fallos pues hubo

empresas que se quejaron de la humedad y la fulla en los cortes

con qué venlan las etiquetas de Artegráfica. Estos resultados los
podemos ver en la gráficamente en la figura 2.3.

Oúo punto a mejorar son las enfegas, puesto que 2 empresas

se quejaron por el cumplimiento de las mismas.

Asi mismo, hubo muy buenos comentarios acerca de los
productos de Artegráfica y el porque úabajaban con ella, es asi
que estrs empresas €stán conformes con la buena calidad de
las etíquetas y cajas de cartón, la estuatégica ubicación de la
planta, fo cual les reduce costos de tansporte, etc.

Artegráñca manüene un margen de producción del l@% en un

44c* de las empresas encuestadas, un 70% - g0% en un 44%
de las empresas encuestadas y el 65% de producción en el 12%

de las empresas encuestadas, lo que resatta el grado de
confiabilidad de los productos ofrecidos por Artegráñca.

2.3 lnfraesúuctura y Equipos.

2.3.1 Descripción Física del área de pre-impresión e lmpresión.

Artegráfica se encuentra ubicada en el parque industrial de la

Vla a Daule en la Ciudad de Guayaquil. Cuenta con una planta
propia la cual a su vez üene un área de 1120.77 m2, sobre un
terrano de 43 x 63 mt, (2709 m2). La empresa cuenta con cuatro



áreas especlficas definidas las cuales son: administración, pre_

impresión, impresión y manufactura.

Como ya se especifico anteriormente, en esta tesis sólo

abordaremos el área de pre-impresión e impresión.

A continuación una descr¡pción detallada de cada una de las

secciones en que se halla dividida tanto el área de pre-impresión

e impresión:

TABIá II

DESCRIPCIÓN DEL AREA DE PRE-IMPRESIÓN E

IMPRESIÓN

99

Paso y Repetición

Cuarto Oscuro 3x4.1
SSHH 1.6 x 2.5 4

IMPRES N 368.7
Cuarto de Tintas 3.25 x 3 o7E

351 .75

U nnario 1.5 x 1.8 2.7

SECCIóN DIMENSIONES AREA

(m2)

AREA TOTAL

(m2)

PRE-IMPRESIÓN

Fotomecántca 36,4

33.82

Oficina de Jefe de

T¡áfico
1.9 x 3.2 6.08

deBodega

Suminisüos
3.2x2 6.4

12.3

Planta

Lavadero de Rodillos 1.8 x 2,5 45

f

I

I

I

I
I
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En el área de planta tenemos ubicada la maquinaria uülizada

para la impresión offset y para el bamizado UV. Además es

donde se almacena el producto resuttante de dichas máquinas.

Estas ¿onas de almacenamiento no se encuenhan formalmente

definidas, por lo que es común enconúar producto en proceso y

terminado en muchos lugares denfo de la planta.

A su vee los empleados de la planta (impresión) comparten con

los empleados de manufac{ura los vesüdores y SSHH generales.

Este sector tiene un área de 2.8 x 5.75 mt. (16.1 m2) y el cual

está compuesto por 2 inodoros, 2 duchas, 1 urinario y 3

lavamanos.

La distibución del área de pre-impresión e impresión se

muestra en el apéndice l.

2.3.2 Relaciones Funcionales

Para visualÉar de manera sistemáüca las relaciones entre las

actividades del área de pre-impresión e impresión se utilizó la
gráfica de relaciones funcionales.

Esb gráfica de relaciones es una forma de semimatriz donde se

pueden registrar las relaciones que guarda cada área con todas

las demás áreas. La idea básica es mostrar las áreas que se

deben ubicar cerca unas de las otras y las que deben colocarse
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lejos, al mismo tiempo que se califican y se registran todas las

relaciones que existen enúe ellas.

Analizando el diagrama de relaciones mostrado en el apéndice J,

gráfico 1, nos damos cuenta que las mayores interacciones se

producen entre las oficinas de gerencia general y la de gerencia

de producción y comercialización, pues son ellos quienes

manejan la producción desde el principio hasta el fin del

proceso.

Entre fotomecánica y el cuarto oscuro, las interacciones se

hallan fuertemente relacionadas debido a que el área de cuarto

oscuro influye denfo del pr@eso de revelado de pellculas. Es

imprescindible que estas áreas estén juntas para ahorrar tiempo

de kasladarse a un área a oba.

Asi mismo entre el área de fotomecánica y de paso y repetición,

puesto que los montajes de las pelfculas son la esencia para

poder copiar una plancha y por ende la relación entre paso y

repetición con las áreas de impresión oñset es elüemadamente

fuerte.

En el área de impresión hay que resaltar la importancia de la

cercanla entre las máquinas offset con respecto al cuarto de

üntas, y a los lugares especificados para su almacenamiento,

con el objeto de minimizar el tiempo de traslado de los productos

hacia el lugar de desüno.
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Existen otas actividades qu€ se encuenúan medianamente

relacionadas y otas que üenen escr¡sa o ninguna relac¡ón.

Denüo del mismo apéndice se muestran ofas gráñcas

adicionales que ayudan a comprender mejor las relaciones

existentes entre cada una de las áreas.

El apéndice J, gráfico 2, muesüa mediante tazos lineales la
relación existente entse cada una de las áreas y el apéndice J,

gráfico 3, mueslra la forma en que deben eslar ubicadas estas

áreas por cercanla de acuerdo a la relación existrente.

Se puede concluir para finalizar que la empresa Artegráfica
pos€€ una conecta disüibución de planta, pero s€ deben ajustar

las relaciones funcionales, puesto que la función del jefe de

tsáfico debe estar fuertemente relacionada con la de los

gerentes tanto general como de producción y comercialización,

porque él es el nexo ente la gerencia y los empleados tanto de
pre-impresión como los de impresión.

2.3.3 ldenüficación de Equipos.

Desde sus inicios, Artegráfica ha mantenido su crecimiento

sosten¡do, muestsa evidente son los recursos que en la

acfualidad posee.
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Desde sus inicios, cuando sólo contaba con fes equipos, hasta

la acfualidad en la cual se posee tecnologla de punta la cual

detallaremos en el apéndice K (Equipos del área de pre-

impresión) y en apéndice L (Equipos del área de lmpresión).

2.4 Aspectos Financieros de la Calidad.

Un factor importante en el diagnósüco y análisis de la situación actual

de la empresa, es el esfudio de los aspectos financieros de la calidad,

debido a que cualquier operación ejecutada para el desarrollo de

actividades productivas implica un costo, el cual varfa dependiendo de

la opümización de recursos utilizados.

El objetivo del esfudio de los aspectos financieros de la calidad es

describir e identificar los costos de operación del área de pre-impresión

e impresión de Artegráfica.

La situación actual de Artegráfica describe una forma antigua y pasada

de moda para calcular y llevar los costos, los cuales debido a los

errores que se vienen anastrando de persona en persona al calcularlos,

no reflejan exactamente los costos en que se incune para cada uno de

los procesos. Los costos en Artegráfica son llevados en el

departamento de contabilidad y son calculados en forma general, es

Esta capacidad de recursos ha sido una de las principales

razones para mantener a Artegráñca como una indusfia de

primer nivel y fabricante de productos de excelente cal¡dad.
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decir se manejan con costos referenciales obtenidos de la sumatoria de

la canüdad de materia prima utilizada, el costo de mano de obra, horas

fabajadas por máquinas, costos fijos como luz eléctica, agua potable,

teléfonos, etc, y demás costos incunidos durante un año y es{os son

divididos proporcionalmente para cada una de las áreas de la empresa.

Estos cálculos lo ejecutan una vez por año la gerencia en conjunto con

la contadora de la empresa. Estos resuhados son conñdenciales y son

únicamente conocidos por la gerencia y el departamento de

contabilidad. En base a este sislema es como se ejecutan las

conespondientes cotizaciones para fijar los precios de venta tanto para

etiquetas como para caias de cartulina. Dichas cotizaciones se

efecfuan manualmente por el gerente general y el gerente de

producción y comercialización utilizando la información suministrada

por el departamento de contabilidad, actividad que resulta repetitiva y

que fácilmente puede trasladarse a un sistema electónico que permita

el ahono de üempo y de actividades para la gerencia, como también se

lograrla la disminución de errores al cotizar y se lograrla un mayor

control sobre los costos de los insumos utilizados.

Para poder identificar correctamente los costos involucrados en los

procesos productivos y asf poder llevar adelante el esfudio de esta tesis

fue necesario el estudio exhaustivo de los costos que ¡nc¡den en el

desarrollo de las actividades necesarias para ejecutar los procesos

productivos. Para ello se procedió a estudiar los costos de operación

por proceso en Artegráfica. La base de este estudio fue la identificación

de actividades repetitivas y el tiempo necesario para ejecutar estas

actividades los cuales se describen en los literales 2.2.2.1 y 2.2.3.1

(Descripción y flujos de procesos de pre-impresión e impresión
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respectivamente) y en los apéndices A y B (Diagramas de flujo de pre-

impresión e impresión).

Otro dato importante fue la identificación de los costos por hora

máquina, hora hombre y el costo de la materia prima utilizada en

Artegráfica. Estos datos fueron suministrados por la gerencia para

facilitar el desarrollo del estudio.

TABLA III

SUELDO DEL PERSONAL DE PRE-IMPRESóN E IMPRESÉN

TABLA IV

COSTO HORA MAQUINA

Jefe de Tráfico §4,14
Encargado de Compras
Drseñador Gráfico

250
160

Fotomecánico 329,82
Pla nc h ista

dor de máquina
169,41

331,64
Ayudante de máquina 159,32
Preparador de tintas 149,43

Hora Reproductorá 31 ,4
ora marco de contacto UV

2Costo/hora balanza Mettler PJ 6000
Hora máquina lmpresión offset
Hora máqurna lmpres¡ón offset

(Roland UV)

Hora computadora
Hola marco de contacto
Hora procesadora de peliculas
Hora cámara fotográf ica

8,2
45

20

20

5
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TABLA V

COSTO DE MATERIA PRIMA

Toda esta información fue llevada a una hoja electónica (Apéndice M),

en la que se describen cada una de las actividades para cada uno de

los procesos tanto de pre-impresión como de impresión. Todos los

costos incurridos en cada proceso se encuentran detallados en la hoja

electrónica. Los costos de hora hombre, hora máquina, valor de los

materiales son f¡jos. Todos los datos a su vez están calculados en

dólares para mantener la vigencia de los mismos. Todos los procesos

: :::FaEüiii:Unllñ:ti::

Papel etiqueta 90 gr l.3803 o,124
4,ffi5354 0,279Papei Metahzado 90 gr

Papel Cromecote 90 gr 107 0,196
Papel adhesivo 90 gr 1)q 0,15

rtulina 280 gr 0,8734 0,167
Alcohol y Pohrc ant¡rrepinte (por tiro 0,000146

I nta común 16,2
Tinta Dorada ,oa
Barniz '10,34

oma en edra
to por icu la 0,03

de acetato/ped¡do 0,185
Costo de c¡nta roJalpedido 0,9s
Costo de revelador/color key 1,098
Costo de I ¡cu la para color key 2,85
Costo gor cm2 de pelicufa revelada 0,007
Plancha N61 (1 lado) 3,3973
Plancha N61 (2 lados)
Plancha Negativa N66 (2 lados)

6,418
5,8631

Plancha Negatnra KODAK (2 tados 8,1545
Plancha Posrtiva Ozasol P205 ('l lado ) 3,8259
LÍquido revelador de planchas (costo por

lancha
0,381

oma para planchas (costo por plancha) o,122



se encuentran relacionados entre sl, mediante fórmulas matemáticas,

por lo que tacilita la obtención de los costos para cada proceso. El

resuttado de Ia utilización de esta hoja es el conocimiento exaclo del

costo de cada una de las actividades desanolladas asi como del costo

del proceso para un produclo en especial. También permite obtener el

tiempo necesario por proceso para realizar cualquier tipo de trabajo.

Para utilizar esta hoja electrónica es necesario conocer las

caracteristicas del habajo a ejecutar y cuya información se encuentra

detallada en el documento conocido como sobre de producción.

La información reguerida es la siguiente:

o Cantidad de hojas a uülizar

o Tipo de material

r Velocidad de la máquina

. Número de pases

o Número de colores

r Trabajo con bamiz normal o UV

o Tipo de plancha utilizada

. Dimensión de peliculas reveladas

. Tlpo de trabajo (con cambio, sin cambio, nuevo)

El resultado final de la hoja erectrónica es er conocimiento der costo

total en el que se incurre al juntar todos los procesos pudiendo obtener

costo para un producto sin cambios, el costo para un producto con

cambios y costo para un producto que cumple con todos los procesos

(productos n uevos).
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Del análisis y resultados obtenidos en el desanollo del calculo del costo

de los procesos podemos observar que el mayor costo en el que se

incurre es el costo de la materia prima utilÍzada, como el de la hora

máquina. Este atto costo es recompensado con un alto nivel de

aceptac¡ón de los productos.

La hoja electróníca propuesta y que la enconEamos en el apéndice M,

será utilÉada luego, en el capltulo 3, para el análisis de los costos del

proceso.

Los aspectos financieros de la calidad se encuentran d¡rectamente

relacionados con todas las ac{ividades que logren mejorar o deteriorar

los niveles de calidad de los productos o servicios que produce la

empresa, de manera que se revisen periódicamente y se actúe en

consecuencia. Los costos de la calidad contolables son los costos que

hacen referencia a las actividades de prevención de la calidad y a su

evaluación.

Estos costos dependen del nivel de prevención y evaluación que

adquiera cada empresa como lo muestra la figura 2.4, es decir mientras

más se ¡nvierta en costos de prevención y evaluación mayor será el

costo total de la empresa, es por ello que se debe determinar hasta que

punto es rentable la aplicación de estos costos. En el caso de

Artegráfica estos costos son mlnimos o nulos, puesto que no existen

costos de actividades que intenten evitar iallos (prevención) y costos de

actividades que permitan comprobar la calidad existente en todo

momento en la empresa (evaluación).
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cosTo§

IÑIPORTANCIA DE, LOS COSTOS
CONTROLASLES DE, I.A GLIDAD

FIGURA 2.4 Costo de Calidad: prevención + eyaluación

Entre los costos de prevención que Artegráfica podria aplicar tenemos

los costos de formación para el personal, costos dé revis¡ón (del

proceso de fabricación, de comercialización o de administración),

costos por mantenimiento preventivo, costos asignados al personal

directamente involucrado con la calidad, costo de manuales de

prevención de calidad, costos ligados a un sistema de sugerencias y a

los circulos de calidad enke otros que ac{ualmente son prácticamente

nulos en Artegráfica.
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Entre los costos de evaluación que deberlan tomarse en cuenta en

Artegráfica tenemos costos por auditorlas de la calidad, inspecciones y

revisiones de la calidad, costos por efectuar investigación de mercados

con el fin de conocer la opinión de los clientes sobre la calidad de los

productos que ofrece la empresa. Asf también un costo muy importante,

el cual es la formación del personal para efecfuar las actividades de

evaluación.

La no calidad e€ consecuencia de los fallos y estos pueden diüdirse en

fullos internos y extemos. Los Éllos intemos son aquellos producidos

antes de la venta. Los fallos eltemos son aquellos que se producen

una vez ya entegado el producto al cliente.

Dentro de los fallos intemos que podrfan suscitarse tenemos:

¡ Desechos o productos que a lo largo del proceso de fubricación se

detecla que no tiene la calidad deseada y por trnto se separan del

proceso.

. Reprocesos, pero este es un costo en el cual no incune Artegráfica

puesto que no reprocesa ningún producto.

o Reinspección de los productos en que se han comeüdo errores

r Refasos

¡ Aceleraciones productos del retraso

¡ Accidentes por errores en la planificación u organÉación de la
producción, por falta de mantenimientos o por falta de formación

. Desmot¡vación producto de los enores anteriores.

r Robos por fallos en el control intemo

Los costes tipicos por fallos externos tenemos:
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. Serv¡cio post venta

. Reclamaciones, pleitos, indemnizaciones que hayan que pagar a

los clientes

¡ Reúasos, aceleraciones, reprocesos, desmoüvación de los

empleados

. lmagen negaüva de la empresa que afectará a las ventas ft¡turas

FIGURA 2.5 Coste de Calidad: prevenció n + evaluación + coste de

no Calidad.

Los costos de la no calidad en general son inversamente proporcional

al tiempo en que la empresa ha implantado un sistema de calidad y al

importe invertido de los costos de calidad, es decir mientras más se

cos'ros

COSTE DE NO CAIIDAD

I

COSTE DE CALIDAD

llltPoRT,U\CL4 DE LOS COSTOS
CO]\TROLABLES Df, L.{ CALIDAD
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desünen fondos a los costos de caridad, menor serán ros costos de la
no calidad, como lo muesta la ñgura 2.5.

Artegráfica no lleva un conkol sobre ros costos de ra no caridad, todos
los problemas que conllevan la no calidad son tratados como

aclividades particurares y no se toman las medidas necesarias para

evitar que vuelvan a suceder. por ello es necesario capacitar de
manera global a todos los miembros de Artegráfica, gerencia y demás
empleados sobre los beneficios que se obtendrian ar reducir ros costos
de no calidad y mantener registros de estos costos, identificando ras

causas que los produjeron y planteando soluciones que eviten que

vuelvan a suceder.

2.5 Comparación de la situación actual vs. Ias normas ISO 90OO

aplicable al área de preimpresión e impresión.

Hasta ahora hemos estudiado y analizado las condiciones y recursos
con que cuenta tanto el área de pre-impresión e impresión. Ahora
vamos a comparar el sistema de calidad aclual de la empresa con
respecto a los requisitos que exige la norma ISO 90OO para determinar
las condiciones existentes que pudieran mejorarse o crearse con el

objeto de dar cumplimiento a dicha norma, el cual es el objetivo
fundamental del desarrollo de esta tesis.

Para este estudio se han considerado una serie de encuesias
dirigidas a cada uno de los empleados del área de pre-impresión e
impresión, incluidos los gerentes tanto general como el de producción
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y comercialización. Estas encuestas y sus resultados se muestran en

el apéndice N. Estas encuestas fueron diseñadas de acuerdo a la
Gula práctica 48 def INEN, con el objeto de conocer realmente las

condiciones actuales del sistema de calidad actual empleado por

Artegráfica. Estas encuestas fueron diseñadas para cada grupo de

empleados que fuvieran directa responsabilidad en cada uno de los

requisitos que la norma exige.

En función de los resuttados obtenidos en las encuestas se efectuó un

sistema de calificación por deméritos, el cual determina el grado de no

calidad que el área de pre-impresión e impresión tiene conforme a lo
requerido por las normas ISO gO0O. Este Sistema de deméritos se

muestua en el apéndice ñ, y es el resultado de la aplicación de la Guia

Práctica 48 del INEN, el cual es un cuesüonario en el que se indican

los faclores a evaluar en función de la norma ISO g000. Las
ponderaciones asignadas a cada uno de los literales a evaluar fueron

el resultado de sesiones con la gerencia y en función de la
importancia del punto de la norma con respecto al proceso productivo.

Estas ponderaciones fueron asignadas bajo el siguiente criterio:

/ Cada capitulo tiene un valor numérico equivalente a los deméritos
/ El valor numérico (deméritos) asignados a cada capftulo se divide

para el número de literales que contenga cada capitulo.
/ La sumatoria de todos los deméritos es de 1000 puntos.
/ El r¡alor de los literales se define de la siguiente manera:



. Cuando esta bien apl¡cado:

. Cuando es aceptable:

Cuando no es aceptable:

Cuando es inexistente:
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Demérito = 0

Demérito = (1 a 50)% del valor

del literal

Demérito= (51 a 99)% del

valor del literal

Demérito = mayor valor del

literal

a

Se tomaron en cuenta 16 capltulos de la norma, los cuales

influyen directamente en el área de pre-impresión e impresión.

No se tomaron en cuenta los capftulos:

) 4.3 Revisión del Contrato, capftulo que es responsabilidad

del área adminisbaüva-

) 4.4 Control del diseño, puesto que Artegráfica no diseña

ningún producto. Los diseños son enviados por los clientes.

F 4.6 Compras, capftulo que es responsabilidad del área

adminisbativa.

> 4.19 Servicio Post-Venta, capftulo que es responsabilidad

del área administrativa.

A continuación en la tabla Vl se mueskan los resultados

porcentuales equ¡valentes a la evaluación de los 16 capitulos de

la norma

Resultados de la Evaluación.-
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TABI.A M
RESULTADOS PORCENTUALES POR CAPÍTULO DE I.A NORMA

100%

. Artegráñca üene 76.8% de deméritos, lo que quiere decir que se
encuentra con un nivel de calidad del 23.2%, de acuerdo a Io

exigido por las normas ISO 9OOO.

El 76.8% de demérito o no cumplimiento del área de imprésión e

impresión es el resultado de la no documentación de procesos y la
falta de inskumentos y programas de conhol necesarios dentro del
proceso productivo.

PORCENTAJCAPÍTULO EVALUADO

4.1 sab Ii dad d d de la SAn e a recct nó em 83.30Á
4.? Sistema de Calidad 83.3%
4.5 Control de la documentación y de los datos 48.57%
4.7 Productos Suministrados r el cliente 70%
4.8 ldentificación Trazabilidad 66.6%
4.9 Controlar los Procesos 50%
4.10 lns ión E s9.26%
4.1'l Control de de ins mediciónu ón 92.85%
4.12 Estado de lns ión En 1000h
4.13 Conhol Prod nfo 73.30Ade uctos no Co rm 5
4.14 Acciones Correctivas Preventivas 75%
4.15 57j4%Man lacióU n a macenarp tem nto mba e conserya nióaJ

4.16 Control de los R isúos de Calidad 600á
4.17 Aud d 100%ito tasr nternas la

Ent¡enamiento 100&4.18 Formac¡ón
4.20 Técnicas Estadfsücas

76.?YoPROMEDIO

I

I

I

I

I

I

I

I

I

Calidad
I

I
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A continuación se pres€nta un anárisis de ra sifuación ac,tuar der área
de pre-impresión e impresión con resp€clo a ras normas rso g0@. Er
texto de la Norma ISO 9OOO lo podemos observar en el apéndice O.
De acuerdo a lo que expresa la norma se anotó lo que se pudo
evidenciar en el área de pre-impresión e impresión y a conünuación
con lebas oscuras una pequefla recomendación de cada capltufo, lo
que servirá de base para el desanollo del capftulo 4 de esta tesis que
es el plan de implantación del sistema de calidad.

1,- RESPONSABILIDAD DE I.A DIRECCION DE LA EMPRESA.
1.1 .- Política de Galidad.-

La empresa no posee una polftica de Calidad definida por
escrito. La Norma ISO 9@O exige que la dirección de la
empresa debe definir y documentar Ia polfüca de calidad
incluyendo sus objeüvoe y compromisos en materia de
calidad. Si bien es cierto existen diferentes lineamientos y
disposiciones generales los cuales son compartidos por toda
la organización, los cuales se fomentan básicamente en la
correcü forma de habajar de cada uno de los que forman la
empresa que han obtenido a úavés de la experienc¡a, estos
no han sido canalizados en la elaboración de una polltica de
calidad y objetivos que sean realmente cuantificables. No
existe un objetivo de caridad craramente definido. se trata de
disminuir los defecios, obtener cero rechazos y obtener
clientes satisfechos. pero estos lineamientos no
comprometen a la empresa en materia de calidad, es decir no
refle.ian verdaderamente la actÍvidad de la empresa y no
incluye de manera activa a los empleados de Artegráfica.
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La empresa debe trabajar urgentemente en Ia
preparación de la Misión, Msión y políüca de Calidad de
la misma. La políüca de calidad debe reflejar la actividad
de la empresa es decir, qué es lo que hace, así tamb¡én el
cómo lo hace, es decir el como llega a cumplir las
acüvidades que realiza y el para que lo hace, osea el ñn,
el propósito de ser de la empresa. Así mismo se deben
deñnir objeüvos y compromiso en materia de calidad los
cuales deben ser demosfrables, deben ñjarse
responsables y fechas de cumplimiento.

1 .2.- Organización.-

1.2.1.- Responsabilidad y autoridad._

La empresa no cuenta con los recursos necesarios
para asegurar la calidad de los productos y servicios;
no tiene un sistema de calidad formalmente establecido
y no cuenta con el personal adecuado para realizar las
inspecciones y verificaciones. Estas inspecciones son
incompletas y no se lleva un registro de las mismas. No
se cuenta con alguna persona especlfica que sea el
encargado de manejar las inspecciones.

En Artegráfica se han detectado varias
necesidades de recursos tanto humanos como
materiales. Se debería hacer un estudio
exhausüvo de los requerimientos de personal para
llevar a cabo el proyecto. Los recursos personales
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con que cuenta Artegráfica son limitados. Así
también debe contemplarse la adquisición de los
medios necesarios para la realización de esta
acüvidad.

r.2.3.- Representante de la dirección para la

administación del sistema de calidad.-
La empresa no ha definido quien es la persona

responsable de llevar el liderazgo para implanhr el

s¡stema de aseguramiento de la calidad. La talh de
recursos humanos conectamente capacitado, y la

marcada diferencia culfural ente el nivel gerencial y los

obreros no permite definir claramente quien deberfa ser
el representante de la dirección.

La empresa debe definir ef puesto para una
persona que se encargue de llevar el tiderazgo
para la implantación del sistema de calidad,
mantenerlo e informar del funcionamiento del
sistema de calidad a la dirección para que se lleve
a cabo la respectiva revisión y mejora del sistema
de calidad.

1.3.- Revisión de la dirección del sistema de calidad.-
No existe un sistema de calidad formalmente establecido.

Se debe trabajar en la elaboración del sístema de calidad
y en la implantación del mismo. La norma erige que la
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dirección debe efectuar revisiones perifuicas de dicho
sistema de calidad y conservar reg¡súos de dichas
revisiones y trabajar en los procesos de auditorías del
sistema de calidad. Se debe úabajar en un sistema de
calidad que abarque y comprometa a todos los
empleados de la organización.

2.. SISTEMA DE CALIDAD

No existen los medios de conkol adecuados para el control de la
calidad. Unicamente se controla la producción a Uavés de un
documento que se llama sobre de producción. No se posee

manual de calidad ni la debida documentación como lo son
manuales de procedimientos, formatos y debidos registros.

La empresa deberá trabajar inmediatamente para establecer la
documentación del sistema de calidad, la elaboración del
manual de calidad, los procedimientos necesarios de los
procesos que influyen directamente en la calidad del
producto, en las instrucciones y en los formatos para llevar
los registros de calidad, de acuerdo a la norma ISO g000. Así
mismo se deberá trabajar en la elaboración de planes de
calidad y de ser necesario establecer un mecanismo para
supervisar la implantación del sistema de calidad.
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3.. REVS¡ÓN DEL CONTRATO..

Este punto de la norma es aplicable a Artegráfica, pero no será
tomado en cuenta en esta tesis puesto que no es tarea del área de
pr+impresión e impresión.

4.. CONTROL DE DISEÑO..

Este punto de la norma no es aplicable a Artegráfica, puesto que
no diseña ningún producto. Todos los diseños son proporcionados
por los clientes.

5.-CONTROL DE Iá DOCUMENTACION..

5.1.- Aprobación y disúibución de procedimientos._

Esta empresa no cuenta con procedimientos escritos por lo
que no se realiza contol de la poca documentación que se
genera.

La empresa debe definir un procedimiento para el
manejo y control de toda la documentación que se
genere del sistema de calidad elaborado bajo los
requisitos que ex¡ge la norma ISO 9000. Se deben
idenüficar cada uno de estos documentos a través de un
código único que lo diferencie de los demás. Así mismo
se debe definir las personas responsables de mantener
estos documentos y custodiarlos. Se debe proveer de un
s¡stema de actualización de dichos documentos y de
comunicación oportuna para mantener al día los m¡smos.
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5.2.- Gontrol de los

documentos.-

cambios y modificaciones de los

La empresa no üene un procedimiento para conbolar los

cambios en los documentos ni la persona encargada de llevar

a cabo las modificaciones en los documentos existentes.

Tiene que identificarse claramente como serán realizados
los cambios en los documentos y datos, quien es la
persona autorizada para realizarlos y de ser posible
idenüficar la naturaleza de dichos cambios. Así mismo
mencionar como serán comunicados dichos cambios a
los involucrados. Se deberá definir claramente como
serán llevados los documentos, la actuali¿ación de los
nuevos documentos y como serán reürados los
documentos considerados obsoletos. Se debe dar a
conocer por medio de listas y otros mecanismos los
diferentes documentos vigentes que circulan en la
empresa, explicar para que sirven, su forma de uso y el
responsable de manejarlo.

6.-COMPRAS.-

Este punto de la noma es aplicable a Artegráfica, p€ro no será
tomado en cuenta en esta tesis puesto que no influye en el área de
pre-impresión e impresión.
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7.. CONTROL DE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL
CLIENTE.

Artegráfca recibe de los clientes los diseños de las artes con las
cuales se elaborarán las eüquetas. No se verifica el esEdo en que
llegan a la empresa, y no son debidamente identificados. Asf
mismo no exilen lugares determinados para mantenerlos y
almacenarlos, ni se ha identificado a la persona responsable del
cuidado del produc{o.

Artegráfica debe tsabajar en la elaboracíón de un
procedimiento que permita el uso adecuado de los productos
suminísEados por el cliente, que idenüñque en forma rigurosa
cada una de las especilicaciones, así como que asegure la
respecüva idenüfcación durante el proceso para llevar a cabo
la correspondiente úazabiridad. También se debe definir ras
acciones a tomar cuando se detecte alguna no conformidad
en el producto suministrado por el cliente.

8.- IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO.
La empresa no cuenta con un sistema adecuado de rasfeabilidad
de los productos. se encontó que existen á reas en las cuares se
marcan los productos con claves, nombres, señas, etc. las cuales
no son conocidas por todos los empleados. Esta idenüficación es
emplrica y no lleva ningún üpo de conkol ni registros que permitan
un seguimiento del producto denbo del proceso.



Se debe trabajar en la elaboración de un procedimiento de
rastreabilidad de los productos, los cuales sean aplicables en
todas las áreas de la empresa y fuera de ella, para poder

111

de

v

identificar

producción,

cualquier producto en cualqu¡er fase

a través de cfiigos cuyos significados
procedimientos de utilización serán dados a conocer por parte
de la dirección de la empresa a todos los empleados por
medio de listas, memos, charlas, etc.

9..CONTROL DE LOS PROCESOS.

La empresa no tiene defnido por escrito los procedimientos para

realzar los procesos. Los empleados realizan las operaciones de
acuerdo a lo aprendido a üavés de la experiencia. No se cuentan
con instructivos técnicos. No se tsabaja con estándares de
producción ni con parámetsos de calidad. No se realiza un confol
de la capacidad del proceso ni de la habilidad del mismo. No se
efectuan evaluaciones periódicas al operario. No se cuenta con
planes de calidad. Existen prioridades en las órdenes de
producción lo que ocasiona refasos en la producción

especialmente en el área de impresión debido a las demoras del
copiado de las planchas, puesto que se irrespeta el cronograma de
producción. No se efectúa un mantenimiento preventivo con las
máquinas, aqul se realiza mantenimiento conectivo. Regularmente

se idenüfican las causas que producen las fallas en los procesos. A
veces se regisfán como observaciones en el sobre de producción,
pero nuncí¡ se hace un registro de lo acontecido. No existe un

conkol adecuado sobre la producción en ninguna parte del
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proceso. Existe disconformidad entre la producción planeada y la
despachada

La empresa üene que definir por escrito los procedimientos
para realizar los procesos, especificando procedimientos
para la fabricación, estándares de producción y parámetros
de calidad. Se debe realízar evaluaciones periódicas a los
empleados para medir el grado de avance de cada uno de
ellos en cada una de sus áreas de trabajo, idenüficar
necesidades y mejorar los procesos. Se deben respetar las
órdenes de producción para evitar contrariedades en los
procesos y ahorrar üempo. Se debe definir un procedimiento
en el que se especifique el mantenimiento periódico de las
máquinas. Además se debe de emitir un procedimiento en el
que se especifique las causas de fallos en el proceso, realizar
el respectivo informe e idenüficar una persona responsable de
controlar los mismos. Realízar un control exhausüvo del uso
del sobre de producción para identificar las disconformidades
que ocurren en é1.

1 O..INSPECCION Y ENSAYOS

10.1 lnspección y ensayos de recibo de materiales._

Los materiales recibidos para utilizarse en los sistemas
productivos son inspeccionados de acuerdo a los

requerimientos de producción pero de una manera muy
simple. No existe un procedimiento escrito para determinar
su aceptación o rechazo, peor aún de la forma como se debe
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rcalizat la inspección. No se

correspondiente a la inspección.

emite ningún registro

La empresa debe elabora r y dar a con(rcer un
procedimiento escrito en el cual se especifigue la forma
como se deben llevar a cabo las inspecciones de los
productos a uülizarse en el que consten criterios de
aceptación y rechazo de acuerdo a un plan de calidad y
requerimíentos de producción. Además identificaciones
en las que se señale los materiates que no han sido
inspeccionados en su totalidad, para en caso de que
este dando problemas en la producción pueda ser
identificado de manera fácil en cualquier parte del
proceso productivo.

10.2.- lnspección y ensayos en el proceso de producción._

Durante el proceso productivo la única inspección que se
efectúa es de forma visual. No se cuenta con criterios de
aceptación o de rechazo para los productos durante el

proceso. No se emite registo conespondiente a la

inspección.

La empresa debe elaborar y dar a conocer un
procedimiento escrito en el cuaf se especifique la forma
como se deben llevar a cabo las inspecciones de los
productos durante el proceso de producción en el que
consten criterios de aceptación y rechazo de acuerdo a
un plan de calidad y requerimientos de producción, asi
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como ¡dent¡f¡car los medios e instrumentos necesarios
para dicha actividad.

10.3.- lnspección y ensayos finales de los productos.-

No se realiza una inspección a fondo del producto

terminado. Se limita a una inspección visual por parte de los

operarios de las máquinas oftet y de los de bamizado UV.

No se emite ningún regisko de la inspección.

Se debe elaborar un procedimiento escrito en el que se
especifique la forma en que se debe llevar a cabo la

inspección de acuerdo a un plan de calidad e identificar
las condiciones y la autoridad para la aceptación de los
productos. Además de un documento en el que se
registre el resultado de la inspección.

10.4.- Registros de lnspección y ensayos de los materiales y
productos.

La empresa no regisfa ningún tipo de documento referente

a inspecciones tanto a la enkada, durante y al finalizar el

proceso.

Se debe elaborar los documentos para registrar el
resultado de las inspecciones en todas las fases del
proceso productivo así como un sistema para

controlar los datos obtenídos.
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11.€QUIPOS DE INSPECCIÓN, MEDrcIÓN Y ENSAYOS.

La empresa no cuenta c,on los equipos necesarios para la
revisión, medición y ensayos de los produc{os. Hace tatta

equipos como PHmeüo, densitómeüo y conducflmeEo.

La empresa debe de elaborar un procedimiento escrito y
darlo a conocer en el cual se establezcan los üpos de
instrumentos y equipos necesarios para el mejoramiento de
la calidad en cual se especafique las ¡nstrucciones de uso,
formas y periodos para llevar a cabo su calibración,
verificación y mantenimíento, así como la correcta
identificación para conocer su estado, aptitud, intervalo de
calibración, etc.

1z.€STADOS DE ¡NSPECCION Y ENSAYOS.

La empresa no cuenta con un procedimiento n¡ con un
documento que perm¡ta conocer el estado de inspección y
ensayo en que se encuentran los productm durante la
fubricación. En consecuencia no está definido la autoridad
responsable de las inspecciones y de dar el visto bueno de los
productos conformes.

Se debe tabajar en la elaboración de un procedimiento que
permita conocer el estado de los productos luego de las
inspecciones en cualquier fase del proceso, así como
también, se debe definir el responsable de reatizar las
inspecciones y de dar el visto bueno a los productos
conformes.
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13.-CONTROL DE LOS PRODUCTOS NO CONFORMES.-

En la empresa no se reprocesa nada. Cuando el papel viene mal

cortado, se trata de buscar la forma de que pueda ser nuevamente

uülizado. Los desechos se venden como papel a una empresa

compradora del mismo. No existe un procedimiento escrito de

como proceder con los desechos. La persona encargada de tomar

la decisión de que hacer con los productos no conformes es el

Gerente de Producción y Comercialización. No está establecido

un sistema de regisho y seguimiento de las no conformidades..

La empresa debe elaborar y dar a conocer un procedimiento

escrito en el cual se indiquen las accíones a tomar con los
productos no conformes. En él debe ir indicado la persona

encargada de decidir que hacer con estos, así como llevar
registros de estas no conformidades.

14.. ACCIONES CORREGTIVAS Y PREVENTIVAS..

Artegráfica es una empresa que no mantiene un procedimiento

para implantar acciones correctivas ni preventivas. En esta

empresa no se investigan las causas de las no conformidades.

Siempre se recurre a acciones curativas, es decir, cuando se
produce alguna no conformidad, esta es solucionada por el

momento, volviéndose a producir en cualquier instante. Esta

situación se produce generalmente en las máquinas de

impresión, que es la zona de la empresa y parte del proceso que

genera mayor cantidad de desperdicio y no se ha hecho nunca un

estudio del porqué tanto desperdicio. No existen evidencias de
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ningún üpo de acciones conectivas o preventivas tomadas en la
solución de alguna no conformidad.

Artegráfica debe elaborar un procedimiento para determinar
acciones correcüvas y solucionar las no conformidades
presentes dentro del proceso de preimpresión e impresión,
especialmente en este último, puesto que en esta área se
producen la mayor canüdad de no conformidades. Se deben
elaborar los procedimientos y los respecüvos registros para

llevar un control de las no conformidades tomadas, en el cual
conste quien será la persona responsable a llevar dicho
control, la cual debe contener un seguimiento estricto de la
solución de la no conformidad desde su detección, diseño
del plan de acción correctiva, implementación del plan de
acción correcüva, y la verificación de la eficacia de dicho
plan.

Así mismo se tiene que trabajar en la elaboración de un
procedimiento que explique y determine la forma de tomar
acciones prevenüvas. por ejemplo el hacer grupos de
trabajo, indicando responsables e integrando al personal
para la detección de causas potenciales de no
conformidades, estar pendientes de futuros problemas,
detectarlos a tiempo para que su impacto sea mínimo o no
exista.



1f8

15.. MANIPUI-ACIÓN, ALMACENAMIENTO, EMBALAJE,
CONSERVACIÓN Y ENTREGA.

No existe un procedimiento formalmente documentado que

indique la manera como se deben manipular, almacenar,

embalar, conservar y entregar los productos. En el área de pre_

impresión el manejo de los materiales es minimo, puesto que

sólo se manejan pellculas, planchas de aluminio y los productos

suministados por el cliente (disketes, discos ópücos, Zlp). Cabe
indicar que el almacenamiento de las pelfculas, que es llevado a
cabo por el planchista, no cuenta con un orden adecuado. Las
pellculas que son utilizadas para los trabajos de montajes de
pelfculas no son tan fáciles de ubicar. Lo mismo ocune con las
planchas de aluminio. En el área de impresión el manejo del

material ya sea de papel o cartulina se lo lleva a cabo con escaso

cuidado. Es cierto que este almacenamiento es temporal, puesto

que luego de la impresión pasa al barnizado, al troquelado o al

cortado, pero se toman mlnimas precauciones para con el papel,

es decir, es cierto que se lo manüene cubierto con plásücos para

protegerlo de la humedad, pero muchas veces el papel es

almacenado en lugares improvisados, dando lugar a un

desorden evidente que no encaja con la dimensión de la planta y
la gran cantidad de espacio existente. Asi mismo es tácil
observar dentro de la planta cartones vaclos o llenos con
productos terminados que p€rtenecen al área de manufactura
dentro del área de impresión. Se cuenta con ciertos medios para

la transportación del mater¡al. No se especifica zonas de
almacenamiento correctamente señalizadas. Se evidenció
desorden para almacenar materia prima, producto en proceso y
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producto terminado. Se comprueba a medias el estado de los
productos almacenados. No se idenüfican los produclos
deteriorados ni los productos en proceso.

Se debe elaborar procedimientos escr¡tos y dar a conocer a
los empleados sobre métodos de manipulación,
almacenamiento y entsega de los materiales. Se debe
establecer correctamente los lugares de almacenamiento
temporal de materia prima y de productos en proceso. Se
debe definir correctamente, pintarlos con pintura amarilla y
negra los lugares en donde se van a colocar la materia
prima, producto en proceso y producto terminado, así como
el lugar donde se colocarán los desechos. Estos lugares
deben estar correctamente idenüficados así como los
productos que se encuenEen dentro de ellos. Se üene que
evaluar el estado de los productos almacenados a
intervalos de üempo prudenciales. Además podrían
mantenerse registros de las inspecciones.

16.- REGISTOS DE CALIDAD

Artegráfica no lleva control de ningún registro de calidad debido
a la inexistencia de ellos. El único documento en el que se
registra datos sobre la producción es el sobre de producción,

cuya información es muy dudosa, e incompleta. Estos sobres se
encuentran archivados y al alcance de quien los necesite. No
hay una persona responsable de custodiar estos sobres.
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Artegráfica tiene que elaborar un procedimiento para

controlar todos los regisúos que se elaborarán para el
control del sistema de calidad a implementar. Este
procedimiento debe contener información precisa de los
registros necesarios para la aplicación del sistema, que

estos se encuenúen debidamente identificados,
clasificados y que sean de fácil recuperación. Además debe
especilicar el üempo de conservación del registro y su
desüno final luego de haber cumplido con el tiempo de
conservación.

17.- AUDITORINS I¡¡TERruES DE LA CALIDAO..

Artegráfica no cuenta con procedimientos para reahzar auditorlas

de la calidad.

