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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente trabajo titulado “Disefio de un Sistema Integrado de Programacion y
Control en la Empresa Serigrafia E-Graficas” Componen un inicio dentro de una serie de
procesos que se llevaran a cabo con la finalidad de mejorar el tiempo de entrega del producto
a los clientes.

La clasificacion brinda numerosos beneficios, pero el principal sin duda es la reduccion
de los inventarios, tanto en volumen como en valor, lo que al mismo tiempo, libera recursos
tan necesarios para toda empresa y ayuda a mejorar el control. Se procedio a realizar un

estudio en el area de estampado de camisetas, siendo el producto clase A para la empresa

Se evalud la situacién actual de la empresa, con observacion, recopilacion y analisis de datos

y realizando visitas frecuentes a la misma.

En la empresa Serigrafia E- Gréafica se detectan problemas de tiempo de entrega en el
producto al cliente. La empresa se dedica a realizar estampados personalizados en camisetas. La
empresa especialmente utiliza dos métodos: la de sublimacion y vinil textil en donde en ambos

procedimientos carecen de herramientas necesarias para una mejora en los procesos.

La metodologia empleada para llevar a cabo la elaboracion del proyecto incluyen
herramientas importantes para determinar como se encuentra la empresa y qué solucion se puede
aplicar, para lo cual se implementaron mejoras que optimicen los métodos de trabajo y la

organizacion de la empresa, y para el incremento de la produccion anual,

Aplicando una de las herramientas de control de problemas como el diagrama de Ishikawa y
estudio de tiempo, se identifica que la principal causa de tiempos improductivos en el proceso de
produccion, es la falta de la plancha transfer en el proceso, seguido del inadecuado método para

realizar el estampado de las camisetas.

. Se comprobd la existencia de grandes cantidades de reprocesos ocasionados principalmente
por la inadecuada distribucion, seguido de una falta capacitacion del proceso. La empresa tuvo
aproximadamente ¢ 108200 por producto perdido, equivalente a 16 prendas; para obtener este
dato se realiz6 una observacion durante un mes, ya que la empresa no tiene cuantificado las

pérdidas, ni un control ideal para los costos.



Luego del analisis encontrado con el tiempo de entrega del producto, se presenta la propuesta
de implementar una plancha transfer, cambiar la distribucién de la serigrafia a un espacio amplio
que se encuentra adentro del mismo local y con una fluidez en flujo del proceso, efectuar la
metodologia de 5S, las capacitaciones del operario y por tltimo se realiza un estudio de prondsticos

para determinar los ingresos futuros

Al aplicar estos cambios, se debe considerar que para la implantacién del proyecto el
presupuesto de investigacion es de ¢ 2 053 561, y tiene una duracion de tres meses como maximo
y para la inversién inicial de la propuesta es de ¢1 538 760, se estima un aumento de 81% cada 5

meses.
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CAPITULO I INTRODUCCION

Durante los Gltimos afios, las microempresas como las serigrafias han incrementado,

debido al crecimiento de la poblacion y esto ha creado mayor competencia en el mercado.

Los Sistemas de Gestion de la produccion integran las diferentes funciones de
planificacion y control de la produccion; a partir de la utilizacion de técnicas, diagramas,
graficos y software, que facilitan los calculos y decisiones en torno a la seleccion de las

mejores variantes de produccion.

El proceso de elaboracion de estampado de las camisetas, tiende a ser una
microempresa familiar, que Unicamente empresas que se dedican a producir altos volumenes
pueden costear el uso de maquinaria para algunos o el total de sus procesos. Por eso la
importancia de que la empresa entre en un mejoramiento continuo para asi poder competir

contra empresas de alto calibre.

A lo largo del proyecto se mencionan y se utilizan algunos conceptos sobre el tema de
la programacién y control de la produccion, con los cuales puede reducir sus costos de
produccion y aumentar sus ingresos, pretende dar una visién de conjunto, exponiendo muy

sencillamente la importancia del control y planeacion dentro de una empresa.

Este proyecto tiene como principal propoésito desarrollar un sistema integrado de
programacion y control en la empresa Serigrafia E-graficas ubicada en Barrio Lujan. Se
realiz6 con la finalidad de minimizar la problematica que presentaba el area de estampado.
A través de una investigacion detallada se detectaron distintos problemas como los que se
citan a continuacioén, demoras diarias en determinar las cantidades por producir, retraso en la
llegada de materia prima generando ventas nulas y dias sin produccion, desorganizacion en

como programan la produccién.