Se üene que fabajar en el establecimiento e implantación
de un procedimiento para realizar las auditorías de la
calidad. Se debe determinar y dar la capacitación adecuada
al personal asignado para realizar estas activ¡dades
específicas

1 8.- FORMACTÓrr¡ y errllRErr¡AMtENTO.-

No se posee un plan de capacitación para los empleados de la
empresa, mucho menos orientado a sistemas de calidad. La
capacitación básicamente se la da en función a las neces¡dades
que se vayan presentando dentro de la empresa. No existe un
registro de capacitación de empleados.
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Se debe elaborar un plan de entenamiento de personal,
especialmente para los empleados inmiscuidos en el
s¡stema de calidad junto con un procedimiento escr¡to que
registre el avance de Ia capacitación del empleado.

1 g.§ERVICIO POST VENTA..

Esle punto de la norma es aplicable a Artegráfica, pero no será
tomado en cuenta en esü tesis puesto que no influye en el área
de pre-impresión e impresión.

20.. TECNICAS DE ESTADISTICAS..

La empresa no efectúa ningún r€gisto estadfstico en todo el
proceso.

Se debe definir las técnicas estadísticas necesarias que
permitan mantener en conúol todo el proceso productivo,
así como elaborar el respecüvo procedimiento y registro
para el control de su aplicación.



Capítulo 3

3. MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS.

3.1 Determinación de los procesos críticos.-

Para poder efectuar una propuesta de mejoramiento de procesos, es
necesario abarcar aque[os que resurtan criticos en er desarroflo de ras

actividades producüvas tanto de pre_impresión como de impresión. No
se considerarán todos los procesos debido al alto costo que implica el
estudio de los mismos.

En el capitulo 2 se describieron todos los procesos tanto del área de
pre-impresión como los del área de impresión, los cuales para

recordarlos son:

Pre-lmpresión:

/ Diseño Gráfico

'¿ Elaboración del Color Key o prueba de color
r' Montaje de peliculas con cambios

a



a

r' Montaje de pellcula sin cambio
r' Paso y repetición

lmpresión:

/ Preparación de üntas

r' Preparación de goma arábica

/ lmpresión offset

r' Barnizado UV

Para determinar los procesos crfücos se procedió a analizar cual o
cuales de estos procesos son los que influyen de manera signif¡caüva
en la calidad del produc{o, el cual es Ia lámina impresa ya sea de papel
o cartulina, para lo cual se utilizó la henamienta conoc¡da como MatrÉ
de lmportancia o Jerarquización y que se la visualiza en la hbla Vll.

Esta matriz compara uno a uno cada proceso y asigna una puntuación
de acuerdo al grado de importancia al compararse dos procesos enke
sl. Para elaborar esta matriz se colocaron en la primera fila y en la
primera columna de la matsiz, todos los procesos ubicados en el
mismo orden, de tal manera que puedan c-ompararse todos los
procesos. se asignaron valores los cuales varlan enfe los siguientes:
1Ol1 , 511 , 1 , 1 /5 y 1/1 0. Esto quiere por ejemplo, si enfiento el proceso
para preparación de tinta, ubicado en la primera columna (columna en
la que están escritos los nombres de los procesos), con el proceso de
impresión oñset, ubicado en la primera fila (fila en la que están escritos
los nombres de los procesos), y le asigno el valor.l/10, esto nos dirá
que el proceso de impresión oñset es 10 veces más importante que el
de preparación de üntas y asl sucesivamente.



Al final cuando se finalizó la calificación de todos los procesos, se

efectúo una sumatoria horÉontar de todos ros valores asignados. Los

procesos que obtuvieron mayor calificación corresponden a los más

criücos dentro del proceso productivo.

TABLA VII

MATRIZ OE IMPORTANCIA DE LOS PROCESOS DE PRE.

IMPRESóN E IMPRESIóN

JI

oÁ

F PASOY REPETIC 23.2

H BARNIZADO UV 32.2
DISEÑO G Frco 15 1

o

A B D E F G H I

A tfs j
115 1 1/5 1t5 10 'l /10 1/5

B 5/1 1 5/r 1 1/5 1/1 0 5 1

U 5/r 1 5r1 ,|
1 1/10 1/5 ,l

0 5t1 1 1 1t5 1t10 't ,1 0 1t5 1
E 5t1 1 1 1 1t5 l/'t 0 1t5 1

F 5t1 511 1 511 5t1 1t5 1 1Gj10fi 10t1 10t1 10t1 10t1 5t1 10t1
H 1ot1 511 5t1 5/1 5/l 1 t/5 1

I §/1 1 I 5r1 1 1 1110 1

PROCESOS RESULTADOS

A PREPARACI N OE GOMAS 22
B PREPARACI DE TINTAS 13.5

ONTAJE OE PELICULAS CGc M 145
MONTAJE OE PEL CULAS SC

E RACION DE COLOR KEYELABO

G IMPRESION OFFSET 70

I

I

I

I

I

I

I

I I

I I

I

I
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Los procesos que resultaron crfticos denho del área de pre_impresión e
impresión fueron:

F lmpresión Oñset

D Bamizado UV

D Paso y Repeüción

Los parámeEos sobre ros cuares se basó para ra carificación de ros
procesos resultaron luego de una reunión con la gerencia de
Artegráfica' Estos parámetsos se observan en ra tabra v*. se carificaron
cada uno de los procesos en una escala del 1 al g, porque son g
procesos, de acuerdo a cada parámetro. Los parámetos que se
tomaron en cuenta para la calificación en la mabiz de importancia
fueron:

1.- Costo de materiales

2.- Costo de equipos uülizados

3.- Nivel de desperdicio

4.- Tiempo empleado para ejecución del proceso

5.- Dificultad del proceso

TABIáVIII
PARAMETROS DE CALIFICACIÓN

19

J6

9

1

I
i Ei.bofactór (b cotof k.y

21

3

5

7

I

I

9

7

3

3

9I
7 33

Prúpaaaclóñ d! gomá
9
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122

PROCESOfTEM
TIET'FO

1

2

6a

1 lmpr.rión Ottt.t

2 B.mizrdo W
3 v 6

4 p6l 9

Monlll. d. pctkul. ¡iñ
camblo

1

2

I

1

3
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Los tres procesos que resuttaron crfticos en el análisis de los resultados
obtenidos en la mabiz de importancia de los procesos de pre_impresión

e impresión serán analizados en el subcapltulo siguiente.

3.2 Análisis de tos procesos críücos.-

lmpresión Offset.-

El proceso de impresión offset se lleva a cabo en dos máquinas
diferentes pero con caracterrst¡cas semejantes. Las caracleristicas de
estas máquinas se muestran en el apéndice L y en Ia fabla lX.

Generalmente se kabaja un solo fumo de producción que dura de ocho
a doce horas en época de baja demanda, mientras que en épocas de
alta demanda se habaja un segundo turno que dura la misma canüdad
de tiempo y se lo ejecuta en la madrugada.

TABLA IX

CARACTERÍSTTAS DE LAS MAQUINAS DE IMPRESIÓN OFFSET

Pliego máx. 520 x 720 mm
pliego min. 280 x 400 mm
formato máx. de impresión
510 x 720 mm
margen de ptnzas: 8 a 10
mm
LxAxE de plancha: 615 x
724 x 0,5 mm
Velocidad de lmpresión:
12000 - 3O0O pág./hora
LxAxE de mantillas: 605 x
724x1 9mm

ttó

3,69mx2,31 m
x 2,15 m

3,04mx1,64m
x '1,84 m

1 Máquina
de

lmpresión
Offset

Máquina
de

lmpresión
Offset

Heidelberg SORMZ

Herdelberg SORM

1

2 1 Pliego máx. 520 x 7¡tO mm
pliego min 280 r ¿tOO mm
formato máx. de impresión
510 x 720 mm
margen de pinzasj I mm
LxAxE de planchai 61S x
724 x O,5 mm
Veloc¡dad de lmpresiónl
10000 - 2800 pág./hora
LxAxE de mantillas: 605 x

ul Cant.8 Modelo/Marca C a ra cte ríst¡ca s D¡mensiones

752x1 9mm

¡

I



En la figura 3.1 se muestra gráficamente el proceso de impresión oñset.

FIGURA 3.1. ESQUEMA DEL PROCESO DE IMPRESÓN OFFSET

PROCESO DE IMPRESIÓN OFFSET
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En los fumos del dla las dos máquínas de impresión offset se
manüenen kabajando, cada uno con su rospeciivo operador de
máquina y su ayudante. En el fumo de ra noche siempre rabora un
operador de máquina y su ayudante, utilizando la máquina que este
disponible y de acuerdo al kabajo que se este ejecutando, es decir por

--------}

------------>



ejemplo si en la máquina 1 se ejecutó 2 de 3 pases, es decir el úabajo
quedó inconcluso, y el trabajo es urgente, entonces ese es el trabajo
que debe ejecutar el operario de la noche, adicionalmente al dispuesto
por el gerente de producción y comercialización.

El proceso de impresión offset, presenta serios problemas debido a la
descordinación de la producción que se genera al cambiar la
producción de un producto especffico por otro debido a compromisos
gerenciales y atrasos de producción generados por el incumplimiento
en las entregas de otros produc{os. A esto se suma la tarh de controles
en el proceso. La lialta de un verdadero progr:¡ma de producción que
regule efectivamente los trabajos a ejecutarse a lo largo de la semana y
los tiempos necesarios para la preparación de las máquinas implican
uno de los principales moüvos para el desperdicio de tiempo y
desorganización en la producción.

Es conocido por la experiencia, que en el proceso de impresión oñset
es donde se generan la mayor canüdad de desperdicios en la empresa.
Se ejecutó un análisis de desperdicios del proceso de impresión oftet
paftr un producto en especíal, er cual es la eüqueta del enlatado de
mayor consumo nacional y uno de los principales de exportación, el
cual consüfuye el producto de mayor porcentaje de producción de la
empresa. Con este estudio se logró determinar la proporción de
defectuosos del proceso, se calcularon los costos del desperdicio, y
del análisis de los resultados obtenidos se obtuvo el estándar
requerido para la producción de este produclo en particular. Este
estudio debe ser ampliado a los demás productos que maneja
Artegráfica, tanto etiquetas como cajas de cartón, para conocer las
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cond¡ciones reales con las que babaja Artegráfica y calcular estándares
de producción por producto debido a que cada producto implica una
sifuación particular.

Cabe indicar que casi todos los habajos no üenen las mismas
caracterlsücas, puesto que no todos se producen en la misma canüdad
y algunos üenen ciertas variacionés por efectos de publicidad,
promociones, etc., es decir que cuando la empresa dueña de la marca
de la etiqueE realiza alguna promoción, incluye algún logoüpo
carac{erlstico de la promoción y por lo tanto aumentan la canüdad de
colores y por ende el número de pases. Se tomaron iS babajos que
reunlan la mayor canüdad de caracterlsücas comunes posibles. Todos
los datos obtenidos se los muesüa en una tabla en el apéndice p.

Las caraclerfsücas tomadas en cuenta fueron:

o Canüdad pedida, que es la canüdad de eüquetas que p¡de el cliente.
. Canüdad planeada, que es la cantidad de etiqueüas que Artegráfica

planea producir y que siempre va a ser mayor que la canüdad
pedida por el cliente.

. Canüdad despachada, gue es la cantidad de eüquetas que en
realidad se entego al cliente.

. Cabida de impresión, que es la cantidad de eüquetas gue entran en
una hoja para impresión.

¡ Dimensión de la hoja, dimensión de las hojas entregadas al
prensista.

o Canüdad de hojas que recibe el prensista y que se calcula
dividiendo la canüdad de etiquetas planeadas para la cabida de
impresión.
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. Número de colores que lleva el habajo.

r Pases, que dopende del número de colores que lleve el üabajo,
puesto que las máquinas de impresión oñset pueden imprimir 2
colores a la vez, por lo tanto si el trabajo üene 4 colores hablaremos

de 2 pases, y si el trab.ajo üene 3 colores el babajo tiene también 2
pases y asl sucesivamente.

. Canüdad de ünta utilÉada, que se la obtuvo controlando la ünta

enkegada para el tsabajo al prensista y restando de la enkegada por

el operario al finalÉar el trabajo.

. Desperdicio de hojas, que se calculó restando la canüdad de hojas

enkegadas al prensista de las hojas entsegadas por el prensista ya

impresas.

. Porcentaje de desperdicio, que es el porcentaje de hojas dañadas
con referencia a las hojas entregadas al prensista.

. Margen de seguridad que es el número de hojas e)dras que

Artegráfica planea de acuerdo a la cantidad de etiquetas pedidas
por el cliente.

. Porcentaje de margen de seguridad, que es el porcenüaje de hojas
que Artegráfica planea de acuerdo al trabajo requerido (pedido del

cliente) por el cliente.

. Margen real de seguridad, que es la canüdad de hojas exkas que

en realidad se utilÉaron en el proceso.

r Porcentaje de margen de seguridad real, que es el porcentaje real
de hojas erfuas que se utilizaron para ejecutar el trabajo.

o Costo del proceso, calculado de acuerdo al programa moskado en
el apéndice M.

. Costo por lámina, es decir cuanto cuesta una hoja de impresión
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Costo del desperdicio, que es el costo que se obtíene de los

desperdicios en los habajos.

rABLA X.

MARGENES DE SEGURIDAo PoR INTERVALoS oE HoJAS

INTERVALOS

(hojas)

Margen de Seguridad

(% Promedio)

Margen de Seguridad Real

(% Promedio)
x<10000 5.2 2.41

10000<x<20000 365 2.43
20000<x< 100000 3.62 2.56

x> 100000 o.79 0,29

En la tabla X se muestran resultados promedios de márgenes de

seguridad obtenidos en el estudio para ¡ntervalos de tamaños de
producción. Como es visible, Artegráfica siempre cumple con la

cantidad pedida por el cliente debido al alto porcentaje de margen de

seguridad que planea. Este porcentaje puede disminuir de acuerdo al

porcenhje de margen de seguridad real mostrado en la misma tabla X.

Estos porcentajes podrían disminuir más aún apricando conüores a ros

parámetros que inciden en la obtención de defectuosos en el proceso

de impresión oftet, que se muestran en el diagrama Causa_Efecto que

se muestra en el apéndice e. Los parámetros que influyen en la
obtención de defectuosos fueron detectados a ro rargo der esfudio der

proceso.

Se realizó luego la calificación de los factores más influyentes

utilizando Ia matriz de importancia de los fiactores que influyen en la
obtención de desperdicios en el proceso de impresión offset, que se

I



muestra en la tabla Xl, la cual se realizó en una sesión que contó con

la presencia de la alta gerencia y de los involucrados (efe de tráfico,

prensistas y ayudantes de prensa). Los tactores que üenen mayor

incidencia fueron el número de pases, la calibración de la máquina,

experiencia del operario, experiencia del ayudante, tamaño de la
producción, velocidad de la máquina y el material utilizado.

TABLA XI.

MATRIZ DE IMPORTANCIA DE LOS FACTORES QUE INFLUYEN

EN LA OBTENCIÓN DE DESPERDIClOS EN IMPRESIóI,I O¡rSEr

F 10/1

C

D

F

B

VENTILACI

TEMPERATURA

N

RU DO

ILUMINACI N

H

52

5.2

34.2

B C D E F H I J K L
5t1 5t1 5t1 5ñ 1t10 1 't t5 1t5 1t5 1/10

B 1t5 1 1 1 1 1t5 I 1t5 1t5 lri) 1tl0ci1/s 1 1 1 1/10 1i5 1 1t5 1t5 1t5 1tl0
D 1t5 1 I 1 1/1 0 1 1t5 1t5 1t5 'I /10
E 1t5 1 1 1 1t10 1t5 1 1/5 1/5 1/10

10t1 10t1 1011 10t1 5t1 511 5t1 511 5/1 1

G 5t1 5t1 5/1 5t1 5t1 1/5 5t1 1 1 1 1

H
I

1 1 1 1 1 1t5 1t5 1t5 1t5 1t5 1110
I 5t1 5t1 5t1 5t1 511 1t5 1 5t1 5t1 5t1 1

J 5t1 5t1 5t1 5/1 1/5 1 5t1 1t5 5t1 1

K 5t1 5r1 5t1 5t1 5t1 1t5 1 511 1t5 1t5 1t5
L 10t1 10t1 10t1 10t1 10t1 1 1 10t1 1 1 5t1

FACTORES RESULTADOS

A MATERIAL UTILlzADO 22

E)

q,,

# DE PASES 76

TAMANO DE PROt DUCCION

EXIGENCIA DEL CLIENTE 61

I

l

I

I

E



EXPERIENCIA DEL OPERARIO 42.2

J

VELOCIDAD DE LA

EXPERIENCIA DEL AYUOANTE

QUINA

37.4

31.8
CALIBRACI N DE LA MAOUINA 69

Estos factores se encuenhan fuertemente relac¡onados. El número de
pases es el fac{or más influyente, puesto que cada vez que se

imprimen nuevos colores (pase), se desperdicia tanEs láminas hasta

que quede correctamente registrada la imagen a imprimir. De alll que la
calibración de la máquina es oüo de los factores decisivos, puesto que
por tantos pases exista en el pedido, se debe calibrar la máquina,
produciéndose el efecto en cadena. EI üempo para caribrar eficazmente

y rápidamente la máquina depende directamente de la habilidad,

desfeza y experiencia del operario y del ayudante. El tamaño de la
producción es otro factor a tener en cuenta puesto que a menor tamaño

de producción mayor es el porcentaje de desperdicios y mayor el

margen de seguridad para el trabajo. y es que en una producción larga

el üempo de calibración de una máquina representa un porcentaje muy
inferior relacionado con er üempo en que la máquina está imprimiendo,

cosa que no ocurre con tirajes cortos. La velocidad de la máquina y el

mateial utilizado influye también en la obtención de productos

defecfuosos, puesto que cada tipo de material dete batarse de manera

diferente y bajo condiciones y cuidados que los operarios y ayudantes
han desanollado a través de la experiencia.

Artegráfica es una empresa que no conoce cuanto desperdicia en cada
producción puesto que no lleva un control riguroso de estos

L

desperdicios. Aparentemente los costos de desperdicios molrados en
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el apéndice P para el produc{o pudierun parecer mlnimos. Pero si

llevamos este esfudio a cada uno de los productos eiecutados por

Artegráf¡ca durante un periodo determinado de tiempo sumarlan una

canüdad considerable y que utilÉando los controles necesarios estos

podrian reducirse considerablemente.

Es necesario conocer la cantidad exacta de üros por pase ejecuhdos

en una producción para conocer exactamente la cantidad de

defecfuosos obtenidos. Conocer las causa que producen demoras en

calibración de la máquina y conocer el üempo exac{o en que se

producen los trabajos, puesto que asl se logrará obtener valores reales

que permitan conocer y disminuir los costos de operación y asl

aumentar la utilidad de Ia empresa.

Barnizado UV.-

Los problemas que enfrenta el proceso de bamizado UV son similares

a los de impresión oñset. No se cuentan con üempos estándares para

calibración de la máquina, ni regisfos de material defectuoso. Para

este proceso no existe ningún registro que demuestre exactamente

cuantas hojas fueron enbegadas para barnizar, y cuantjas fueron

barnÉadas al finalizar el proceso. El documento conocido como sobre

de producción no hace referencia por ningún lado al proceso de

barnizado UV.

Para llevar un control exacto de las láminas que se bamizan y del

barniz utilizado es necesario utilizar una hoja de control similar a la

mostrada en la tabla Xll, mediante la cual identificamos todas las
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cara.leristicas del producto a rearizar, y servirá de henamienta

fundamental para conocer el costo exacto del proceso.

TABLA XII.

HOJA DE CONTROL DEL PROCESO DE BARNIZADO UV

Fecha de Producción:

de orden de producción:

Cliente:

Producto:

Hora de inicio:

Hora de finalización:

Tipo de material:

Cantidad de hojas recibidas:

Formato para barnizar (L x A)

Cantidad de hojas barnizadas;

Desperdicio resultante:

Cantidad de barniz utilizado.

Contratiempos:

Barnizador

I

I

\
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Estos datos ayudarán de manera simplificada a la obtención del costo

del cm? de barniz y podrá uülizarse esle resuttado para el calculo de
nuevos trabajos, independiente de sus

conociendo datos importantes como :

caraclerfsticas, esto es,

L Total de hojas bamizadas

D Tipo de material

) Area de la lámina a bamizar, que resulta de la mulüplicación de las
dimensiones de la lámina

F Area total resultante de bamizado, gue resulta de la multiplicación
del total de hojas bamÍzadas por el área de la lámina a barnizar

) Cantidad de bamiz uülizado en el üabajo expresado en Kg.
F Precio del Kg. De barniz

F Precio total del bamiz utilÉado, calculado mulüplicando la cantidad
total de bamiz utilizado por el precio del kg. de bamiz

F Precio por cm' , calculado dividiendo el precio total del bamiz
utilizado para el área total resuttante de barnizado

Estos datos pueden representarse de acuerdo al formato mostrado en
la tabla Xlll.
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TABLA XIII.

HOJA DE CONTROL DE COSTO DEL BARNIZ

Fecha:
Ti de material:

De acuerdo al material utilizado, se podria estimar el costo del

barnizado de un producto tomando en cuenta los datos expresados en

Ia tabla Xlll. Adicionalmente, se debe calcular el costo implicado por

utilización de la máquina, que resulta de la multiplicación de la hora

máquina por el tiempo empleado en realizar el trabajo. De la misma

manera hay que adicionar el costo por mano de obra utilizada para

realizar el trabajo.

El uso adecuado de este sistema mejorará el control de los

desperdicios y mostrará realmente el costo implicado en el proceso de

bamizado UV.

Paso y Repetición.-

En el proceso de paso y repetición, el principal problema en que se

incurre es el desperdicio de planchas de aluminio. Los problemas en

Producto:
Cliente:

Tohl de hojas barnizadas:
Dimensiones:
Area de la lámina a barnzar(crn2)'.
Area total resultante de barnizado (cm2):

Total barniz utilrzado (kg):
Precio Kg. De barniz:
Precio total del barniz utilizado:
P recio por cm2 de barniz:

I



Artegráfica por tallos en ras pranchas de aruminio ha disminuido
considerablemente al utilizar planchas importadas. Los excesos de
desperdicios en planchas obtenidos con producto nacionar ocurrfan en
porcentajes superiores ar 2.s% de ras pranchas consumidas en er mes.

Datos obtenidos del consumo de planchas mensuales se muestran en
Ia tabla XM. Esta tabla muesta valores importantes como son el

consumo del mes tanto de planchas positivas como negaüvas y los
desperdicios obtenidos en dichos meses. Este análisis se llevó a cabo
haciendo un estudio del consumo de planchas desde los meses de
mazo de 1999 hasta diciembre de 19g9.

TABLA XIV.

coNSUMO MENSUAL DE PLANCHAS DE ALUM|N|O (MARZO-gg *

DtctEMBRE§9)

Las causas por las cuales se obtenlan desperdicios con las planchas

nacionales dependlan básicamente a la poca resistencia que ienian
estas a la luz. Estas al recibir un pequeño exceso de luz, perdlan

consistencia y el punto de impresión, copiado en la plancha resultaba
muy débil, lo cual ocasionaba que estas s€ pelen al ser uülizadas en
las máquinas de impresión offset, motivo por el cual estas debían
pararse a la espera de la copia de una nueva plancha. Este problema

se solucionó uülizando placas importadas las cuales resultan más
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cons¡stentes al momento de recibir luz para copiado de planchas. Los

desperdicios obtenidos al utilizar este üpo de planchas depende

básicamente a fallas humanas, es decir, producto de malas revis¡ones

tanto de los montajes antes de copiar las planchas, como de la revisión

de las mismas luego de haber sido copiadas. Aunque el porcentaje de

desperdicios al uülizar planchas importadas se encuentra en la mayoria

de los casos por debajo del 1% del consumo mensual de planchas, es

necesario implementar conkoles más rigurosos al momento de las

revisiones tanto de los montajes, como de las planchas después de

haber sido copiadas. El responsable de ejecutar las revisiones es el

jefe de tráfico. Es la persona indicada a supervisar de forma v¡sual el

trabajo realizado por los fotomecánicos para evitar fallos en el copiado

de planchas por mal montaje de pellculas. Asl también el jefe de tráfico

debe supervisar el trabajo realizado por el planchista, controlando

siempre el nivel de luz empleado para la copia de las planchas.

Para culminar con este capltulo, es necesario que todos los empleados

de pre-impresión como de impresión cuenten con todos los

requerimientos, tanto equipos de medición como la formación

adecuada para desarrollar las actividades especificas que a ellos les

competa con el fin de mejorar los procesos.

En el capltulo 2, literal 2.2.1 Descripción y análisis de funciones, se

determinaron las condiciones acfuales con que cuenta Artegráfica

referente al personal en el área de pre-impresión e impresión. Es

necesario que se definan los perfiles para los cargos, puesto que con

esta información la empresa conocerá los requerimientos básicos

necesarios para que cualquier empleado desarrolle actividades
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productivas. A su vez sirve como henamienta gerencial al momento de

contratar algún empleado para ocupar alguna vacante.

Estos perfiles, cuidadosamente analizados quedarlan definidos de la

siguiente manera:

A) SECCION: PRE-IMPRESIoN

FUNCIÓN: DISEÑADOR GRAFICO

OESCRIPCION GENERAL:

Corregir en la computadora los requerimientos que pudieran tener las

dferentes etiquetas y produclos que envlan los clientes e ir a la

empresa reveladora para llevar los disketes, discos ópücos y Zlp para

reürar las pelfculas. lmprimir toda la papelerla de oficinas y de planta.

DESCRIPCION DEL CARGO,

F Recibir los diskeües, discos ópücos y Zlp enviados por los clientes,

idenüficar las fallas, errores y proceder a conegirlos para satisfacer

los requerimientos de los clientes.

F Acoplar gráficos en la computadora de acuerdo al formato de

impresión

) Si el üabajo es de suma urgencia y no se encuentra el mensajero,

deberá ir a la empresa reveladora a dejar los habajos, esperar por

ellos y volverlos a la empresa.

) Se encargará de toda la papelerla que se necesita en la planta, para

despacho de mercaderia e idenüficaciones de productos.

P Mantener en buen estado los equ¡pos como computadoras,

impresoras y demás que se encuentren a su disposición.
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) Prestar ayuda a los empleados de fotomecánica cuando estos los

requieran.

ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

) Diseñador Gráñco con conocimientos de los programas ADOBE
ILLUSTRATOR, ADOBE PHOTOSHOP, OUARKXPRESS,

HANDFREE entre otros necesarios e indispensables para este
trabajo.

F Experiencia: Cargo similar en una industria semejante, no
indispensable.

} Apütudes: Agudeza visual, creaüvidad, carácter discreto y
responsable, rapidez digital, coordinación mental y excelente
razonamiento abstracto.

Requisitos Físicos

> Fuerte utilización de la visión, estará sent¡ado mientras trabaja
frente a la computadora, viajará en transporte público para dirigirse
a la empresa reveladora de peliculas.

Responsabilidad

) Mucha discreción en asuntos confidenciales, mucho cuidado con los
equipos con los que se kabaja.

Condiciones de Trabajo

) Ambiente de trabajo: Departamento de pre_¡mpresión
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B) SECCION: PRE-IMPREStON

FUNGIÓN: FOTOMECÁNICO

DESCRIrcION GENERAL:

Realizar los montajes de ras pelrcuras sean estas posiüvas o negaüvas,

¡ealiza¡ levantamientos de texto, realizar pruebas de colores (elaborar el

color key) y mantener en buen estado los equipos que se encuentren a su

disposición.

DESCRIPCION DEL CARGO.

F Analizar detalladamente la información que se recibe del sobre de
producción.

P Conocer el manejo de los marcos de contacto, de la cámara fotográfica

y de la máquina reveladora.

F Dar mantenimiento a dichas máquinas para mantenerlas en buen

estado.

F Realizar la elaboración der color key generalmente cuando el producto

sea nuevo

) Realizar el montaje de las pelfculas (negaüvos o posiüvos) y luego

diskibuirlo a paso y repeüción.

) Realizar los levantamientos de texto en las pellculas.

P En el caso de que faltase el planchista, es;te deberá copiar las

planchas.

) Llenar el check list en el lugar que le conesponde.

ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

) lnstrucción: Bachiller en ciencias- conocimientos básicos de fotografia
y mantenimiento de cámaras fotográficas y procesadoras de pellculas.



F Experiencia: Cargos similares en empresas semejantes, mlnimo dos

años.

) Aptitudes: Agudeza visual, creaüvidad, carácter discreto y responsable,

rapidez digital, coordinación mental y excelente razonam¡ento

abstraclo.

Requisitos Físicos

F Fuerte uülización de la visión, estará sentado mientras Eabaja en los

montajes de las pellculas y estará de pie cuando trabaje en el cuarto

oscuro.

Responsabilidad

F Mucha discreción en asuntos confidenciales, optimización de recursos

utilizados.

Condiciones de Trabajo

) Ambiente de trabajo: Departamento de pre-impresión

C) SECCION: PRE-IMPREStON

FUNCIÓN: PLANCHISTA

DESCRIPCION GENERAL:

copiar los montajes recibidos de fotomecánica en pranchas de aruminio y

enviarlas luego al prensista. Llevar contror del consumo de las planchas

de aluminio y un archivo de las películas.
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DESCRIPCION DEL CARGO.

) Revisar detalladamente el sobre de producción, el progresivo y los

montajes qu€ recibe para elaborar el tabajo.
D Realizar el proceso de copiado de los montajes en la plancha de

aluminío.

) Conocer el funcionamiento y dar mantenimiento a la máquina FULLy

AUTOMATIC HORIZONTAL STEP ANO REPEAT MACHINE PC- 396
. BH.

F Conocer el funcionamiento y dar mantenimiento a la cámara de

contacto W.
P Llevar un registro de consumo de planchas de aluminio.

) Llevar un control de las pe[curas ya utirizadas, mantener este archivo
y proporcionar las mismas cuando el fotomecánico lo requiera.

F Llenar el check list en el espacio que le conesponde.

ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

lnslrucción: Bachiller en ciencias. conocimientos básicos en fotografra

y computación.

Experiencia: Cargo similar en alguna oka empresa semejante, por lo
menos dos años.

D Aptitudes: Agudeza vi

responsable, rapidez d
razonamiento abshacto.

sua creatividad,

coordinación

carácter discreto y

mental y excelenteitas
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Requisitos Fisicos

Utilización de la visión para detectar fallos en los montajes, el fabajo
se lo realiza de pie.

Responsabilidad

) Mucha discreción en asuntos confidenciales, opümización de

recursos utilizados.

Condiciones de Trabajo

) Ambiente de trabajo: Departamento de pre-impresión

DISECGION: PLANTA

FUNCIÓNI JEFE DE TRÁFICO

DESCRIPCION GENERAL:

El jefe de tránsito tendrá a su cargo las siguientes funciones:

1 . Será un coordinador entre los diferentqs departamentos de:

o Ventas

¡ Diseño Gráfico

¡ Fotomecánica

¡ Prensas

. Corte

¡ Matenales

papel

tintalmezclas

planchas

. Despachos
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VENTAS - DISEÑO GRAFICO

De ventas recibirá instucciones sobre los babajos que ¡ngresan,

recibiendo el sobre con sus artes y üextos ya aprobados. Tendrá

especial cu¡dado en las cabidas de impresión, senüdo de ñbra y

hmaño de hojas madre.

CON FOTOMECANICA

Distribuir los sobres de acuerdo a las prioridades y el programa de
producción, reüsará los fotofitos (peltculas) comparándolos con los

textos aprobados previo a la quemada de la plancha.

Tendrá a su cargo la revisión y aprobación de las planchas de

impresión.

IMPRESÉN

Para la enkega de las planchas se basará en el programa de
producción que ha sido previamente enúegado y deberá coordinar

con anticipación los cortes de papel, preparación de tintas, muestas,
progresivos y dernás insumos necesarios para la impresión.

Exigirá la primera hoja para autorizar la conida de impresión,

revisando paralelismos, textos y demás detalles. Emifirá su opinión

sobre colores apoyando al prensista con su parecer en la impresión

del trabajo.

CORTE

Tendrá a su c:¡rgo como máxima exigencia y bajo su entera

responsabilidad la calidad y medidas del corte, tanto al reñlar como

al cortar individualmente., Cuando el caso lo amerite deberá el

mismo cortar los trabajos.
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MATERIALES

Estará pendiente de todos los insumos necesarios y listos a üempo

para el trabajo, esto es papel para la impresión, tintas y sus mezclas,

papel para empaque, goma, cartones, fajillas, etc.

DESPACHOS

Para el despacho de los cartones recibirá la guia de enkega,

verificará cantidades y ordenará el env¡o al camión.

ANALISIS OEL CARGO

Requisitos lntelectuales

F lnstrucción: lngeniero lndustial. Conocimiento de todos los

procesos que se eiecutan en la planta. Cursos de comunicación,

relaciones humanas, liderazgo y manejo de personal.

Preferiblemente lngeniero lndustrial.

! Experiencia: Experiencia de por lo menos dos años

supervisando personal.

) Aptitudes: Agudeza visual, creatividad, carácter discreto y

responsable, coordinación mental y excelente razonamiento

abstracto, capacidad de liderazgo, buena relación con las

personas, cortés y educado.

Requisitos Físicos

) Buen estado flsico debido a que tiene que estar todo el dla de un

lado a otro de la fábrica. Fuerte uülización de la visión. Estará

sentado mientras trabaja en las diversas revisiones en su
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escritorio y estará de pie cuando revise personalmente el

desarrollo de los procesos.

Res ponsabilidad

> Debe ser supremamente discreto y conñable. Encargado de

expresar las ideas de la gerencia a los trabajadores y viceversa.

Mucha discreción en asuntos confidenciales. Mucho tacto para

el manejo del personal. Fluidez para hablar y expresar ideas.

Cauteloso en la vigilancia del uso adecuado de los recursos.

Condiciones de Trabajo

)> Ambiente de trabajo: Toda la planta

E)SECGIoN: IMPRESION

FUNC¡ÓN:PREPARADOR DE TINTAS Y DE GOMA

ARÁBICA

DESCRIPCION GENERAL:

Preparar la tinta en los colores adecuados que se requerirán para el

proceso de impresión así como también elaborar la goma arábica
que se utilizará para prevenir la oxidación de las planchas de

aluminio.

DESCRIPCION OEL CARGO.

) Revisar detalladamente el sobre de producción y el

cronograma de trabajo.

! Elaborar la tinta en los colores necesarios para la producción

según el cronograma de habajo y el sobre de producción.
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) Depositar Ia tinta ya preparada en bandejas de 3 Kg. y
almacenada hasta cuando proceda su utilización.

) Distribuir la tinta a los prensistas.

) Almacenar los residuos de ünta.

) Elaborar la goma arábica.

) Enviarlo al encargado de compras.

) Cuando amertte prestar ayuda a los prensistas.

Requísitos lntelectuales

)> lnstrucción: Bachiller en Fisico Matemáticas. Conocimiento de

proporciones.

i Experiencia: Cargo similar €n empresas semejantes.

) Aptitudes: Agudeza visual, creatividad, responsable,

coordinación mental y excelente razonamiento abstracto.

Requisitos Físicos

F Movimiento constante de brazos y piernas. El trabajo se lo
realiza de pie.

Responsabilidad

F Honesüdad en el uso de los recursos y optimización de recursos

utilizados.

Condiciones de Trabajo

! Ambiente de trabajo: Cuarto de tintas, en el área de impresión



150

F)SECCION: IMPRES|ON

FUNCIÓN: PRENSISTA

DESCRIPCION GENERAL:

Realizar las impresiones de las láminas de papel y cartulina para

etiquetas y cajas en la máquina oñset.

OESCRIPCION OEL CARGO.

! Revisar detalladamente el sobre de producción y el

progresivo.

F Preparar adecuadamente la máquina, colocar la tinta, cambiar

las planchas, mantener el núel de alcohol, mantener el nivel

de polvo anünepinte, etc.

) Revisar la materia prima antes de utilizarla.

D Alimentar la máquina.

) RealÉar inspecciones al comienzo, durante y después de la
producción.

F ldenüficar las fallas que se producen durante el proceso

P ldentificar sus causas y hacer un reporte de ellas.

! Dar mantenimiento adecuado a la máquina.

F Guardar las planchas de aluminio uülÉadas.

D Mantener el producto terminado en las zonas especificadas

) Mantener los desechos

especificados

y desperdicios en los lugares

) Mantener limpio el lugar de trabajo
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ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

) lnstrucción: Bachiller en ciencias. Conocimientos básicos de

impresión y mantenimiento de máqu¡nas oñset.

) Experiencia: Por lo menos dos años trabajando en empresas

similares.

), Aptitudes: Agudeza visual, responsable, resistencia a la faüga

flsica y en especial a la visual, gran destreza manual.

Requisitos Físicos

); Buen estado fisico. Movimiento constante de brazos y piernas.

Firmeza en las articulaciones de la rodilla, brazos y cuello.

Subirse y bajarse de la máquina. Utilización de la visión para

las inspecciones. El trabajo se lo realiza de pie.

Responsabilidad

i Mucha discreción en asuntos confidenciales, optim¡zación de

recursos utilizados. Cuidado de los equipos üilizados.

Condiciones de Trabajo

i Ambiente de trabajo: lmpresión

GISEcCION: IMPRESION

FUNCIÓN: AYUDANTE DE PRENSISTA

DESCRIPCION GENERAL:

Ayudar en la realización de las impresiones de las láminas de

papel y cartulina para etiquetas y cajas en la máquina offset.
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DESCRIPCION DEL CARGO.

> Prestar ayuda en la preparación de la máquina, colocar la

tinta, cambiar las planchas, mantener el nivel de alcohol,

mantener el nivel de polvo anünepinte, etc.

F Revisar la materia prima antes de utilizarla.

P Alimentar la máquina

) Realiear inspecciones al comienzo, durante y después de la

producción.

F ldenüficar las fallas que se producen durante el proceso

) ldentiñcar sus causas y hacer un reporte de ellas.

F Prestar ayuda en el mantenimiento adecuado a la máquina.

F Guardar las planchas de aluminio utilizadas.

) Mantener el producto terminado en las zonas especificadas.

) Mantener los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

) Mantener limpio el lugar de trabajo.

ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

) lnstrucción: Bachiller en ciencias. Conocimientos básicos de

impresión y mantenimiento de máquinas offset.

) Experiencia. Un año laborando en empresas similares con

cargo similar.

), Aptitudes: Agudeea visual, responsable, resistencia a la

fatiga fisica y en especial a la visual, gran destreza manual.
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Requisitos Físicos

) Buen estado fisico. Movimiento constante de brazos y

piernas. Firmeza en las articulaciones de la rodilla, brazos y

cuello. Subirse y bajarse de la máquina. Uülización de la

visión para las inspecciones. El trabajo se lo realiza de pie.

Responsabilidad

) Mucha discreción en asuntos confidenciales, opt¡mizac¡ón

de recursos uülÉados. Cuidado de los equipos utilÉados.

Condiciones de Trabajo

) Ambiente de habajo: lmpresión

H)SECCION: IMPRESIoN

FUNCIÓN: BARNIZADOR

DESCRIPCION GENERAL:

Barnizar las láminas de papel y cartulina para etiquetas y cajas

en la máquina barnizadora UV.

DESCRIPCION DEL CARGO.

i Revisar detalladamente el sobre de producción.

) Preparar adecuadamente la máquina, limpiar los rodillos,

cambiar la plancha, colocar el barniz, dejar espacios de

reserva, etc.

) Revisar Ia materia prima antes de uülizarla.

P Realizar inspecciones al comienzo, durante y después de la

producción.
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) ldentiñcar las fullas que se producen durante el proceso

i ldentificar sus causas y hacer un reporte de ellas.

) Dar mantenimiento adecuado a la máquina.

) Mantener el producto terminado en las zonas espec¡ficadas.

) Mantener los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

) Mantener limpio el lugar de trabajo.

ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

F lnstrucción: Bachiller en ciencias. Conocimientos básicos de

impresión y mantenimiento de máquinas offset.

F Experiencia: Dos años laborando en empresas semejantes

con cargos similares.

> Aptitudes: Agudeza visual, responsable, resistencia a la

fatiga flsica y en especial a la visual, gran destreza manual.

Requisitos Físicos

) Buen estado flsico. Movimiento constante de brazos y

piernas. Firmeza en las articulaciones de la rodilla, brazos y

cuello. Subirse y bajarse de la máquina. Utilización de la
visión para las inspecciones. El trabajo se lo realiza de pie.

Responsabilidad

) Mucha discreción en asuntos confidenciales, optimización

de recursos utilizados. Cuidado de los equipos utilizados.
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Condiciones de Trabajo

) Ambiente de trabajo: lmpresión

l) SECCIoN: IMPRES|ON

FUNClÓN: AYUDANTE DE BARNIZADOR

DESCRIPCION GENERAL:

Prestar ayuda para bamizar las láminas de papel y de

cartulina para etiquetas y cajas en la máquina barnÉadora

W.

OESCRIPCTON DEL CARGO.

F Prestar ayuda en la adecuada preparación de la máquina,

limpiar los rodillos, cambiar la plancha, colocar el barniz,

dejar espacios de reserva, etc.

ts Revisar la materia prima antes de uülizarla.

D RealÉar inspecciones al comienzo, durante y después de

la producción.

F ldentificar las fallas gue se producen durante el proceso

! ldenüficar sus causas y hacer un reporte de ellas.

) Prestar ayuda en el mantenim¡ento adecuado a la

máquina.

F Mantener el producto terminado en las zonas

especificadas.

) Mantener los desechos y desperdicios en los lugares

especificados

i Mantener limpio el lugar de trabajo
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ANALISIS DEL CARGO

Requisitos lntelectuales

F lnstrucción: Bachiller en ciencias. Conocimientos básicos

de impresión y mantenimiento de máquinas offset.

F Experiencia: Un año laborando en empresas semejantes

con cargo similar.

) Aptifudes: Agudeza visual, responsable, resistencia a la

fatiga flsica y en especial a la visual, gran destreza manual.

Requisitos Físicos

P Buen estado flsico. Movimiento constante de braeos y

piernas. Firmeza en las articulaciones de la rodilla, brazos y

cuello. Subirse y bajarse de la máquina. Uülización de la

visión para las inspecciones. El trabajo se lo realiza de pie.

Responsabilidad

F Mucha discreción en asuntos confidenciales, optimización

de recursos utilizados. Cuidado de los equipos utilizados.