De tal forma que en el primer capitulo se podra observar el planteamiento del problema

y sus causas, asi como las interrogantes que generan la posibilidad de plantear hipotesis.
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Planteamiento del problema

En la serigrafia E-graficas se utilizan una técnica para el estampado de las camisetas llamado
transfer con vinilo textil que es una ldamina plastica termoadhesivo de colores lisos, que se utiliza
para estampar tejidos. La estampacion con vinilo textil o vinilo de corte es un sistema muy
empleado para estampar camisetas en que el motivo a estampar sean letras, nimeros y dibujos. El

vinilo es un material plastico que tiene una gran durabilidad.

Actualmente se ha estado observando en la empresa que no maneja un tiempo establecido de
fabricacién causando un mal disefio del producto, un mal funcionamiento del proceso o aplicando

tiempo improductivo a los trabajadores.

Precisamente el problema se centra en la entrega del producto a los consumidores, en la
investigacion se estudiard y se analizara las técnicas empleadas para lograr este fin, con lo que se

estara tratando la problemaética siguiente:

¢Como determinar la situacion de la empresa Serigrafia E-gréficas mediante una propuesta
de un sistema integrado de programacion y control de la produccién para cumplir con el tiempo

requerido?
Objetivo general:

Proponer un sistema integrado de programacién y control de la produccién para cumplir con

el tiempo requerido.
Objetivos especificos:

e Analizar el proceso de estampado y determinar el cuello de botella en la Serigrafia E-
graficas.

e Reducir la incertidumbre de la demanda, comparando los métodos de prondsticos y
seleccionar el que arroje mejores resultados en términos de estimacion de error de
prondsticos.

e Elaborar una propuesta de mejora para el problema de mayor impacto.

e Establecer una politica de asignacion de costos.

12



Justificacién

El propdsito de este proyecto es analizar el proceso en el area de estampacion de camisetas
que se desarrolla en la empresa de Serigrafia E-Graficas. En la actualidad, el duefio no tiene la
claridad sobre la situacion actual de la serigrafia, sobre todo en el &rea de produccion, finanzas y
ventas. La empresa esta teniendo problemas con procesos o re-procesos gque no se han identificado

aun, generando atrasos en la entrega del producto.

En si, el problema radica de acuerdo a lo establecido en el punto anterior, en identificar las
actividades que limitan la produccién del proceso de entrega en el &rea de provision en dicha
empresa, con el fin de brindarle una alternativa de solucion y garantizar el buen funcionamiento de

la produccion y por ende afectar positivamente la atencion al cliente.

Una de las ventajas de visualizar las actividades de la empresa, es la forma de evaluar y de ahi
administrarle a la organizacion las herramientas necesarias para utilizar en los procesos futuros de
la misma area estudiada. Con respecto a lo expresado anteriormente, mas adelante, en el segundo
y cuarto capitulo se estara explicando con mas detalle las herramientas y la forma en la que se

puede controlar.

En seguida de identificar el problema de mayor impacto se espera disefiar un sistema
integrado de programacion y control de la produccion. Es conveniente hacer este proyecto en la
empresa porgue se justifica como una forma de obtener ventaja competitiva frente a otras empresas
del mismo sector, ya que a la hora de seguir ciertas normas o pautas de trabajo, la empresa trabajara

de forma maés eficiente, obteniendo un mayor rendimiento en todas sus actividades.
Cabe destacar que la investigacion se realizard durante | Cuatrimestre del 2018.
Antecedentes
Antecedentes historicos

Los antecedentes mas antiguos de este sistema se han encontrado en China, Japon y en las
islas Fidji, donde los habitantes estampaban sus tejidos usando hojas de platano, previamente
recortadas con dibujos y que, puestas sobre los tejidos, empleaban unas pinturas vegetales que
coloreaban aquellas zonas que habian sido recortadas. Posiblemente la idea surge al ver las hojas

de los arboles y de los arbustos horadadas por los insectos.
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La aplicacion del sistema de impresion por serigrafia como base de la técnica actual, empieza
en Europa y en Estados Unidos a principios de nuestro siglo, a base de plantillas hechas de papel
engomado que, espolvoreadas con agua y pegadas sobre un tejido de organdi (algodon) cosida a
una lona, se tensaba manualmente sobre un marco de madera al que se sujetaba por medio de grapas

0 por un corddn introducido sobre un canal previamente hecho en el marco.