Condiciones de Trabajo

P Ambiente de trabajo: lmpresión
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Capítulo 4

4. pLAN DE tMpLANTAcIótu DEL stsrEMA DE

CAL¡DAD.

4.1 Lineamientos para el cumplimiento de la Norma ISO 9000.-

Este subcapitulo constituye una gula para que Artegráfica refleje los

requisitos de las normas ISO 9000 de acuerdo a sus necesidades.

Para el desarrollo de este subcapftulo haremos referencia a la norma

técnica para el aseguramiento de la calidad ISO 9000-2,1994:
"Directrices genéricas para la aplicación de las norrnas ISO 9001 , ISO

9002 e ISO 9003", "Quality Management and euality Assurance

Standars. Part. 2: Generic Guidlines for the Aplication of ISO 9001, ISO

9002 and ISO 9003".
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1.- Responsabilidad de la Dirección de la empresa.-

1.1.- Política de Calidad.-

1.1.1 .- La Dirección de Artegráfica debe deñnir la misión, visión

y valores de la empresa la cual debe estar acorde con

las actividades desanolladas, y a la pollüca de la
cal¡dad.

L1.2.- Artegráfica debe deñnir su pollüca en materia de

calidad, la cual debe ser expresada en un lenguaje

sencillo y fácil de entender. Está pollüca debe ser

definida por la Dirección de Artegráfica, y debe

conesponder a toda la organización, el personal, otras

pollücas y a los productos ofrecidos por la empresa.

Asi mismo la Dirección de Artegráfica debe asegurarse y

demostrar su compromiso de manera activa y visible

para que esta polltica sea entendida, implantada y

mantenida al dla en todos los niveles de la organización.

Para ello debe suministar recursos adecuados y

entrenamiento para apoyar el desarrollo y la

implementación del sistema de calidad.

1.1.3.- Asi mismo, Artegráfica debe tabajar en la elaboración

de planes y objeüvos de calidad, los cuales deben ser

alcanzables y cuantificables. El Gerente General es el

encargado de elaborar el plan de calidad general,

recopilando los objetivos de calidad de cada área

elaborado por los gerentes de las áreas. El plan general
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requerimientos de recursos y de personal para cada una

de las actividades.

1 .2.- Organización.-

1.2.1.- Todo el personal de Artegráfica debe conocer el

alcance, la responsabilidad y la autoridad de sus

funciones y el impaclo de las mismas en la calidad del

producto. Para este efecto debe quedar claramente

definido las funciones, autoridad, responsabilidad y

perfiles para cada uno de los puestos en la empresa.

Para ello es necesario la elaboración de documentación

que demuestre cada uno de estos aspectos. A su vez,

esta información debe estar al alcance de cualquier

empleado de la empresa.

1.2.2.- La dirección de Artegráfica debe designar un

representante, el cual será el encargado de coordinar las

actividades referentes al sislema de calidad y a su vez

será el lapso entre la Organización y la Dirección de la

empresa.

Así mismo deberá definir los auditores internos de la
calidad, quienes son personas calificadas para efectuar

auditorias de calidad. El auditor debe cumplir con los

siguientes requisitos (Norma ISO 1001 1-2 ,,Directrices

para la auditoria del sistema de calidad. parte 2.
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Criterios para la Galilicación de Auditores de Sistemas

de Calidad):

o Educación

r Enüenamiento

o Experiencia

. Abibutos personales

. Capac¡dad Administraüva

¡ Mantenimiento de la Competencia

r ldioma

y tener las siguientes cualidades:

. Oiplomáüco

¡ Juslo

r Trabajador

o Analltico

. Flexibles

. Observador

. Paciente

. Autodisciplinado

. lnvestigador

. Profesional

o lmparcial

o Honesto

. Capacitado

. lntegro

¡ Tenaz

. Buen receptor

. Buen comunicador
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a Cortés

En Artegráfica, las personas que pueden cumplir con

estos requisitos exigidos serfan tanto la Contadora de la

empresa como la Secretaria de Gerencia. Dos auditores

internos estarfan bien para Artegráfica debido al tamaño

que posee.

1.2.3.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento para lo que

respecla a la revisión del Sistema de Calidad. El

responsable de ejecuEr las revisiones del sistema de

calidad es el gerente general de la empresa. Cada

revisión del sistema de calidad debe incluir:

¡ La estructura organizacional, incluyendo la aptitud

del personal y de los recursos

. El grado de implementación del s¡stema de calidad

. Calidad adquirida por el producto med¡ante la

aplicación del sistema de calidad

. lnformación adquirida a través de la

rekoalimentación que surge del resultado de las

auditorias internas, desempeño de los procesos y

de los productos.

La dirección de la empresa debe definir la frecuencia de

revisión del sistema de calidad y además debe evaluar la

eficacia de cualquier cambio en el s¡stema. Se deben

mantener los registros de las revisiones al sistema de
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cal¡dad. Se debe además designar la persona que se

encargará de custodiar dichos regisüos.

2.§istema de Calidad.-

2.1.- Artegráfica debe implementar un sistema de calidad. para la

eficacia de este sistema la empresa debe asegurarse de que

todos los miembros de la organÉac¡ón conocen y enüenden la

intención y funcionamiento del sistema, sus responsabilidades

y su intenelación con obas áreas.

2.2.- El silema de calidad de Artegráfica debe documentarse

mediante un Manual de Calidad. Para la elaboración de esle

Manual de Calidad puede utilizarse c¡mo Gula la Norma ISO

10013 "GuÍa para Manual€s de Calidad". El Manual de Calidad

es "un documento qu€ enuncia la polftica de Calidad y que

describe el Sistema de Calidad de una Organización" (Norma

rso 8402).

2.3.- Artegráfica deberá preparar procedimientos documentados

acordes con la Norma ISO 9000, a la polttica de calidad de la

empresa y a las actividades que se desanollan en la misma.

Estos procedimientos deben ser implantados eñcazmente. para

ello la empresa debe suminisbar los recursos necesarios para

el cumplimiento de estas ac{ividades.

2.4.- Además debe documentarse los objeüvos de calidad de

Artegráfica mediante el Plan de Calidad, los cuales también
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deben estar acordes a los requ¡sitos de la norma ISO 9000 y a

las actividades de la empresa.

3.Slevisión del Contrato.-

Este punto de la norma es aplicable a Artegráfica, pero no será

tomado en cuenta en esta tesis puesto que no influye en el área de

pre-impresión e impresión.

4.{ontrol del Diseño.-

Este punto de la norma no es aplicable a Arteg ráfica.

5.€ontrol de la Documentación.-

5.1 .- Artegráfica debe elaborar e implementar un procedimiento que

permita el adecuado control sobre todos los documentos

utilizados en el sistema de calidad.

5.2.- Se deberá elaborar un sistema rinico de identificación de

documentos el cual podrla llevar el siguiente formato:

xxx- xxx-xxx-xxx

Articulo de la Norma

Departamento responsable del

procedimiento

Area al que pertenece

Tipo de documento

Los tipos de Documento pueden ser:
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. MAN: Manuales

. PRO: Procedimientos

. FOR: Formatos

. INST: lnstrucciones

. Cualquier otra necesidad.

Las áreas a las que pertenecen pueden ser:

. GG: Gerencia General

o GPC: Gerencia de Producción y Comercialización

. GA: Gerencia Administrativa

Los departamentos responsables pueden ser por ejemplo:

. De la Gerencia de Producción y Comercialización

r' 100: Gerente de Producción y Comercialización

/ 2OO Jefe de Tráfico, y asl sucesivamente

Si para este ejemplo se diera el caso de un 101 , implica que ya

existe un documento, en la misma área en la cual se encuentra

vinculado el Gerente de Producclón y Comercializacíón.

Los últimos digitos indican el punto de la norma a la cual hace

referencia el documento.

Un ejemplo que ayuda a visualizar mejor el sistema de

codificación se muestra a continuación:

PRO-GPC-103-4.9
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Este código indica que se trata de un procedimiento que

pertenece a la Gerencia de Producción y Comercialización,

cuyo responsable es el Gerente de producción y

Comercialización y que se refiere a al punto 4.9 de la norma

ISO 9000, control de los procesos. Además implica que existen

por lo menos otros kes documentos cuya responsabilidad

recae en el Gerente de Producción y Comercialización.

5.3.- Para el conüol claro y preciso de los procedimi€ntos y de las

responsabilidades para aprobación, publicación, distribución y

administración de la documentación incluyendo la

documentación de los documentos obsoletos se debe elaborar

un listado maesfo de documentos vigentes existentes en el

sistema, en el que se especifique el tipo de documento,

codificación del mismo, número de revisión, responsabilidades

en la elaboración y aprobación del mismo.

5.5.- Se debe llevar un listado de los documentos obsoletos

reservados para flnes legales u oka disposición. Además se

debe definir que hacer son los otros documentos obsoletos.

5.4.- Se debe llevar además un listado de las personas que reciben

información escriL;a de los documentos del sistema, para la fácil

identiflcación y reposición de documentos cuando se haya

elaborado algún cambio o creación de algún nuevo documento.

Cabe indicar que no todos los documentos son necesarios en

todas las áreas de trabajo.
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5.6.- Artegráfica debe definir el personal responsable de mantener el

control de los documentos y la forma como se los va a
mantener, ya sea esta de forma escrita o electrónica.

5.7.- Se debe designar la persona responsable de realizar cambios

en la documentación. Esta persona además se encargará de la

actualización de toda la documentación del sistema cuando

surja algún cambio.

6.- Compras.-

Este punto de la norma es aplicable a Artegráñca, pero no será

tomado en cuenta en esta tes¡s puesto que no influye en el área de

pre-impresión e impresión.

7.- Control de los productos suministrados por el cliente.-

7.1.- El producto suminisüado por el cliente es un producto posefdo

por el cliente y proporcionado a Artegráfica para que se lo

utilice en el cumplimiento de los requisitos del contrato.

Artegráfica al recibir este producto acepta las

responsabilidades concernientes a prevención de daño, asi

como de identificación, mantenimiento, manejo y uso mientras

este produclo este en poder de Artegráfica. por lo tanto se debe

elaborar un procedimiento escrito en el que se tomen en cuenta

el manejo del producto suministrado por el cliente y el

cumplimiento de los requisitos establecidos en el contrato. Este

procedimiento deberá ser diseñado de tal forma que cumpla

además con lo especificado por la norma ISO 9OOO
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7.2.- Debe elaborar un formato para controlar el producto recibido,

verificar la cantidad e idenüdad y para deteclar cualquier daño

producido con el manejo del producto.

7.3.- Debe mantenerse la inspección del producto suministrado por

el cliente m¡entras se lo este utilizando. Se debe definir la

persona responsable de ejecutar esta actividad, asl como la

persona encargada de custodiar el producto sumin¡strado por el

cliente y la persona encargada de informar al cliente sobre

cualqu¡er anomalla o deterioro del produclo.

8.- ldentificación y Trazabilidad del Producto.-

8.'l .- Artegráfica debe elaborar un procedimiento en el cual se

asegure la idenüficación de cada uno de los recursos uülizados

para la elaboración del producto final en cada una de las partes

del proceso. El objeto de esle procedimiento es la aplicación de

la rastreabilidad del producto que implica la capacidad de

rastrear la historia o la localización de alguna actividad por

medio de una actividad registrada.

8.2.- Se debe definir la persona responsable de ejecutar la

rastreabilidad del producto. Esta rastreabilidad se la realizará

cuando sea pedida por el cliente, el Gerente General o el

Gerente de Producción y Comercialización. El informe de la

rastreabilidad se la conservará como registro de calidad por lo

que se debe definir la persona encargada de custodiar el

registro.
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8.3.- Se debe elaborar una instn¡cción para la utilización de un

sistema único de identificación para los productos uülizados en

el proceso, es decir, se üene que tener plenamente identjficado

el producto suminist-ado por el cliente, las órdenes de

producción, la materia prima utilizada, las máquinas,

operaciones y personal que ejecutaron las actividades

correspondientes. Se debe tener claramente identificado el

estado del producto en el proceso de producción. Asi tsmbién

se debe tener claramente idenüficados y señalizados los

lugares en donde se encuentran los diferentes productos en las

diferentes etapas de producción.

8.4.- Artegráfica debe sum¡n¡star los recursos necesarios para la

implantación del procedimiento.

9.. Gontrol de los Procesos.-

9. 1 .- Artegráfica debe elaborar un procedimiento en el cual se

asegure el control de los productos durante el proceso para

evitar que se produzcan no conformidades.

9.2.- El procedimiento debe definir la forma de fabricar los productos

y las responsabilidades en cada actividad. Se deben idenüficar

y suministrar los equipos necesarios para llevar a cabo un

verdadero conhol calidad en los procesos, asl como .para

mantener las condiciones ambientales y las condiciones de

trabajo.
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9.3.- Se debe además asegurar el mantenimiento de los equipos y

los requerimientos de personal calificados para el cumplimiento

de las actividades. Para esta actividad se deben elaborar

formatos que quedarán como registos de calidad los cuales

deben ser custodiados por alguna persona designada por

Artegráfica.

9.4.- Artegráfica debe elaborar instrucciones de habajo para

actividades que incurren en la calidad del produclo. Es asi que

se necesita de una inskucción para la calibración y

mantenimiento de las máquinas offset y de la barnizadora UV.

9.5.- Artegráfica debe capacitar al personal de pre-impresión e

impresión en la uülización de formatos que lleven un mejor

control de la producción (sobre de producción utilizado en

Artegráfica es muy limitado para controlar la producción),

permitan realizar análisis estadisticos y la obtención de

estándares de producción. Para esta actividad es necesario la

presencia de una persona calificada (en la actualidad no

existe).

10.- lnspección y Ensayo..

10.1.- Artegráfca debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se garantice que los productos suministrados por los

proveedores cumplan con los requisitos especificados por

Artegráfica antes, durante y al final del proceso y los

responsables de ejecutar las inspecciones.
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El procedimiento debe especificar que no se pueden utilizar

los materiales suministrados por el proveedor mientras no se

haya hecho una inspección.

En el caso de alguna urgencia de material, y esto obliga a

ut¡lizar material no inspeccionado, este debe ser claramente

identificado para ser retirado Éácilmente si es que presenta

algún üpo de problemas.

10.2.- Se debe elaborar una insfucción que indique la forma como

se debe ejecutar las inspecciones de materiales recibidos

por parte de los proveedores, antes, durante y al final del

proceso de producción.

10.3,- Se debe mantener un regisko de las inspecciones iniciales,

durante y finales del produclo suministrado por el proveedor.

Se debe designar el custodio de dichos registros.

10.4,- Establecer que cuando los proveedores presenten

certificados de calidad otorgados por organismos

certificadores no es necesario la inspección del producto en

la recepción de materiales.

10.5.- Artegráfica debe proporcionar además los medios y recursos

necesarios para llevar a cabo las inspecciones del material

recibido, asi como Facilitar la capacitación del personal para

esta actividad.
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11.- Equipos de lnspección, Medición y Ensayo.-

11.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se garanüce el control, calibración y mantenimiento de los

equipos uülizados para la inspección de los materiales

suministrados por el proveedor.

11.2.- El procedimiento que p€rmiE el cumplimiento de este punto

de la norma debe contener:

/ ldenüficación de los equipos necesarios para la

inspección de los materiales

/ Determinación de periodos de calibración y

mantenimiento de los equipos

/ l-a calibración se debe efectuar bajo parámebos y

patrones adecuados.

/ Mantener los regisfos de las calibraciones

{ lnstrucciones de cómo realizar calibración de los

instrumentos

/ Condiciones de uso y manipuleo del ¡nstrumento

r' De calibrar el instrumento fuera de la empresa, exigir el

certificado de calibración del instrumento, en el que se

especifique la fecha de calibración y el tiempo de

uülÉación antes de una nueva calibración.

1 1 .3.- Se debe definir los responsables de efectuar la calibración

de los instrumentos, la fecha de calibración y actividades

efectuadas. Estos datos deben estar incluidos en el registro

de la calibración del instrumento.
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11.4.- Se debe definir además la persona encargada de custodiar

el registro de la calibración del instrumento.

12.- Estado de lnspección y Ensayo.-

12.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se garanüce el mantenimiento de los productos en las

bodegas, ya sean estas temporales (producto en proceso) o

de producto terminado. Este procedimiento debe contemplar

la inspección periódica de los productos almacenados.

12.2.- Se debe elaborar una insüucción para determinar la forma

como mantener los materiales en las bodegas ya sean estas

temporales (producto en proceso) o de produclo terminado.

12.3.- Artegráfica debe definir la persona responsable de llevar a

cabo el estado de los productos almacenados.

12.4.- Todos los productos deben estar conectamente idenüficados

con carteles que indique el tipo de material y el estado en

que se encuentren.

1 2.5.- Se deben mantener registros de las inspecciones realizadas

durante el almacenamiento, y la persona encargada de llevar

este registro.



13.- Control de productos no conformes.-

1 3.1 .- Artegráfica debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se especifique las aciones a tomar referente a los productos

no conformes.

13.2.- Se debe establecer un regisfo que idenüfique la naturaleza

de la no conformidad y la persona encargada de custodiar

dicho regisko.

1 3.3.- Se debe identificar zonas conectamente señalizadas en

donde se colocarán los productos no conformes.

'1 3.4.- Se deben considerar aftemaüvas para la disposición de los

productos no conformes, asl como la autoridad responsable

de decidir que hacer con los productos no conformes.

14.- Acciones Correcüvas y Preventivas.-

14.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento que permita la

toma de acciones tanto correc{ivas como preventivas para el

eficiente funcionamiento del sistema de calidad. Este

procedimiento debe contemplar que las acciones correctivas

se pueden dar por los siguientes casm:

" Reclamos de clientes

/ Observacion€s y no conformidades

Auditorlas de Suficiencia

/ Observaciones y no conformidades

Auditorias lnternas

levantadas en

levanEdas en
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r' Observaciones y no conformidades levantadas en

Auditorlas Extemas

/ Denuncia de algún involucrado en el sistema de calidad

previa a la aprobación del gerente de área

/ Denuncia de gerentes de área

El registro de solicifud de acción conecliva debe contener

información referente a la nafuraleza de la no conformidad, el

nombre y firma del responsable de levantar la no

conformidad y a su vez el plan de acción conectiva y el

tiempo estrblec¡do para el ciene de la no conformidad.

También la bcha para la verificación de la implantación del

la acción conectiva, que luego será verificada por el auditor

intemo de la empresa. Se debe definir la persona encargada

de custodiar los registos de las acciones conectivas.

14.2.- Las acciones preventivas siguen un orden parecido a la de

las acciones conectivas. Para tomar acciones prevenüvas es

necesario la creación de un comité de calidad compuesto

por las gerentes de área quienes a su vez formarán clrculos

de calidad quienes se reunirán periódicamente con el objeto

de identificar posibles problemas potenciales con el objeto

de prevenir dichos problemas. Los resuttados obtenidos se

regiskan en un formato para acciones preventivas y recibirán

el mismo trato que las solicifudes de acciones correctivas.
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15.-Manipulación, almacenamiento, embalaje, conservación y

entrega.-

'15.1 .- Artegráfica debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se garantice la manipulación, almacenamiento, embalaje,

conservación y entrega de los productos en proceso y

produclos terminados. Se debe prever la existencia de las

¡nstrucc¡ones de babajo necesarias para el cumplimiento de

este punto de la norma.

15.2.- Se debe considerar el método para el manejo de los

materiales utilizando los medios de kansporte necesarios

(montacargas, pallets) de tal modo que puedan evitarse

daños, deterioros o contaminación debido a los choques o

vibraciones.

'15.3,- En el almacenamiento y la conseryación se deben identificar

los cuidados necesarios a tomar en cuenta para evitar daños

o deterioros por causa de condiciones ambientales tales

como variaciones de temperatura, humedad, etc_ Es

indispensable que este procedimiento se encuentre

directamente relacionado con el procedimiento para realizar

inspecciones y ensayos.

16.- Registros de Calidad..

16.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento para controlar la

evidencia de que se han implementado los elementos del

sistema de calidad. Debe preparar y conservar los registros

de calidad, almacenarlos en forma segura, salvaguardarlos
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contra el acceso no autorizado y protegerlos contra

alterac¡ones. Deben ser fácilmente accesibles en el

momento en que s€ requiera. Se pueden almacenar o copiar

en cualquier forma aceptable, como por ejemplo en papel o

medios electrónicos (back-up). Para este control debe exisür

un responsable de llevar una lista de ñchas de gestión de

registro, en el cual se conúola cada uno de los registros y

sus custodios. La ficha de gesüón conüene datos referentes

a los registros de calidad tales como a que procedimiento

pertenece, quien es el custodio, donde se lo almacena, etc. A

su vez este responsable será el encargado de ejecutar la

auditorla a los registros de calidad en el tiempo que él o la
gerencia lo considere necesario, para corroborar la

información y el tatamiento al que son sometidos los

reg istros.

15.2.- Se debe definir además el tiempo de conservación adecuado

de los registros de calidad, el cual dependerá de las

necesidades de Artegráfica.

17.-Auditorías lnternas de la Calidad.-

17.1 .- Artegráfica debe elaborar y mantener al dla un

procedimiento para la planificación y e.jecución de las

auditorias intemas de la calidad. Estas no son mas que ,,un

examen sistemático e independiente para determinar si las

actividades y los resultadm relacionados con la calidad

cumplen disposiciones preestablecidas, y si estas

disposiciones se aplican en forma efectiva y son aptas para
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alcanzar los objetivos" (Norma ISO 8402). Estas auditorias

abarcarán todas las áreas que afeclan a la calidad del

producto.

17.2.- Artegráfica debe seleccionar y asignar auditores

competentes para la acüvidad que se está auditando

tomando en consideración los criteríos para la selección de

auditores que se dan en el numeral 4.1 .2.2 de la ISO 9001 ,

la ISO 9002 y Ia ISO 9003.

17.3.- Las auditorlas internas periódicas se deben efecluar para:

/ Determinar si los elementos del sistema de calidad son

adecuados y cumplen los requisitos relacionados con

documentación e implementación de los mismos.

/ Determinar si el sistema de calidad implementado

cumple eficazmente los objeüvos de calidad

especificados.

r' Cumplir los requisitos reglamentarios

/ Mejorar el sistema de calidad de Artegráfica

/ Facilitat las auditorias externas de la calidad.

17.3.- Las razones por las que se pueden dar auditorias internas de

la calidad son:

" Evaluar inicialmente el sistema de calidad

/ Verificar que el sistema de calidad se esté

implementando y continúe cumpliendo los requisitos

especificados.
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/ A causa de cambios funcionales significaüvos como

reorganizaciones o cambios en los procedimientos.

/ Cuando por causa de no conformidades, la seguridad, el

desempeño o la seguridad del funcionamiento de los

produclos están en peligro o se sospecha que lo están.

/ Cuando el sistema de calidad se evalúa frente a una

norma del sistema de calidad.

17.4.- Se debe mantener los regisEos de os resultados de las

auditorlas e informar al personal con responsabilidad del

área auditada, para que se tomen las acciones conectoras

del caso inmediatamente. Se debe establecer el custodio de

este regisko.

17.5.- El procedimiento debe establecer además las actividades de

seguimiento de las no conformidades, es decir que se

cumpla el ciclo de las auditorfas (1 . Levantamie;lto de la no

conformidad, 2. Levantar solicitud de acción correctiva, 3.

Seguimiento del plan de acción a ejecutar, 4. Verificación de

la eficacia del plan de acción correcliva).

18.. Formación y Entrenamiento.-

18.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento para garantizar

el entrenamiento especffico necesario para efectuar las

tareas asignadas y el entrenamiento general tanto para

formar incenüvos como para fortalecer la conciencia respecto

a Ia calidad. Este entrenamiento estará enfocado a enseñar a

uülizar las normas ISO 9000, los procedimientos, el
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conoc¡miento de la polftica de calidad de Artegráfica, Ios

obietivos de calidad y el funcionamiento del sistema de la

calidad de Artegráfica en general.

18.2.- Pa¡a alcanzar estos objeüvos Artegráfica deberá efecfuar las

siguientes actividades:

{ Evalua¡ la educación general, la experiencia y la

habilidad del personal respecto a las actividades que se

deben realizar.

/ ldenüficar las actividades individuales de enúenamiento,

frente a las que se requieren para un desempeño

saüsfaclorio.

/ Planificar, organizar y ejecutar

apropiado, ya sea en Artegráfica

extemo.

r' Registrar el entrenamiento y los logros, de tal modo que

se puedan ac{ualizar los registros, e identificar y llenar los

vacios de entrenamiento.

18.3.- Se debe establecer el custodio de estos registros de

capacitación.

1 9.- Servicio post-venta.-

Este punto de la norma es aplicable a Artegráfica, pero no será

tomado en cuenta en esta tesis puesto que no influye en el área de

pre-impresión e impresión.

el entenamiento

o en un organismo
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20.- Técnicas Estadísücas.-

20.1.- Artegráfica debe elaborar un procedimiento mediante el cual

se identifiquen las necesidades de aplicación de técnicas

estadlsücas, que beneficien a la empresa en la recolección,

análisis y aplicación de datos. En Artegráfica se debe

proceder a implementar este procedimiento principalmente

en el área de impresión donde se üene que analizar e

implantar capacidades de procesos.

4.2 PIan de Implantación del Sistema de Calidad.-

Esle subcapttulo nos dará las pautas o actividades a seguir parE¡ la

implantación del sistema de calidad. Es muy importante que se respete

el orden de las actividades para poder llegar al objetivo ñnal. Además

es necesario que Artegráfica conbate a un Jefe de Aseguramiento de la

Calidad JAC, quien va a ser el responsable de llevar a cabo el proyecto

y que estará presente como responsable en la mayorla e involucrado

en todas las actividades a efectuarse. El JAC debe cumplir con

requisitos especlficos básicos parE¡ ocupar el cargo como experiencia

en el cargo, capacidad de moüvación masiva y liderazgo. Además es

necesario que Artegráfica construya una sala de capacitac¡ón que

brinde las respectivas comodidades para la capacitación del personal.

Las actividades a seguir son:
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1.- Reunión de apertura con la Dirección, para la definición de

misión, visión y valores.

La dirección de la empresa conformada por el Gerente General,

Gerente de Producción y Comercialización y la Gerente

Administrativo se reunirán junto con el Jefe de Aseguramiento de la

Calidad y el Jefe de Tráfico para establecer la misión, visión y

valores de Artegráfica. Se deben completall0 horas de reuniones.

Estas reuniones se eiecutarán en el lapso de una semana durante 2

horas diarias. en días laborables si se estima conveniente.

2.- Reunión de la Dirección para el establecimiento de la política

de Calidad de Artegráfica.

La dirección de la empresa conformada por el Gerente General,

Gerente de Producción y Comercialización y la Gerente

Administrativo se reunirán junto con el Jefe de Aseguramiento de la

Cafidad y el Jefe de Tráfico para establecer la política de calidad de

Artegráfica. Estas reuniones se ejecutarán en el lapso de una

semana durante 2 horas diarias si se estima conven¡ente. Se deben

complelar por lo menos 10 horas de reuniones. Las decisiones

tomadas en las reuniones tendrán c¡mo referencia los lineamientos

mencionados e,r el subcapítulo 4.1 .

3.- Definición y establecimiento del alcance del sistema de

ca lidad.

La dirección de la empresa conformada por el Gerente General,

Gerente de Producción y Comercialización y la Gerente
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Administrativo se reunirán junto con el Jefe de Aseguramiento de Ia

Calidad y el Jefe de Tráfico para establecer el alcance del sistema

de la calidad de Artegrá1ica. Estas reuniones se ejecutarán en el

lapso de una semana durante 2 horas diarias sl se estima

conveniente. Se deben completar por lo menos 10 hora de

reuniones.

4.- Definición y establecimiento de los objetívos del sistema de

calidad.

Los gerentes de las áreas (Gerente de producción y

Comerciafización y Gerente Administrativo) elaborarán los objetivos

en materia de calidad para cada departamento. A su vez los

resultados serán c¡nocidos por el Gerente General quien será el

encargado de elaborar los objetivos generales de Artegráfica en

mater¡a de calidad. Estos objetivos deben estar desarrollados en el

lapso de una semana .

5.- Reunión lnformativa de la Dirección con los involucrados en el

sislema de calidad.-

La dirección de la empresa conformada por el Gerente General,

Gerente de Producción y Comercialización y la Gerente

Administrativo se reunirán junto con el Jefe de Aseguramiento de Ia

Ca[dad y el Jefe de Tráfico se reunirán con todo el personaf para

notificar formalmente et establecimiento del sistema de calidad y

establecer los nombram¡entos del Representante de la Dirección

(Gerente de Producción y Comerctalización) y de los Auditores

lnternos de la Calidad (Contadora General y Secretaria de la
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Gerencia, por ser las personas que completarlan mejor el perfil

requerido y mencionado en el subcapifulo anterior). Esta reunión

tendrá una duración de 2 horas y podrá hacerse en cualquier dla de

la semana.

5.- Gampaña de Sensibilización ISO a todo el personal de

Artegráfica.

La campaña de sensibilización ISO üene como objeüvo difundir la

polltica de calidad de la empresa, los objeüvos de calidad y el

alcance del sistema a todos los miembros de la empresa. Esta

campaña se la llevará a cabo mediante una reun¡ón que se efectuará

un dla sábado y que tendrá una duración de 4 horas. Los

instructores de este curso serán el Gerente General, el Gerente de

Producción y ComercialÉac¡ón, Gerente Adminisüaüvo y el Jefe de

Aseguramiento de la Calidad. Esta reunión servirá además como

muestra del compromiso que üene la Dirección con el sistema y

hace énfasis en la participación de todos los miembros de la
empresa para el desanollo del proyecto.

7.- ldentificación de las necesidades de Capacitación.-

Los Gerentes de Área evaluarán el desempeño y determinarán las

necesidades de capacitación de cada uno de los empleados de

Artegráfica especialmente a lo relacionado en materia de calidad.

Estos resultados serán enviados a la Gerente Administrativa para

que ejecute el plan anual de capacitación y coordine los cursos
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necesarios para cada empleado. Esta actividad tendrá una duración

de 2 semanas.

8.- Curso de formación de auditores internos de la calidad.-

Los auditores internos de la calidad nombrados en el literal 5,

deberán as¡sür a un curso de formación de auditores intemos de la

calidad, que tiene una duración de 40 horas. Esta actividad tomará

dos semanas de proyecto. El curso es dictado en la ciudad de Quito

por Boreau Veritas, organismo certificador de gran prestig¡o en el

pais. Tiene como objetivo capacitar a los auditores extemamente

para que luego a su vez ayuden a capacitar al personal de

Artegráfi ca intemamente.

9.- Formación continua al personal sobre la interpretación y

manejo de las normas ISO 9000 y funcionamiento del sistema

de calidad.-

Esta formación durará mientras dure el proyeclo. Al comienzo se

dará un curso de maneio e interpretación de la Normas ISO 9000 a

todo el personal incluido la dirección de Artegráfica. Este curso

tendrá una duración de 12 horas,4 horas durante 3 sábados, y será

dictado por el Jefe de Aseguramiento de Ia Calidad y los 2 auditores

internos. Durante el proyeclo se dará capacitación a la medida que

se considere necesario y de acuerdo a las necesidades. Estas

capacitaciones se darán en el transcurso de las semanas y será

dictados por el Jefe de Aseguramiento de la Calidad.
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'l 0.- Capacitación al personal involucrado en el sistema de la
calidad sobre la elaboración de la documentación.-

Este curso será dictado a la Dirección de Artegráñca junto con los

Auditores intemos y el Jefe de Tráfico y cuyo ¡nstructor será el Jefe

de Aseguramiento de la Calidad. El contenido del curso será la

capacitación para la elaboración de procedimientos, insEucciones de

trabajo, formatos para registros y demás documentación adic¡onal

para el funcionam¡ento del sistema de calidad. Tendrá una duración

de 20 horas dictadas en 2 sábados (10 horas c/u).

11.- Desarrollo del Manual de Galidad.-

La elaboración del Manual de Calidad (Nivel 1 de la pirámide

documental de Artegráfica) estará a cargo del Jefe de Aseguramiento

de la Calidad, quien deberá recibir el apoyo incondicional de la
Direccíón de la Empresa. Este manual de calidad tiene como

objetivo informar a la fueza laboral acerca de las pollücas

gerenciales y objetivos de calidad. Este documento establece

ampliamente lo que se hace para asegurar la calidad. Este

documento contiene la polltica de calidad de la empresa, los

objetivos de calidad, responsabilidades y autoridad de las áreas

involucrados y hace referencia a cada uno de los procedimientos del

sistema de la calidad. Este manual de calidad üene que ser

aprobado por el Gerente General de Artegráfica como llder del

proyecto. El desarrollo del Manual de Calidad tiene una duración de

4 semanas. Se debe elaborar un borrador, este a su vez debe ser

aprobado por el gerente general de la empresa y se deberá
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mantener al dta de acuerdo a las revisiones y observaciones

levantadas en alguna auditorla ya sea intema o extema. El manual

de calidad deberá ser conocido por todos los miembros de la
empresa, por lo que se preverá 2 impresiones originales por cada

revisión, una para el gerente general y oüa para mantener en un

Archivo del sistema de la calidad en la oficina del Jefe de

Aseguramiento de la Calidad. además de 4 copias conúoladas que

se disüibuirán de la siguiente forma: una pam el Gerente de

Producción y Comercialización, una para la Gerente Administraüvo,

una para el personal de pre.impresión y la última para el personal de

impresión. Estas dos úttimas copias serán custodiadas por el Jefe de

Tráfico.

12.- Desarrollo de procedimientos del sistema de la calidad.-

Los procedimientos del sistema de la calidad consüfuyen el nivel 2

de la pirámide documental de Artegráfica y deberán ser elaborados

por el Jefe de Aseguramiento de la Calidad junto con la autoridad

responsable del procedimiento y deberán ser aprobados por el

Gerente de Área o el Gerente General. At igual que el Manual de

calidad se deberá elaborar bonadores de los mismos y se deberán

mantener al dfa de acuerdo a las variaciones del sistema y al

resuftado de las observaciones levantadas en auditorlas internas o

externas. Los procedimientos constituyen el manual de

procedimientos. Los procedimientos conüenen los propós¡tos y el

alcance de una aclividad, lo que se debe hacer y el responsable de

hacerlo, como, cuando y donde hacerlo, los materiales, equipos y

documentos a utilizar y como se controlará y se registrará dicho
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procedimiento. Los registros que se encuentran en los

procedimientos constituyen el nivel 3 de la pirámide documental de

Artegráfica y es la prueba fehaciente de que se está cumpliendo el

procedimiento. El üempo esümado para la elaboración de los

procedimientos se estipula en bes meses de proyecto. Los

procedimientos deben ser conocidos por todos los miembros de la

empresa 'por lo que se procederá de igual forma como la

disfibución del manual de calidad.

13.- Desarrollo de instrucciones de trabajo.-

Las instrucciones de kabajo (nivel 2 de la pirámide Documental de

Artegráfica) definen en detalle como debe realizarse una actividad

especifica y define los estándares de aceptabilidad para el producto.

Estos documentos pueden ser escritos o ser dibujos, fotograflas,

hojas de operación o cualquier otro medio que implique el

cumplimiento de la ac{ividad. Estas inskucciones dc trabajo se

desarrollan paralelamente a la ejecución de los procedimientos, bajo

la responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de la Calidad y de la

autoridad responsable del procedimiento. Estas instrucciones

deberán mantenerse vigentes a los cambios del sistema y ser

conocidos por los involucrados, por lo que se procederá de la forma

expresada en la distribución del manual de calidad.

14.- Desarrollo de documentación adicional del sistema de

calidad.-

Esta documentación adicional constituye el nivel 4 de la pirámide

documenhl de Artegráfica. Está constituida por tablas de referencia.
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videos del sistema, parámetros utilizados, material para

capacitación, etc, y que ayudan al desanollo integral del sistema de

la calidad. Esta documentación también se desarrolla paralelamente

a la elaboración de los procedimientos e instucciones de trabajo, y

bajo la responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de la Calidad y

del responsable del procedimiento. Esta documentación deberá

mantenerse vigente a los cambios del sistema.

15.- Auditoría lnterna de Suficiencia.-

La auditorla de suficiencia es aquella que determina hasta que punto

el sistema de documentos representado por el manual de calidad y

procedimientos saüsfacen los requerimientos de la norma que se

está aplicando. Está auditorla de suficiencia deberán ejecutarlas los

aud¡tores internos de la calidad y se efectuarán comparando la

documentación del sistema de calidad con los requerimientos del

estándar y asegurando que cada cláusula ha sido debidamente

aplicada. Está actividad durará dos semanas de proyecto y

arruncatá cuando se haya completado toda la documentación del

sistema.

16.- Corrección de las no conformidades levantadas en la
auditoría de suficiencia.-

Todas las observaciones y no conformidades detectadas en la
auditoria de suficiencia deben corregirse utilÉando los elementos del

s¡stema de calidad. Se deberán acfual¡zar los documentos afectados

y volver a diskibuir con las debidas correcciones. Los documentos
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que tuvieron variac¡ón cambiarán de número de revisión y se le dará

vida al sislema de la calidad. Los auditores intemos deben dar

seguimiento a las variaciones levanbdas y corroborar la

implantación de planes de acciones correclivas que estarán bajo Ia

responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de la Calidad y los

responsables del documento evaluado. Estas actividades tendrán

un plazo de dos semanas posteriores a la culminación de las

auditor[as de suñciencia.

17.- lmplantación del Sistema de Calidad.-

La implantación del sistema de calidad estará bajo la

responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de la Calidad, el cual

junto con los responsables del procedimiento capacitarán a los

involucrados. La implantación de los procedimientos tendrá un lapso

de 4 semanas antes de efectuarse la primera revisión mediante una

auditoria interna y continuará indefinidamente de acuerdo a los

requerimientos del sistema de la calidad. La capacitación conünua a

Ios empleados sobre el uso de los procedimientos se lo efectuará en

cualquier dla de la semana cuando se lo esüme necesario.

18.- Auditoría interna de la calidad.-

Esta auditoría se la efectuará con el objeüvo de verificar y revisar la

implantación del sistema del sistema de calidad y hasta que punto el

sistema es entendido y observado por los involucrados. La llevarán a

cabo los auditores internos de la calidad los cuales deberán elaborar

un reporte de los resultados de la auditoria. Estas auditorias se
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llevarán a cabo utilÉando como referencia las normas ISO '1001 1 :

Direclrices para la auditoria de sistemas de calidad. Esta auditoria se

la efectuara en el lapso de una semana.

I 9.- Corrección de las no conformidades levantadas en la

auditoría interna de la calidad.-

Todas las observaciones y no conformidades detectadas en la
auditorla interna de la calidad deben conegirse utilizando los

elementm del sistema de calidad. Se deberán actualizar los

documentos afectados e implementar los cambio detectados en las

auditorfas. Los documentos que fuvieron variación cambiarán de

número de revisión y se le dará vida al sistema de la calidad. Los

auditores intemos deben dar seguimiento a las variaciones

levantadas y corroborar la implantación de planes de acciones

correctivas que estarán bajo la responsabilidad del Jefe de

Aseguramiento de la Calidad y los responsables del documento

evaluado. Esta actividad deberá efectuarce en el lapso de una

semana.

20.- Auditoría interna final de la calidad previo a la fase de

certificación ISO 9000.-

Esta auditoria se la efectuará previo a la fuse de certificación y

consisürá en una revisión total de todas las observaciones y no

conformidades levantadas tanto en la auditoria de suficiencia del

literal 1 5 y en la auditoria interna de la calidad del literal 18. En

esta auditoria también se podrán levantar observaciones y
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recomendaciones previo a la visita del organismo certificador

(auditorla extema). Esta auditorla será efectuada por los auditores

intemos de la calidad quienes tendrán que presentar el respectivo

informe de [a auditorla al jefe de aseguramiento de la calidad para

que tome las medidas pertinentes del caso.

21 .- Gorrección de las no conformidades levantadas en la
auditoría interna de la calidad ñnal previa a la fase de

certifi cación ISO 9000.-

Todas las observaciones y no conformidades detectadas en la

auditoria intema de la calidad final previa a la hse de certificación

ISO 9000 deben corregirse utilÍzando los elementos del sistema de

calidad. Se deberán actualizar los documentos afecüdos e

implementar los cambio detectados en las auditorlas. Los

documentos que tuvieron variación cambiarán de número de

revisión y se procederá de acuerdo al sístema. Los auditores

internos deben dar seguimiento a las r¡ariaciones levantiadas y

corroborar la implantación de planes de acciones correctivas que

estaÉn bajo la responsabilidad del Jefe de Aseguramiento de la

Calidad y los responsables del documento evaluado. Esta actividad

deberá efecfuarse en el lapso de una semana.

22.- Diagnóstico GAP.-

Este punto marca el comienzo de la hse de certificación, es decir, el

trato directo con el organismo que concede la ce rtificació n. El

diagnóstico GAP consiste en una visita por parte del organismo
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certificador (2 auditores externos), el cual efectúa una auditoria

amigable en la que se reüsa la documentación del sisilema de

calidad e implantación del mismo y se presentan observaciones y no

conformidades del sisiema. Esta auditorla Se la efectúa durante tes
dlas, uno para la auditorta de suficiencia y los otos dlas para la

revisión de la implantación. Los resuhados se presentan en una

reunión a la que asis{en todos los involucrados en el sistema.

23.- Corrección de las observaciones y no conformidades
levantadas en el diagnósüco GAp.-

Esta actividad procede de la misma forma que la descrita en los

literales 16, 19 y 21. La duración d€ €sta actividad astá esüpulada en

dos semanas y será dirigida por el Jefe de Aseguramiento de la
Calidad y los responsables de los procedimientos afectados.

24.- Pre-Auditoría de la Calidad.-

Esta auditorla externa es de carác,ter formal efectuada por el

organismo certificador, los cuales verifican la implantación del

sistema de la calidad. El resuhado de esta auditorla determina si la
empresa está apta para la certificación o no, lo cual depende de la

canüdad de obsen¡aciones y no conformidades levantadas. Esta

actividad es efectuada por dos auditores extemos y una duración de

2 dlas en la cual se evalúan la mayor canüdad de procedimientos y

sus desviaciones con respecto a las normas tSO g000. Los
resultados de la auditorla son presentados en una sesión en la que

se encuenFan presentes todos los ¡nvolucrados en el sistema y la
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responsabil¡dad de la conección recae en el jefe de aseguramiento

de la calidad y en los involucrados en los procedimientos afectados.

25.- Corrección de las no conformidades levantadas en la pre-

auditoría.-

Esta actividad procede de la misma forma que la descrita en los

literales 16, 19 y 21 . La duración de esta actividad está esüpulada en

dos semanas y será dirigida por el Jefe de Aseguramiento de la

Calidad y los responsables de los procedimientos afectados.

26.- Auditoría de Certificación.-

Esta es la auditoría más importante y que marca los resultados

obtenidos a través del üempo en la implantación del sistema de la
calidad. Para esta auditorfa todo el sistema debe estar conectamente

corregido. Se evalúa la implantación de todo el sistema, toda la

documentación. Si la respuesta del sistema es afirmativa la empresa

es recomendada para certificar ISO 9000. Esta auditoria es

efectuada por 4 auditores externos en el lapso de tres dlas.

27.- Certificación tSO 9000.-

Aprobados todos los requisitos estipulados y logrando buenos

resultados de las auditorlas efecluadas, el organismo certificador

envia el certificado de calidad ISO gOO0 de la empresa. Con este

certificado Artegráf¡ca se compromete a mantener la calidad

alcanzada mediante el sistema de calidad y deberá realizar
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auditorlas internas de la calidad programadas periódicamente para

controlar el sistema y auditorfas extemas 2 veces por año, realizadas

por el organismo certificador.
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Capítulo 5

s. pRESUpUESTo pARA tá tupt*eNTAcróru DEL

SISTEMA DE CALIDAD.

5.1 .- Cronograma de Acüvidades.-

El cronograma de Ac{ividades y los responsables para el desanollo del

s¡stema de calidad para el área de pre-impresión e impresión se

muestan en el apéndice R.

5.2.- Presupuesto.-

El presupuesto para la implantación del s¡stema de calidad para el área

de pre-impresión e impiesión está calculado hasta antes de la fase de

certificación, puesto que ese era el objeüvo de esta tesis.

En la tabla XV se muestra el costo del curso de la Campaña de

Sensibili¿ación ISO a todo el personal. Los detalles de estos costos se

muestran en el apéndice S.
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TABLA XV

GOSTO DEL CURSO 1

ión ISO a todo el pcBonal ldlusión de ta potitica de Calidad, ob.ietivos,
akancE del sisiema) 4 hor¡s

Campañ¡ de Sensib¡lizac

I otalCU I No. Participantes

MaterÉ¡ partrciparne ($)

Matcftál dc ditusrón (S)

lrrstruclor (f)
Cole Br.ek (l ) (§)

Matcrial lnstructor (S)

0.37 7,49

'r 2.36

0.39 7.41

f ,40

0 4 0
I

20

20t-
Total ($)

Total + 10 % de impraüstos {3)

En la tabla )0/l se muestra el costo del curso de Formación de

Auditores lnternos dictado por Bureau Veritas, organismo certifcador

con sede en Quito. Los detalles de estos costos se muestran en el

apénd¡ce S.

TABLA XM

COSTO DEL CURSO 2

form.cióñ de auditore3 ¡.¡(emos {10 dfas. {t horaslCurso dE

Costo del curso (¡)

?

i
128 0S 56.18

11.24 22.47

CU

650

2

No- Participar¡tes

rfac¡ón (S)

nsporte l5)

Total

1300

166,85

i23.60

P¿s¿Fs ¡ércos (¡)
H""p.d"j. (§)

83,¿3

r ?3,00

Totel ($)

Total+ 10 % de imprevistos ($)

En la tabla XVII se muestra el costo del curso de interpretación de las

normas ISO 9000 y funcionamiento del sistema. Los detalles de estos

costos se muestran en el apéndice S.

li,,.,.irrjr(iIlr-
l::::,:.:::,:,:,:¿E{l

¡
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TABLA XVII

COSTO DEL CURSO 3

En la tabla )C4ll se muestra el costo del curso para elaboración de

procedimientos, instrucciones y formatos. Los detalles de estos costos

se mueskan en el apéndice S.

TABI.AXVIII

COSTO DEL CURSO 4

En la tabla XIX se muestran detallados ros costos para ra construcción

de la sala de capacitación para el personal de Artegráfica. Se

consideraron 60 m2, debido a que es el espacio disponible en la
em presa

de 1.3 orm.§ ISO «¡00 y Irhcion¡rDcrúo d.¡ 3kt.rna (3 sábados, 4 hgra5Curto dr interpráeción
c,/u)

CU Tot¡Jl{o. Pafticip¡ri6 t Srm¡nas
3 0lnsttuclor (S)

sCoñe Break 1 0,37
0

20 3,00 22.47
M¡tcrial lnlrustor

I 25 84
Matenal participarle (3) 1 .40 20

1

0s
0

revistos ¡

Uatenalde difrrsrón

Tot¿l+l0Xd.
otd

Capacitación para !¡aboración dG procadimilrúq3, inlruacioms y fofl¡r.tor {Z .áb¡dos d! 8 hor¡,
clu

0
7 87

Ho, P Total

7

CU
0

3Break

0

lnstructor

Coffe Ereak
3?

cs Scmanas

7 3 4,89
23.60(s) 7

7

3 0012
M a-tjEL!f¡st-¡1rc19r I§l 25 84
Materr¿l

2.620.3 7t*¿ (

Totel I

fotd+10%d. ¡

I

I

I



TABLA XIX

COSTO POR INFRAESTRUCTUR.A

En la tabla XX se muestran los costos de los equipos y mobiliarios

necesarios para la adecuación de la sala de capacitación.

TABLA XX

COSTO DE EQUIPOS Y MOBILIARIO

En la tabla XXI se muestra el costo por contratación del Jefe de

Aseguramiento de la Calidad, persona encargada de llevar adelante el

p royecto.

TABLA XXI

COSTO ANUAL DEL JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Sueldo Mensual Sueldo Anual

Jefe de Asegurar!rento de la Calidad (g) 300

:::::::::.:::::::1:::::::t:::ldiidlifi¡ütúi::::.:::::::::::::::,':,.,,r¡lilll_l:l:=

Colto r|rt? mt2 Co3lo total
60

60

acrcñ c onstrucciór 70 22
u2 70

Sákín de

rOTAL
Saldosas 14.U

4213.48

,s{Fmr,rmm

TolalclJ I cai¿.¿ l
21'

sPiarrón acrilk 3rfitrl ¡rrt

314 6'1

140 45
112 36

31¿ 61

f68

112 36

r68 54

140.45

dor de Arre 1

25

2

674 16

16 B5

19 66

674 16

421

39

Slllas

Mesas

TOTAL (§)

198

I

i

1

1

I
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Se espera que hasta el proceso de certificación ISO 9000 de la

empresa se ejecuten 4 revisiones de toda la documentaciÓn del

sistema de calidad. Por cada revisión se imprimirá toda la

documentación 2 veces. El primer original quedará en manos de la

gerencia general y el segundo para sor consultado por los involucrados

y que quedará en custodia del JAC. Además por cada revisión se

obtendrán 4 copias a distribuirse de la siguiente manera:

) 1 para el gerente de producción y comercialización

F 1 para gerencia administrativa

P 1 personal de pre-impresión

), 1 personal de impresión

TABLA XXII

DOCUMENTACIÓN DEL SISTEMA DE CALIDAD

da

c¡üó¡d

i PDc.dlDLrdor

i ffiruccioñaa

iDo.¡¡ ñfot

I .dEúdar
40

60

5

000

8000

,l0O

640

400

4000

200

320

En la tabla XXll se muestra detalladamente la documentación del

sistema de calidad a utilizarse. En el apéndice S se muestra los costos

incurridos en la documentación.

En la tabla XXlll se encuentran agrupados todos los costos incurridos

para el desarrollo del Sistema de Calidad.

DOCUMENfOS

't6

320

m
6ao

É2

2

2

1

¿

4

1

1

1

t60

ao

320

I
I
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TABLA XXIII

COSTOS TOTALES

La información para la obtención de los precios para calcular los costos

del presupuesto fue proporcionada por empresas como La Cemento

Nacional, todas las empresas que componen el grupo Favorita Fruit

Company, especialmente Rey Banano del pacÍfico Reybanpac.

Los costos del presupuesto están calculados en dólares para mantener

la vigencia de los precios, al üpo de cambio de 1 dólar = 17g00 sucres.

ACT¡VIDAD cosro
Curso'l 85,59

1836,01Curso 2
Curso 3 qq qo

Curso 4 71.29
Documentación 1 106.63
Equapos y Mobiliario '1870,79

lnfraBstructura 5056,18
Sueldo anual JAC 3600,00

:*rie:r'TOTAT



Capítulo 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones. -

1 . -Artegráfica no cuenta con un sistema organizacional formalmente
definido. lo que provoca desubicaeión y desinformacrón en er momento
de transmitif órdenes de trabajo.

2. -Las funciones de los empleados y los procesos productivos no se
encuentran formalmente definidos por lo que se desconocen las
responsabilidades a ias que están sujetos cada uno de ios empleados
de las secciones de pr+impresión e impresión.

3.-Ei nivel de desempeño de los empleados del área de pre-impresión e
impresión de Artegráfica está dentro de los limites aceptables por la
empresa (70%), sín embargo. se debe mejorar prioritariamente en ros
factores sociafes especialmente en el área de rmpresión. No existe
además un programa de capacitación formal por lo que no se



)41

aprovecha el gran polencial de aprendiza¡e que demuestran tener los

empleados de la empresa

4 -Se identificó mínima capacidad para motivar a fos empleados por parle

del Gerente de Producción y Comercialización y del Jefe de Tráfico,

así como la falta de canales de comunicación formalmenle

establecidos lo que acarrea problemas y dificultades para manejar al

personai

5 -La percepción de los crientes con respecto ar producto ofrecido tiene

un grado de excelencia. Los probfemas que se mantienen con los

clrenles son la facturación y las demoras en las enlregas que surgen

debido a la desorganización para coordinar verdaderos programas de
producción

6 -Artegráfica se maneja en una pranta que cuenta con todos ros recursos
y necesrdades en materia de infraestruciura, con una correcta

distribución física y requenmientos de espacio lo que facilita

enormemenle fa optimización de los recu¡sos Sin embargo exislen
zonas que no se encuentran debidamente señalizadas, lo que ocasiona
algunas veces desorden y mala apariencia en la fábnca

7 -Artegráf¡ca muestra su interés en obtener calidad en sus productos por

lo que no descuida la obtencrón de tecnologÍa de punta que fo

mantenga a la vanguardia en el campo de la litografía Sin embargo la
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falta de conciencia de los empleados para oplimizar recursos de la
empresa impide la utilización al ciento por ciento de los equipos y
maquinarias

B - Artegráfica no cuenta con un sistema formar computarizado para ilevar
a cabo fas colizaciones de las órdenes de pedido y los cálculos de fos
costos de los procesos. Estas cotizaciones se llevan de forma manual
por io que no se conoce a ciencia cierta ef grado de utifidad a obtener
por pedido Así mismo no existen costos de actividades directamente
re{acionados a evilar la no calidad de los productos. Los cÁs1os de
prevención y de evaluación son casi nulos.

9.- El área de pre-impresión e impresión de Artegrálica obtuvo un 76 g%

de deménto o no cumplimiento en la comparación con respecto a las
normas ISO 9000, debido principalmente a fa falla de documenlación
de procesos y la falta de instrumentos y programas necesanos
influyentes dentro del proceso productivo.

10 - EI proceso con mayor influencia dentro der proceso productivo en er
área de pre-impresión e impresrón es er de impresión offser. Este er
proceso más ¡mportante y donde ocurre el mayor porcentaje de
defectuosos de toda fa empresa. Sin embargo los conlroles que se
tienen en este proceso son mínimos. La información concerniente al
proceso es mal llevada en ef documento conocido como sobre de
produrción. Los factores que inciden directamente en la obtención de
defectuosos no son conlrolados



11 - El costo de fa implantación del sistema de calidad bordea los 13712

dólares hasta la fase previa de certificación

Rec om e n da c ío n es. -

a.- EI producto estudiado en esta tesrs fue la lámina impresa ya sea de
cartón o de cartulina, por lo que este estudio debe ampliarse a las
otras secciones operacionales y administrativas de Artegráfica para

lograr una certificación total de ia empresa.

b.- Se debe presentar a cada uno de los trabajadores de Artegráfica su
posición dentro de la empresa, la descripción de sus fu¡ciones. sus
responsabilidades y jefes para mejorar la comunicación y las
relaciones jefe-empleado y empleado-empleado.

c.- La evaluación de desempeño debe realizarse 2 veces por año, una
vez cada 6 meses para Ídentificar fas necesidades de capacitación.
Así mismo de acuerdo a los resultados de estas evaluaciones se
debe elaborar un plan anual de capacítación especialmeñte err

materia de calidad. Este plan deberá ser efectuado por la gerencia

administraltva.

d.- Los programas semanares de producción deben ser eraborados con
por lo menos 3 días de anticipación y respetárseio en io máximo para

no crear confusiones y demoras en el proceso productivo. Además



¿uc

esle debe ser elaborado pensando en lodas las fases de produccjón
y no únicamente en el proceso de impresión offset.

e.-La empresa debe¡ia pensar en la creación de un auditorio o sala de
capacitación para los empleados de Ia empresa, puesto que no cuenta
con infraeslruclura para este tipo de actividad

f - Artegráfica podrÍa obtener un sistema computarizado en er cuar ros
gerentes de área y todo er personar invorucrado en acrivtdades
específicas puedan conectarse en red y así mejorar los canales de
comunicaclórr

g -En Artegráfica fartan dos personas para que entren en er sistema
produclivo. un jefe de producción que rearizará fas actividades
relacionadas al control efectivo de los procesos y un lefe de
aseguramiento de la cafidad que será el encargado de llevar a cabo ef
proceso de ce(ificación ISO 9000

h -La fase de certificación rso 900 es artamenre costosa, pero vare ra
pena creer en la certificación. Este valor no es un gasto, es una
inversión

i- Es necesario el comprometimiento de toda la dirección de la empresa,
ya que sin fo cual sería imposible flevar a cabo el proceso



APÉNotcE A (1)

iérente de Producc v
Co merc iallzac¡ón

11

D¡señador cráf¡co Jefe de Tráfico Encargada de Compras

ln rcio

Rcc.pt¡ erw¡o de GPC
&rvia diskett.. disco

ópticoozpaOG

Prepara la conpriador¿

2.1

a1

Cornge fa[as úiltañdo
prograñras ad¿cuados

Acoph gráfico da acucrdo ¡l
fo¡rrato de rnpresón Rcvrsa el habe¡o dcl DG

Elabora códrgo de ban-as del
produclo E¡rsle fallas?

Elabora oñcio par¡ h
emprts¡ revehdo,-¡

Rá¡? CD. diskette o ¡b y sr
diigc dondc le cnc¡rgada dc

cofnpñ¡s

E¡trlga ofcio a DG

4,1

4,2

SIE&a urgrncL y
oo hay

rttDor¡bfiifrd d.
lLttTo?

Las asliviledes hs reat¡zaá
el nEmai?ro

LlrYa pelicules a crrpresa
rcvehdora

Esper¿r por las pelicul;

RagGsar a h empresa

E rtregar pe¡iculas al jefc de
traico

F¡n

JI

¡JO

6,1

NO

6.2

6.3

6,4
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APÉNOtcE A (1)
DIAGRAMA DE FLUJO OEL PROCESO PARA ELABORAR EL COLOR KEY

Fotomecánico Jefe de Tñifico

lnioo

Recibir pclic¡.des dc h
ernpaÉsa fa,vel¡dora

Llerar pe{iculas al marco
d! co.nado W
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pclicu¡a dr color
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Irá15.o

l1

l4

'L5

1,6

1.1

Rehsa color key

2.1
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APÉND|CE A (r I
OIAGRAMA OE FLUJO DEL PROCESO DE MONTAJE DE PELÍCULAS SIN CAMBIO

Fotomecánico Jefe de Tráfico
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APÉNOtcE A (r)
OIAGRAMA OE FLWO PARA EL PROCESO REALIZAR EL MONTAJE DE PELICULAS CON CAMBIO

Gerente de Producción y
Comercializac¡ón Jefe de Tráf¡co D¡señador Gráf¡co Fotomecánico
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APÉNO|CE A (1)
OIAGRAMA DE FLI.JJO DEL PROCESO OE PASO Y REPETICIóN
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APÉNDTCE B (r)
DIAGRAMA OE FLI,UO DEL PROCESO PARA PREPARAR TINTAS

Preparador de Tintas
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APÉNDÍCE B (1)
DIAGRAMA OE FLUJO OEL PROCESO PARA PREPARAR GOMA ARÁBICA

Preparador de Goma Aráb¡ca Encargada de Compras
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APENOTCE B (1)

P rensista Jefe de Tráfico Ayudante de Prens¡sta
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APÉND|CE B (t)

Barnizador nte dsBarn zador y
Barnizador Jefe de TÉñco
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APÉNDICE B (2)
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ARTEGR]iTICA
FOR..IUI-ARIO DE EVAI,UACIÓN DE Df,SEMPEÑO DEL PERSONAL

JEFATURAS Y SUPERVISION

CALIFICACIÓN

a

3 Bueno

J 1\'luv bue¡ro

' P():
¡iO}TBRES DEL EVALUADO:
APELLIDOS DEL EVALUADO:
CA RGO:
SECCIO.T.':

TPO. EN EL CARGO:
TPO. EN LA EMfRESA;

FACIOR"ES
Ptso I r B t! 5

PROFf,SI

'Erpcriencie pmfcsionel (Competente en su profesión
caf nuevos conocrmrentos en 9l t

v
di uesto a

6

'Rccolucióo dc problemrs (Capacidad para d«eaar y re.
solver efic¿znente un

5

' Pl¡niñcariónr0rgrniz¡ción (Capacidad para realizar planes
imiza¡do los recursos en su traba ode manera efica¿

costos (Utiliza cuidadosamente los req¡¡sos de
reduciendo los cogos de

rCootrol dc
la on

5

tis lor rGlultrdo! (Uriliza esrraregtas que per_
Ios rcsultados deseados)

'Orient¡rión h
miten I

5

el clictlac (int.,¿rl) (Brinda el apoyo nece-
sario al cliente inlemo externo de Ia

'Orient¿ción h¡cia 5

'Pensamiento y visión C3trrtégicm (Apona nuevas ideas
en alca¡zrr los etivos ordeoadamenteuc

5

LES
'Trib¡jo co cquipo (Se imegra plenamente con su grupn de

estimulardo a los dcmástraba
5

rCoounictción (Capacidad para transmitir a los dñn¿s ideás
e información

5

pacidad para dirigir y motivar a las pcrson&s,
ivameme en el ambier¡te de traba

'LidGE go (Ca

irfluenciando
6

apacidad para delega¡ cficaz¡nentc funcioncs a'Dc¡cgaciór (C
tiendo ¿lcanz-a¡ los ob tvostefccfos,

(,

n con cl ptrsoud (Mantiene buenas relacioncs cofl to-'Rclació
dos los i antes de la )

§

PERSONA I,I]S
'Cepacidad de eprrndizrj c (Capacidad para adaptars€ y esr;

oa er constanteTenledi
)

'Crcitividrd (Capacidad para crear métodos de trabajo e ideas
nales )on

5

EE

I I Inzuficienre

f lExcelente

5



FACTORI]S
Pcso I 2 .] 4 5

lnici¡tir ¡ (Comprende lo hacrrq ue se fleces¡ta pfopone.
int¡oducc cambios radie cales

5

'Ceprcidrd dc rrrbrjo bajo presién (Capacidad para funcio-
nar memai emottvamente

5

'C{prcid¡d dc moaiv¡cióo (Capacidad para mot¡vaf a sus co-
laboradores en srtuacron

profcsional y pcrsoorl (Cumple con Ias reglas, normas
s

'Higicnc (Cüda de se aseo personal y de su área de trabajo).

b

6

5



APENDICE C

ARTN,GR,iFICA
FOR]VTUI.{RIO DE EVALUACIÓN DE DESf,MPEÑO DEL PERSONAL

CALIFICACIÓN

I ReguJar

3 Bueno

1 bueno

TIPO: PRE-PRENSA
NO]\tBRES DEL EVALT-]ADO:

PEI-LIDOS DEL EVALUADO;

CARGO:

SECCIÓ¡i:

TPIO. E¡i EL CARGO:

. EN LA EMPRESA:

FACTOR"TS
Pcro I , 3 4 Totál

'Erperiencir prof6ioort (Comp€teflte efi flr profesión ,
a nu€vos conoomrentos en g¡ tnbalo)

7

'Rcsolución de problcE¡s (Capacidad para detectar y re-

solver efic¿-an€nte un )

7

r Plenificecióo,rOrg¡niz¡cióo (Capacidad para realizr planes

manera efic¡¿ optimi-?indo Ios rccursos en sr¡ )

6

'CoDtml d. cottor (Utiliza e¡idad

la e'rnpres4 reducie¡do los cotos de

osamente los recursos de 7

'0rient¡ción h¡ci¡ el clieote (inl.erL) (Brinda el apoyo nece-
sa¡io al cliente interno exremo de la ernpresa).

1

''frrbejo en quipo (Se integra plenamcnre con su grupo de
trabajo estimulaado a los demás)

6

'Comunicrción (Capacidad para transmirir a los demás ideas

informaci ón )

6

'Lidcnzgo (Capacidad para dirigrr y moriva¡ a las person¿s,

inllueociando positivame e e¡ el ambiente de )

6

'Rel¡ciót¡ con el pcrsoorl (Mantiene bueoas relaciones c{n tcF
dos los de la

f)

'Crprcidrd dc eprcodizejc (Capacid ad par-¿ adaptarse y esrar

a aprender constantemente )

6

'Crc¡tivid¡d ( Capacidad

originales)

para crear métodos de trabajo e idess 6

r lh$ficienre

5 lExceleme



APÉNDICE C

CALIFICACIÓtTFACTORES
Peso I 3 ,t 5 Totslrlnicisliva (Comprende lo que sc

aflúa e introduce cambios radica]esl

necesita hacer, propone,

rrabejo bajo presión (Capacidad para funcio-
r(iapacidad dc

presión)nar mental emolrvamente
ó

dc moliv¡ción (Capacidad para morivar a sus co_

rl y pcrsonrl (Cumple con las reglas, normas

'Capecidad

en cual situación

'Etica profcsiorl

aboradores v

s ados)

5

ó

'Higiene (Cuida de se aseo personal v de su áta de trabajo) 6

rt
rrrr
IT



ATtrNUIUtr U

ARI-EGR{f.ICA
FORMUI,ARfO Df T:VALUACIÓN DE DESf,MPEÑO DEI, PERSONAL

1'rPO: OPER,,\TIVO
\O}'BRES DEL I]\'AI,T'ADO:
APEI,I,IDOS Df L EVAT,TIADO:
CARGO:
SECCIOIi:
TPO. f,T§ EL CARGO:
TPO. EN I,A E}ÍPR[SA:

CAI-¡FICACIÓ§
I Insuficieme
2 Regular

J Bueno
.t It'l uv bueno
5 Excelenre

FACTOR-ES CALIFICACI N
Prso I 1 3 1 5 'Iolal

PROFESIONA t,ES
'f rpreriencie profcrionel (Comper ente en su profesión

-v
dis sto a licar nucl;os conocrmientos en su traba o)

5

'Resolucióo dr problemas (Capacidad para deteüar y re-
solver eñc¡-anente un roblema)

' Planiñcación/Org¡niz{ción (Capacidad para rea.liz;r planes
de manera cfica¿ timizando los recursos en su traba o)

.t

rcortrol de costos (Utiliz¿ cuidadosamente los recursos de
la cm resa" reduciendo los costos de ucción)

s

rOrientációr hacia el cliente (int.,ert.) (Brinda el apor-o ncfc-
sario al cliente intemo v extemo de la em resa)

IALES
t'frabajo cn cquipo (Se integra plenamente con su grupo de
traba o estimula¡do a los dcmás

I

'Comunicación (Capacid ad para transmitir a los dem¿s ideas
c información)

6

'Lidtrazgo (Capacidad para dirigir y motivar a las personas,
influenciando srt *'amcntc cn el ambicntc de traha

l
*Rclación con el prrson¡l (Mantiene buenas relaciones con to_
dos los int les de la em resa)

6

PERSoNA I, [:S
r(iapacidad de aprendizaje (Capacidad para adaptarse y estar
di uesto a a der constantemente)

'Crratividad (Capacidad para crear metodos de rrabajo e idcas
on aics)

ó

'lniciativa (Comprende lo que se necesita hacer. propone
actua e introduce cambios radicales
r(-apacid¡d dG rrabajo bej o prsión (Capacidad para funcio-
nar mental y emotivamente ba o resron)

ll

'Etica profesionel y penonel (Cumpie con las reglas. normas
ocedimienros esti lados,

e se aseo personal y de su área de trabajo)'H¡giene (Cuida d

IJ



A RTEGRAT ICA
FORMTIL{RIO DE EVALTIACIÓN Df Df,SEMPEÑO DEI, PERSOJ\-AI,

TIPO: AYUDANTES DE MAQUIÑ"A
\O!IBRT-S DEL E!'AI-I]ADO:
APELLIDOS DEL EVAI,T-ADO:
C,\RGO:
SECCION:
TPO. }]§.. EL CARGO:
TPO. E}- I,A I]UPRESA:

CALIFICACIÓN
I Insuñcienre

Ref¡ular

3 Bueno

5 Excelentc

CALIFICACI NFACTORES
Peso I 2 3 1 5 Totál

PROFESIO\A t-Es
'Erperiencie profesioflel (Competente en su profesión

noctmrentos en su t¡aba
!

odis ucsto a lic¿r nuevos co
§

'Resolución de problemr, (Capacidad para detectar y re-
soiver cñc¡-anente un roblema)

ó

' Planifi ceción/Orgsrlizrción (Capacidad para realizar plancs
imiza¡do los recursos en su I orabade manera efic¿z

5

'Cortrol d€ costos (Util iza cuidadosamente los recu¡sos de
resa. reduciendo los costos dc roducción)la cm

too nrte ct¡l hác a e c te e t- B..er nn cda 3 () nccc-poy
n§¿ ao c nta e n rnoe ext deemo 3 nle e sa

LES
'I rabajo tn cquipo (Se integra plenamente con su grupo de

o estimulando a los demás)traba
I

'Comunicarión (Capacidad para transmitir a los demás ideas
e infbrmación)

6

'Rel¡ción con rl prrsoral (llla-ntiene buenas relaciones con to-
dos los inte{¡rantes de la em resa)

PERSONAI, ES

'Caparidad de rprrndizeje 1Capacidad par¿ adaptars€ y estar
r constantemente)sto a rendedrs

IO

'Creatividad (Capacidad para crear metodos de trabajo e ideas
orl inales )

1

aaiva (Comprende lo que se necesita
¿ctua e inrroduce cambios radicales

hacer. propone'lnici

r(l¿pacidad de trabajo brj o prcsión (Capacidad para funcio-
nar mental v emotivamente ba ;eston)o

10

y pcrsonrl (Cumple con las reglas. normas
rocedimienros esri iados)

'Etica profesional I

'lligiene (Cuida de se aseo personal y de su área de trabajo¡

4 lMry bueno-

5



APÉNDICE D(I )

RItS{'t.f ,\tx)s I)}l L,t E\'..1t,t..-\('tóN I)}t I)USU\11'¡tñ() lr¡;1, t,}.tts()\.\t, l)Ii.tR.l¡;t;lt,i¡'l«"r

\R. ('_\R(:o su('(:loN I]1'AI,I'ADOR I (',u.tt'. I EVAI.tr.tDoR 2 (.,\I,IF.2 PRO§f. (/t 00) PRONT. (/5) uQrrlv_.rLE.
I Jcfc dc tráfico I)lanta G de P¡oduc 7q 00 79.00 3.9-5 ttl B-(lontadora C'ontabiLdad G i\(Inlnistrat 67,¡0 67,.10 3.37 t,l Asist.ntc conl blc conrabilidad ( oltt¡dora ?5 80 75.80 3.7r) []t
I At¡xili¿r contadora Contabilidad Contadora 91,60 91.60 .1.58 \tB I

5 Secretada de gcrencta Adrninistración G. Ceneral 97,60 97.60 4.88 \lB,
o Recepcrorusta .{dtnilistraciti¡r C. General _56.20 5ó,20 I Pt Rr

lmpoÍtaciones y compras .A.drninistración G. Ceneral 97,,10 97..10 ¡,87 §lU+
¡l I.ljccuti\,o dc ycntas Adnrirústracitin G. d¿ Pmduc 70,00 70,00 3.50 Br,) Fotomecálüco I Pre-Prensa C. Gcnera.l o) ln 92,,10 1. b2 \fu,l0 Fotonrecánico 2 P¡e-Plensa C. Ceneral 79,80 79.80 3.99 N,f B.ll Drseñador grá6co Prc-P¡ensa G. Ceneral 78,80 78.U0 3,9¡ IuR-tl I)lur:htst.¡ Prc-Prcr¡sa G. Ceneral ó6,00 66,00 3.30 Bl.l Prepararlor de ütas Irnpresión Jefe de Tráfico 71,40 G. de Produc ?5 R 73,ó0 l.o8 Il+
t.t Operador de máquina I Imprcsión Jefe de 'liáfico 0q,40 C de Produc 83,2 76.30 3.8? B+
t5 Operaclqldc máquina 2 Impresión Iefe de Tráfico 58,.10 G de Proriuc s7 ) 57.ti0 2.89 R+lo Operador dc tnáquina 3 Int¡rrcsir,rr Je fe dc T¡áfico 39,.10 G. dc Prodr¡c 5?,ó ,18.50 :..1J R¡; Opcrador de maquina ,l hnpresión lcl'c de Tráfico 09,ó0 C. de Produc J9,2 6.1.¡0 11, tltfi C)perador de maqrúna 5 \f anuf'acnr¿ Jef'e de 'l ráñco 02,20 G de Produc 70,(i óó..t0 11) ti
lL) Operador de máquina 6 \t irn u fac t u¡a Jcfe dc TráEco -59,60 ti dc l)rodr¡c 75.8 61.70 1.39 I]
20 Operador de máquina 7 Iil¡nufach¡ra Jefc de Tráñco 10 00 C de Produc ó8.1 s1 ?O 2.ó9 R1ll C)¡erador de rnár¡úna 8 t\,llnutilch¡m Jefe dc T¡á6co t8.00 G. de [todrrc 69,2 58.d0 2.93 B-2l Diseirador de lroqueles l\ 1¡nu fa chua Jefe de T¡áñco i?,60 G. de P¡oduc 09,6 71,10 3.56 B+2l 13odcgrrero l\lanutncnI¡a Je fe de 'tráfico 70,80 G. dc P¡odr¡c 8 t,ó '76.20 3.81 B't1 Alrrdante de máquina I hnpresión Jcfe de I'rifico ó1,40 C. de Produc 1t,2 oo. -10 l.t2 I]

Ayudarfc dc nráquina 2 lmpresión Jef'e de Tráfico ó5.80 C. de Produc 70 67,90 1..10 lllo 1\¡rclrnte de ntáqrúna 3 Impresión Jefe dc'fráfico ó2,ri0 G de Produc 70.ó ó6,rt0 3.13 IJ
:\¡tdante dc mát¡uina 4 ln4lrcsxrn Jcfc dc Tráñco ó.1,00 C de I)rodrrc 73.8 6ti.90 3,45 I]
A¡ rxla¡]le dü ntáquina 5 \fanulach¡¡a Jcf'e de Tráñco 78,o0 G de Produc 0,1,2 7t.10 1 57 Il+



APÉNDtcE D(1)

\R. ('.\R(;O s t,t('(:t()N EV_lt,lrADOR 
'

('r\t.tF. I E\'.tt_I'áDoR 2 cALt!-. 2 I'ROlt. (/100) PRO§1. (/5) EQrrtvAt,Ft,
2() AFdant¿ de máquina 6 l\lanufactura Jefc cle Tráfico 67,20 C. de Produc ó9,4 rí8.30 3,,t2 B
30 A¡tdante de máqrina 7 l!faflulactuta le t'c de Tráfico 51,20 C. de Produc óri,6 59.90 3.00 B
3I Alrdánte de máquina 8 I\lanufachrra Jefe de Trá6co 59.,r0 C. de Produc i5,2 67,30 3.37 ll
32 C-ho [er Despacho Jcfc de Trá6co 62,20 ó2,20 3,1I I]
33 Chofcr t)espacho Jcf¿ de Tráfico 70,80 70.80 3,5.1 B+
3.1 l,impiezr \{ante m. (PlaÍta) Jefc dc Tráfico 12,1.0 1?.20 3.61 B+
35 l,impiezr lvlantenim. (Adm ) Jcfc dc Trá6co ó1.80 61.80 3.09 B
Io lvlensajcro V¿rios (.Adm ) Secret. Ccrencia 91,00 91,00 4.55 MB.
3; Gr¡ardi¡¡n Vanos (Ext.) Jcfc de Trá6co 62,00 ó2,00 1,10 B

PROlttit)ro 68,71 69,96 1¡,89 J,54 B+
l)I.]svt.\( to\ 13,67 6,89 I l,{9 0,57
\t,\xt i\lo 9',7,60 v7,60 ,1,88 r\tB+
IflNti\lo J9,00 {8.50 2,{J R
R_.tN(;O 58,60 ¡9,10 2,{5



APENDTCE D(1)

Iil,tst t,'t*\tx)s t)u t,,\ t,t\'.\1.('.\('to¡- t)E l)usFl\It,uñ() I)t.l ..tRt.li(;t{,it,,t(..r

/100
\R. s[]('( Io\ NR. DT]

PI.]RSONAI,
(]AI,IFIC,,\.
PRoNTTJDIO

I)ES\¡. t\t.,\1(. \tI\. R..\\GO

I A(lministración I 72.80 I r,58 97,ó0 56.20 .1t ..10
I ('ontabilidad 3 78.23 l,) )o ,t.ó0 ó7,.10 ?4.20
:¡ Prc-Prcnsa ,1 '79.?5 10,79 92..10 oó.00 26,40
.t Irnprestin 9 6?,4,1 q rí1 7l ,.10 39,40 32,00

Nfanrlt¡cnrra l0 61.0ó 12.0 t 78.ó0 39,00 3,).ó0
o Dcspacho

,)
óó,_s0 b.08 70.80 62,20 8.60

\lantenimiento y varios .1 7 t ,'7 5 t3,7? 9 t,00 61.80 t0 )n

I'.\CTORFS DE Ut'.\L T'ACI /5
\R. st ( ('to\ \R. Dt]

I't,tRso\.\1,
PROIrUS, 1I IN. lt.1\. so(:t AI_DS \I I\. \I.\X. PI.]RSON,TI,ES \l ÍN. \1..i\.

l ¡\ d nr in istr,r ci<i n l ,1.00 2.00 1..10 ,1. I 9 175 3.75 3.93 3,t2( r,¡rt¡brlirl.«l l l.ii8 3.¡0 .1..13 3.80 1,.10 3.75 4.00 3.29 3.8o
Prc-l)rc¡rsa ,1 1I.80 3.00 -1.o0 .1.18 -l 75 3.8ó 3.2ti t.¡ 3

I Irnprtsirrrr a t .11 2.50 ,t. t0 2,98 2.50 3.3u 3.30 3.8:l
It{anrrlachrra l0 t.3l 2.50 380 1.03 2.25 3.63 3..1o 1.00 J 1?

o Despacho 1 3,50 3.20 3.80 3.17 3.00 3,33 3,20 l,,t
l\lantenimiento y varios I 3.75 3.20 ,1,.i0 3.s0 ? 1',I .1.ó7 1q0 4,t)

3,00
3,20



APÉNDtcE D(2)

R IiSI LTAD0S DIi f,A }lYAl.llACl N DE DESII]\IPE O DEI, PERSON AI, DI' PRE-I}TI'RIiSI N I.] I\II'IIESI NDE
ARTEGRAFICA

CARCO sEccroN EvAf ,tIADoE I CAÍ,IF. I I!I'AI,TIADOR 2 cAt,fF.2 - PROrt. ftm) PnoM. (ls)- ¡rQtrtl¡At.É.
I Jcfc dc tr¡ifico Pl¡nt¡ (i dc ProdL¡c 79,00 3.95 MB.l Folomocánrco I Prc-Prcnsa G Ccncr¡l 9t.10 92.10 4.ó2 NfU rFotomccánico 2 Prc-Prcnsa G Ccncral 79.ti0 79,Ii0 ,1.99 \rB-.l Drscñador gráfico Prc-Prcnsa C Gcncral 7lt.E0 7 ti.li ) 1.94 NIB-Pla¡chista Prc-Prcns¡ (i Ccncral 66.00 (,1,.(r{} 3.30 BPrcparador dc tintas !¡p¡qsron Jcfc dc Tráñco 71.t0 C dc Prodr¡c 7 i .13 71.60 3.611

1 Oprador dc maqLuna I Ituprcsión Jcfc dc Tráfico 69.{0 G dc Prt¡i¡c l .2 76.10 l.E2 Bix O¡crador dc rnáquina 3 lmprcsrón Jcfc dc Tráfico 5 8."10 C dc Produc 5 7.: 57.80 2.l{9 R+Opcrador dc nráquina 3 lnrprcsión Jc[c dc Trállco 39..10 O de Produc 57.6 .18.50 2..t l Rl0 Opcradot dc máquina .1 lnrprcsrón Jcfc dc Tráfico 69.60 C dc Prodm 5 r.2 (,{.10 I}Alrdanlc dc máquina I Inprcsión Jcfc dc Trófico 61.40 6 dc Produc 't 1.2 66_30 1.32 I}ll 4lld¡¡tc dc t¡áqu¡n¡r l Imprcsión Jcfc dc Tráflco 65.Ii0 Ci dc Produc 7Í) 67 -(N 3.40 I]ll f¡rrdantc dc ntáquuta 3 lnrprcsión Jcfc dc Trállco 62.60 G dc Produc ?0,6 66.60 3.31 Bt.t Arud¡nte dc n¡¡qurn¡ .l f mprcsrón 6,1,00 C rlc Produc 7-1.I 68.90 B
PRO[IEDIO 68.{l 68,73 70,{5 1,52 B+DESVIACIÓN I t.9J 8,Jó loJJ 0,52lrrÁxfNro 92,.10 92,,10 .1.62 IlBtnflNItllo J9.{0 .r8,50 2.{J ItR^ti(;() 5J,00 .l].90 2,t9

RESI]I,TAII0S DE LA EVAI,UACIÓN DE, DESEIIIPEÑ«T Og TONO EL PERSONAL DE ARTEGRA}'ICA

EYAI.UAI OR I cAt,tF. I ¡]VAI,UADOR 2 CALIF- 2- PloM, (/3) ¡rQUtv;iñ.
64,71 69,96 70,89 l-5,1 Il+DESvTA(]Ó¡i I J.67 6,89 I I,.t9 0,57

M ÁX¡ UO 97.60 97,60 t.8E IUB+I N TtO 19.(n .18.«) 2..r3 trR,INGO 58.60 .t9.10 2.{5

79.00

Il+

Jcfc dc Trá fico
3.45

NR.

I PRoM. (/i00)
Irnonr:oro
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R ¡is t T I- 1',t I)OS (; ¡:N tlR,\ t. us f)u .\R1 u(;R.t FI(:.\
\ lt. l'.{('r'oR PROI ])tO l)l,rs\ t.\('to\ CAI,IT-.

I PROFESIoNAI,ES l(s 0,6 t Ill!+
soct_4t.t:s J,{0 0,7 t ltB
I'F]RSONAI.IS J,58 0,61 \t Il+

R us I I I t'.\DOS (;E\ I R.\ I t.ts I)E I It P R I)S Io
\R. ¡.\( 1()R PRO\t t.tDto I)HSvt.\( to\ ( .,\l. r tf

I J,{ J 0,{7 I t
l S(X ]IA I,I]S 2,98 0,J7 R-
l Pt:RS()¡-Al,llS J,JO 0,{ 2 IfB

R¡.rsl't.I.\Dos (:Í:N¡tR_.U.us Drl PRf].I \I I'R T]SIó\
\R. t-.\(:IoR I'RO\ ,I) to DUSvIActOli ('..\l.IF.

PR()FIISIoNAI.ES r,t0 ¡,67 \t lt+
s( )i t.\ t. tis 4, J8 0,5 2 s
I'ERS()NAI,I.]S J.86 0,{8 llII+

I]ROIII:SI()\AI,i:S



APÉNDTCE D(3)

RESULTADOS DE LA EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO

5

PUN'foS/5 25

15

0.5

3

OJefe dc lrá,ico

ElFotolllecán¡co 1

tr Fotomecánico 2

O Drseñador grálico

¡Planchsle
ÉPreparador de ¡ntss

EOperadoi de máquina 1

OOperador de máqu¡na 2

¡Operador de máquina 3

EOper6dor de máquins ¡l

OAy.rdante de máquina 1

OAyldante de máqurn€ 2

¡AWdante de máquina 3

lAyudente de máqulna 4

2

0

3.94

462

3.95

3,66

DE

3,45
3,33

¡

3,22

2.89

62

3,{

1

EVALUADOS

3.5

1

399

EI



APENDTCE D(3)

RESULTADO DE LA EVALUACIÓN DE OESEMPEÑO

100

90

7A

60

PUNTOS / 100 50

40

20

80

30

E Jsf€ de tráñco
l

lE 
FolomEcánico 'l

tr Folomecánico 2

trDisoñador Oráñco

]rPlanchista
O Proparador ds tntas
EOperEdor do máqutnE I
trOpsrador do máquina 2

i¡ Op€rador de máquina 3

E Oporedor de máquins ,l

OAyudante de máquina 1

trAyud8nle de máquina 2

¡Ayudante de máqulna 3

I Ayudanto d€ máquins ¡l

10

0

79.8 788

92,4

78,3

73,6

PROMEOIO dO ARTEoRAFICA ?0,8i

7

66

88,966,6

66,3 70.¿5u,4

f



PUNTAJE / 5

450

4oo

350

3.00

250

2,oo

150

1oo

o,50

APÉNDtCE O(3)

RESULTADOS DE LA EVALUACIÓN DE OESEMPEÑO POR FACTORES

SOCIALES

E GENERAL

tr PRE-IMPRESIÓN

tr IMPRESIÓN

1,38

380
3,59

3.43 3,583,40

3,86

3,30

?,98

:,

PROFESIONALES

FACTORES

PERSONALES



APENDICE E

ARTEGRÁFICA
MEDICIÓN DEL AMBIENTE DE TRABA'O

Marque con u'¡a x en lugar que t§ted clea conwriente. cuando morque p¡ens€ s¡empfe en s¡J refe amed¡ato. s€a cjftico e¡mparc¡al. Su aporte es muy valirso.