Con esta técnica se empez0 en un principio, a estampar tejidos, sobre todo en Francia, dando
origen al sistema de estampacion conocido por “estampacion a la Lyonesa", con caracteristicas

parecidas pero diferentes al sistema de serigrafia.

Al principio, pequefios talleres en Europa y en Estados Unidos que aparecian con gran
rapidez, empezaron a realizar los primeros trabajos. Inicialmente, lo que parecia un sistema
elemental de reproduccion anim6 a muchas personas a empezar estos trabajos; sin embargo, la falta
de técnica y de medios y el no proseguir con las investigaciones necesarias para la mejora del
procedimiento, los desanimaba hasta que lo dejaron definitivamente.

La primera patente de la serigrafia moderna pertenece al inglés Samuel Simo6n vy al
norteamericano Jhon Pilsworth que entre 1907 y 1915 realizaron la maquina con pantalla obtenida

fotograficamente.
Generalidades de la empresa

La empresa Serigrafia E- graficas, nace como una empresa familiar en el afio 1995, donde el

sefior Erick Bejarano, duefio de la empresa, empieza con una imprenta y litografia.

Al pasar el tiempo sus hijos Max y Mike se unen con nuevas ideas y conocimientos, para
formar lo que es ahora la Serigrafia E-graficas que se encuentra ubica en Barrio Lujan. Hoy en dia
es una serigrafia exitosa en donde su produccién es de impresién de camisetas de diferentes

técnicas de estampados, impresion de tazas, bolsos, gafetes, folletos, entre otros.

Cabe destacar que en la empresa nunca se han realizado estudios relacionados con temas de
ingenieria industrial, por ende, no ha habido investigaciones previas al tiempo de entrega del
producto terminado. A continuacion se mencionan los antecedentes encontrados en la Serigrafia

E-Gréficas:
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Se evidencia una carencia de zonas demarcadas. Hay areas que son intransitables, y
estan rodeadas de material de desecho; mientras que hay otras secciones completamente

vacia. El espacio no es utilizado correctamente.

e Se conoce actualmente el desperdicio producto generado por los colaboradores. Sin
embargo, no se tiene una magnitud de cuanto representan ni el origen de sus causas.
e Debido a los malos flujos dentro de las instalaciones, se forman reprocesos diarios

que atrasan su produccidn, sobre todo en la entrega de producto al cliente.
Mision y Vision
Mision:
Ofrecer un servicio de impresién con la mas alta calidad que cumpla con las exigencias
de nuestros clientes. Ser una organizacion integral de artes gréficas, que satisfaga todas las
necesidades de impresion en cuanto a calidad, rapidez y eficiencia que nuestros clientes

requieren; apoyandonos en la excelencia de nuestro capital humano y tecnologia de

vanguardia.

Vision:

Queremos ser una empresa que sea conocida en el pais, por la calidad de nuestros
productos, ademas de querer ser una empresa innovadora ir siempre a la vanguardia con

nuestros productos que nuestros clientes queden satisfechos con nuestro producto para que

tengan la mejor impresién de nuestra empresa.
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Proyecciones

El proyecto tiene como alcance lograr propuestas que permitan mejorar el tiempo de entrega
en el area de estudio, de tal forma que los procesos puedan realizarse con fluidez y no con una
limitante, implementandose herramientas que beneficien la produccion de la empresa y que a su

vez venga a favorecer la calidad del producto ofrecido al consumidor.

Este proyecto tiene como meta, realizar un sistema integrado de programacion y control de
la produccién para cumplir con el tiempo requerido por el usuario. Se tomara en consideracion la
informacion que se encuentra actualmente disponible, Para disefiar un sistema funcional de
programacion eficaz para la empresa, establecer los tiempos de ciclo del proceso e implementar un

5°S para el area de produccion.

Finalmente, se aspira la entrega de dicha mejora junto a un analisis de costo-beneficio, el
cual evidencie que la propuesta es viable econémicamente y que realmente traerd grandes ventajas

a la empresa.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

En este apartado se dan a conocer los conceptos y teorias propuestas por autores mas
relevantes, realizando una descripcion detallada de cada uno de los elementos esenciales de la
teoria por emplear para el desarrollo del presente proyecto, de tal manera que la formulacion del

problema y su solucidn sean una deduccion Idgica del estudio realizado.

Por lo tanto, para la correcta comprension de la investigacion se exponen a continuacion

aspectos claves que facilitan el entendimiento del desarrollo del tema por tratar.
Anélisis FODA

Es una herramienta de caracter gerencial, valida para organizaciones privadas y publicas, la
cual facilita la evaluacion situacional de la organizacion y determina los factores que influyen y
exigen desde el exterior hacia la institucion, estos factores se convierten amenazas u oportunidades
que condicionan mayor o menor grado, del desarrollo, alcance de la vision, la vision, los objetivos

y las metas de la organizacion. (Zambrano, 2007)

Figura 1. FODA
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Nota: http://www.grandespymes.com.ar
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Se considera hacer un analisis FODA en la Serigrafia E-grafica para hacer frente a situaciones
estratégicas complejas de una manera muy sencilla y rapida. Permite visualizar cual es el estado de
la empresa en un momento determinado, en otras palabras se busca hacer un diagndéstico en funcion
de contexto y un mercado que afecta de forma interna y externa a la entidad. La idea de realizar un
analisis FODA es averiguar cudles son los puntos mas fuertes y sobre todo presentar cuales son las

mas débiles
Analisis de métodos

El estudio de métodos también llamado ingenieria de métodos se refiere a los procedimientos
sistematicos sobre los modos de realizar actividades con el fin de efectuar mejoras dentro de la
problematica de la fabricacion, hace parte con la medicion del trabajo, de los dos referentes que

determina el estudio del trabajo, como ciencia.

De acuerdo a Garcia Criollo (Garcia Criollo, 2006), el estudio de métodos tiene por objetivo
la simplificacion del trabajo, siendo esta &rea donde se aplica un procedimiento sistematico de
control de todas las operaciones de un trabajo; con el objeto de introducir mejoras que permitan
que el trabajo se realice mas facilmente, en menor tiempo o con menos material, o sea, con menos

inversion por unidad.

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una de las mas importantes técnicas del
estudio del trabajo, que se basa en el registro y examen critico sisteméatico de la metodologia
existente y proyectada, utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion. El objetivo fundamental
del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas sencillos y eficientes para de esta manera

aumentar la productividad de cualquier sistema productivo.

La evolucion del Estudio de Métodos consiste en abarcar en primera instancia lo general para
luego abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de Métodos debe empezar por lo mas
general dentro de un sistema productivo, es decir "El proceso™ para luego llegar a lo mas particular,

es decir "La Operacion”. (Salazar Lopez, s.f.)

En muchas ocasiones se presentan dudas acerca del orden de la aplicacion, tanto del Estudio

de Métodos como de la Medicion del Trabajo.

En este caso vale la pena recordar que el Estudio de Métodos se relaciona con la reduccion

del contenido de trabajo de una tarea u operacion, a su vez que la Medicion del Trabajo se relaciona
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con la investigacion de tiempos improductivos asociados a un método en particular. Por ende,

podria deducirse que una de las funciones de la Medicion del Trabajo consiste en formar parte de

la etapa de evaluacion dentro del algoritmo del Estudio de Métodos, y esta medicion debe realizarse

una vez se haya implementado el Estudio de Métodos; sin embargo, si bien el Estudio de Métodos

debe preceder a la medicién del trabajo cuando se fijan las normas de produccion, en la practica

resultara muy util realizar antes del Estudio de Métodos una de las técnicas de la Medicién del

Trabajo, como lo es el muestreo del trabajo. (Salazar Lopez, s.f.)

Como ya se menciond el Estudio de Métodos posee un algoritmo sistematico que contribuye

a la consecucion del procedimiento basico del Estudio de Trabajo, el cual consta (El estudio de

métodos) de siete etapas fundamentales, estas son: (Salazar Lépez, s.f.)

Figura 2. Andlisis de Métodos

ETAPAS

ANALISIS DEL
PROYECTO

ANALISIS DE LA
OPERACION

SELECCIONAR el
trabajo al cual se hara el
estudio.

Teniendo en cuenta
consideraciones econémicas,
de tipo técnico y reacciones
humanas.

Teniendo en cuenta
consideraciones econémicas,
de tipo técnico y reacciones
humanas.