NOMBRE DE SU JEFE INMEDIATO:

PREGUI''TA o2
lz

z
lz
d
o

--oO¿
l¡¡ ru()()
¡¡, ¡¡J

Mi mejor fuerite de hlormscitn sobre altfrt6 de h rmpresa sJele s¿. mijefe

2
Nuesüo jefe nos dice q]e terie de serucio coñ ofas unidades de la
empresa

mos Lr¡a obligacón

3 Mudtog persollas cvi{an pá¡tici)ar en hs ret,*xEs para no mrters¿ ah problemas

1 En deárea b¿b6 hlo ay 9nque loqre *pá jefe
5 c evttolengo proble irsalodec rm parajel¿ cnolarlo

6
CLl'.ido mijat! co,lvoc! r u.u
preparamo! y poder contibr.$a.

oos ¡ridira por.ñtbipüdo lá .geoda pararcunrón

'¡ E¡ h empress se lea forma a 106 ampleados mu{tD más de lo qle neceE¡tan saber

3
nE ¡eurnon€§ d6persor¡ale€ mrlfupo háblá lasobr€jefe delrm pc[taña.¡á esfuea¿o

la dcálida EI úaba lo

I Mucñ¡s deci§one8 ¡mpoat"mes en u"t"
§e snrncioñ ofi cialmer¡ie.

emf¡aesá c{qJ¡¿n como rumores antes de q¡e

10 Cuando le pregN.rito slgo impoftants a mi.jele, recil¡o r€sp{¡esús hoo65t¡s y chrás

1l Curñdo elgo sobre m¡ resporBabiidsd s6l
húbiera M¡o á.

a mal, m¡jsfe señala mb enorcs y comJb

12 [,tr de b{renjefe acepta g(§to oralquier confúñ6opñión o ¡a

13 Mr es bueoolefe lodes4rbkmuy haque do m idelege corltfolbs,o

11
El iefe dc mi jelc sabe de bs éxito6
djario.

+¡e terEo y h6 6ñr.r¿os que hago en m¡ tab¿jo

15
c m¡ndo ñecesatajefe lallamarme atenc¡óñ efrorpor dee,curdo d€dscrepañcla

lo hace enopmtone§, enprNado formabuer¡av
16 tenerNeces(o más intormaclón la hac€rp8 poder mtblen trabajo
17 m¡áreaEn de lorn nat-6bajo stfldecislo¡es ac,onsulDar los afectsdos.

18 llt
Cuarido rdeastengo sug€fenqa5. etengo qU repetlrselas vanas ocits¡ones

deantes decida dárme un¿ fespuesla

1g Cuañdo oqrre úle crb§, miiele resüelve el problema !¿¡ pe¡-§€r mucho eo lá cáüdad

2A estioEI de iefe -resolvér"lugar problemas

21
Mi ¡elc aoctumbra a cneli:ar obj
notÉia_

s¡fulcióal curndo rccibc uoe ñslaativamentc ¡s

22 Mi jefu da seg¡,iñ¡erlo oporluno a hs tareas eEleclficas que ñs a¡carga hacer

23 En nuesúo gñpo 9e sábe elactamcrllc qrieo es el res@r¡sable dc cada frrñcúr

M¡jefe sé ase$ra de que la perso¡a eñ la cua¡ det€gs. sabe hacer,o y qubre hacerto.

Arn6 de pedi¡es hacer atgo. mí jele
rÉsIlecto.

§e asegu-á de recoger rtuestas oFriñaoñes al

1

IUI
rElfr



APÉNOICE E

26 eslaEn seernpfe9,a le!'rga elces¡va mente lodo lo todosqJe llacemos.

PRE6UNTA oz
z

oz
lz
6
o

--olhz
ou7
I¡J ÚOo
!¡¡ r¡l

t¡J
E
o.
Eg
U'

o

u,t
E
A-
-l,¡,¡th

27
Cuando me Es¡{Jfian Lns
se me permrte.

más l¡bertad de sccirn de ta quelabor, creo que debo tener

La actitd de m¡ jele ¡wta a cornpani con él h6 coses buen¿s y hs c{aes malas.

29 C,eo quc mijele está bien iñtormado sobre a§{¡rit6 ¡mporbrÍ66 de l¡ emp.eEá

30
M¡ iefe hace cosá6 q]e conñrman su cornpfomÉo con el esfir€f¿o de calidad de h
empfes¿r

Por s(l§ acciones y práctcás,
la empr.sa.

comprombo coñ el esfuer¿o de cahdad dees evidente el

32 Las reunlone§ e0que sonpresl ¡ele lñneces¿flas o demas¡¿das nsaserte
Mr alestá lanlo de slaJele nec€s¡dad,es de oóñ decápast¿ to(,o el gfupo

3,{ Los prob¡eoar personaleB de m¡ jcte olectan la forma o el edo con q¡re el nos tata
átratátcf. todos dd¡grrdr rÉ6peto

36 Mir.ñ! me vilit Éñ mi ár.á d¿ t-abaio

37 mijefc le $¡sta tsbajar e¡ eqipo y nos etimirh s colaboprar cgn 16 demás.

38
Cuaodo hago algo ercepc¡omlr¡erfe
mb j.fes.

rópiramenle el reconocimiento deb{reno. rectbo

39 Eñ lá empress, 106 jeles roc¡bco cré<fito ¡nmereciro cl/aMo las cos¡s 6alen b¡en

40
M¡ jcle me ayuda a en jnüa¡ el
calidad lotal

necesaño para partjcip¿f en el e§fuerzo de latjempq

11
Lá gerenda d. ta empresa está
t-¿b¿jo.

Para mol6slaIs€ co¡ mc pro§lemas demuy ocupadá

42 Mr de) la inlormacJcor§egurfrne le solicito.qüc

43 Eloy sstÉfecfio coo loe comentsrb§
tabejo.

de mi jele cuando hago un buenque reobo

11
Cu¿ñdo m¡ jefe no l¡éne h inlormacióo
?nconüafla.

qué r¡ecesdo. sa qJe s€ esfor¿ará pof

45 Mrs esfuea¿osmeloaes émos desápasan percjbidos estaen emptesa
46 M dajefe lasa¡mportancla cosás que mport¿me§ mtpara
11 Cuando prdeo seoprnión se a tomarque en cuenta

48 En mi áfea de t-aba,o , se recoñqce y deSBcá e los ql. tr tdn de hscerto todo mejor

49 Mi jele me edimdá a p€nssr en ñ.¡evas y mejores lgrm¿s de hacer las cosas_

50 C uando feobo tralO jusro respefuoeo
51 láEn 5ábeempres¿ nec esfla se leayrda dev buena q3

Cr6o mflu6ncra la s decs¡ones afe clenque el f¡Írctonam de área de
balo

53 L6s reLriones q¡e organ¡za mt jefe aesdtan eñ acc¡oneÉ conc¡ctas y provechosas.

54 Todas las actividades de rñi gri.po de tabjo se planean con ¿nbepacjóñ y cuidado

55
entemrEn ár trade reunrnosbl os c n jefe



APÉND|CE F(1)
MEDICIÓN DEL AMBIENTE DE TRABAJO

38 l 2 1 3 ? 2 1 1 2 2.1e 2.18

aI

Eo¡
t¡¡o
eo

!
o

39 4 5 4 1 2 1 ? 1 2.91 3.09
{0 ? 5 3 2 3 5 ¡ 3 3 3 3,18 3.18
a1 5 5 2 l 1 1 ? 4 3 2 321
12 1 1 1 1 1 3 3 1 3 4 2.09 3 91
43 l 5 3 5 3 3 1 3 3.35 336

2 5 4 5 5 4 3 4 2 3.91
{5 5 5 5 5 2 2 5 { t2t 1,73
¿15 ? 5 3 5 3 5 3 I 3 1 300 3.00
17 5 3 3 5 2 5 1 J 3 327
48 1 3 1 4 ó 2 3 I ?

19 3 5 l 5 5 5 3 5 3 3 3 3.91 3 91
50 3 3 3 5 1 ¡ 1 4 3.36 3.36
5t 4 3 3 3 3 5 3 l 3

o
c
l
o

4 5 2 3 3 2 2 2 3 1 3 2.73
53 5 3 5 5 4 3 3 3 4.00 400
54 2 3 1 5 5 5 3 5 3 3.54 3.6.{
55 2 5 2 5 2 3 I 3 J,18 3.18

oltEDtoFACfOR

COMUMCACIÓN 3 41

fOMA OE DECISIONES

DEL EGACIÓN 3?6

L IDERAzGO 403
CAPACIDAD DE MOTIVAC 313

TMBAJO EN EOUIPO 3.36



APENDTCE F(1)
MEDICIÓN DEL AMBIENTE DE TRABAJO

ARTEGRAFICA
EVALUADO: JEFE DE TRAFICO
EVALUADoRES; PERSONAL OE PRE-IMPREStóN E tMPRES|óN

rsqunl mple¡do mpleado mpl6ado Emploa.ro 4 mpleádo mpla¡do mploado mPloado mpls¡do mpl¡¡do npleedo lomodl
1 5 11. 3 5 3 3 3 l 3 345 345

zI
I-)I

1 1 5 5 á 3 1 1 1 1

3 3 3 3 3 1 3 3 1 1 1 2.35
1 1 I 1 1 1 1 l 3 1 3 155 1.45

5 1 1 5 1 2 ? I 1 1 ¿ 209 3.91
6 1 4 1 1 4 2 1 1 ?45 2.45
l 1 2 ? 1 3 5 5 3 3 2 1

I 4 5 5 1 1 1 3 3

9 á 3 t 4 5 2 1 3.73
r0 I 5 1 3 3 4 382
11 4 3 5 2 5 1 3 1 1

12 5 5 5 5 3 5 5 J 4 3 1 1,21 1.27
13 5 5 5 3 3 5 3 5 4 1.21 1,21
11 1 5 3 5 4 5 5 1 1 5 3.64 3.64
15 3 5 3 3 4 I 4 3

r6 5 5 l 3 5 5 5 3 5 3 427 1.73

t¡¡aq
I
l¡¡o

l¡¡
o

E
2

t7 5 1 1 1 1 l 1 1 4 2.09 3.91
18 2 1 3 1 4 5 3 318
19 3 3 3 1 3 4 2 1 2 3,35
?0 4 1 4 5 5 5 3 1 3 3.6,{ 354
?1 5 5 5 6 5 3 5 4 3 415 445
22 5 á 5 4 3 I 3 3 3.82 302 z

I
o
r¡¡
J
r¡¡6

?3 5 5 3 5 1 5 1 5 5 400 ¿00
24 5 4 5 5 5 5 5 4 484 4.64
25 3 5 5 1 7 3 3.55
26 2 3 r! s 5 5 5 5 5 5 1.27 1,73
27 5 5 3 5 5 5 5 ? 3 5 3 4,18 1.82
28 5 5 4 1 4 5 4 1 3.82

o
o
T
É

f

29 3 5 3 2 5 4 5 5 4 5 4.09 409
30 5 3 l 5 5 5 1 2 5 3 400 4.00
31 5 5 3 5 4 I 2 5 3 4,18 4.18
32 1 ? 4 4 1 4 2 3 1 3 26! 336
33 5 1 3 5 3 1 3 3.36 336
34 2 1 1 1 1 1 3 ? 3 1.8 2 418

5 5 5 5 5 5 5 3 3 455 455
36 5 5 5 5 5 3 5 3 455 455

5 5 5 5 3 2 ,l 18 4 18

3 6.r

3.82

2.77

5

4

3?



APÉNDIcE F(1)

MEDIOA DE LA CALIOAD DEL AMBIENTE DE TRABAJO

t¡Jlt-z
f

,50

ñ0

2

2

450

400

3.50

300

1.00

050

000

150

.-._ PROMEDIO DEL A*EA
--g- ESTAN

--*_ JEFE D

DAR

E TRAFICO

COMUNICACIÓN TOMA DE DECISIONES DELEGACIÓN LIDERAZGO CAPAC¡OAO DE
MOTIVACIÓN

FACTORES

TRABAJO EN EOUIPO



APENDTCE F (2)
MEDICIÓN DEL AMBIENTE DE TRABAJO

ARTEGRAFICA
EVALUADO: GERENTE DE PRODUCCIÓN Y COMERCIALIZACTÓN
EVALUADOR: JEFE DE IRAFICO

Frogunta Emple.do Promsdlo C ¡ lll'1. aa ló h
1 5 rt 00 a00

2I
Iz
I
o

? 5 100 100
3 300 3.00
4 1 1.00 500

1 100 s00
6 3 100 1.00

1 ¡ 100 1.00

8 5 400 100
9 2 500 100
10 5 4.00 4.00
11 1 400 ?00
12 4 500 5.00

13 4 500 á.00
1¡f 3 100 100

3.00 300

15 3 á.00 1.00

óz
<9.aooF t¡¡o

11 500 1.00

t8 l 2.00 4.00
19 2 ?00 ¡00
20 4 4.00 400
21 5.00 500
?7 500 5.00 z

e

o

l¡¡o

21 5 500 5.00

5 500 5.00

25 500 5.00
2 200 't 00

27 4 500 100
28 4 500 500

o
o
T
d
u¡o

29 5 3.00 3.00

30 5 100 a00
¡1 5 500 500
32 1 1.00 5.00

33 2 /t 00 400
3,4 2 200 4.00

35 l 500 500
]6 3 500 500

5 5.00 50037



APÉNDICE F (2)
MEDICIÓN DEL AMBIENTE DE TRABAJO

38 2 1.00 100

E
U

Fo
I
r¡¡o
o
o

t9 1 400 200
40 1 2.00 ?00

3 500 100

? 100 á.00
.r3 2 100 1.00

200 2.00
15 500 L00
46 2 2.00 200
17 5 500 500
48 3 1.00 1.00

49 7 300 3.00
50 300 3.00

51 400 100 2

:gt!o< r¡¡

É

52 4.00 ,r 00

53 3 4 00 ¡00
1 200 2.00

55 l 200 2.00

FACTOR PROMEOIO

COMUNICACIÓN 300
TOIIA DE DECISIONES 3.17
OEI EGAC ÓII 1.11

L IDERAZGO 4.50
CAPACIOAD OE MOTIVACIÓN 2.23

TRABAJO EN EOUIPO

PROMEDIO DEL AREA
FACfOR PROMEDIO ESTÁNDAR

COMUNICACIÓN 3.21 350
TOMA DE DECISIONES 350
DELEGAC¡ÓN 3.50
T'DERAZGO 121
CAPACIDAD OE MOTIVACIÓN 268 1.50

TRABAJO EN EOUIPO 350



ApÉNDtcE F (2)

MEDICIÓN OE LA CALIDAD DEL AMBIENTE DE TRABAJO

{ñ0

?Fz
l

502

450

4.00

350

3,00

200

i.50

1 .00

050

-._PROMEDIO DEL AREA

-O- ESTANDAR

--+- GTE, PROD Y COM.

oo0
COMUNICACIÓN fOMA DE OECISIONES DELEGACIÓN

FACfORES

LIOERAZGO CAPACIOAO DE
MOTIVACIÓN

fRABAJO EN EOUIPO



APENDrcE G

T]NCTTSTA AI, CI,IE}TTE E\TERI\o

.4rtegráüca s€ sncusnta el¡borando un plan de calida( que le permitirá ofrecer
un mejor sen'icio a sus clientes. Pa¡a tal efecto solicita su col¿boración llenando este

formuLrio que nos pcrmitirá conocer su opinión acrrca del scrvicio quc csta rccibierrdo
de parte nuestra"

Libicación de la ernpresa: Guayaquil _ Prov. del Guayas Otas provincias _
Pr<xluolos qus consumc: Etiquctas _ Cajas _ Ambas _ Otros _
Sus p,roductos son de consumo: Nacio¡al lnterracional Ambos

CU..\DRO DE C,\LIFICACIONES

lvfarque en cl recuadro cl grado de satisfación quc usted considc-ra para cad¡ ilerrL
de acuerdo al cuadm de calilicaciones.

SERVICI()

I ) J { .\

Nunca Casi nunca Iarmente Casi siem Siem

Itcm IPregunta l) 3 {
I ¿Los servicios de Artegráñca son ofiecidos

con gcntilcza'l
I

^,
¿ArtegrriLfica satisface todas las inquirudes que
usted tiene acerca de los pedidos?

3 ¿El scrvicio recibido posterior a la venta üs

satisfactorio?

{ ¿Recibe aJxrvo técnioo de .,tlrtegráfica? I

I
i
I

¿I.os ejecutivos de Artegráfica están
dispusstos a atcndcr sus

¡

¿Artegrlica le brind¿ facilidades para
inspeccionar la fabric¡ción de

6

sus productos'l

¿Recibe usted recomcnd¿ciones dÉ

Artcgráfica para mejorar el diseño de sus

7

Nombre de Ia ernptesa:

.¡tctiüiladcs dc la empresa:

I

I

I

I



APEND|CE G

¿Cómo cali§caría usted este asp€cto'¡

Exceleotclrr Burno trueno

)? 3 I-+
\l

I -I
Insuficiente

F,\CTTTR,\CION

¿Cómo c¡liñcaría tsted este aspecto'l

PreguntaItem I I ) 3 { l

¿I-a forma de pago que Artegráfica le ofi"ece

esüí ¿corde a su necesidades'?
I

I

| ¿Está satisfe,:ho con cl prcio qur paga por el i

iproducro recibido? 
|

", I
I

I

I I

¿I-a canúdad de p,roducto recibido esá
conforme con lo factu¡ado?

3

I 1 J J 5

lnsuficientc ular Bucno 1l bucno T t-xcelentc

I'E, LO(: IDAD t'I] SI..RVIC' IO

¿I-os reclamos reportados pof productos no
conformes son solucionados por .\rtegráfica
en un tiernpo adecuado'l

a,l-as llamad¡s a .\rtegrálica rcn atendidas de

3

Itcm P nta 1 7 J I
¿.{legráfica cumple con la entrega de los

¿I -tx pfirtrlyrrras su.icitados con ñtegláfica

1

en el

h¡n sido solucionados tc'l

to'.t

.f

inmr.diato l

i

i

I



APÉNDICE G

¿Ategfáfica rsspondc dc inme<iiato cu¿mdo

usted realiz¿ dos ?

¿Cada vez quc usted rcquiero de los servicios
de .{fegÉfica lo atienderi con agilidad y en

¿Cómo califical'ia ¡3ted e§te aspecto?

5

6

Insuficiente

I

Bueno

1 3

lar ExcclentcNluv bueno

{ 5

CON-FIANZ1

Calidad de c.trtcii
r

'1

¿El acople fatnicado po,r Artegráficq se

r¡sta bien a su

5 ¿H producto que recibe de Anegráñca está

Itcnr Pregunta I J 5.t

I ¿Recibe usted de ,A.rtegráfica la ca¡rtidad de
produclo que solicitó?

'l ¿I-os productos que ¿nlrega Artegráfca
cumplen con lrs especiñcua¡o¡ss aco¡(hrhq?

Color
I

I TexIo I

Dimensiones

Otros

¿,El producto que usted recibe está
adscuadamcnte embalado'l

{

lltrlt (lÉ I rlll¡L\ t.t¡ u

. Humed¡d

I l. ivlanch¿s
¡ Rotu¡a-s

Dobladu¡as
I

I

Defbrmid¿des I
I I

¡

Otros
I

¿Cuándo ust¿d solicit¡ un producto especial.
,\rregráfica satisface sus requerimienlos'?

(t

¿,Crimo calilicaria uslcd cstc aspccto'?

I

.i-

I
I

I i

I

I

I

I



APENDICE G

1 ) 3 { 5

Insuficiente Regular Buerro Muv bueno Fl,xcelente

¿Cómo caliñcaria en general el servicio que le ofrece Anegrá6ca'?



APÉNDICE H
RESULTADOS DEL ESTUDIO DEL CLIENTE EXTERNO

EMFñE$A : ::69;Yh{§::: 
: Gsftemr,Frl: , FáEtüiáclúr¡, Cefler¿t,E¡'

1 486 4 4 4 4,66 5 45 5
1 486 4 4 4,83 4 4,83 4 4
3 4,14 4 4 4 4,33 3 4,66 4 5
4 4,28 4 3,66 4 4 4 4
5 5 5 3.66 4,66 5 5 5
6 5 5 5 5 5 5
7 5 5 5 4 4,83 5 4,66 4,66 4
B 4.57 5 3,66 3,83 4 5o 443 4 2 2 433 4 4,33 4,33 4

Media 438 444 373 J, Ot) 446 4,33 4,66 4,44 4,44Desviac¡ón 0,53 094 0,86 046 0,71 0,34 0,53 0,53

N4ed ia de los factores 4,38
Desvración de los factores o44

Medra de las factores generales 421
Desviación de los factores generales 036

,vddtitml
4

r 0,33



APENDTCE I

MANIJ'FACTIJRA

IMPRI§IÓN

['r
,1?l .19

-r'1
t-q

J_

l4
hI

ESPECIFICAC'IÓN

0l
02

5 6

2a
0

É
2
I
a

l8

2

I

l5 12

tr&m¡súr
l3

NfJMERo
l1 BODBOA DB SUMTM§TROS -

CB,R.ETC.DB PROD- Y C{)MBRC. r5 OF]CINA DE JETB D8 TRIIr1CO
03

04

SSII¡I t6 URINAruO
SSHH t'l r-AvADm.o De RoDu¡s

05 VtssI r)R DC MUJSRES IE C'IJARTO DB T1ÚfAS -
{)ó VE§]'IDOR Dts HOMBRBA lq MAeUtrrAórFsñ 

-
07

08

ü9

t0
!t

cAM¡x.^ P<ÍrmRIFIc 20 M.ÁQUTNA OFFSA¡
moctaADoRA DE Pul«.[-As 2t BARN IIlAD() TJV

CUAXTO OSC:IJRO 22 ssrur
COPIAIX)RA DE PEJCUIA¡i 71 BNTRADA A prlñT^-
MARCO DB CONTACIO UV 24 P^RQI,EOS

t2 P^SO Y R,STBNCTóN

TOT0MECINICá

FACULTAD DE INGENIERI¡, BN IVMCA¡UCA Y
CIENCIAS DE LA PRODUCCIÓN

NOMBRE
Dtb. J. §llv¡
Rev
Apro.

DISTRIBUqÓN íSICA DEL AREA
DE PRE.IMPRE§ IÓU C T¡,ONESIÓU

DB¡{OMINACLÓNI

ESCAI.A:

l:50

ESPOL 001

PLANO:

lt
t3

¡

I

I

I

I

I

tl

IFEtH I
l¡l,twm
r----l

Drs(]rlPoóN DBSGIPCIÓN
OE¡{trNCTA OF.\ERAL
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AIIHNI)ICE J (üRAr"-ICO l)

Iq I:iI "AC[ü Nfl§ ]jul§CI[}NALI1§
AREAS

Gqencis Gen€ral
Gcrcncia de hoduc. y Comerci¡lira"ión
Paso v Reoetición
Bodc[a dri Comprar
Oñcina del Supervisor
Fotomcqlnicá .;!:

0la
03u
05
06
07
08
09
t0
ll
L2
l3
l4
t5
t6
17
l8
l9

offset

tcrminado
I
2
3

i1.,,
at* a
*!te.

3i¡:.
a

l

q
a

.3t*

a

.a
q

Vcstidoes
Cuarto dc l¡v¡do
Almaccn¡¡nicno de oroducto
Alm¡crnamicnto de ináouin¡
Al m accnsmicnto dc máo'uina
Almacenamiento dc má.iuina
Cusfo d. tintss

a

SIMBOLOGI,A
$ Fue¡tementc Relacion¡doI Mcdianarnente Relacion¡do

Nhguna o Escaza Relación



APENDICE J

(GRAFTCA 2)

0l

02

i

RELACIONES
FT.INCIONALES
-05

03

I

0604.

UI

\
I

09

l8

l4

l0

08

O FuertementeRel¡cionado
Medianamente Relacionado

1917

13

t6
t2

l5



APÉNDICE J
(GRÁFtco 3)

GEREI{CTA
GENERAL

BODEGA SUPERVISO¡

FOTG
MECAMC,C.

AI.T,ÍACEN.
I

ALMACEN.

GERENCIA
Y COT¿

CUARTO
oscuRo

BARNI.
ZADoR,A

ALMACEN. CUARTODE
I.AVADO

VESTIDOR

s.slLH.

IMPRESONA
I

CUARToDE
TINTAS

2 3

ALMACE¡T.
PROD- TRLI

PASO Y
REPETICION

S.S.HJL



APÉ}IO€E K
EQUIPOS OEL AREA DEPRE-[ripREStóN

CA Ax
,1

Cornpuhdor Apple
acintosh 6100150 CON CD ROOM

Mo 640Crive tsu DYNA

CPU
Monltor 16'

lmpresora 1 L8ssof t!üter lt Appte
10G120 v
7,6 A

Hz

3 Scarr¡er UMAX UC 8¡lO Max Vlston 2A
50¡60 H¿

nput 10G240 v Ac

4
1 E PSO SN TA U coL I I a tintai

5 UPS 2 IF R SAE modelo 450
6 Perfora dora de 1 BACHER

7 Acond¡c¡onador d,e Are 3 Panasonc
Capacidad 6.65 Kw
14.6 A

3

'I fa sa
220V
60 Hz

I Cárnara Fotográfica 1 Kodsk lrnago Maker tM 6000

60 Hz
?nv
§0/60 Hz
145

1,08mx1,08mxl,10m

o Marco de Coflt¿cto ttÁrc CP25

1f5V
1A
50,ü0 l-l¡

NR 1 15C 100wbu¡bo
10

CortEdora de precis¡ón de
ulas MYERS 640 M SRS

Marco de Contacto UV ULTRA PLUS FLIP.TOP
PLATEMAKER, FT32V3UPKR

?ÍoD4OV
60 Hz
16 45t1

1,20mx0.95mx0.90m

12
Máqulna ReproduclorE d€

Planchas

UtLY AUTOMATIC
HORIZONTAL STEP ANO

REPEAT MACHINE PC39E
8H

F Velocldad: 200 m¡ry'seg
Paso ,lmadoaproxi 500K0

cloEspa do 4820 x x3630reqleri 380 mm
5A'1.8 Kw200 v

2,8@mx2,030mx.t.5SOm

13 Procesrdora de pellculas 1 OU PONT 49 C PROCESSOB

Peso; 135 Kg (

Niv€l de rufdol
vacla), 180 (g
70 db

Tolerancia d€ votáts: +- 10%

(con elm¡cos)

5O/tOl fass
1,63mx 1,05 m x 1.06 m

EAU¡E- I HARCA/moóEaó-

1

1

lmoreÉaraá

1

1

,1

1



APENDrcE L
EQUIPOS DEL AREA DE IMPRESIÓN

ITEM EQUIPO cANTIDAD M CA MOOELO CAR ICASR xAxHDI MENSI
Compresor 1 Campbell Hausfeld

5Hp
20 galonas

l fase60 H¡120 W tl A

2 Mesa vibradora 1
Paper Joger CHALLENGE,

Modeto A Serie 4594

115 V
7,8 A
60 Hz l fass

3
Máquiná de lmpresión

Offset Heidelberg SORMZ

pliego m¡n. 280 x 400 mm
formato máx. d6 improsrón. 510 x 720 mm
margen de plnzas: 8 a 10 mm
LxAxE de plancha: 6.15 x 724 x 0,5 mm

pl ¡ego máx. 520 x 720 mm

6¡oc ddad e m nió 20001pres 3000 thorapág
ELrAx de m ntia as 605 x 247 x '1 mo m

3,69mx2,31 mx2,1Sm

4
Máquina de lmpresión

Otfset
'l Heidelberg SORM

plisgo min. 280 x 400 mm
formato má.x. de improsión. 5.10 x 720 mm
maagcn de pinzas: 8 mm
LxAxE de plancha: 615 x 724 x 0,5 mm

pl¡ego máx. 520 x 740 mm

eloc d da ad m io{1 1 0000pr€§ 2800 lhorapás
LxAxE de am llas:nti x605 7 1x mmI

3,04 m r 1.84 m x.l,B4 m

Máquina de lmpresión
Offset ROLANO PARVA RP 2C1

pliego m¡n. 280 x 406 mm
formato máx. de impresión. g3O x g15 mm
LxAxE de pfanche: 740 x g2S x 0,S mm

pliego máx. 640 x 915 mm

g./hora
9mm

e idloc dead m ón 1pfesr 0OOOpá
deLxArE man tr las 830 94x xc 1

2,965 m x2,780 m x i,965 m

6 Lámpara UV
A RED ORYERS,

INC 818 886 7408 Modeto
uc38.0010 - 3

AMJO INFR

685

220 V, 85 A, 60 Hz
Tubo No. 6838ASCHD, 6OHz

1

1

1



APENDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

DISEÑADOR GRAFICO

ACTIVIOADES TIEMPO
(seo)

Oiseñador
Gráfico

Jefe do Tráf¡co Encargad¿
de Compras

Comp¡radora Meteria Prim¡ Co3to (¡)

Recibir sobre de uccron d rskettes disc 30 0,00027778 0,00833333Encender la com oÍa 180 0,00027778 0,00138889 03
co o ZIPInsertar diskettes d rsco ó 20 o,ooo27778 0,00138889 0,03333333

600 o,oo02777I 0,00138889 1Corr ir fallas 600 0,00027778 0,00138889 1ráfico de acuerdo al formato detm 300 0,00027778 0,00138889 0,5Hacer códi de barras del ucto 600 0,00027778 0,00138889 1
Es erar revrsrón 300 0,00066691 o,20007292
Hacer corrección 300 o,ooo27778 0,00138889

O ZIPdisco 20 o,o0o27778 0,00138889 0,03333333
lr donde la encargada de compras 60 0,00027778 0,01666067
Entregar diskeftes, dtsco óptico o Zlp 30 o,ooo27778 0,00833333

600 0,000434 q,26041667
60 o,0002777I 0,01666667

Es la ue se llene oficio

lr donde la em resa reveladora
er oficio

2400 o,ooo2777I 0,66660667
En r el traba o 300 o,ooo27778 0,08333333

r el trab reyelado de licu lasEs I 7200 o,oo027778 .)
Recoger peliculas 300 o,ooo2777 8 0,08333333
Volver a la em resa 2400 o,ooo27778 0,66666667

180 o,oo027778 0,05
REF!

rcZf:fd

Costo de revelado de las lícu las
COSTO TOTAL DEL PROCESO s
T¡em total en u ndos

# REFI
R EFI

T¡empo tota I en m¡nutos 274,6667
Tiempo tota I en horas 4,57777A

@

Sueldo Iúe ¡qua! Jele de Tráfico ($) 384,'14
Hora hombre 2,400875

0 000667

Revisar fallos o cambios

Retirar diskettes,

Entregar a jefe de tráfico

Segundo hombre



APENOICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

OISEÑADOR GRAFICO

Sueldo Mensual Encargada de Compras (S) 250
Hora hombre '1 ,5625

ndo hombre 0,000434

Sueldo lVlensual Di señador Gráfico ($) 160
Hora hombre 1

undo hombre 0.000278

Hora com tadora ) 5

Largo Ancho

Cenllmolr
os

Cuadrado
3

Precio por
cm2 Precio Total

undo com utadora 0,001389 0 0 0 0,007 #¡REFI



APENDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

ELABORACIÓN DEL COLOR KEY

ACTfVIOAOES TIEMPO (rrO) Fotomccánico Marco d.
Coni.cto UV

Mataria Prima Costo (¡)

Recibir los monta 30 0,0005726 0,01717813
Llevar monta es al marco de contacto 30 0,0005726 0,01717813
Selecionar peliculas de color para los Í( 120 0,0005726 0,0687125
Cortar licu la vl en del tamaño de 0,0005726 0,0687125
Centar fotolrto elicula vi en 60 0,0005726 0,03435625
Colocar en el marco de contacto 30 0,0005726 o,oo?2222 0,08384479

r vidno de marco de contactoBa 10 0,0005226 0,0022222 o,027 94826
Encender boton de succión 10 0,0005726 0,0022222 o 02794826

oner a la luz UV 15 o,0022222 0,03333333
Retrrar iculas del marco de contacto 10 0,0005726 o,0022222 o,02794826
Llevar al lavadero 20 0,0005726 0,01 145208
Lim ar con l¡ uido revelador 120 0,0005726 0,0687125
Dejar secar Ias peliculas 60 0,0005726 0,03435625
Lleva r Iiculas a Ia mesa de traba 30 0,0005726 0,o1717813
Montar una a una ¡as licu las col 180 0,0005726 0,1 0308875
Asegurar las peliculas con ctnta en cart 60 0,0005726 0,03435625
Entregar al jefe de tráfico 30 0,0005726 0,0171 781 3
Costo de película para color key 0 0

1,09833333

935

Costo de revelador color ke

T¡em total en undos
1 79t 83COSTO TOTAL DEL PROCESO
1,09833333

Tiempo tota I en minutos 15,5833333
T¡empo total en horas 0,25972?22

Película
Para color
key (100 u)

Prscio por
u n idad

Cantldad
utilizada TOTAL

2,85 0 0

Mensual
de

Revelador

Color key
al mes

Costo de
r!Yelador por

color key
TOTAL

32 95 30 1,09833333 1,09833333

(fotolitos)

o

-l

-



APENDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

ELABORACIÓN DEL COLOR KEY

Sueldo Mensual Fotomecánico (g) 329.82
Hora hombre 2,061 375
Segundo hombre 0,0005726
Hora marco de contacto UV (s) I

marco de contacto o.00222222



APENDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

MONTAJE DE PELÍCULAS SIN CAMBIO

Mano dc obra

ACflvt0aoEs TIEMPO (!egl Jefe de Tr¿f¡co Planchista Fotom.cánico Ma(oria Prima Costo

Recib¡r sobre de roducción 30 0 0005726 0 0171 7813
Rev¡sar sobre de producción 30 0 0005726 Q,01717813Pedir licula al lanchista 40 0,0005726 0,02290417

rar las eliculas 240 0.0002941 1 0,0705875
&visar las pelicu las bU 0.0005726 0,03435625
Buscar el acetato ra do 90 0,0005726 0,05153438Tomar nuevo acetato 20 0,0005726 0,01145208
Lrm iar acetatos 240 0,0005726 o,137 425
Centrar acetato ra con el nu 40 0,0005726 o,o2mü7
Centrar las peliculas en los acetak 40 0,0005726

-902250417Ret¡rar acetato ra del nuevo 10 0,0005726 0,00572604
Ta r con cinta ro a las uias de I 60 0,0005726 0,03435625
Enviar m es a lefe de tráfico 30 0,0005726 q,01717813
ES r revisión de efe de tráf¡co 180 0,0006669 0,1 2004375

30 q,0005728 0,0171 781 3
Cor ir fallos 60 0,0005726 0,03435625
Enviar monta esa la n ch istá 30 0,000s726 0,01 7178 13
L¡enar check list 60 0,0005726 0,03435625
Costo de acetato 0,185 0,185Crnta ro a 0,95 0,95
COSTO TOTAL DEL PROCESO (l

1 82379688
,l ,o^IGDpo total en segundos

T¡empo total en minutos 21,5
Tiempo total en horas 0,35833333

Sueldo Mensual Jefe de Tráfico (s) 384,14
Hora hombre 2,400875
Segundo hombre 0,00066691

Corto da
¡celatos para

,10 pedidos

Corlo d!
ac€l¡to por

pcdldo¡

7,4 0,1 85

Codo do clnte
roj¡ pare ¡fl

ped¡dor

Co3to dc clfúa
roia por ped¡do

38 0,95

Volver a la mesa de trabato

-



APÉNDICE M
COSTOS DE OPERACÉN

MONTAJE DE PELICULAS SIN CAMBIO

Sueldo Mensual Fotomecán ico ($) 329,82
Hora hor¡bre 2,061375

undo hombre 0 0005726

Sueldo l4ensual Planchrsta [S) 169 4l
Hora hombre 1,0588125

undo hombre 0,0002941 1
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APEND|CE M
cosTos DE oPERAC|ó¡¡

ÍIIONTAJE DE PELICULA§ COH CAÍIIB|o

320,82
Hora hombr€ ?,0€1375
S.gundo hombra 0.0005728

Hor! hor¡bro '|

0 0002778

Monsud¡ Pla¡chista{$) 1 8S 4't
Hoú hombr! 'r,0588125
S6gundo hombl. 0.000294r

l-10rÉ ñrrlo da cohtrcto (g)
S!!undo marco d¡ contrcto 0.001388S

Tcr¡](a)

0.03 0 0
rú

Hora hombte 2 40087s
S.gundo hombru 0,0006660

;) 5
0,0013889

-rrfrfir.IF{rrn

384,14

I-16-0-

t l20

ic! ll)



APENOrcE N

14.¿SE LE BRINDA AL REPRESENTANTE DEL GLIENTE
FACILIDADES ACORDADAS PARA EL CUMPLIMIENTO DE
MtstÓN?
GG: Si, muy buena atención
GPC: S¡

LAS
SU

I.1,3 REVSIÓN DE
DIRECCIÓN.-

LOS PARAMETROS DE CALIDAO POR LA

15.¿l-A EMPRESA HA ESTABLECTDO PARAMETROS DE CALTDAO PARA
CONTROLAR LOS PROCESOS?
GG: Existen check list
GPC: Si

16.(St CONTESTÓ St) ¿LOS PARAMETROS DE CALTDAD OESEADOS y
ESTABLECIDOS SE TIENEN SIEMPRE EN CUENÍA DURANTE LAS
TAREAS DE CONTROL?
GG: Si.
GPC: Si

17.¿SE REALIZA UN INFORME DE GADA UNA DE LAs DTFERENTES
REVISIONES DE CONTROL?
GG: No
GPC: Sólo se llena el sobre de producción

18.(STCONTESTO St) ¿EX|STEN REGTSTROS HISTóRICOS DE CADA UNA
DE LAS REVISIONES DE CONTROL?
GG: Pregunta no formulada
GPC: Los sobres de producción están archivados

I.4 CONTROL DE LA DOCUMENTACIÓN

t.4.1 APROBACTóN.-

19.¿LA EMPRESA HA ESTABLECTOO DOCUMENTALMENTE UN STSTEMA
QUE ESPECIFIQUE LAS DIVERSAS TAREAS Y AGTIVIDADES
REFERENTES A LA CALTOAD EN TODAS LAS AREAS? (pOR
EJEMPLO MANUAL DE CALIDAD)?
GG: No
GPC: No

20.(sr ExtsTEN poR Los MENOS C|ERTOS DOCUMENTOS
PREGUNTAR:) ¿EX|STE ALGúN pRocEDtMtENTO OUE DESCRTBA
CI.ARAMENTE EL CONTROL A SEGUIR SOBRE LA
DOCUMENTACIÓN?
GG: No
GPC: No



APENDICE N

2 1 . lsl g.o-y.!:I9 _T^F_L c trADo pRoc E DtM tENro, ¿tND tcA QU E Los
DOCUMENTOS TECNICOS Y ADMINISTRATIVOS A O-ISTRIEUIN DEBEN
ESTAR APROBADOS PREVIAMENTE?

No
No

22.¿ESTA ESTABLECIDO. UN S¡STEMA QUE GARANTICE UNA
ADECUADA DISTRIBUCIÓN OE LOS DOCUMENTOS EN EL MOMENTO
OPORTUNO?
GG: No
GPC: No

I.4.2 CAMBIOS O MODIFICACIONES DE LOS DOCUMENTOS.-

23.EN EL PROCEDIMIENTO DE APROBACIÓN Y DISTRIBUCIÓN DEoocuMENTos TECNTCOS O AOM|N|STRAnVOS, ¿SE tNDtCA Uñ
SISTEMA A SEGUIR EN EL CASO DE MODIFICAC-IONES DE LOS
MISMOS?
GG: No
GPC: No

24'¿ESTA DECIOIDO QUTEN TIENE AUTORIDAD PARA REMSAR YAPROBAR LOS CAMBIOS O MODIFICACIONES EN LOS
DOGUMENTOS? (¿QUIEN LO HACE?}
GG: El cPCoet GG.
GPC: El cPC

25.¿ESTA PREVISTO INDICAR Y ARGUMENTAR LA NATURALEZA DEL
CAMBIO EN LA DOCUMENTACIÓN O EN ANEXOS A LA MISMA?GG: No
GPC: No

GG:
GPC:

26.¿EXISTEN L|STAS DONOE SE
TECNrcOS Y ADMINISTRATIVOS
VIGENTES?
GG: No
GPC: No

INDIQUEN LOS
APLICABLES

OOCUMENTOS
Y EDICIONES

I.s INSPECCIÓN Y ENSAYO

I,5,1 INSPECCIÓN DE ENTRADAS Y ENSAYOS

53.¿sE lNSPEcctoNAN o ENSAYAN Los MATERTALES y pRoDucros
RECIBIOOS OEL EXTERIOR ANTES DE SU ACEPTEC¡ÓrIZGG: Si, se verifican pesos, dimensiones entre otras cosas.GPC: S¡.