REGISTRAR toda la

Diagrama de proceso

Diagrama de operacion

informacion  referente  al | actual: sindptico, analitico y | bimanual actual.
método actual. de recorrido.
EXAMINAR La técnica del La técnica del
criticamente lo registrado. interrogatorio: Preguntas | interrogatorio: Preguntas
preliminares. preliminares a la operacion
completa.
IDEAR el método La técnica del La técnica del
propuesto interrogatorio: Preguntas de | interrogatorio: Preguntas de
fondo. fondo a la operacion
completa "Principios de la
economia de movimientos"
DEFINIR el nuevo Diagrama de proceso Diagrama de operacion
método (Propuesto) propuesto: singptico, | bimanual del meétodo
analitico y de recorrido. propuesto.
IMPLANTAR el Participacion de la Participacion de la

nuevo método

mano de obra y relaciones
humanas.

mano de obra y relaciones
humanas.

MANTENER en uso el
nuevo método

Inspeccionar
regularmente

Inspeccionar
regularmente

Nota

. http://lwww.monografias.com/trabajos-pdf5
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Una vez realizado el andlisis, el resultado ayudard a comprender si el método actual va
dirigido a lo que la empresa esta requiriendo, si existen anomalias sera la guia para proponer un

nuevo método de trabajo.
Anélisis econdmico

El anélisis econémico tiene como objetivo, determinar los beneficios y costos desde el punto
de vista del pais, la poblacién y su impacto en la economia. La evaluacion econdémica, se encamina
en determinar el precio economico de los factores de produccion, eliminando las distorsiones
existentes en el mercado y la subvaloracion o sobrevaloracion de los bienes en los mercados, tanto
nacionales como internacionales. En este sentido, a continuacion se presenta brevemente un
método que transforma los precios financieros en precios econémicos. Para comprender mejor los
métodos empleados, se procede a realizar aproximaciones sucesivas; partiendo primero de los
precios econdmicos en un mercado sin distorsiones (competencia perfecta) y luego se procede a
analizar los efectos producidos por los diferentes tipos de distorsiones que eventualmente existen

en el mercado. (Duarte, 2007, pag. 334)

En la siguiente figura 4 se presenta la estructura general del analisis econémico.

Figura 3.Analisis Econémico

ESTRUCTURA GENERAL DE ANALISIS
ECONOMICO

Nota: https://es.slideshare.net
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Implementar un analisis econémico a la empresa permitira conocer con mayor profundidad
la estructura y evolucién de los gastos e ingresos, si bien no garantiza el éxito econémico de la
empresa, si permite tener referencias, expectativas y sobre todo informacién y datos sobre los

cuales tomar mejores decisiones.
Comparacion de los costes y justificacion:

Al llegar a este punto lo que se realiza es un analisis financiero para definir la viabilidad
econdémica de la propuesta y establecer su rentabilidad. Para este caso se usan tres indicadores
diferentes que permitiran la toma final de las decisiones. EI Valor Actual (VAN); la Tasa Interna
de Retorno (TIR) y la relacion Beneficio Costo (B/C). Cada una de ellas se describe brevemente a

continuacion.

Valor actual neto (VAN)

El valor actual neto (VAN) se define como valor que resulta de la diferencia entre el valor
presente de los futuros ingresos netos esperado (son descontado a una tasa “k™ que representa el
costo de oportunidad de capital) y el desembolso inicial de la inversion (FFo). (Dumrauf, 2006)

La expresion del valor actual neto es la siguiente:

Figura 4: Formula de VAN

vaN=FFo+ -4 th AT
(I+k) (1+k) (1+ k)"

Nota: Guillermo Lopez

Para calcular el VAN, los flujos de efectivo que genera el proyecto (FFj) son descontados
previamente con la tasa de interés que representa el costo de oportunidad del capital (K) y luego se

resta el desembolso inicial de la inversién.

La regla de decision del VAN es muy sencilla: nos dice que debemos aceptar el proyecto

cuando el VAN es positivo y rechazarlo cuando es negativo.
Tasa interna de rentabilidad (TIR)
La tasa interna de rentabilidad o rendimiento de una inversién es definida por VVan como:
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La tasa de descuento que iguala el valor presente de las salidas de efectivo esperadas con el
valor presente de los ingresos esperados. Desde el punto de vista matematico, se representa por asa
r....Si el desembolso 0 costo inicial de efectivo ocurre en el momento 0, se puede expresar la

ecuacion como la mostrada en la figura 6:
Figura 5. Calcula de la TIR con desembolso en el momento 0

_ Al AZ An.
= — + > + o
(1+7r) (1471 (1+nr)"

Ao

Nota: James C. Horne

En esta forma, r es la tasa que descuenta la serie de flujos futuros de efectivo (A1 hasta
An) para igualar el desembolso inicial en el momento 0 Ao

Relacion beneficio-costo.