54.¿EXISTE ALGÚN PROCEDIMIENTO ESTABLECIDO PARA REALIZAR
ESTA TAREA? ¿ESTA ENCUENTRA ESCRITO'GG: No



APENDICE N

GPC; No

55.¿QU]EN REAL¡ZA ESTA ACTtVtOAD?
GG: El bodeguero
GPC: El GG o el GPC

56.¿SE ESTABLECE LA INSpECCtóN tNtctAL
REQUERIMIENTOS DE PRODUCCIÓN?
GG: Si
GPC: Si

EN BASE A LOS

57.EN CASO DE UTILIZAR POR NECESIDAD UN PRODUCTO QUE NO
HAYA slDo INSPEcctONADo TOTALMENTE ¿SE tDENTtFtCA DE
FORMA QUE PUEDA SER RETIRADO EN CÁSO DE RESULTAR
DEFECTUOSO DESPUES DE LAS COMPROBACIONES
CORRESPONDIENTES?

\rrJ -

GPC:
Si
Si

No
No

El operario
Cada empleado

No
Sólo el sobre de producción

I.5.2 INSPECCIÓN Y ENSAYOS DURANTE LA FABRICACIÓN
58.¿SE INSPECCIONAN, ENSAYAN E |DENTIF|CAN LOS PROoUCTOS

DURANTE TODO EL PROCESO OE PRODUCCIÓN?

GG: S¡
GPC: S¡

59.¿SE HA ESTABLECTDO UN PROCEO|M|ENTO ESpECfFtCO PARA
REALIZAR ESTA TAREA?

GG:
GPC:

60.¿sE ENcUENTRA POR ESCRTTO?

No
No

61.¿QU]ÉN REALTZA ESTA ACT|VTDAD?

GG:
GPC:

GG:
GPC:

GG:
GPC:

62.¿EXISTEN LOS REGISTRoS soBRE LAs TAREAS DE INSPECCIÓN
DURANTE EL PROCESO?



APENDICE N

63.¿SE IDENTIFICA ADECUADAMENTE EL MATERTAL ACEPTADO y
RECHAZADO EMITIENDO UN REGISTRO GORRESPONDIENTE?

GG: No
GPC: No

64.¿SE EFECTÚA DURANTE LA FABRTCAC¡óN LA |NSPECCÉN DE
CARACTERISNCAS DEL PRODUCTO AüE NO PUEDAN SER
COMPROBADAS EN EL CONTROL FINAL?

GG:
GPC:

GG:
GPC:

S¡

Antes de cortar se revisa casi el 100% de las hojas, pero a simple
vista

66.DICHO PROCEDIMIENTO SE ENCUENTRA DOCUMENTADO?

No
No

I.5.3 INSPECCIÓN Y ENSAYOS FINALES

55.¿SE SOMETEN LOS PRODUCTOS TERMTNADOS A INSPECC|óN y
ENSAYOS FINALES DE ACUERDO A UN CRITER¡O DE CALIDAD?

GG:
GPG:

No
No

67.¿QU|ÉN ES EL ENCARGAOO DE OAR EL VtsTo BUENO PARA LA
ACEPTACIÓN DE LOS PRODUCTOS?

GG: No existe.
GPC: Más o menos el supervisor.

68.EL MATERIAL REPROCESADO ¿ES NUEVAMENTE rNSpEccroNADo?GG: No se reprocesa
GPC: No se reprocesa

I.5.4 OOCUMENTOS DE INSPECCIóN Y ENSAYOS

69.¿LOS RESULTADOS DE LAS |NSPECC|ONES SON DOCUMENTADOS?GG: No
GPC: Lo único que existe es el sobre de producción.

70.¿EXISTEN ARCHIVoS DE DTCHOS DOCUMENToS? {¿ESTAN EN
CARPETAS O EN LACOMPUTADORA?)
GG: No aplica
GPC: No aplica
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I.6 REGISTROS SOBRE LA CALIDAD

71.¿EXISTE ALGÚN PROCEDIM]ENTO PARA IDENTIFICAR, AGRUPAR,AR.HI,AR' ..NSERVAR Los oocu,ENTos E r¡¡ron¡¡rÉd
RELATTVOS A LA CALTDAD? (s¡ + slourcrures¡GG: S¡

Los sobres están clasificados por ctientes y por número de orden
de producción. La secretaria de gerencia é ia enca'iiaoa de estaactividad.

72.¿ESTAN OISPONIBLES LOS DOCUMENTOS E INFORMES RELATIVOSA LA CALIOAD?
GG: Si
GPC: S¡

73.¿EXISTE UNA IOENTIFICACÉN DE LOS DIFERENTES OOCUMENTOS
QUE PERMITA ASEGURAR QUE SE XN CUUPT.IOO LNS EiiéÉÑdrÁé
DE CALIDAD?
GG: No aplica
GPC: No aplica

74.¿SON COMPLETOS LOS REGISTROS SOBRE CAL|DAD?GG: No aplica
GPC: No aptica

75'¿soN IDENT'FT.ABLE! Los REGrsrRqs soBRE r-A cALrDAo coNEL PRODUCTO A QUE SE REFIEREN?GG: No aplica
GPC: No aplica

76,¿SE ESTABLECE OUIÉN _O.AUIENES SON LOS RESPONSABLES DECUSTODIAR LOS REGISTROS SOBRE U CÁLIOEO Y DÚRAÑiE AÚEPLAZO DE TIEMPO?
GG: No aplica
GPC: No aplica

II. AREA DE RECURSOS HUMANOS

II.1 GENERALIDADES

77.¿QUE SISTEMAS DE RECLUTAMIENTO Y SELECCIÓN DE PERSONALUTILIZA?
GG

GPC:

GPC

R-eferencias y pruebas en caso de operarios, y evaluaciones en mioficina para el personal de oficinas
Depende del cargo que se lec.esita, registros de trabajadoresanteriores en el caso de eventuales. Secr;ta;i;; p'Jr agencias dereclutamiento.
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78.¿DISPONE DE ELEMENTOS EGONÓMICOS DE INCENTÍVO PARA EI-PERSONAL (BONIFICACIONES DE DESEMPEÑO, COM]SIóÑE'S, Éi¿]'GG: No
GPC: No, si se ha hecho esporádicamente, pero no es polltica de la

empresa.

7g.¿CUAL ES EL MARGEN APROXTMADO DE ROTACTóN EXTERNO EINTERNO DE PERSONAL?
GG: El personal es estable
GPG: El personal es fijo, y a veces se requiere de evenfuales

80.¿SE HA ESTABLECTDO UN-REGLAMENTO tNrERNo DE TRABAJo
QUE ESPECIFIOUE LAS POLÍT|CAS DE TRABAJO OE I-A EMPRESA'GG: No
GPC: No

81.(sl-CO_N_T^E^STO St) ¿ToDO EL PERSONAL DE tá EMPRESA CONOCE
EL MISMO?
GG: No aplica
GPC: No aplica

82'¿sE cooRDrNA FORMALMENTE LAs coMUNrcAcroNES TNTERNAS?GG: Se las da de forma verbal.
GPC: Dependiendo de ro que se desea comunicar, se corocan carteres.

II.2 FORMACIÓN Y ADIESTRAMIENTO

83.¿EXISTE ALGÚN PROCEDIMIENTO QUE OESCRIBA EL SISTEMA ASEGUIR CON EL FIN DE QUE EL PERSONAL DL LA EMPRESA NECIEAUNA ADECUADA FORMAC¡Óru V EOISSTNN¡,riCHTO PNNA rrIE¡óüh'
LA CALIDAD DE SU TRABAJO?
GG: No
GPG: No

84.¿SE CONSERVAN Lo§_ DocUMENTos QUE EVIDENCIEN QUE LAFORMACTóN FUE DAOA OUnañre-ñ--pen¡ooo DE TTEM'OAOECUADO Y QUE EL PE.RSONAL ADIESTRAóO FUE GONSIDERA'óóApro PARA LA REALrzAcrór\ DE renens scpeitrñes-iiÉip-iEiÉ
LA PREGUNTA)
GG: No aplica
GPC: No aplica

85.¿ESTABLECEN UN SEGUIMIENTO PERIÓDICO SOBRE LAS AREAS ENLAS QUE DEBERÍA CAPACTTARSE A1- pensorueL A FtN OEALCANZAR BENEFICIOS PARA LA EMPRESA i EL TNEE¡¡ADOR?GG: No
GPC: con el trato diario se identifican las necesidades de capacitación

de personal.
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86.¿SE BRINDA ASESORIA A LOS JEFES Y SUPERVISORES DE I.ASDIFERENTES AREAS DE LA EMPRESIC'OÑ'NESPECTO A MANEJO
DE PERSONAL?
GG: No
GPC: No
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EMPRESA: ARTEGRAFEA
AREA: PLANTA
ENGUESTADOS: I PERSONA
CARGO: SUpERVtSoR (JEFE DE TRAF|GO)

OB.JET¡VO DE LA ENGUESTA:
EsE encuesta está basada en los 20 requisitoe de ra Norma rso go0o y permiürá
idenüñcar las fortarezas y debiridades oe É empiesa y evaruar er sistema de caridadde la empresa ftenle a los requisitos de la Norma ISO 9OOO.

ENCUESTA

1. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECC|óN OE I-A EMPRESA.

1.1 Política de calidad.

a) ¿Conoce usted la Política de Calidad de la Empresa?
La empresa no pocee pollüca de CalirCad.

b) ¿Gonoce usted los objeüvos de calidad de la empresa?¡ Cero recha¿os
¡ Clientes saüsfechos

c) ¿Existen lineamientos o disposiciones generares de cómo rearizar bien sutrabajo?
Si

d) ¿Cómo cuáles?
- Todos hacemos la calidad

e) ¿Están indicadas por escrito?
No, sólo se la indica en reuniones

f) ¿Existen áreas en las que se trabaje sin normas de calidad?
Si, por defectos de comunicación

l.2Organización.

1.2.1 Responsabilidad y autoridad.

a) ¿A quién reporta su trabajo?. Diga el nombre de la persona o el cargo.Al gerente de producción y bom"rcÉti.ac¡il.- - -

b) ¿Las instrucciones de trabajo ras recibe de una persona o de varias?Del gerente de producción y Ciomercializac¡On. 
-"-

c) ¿Quién revisa su trabajo durante y al ñnalizar el proceso?
Nadie
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COSTOS DE OPERACIÓN

BARNIZADO UV

COSTO DE BARNIZADO UV

eR bicr er sobre de Ud ccroñ

ACf IVIDAOES TIEMP
O (Eoq) Operarlo Ayudanto Jefo de

_Jráflco
Máqulna
Roland

Materia
Prlma CoBto

60 0 .00057576
0 03454583Revisar 6l sobr6 de uccton 60 0,00057576
0,03454583Pre ta( la u lna 600 0,00057576 0,0002765 0 oo227778 1,8780s333Li ar rodillos barnizadores 180 0,00057576 0 0002766 0 0022777A 0,5,63425lamaño de la ra barnizarE ncha 120

510
0,00057576 0 0002766 0 00227778 0 37561667Cambiar la cha 0,00057576 0,00227778

1 ,596s7083ra res€rvaRevisar ctos
ar fas6rva

60
0 0002766

600 0,00057576 0,0002766 0,00227778
1 87808333con lavador VARNLim iar mantilla 0,00057576 0 0002766 o,oo,zt71l 0 37561667Colocar barniz

120
120 0,00057576 0,00227778 0,37s6.1667120

0,0002766-qoooffi-
lna

Acomodar el
¡msntar la m 180

10
0,00057576 o,0001766- 0,oo227778 0 563425Accionar la rna 0,0m57576
0,00057576

0,0002766
0 031301 3910

0 oo22777A
o,oo227778

De s ho
ar la má u rna

barnizar a

0,00057576 0,0002766 0,0022777A-offzi7in 0 0'1565069
0 08560625stes a la má Lr tna

Revisar
Hacer

AS

300
30

0 93904167
0 01659583

60 0,0002766
0 @227778tálid no de o efe de I CO

ES r revrsión
L levar 'l era Ho

300 0,00066691 o.200072?2Volver a la má urna 60 0,0002766
0,01659583e.¡ar corror la máquina

riód¡c€s

D

Real¡zar tones
0

300

0,00057s76 0,0002766 o,00227778 0
L le var as al I ¡ficado 0,00057576 0,0002766 0 00227778 0,93904167A ilar h 600 0,00057576 0,0002766 0 oo227778

1 87808333Cubrir con lástico el roducto terminado 1?O 0,00057576 0,0002766 0 ,oo227778 0 37561667ar la má u tna
1 87808333Coslo de matr¡a ma util¡zada

0,00057576600 0 0002766 0 oo227778

EN 5

0 o--STO OTAL LP
o?

ESO
1 629total an s ndosTi

Tie o total en minutos
Tiem o total €n horas 1 ,4236

@

!

85A17
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COSTOS DE OPERACIóN

IMPRESIóN OFFSET

ACTIVIDAOES
T¡empo

POr pasa
fr!ol

T¡empo
Total

Opcrario Ayudante Jele de
Trálico

Máqu¡na
Ofleet

Mat¿ria
Prima Pases Costo (¡)

Recibar sobre oón, progresivo y pl¿ 30 0.00057578¿ 0.017272517Reúrar sobre de producción progresiw-y p 30 30 0.000575784
0,017272917Preparar máquina 600 0 0,00057576,t 0 000278597 0,0125 0 0r rodillos eñ{intadorEsL 120 0 0.000575784 0 000276587 0,01?5 0 0at nueva§ ncha§ 240 0 0.000575764 0,000276597 0,0125 0 0ocar tinta o b¡mi¿ ?40 0 0,000575764 0,000276597 0 0125 0 0Acomodar 120 0 0,0005757&4 0,000276597 0,0125 0 0A|mer(ar la 180 0 0.000s75784 0.000278597 0,0125 0 0Accionar la má 10 0 0 00057578¿ 0,000276597 0,0125 0 0i 5 10 0 0 000575764 0 000276597 0,0r25 0 0la.ná 5 0 0,000575764 0,0002765S7 0,0125 U 0Re!1sa¡ ¡ón de éstas 30 0 0,000575764 0,0125 0 0s¿laHacer 300 0 0 000575764 0,000278597 0 0125 0 0clonar la má 10 0 0.000575784 0,000276597 0,0125 0 0

I a 5 10 0 0,000575784 0,0002765S7 0,0125 0 0la má 0 0,000575784 0.0002765S7 0,0125 0 0Revisar rmpres ión d! éstas hojas 30 0 0 00057s78d 0,0125 0 0Hacer sala 300 0 0.000575764 0.000278597 0,01?5 0 0Llevar 1 er_á fe de tráilcoal 60 0 0,0002705s7 0,0125 0 0r re!1giónE 300 0 0 00066691 0,0125 0 0alemá 60 0 0,000276597 o.0125 0 0oejar corer la máquin¡
lnspeccionar el traba¡o 0

lar núe¡ de alcohol y agu¡ de l¡ m¿quina
r ntvel de ¿ e

0 0,000575764 0.000278507 0 0t 25 0 0

L evar oducto teminado a ¡onas 600 800 0.000575784 0 000270587 0,01?5 8.011418867roducto termrnado en zon!§ e 360 JóU 0.00057578¿ 0,000276597 0 0125 4,80605Cubñr lerminado con 240 240 0.0005757e4 0 000276597 0,0125 3,204566667T la r,á 180 r80 0.000575764 0,000278597 0 0't25 2 403r'25Lrmpiar planc has y mantll¡s con ké¡ér 120 120 0,000575764 0,0002765S7 0,0125 1.602283333q¡g!!?r ph nchas y martillas con goma ará 120 120 0.000575764 0.0002765e7 0,0125 .l,602283333
Retirar nchas 240 240 0,000575764 0 000276597 0,0125 3.204588667c enar has 120 120 0,000575764 0 000276597 0.102283333

0

4470

dade matria
COSTO

o total en 24,9t222083

T¡empo lotal en minl,los 77,83333
T¡cmpo totalen horáa 1,25t222 ,508867

@
t --r-
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COSTOS DE OPERAC]ÓN

Costo por lámina
Láminas dañadas 0
Costo del icio 0

cosro DE pRE-rMpRESróN e urrpRes¡ó¡r pÁnn uñEñóEücro
OUE CUMPLE CON TODOS LOS PROCESOS (s)

Tiernpo total .n hor¡s Costo del proceso
Diseño cráico 0 0
E¡abo.¡ción d.l cqlot *c! 0 0
Mont¡¡c prlic¡¡l¡ con c¡mbio 0 0
frlorltai! pclicu¡¿ sin ca¡nb¡o 0 0
Paso y R"pctic¡ón 0 0
Prlparación d! tirúat 0 0
Prrparación dr goma arábic¡ 0 0

0 0
W 0 0

TOTAL 0 0

UMPLEo cTo
PROCESOScoN TODOS LOS

total cn horas d.l
Grlico 0 0

0 0
con cambio 0 0
3i¡ c¡mbio 0 0

0 0
Al- 0 0

IM CU
TODOS LOS PROCESOS

NP

tot.l cn hor¡s Colo del
d. tint¡s 0 0
d. arábic¡ 0 0

ofi3.4 0 0
(Jv

0 0
TOTAL 0 0

hrprrsión oñ3!t

Eabor-*ión d"l .o{,or kcy

Pelo y Rrprtición

0
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COSTOS OE OPERACIóN

IMPRESIóN OFFSET

Sueldo M.neual Jelc de Tático ($) 384,14
Hora hombre

§qgundo ¡ombré 0.000867

Sueldo Mrrsu¡l Oper¿oor ¿C MáqurñáTj -
Hore hombre ?,o7?75
Segundo hombrc 0,000576

Sueldo Mén5ualAlntdarne de Máquine (t) 150,32
Hora hombre 0.88575
Segundo hornbre 0,000277

Hora máquha lmpresión oñs.(' 45
SeOUndo máquln¡ lmpr!sióñ ofls!t 0,0125

Cqr(ldad d6 hot¡s d{i..d.s (p¡pd-cáñulina 0
Veloc¡dad dc la máqu¡na (páglhora) 7000
fEmEo q! corrida de la máqu¡na (holas) 0

Iempo de corrid¡ de la máqur'la (segundos 0
,de p¡scs 0
I de colores 0

Co¡to de Malcrial Llt¡l¡¡ido (t)
Pr.c¡o

por kilo
t¡t

Tot¡l
k¡lot fot¡l hol.r

Prccio
Unl.rio ('l

hol¡l

Cant¡d¡d
t till¡ada ford (l)

&pel eliqueta 90 !r 1,3803 338 3750 0.12¡/11cÉ 0 0
Papel M4!lErdo 00 gr 4 885354 570 0500 o,?7s92124 0 0
&!el Cromecote g0 gr 2,97 2U 4000 0.1s802 0 0
Papel adhesúo g0 gr 1 ,25 600 5000 015 0 0
Carlulma 280 gr 0,87 34 3064 16000 0,1672561 0 0
49oh9l y Polvo arnin.plrfr (por tiro) 0.000r46 0
COSfO TOTAL 0

2 400875

331,64
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COSTOS DE OPERACIÓN

PREPARACIÓN DE GOMA ARABICA

COSTO OE PREPARACI N DE GOMA AR BICA
ACTMDAOES fIEMPO (sesl Mano dé obr¡ Equlpo3 trlateria Prima Costo

Tomar rón de oma enro ed ra 1k 60 0,0002s9427 0,01556563
Colocar gqma en saco de tela dura 60 0,000259427 0,01556503
!!olq¡ goma 600 0,000259427 0,15565625
Buscar balde con UA 180 0,000259427 0 04669688
Llevar a mesa de traba o 60 0,000259427 0,01556563
Colocar la goma en polvo 60 0,000259427 0,01556s63
Mezclar la gom ? cgn el agua 300 0,000259427 0,07782813
llenar lq mezcla en galones plást¡cos 180 op00259427 0,04669688
Llevar galones a bQdega 180 0,000259427 0,04669688
Almacenar los galones bU o,000259427 0,01556563
Costo de mater¡al utilizado 2 2
COSTO TOTAL OEL PROCESO 2,451403,t 3
Tiempo total en sggundos 1740
Tiempo total en m¡nutos
TiemPo total en horas

Sueldo Men quaL Preparador de tintas (g) 149 43
Hora hombre 0,933938
Segundo hombre

1K oma en ied rade E

(e

0,483333

I

HH
F+

Io.ooors,
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COSTOS DE OPERACIÓN

PASO Y REPETICIÓN

Sueldo MensualJefe de Trájlco (g) 38,(,1.t
Hora hombre 2,40088
§99u¡do hombre 0 00067

Sueldo Meneual Planchilr (i-
Ho.a hombre 1,05881

§llu¡ldo hombre 0,00029

Hora ReprodJctgrá (S) 31.4
Segundo Reproductoro 0.00872

ll!mpo
(mln)

do cofrsdo do ld máqüna rcprodrrloie
0

TiGmpo d. cop{.do d6 ls máqJñC r-prffi;e
(§"9) 0

Hora marco
u.ldo mlrco d€ coítrcto w

Coito do [,lstor¡ál Utllll.do
PrtcIt

Untt¡rb
$)

C6¡tidad
Udll¡rd¡ Toral (t)

Pl¡ncha N6f (1 hdo) 0
Plancha N6l (21¡doE) I ¡tÍ E 0 0
Pl.nchs Neoativs N66 (2 lsdor) 0 0
Plrnc¡q Neoawe KODAK (2 tado€) 8.1515 0 0
Plsncha PoBitiva O¿a8ol P205 (l lado) 3,8259 0 0
Ljquido r€vel6dor do planchra (co6to Dor plar 0,381 0 0
Goma para planchas (colto por plsnch!) 0.122 0 0
f otal p]anchaB útrlizádaB u
cosTo foTAL {t} 0

160.11

l8
| 0,0o2n

5,8831

Ia,3e73

=
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COSTOS OE OPERAGIÓN

PASO Y REPETICIÓN

ACTIVIDADES

0.006823,(3830 30 0,000294115R6cibir sobrs de producción
0,00682343E30 0,0002941 1530Revirar sobrs de producclón

0 00.0002041 1560Revh6r montaje6
0 0176466750.0002941 1560 60Busaar planchaB

0 00 0 0002941 15LlevEr olanchas a pédorar
0 030 0 0.000294115Porlorar planch!t

00 00029411530 0Llovor pl!ñcha s 16 máquina roproductoro
0 030 0 0 00029.t 1 t5Euaaar proorea¡vo
0 00 0 00029411530Revi6ar progr€stvo

00o 008722222180 0Programár má$¡na
2 70¡19010420 0087222?2300 300Acomodár üpo sdoouado de de Boporta do 6r

000.00872222250Colocar montejo on h máquina reproductora
0 00.oo872222210 0 0.0002941 l5Acc¡onar máqui¡a roprodúctora
0 00.008722?220 0Coo¡ar Dlancfia añ la máqu¡na r6produclora

00 0,00020411560Ll€n6r reglstro dr cona¡rmo dG
0 030 0 0,000?8,(1 15RBtirEr plancha d€ la duclora

000 0,0002941 r 515Uavar plancha a marco de contlclo UV
000 0.00029411530Burcar sc6táto ray6do para copi6r !üfs6
000 0002941 1530 0Csnflr plsnaha y acetato e¡ mEroo do conta

a.002222222 021A 0Acc¡onlr ñiarco do contlcto UV
0.002222?22 0 030 0R6ürar plancha y ácetsto del marco de conta,

0 035 0 0.0002s41 15Uevar ploncha ál lavadero
0 00 0 0002941 l5Rotiror emub¡ón coí lfquido revalador

00 0 0002s4115Eniúa0ar planc+r6 con agua
0 00 0.0002941 1510Sccar plancha
0 00 00029a1 1510 0U6var plsncha 6 mera do trabajo
0 00 0.0002941f5Enooñar pl6¡cha
0 060 0 0.0002941 t 5SecEr planaha
0 00.00029.t1 150ColocEr nombr€ o h plancha
0 00 0,0002941 15Llevár plancha á jrle d6 fáfco

000 00066691120 0Roviión de jele de t áfrco
000,00029,1115Conección dc lala8

0.006623¡3830 0,00029,11 15Llovar plancha al prcnDista
0.0 r 17645830,00029,111§40 10Ll.n¡r chock lht
0.052940625180 180 0,00029,1115Desmontar pellcd.s de acotalos
0,052910625180 180tuchúar pelloi6s

Codo d6 m¡tcr¡8 primr úilizada

cosTo TofAL DEL PROCESO (¡l 2,E8866¡1063

2266Ticmpo totel on regundot
't 4.1807

0,83 0,2381'1

II

H fI
0 T- I--t

I----__-lI r----r--l
0

loooo294rr5
I o,ooo2s{ 1 15

o Tó¡oozefi 19

---T--l
foI

lo pollriñA,
I]tl

-1o@
Io¡00291' I sT -l
| 0,0002911 15 |

0

r--r-- l
120
20

--T- 
l fo

0

I r¡0
Tr.mpo tot¡¡ ao m¡nutor | 37,E

frumpotouten nora-

To¡oo2o1r rET--- lr---]---_--..1-__r---]----+----t-¡T--f o



APÉNDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

PREPARACIÓN OE TINTAS

Sueldo Mensual Pr€paradó] de tintas (S) '149,43

Hora hombre 0 9339375
Segunqo hombre 0.00025s4

Costo la hora balanza Met €r PJ 6000 (S) 2
Costo segundo baian¿a Mefller pJ 6000 0.0005556

:orlo por K g. Utll¡!adc Colorei Tota I

T¡nta común
Dorada

16.2 0 0 0
29,3 0 0

Batnrz 10 34 0 0
Coslo de matenal utilizado 0

COSTO DEL PROCESO OE PARAC DE TINT RES

ACTIVIOADES fismpo por
color (ieg)

f lcmpo
tot¡l (.eg)

Mano de
obra

Equlpos Mat€ rla
Prlms Co¡oroÉ Coato

Recibir cron rama y sobre de producció¡ 30 30 0 00025943 0.00778281
Revisarcronograma y sobre de producc¡ól 30 30 0 00025943 0.00778281
Revisar panlono 60 0 0.00025943 0 0
Calibrar la máqutna 1800 1800 0 00055556 1
Hacer pedidg a bodega 60 0 0,00025943 0 0
Transportar lrnla 40 40 0,00025943 0,01037708
Pesar proporcionss 3S0 0 0 00025943 0,00055556 0 0
Mezclar tinla 1020 0 0,00025943 0 0
Buscar band eJa s 30 30 0,00025s43 0.00778281
Llenar bandejas 180 0 0,00025943 0 0
Almacenar bánd€jas 120 0 0.00025943 0 0
Oislribuir al pr6nsisla de acuerdo al cronot 60 0 0 00025943 0 0
Roc¡bir los sobranles 60 0 0 00025943 0 0
Pasaf los sobranles 120 0 0.00025s43 0 00055556 0 0Almacenar los sobrantes 60 0 0,00025943 0 0!!!!iar lugar d6 kabajo y herfamientas 600 0 0 00025943 0 0Coslo de material utilizado 0 0o I

totalen un
Tieqpo lotál sn mln uloS 77.666667 32,166667
T¡empo total en hores 1 ,294É141 0,5361111

?552
]I

¡:t aE6-il

:



APÉNDICE M
COSTOS DE OPERACIÓN

BARNIZADO UV

Sueldo Mensual Ayudante de l\Iáquina ($) 159,32
Hora hombrg 0,9958
Segundo hombre 0,0003

Hora máquina lmprosión offset (Roland UV) ($)
Segundo m4quina lmpr€sión offset (Roland UV) 0,0023

Crnlidad do hojas utilizadas (papel-cañulina) 0
Velocidad de la máquina (pág/hora) 7000
T¡smpo de corlida de la máquina (hofss) 0
Tr6mpo de corr¡da de la máquina (segundos) 0

Sueldo Mensual Jele de Trático ($) 384.14
Hora hombre 2.4009
Segundo hombrs 0,0007

Sueldo Mensual Operador de Máquina (g) 331 &
Hora hombre 2,O728
Sagundo hombre 0,0006

Costo d6 Material Utllizado (§)

Cantlda
dde

hoJae
l.rt¡l¡zad

a

GoEto del
bamiz por

hoja
Tolal

PapBl etiquela 90 gr 0 0,0,4457 41 0
Papel Metalizado 90 gf 0 0,0445741 0
Pap6l Cromscol€ 90 gr 0 o,04457 41 0
Papel adhesrvo 90 gr 0 0,0445741 0
Cartuline 280 gr 0 o,u45741 0

osto del Earniz 'roJa | 0,0446I
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COSTOS DE OPERACÉN

co§ro oe pRElMpRESroN E tMPREStoN PARA uN PRoD UCTO

coN cAMBros ($)

TÉrpo totC .o tpr¡s Costo d.l proc.so

fttorit.¡e polcd¡ coo c¡nbio 0 0

lrlo'r{ae pelcul¡ sin cdrit*) 0 0

Paso y Repdicióo 0 0

Prep¡racióo de tir*as 0 0

Pr"paaacióñ dc gorn¡ arStca 0 0

krpre§ón otrsd 0 0

B-n¡z¡do ljy' 0 0

TOTAL 0 0

COST('DEFHEjIIFHESION PARA UN PROOUCTO CON CAMBIOS
($)

TÉrÍgo totd cn horas Colo d proc?so

iaor{qr pel¡cula con c¡nblo 0 0

Itofitaie pelcd¡ sir cd¡ü¡o 0 0

P¡so y Repeticltn 0 0

fOfAL 0 0

cosro oE tupnesróu eARA uN PRooucro coN cAMBtos (¡)

Ticrpo totd 
"n 

hor¡s Coco d.l p.oc6o
Pcp¡.-ación d. tirúas 0 0

PrrpJ.ción dc opma úáüica 0 0

lnpresióo ofiset 0 0

Búni¡ado W 0 0

TOTAL 0 0

Costo por lámina 0

Lám¡nas dañadas 0
Costo del desp€rd¡cio 0
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COSTOS DE OPERACIÓN

COSTO OE PRE-IMPRESION E IMPRESIOH PARA UN PRODUCTO
stN cAMBtos ($)

Ticrnpo tot¡¡ m hor¡s Costo dd proc.3o
Morúa¡. pe{cula sin cdnbio 0 0

Paso y R"páición 0 0

Prepar¿ción d. tiúas 0 0

PGpar¡c¡6n d! Eoma a-ábic¡ 0 0

lt|tprlsión olfs.t 0 0

Bam¡2ado t¡/ 0 0

TOTAL 0 0

COSTO DE PRE.IMPRESION PARA UN PRODUCTO SIN CAMBIOS
($l

f.Elr?o tot¡l cñ hor¡5 Costo dcl proceso
MoIr(eF pr{cid. sin c.fi6io 0 0

Pa3o y R.prticiltn 0 0

TOTAL 0 0

cosTo DE |MPRESTóN PARA UN PROOUCTO StN CAMBTOS (¡)

Tirnpo totd en horas Costo dal proc6o
PrÉp.ración dc tintas 0 0

Preparación dr gom¡ arábica 0 0

lmpr!3¡ón oñsct 0 0

Bamrrado UV 0 0

TOTAL 0 0

costo por lámina 0
Láminas dañadas 0
Costo del desp€rdicio 0



EMPRESA:
AREA:
ENCUESTADOS:
CARGOS:

APÉND]CE N

ARTEGRAFICA
ADMINISTRATIVA
2 PERSONAS
GERENTE GENERAL (GGI
GERENTE DE PRODUCGION Y COMERCIALIZACION
(GPc)

OBJETIVO DE LA ENCUESTA:

Esla encuesta está basada en los 20 requisitos de la Norma ISO g0o0 y
permitirá identificar las fortalezas y debilidades de la empresa y evaluar ei
sistema de calídad de la empresa frente a los requisitos de la Norma ISO 9OOO.

ENCUESTA

I. AREA ADMINISTRATIVA
I.1 RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCIÓN DE I.A EMPRESA

I.1.1 POLÍTICA DE CALIDAD..

1. ¿TTENE pOR ESCRTTO ALGúN DOCUMENTO EN EL QUE SE DESCRTBA
lá poLIncA oE cALloAo, LA MlsIóN y LA vtsÉN óaln e-¡¡-pne§Áz(st No TTENE PREGUNTAR MAS O MENOS CUALES SON y
ESCRTBTRLAS)
GG: No, no hay nada por escrito.
GPC: No.

2. ¿t-A poL[TtcA oE cALloAD ES CONOC|OA, ENTENDTDA, ACEPTADA,
APLICADA Y MANTENIDA POR TODOS LOS NIVELES DE LA
ORGANIZACTÓN EN LA CALIOAD DEL PRODUCTO SERVIDO?GG: Se, percibe en toda la empresa.
GPC: Se bata de trabajar con calidad

3. ¿SE ESTABLECEN OBJETIVOS DE LA CALTDAD? (EJEMPLOS)
GG: Se tratan de reducir defectos
GPC: S¡

4. ¿EX|STEN AREAS StN cuBRtR poR LA poL[TtcA DE CALTDAD?
GG:
GPC:

r.'r.2 oRGAN|ZAG|óN.-

5. ¿ESTAN DEF|N|DAS y AS|GNAOAS LAS
RESPONSABILIDADES Y LAS RELACIONES
PERSONAL OE LA EMPRESA?
GG: En un 50%, y todo es de forma verbal.GPC: Si, verbalmente

No
En los despachos, existe poco control en la enfega a los clientes
(en la empresa del cliente)

AUTORIDADES,
ENTRE TODO

LAS
EL
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6. ¿EXISTEN TNTERFERENCIAS DE
RESPONSAB¡LIDADES?
GG: S¡
GPC: Si, en ciertros momentos si, en un 20%

AUTORIDAD Y

7. ¿PROPORGIONA l-A EMPRESA LoS MED|OS ADECUADoS y
suFtctENTEs PARA REALTZAR LAS TAREAS DE CONTROL? (St +
STGU|ENTE, NO ) 9)
GG: No mucho.
GPC: Máso menos

8. ¿CUALES SON ESTOS MEDTOS?
GG: lnspecciones durante el proceso-
GFC: El supervisor y los jefes de máquina revisan los procesos

9. ¿l.A EMPRESA HA AS|GNADO UNA ORGANTZACTóN DEBTDAMENTE
ADTESTRADA PARA REALTZAR LAS TAREAS DE CONTROL? (SI,
STGUTENTE, NO ) 15)
GG: No
GPC: No

10.¿cÓMo HA SIDO CAPACITADO EL PERSONAL ENCARGAOO DE
REALIZAR LAS TAREAS DE CONTROL?
GG: Todo se efectrla en bas€ a la experiencia
GPC: En base a la experiencia

r1.¿sE REAL]ZAN ACTMDADES DE CONTROL y EVALUACTóN EN
TODAS LAS FASES DEL PROCESO PRODUCTTVO y SERMCTO? (St)
CON OUE FRECUENCIA, CÓMO Y OUTEN?)
GG: S¡
GPC: S¡, en cada estación cada empleado es responsable de verificar el

producto antes y después del proceso.

1z.(SE PREGUNTA SOLO St EX|STE PERSONAL DESTTNADO PARA LAS
TAREAS DE CoNTROL) ¿EL PERSONAL VER|F|CADoR DE LA
CALIOAD ES INDEPENDIENTE DE LOS RESPONSABLES DE LA
EJECUCIÓN DEL PROCESO PRODUCTTVO Y DE SERVICIO?GG: No aplica
GPC: No aplica

13.¿EXÍSTEN CASOS EN LOS QUE LOS CLTENTES HAN PREMSTO LA
EXISTENCIA DE SU REPRESENTANTE QUE VIGILE LA APLICACIÓN Y
EF|CACIA DEL STSTEMA DE CALIDAD? (St + slcutENTE, NO ) 15)GG: Si
GPC: Si, especialmente cuando son productos nuevos, para comprobar

los colores.
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14.¿SE LE BRINDA AL REPRESENTANTE DEL CLIENTE LAS
FACILIDADES ACORDADAS PARA EL CUMPLIMIENTO DE SU
MISIóN?
GG: Si, muy buena atención
GPC: S¡

r.1.3 REUSTÓN DE
DIRECCÉN..

LOS PARAMETROS DE CALIDAD POR LA

15.¿l-A EMPRESA HA ESTABLECTDO PARAMETROS DE CAL¡DAD PARA
CONTROLAR LOS PROCESOS?
GG: Existen check list
GPC: Si

16.(5r CONTESTÓ S¡) ¿LOS pARAMETROS DE CALTOAD DESEADOS y
ESTABLECIDOS SE TIENEN SIEMPRE EN CUENTA DURANTE LAS
TAREAS DE CONTROL?
GG: S¡.
GPC: Si

17.¿SE REALIZA UN INFORME DE CADA UNA DE LAS DTFERENTES
REVISIONES DE CONTROL?
GG: No
GPC: Sólo se llena el sobre de producción

18.(STCONTESTO St) ¿EX|STEN REGTSTROS HISTóR|COS DE CADA UNA
DE LAS REVISIONES DE CONTROL?
GG: Pregunta no formulada
GPC: Los sobres de producción están archivados

I.4 CONTROL DE LA DOCUMENTACIÓN

I.4.1 APROBACIÓN..

19.¿LA EMPRESA HA ESTABLECTDO DOCUMENTALMENTE UN STSTEMA
QUE ESPECIFIQUE I-AS DIVERSAS TAREAS Y ACTIVIDADES
REFERENTES A LA CALTOAO EN TOOAS LAS AREAS? (pOR
EJEMPLO MANUAL DE CALTDAO)?
GG: No
GPC: No

20.(sl ExtsTEN pOR LOS _ MENOS CTERTOS DOCUMENTOS
PREGUNTAR:) ¿EXISTE ALGúN PROCED|M|ENTO QUE DESCRTBA
CI.ARAMENTE EL
DOCUMENTAC¡ÓN?
GG: No
GPC: No

CONTROL A SEGUIR SOBRE LA
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d) ¿Se lleva por escrito un informe de los errores, fallos, productos
rechazados, etc.?
No

e) ¿Se registra cualquier problema relacionado con la calidad de los
productos?
sí, por medio de observaciones, y recomendaciones que se dan en er sobre

0 ¿Se le permite hacer sugerencias con relación al trabajo?
Si

S) ¿De qué forma?
Verbalmente con el Gte. De producción y Comercialización

h) i9. ponen en prácüca las sugerencias adoptadas?
§t

1.2.2 Representante de la dirección.

a) ¿Quién de la dirección de ra- empresa controra ras disposiciones olineamientos generales para realizar bien su úabajo?
El Gte General

1 .3 Revisión del sistema de calidad por la dirección.

a) ¿Se realizan evaluaciones periódicas del trabaio?
No, porque no existe un sistema de caridad formaímente estabrecido

b) ¿Gada qué tiempo?
No aplica

c) ¿Quién realizas estas evaluaciones?
No aplica

d) ¿Se hace el respectivo informe?
No aplica

e) ¿Quién lo realiza?
No aplica

0 ¿Se dan a conocer los resultados de las evaluaciones?
No aplica

2. Sistema de calidad.

a) ¿Conoce usted el Manual de Calidad de la Empresa?
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La empresa no posee Manual de Calidad

c) ¿Se mantiene al día este procedimiento?
No aplica

d) ¿Se cumplen los procedimientos e instrucciones?
No aplica

5. Control de la documentación.

5.f Aprobación y distribución de los documentos.

a) ¿Existe algún procedimiento que describa claramente el control a seguirsobre la documentación técnica?
No, la tsansmisión es verbar. Básicamente er fatamiento der sobre deproducción.

b) El citado procedimiento ¿indica que ros documentos técnicos a distribuir
deben estar aprobados previamenie?
No

c) ¿Está establecido un sistema que garantice una adecuada distribución delos documentos técnicos en el mománto oportuno?
Si

d) El sistema establecido ¿es
garantizar que los destinatarios
en el momento oporfuno y en la
S¡

e) ¿se_ reüran.el menor- plazo posible la documentación obsoleta de todos lospuntos de distribución y uso?
S¡

S.2Cambios o modifícaciones de los documentos.

a) En el procedimiento de aprobación y distribución de documentos técnicos
¿se indica un sistema a seguir en er caso de modificacion." Ju' ro.mismos?
Sólo lo trata el Gte. General

c: El único documento que circura en er proceso de producción es er sobre.

b) ¿se le ha facilitado a usted instrucciones escritas, manuares deprocedimientos y formatos para realizar su trabajo? (si coniesta si viyá a rapregunta "c")
No.

lo suficientemente adecuado como para
de la documentación técnica la han reciLido
revisión vigente?
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b) ¿Esta-decidido quién üene ra autoridad para revisar y aprobar ros cambios omodificaciones de los documentos técnicos?
El Gte General

c) ¿Está previsto indicar y argumentar ra naturareza der cambio en radocumentación?
No

d) ¿Existen lastas donde se indiquen ros documentos técnicos apricabres y
ediciones vigente?
No

7. Productos Suminisúados por el Cliente
a) é§e mantiene algún üpo de contror de ros productos suministrados por ercliente?

NO.

b) ¿se revisan los productos suminisüados por er ctiente para verificar quecumplen con las especificaciones?
Si, se hace una revisión informal

c) ¿sabe. usted como proceder para idenüficar correctamente ros productos
suministrados por el cliente?
NO

d) ¿sabe usted como debe actuar_ cuando er producto suministrado por etcliente no cumple con las especificaciones?
Me avisan cuando se detech arguna fara y yo comunico a cuarquiera de ros dosgerentes y estos a su vez Se comunican con el cliente.

8. ldentificación y trazabilidad del producto.

a) ¿En qué forma se identifica er producto en cada una de ras etapas derproceso?
En fotom ecá n ica se identiñcan por craves, nombres, etc. y en ra pranta a travésde carteles.

b) ¿Existen listas donde se expliquen estas idenüficaciones?
No

c) ¿En qué lugar se encuentran?
No ex¡sten
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9. Control de los procesos.

9.1 Generalidades.

a) ¿se le suministra documentos o instructivos técnicos para realizar su
úabajo?
si, se me suministro un paper en el que expresaba cuares eran mis funciones
denko de la empresa.

b) Dentro de esa
fabricación?
No

documentación ¿le inctuyen los procedim ientos de

normas y

d) ¿A usted se le controla qué utilice estos documen tos?
No

c) ¿Recoge la citada documentación información sobre
procedimientos para asegurar la calidad de los productos?
No

c: 
.Este supervisor ejecuta más funciones de ras que está n especificadas en er

i nstructivo .

e) .¿9e revisan los equipos y herramientas antes de utilizarlos?
S¡

0 ¿Se hace una evaluación previa de los procesos que se utilizan?
Si

S) ¿Se hace una evaluación previa de los equipos que se utilizan?
S¡

h) Sí se presenta una falla en el proceso, ¿a quién usted le noüfica?
Al GTE. De Producción y Comercializacióñ

i) Sí ocurre una falla en el proceso, ¿se identifican las causas que loproducen?
Si

j) ¿Se hace un informe por escrito de esta situación?
Solo se anota en el sobre de producción

k) ¿Quién realiza este informe?
J Uno mismo

l) ¿De quién recibe usted la orden de trabajo?
Del Gte. De Producción y ComercialÉación



c: se realizan las órdenes que tienen mayor urgencia. Las que se estaban
produciendo se paran y luego se conünúan.

I 0.lnspección y ensayo.

10.1 lnspección de enúadas y ensayos.

a) ¿se inspeccionan o ensayan los materiales o productos recibidos del
exter¡or antes de su aceptación?
SI

b) ¿Usted revisa Ia materia prima antes de procesarla?
SI

c! ¿se idenüfican y separan los prod uctos deteriorados durante er proceso
para proceder a su reparación o desecho?
SI

APÉNDrcE N

m)¿Existe prioridad en las órdenes de trabajo?
S

d) ¿Ex¡sten los registros de estas revisiones?
No

dl En caso de uülizar por necesidad un producto que no haya sidoinspeccionado totatmente ¿se idenüfica de fórma que pueda ser reürado en.aso de resultar defecfuoso después dc lás 
"o,.prot""ion""correspondientes?

SI

10.2 lnspección y ensayos durante la fabricación.

a) ¿Existe algún instrucüvo que le indique como usted debe revisar la materiaprima?(si contesta no vaya a Ia pregunta ,,c,,)
No

b) Ese instructivo ¿está dado por escrito?
No aplica

c) ¿Se revisa conünuamente el proceso?
Si, a üavés del sobre de producción

e) .¿Se registra por escr¡to el material aceptado y rechazado?
No, solo se registra cuando hay exceso ¿á recháo.
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b) ¿Existen archivos de dicho documento?
No aplica

10.3 lnspección y ensayos finales.

a) ¿Existe algún documento que re indique como inspeccionar ros productos
al termino del proceso?
No

b) ¿Quién es^ el encargado de dar el visto bueno para ra aceptación de rosproductos?
Yo, (Jefe de Tráfico)

10.4 Elocumentos de inspección y ensayos.
a) 

-¿Está 
previsto que los resultados d-e las inspecciones se documenten en

forma clara, concisa, concreta y completa?
No

11 . Equipos de inspección, medición y ensayos.

a) ¿utilizan- algún equipo en particular para realizar la inspección, medición y
ensayo de los productos?
No

b) ¿Los insúumentos y equipos utilizados son revisados periódicamente?
No aplica

c) ¿se d.etallan en argún procedimiento escrito ras instrucciones necesariaspara llevar a cabo ra caribración, verificación y ,"nt"niri"nio-á. ro"
instrumentos y equipos uülizados?
No aplica

d) ¿E:¿á definjdo que debe indicarse por escrito cómo y cuando se realiza lacalibración ?
No

e) ¿Es.É indicado e implantado que ros instrumentos deben identificarse demodo que se pueda conocer en todo momento su estado, aptitud eintervalos de calibrac!ón o contraste, registro generar y/o tarjetas sobreequipos?
No.

f) ¿Está idenüftcado ra farta de gué equipos de inspección y ensayo puedan
afectar la calidad del producto?
Si, sin embargo no se los adquiere.
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l2.Estados de inspección y ensayos.

a) ¿Existe algún procedimiento para idenüñcar el estado de la inspección deun producto durante las etapas de fabricación?
No

b) ¿Existen lugares especificados de materiales que se encuentren endiferentes etapas de inspección ?
No

c) ¿Existen identificaciones claras y visibres de prod uctos no conformes?
No.

d) ¿Existe alguna persona asignada para rearizar las inspecciones?
Si, normalmente las inspecciones las hago yo mismo.

e) ¿Existe alguna persona ¡resignada para aprobar los productos conformes?
Si, el gte, de Producción y Comercialización.'

f 3.Control de productos no conformes

a) ¿Ex¡ste un procedimie¡to qué indique que hacer con los productos noconformes? (s¡ contesta no vaya a la,.c,,)
No

b) ¿Le han dado a conocer este procedimiento por escrito?
No aplica

c) ¿se ha señalado en er procedimiento, noüficar ras decisiones tomadassobre los productos no conformes?
No

d) ¿Quién es la persona encargada de decidir que hacer con los productos noconformes?
El Gte. De Producción y Comercialización

e) ¿se-le ha dispuesto a usted registrar ro que rearizó con ros productos noconformes ?
No

l4.Acciones Correctivas y preventivas.
a) ¿sabe usted como debe proceder cuando se prod uce argú n desperfecto?

Si, se notifica a cualquiera de los dos gerentes

b) q:e corrigen los desperfectos y se analizan las causas?
Si
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c) ¿Toman en cuenta las recomendaciones y quejas de los clientes?
S¡

d) ¿Manüenen regiskos de las acciones correctivas tomadas?
No.

f 5. Manipulación, almacenamiento, empaque y entrega.

a) ¿Qué cuidados se toman en ra manipulación de ros recursos para evitardañarlos o deteriorarlos?
- Se forra el material
- Cuchillas con filo adecuado
- Mantener el cuidado a las máquinas

b) qse especifican los cuidados que se deben tomar?
S¡

c) ¿se especifica la existencia de zonas de almacenamiento seguras en lasque no se dañe el material en proceso y producto terminado?
Si, pero no se encuenban demaicadas

d) ¿se comprueba periódicamente el estado de los productos armacenadospara detectar cualguier deterioro?
S¡

e) ¿se le indica a usted er. procedimiento que debe seguir durante er embarajeo apilamiento del material procesado?
Si

0 Este procedimiento ¿está dado por escrito?
No

s) ¿se asegura ra protección de ros productos hasta su entrega al criente?Si

I 6. Regisfos sobre la calidad.

a) ¿Existe algún procedimiento para ide_ntificar, agrupar, archivar, conservar ytener disponibre ros documentos e informes reritivos a ra calidád?
No

b) ¿Existe una identificación de ros diferentes documentos que permitan
lsegurar gue se ha cumplido las exigencias de calidad?
El único documento que se maneja es él sobre Je producciOn.
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c) ¿son identificabres los regisúos sobre la caridad con er producto a los que
se refiere?
NO

d) ¿sg establece quién o quiénes son tos responsabres de custodiar rosregistros sobre la calidad?
La secretaria d e gerencia.

e) ¿Durante qué plazo de üempo son responsables estas personas?
No está definido"

18. Formación y adieskamiento.

a) ¿Existe algún procedimiento que describa el sistema a seguir con el fin deque el personar reracionado con ra caridad reciba una adecuada formación y
adieskamiento?
No

b) cuando sea necesario, ¿se conservan ros documentos que evidencien queIa formación fue dada durante un periodo de tiempo JO*r"Jo-i'qr" apersonal adiesúado fue considerado apto para ra reaiización de uná" üi"""específicas?
No

c| ¿Establecen un seguimiento periódico sobre las áreas en las que deberíacapacitarse al personar, a fin de alcanzar beneficios p"r" r" 
"ilpi""" v 

"rúabajador?
No

d! ¿Se le brinda a usted asesoría con respecto a manejo de personal?
No

20.Técnicas estadísticas.

a) ¿Existen técnicas estadísücas para confolar los procesos?
No

b) ¿Está documentado algún procedim iento?
No



EMPRESA:
AREA:
ENCUESTADOS:
CARGOS:

APÉNDICE N

ARTEGRAFIGA
IMPRESION
9 PERSONAS
4 MAESTROS DE MAQUINA
4 AYUDANTES
1 PREPARADOR DE TINTA Y GOMA ARABICA

OBJETIVO DE LA ENCUESTA:

Esta encuesta está basada en los 20 requisitos de la Norma lso gooo y permiürá
idenüñcar las fortalezas y debilidades de la empresa y evaluar el sistema id calidad
de la empresa ftente a los requísitos de h Norma ISO 9OOO.

ENCUESTA

1. RESPONSABILIDAO DE LA DIRECCIÓN DE LA EMPRESA.

1.1 Política de calidad.

a! ¿Conoce usted la Política de Calidad de la Empresa?
No. (10o%)

b) -qC9l9!9 ysted los objetivos de catidad de ta empresa?
No. (100%)

c) ¿Existen lineamientos o disposiciones generales de cómo realizar bien su
trabajo?
s¡. (100%)

d) ¿Cómo cuáles?
- Trabajar con precaución
- Cuidar las máquinas
- Beneficio para todos con el fabajo bien hecho- Puntualidad
- Trabajar con calidad
- Cuidado de los materiales
- Cuidar el orden y el aseo en todo momento

e) ¿Están indicadas por escrito?
No (100%)

1 .2 Organización.

L2.f Responsabilidad y autoridad.

a) ¿Conoce el Organigrama de la Empresa?
No. (100%)
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b) ¿conoce usted el Manual de Funciones y de Responsabilidades de la
empresa?
No. (100%)

c) ¿A quién reporta su trahajo?. Diga el nombre de la persona o el cargo.
Maestros: Supervisor (Jefe de Tráfico)
Ayudantes : a maesfos de máquina.
Preparador de üntas: a Jefe de Tráfico o maestos de máquina

d) ¿Las insEucciones de fabajo las recibe de una persona o de varias?
Maesros: de el supervisor (Jefe de Tráfico) o der Gte. De producción y
Comerciali¿ación
Ayudantes: de sus maestos de máquina.
Preparador de üntas: de Jefe de Tráfico

e) ¿Quién revisa su tabajo durante y al finalizar el proceso?
Maestos y preparador de üntas: el Supervisor (Jefe de Tráfico), el Gte. De
Producción y Comercializacíón o el Gte. General
Ayudantes: los maestos de máquina.

0 ¿Se lleva por escrito un informe de los errores, fallos, productos
rechazados, etc.?
Si, a través del sobre de producción (100%)

S) ¿Se regista cualquier problema relacionado con la calidad de los
productos?
Sólo en el sobre de producción

h) ¿Se le permite hacer sugerencias con relación al trabajo?
S¡

i) ¿De qué forma?
En forma verbal (1@%)

j) ¿Se ponen en prácüca las sugerencias adoptadas?
s¡ (10o%)

1.2.2 Representante de la dirección.

a) ¿Quién de la dirección de ra empresa controla las disposiciones o
lineamientos generales para realizar bien su trabajo?
Cualquiera de los dos gerentes.

c: Tanto el Gerente General como el de producción y comercialización realizan
visitas continuas a la planta para verificar como se esta llevando a cabo la
producción y conbolar disposiciones generales con respecto a la producción.
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1 .3 Revisión del sistema de calidad por la dirección.

a) ¿Se realizan evaruaciones periódicas der babajo? (si contesta si vaya a ra
"b,,)
No.

C: No existe un sistema de calidad establecido para realizar evaluaciones del
trabajo.

b) ¿Cada qué tiempo?
No aplica

c) ¿Quién reali¿as estas evatuaciones?
No aplica

d) ¿Se dan a conocer los resultados de las evaluaciones?
No aplica

e) ¿Cómo lo hacen?
No aplica

2. Sistema de calidad
a) ¿Conoce usted el Manual de Galidad de la Empresa?

No. (100%)

b) ¿se le ha facilitado a usted instrucciones escritas, manuares deprocedimientos y formatos para rearizar su babajo? lsi coniesta si *v" 
" 

l,pregunta "c")
No. (100%)

C: No se posee un sistema 
. 
de calidad expresado formalmente. Lo que secon@en son ciertas disposiciones generares de cómo tabajar de ra me¡or

manera pero nada más. peor aún tienen un manual de calidad.

c) ¿Se manüene al día este procedimiento?
No aplica

d) ¿Se cumplen los procedimientos e instrucciones?
No aplica

5. Control de la Documentación
5.1 Aprobación y distribución de los documentos
a! ¿Maneja formalmente algún tipo de documento en su trabajo?

Sólo el sobre de producción. (100%)
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b) ¿Se encuenEa idenüficado con código único de numeración?
Se lo identiñca por el número de orden de producción (1m%)

c) ¿Quién es el encargado de aprobar la información de los documentos?
Los gerentes (100%)

d) ¿Está especificado la forma de manejar la distribución de los documentos
uülizados?
NO. (r00%)

c: Esle sobre de producción es manejado por todos ros invorucrados en er
proceso de producción.

5.2 Cambios o Modificaciones en los documentos.
a) ¿Sabe usted como debe.proceder para cambiar un documento (formato) y

cómo cuando desea cambiar la información que contiene?
Los cambios los realiza el gerente.

b) 
^¿conoce 

usted que ocurre con toda ra documentación obsoreta?
Se la almacena.

c) ¿conoce de ra existencia de arguna rista en ra que se detailen rosdocumentos uülizados en el procesó producüvo?
NO. (100%)

8. ldenüficación y üazabilidad del producto.
a) ¿.Se il9ntifica el producto en cada una de las etapas del proceso?

s¡. (100%)

c: El conüor de ros rotes, su procedencia y nueva ruta se fieva a üavés der sobrede producción. A menudo se- corocan cañeres, notas de paper que identifica erlote. Se maneja de manera informal.

b) ¿Existen listas donde se explíquen estas identificaciones?
No saben.

C: No existe un sistema formal.

c) ¿En qué lugar se encuentran?
No saben.

9. Control de los procesos.

9.1 Generalidades.

a) ¿se le suministra documentos o inskucüvos técnicos para rearizar sutabajo? (si contesta no, vaya a la pregunta ,,f,)



No, todo es de forma verbal

c: A los empleado. se res indica verbarmente como deben reariar su fabajo, se
les entega manuares técnicos para manejar ras máquinas respectivas, p"io'no
existe un procedimiento formal.
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esa documentación ¿le incluyen los procedimientos de

c) ¿Recoge la citada documentación información sobre normas vprocedimientos para asegurar la calidad de los productos?
No aplica

b) Denúo de
fabricación?
No aplica

h) Sí se presenta una
persona?

d) ¿A usted se le conúola qué utitice estos documentos?
No aplica

"l i9"_I-.yi:3n los equipos y herramientas antes de utili¿arlos?si (10o%)

0 ¿Se hace una evaluación previa de los procesos que se utilizan?s¡ (100%)

S) ¿Se hace una evaluación previa de los equipos que se utilizan?s¡ (100%)

falla en el proceso, ¿usted reporta la falla a alguna

Maestros: al Supervisor (Jefe de Tráfico)
Ayudantes: a sus maesfos de máquina.
Preparador de tintas: al jefe de báfito o al maeslro de máqu¡na

¡) Sí ocurre una falla en el proceso, ¿se identifican las causas gue loproducen?
si (r00%)

jl 
-¿Se 

hace un informe por escrito de esta situación?
Si, pero no es un informe, mas bien es una dáripción de lo que ocunió y seanota en el sobre de producción.

k) ¿Quién realiza este informe?
Uno mismo.

C: Cada. 
. 
ulo. es responsable .por su trabajo. De presentarse algunainconformidad, ra persona que ro detectó anota Én er sobre de producción racausa.

l) ¿De quién recibe usted la orden de trabajo?
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Maestos y preparador de tintas: del Supervisor (Jefe de Tráñco)
Ayudantes: de sus maestsos de máquina.

10. lnspección y ensayo.

10.1 lnspección de entradas y ensayos.

a) ¿Usted revisa la materia prima antes de procesarla?
Si, es una revisión rápida y vísual.

b) ¿se idenüfican y separan los productos deteriorados durante el proceso
para proceder a su reparación o desecho?
si (100%)

c) En caso de utiri¿ar por necesidad un producto que no haya sidoinspeccionado totalmente,¿se idenüfica de forma que pueda ser retirado encirso de resultar defectuoso después de ras .o..p.oür.ion""
correspondientes?
si (100%)

C: Este caso casi nunca se da.

10.2 lnspección y ensayos durante la fabricación.

a) ¿Existe algún instucüvo que le indique como usted debe revisar ra materiaprima?
No, se lo revisa por senüdo común, por la experiencia.

b) Este instructivo ¿está escrito?
No (100%)

c) ¿Se revisa conünuamente el proceso?
Si, siempre

d) ¿Existen los registros de estas revisiones?
No (100%)

c: Las revisiones son visuares de acuerdo a como se vaya dando er proceso.

e) iie regisú.a por escrito el material aceptado y rechazado?
Si, en el sobre de producción.

10.3 lnspección y ensayos finales.

a) ¿.Existe algún documerrto que re indique como inspeccionar ros productos
al termino del proceso?
No (1@%)
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b) ¿Quién es el encargado de dar er visto bueno para ra aceptación de ros
productos?
Supervisor

I l.Equipos de inspección, medición y ensayos.
a) ¿utilizan algún equipo en particular pará revisar la inspección, medición y

ensayo de los productos?
- PH meúo
- Medidor de presión
- Conductfmeko

c: Estos son algunos ¡nstumentos que se deberfan utilizar pero con ros que nose cuentan o eüán en mar estado. Debido a ra falta de eilos sólo utirün h
comparación visual para realizar su frabajo.

c) ¿se detallan en argún procedimiento escrito ras instrucciones necesar¡aspara llevar a cabo ra caribración, verificación v ,n.niáni,n¡"nio-l-"- ro,instrumentos y equipos uülizados?
No (100%)

d) ¿E:üá definido que debe indicarse por escrito cómo y cuando se realiza lacalibración?
No (r00%)

e) ¿Está indicado e imprantado que ros instrumentos deben identificarse demodo que se pueda conocer en todo momento su estado, 
"ptitrA 

.intervalos de caribración o contraste, regisbo generar y/o tarjetas sobreequipos?
No.

f) ¿Está idenüficado ra farta de qué equipos de inspección y ensayo puedan
afectar la calidad del produc-to?
Si

12. Estados de inspección y ensayos.

a) ¿Existe una persona asignada para revisar las inspecciones?
S¡

b) ¿Los ¡nstrumentos y equipos uülizados son revisados periódicamente?
Se los revisa antes de utilizartos

b) ¿Quién es?
El Supervisor
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c) ¿Ex¡ste alguna persona designada para aprobar los productos conformes?
S¡

d) ¿Quién es?
El Supervisor

l3.Control de productos no conformes.

a) ¿Existe un procedimiento que indique que hacer con los productos noconformes?
si(100%)

c: Todos saben que es ro que deben hacer con ros productos no conformes, pero
de una manera informal.

b) ¿Le han dado a conocer este proced¡miento por escrito?
No. (100%)

c) ¿se ha señalado en er procedimiento, noüficar las decisiones tomadas enlos productos no conformes?
No. (100%)

d) ¿Quién es la persona encargada de decídir que hacer con los productos noconformes?
El Gerente de Producción y Comercialización.

e) ¿se le ha dispuesto a usted anotar ro qué rearizó con ros productos noconformes?
No. (100%)

14. Manipulación, almacenamiento, empaque y enúega.

a) ¿Qué cuidados se tom¿n en Ia manipuración de ra materia prima o producto
terminado para evitar dañarlos?- Evitar manosearlos
- Taparlos, para protegerlos conba la humedad y el polvo- No quebrar el papel
- 

_Limpiar las maquinarias antes y después de uülÉarla- Entre ohas

bl gSe especifican los cuidados que se deben tomar?si (100%)

c) ¿se especifica ra existencia de zonas de armacenamiento seguras en rasque no se dañe el material en proceso y producto terminado?si (100%)
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d) ¿se comprueba con frecuencia er estado de ros productos armacenados
para detectar cualquier deterioro?
si (100%)

e) ¿se le indica a usted el. p.rocedimiento que debe seguir durante er embaraje
o apilamiento del material procesado?
si (100%)

c: Ellos lo hacen por ra experiencia que han adquirido a través der tiempo

f) El procedimiento ¿está por escrito?
No (100%)

gl ¿se asegura la protección de los productos hasta su entrega al cliente?s¡ (100%)
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EMPRESA: ARTEGRAFICA
AREA: PRE - tMpREStON
ENCUESTADOS: ¡t PERSONAS
CARGOS: f D|SEñAOORGRAFICO

1 OPERARIO DE PASO Y REPETICION
2 FOTOMECANrcOS

ENCUESTA

RESPONSABILIDAD DE LA OIRECGIÓN DE LA EMPRESA.

1.1 Política de calidad.

OB.JETIVO DE LA ENCUESTA:

Esta encuesta está basada gl .1g: ?O requisitos de la Norma tSO SOOO ypermiürá idenüficar las fortarezas y debilidades de la empresa y evaruar er s¡stema
de calidad de la empresa frente a ros requisitos de Ia Norma rsd 9ooo.

a) ¿Conoce usted la política de Calidad de Ia Empresa?
No. (100%)

bl fGo.l§:.ysted los objetivos de calidad de la empresa?
No. (100%)

c) ¿Existen lineamientos o disposiciones generares de cómo rearizar bien sutrabajo?
si. (100%)

d) ¿Cómo cuáles?
- Cuidado con el producto
- Calidad total
- Todo en perfecio orden y aseo- Conciencia en el trabajo

e) ¿Están indicadas por escrito?
No (1000,6)

1 .2 Organización.

1.2.1 Responsabilidad yautoridad.

a) ¿Co¡999 el Organigrama de ta Empresa?
No. (100%)
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b) ¿conoce usted er Manuar de Funciones y de Responsabiridades de ra
empresa?
No. (100%)

c) ¿A quién reporta su trabajo?. Diga er nombre de ra persona o er cargo.
Diseñador: al Gte. De Producción y Comercialización.
Demás: al Jefe de Tráñco

d) ¿Las instrucciones de tabajo ras recibe de una persona o de varias?
Del supervisor (Jefe de Tráfico) o del Gte. De prodlcción y comerciaiización

e) ¿Quién revisa su úabajo durante y al finalizar el proceso?
El Supervisor (Jefe de Tráfico)

0 ¿Se lleva por escrito un informe de los errores, fallos, productos
rechaeados, etc.?
Si, a través del sobre de producción (1OO%)

c: El sobre de producción qs un documento emfido por ra gerencia, en er cuar sedeEllan cada uno de ros.requisitos, requerimientos,'datos ?e ta proouccion, etc.
en. el cual cada empreado üene ra ribertad de anotar arguna áomendación oind¡cación. Es un insbumento rimitado. Además ra persona de paso y repeüción
anota en una libreta las planchas deterioradas, los fallos etc.

g) ¿se regisrr¡ cualquier problema reracionado con la caridad de losproductos?
Si, en el sobre de producción.

h) ¿Se le permite hacer sugerencias con relación al trabajo?
Si

c: Esb empresa da ra ribertad de opinión para todos ros empreados. conffa
mucho en su valor humano y de.ia desano[ar sus habiridades que se a"jor* 

"onla experiencia.

i) ¿De qué forma?
En forma verbal (1@%)

j) ¿Se.ponen en prácüca las sugerencias adoptadas?
Si, siempre.

f .2.2 Representante de la dirección.

a) ¿Quién de la direccíón de ra empresa controra ras disposiciones olineamientos generales para realizar bien su trabajo?
Cualquiera de los dos gerentes.
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c: Tanto el Gerente General como ef de producción y comercialización realizan
visitas continuas a la oficina de fotomecánica para verificar como se esta llevando
a cabo la producción y conúolar disposiciones generales con respec{o a la
producción. Las funciones que cumplen no van más allá de las rutinarias en el
habajo.

1.3Revisión del sistema de calidad por la dirección.

a) ¿se realizan evaluaciones periódicas del tabajo? (si contesta si vaya a la
"b,')
No.

c: No existe un sistema de calidad establecido para realizar evaluaciones del
trabajo.

b) ¿Cada qué üempo?
No aplica

c) ¿Quién reali¿as estas evaluaciones?
No aplica

d) ¿Se dan a conocer los resultados de las evaluaciones?
No aplica

e) ¿Cómo lo hacen?
No aplica

2. Sístema de calídad.

a) ¿Conoce usted el Manual de Calidad de la Empresa?
No. (100%)

b) ¿se le ha faciritado a usted instrucciones escritas, manuares deprocedimientos y formatos para realizar su babajo? (si coniesta si vaya a lapregunta "c")
No. (1oo%)

C: No se posee un sistema 
. 
de calidad expresado formalmente. Lo que seconocen son ciertas disposiciones generales de cómo tsabajar de la mejor

manera pero nada más. peor aún tienen un manual de calidad.

c) ¿Se mant¡ene al dia este procedimiento?
No aplica

d! ¿Se cumplen los procedimientos e instrucciones?
No aplica
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5. Control de la Documentación
5.1 Aprobación y distribución de los documentos
a) ¿Maneja formalmente algún üpo de documento en su trabajo?

Sólo el sobre de producción. (100o,ú)

b) ¿Se encuentra idenüficado con código único de numeración?
Se lo identifica por el número de orden de producción (100%)

c) ¿Quién es el encargado de aprobar la información de los documentos?
Los gerentes (100%)

d) ¿Está especificado ra forma de manejar ra distribución de ros documentos
utilizados?
NO. (100%)

c: Este sobre de producción es manejado por todos ros invorucrados en erproceso de producción.

5.2 Cambios o Modificaciones en los documentos.
a) ¿Sabe usted como debe.proceder para cambiar un documento (formato) ycómo cuando desea cambiar la información que contiene?

Todos los cambios los efectúa el gerente.

b) ¿Conoce usted que ocurre con toda la documentación obsoleta?
Se la almacena, pero no sé por cuanto üempo.

c) ¿conoce de la existencia- de alguna lista en la que se detallen losdocumentos utilizados en el proceso productivo?
NO. (100%)

7. Productos Suminístrados por el Cliente
a) áie ma-nüene algún tipo de contror de ros productos suministrados por ercliente?

NO. (1m%)

b) ¿se revisan los productos suministrados por er criente para verificar quecumplen con las especificaciones ?
si. (100%)

c: Esü verificación no se reva formarmente, puesto que no ex¡ste ningún tipo deregistro que demuestre la verificación.

c) ¿sabe usted como pr-oceder para identificar correctamente ros productossuminiskados por el cliente?
NO. (100%)
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d) ¿sabe usted como debe actuar cuando el producto suministrado por er
cliente no cumple con las especificaciones?
Avisar al Jefe de Tráñco o a ros gerentes y estos a su vez comunican ar cliente
vla telefónica para que envlen uno conecto.

8. ldenüficación y tsazabilidad del producto.
a) ¿.Se identifica el producto en cada una de las etapas del proceso?

Si, se marcan, se usan códigos, nombres, caracterfst¡cas.

b) ¿Existen listas donde se expliquen estas idenüficaciones?
No saben.
El operario de paso y repetición [eva un kardex de ras peficuras uürizadas
separándolas por cliente, fecha, producto. etc.

c) ¿En qué lugar se encuenkan?
No saben.

9. Conúol de los procesos.

9.'l Generalidades.

a) ¿se le suminisüa documentos o instrucüvos técnicos para realizar sutrabajo? (si contresta no, vaya a la prequnta ,,f')
No, todo es de forma verbal

c: A los empreados se res indica verbarmente como deben rearia¡ su fabajo, se
les entega manuares técnicos para manejar ras máquinas respectivas, p"io noexiste un procedimiento formal.

b) Denko de
fabricación?
No aplica

esa documentación ¿le incluyen los procedimientos de

normas yc) ¿Recoge Ia citada documentación información sobreprocedimientos para asegurar la calidad de los productos?
No aplica

d) ¿A usted se le controla qué utilice estos documentos?
No aplica

e) i9e lgysa.n los equipos y herramientas antes de utilizarlos?si,. (100%)

0 ¿Se hace una evaluación previa de los procesos que se utilizan?si (100%)
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g) ¿Se hace una evaluación previa de los equipos que se utilizan?si (100%)

h) sí se presenta una fa[a en er proceso, ¿usted reporta ra faila a argunapersona?
Si, al Supervisor (Jefe de Tráñco).

i) sí ocurre una falla en el proceso, ¿se idenüfican ras causas que roproducen?
si (100%)

j) ¿Se hace un informe por escrito de esta sifuación?
No (100%)

k) ¿Quién realiza este informe?
Se hace de forma verbal.

C: Cada..uno. es responsable .por su kabajo. De presentarse algunainconformidad, la persona que ro detectó anota en er sobie ae pioarc"iol r"
causa.

l) ¿De quién recíbe usted la orden de trabajo?
Diseñador: del Gte. De producción y Comercialización.
Demás: del Supervisor

m) Sí por algún moüvo tiene que abandonar su lugar de trabajo ¿qué haceusted?
Lo abandona pero con er vislo bueno der Gte, de producción y comerciarización.

10. lnspección y ensayo.

10.1 lnspección de entradas y ensayos.

a) ¿Usted revisa la mater¡a prima antes de procesarla?
si (100%).

b) ¿se identifican y separan los productos deteriorados durante el procesopara proceder a su reparación o desecho?
s¡ (10o%)

c) En caso de utirizar _por necesidad un producto que no haya sidoinspeccionado totarmente ¿se identifica de fórma que pueda ser retirado encaso de resultar defectuoso después de És 
"ornp.o[""ion."correspondientes?

si (100%)
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c: Este caso casi nunca se da porque se reüsa bien er material anres de r¡tirizar.

10.2 lnspección y ensayos durante la fabricación"

a) ¿Existe algún instructivo que re indique como usted debe revisar ra materiaprima?
No, se lo revisa por senüdo común, por la experiencia.

b) Este instrucüvo ¿está escrito?
No (100%)

c) ¿Se revisa conünuamente el proceso?
Si, siempre

d) ¿Existen los regisúos de estas revisiones?
No (1oo%)

c: Las revisiones son visuares de acuerdo a como se vaya dando er proceso.

e) ¿9e registra por escrito el material aceptado y rechazado?
Si, en el sobre de producción.
El empleado de paso y repeüción lo anota en una libreta.

10.3 lnspección y ensayos finales.

a) ¿Existe algún documento que re indique como inspeccionar ros productos
al termino del proceso?
No (roo%)

C: se sabe como revisar pero esta acción no es formal.

b) ¿Quién- es-el encargado de dar er visto bueno para ra aceptación de rosproductos?

_Diseñador: cualquiera de lo empleados de montaje de las pelfculas
Demás: el Supervisor

11. Equipos de inspección, medición y ensayos.

a) ¿utilizan-algún equipo en particurar para revisar ra inspección, medición yensayo de los productos?
Los de montaje de pellcula utiliaan principalmente lupas y estiletes.

b) ¿Los instrumentos y equipos uürizados son revisados periódicamente?
Se los revisa antes de uülizarlos.
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c) ¿se detallan en algún procedimiento escrito las instrucciones necesarias
para llevar a cabo la calibración, verificación y mantenimiento de los
inatumentos y equipos uülizados?
No (10o%)

d) ¿Está definido que debe indicarse por escrito cómo y cuando se realiza la
calibración?
No (1@%)

e) ¿Está indicado e implantado que los instumentos deben idenüficarse de
modo que se pueda conocer en todo momento su estado, aptifud e
intervalos de calibración o contaste, registro general y/o tarjetas sobre
equipos?
No.

f) ¿Está idenüficado la farta de qué eguipos de inspección y ensayo puedan
afectar la calidad del producto?
§t

l2.Estados de inspección y ensayos.

a) ¿Existe algún procedimiento para identificar el estado de la inspección de
un producto durante las etapas de fabricación?
No (10o%)

bf ¿.Existen lugares especificados de materiales que se encuenten endiferentes etapas de inspección?
No (100%)

c) ¿Existen identificaciones claras y visibles de productos no conformes?
No. (100%)

d) ¿Existe una persona asignada para revisar las inspecciones?
S¡

e) ¿Quién es?
El Supervisor

f) ¿Existe alguna persona designada para aprobar los productos conformes?
Si

g) ¿Quién es?
El Supervisor

l3.Control de productos no conformes.

a) ¿Existe un procedimiento que indique que hacer con ros productos noconformes?
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No. (100%)

c: Los productos no conñormes so desechados y vendidos a compradoras depapel.

b) ¿Le han dado a conocer este procedimiento por escrito?
No. (10o%)

c) ¿se ha señalado en er procedimiento, notificar ras decisíones tomadas enlos productos no conformes?
No. (100%)

d! ¿Quién es Ia persona encargada de decidir que hacer con los prod uctos noconformes?
El Gerente de Producción y Comercialización.

e) ¿se-le ha dispuesto a usted anotar lo qué realizó con los productos noconformes?
No. (1@%)

l4.Acciones Correcüvas y preventivas.
a) ¿Sabe usted como debe proceder cuando se produce atgún desperfecto?

Si, noüficar al Jefe de Tráfico o algún gerente.

b) iP" corrigen los desperfectos y se analizan las causas?
Si, pero todo se hace de una manera informal.

c) ¿Toman en cuenta las recomendaciones y quejas de los clientes?
S¡

d| ¿Manüenen regisúos de las acciones correctivas tomadas?
No. (100%)

15. Manipulación, almacenamiento, empaque y entrega.

a) ¿Qué cuidados se toman en la,manipuración de ra materia prima o productoterminado para evitar dañarlos?- No rayar las pellculas
- No rayar las planchas
- Proteger las planchas con goma para evitar la oxidación- Evitar el polvo
- Limpiar los equipos antes de r¡tilÉa rlos, etc

b) ¿Se especifican los cuidados que se deben tomar?
Si (100%), pero no por escrito
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c) ¿se especifica la existencia de zonas de almacenamiento seguras en lasque no se dañe el material en proceso y producto terminado?
s¡ (r00%)

c; se conoce donde debe ir er produclo en proceso y terminado pero no esta
expresado por escrito.

d) ¿se comprueba con ftecuencia el estado de los productos almacenadospara detectar cualquier deterioro?
si (r00%)

e) ¿se le indica a usted er. p.rocedimiento que debe seguir durante er embaraje
o apilamiento del material procesado?
si (100%)

c: Ellos lo hacen por ra experiencia que han adquirido a través der üempo

f) EI procedimiento ¿está por escrito?
No (100%)

s) 9!e lsegura la protección de ros productos hasta su entrega ar criente?s¡ (100%)
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ARTEGRAFICA EN LA APUCACION DE UN SISTEMA DE
ASEGURAMIENTC' OE LA CALIDAO.

4.1.- (tSO 9002) R$ponsab¡tidad de la Direccton.-

4.1.t.- Politica de Cal¡dad.
Responsable: Gerente Generat
uomorctatlzÍrcton
Valor de tlemérito= 160

y Gsrent€ de Producción y

La Nofma extge lo stgutente:

a) 1.. d¡recc¡ón do la empresa debe definrr pof escnto la -pollüca en mater¡a
de uattdao" y tambtén tos oDJetvos on ests campo.

- Elemér¡to = 30

D) La -Horüca oo uarrdact" una vez dennrda o€De ser o undrctaadecuadam€nte y pof los medios quo §8an necesanos para que la mtsma
sea conocrda, entendrda, aprrcacta y mantenrcta al €üa en toctos ros nrveres
de la organización impl¡cados en la cat¡dad del produclo o servicio.

- Eemérito = 30

c) Se üene qus definir por escrito los Objetivos cle la Cal¡dad.
- Demérito = 30

d) La Po[üca de car¡ctad cteb€ cubnr to.ras ras ár€as impl¡cactas en ras
norTnas.

- Elemérito = 40

4.1.2.- Organización.
Rerponsable: Gerente Genefar y G€rente de producción y comerc¡ar¡zac¡ónValor de Demérito: 80

La Norma extge lo siguiente:

a) Que se encuenüen d€ñnidas y as¡gnadas la autoridad (Organigrama
AutorEado), las responsatrl¡dactes, fuhc¡ones (Manuales de frlncioines y
NesponsaDtttoaoes) y tas retactones ontre tooo et p€fsonat tmpttcaoo én ta
calidad del producto o servicio.

- Demérito = 15

b) La ompresa d6b€ asignar er personar necesaro y sr personar adecuacro
vaft tealtzát las tareas de verrtcactón
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Demérito = 10

d) La empresa cteb€ des¡gnar un Repres€ntante de la Dirécc¡ón con
responsaDtttdades y anofloaoes oenntoas (que conste en et
Organigrama) €n temas relacíonados con la calidáO y con el objeto deasegurar que los requt§ltos de esta norma se tmptemefiten y se
mantengan.

- Demúlto = 20

c) Que ot personat
¡ndependrente de los res

c) Gonstclerar tas
revis¡ón.

cle Asegur¿tmtento d€ ta uattdad s€a
ponsables de la fabricac¡ón e tnstalac¡ón.

- Demérito = 20

audrtorlas tnterna como parte ctel procedtmtento de

Oemerito = 1 0

4.1.3.- Revisión det S¡stema por la Oirecc¡ón..

Responsable: Gerente Generar y Ger€ñte de producción y comerciarización
Valor de Demérito: 30

Le Norma ex¡ge ,o stgu¡ente:

a) La Dirección debe efec'ü¡ar revisiones der s¡stema de caridad, de forma
regular.

- Demérito = 10

b) Conservar adecuadamente los regtstros de ta revt§ton.
- Demérito = l0

4.2.- (t§(J 9UU2' Srstema oe uattoad.-

Flesponsable: Gerente General y Gerente de proctuccton y comerctalEacton
Valor de E emér¡to: 60

La Norma extge to stgutente:

a) La empresa debe sustentr¡r documentándose (Manuat de Aseguramtento
oe ta uatroad) gue se naya toentmcaoo que requtsr¡os de ta nofma sonapl¡cables en la organEación y cuales son las aa¡r¡¿aoes que roquteren
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procedimientos sscritos (Manuales de procedimientos, insüucciones y
tormatos).

- Demérito = 10

b) Aplrcar y cumpttr con lo establectcto en tos clocumentos.
- Demérito = 10

c) ue¡etmtnaf la meotoa en que la empresa requrere que se cuenten con los
pranes formares de caridad (pran de caridad) y se desarrofien direclr¡c€s
Para prepararlo5.

- Demérito = 15

d) E.stablecer un mecanrsmo pafa supefvlsar ra rmpranÉcron der §lstema de
calidad y ros procedimientos para una acc¡ón @rrectora a fin de hacer
que el s¡stema s€a eñcaz (Consejo cf€ Calidad).

- Oemérito ='15

4.5.- (lSO 9002) Control de la Documentación y de los Datos.

4.5.1 Aprobación y Distribución de los Documentos.-

Ee§ponsabre: Gerénte Generar y Gerente de producción y comercrarización
Valor de Demérito: 20

l-a Norma exrge lo stgutente:

a) Tener deñntdo que üpos de documentos deberán estar cubtertos por el
procedtmtento cle contfol de la ctocumentacton.

- Demérito = 2

D) ldent ncar a los oocumentos con slstemas untcos oe numeracton.
- Demérito = 2

c) uestgnar at personal autonzaoo para aprobar tos ot¡erentes upos dedocumentos y en caso qu6 los documentos contengan informac¡ón
procedente cte más de un grupo funcronar, como se eva a cabo ras
revis¡ones de dichos documentos por las diferentes partes impl¡cadas.

- Oemento = z

d) El procedimiento apricado, ti€ne que comprender ra distribución oportuna,
custodta y actualEacton cte tos clocumentos.

- Demérito = 2
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4.5.2.- gambros o Modllcacrones en los documentos._

Responsable: GerentÉ Generar y Gerente de produccrón y comercrarrzación
Valor de Demérito: 15

Lá Norma exige lo s¡guiente:

a) Establecer en un procedimiento como se realiza la aprobación de lasenmtenclas, cambtos o modficactones a lo3 documentos y quten es el
respons¿lDle oe llevar a cabo las enmt€ndas a fos ctocumentos oígtnales.

- Demeflto = 2

b) Como se reüran los docum€ntos obsoletos.
- E,,emér¡to = 2

c) Mantener una rista actuarizada de ros docum€ntos, en que se estabrezca
su vlgencta.

Demérito = 5

4.7.. (lSO 9002) Conüol de tos productos Suminastros por et Ctiente.-

t{espon§aDre: Gefente Generar y Gerente de proouc",on y uomorcrar,.a.ron
Valor de Demérato: 30

La Norma ex¡ge to §¡gutente:

a) Try aplrcarse procecflmtentos para asegurar que el matenat envtado porel cl¡€nte esta totalmente definido meá¡ante 'Ápecficación, norr", uotros tipos cle documentac¡ón, además que se llev€ a cabo una revisrónoer matenar para asegurar gu6 €sta en conformroao con ras
especifi caciones correspondientes.

- Demérito = I
b) Que se aptiquen procedimtBntos eñcaces y capaces de lograr unacofrecta tdenüficaclon, traTabtlldact, almacenaje y mantentmtento delmaterial sum¡nistrado por el cl¡ente.

c) Que se incluyan en los procedimientos las acciones a tomar, cuando sedetecta una no contormlctad en un matenal durante su tase cteatmacenamtento o bten ourante su procesamtento.

Oemento = I

Demerito = 5
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4.8.- (lSO 9002) ldenüficación y Trazabilidad de los productos._

Responsabre: Gerente Generar y cerente cte producc¡on y comercrarEacron
Valor de Elemerito: 30

La Norma extge ro stgu¡ente:

a) En los casos que sea requencfo, debe extstr en la empresa unproceormrento que permna estaotecer ta lÉtcrt rctemmcacron 06 un prooucto
durante ras etapas de fabricacrón, armac€naJe, entrega e instalacián.

- Demérito = l0
b) Que se mantengan regtstros de ca¡idad durante todo et proceso.

- Demérito = 10

4.9.- Uontrot oe tos Procesos._

Responsable: Gerente de producctón y Gomerctatlzactón
Valor de Demérito: g0

La Norma exlge lo srgulente:

a) rctentficar ros procesos que fequreren rnstruccrones de trabajo escntas.
- Demérito = 5

b) Ueta[ar en las tnstfucctones 
.cte trabajo las operactones, et equtpo y elutilaj€ que se ha de utilizar y ros cnteri-os cte aóeptación o normá"'qrá 

""han de alcanzar.

- Demérito = 5

c) ueltntr procedtmtentos para un adecuaoo almacenamtento,

- Oemer¡to = 5

mantentmtento y entrega oe nerfamtenEs y repuestos.

d) Establecer procedim¡entos para llevar a cabo la capacidad del proceso y
la aprobactón cte los procesos antes de comenzar la producclón an rn""u.