Pan Van el indice de rentabilidad o relacion beneficio-costo es “el valor presente de los
flujos de efectivo netos futuros respecto del desembolso inicial de efectivo. El indice se puede

expresar como lo visualizado en la figura 7:

Figura 6.Formulo del beneficio costo

n
Ay
T+ k)T
t=1

PI =
Ao

Nota:James C. Horne

Mientras el indice de rentabilidad sea 1.00 o mayor, la propuesta de inversion sera aceptable”
Diagrama de flujo

Los diagramas de flujo son grupos de graficos que representan estados de un algoritmo, se
usan para mostrar de manera sencilla dichas instrucciones. Los diagramas de flujo cuentan con
flechas, cuadros, ovales, rectangulos, rombos, donde cada uno representa un estado con una accion

especifica.

22



Se utilizan simbolos para mostrar el flujo de las acciones y decisiones involucradas en el

proceso de principio a fin.

En la figura 8 se estructura un algoritmo que muestra qué hacer en caso de tener hambre y

Se estd en casa:
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Figura 7.Diagrama de Flujo.

Inicio

—»| Satisfecho *»[ Fin ]

‘4 "'
2
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sI l
Buscar comida en
el refrigerador

Hay NO | salira
ES
comida comprar

\%

| %
st

Preparar

algo

l

Comer

Nota: http://algoritmos4dummies.blogspot.com

Reglas basicas para la construccion de un Diagrama de flujo

e Todos los simbolos han de estar conectados.
e Aun simbolo de proceso pueden llegarle varias lineas.

e A un simbolo de decision pueden llegarle varias lineas, pero sélo saldran dos (Si o

No, Verdadero o Falso).

e Aunsimbolo de inicio nunca le llegan lineas. De un simbolo de fin no parte ninguna

linea.
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Figura 8.simbologia de diagrama de flujo

giMBOLO NOMBRE ACCION
Terminal Representa el inicio o el
fin del diagrama de fiyjo
Entrada y Representa los datos de
salida entrada y los de salida
Representa las
comparacienes de dos ©
Decision mas va tiene dos
salidas  de informacion
falso o verdaderc
Indica todas las accione
o calculos que
Proceso gjecutaran con los datos
de u otros
obtenidos
——f Indican el sentide de 1a
<« — inaa = %1 - & . ~ s 1
Lineas de flujo | informacion obtenida y su
l T de informacién | uso  postenor en :}Ig_;.’.'.
proceso subsiguiente
Este simbelo  permite
Conector identificar la continuacion
de la informacion si el
diagrama es muy extenso.

Nota: www.gestiopolis.com
Tiempo total del ciclo del proceso

El tiempo de ciclo de proceso productivo se puede definir como el tiempo que transcurre
entre la produccion de dos unidades consecutivas (siempre que se trabaje unidad por unidad).

El tiempo de ciclo esta ligado exclusivamente al proceso y es un indicador de su rapidez.
Determina su capacidad, de hecho la capacidad (C) es la inversa del tiempo de ciclo y se mide en

unidades producidas por unidad de tiempo. (Albert Sufi¢, 2004)

El tiempo que transcurre entre dos unidades de producto no tiene que ser siempre el mismo.

Por eso la necesidad de definirlo como tiempo medio.

Se puede definir tanto para una maquina como para la fabrica entera. En el caso de una
maquina, nos mediria la frecuencia de salida de las unidades en esa maguina mientras que en el
caso de la fabrica mide el tiempo medio entre dos unidades, ya completas a la salida de la ultima

maquina.

En el siguiente ejemplo se observa el tiempo de ciclo de una fabrica, suponiendo que hay seis
productos (denotados del 0 al 5) y cinco maquinas (del 1 al 5) tal y como se observa en la figura
10: (Albert Sufié, 2004)
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Figura 9. Tiempo de ciclo

Nota: http://www.organizaciondelaproduccion.com

Se define a ©; como el tiempo de finalizacion del trabajo que esta en la posicion J en la
fabrica (es decir cuando sale el trabajo de la dltima maquina 5). Adicionalmente
consideramos o como el comienzo del periodo en el que se va a calcular el tiempo de ciclo.