- Demérito = 5

e) loenfitlcar para cada proceso la caracterlsttca o parametro del proctuctoque na oe conrotarse.

Clemeflto = 5
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l) l-ormular rnstrucc¡ones sbre el contror de ros procesos gue rndrquen rastecntcas que nan oe emptearse, comproDacro;es u oDservaqones quehan de hacerse, métodos oe registros Oe- oatos y su análts¡s,determtnactón cte acctones corTector¿rs y realtmentactón de ctalos para
ajuste d€l proceso.

g) Apricaf con prontitud acciones conectofas para mantener er proceso bajocontrol.

Oemerito = 5

Demérito = 5

Oemerito = 5

h) Mantener regtstros parÍ¡ el segutmtento del pr@eso y cte las acctonesco[ectoras.

4.10.- (l§O 9002) lnspección y Ensayo.-

4.10.1.- Inspección de Entreda y Ensayos.-

Responsable: Gerente de producción y Comorcializac¡ón
Valor de Dcmer¡to: 45

La Norma exige lo sigu¡ente:

a) Que exsts| en la empfesa un pf@eotmtemo o€ tnspeccton tet matenalreclbido en la empresa con el fin do rev¡sar su conformtclad con las
especrnc¿lctones.

- Demérito = 10

b) Que et procecttmtento tnctuya ta v€nflcacton oe los centncaoos de ensayo,así como los otros datos pertinentes recopi¡adoi por el suministradoí yenvtados con el producto.

- Demérito = l0
c) E.n caso 

_de 
que et producto recrbrdo sea pue§to en ta crfculaclon srn unainspección previa, que exista un proc€oo oe cártmcac¡on qr" ó"_it" i"trazabtttdad del producfo, st se encontras€ postenormente. que eradetecuoso.

- Demérito = 10

4.10.2.- lnspecc¡on y Ensayos durante la Fabrrcácton._
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F(esponsable: Gerente de producctón y L;omerctahzacton
Valor de Demérito: 60

La Norma exlge lo stgutente:

a) lnclutr en los planes c,e procesamiento unas fas€s o puntos
clond€ oeDe ltevafse a cabo la tnspeccton durante ta taDncacton.

b) (¿ue exrstan drrectaces que abarquen todas ras afirvrdaoes oe rnspec'on
y Er tsayu-

concretos

Demérito = 10

Demérito = I 0

Demérito = 10

oe tooas tas

Demérito = 5

c) Que existan
conceptos:

directrtces concretas de inspecctón para los stguientes

Selección y preparación de muesüas, en caso de ser apt¡cable
Métodos cle ensayo.
Equtpos oe ensayo y meotcton que se ufltza.
Cr¡tenos y llmrtes cle conformtdacl
l-ormatos para la redaccron de tntormes de ensayos.

4.10.3.- lnspección y Ensayos Finales._

HesponseDle: Gerente oe pfoouccton y uomerclalEacton
Valor cle Elemerito: 30

La Norma exlge lo sigu¡ente:

a) Que d proceotmtento apltcabl€ tnctuya ta verntcacton
actividades de ¡nspecc¡ón y ensayo anterior,

b)

c)

Que se haya des¡gnado ta autoridact responsable cf e ta conformrdad flnaloel pfoducto.

- Demérito = 5

Que extst¿t un forma¡o normalt¿aoo pafa el cen¡rtcaoo oe contormtoad cfet
pJod.ucto acabado, gue asegure que el producto ha sido sometido apruebas y que cumple con los requtsttos especrñcados.

- Demérito = 10
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¡1.1 1.. (lSO 9002) Gontrol de los Equipos de lnspección, Medición y
Ensavos.-

Responsable: Gerente de procrucc¡ón y ComerctalEactón
Valor de Demér¡to: 70

La Norma extge to stgu¡ente:

a) I ener estabtectclo procedtmf ento cte caltbractón eltcaces.
- Oemérito = 10

b) (;onocer er estado cte carrbracron de todos los equrpos oe fnectrcrón.
- Demérito = 10

c) lnclutr en los requtsttos oe catrbraoon la reterencta aoecuada a la
normativa nacional e internacional, según conesponda.

- Demérito = l0
d) Mantener actualizados los registros de callbración.

. Demérito = 10

e) Qu6 .x¡sta un srstema formar de reurar ros equipos a intervaros de tiempo
€speclncos paf:r su cz¡trbracton.

Demérito = 10

t) Que extstrl una toenuttcacton tnctMouat cte tooos los tns¡rumentos y oet
equipo de ensayo.

g) Exista un plan de catibración de tos equipos de inspección, mod¡ción y
ensayo.

Demérito = 5

Demérito = 10

4.12.- (lSO 90OZ) Estado de tnspecc¡on y Ensayo..

Responsable: Gerente de producción y Comercialización
Valor de Demerito: 20

La Norma erige lo siguiente:

a) Que €xts¡a un proceolmtento para tdenuflcar et €staoo oe la tnspeccton oeun producto dur¿nte las d¡süntas etapas del proceso.
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- Demérito = 5

b) Que exrsta una segregacron aoecuaoa de ros productos que se nafian en
estados ctisüntos de insp€cción_

- Demérito = 5

c) Que las marcas de ¡d€ntificación, etiquetas apr¡cadas para ¡dentficar er
matenat no con?orme sean claramenle vtstDEs.

- Demérito = 5

o) Que se mantengan en una zona oe atstamtento los proouctos penc,tentes
cle cletermtnar su estado de inspección.

- Demérito = 5

4.13.- lt§o guuz, gonrrot oe to§ productos no uontormes.-

Flesponsab¡e: Gerente cte producc¡ón y ComerclatEaclon
Valor de Oemérito: 30

La Norma extge lo stgutente:

a) Qu€ se aprique un procectim¡ento que definan ra r€sponsab¡ridacf y er
tratamtento de tos p¡oouctos no conformes.

- Oemér¡to = 4

b) que ot procedrmrento rnctuya et srstema oo roenü?rcacron, ctocumentacron,
evaluactón, selecctón y tratamiento de los proctuctos no conformes, asi
como ra notfficacrón de ras cteclsrones tomadas a ros servrcro5 que puede
afectar.

- Demérito = 4

c) Que se encuentre definido quien tiene Ia autoridad para decid¡r er
traEmtento cte los proctuctos no comormes.

- Demérito = 2

d) Que exrstan proceclrmlentos de reparacrón y recü¡tcaflon del matenal no
conforme, así como para una posterior inspección para comprobar la
conformtdad.

- Demérito = 5

e) Que se crocumenten ros datos de reparacrón y rec¡trcacron der materar,
ast como los resurados oe ta retnspeccton.

- D€mérito = 5
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Que se encuenten ctefintctas las responsabtlldactos y ta autondacf para
decEtr el oesuno flnat det matenat.

Demerito = Z

- Demérito = 3

b) Que se aplrquen procedrmrentos de anahsrs de las tendencras cret procesoque permnan llevar a caDo acctones cotTectrvas ames de que seproduzca matenal no conforme.

- Demérito = 4

c) Que er proced¡mrento incruya acciones basactas en ras queJas der cr¡entey en los rmormes oet servtc¡o tecntco y qu6 Se tnsEuc,onatrce un ststemaque ver,f¡que la implantación de las acciones con€ctivas y su eficac¡aparE! la reducctón c,e las no contormtdacte§.

- Demérito = 3

cl) Que cuenten con ros reglstfos adecuacfos que muestren ras accronesconecüvas tomadas y los resultados alcanzadós.
- Demerito = s

4.14.- (lSO 9002) Acc¡ones Correctivas y pr€venüvas..

Responsabre: Gerente Generar y Gerente de producción y comerciarización
Valor de Demérito: 20

La Norma extge lo s¡guiente:

a) Que se apl¡que un s¡stema
conformidadés.

para invesügar las causas de las no

4.15.. (lSO 9002) Manipulación, Almacenamiento, Embalaje y Entrega.-

Responsabte: Gerente de producctón y Comercta¡ización
Valor de Demérito: 35

La Norma ex¡g€ lo stguiente:

a) Que se aplique procedimientos que aseguren la protección contra dañoso detenoros ctel producto.

Demérito = 3



b) Que se uülic€ mater¡al de empaque y embalaje adecuados para la
protecc¡on crer proctucro conra daños amuentares y daños mecan¡cos.

- Demérito = 3

c) Que se mantengan condrcrones ambrentares adecuadas pafa er matenar
almacenado, evrtando el deterioro de este.

- D€merito = 3

d) Que se compruebe peñódicamente el ostado cle los productos
almacenados para evrtar cualquter detenoro.

- Demérito = 3

e) Que se rearrce ra comprotracrón de ros procedrmrentos cte embaraje,
conservación y eüquetado del producto para asegurar su conformidad con
los requisitos.

- Demérito = 3

t) Que se ldentfiquen y §eparen los productos duranle et almacenamrento
para proceoef a su reparacton.

- Demér¡to = g

g) Que se as.gure Ia protección de ros productos hasta su sntrega ar criente.
- Oemerito = 3
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4.1 6.- (tSO 9002) ftegtstro de cattdad._

Responsable: Gerente General y Gerente de producctón y ComerctalEactón
Valor de Demérito: 30

La Norma extge lo stgutente:

a) El sislema de caridad debe incruir una ¡nd¡cación precisa de ros regishosque cleben ser generados.

- Demérito = 3

b) Que exrsta una fden¡lrcacron cre ros ctnerentes documentos que permrten
aseguf¿lr que se han cumpl¡do con las exigencias de calidad.

- Demento = 3

c) Que ros reg¡stros se encuentren deb¡damente crasificados y que sean delácll recuperacton.

Demérito = 3
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d) Que ros archivos disponibres, sea posibre demosraf kos niveros de caridad
alc¿¡nzaclos.

Demérito = 3

D Que exista un proced¡miento para doscartar los
inalr?aclo su per¡odo de conservactón,

e) Que se haya espec¡tcacro un penodo de consefvacron para cacta üpo cfedocurnento.

- Oemefito = 3

registros una vez

- Demérito = 3

4.17.. (lSO 9002) Auditorias tnternas tle Calidad,-

t{esponsable: Gerente General y G€rente oe proouccton y uomefqalEacton
Valor de Demér¡to: 75

La Norma extge to srgurente:

a) Que exlsta un carencta,o de Audrtorras rnterna§ dé carrdad y que rasm¡smas se lleven a cabo.

b) aul los auditores tengan a su disposición procesos detarados y r¡stas deverñcac¡on paftr E ejecuctón de las audrtorias tntemas.
- Demérito = 15

c) Que ras observacrones de ras aud¡torras sean presentada' a ra drreccrónde cada departamento auditado antes de la ¡na'¡izac¡On de estas.
- Demerito = 15

d) Que se prani,iqusn acciones conectivas de ras def¡c¡encias encontradascon pl¿tzos de consecuclon deErmtnados.

Demerito = 15

Demérito = 15

Demer¡to = 15

e) Que se tomen ras medrdas cte segurmrento para asegurar ra errcrencra delas acc¡ones conectivas.

4.18.. (1SO 9002) Formación y Adiestramiento._
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Responsable: Gerent. Gen.far, Ger€nte de producqón y comerciarización
y Gerente Admtnrstratvo.

Valor de Demérito: @

La Norma extge ¡o s¡gu¡ente:

a) Que se aplique un procedtmlento que doscnbá €l sistema a s€gutr con el
nn de que el personat retactonaoo con ta catload, cuanoo sea necesano,
reciba una adecuada formac¡ón y adiestramiento.

- Demérito = 15

b) Que s€ defina la responsab¡lrdad para tdént¡t¡car las necestdades de
capacrtacton en la empresa.

- Dernérito = l5
c) uu€ se conserven los regtstros oe capacttacton y e$os ldenmtque el nfvet

de competenc¡a y cualificación.
- Oemérito = 15

d) Que este previsto un mecanlsmo que tclentmque las necesldades de
actuallz¿¡cton de conoctmtentos.

- Demérito = 15

4.20.- (1SO 9002) Técnicas Estadísticas._

Responsablet Gerente de producctón y Comerclaltzactón
Valor de Demérito: 20

La Norma exige lo sagu¡ente:

a) Que se hayan identtificados los procesos
estadtstt@s para el controt de cattctad.

b) Que se haya tormulacto las tnstrucctones deta adas para el uso detécnicas estad lsücas_

que requieren técnicas

- Demérito = 5

Demerito = 5

c) iue se cuonte con er personar formado adecuadamente en er uso de rastecntcas estadlstcas.

Demerito = 5
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d) Que se <lispongan de registos estad lsticos adocuados para Ia
demostfactón de la contofmtdad de la c¿rltctad.

- Demérito = 5
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Resultados de la Evaluación.-

. Número de caplfulos evaluados = 16
¡ Total de puntos asignados para hs 16 capftulos = 1000

A conünuación se muestran los resultados porcentuales equivalentes a la
evaluación de los 16 capitulos de la norma:

60%

a Artegráfica üene 76.8% de deméritos, lo que quiere decir que se
encuentra con un nivel de calidad del ZZ.2o/o, de acúerdo a lo exigido por
las normas ISO 9000.

c ULO EVALUAOO PORCENTAJES
4.1 Res b lidad d d recció de lae a n em ares 83.3%
4.2 Sistema de Calidad 83.3%
4.5 Conkol de la documentación de los datos 48.57%
4.7 P roduclos Suministradoi el cliente 70%
4.8 ldenüficación Trazabílidad 66.6%
4.9 Conbolar los Procesos 50%
4.10 Ensan 59.26%
411 Control de dei n, medición o 92.8s%
4.12 Estado de lns ión E 100%
4.13 Control d P roduclos Confoe on rm es 73.3o/o
4.14 Acciones Conectivai Prevenüvas 75/o
4.15 Man ació acióu n a mace anp m ntoe baem conSE nlaje 57.14%

4.16 Control de los R istros de Calidad
417 Aud ito tem d la Cal dadI Sa n AS e 100%
4.18 Formación Entrenamiento 100&
4.20 Técnicas Estadfsticas 100%

PROMEDIO 76.8%

I

I

I

I

I
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NORMAS tSO 9000

1.. RESPONSABILIDAD DE I-A OIRECCION OE I-A EMPRESA.

1.1 .- Poliüca de Calidad.-

"La dirección del suministrador con responsab¡lidad ejecutiva

debe definir y documentar su polltica de calidad, incluyendo sus

objetivos y su compromiso en materia de calidad. La polftica de

la calidad debe ser adecuada a los objetivos de la organÉación

del suminisfador y a las espectativas y necesidades de sus

clier¡tes. El suministrador debe asegurar que esta polftica es

entendida, implantada y mantenida al dfa en todos los niveles de

la organÉación".

1.2.- Organización.-

1.2.1.. Respongabilidad y autoridad.-

"Se deben definir y documentar las responsabilidades, las

competencias y las relaciones entre todo el personal que

dinge, realira verifca cualquier trabajo que incida en la

calidad, en particular para el personal que necesita de la

liberhd y autoridad organizaüva para:
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a) iniciar acciones para prevenir la aparición de no

conformidades relaüvas a los productos, a los procesos y

al sistema de calidad;

b) ldentificar y registrar cualquier problema relacionado

con el produclo, los procesos y el sistema de la calidad;

c) lniciar, recomendar o aportar soluciones a t¡avés de

los canales establecidos;

d) Verificar la implantación de Ia soluciones;

e) Controlar el posterior tratamiento, la entrega o Ia

instalación de un producto no conforme hasta que se haya

corregido la deñciencia o la siluac¡ón insatisfactoria."

1.2.3.- Representante de la dirección para la administración

del sistema de calidad.-

"Se requiere definir en la organización a la p€rsona

responsable de llevar el liderazgo para implantar el

sistema de aseguramiento de calidad,

independientemente de las responsabilidades

conespondiente a su pueslo de trabajo normal, por lo que

es importante tener el apoyo de la dirección para asegurar

que el sistema se ha establecido, implantado y mantenido

de acuerdo con la norma y teniendo como obligación el

reportar a la dirección el avance del proceso par¡ su

revisión en periodos preeslablecidos, asi como servir de

enlace entre Ia empresa y demás entidades externas que

requieren intervenir para la implantación del sistema".
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1.3.- Revisión de la dirección del sistema de calidad.-

"La dirección de la empresa debe conocer el grado de avance

para asegurar la conünuidad y efectividad de la implantación de

la norma en la que su herramienta de tsabajo es la

documentación que reporte los avancos, problemas y

necesidades de apoyo para lograr el objeüvo de implantar el

sistema de aseguramiento de calidad".

2.. SISTEMA DE CALIDAO

"Emitir e implantar y mantener un sistema de calidad para asgurar

que los materiales y productos cumplen con los requ¡sitos

establecidos por medio de un diseno de un manual de calidad para

definir como la empresa va a cumplir con la norma; debe hacer

referencia a los procedimientos y a la esfuclura de la documentación

que será utilizada en el sistema de calidad".

3.. REvlSÉN DEL CONTRATO..

El suministrador debe establecor y mantener al dfa procedimientos

documentados para la revisión d6l conbato y para la coordinación de

eslas actividades.

4.. CONTROL DE DISEÑO.-



APENDICE O

El suministrador debe establecer y mantener al día procedimientos

documentados para controlar y verificar el diseño del producto, con el

fin de asegurar que se cumplen ios requisitos especilicados.

s..CONTROL DE I.á DOCUMENTACION..

6.1.- Aprobación y distribución de procedimientos.-

"El proveedor debe emiür, implantar y manteñer los

procedimientos para controlar la documentación y la información

relativa al sistema de aseguramiento de la calidad para controlar

la emisión y aprobación de los documentos; deben ser revisadas

y aprobadas por las p€rsonas designadas ex profeso, las

revisiones a los documentos , manteniendo el contol de los

documentos que son obsoletos o susüfuidos, lo archivos

necesarios pam el buen funcionamiento de la actrvidad u

operación a la que está dedicada".

5.2.- Control de los cambios y modificaciones de los

documentos.-

"Se requiere tener la documentación necesaria para conúolar los

cambios a los documentos, ya sean administraüvos u operativos

o técnicos, estos en cambio deben ser revisados y aprobados por

el personal que tengan la suficiente información para analizar el

cambio y se requiere tener los elementos que permitan tomar las

decisiones pertinentes para asegurarse que los cambios se

lleven conforme a lo establecido por la norma, pero sobre todo,
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con respecto a su propio sistema de calidad para evitar que se

tengan en circulación documentos obsoletos o no contolados".

6.- COMPRAS.-

El suminishador debe suminisbar y mantener al dia procedimientos

documentados para aseguft¡r que el producto comprado cumple con

los requisitos especifi cados.

7.-CONTROL DE LOS PRODUCTOS SUMIN]STRADOS POR EL

CLIENTE.

"El suministador debe establecer y mantener al dla procedimientos

documentados para el control de la verificación, almacenamiento y

mantenimiento de los produclos suministrade por el cliente para

incorporarlos a los suministros o para actividades relacionadas. Se

debe registrar e informar al cliente sobre cualquier producto de esta

naturaleza perdido, danado o gu€ sea inadecuado para su uso por

cualquier oka causa-

La verificación por el suminisbador no exime al cliente de la

responsabilidad de suministrar productos aceptables'.

8.. IDENTIFICACION Y I RAZABILIUAU UEL Pt.(ouUG I U.

"Con el fin de conoc€r el historial de los productos y/o servtc¡os,

cuanoo sea necesano, se requtef€ toentmcaf y pooer rasrearto. Hara
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lograr ese obj€tivo, se requ¡ere definir, desanollar, emit¡r, implantar y

mantenef los pfocedrmEntos para conEolar los pro€luctos a través de

mecanismos que se adecuen para lograr su rasfeabilidad desde la

ac.tvldacl de recrbo, las etapas de produccrÓn, embarque, lnstalaclÓn

asi como en servicio de post-venta o la provisión del serv¡c¡o. Se debe

realEar el rastreo de los productos y los sefvrctos de manera Úntca

para cada serv¡cio, producto o lot€, que también debe ser reg¡strada

Para su Postenor utlrzi¡cron 5r ruese necesano".

9. CONTROL DE LOS PROCESOS

-Este feqursfto es 6l que define la razon cle ser oe la empresa, al

definir las actividades administraüvas y/u operattvas que son

necesanas pafa prooucrr el prooucto y/o servrcro, por lo que se

requiere diseñar, desanollar, €mft¡r, implantar y mantener los

proc€ormrentos con oDleto de rd€nfincar y ptanf?tcar tas ad¡udades

para realiát los procesos cle producción, instalación y servic¡o para

que se cumpla con los requtsnos estaDlectoos por el dtente. f..;onrolar

las caracterlsticas que afecten la caltclad baJo condtctones controladas

y oe-flnrr los oocumentos que estrDtezcan tos requtsttos a cumpttr en

los procesos de producc¡ón, instalación y servicios- También es

necesano el uso oel equtpo y meoto amDtente aoecuaoo, el

cumpl¡miento cle los estándares, planes cte caltclad y/o procedimtentos;

asr como er reatEar et monftoreo y controtar tos parameros del

proceso y de la caracterlst¡ca del producto.
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AsÍ mismo se requiore la aprobación de los procesos y el equipo

u0lrzÍrclo, las rnsüLrccrones cte trabalo pañ¡ realEar los procesos

operaüvos ya sea mod¡ante documentos escritos de man€ra simple o

medtante muestras o llustractones. lambÉn se requrere as€gur:lr la

continuidad, la capac¡dad y la habilidad del proceso, contolándolo a

través cle la evaluacrÓn penoclrca por parte de las p€r$nas que

real¡zan la operación, con el fin de asegurar que s6 cumplen los

reqursltos estaDlecrúos, y asl los requtsfto6 de la calñc¿¡oon de los

prooesos. Los procesos considerados €speciales deben ser diseñados

y controlados medrante lq§ documento§ que se deben mantener par¿r

demosfar las capac¡dad€s y habilidad€s de los procesos, Bqu¡pos y

p€rsonal para evrdenctar que se ¡ene control".

1 0..¡NSPEGGION Y ENSAYOS

? fin de cumpl¡r con 6ste requisito se debe dennir , desarrollar,

emrtr, rmplantar y mantener los procedtmtentos para realtzar las

¡nspecciones y pruebas con el fin ds verificar que se cumplen los

reqursrtos de los matenales y productos, documentar los regtstros de

las inspecciones y pruebas relacionadas con los procesos

productlvos y detallarlos en et plan cle cattdad corfesponcltente".

10.1 lnspección y ensayos de recibo de materiales.-
'En la r€cepcrón cle los mat€nales y/o productos s€ requiere

aseguraÍ que el matenal o prooucto sora usaoo o pfocesado

hasta que haya stdo tnspeccionado o veftflcado de que
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cumple con los r€quis¡tos establecidos. La verificación e

rnsp€ccrÓn deben ser realEaclas de acuefclo al Plan de

aseguramiento de calidad m€diante procedimientos e

rnstruccrone§ documentadas, en la que 5e ctebe constderar al

control efectuado en las instalaciones del subproveedor, con la

evrdencra documentada que demueslre que los matenales o

productoo cumplen con los requisitos ospecificados y si los

matenales que se estén fectbrendo se aprueban para

producción sin que hayan s¡do verifcados previamente, se

deb€ran rdentncar y segregar para evftaf que s€ mezclen con

aquellos que no pertenecen al lote rec¡bido, con €l objetivo de

retfar y reemplaz¿¡rlas srno cumplen los reqursrtos".

10.2.- lnspección y ensayos en el proceso de producción,-

"Cuando los material€s y/o productos se han integrado al

proceso de produccton , se requtere tener los recursos para

asegurar que se cumplen con los requisitos, razón por la que el

proveeclor clebe definrr, clesarrollar, emfttr, tmpbntar y mantenef

los procedimientos que se han establec¡do para inspecctonar y

probar el proclucto segün se establece en el plan cf e caltdad,

mantener los productos hasta que se hayan terminado las

rnspeccrones y pruebas y se tenga la documentactón que

soporte su aprobación. Se puede aprobar condicionalmente

na$a que se lenga la certeza cle que st se cumplen con los

requ¡sitos establecidos, sino fuese asi se retirarán los productos
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para su análisis y determinac¡ón, ¡dsntiñcando lo§ productos

como matenal no contorme, mantenténdolos en las zonas

controladas e ¡dsnüñcadas".

10.3.- hspescion y ensayos ñnales d€ los productos.-
-uespuos d€ que el produclo ha pasado por toco€ los procesos

de bansformac¡ón se réqui€rg realizar las inspecciones y

pruoDa§ para asegurar ol cumflrmrento oe los regutsnos pof lo

que se debe deñnir, d€sanollar, emiür, rmplantar y mantener los

procedrmrentos para llevaf a caDo la rnspéccron y prueoa nnal e

los productos de acuerdo a los plan€s de cal¡ctad emrtidos,

gonerar la evroencra oe como se han componaoo los proouctos

en la eEpa final del proc,€so; €sta conclhión ¡ncluyé a los

mat€frales recrDroos y los productos que han pasaoo por todas

o algunas d€ las op€raciones del proceso de producción- No

se 6€Dera pefmmr la aprobacron oe tos productos na$a que

todas las actúidad€§ esp€crficadas por el plan de caliclad se

nayan compl€taoo y la tf¡tormacton e$e dtsponrble y se

apruebe. Si se pr€s€nta alguna desvlación a los requisitos, s€

lsqurer€ roenüflcaf y retener los productos no contormes".

10,4.- Registros de lnapección y ensayos de los materiales y

productos,

'La única evidoncia que hay para demostrar que se han

llevado a cabo las dfterentes tnspecctones y pruebas son

los r€gistros de calidad por lo que s€ d€b€ definir, desanollar,
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emitir, implantar y mantoner los registro de calidad que

Provean la evrdencra cle gue los matonales y el pfoducto han

s¡do inspeccionado y/o probados de acuerdo con los criter¡os

de aceFtaclón. Cuando los producto§ no han cumpltdo los

requ¡sitos , se deberá aplicar el proced¡miento de materiales y

productos no contormes. tn los pfocedtmtentos se clebe

establecor la autoridad dol p€rsonal que realizan la inspección

y de quten apruebe el producto para su ufltz¿lctón".

11.€QUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y ENSAYOS..
-El prove€lof debe denntf, oesanoflar, emrur, tmptantar y mantener

los procéd¡mientos que establezcan la manera en la que s€ llevará et

co[tfol, caltbrac¡on y mantenrmtento oet equtpo d€ tnspeccton ,

medición y pruebas, incluyendo en el proced¡m¡ento a los programas

rnformatlcos qu€ son utllzados por et pfove€dor pafa demostrar que

so cumplen con los fequisrtos de los productos.

§€ oeDe controtaf los equtpos de lnsp€ccton , meotc¡on y prueDas en

los que s€ mida la incertidumbre provocadas por los m¡smos, de

manefa que séa constsiente con ta capactoad y naDlttoad ,

repetib¡lrdad y reproducibtl¡dad necesaria para med¡ar el proceso. Los

equrpos y pfogramas tn¡ofmatc-os usactos para tnspecctonal el

proceso clebs ser venficados para demostrar que son eficaces psra

ventrcar lo3 proouctos en et proceso d€ transfornacEn astgnaoo

antes de ser aprobados para producc¡ón, ¡nslalactón o servtctos.
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Se reguiere que los equipos sean verificados on intervalos

preestablectdos en el programa de cattbracton y mantentmtento en el

que se deberá tenér la ev¡dencia del confol ; también , deben tener

el archrvo en cualqutera de sus tormas ya s€a en d@umentos o

respaldos informáticos en los que el cliente , si lo requiere , pueda

vent¡car que el equtpo de medrcrón . tnspccctón y pruebas tunctona

de acuerdo con lo establecido en €l diseno de los mismos..

12.€STAOOS DE INSPECCION Y ENSAYOS.
-Para cumptr con et requtsfio cte €staoo de tnspeccton y pruebas se

requiere idenülicar con eüquetas, éstampillas, marcas, hojas de ruta,

regrstros oe tnspeccton, regtstros tntormaüco, zonas flstcas

s€ñalEadas o cualquier otro medto que ind¡que gue el matenat y/o

prooucto cumpte con los r€qutsftos postenor a la IealEacton oe

¡nspección o pruebas. Con résp€cto a los mater¡ales y/o productos

cleben ser toenmtcaoos y mantentoos a úaves dg ¡ooo el pfoceso oe

fabncaclón, ¡nstalación y servicio del producto asegurando que sea

rnsEtaoo .

13.. CONTROL DE LOS PRODUCTOS NO CONFORTVIES..

"Guanclo el matenal y/o producto no cumplon con los fequlsttos s€

hablan de materiales y/o productos no conformes, por lo que el

proveedof debe ctettnlr, clesanollar, eml0r, tmplantar y mantenef los

procedimientos pará el conbol de los mater¡ales y productos que no

cumplen con los requtsttos pfeventr su uso o tnstalacton de manera

no intencional, identificar, evaluar, documentar, segregar y disponer
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6l destino de los matenales y/o productos que no cumplen las

especrhcactones aclemás de tntormar a las personas y

dspartamentos afectados parE¡ su adminiskación. posteriormente a

su cfeteccron, es necosano cttsponer cle ellos por lo que se clebe

establecer la responsabilidad y autoridad del personal para defin¡r su

des¡no.

Para disponer de los materiales y/o productos que no cumplen con

los requtsttos deb€n ser revlsados comparandolos con los

procedimientos que ayuden a decidir acerca del destino de los

mrsmos; son cuatro las postbtltdades:

1) Desviaciones a los requisitos. Se retorna el material o producto al

proceso con o sln repar¿¡ctón y se u lza en alguna otra apltcactón

con requisitos menos €§tr¡ctos aprobados por el cliente.

2) Uesecho o merma. Mateflates o procluctos que en torma dettnttva

no cumplen con los requis¡tos y que se d¡spone de ellos sin

úrllzarlos posterrcrmerite en el proceso cte transtormactón del

proveedor.

3) Reparactón. Medtante retrabajos o reprocesos, et mateflal o

producto se ¡ntenta llevar a las especificaciones originales para

cumpltf con los requtsttos establecldos.

4) Reclasificados. Para util¡zarlo en aplicaciones altemativas con o
srn retrabaJo o reproceso.

Guando se reparan o se desvtan tos requtsttos de los productos, se

requiere la aprobación del cliente; esto es, que se aprueben los
procecltmtemos o las soltcftudes pof pane del cltente o de su



APENDICE O

representant€, con el comprom¡so de realizar la inspección con los

equrpos de medtcton y guebas uültzE¡dos en et proceso normal c,e

trabajo y de acuerdo con los planes de calidad emiüdospara el

matenal y/0 producto".

14.. ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVA§..
-El sumtntsüador debe estabtec€r y mantenef al dla procedtmtentos

documentados para la implantación de acciones conectoras y
preventvas.

Los procedtmtentoe para las acctone§ @trecloras cteben tnclutr:

a) el üatamiento eflca¿ de las reclamac¡ones de los clientes y de

los Intormes de las no contormtctactes de los productos;

b) la investigación do la causa de las no conformidades relativas a

los productos, los procesos y el sf§tema de la cí¡ldad, y et reglsüo cre

los resulhdos de d¡cha investigac¡ón;

c) la cletermlnactón cte las acclon6 correctoras nec,esanas par¿l

eliminar las causas de las no conformidades;

d) la apltcactón de controles para asegurar ta ejecuctón cte tas

acc¡ones correctoras y que estas sean eficaces.

Los procedimiontos para acc¡ones preventivas deb€n inclu¡r:

a) el uso cle tuentes cte ¡ntormacton actecuadas tates como los

procesos y las operaciones de fabajo qué af6c{sn a la calidad de los
productos,las concestones, lo§ resunados de las audftorlas ,los



APENDICE O

reg¡stros de la cal¡dad, los informes de los servicios posfuenta y las

reclamactones de los cttentes, para ddectar, anatvaÍ y eltmtnar tas

causas potenciales de las no conformidades;

b) La delermtnactón cle los pasos necesaflos para resolver

cualqu¡er problema que reguiera acciones prevont¡vas;

c) E.l rntcto cle las acc¡one§ preventvas y ta apttcactón cte los

controles para asegurar que aguellas son ef¡caces,

d) El asegurars€ que ta tntormac¡ón perünente sobre tas acctones

realizadas se remrte a la dir€cc¡ón a efeclos de revisión.,,

15.. MANIPUI.ACIÓN, ALMACENAMIENTO, EMBALAJE,

CONSERVACIÓN Y ENTREGA.
-Al manejar matenales y/o productos, se requ¡ere defintr, cliseñar,
qesarroflar, emtttf , tmplantar y manten€r los pfocedtmtentos que

definan la forma en la que se evtte y prevenga su daño o detenoro.

L;On respedo at almacenamtento y conservaclon cte tos matenates

y/o productos se requiere dellnir , desarrollar, em¡tlr, implantar y

mantener los proceotmtents en que se estable¿can las areas oe

almacenamlento o almacenes disenados ex profeso para que se

conserve correclamente. I ambten se tequtere programar revtstones

en penodos éstablectdos para auditar y as€gu.ar que se prevenga

el oano o oetenoro oe tos mateflales yio proctuctos. 5e ptoceoe de

la mlsma manera cuando se preparan los procluctos para envase,

empaque, emDa¡aje y marcaoo con tntofmacton srmctente para su

control
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La conservac¡ón y segr€gación de los materiales y productos es

fesponsabtltdad del proveedor desde que s€ le entrega para su

control, por lo que se r€qui€re definir, desanollar, emitir, implantar y

mantener 106 procedtmtento§ necesano§ para lograflo.

En el proceso completo se requiere definir, diseñar, desarrollar,

rmplantar y mantener los procedtmtentos necesanos par¿l en\rasar y

empacar los productos y poster¡or msnte prepararlos para su

embalaJe y enúega por to que paG¡ proteger su cattctad, deben

¡nspect¡onarse y auditarse antgs de su aprobación; ad¡cionalmente

los produc-tos que estén lrstos para su almacenamtento y entrega

deben ser prot€gidos para mantgner su cal¡dad hasta fa enlroga en
su destno finat-.

16.. REGTSTOS DE CALTOAD

-kl proveedor fequte¡e oenntr, olseñar, desaro ar, omrur, tmptantrtr,

y mantener los procedimientos para identtficar, archNar, conkolar,
llenaf, mantener y dtsponef los regtstros oe cattoad, los cuates
d€ben ser mantentdos para demostrar que se han cumpl¡do todos
los requts[os de la norma que lnctuya la admtntsracton oe tas

ventas, el diseno del producto y/o el proceso y on la operación
oesoe et rectbo oe los materTates nasE termtnar con et rectDo oe
todas las operactones Incluyencfo las de entrega para demostrar la
eteffivtoao oet ststema oe catloao; Emotén se oeDé tener ta

clocumentactón que comprueb€ el controt cle cal¡dad de los
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materiales y producto proporc¡onados por los subproveedores y/o

los cltentes.

Los regisbos de calidad deben ser legibles, archivados y

mantentdos de manera tal que se encuentren en lugares que

tengan un ambiente gue prevengan daños, deterioros o una pérdida

potencEl, además 5e requtere estaDlecer fos tempos de retencton

de los reg¡súos de calidad y deben estar definidos en hs
procecf rmtentos corf esponcttentes".

17.. AUDITORIAS INTERNAS DE I.A CALIDAD.-
-t.l sumtntstfador creD€ esEDtecer y mant€ner at dta proceotmrenlos

documentados para planlñcar y llevar a cabo audrtorlas tntemas de

la cattoao, para vemtcar st tas acuvtoaoes felaüvas a ta calldad y tos

resuttaclos conespond¡entes cumplen las dispostciones pfev¡stas, y

para delermlnar la eltcacla det st§tema oe caltclad.

Las aucl¡torlas internas de la calidad deb€n programarse en función

de la naturateza e tmportancta de ta acttvtoao sometlda a audtofla y

deben llevarse a cabo por personal tnc,ependEnte cle aquel que

lenga responsabttt0acf dtfecta

audrtando_

soDre la adrytoad que se este

Los resuttados cte ta aud ofta oeDen regt$rarse y ransmtnrse al

personal que tenga responsabtl¡dad en el área aud¡tada. Et personal

drrecBvo responsable oe dtcha area oeDe reattzar cuanro antes tas

acctones correctoras de la deflctenc¡as detectadas c,urante la
audrtona.



APENDICE O

Las aclividades de segu¡miento de la aud¡tor¡a deben verrficar y
regrstrar ra rmprantacron y la eficacra de ras accrones correcÍoras
realizadas."

18.. FORMAC]ON Y ENTRENAMIENTO.-
-Para que et procéso cte tmplants¡cton ost stgtema de aseguramlento
de caltdad de rcsultaclo s€ requ¡ere capacfbr al p€rsonal que

tnlefvtene en operacfones tecntGls y adtvtoaoes admtntsrauvas,
por lo que se deb€ dofintr, d¡señar, omüir, desarrollar, implantar y
mantener los proceotmtentos qu€ p€rmfts¡n toenoltcar las
necestdades de capacüactón, adi€stamiento y entenam¡ento pa¡El

togas las personas que relllrcen acuvtctactos opera¡vas y
admtntsüahvas que afectan la calidad dél producto y s€Mctos que
la empr€sa proporclona.

Se debe comprobar que el personal qu€ realrua lás activictades

espec[tcas que requtere de una catntcacton y cenmcacton para

¡ealtz su traba¡o adecuadamenl€ con resp€c1o a los
proceotmtentos, normas y requts[os egpecrt@oos en et slstema,
llevan a c€bo los programas d€ educac¡ón, capacttactón,
aotesramlenb y entfenamtento, en runclon oe ta €ducacton y
capacrtación rÉcibldas; mectiante estos programas y su propta

expenencE, otcno personat deD€ atcanzar el ntvel cte capactoao y
habilidac, requeridas para lograr la certficactón pr€vramente

descma y oocumentar las acüvtdades retactonaoas con 6ste
requis¡to'.



APEND]CE O

19.\5Et{VlUlO PO§ l N IA.-

cuando el servtcio posl venta sea un requlsfto esp€cficado, el

sumtnrsractol ctebe establecer y mantenef at ota procecttmtentos

documsnta(los ga¡a tealt?2t el servrcto post venta, y venñcar e

rntormar que dtcho servtcto pos¡ venta cumple con tos requtsttos

esPecificados-

20.. TEGN]CAS DE ESTADISTICAS..

"El suminisbador debe identiñcar la necesidad de las técnicas

estacllsttcas fequendas para e§tablecer, contfotar y verfttcar ta

capacidad de los procesos y las caracterlsticas de los productos.

E l sumtnrsrador debe establecer y mantener at c a procectlmtentos

documentados para ¡mplantar y controlar la aplicación de las

tecntcas estadtstcas".
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lnstructores:
Asistentes:

,trE,NlJltrE §
PRESUPUESTO

DETALLE DE COSTOS

JAC, GG, Grc. GA
Ar1, At2, JT, Pt (4), I (9)

DEIALLE DE COSTOS
JAC, AI1, AI2
GG, cPc, cA, JT, Pt (4), ¡ (9)

Curso dictado Bureau Ventas antsmo certificádor en

I nstru ctores:
Asistentes:

Cofre Break llj
Preclo de cola 0,56
Precio del vaso 0,09
Sanduche 0,28
laauW rsona 0,s7

Material nstructorI

U Ca ntidad Total
Acetatos 1 11 24Marcadores 0 56 2 1 12
Total I

Material nte

,m 02 ¿u
Ca 0,06 ,| 12

7 ot
ct nteI

-[ri Ewfrrlrr rmf

Material do d¡fu6¡ón
U Canti dad Tota I

Pancarta6 ¿ó 5

aéreos G uilil-Qu ito Qu u
Hospqdaje Corto po. da ¡a.- Oa d¡¡ TúI

bitac¡ón Doble 12.§ 10 _ 123,60Alimentac¡ón 2.81 10 28,09
Trá nsporte 1 ,12 11,24

Coffe Break ll )
Preoo de cola 0,56
Precio del vaso 0,09
Sanduche 0,28

ota 0,37

M¿te na instructo I
CU Cant¡dad Total

AcetatOs .1

12 20 '), 47Marcadores 0 56 6

25,84
Tota I

Matenal rt!c

1,40

10

n
Total

67a-l

10



At-ElYlJltrE §
PRESUPUESTO

lnstructor
As¡stentes:

DETALLE DE LOS COSTOS
JAC
GG, Grc, GA, JT, AI1, AI2

Coffe Bréak

CU Cantidad Pa rticipa nter Total
Hoias lmpresas y caroetat _ o,02 50 x\ 16,85Encuadernac¡ón 0,5e n 11,24

UV

1

Material ifus ¡de d
CU Cantidad Tof¿ I

Pa nca rtas 0,28 _1,40

ICoffe Br6a k
Precio de cola 0,58
Precio del vaso 0,09
Sa nduche 0,28

na 0,37

Caté 0,84
Precto tasade de café 0,12
Bocád¡tos 0,1 1

Tota fpersona 0,23

Materia iI nstructor
CU Total
i 12 '>1 47

Marcadores 0 56 6
Total

Material rtici
CU Canüdad oa rti c i pa ntes Totá I

Ho lm _q,02 30 7 3,54Encu adernación 0,s6 7 3,93
Tota I

7 47
0,37

rt¡ct

Cantidad
Acetatos n

,84



APENDICE S

PRESUPUESTO

0 02

Corlo d.
lr

Costor¡oia

0 01

0 0l
50

llo. Dc
hoj¡¡

056

Corlo/
Encu¡dcmecló

f¡

0,56

¡nF.tlomr

2

40

m{t8t}EtÍ

I

lR.vlrl$.r
I

I

Cút.
Cartuchot
utili¡rdo.

2

l630

Co¡lo d.
c¡lucho dc

t¡nt¡
Copl.3

1

80
0

coplar IOTAL

89,21

,.,:,i;.,lri'irl:i,.,::.:l:rlII

0,01

0.01

906 97

87

72.58

{0
0

0

10 4

1

30

30
1 ?0

,.
0,02

0.02
0

0

Marual dc c¿fdad

Proccúm¡ellos

¡nstruac¡g¡es

Docqnentos ¡
TOT

ill;-I.rr._:IInE
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