Entonces el tiempo de ciclo, denotado como Tc, es:

Figura 10. Formula de tiempo de ciclo

Tiempo Tiempo Tiempo de Tiedr:po

de Ciclo del Inspeccion
Proceso Esperas

B L B I L B B B B S A Y
Te= [;

Nota: http://www.monografias.com/trabajos25

Es decir, el tiempo medio de salida entre dos unidades consecutivas. Es importante no
confundir este tiempo con el tiempo de proceso (también llamado de procesamiento) que es
simplemente el tiempo que est& una unidad en la maquina o fabrica, ni con el tiempo de flujo (que

es el tiempo que esta la unidad en la fabrica). (Albert Sufie, 2004)
Estudio de tiempos y movimientos

Segun (Neira, 2006), el estudio de tiempos es una técnica de medida del trabajo empleada
para registrar los tiempos y los ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea

26


http://organizaciondelaproduccion.com/wp-content/uploads/TiempoCiclo.png

definida, realizada en condiciones determinadas, para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo

requerido para efectuar una tarea de acuerdo con una norma de ejecucion preestablecida.

El Estudio de Métodos es la tecnica por excelencia para minimizar la cantidad de trabajo,
eliminar los movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicion del trabajo a su vez, sirve
para investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual

no se genera valor agregado. (Ramirez, 2016)

Una funcién adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar (tiempos
tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la misma Ingenieria de
Métodos, sobre todo en las fases de definicion e implantacion. Ademas de ser una herramienta

invaluable del coste de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicidn del trabajo es necesario tener en cuenta
una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el estudio de la mejor manera,
dado que lamentablemente la medicién del trabajo, particularmente el estudio de tiempos,
adquirieron mala fama hace algunos afios, mas aun en los circulos sindicales, dado que estas
técnicas al principio se aplicaron con el objetivo de reducir el tiempo improductivo imputable al

trabajador, y casi que pasando por alto cualquier falencia imputable a la direccion. (Ramirez, 2016)

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
comprende un cronémetro, un tablero o paleta para estudio de tiempos, calculadora de bolsillo y

los formatos impresos para asentar el estudio de tiempos.
Cronometraje acumulativo:

El reloj funciona de modo interrumpido durante todo el estudio. Se pone en marcha al

principio del primer elemento del primer ciclo y no se detiene hasta acabar el estudio.
Cronometraje con vuelta a cero:

Los tiempos se toman directamente. Al acabar cada elemento se hace volver el segundero a
cero y se le pone de nuevo en marcha inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente.
(Sacedo, 2010)

En la figura 12 se muestran las etapas del estudio de tiempos
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Figura 11. Estudio de Tiempos

ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Determinar

) — -
/ D
224
2
simulténeamente

la velocidad de Convertir los Determinar los

trabajo efectiva tiempos suplementos que Determinar el
del operario con observados en se anadiran al “fiempo tipo” de
la idea que tenga tiempos tiempo basico la operacion
el analista de lo “basicos” de la operacion

que debe ser el
ritmo normal (tipo)

Nota: https://www.youtube.com

Cuello de botella

Un cuello de botella es un recurso cuya capacidad es igual o inferior a la demanda ejercida
sobre él. Y un no cuello de botella es aquel en el que la capacidad es superior a la demanda
requerida de él. Lo acertado es equilibrar el flujo de materiales de la organizacion con la demanda
de mercado. Esta es la primera de nueve reglas que expresan la relacion entre cuellos de botella 'y

los demas recursos, y como gestionar correctamente una fabrica. (Goldratt., 2013).

Figura 12.Representacion del cuello de botella

1 2. 3
- S _.-

Nota: https://josepablosarco.wordpress.com

La identificacion correcta del cuello de botella del proceso es vital en el desarrollo de
posibles mejoras, ya que si centran esfuerzos y recursos en mejorar un centro de trabajo el cual no
es critico, se pierde todo lo realizado pues no se mejora la produccion. Al presentarse un cuello de
botella se convierte en un problema para la empresa por estar obstaculizando la produccién, la cual
deberia ser fluida para que la empresa tenga un buen desempefio. Durante las labores establecidas

se plantea algunos pasos que ayudaran a dirigirse hacia una posible alternativa de solucién,
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procurando identificar el cuello de botella o futuros impedimentos que se presenten en el area. Para

identificar un cuello de botella, se puede considerar los siguientes aspectos
e Identificar las areas menos flexibles del sistema
e Analizar los procesos menos agiles
e Decidir cdbmo explotar los cuellos de botella
e Subordinar todo lo demas de la decision anterior
e Elevar los cuellos de botella del sistema
e Sienun paso previo un cuello de botella se ha roto, volver al paso 1.

No obstante, se puntualiza a continuacién una de las maneras en las que se podria controlar
el obstaculo que presenta el proceso. Estos puntos presentados a continuacion fueron elaborados
por, (Goldratt., 2013)

e Identifique las restricciones del sistema (no es posible hacer mejoras si no se
encuentra el eslabon debil).

e Decida como aprovechar las restricciones del sistema (que sean lo méas efectivas
posibles)

e Subordine todo a esa decision (articule el resto del sistema para que apoye las
restricciones, incluso si esto reduce la eficiencia de los recursos no restringidos).

e Eleve las restricciones del sistema (si la produccién todavia es inadecuada, adquiera
mas de este recurso para que deje de ser una restriccion).

e Sien los pasos anteriores se fracturaron las restricciones, vuelva al paso uno, pero no
se deja que la inercia se vuelva la restriccion del sistema. (cuando se resuelva el
problema de la restriccién, vuelva al comienzo y empiece de nuevo. Es un proceso
continuo de mejora por identificar las restricciones, fracturarlas e identificar las

nuevas que surjan)
Pronosticos de venta

El prondstico de ventas de la industria indica el nivel de demanda que se espera lograr en
todas las empresas que venden en un determinado mercado y periodo. De igual forma, los

prondsticos de ventas de una linea de productos, o de una marca indican el nivel de demanda
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esperado que lograra una empresa individual. Las mediciones del potencial del mercado pueden
ser de un valor significativo para los gerentes. Sin embargo, debido a que este potencial esta
relacionado con las ventas de la competencia y de la empresa, la utilidad de los estimados del
potencial del mercado pueden incrementarse al compararlos con los pronosticos de ventas. Los
prondsticos de ventas son estimados de los niveles futuros de la demanda. Estas mediciones del
mercado pueden tener un fuerte impacto sobre las areas funcionales de una organizacion. Pero hay
importantes diferencias en los tipos de prondsticos de ventas y en los métodos de pronosticarlos.
El prondstico de ventas se debe considerar como la parte central del proceso de planeacién
estratégica, se convierte en la piedra angular para la planeacién de toda la empresa. Desde las
corporaciones multinacionales gigantescas, hasta los pequefios empresarios, el prondstico de
ventas influye directa o indirectamente en la planeacion operativa y en el presupuestario de todas
las &reas funcionales. Un pronoéstico de ventas es el punto inicial para la planeacion de ventas, la
programacion de la produccion, las proyecciones del flujo de efectivo, la planeacion de recursos
humanos y el presupuestario. Un presupuesto inexacto de las ventas puede significar una situacion

desfavorable de inventarios. (Mercado, 2002)
Calculo del pronéstico de ventas
Por minimos cuadrados

Los minimos cuadrados para una linea recta y = a + bx donde a es la interrelacion y b es
la curva o tendencia de la linea. Los estimados de los minimos cuadrados de los coeficientes (a, b)
minimizan las diferencias cuadradas entre las ventas dibujadas reales y los valores que se predicen
por la linea de regresion. La regresion simple describe la relacion entre una sola variable

independiente y una variable dependiente (Mercado, 2002)
Por promedios mdviles

Este enfoque estadistico se basa en un promedio de las ventas de varios meses, para que los
valores superiores se hagan menos extremos. A medida que los datos de venta de cada nuevo
periodo se afiaden al promedio, y se elimina el total de los datos del periodo mas antiguo. Para cada
periodo se calcula un nuevo promedio, y éste es el promedio movil. Los gerentes de ventas que
usen esta técnica tendran que decidir la cantidad éptima de pedidos por incluir. Mientras mas
periodos se utilicen, menos sensible sera el pronostico a movimientos en los datos. Ademas de

reducir las variaciones estacionales en los datos, este enfoque tiende a disminuir la influencia de
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las cifras de venta mas recientes, con lo que conduce a presiones conservadoras durante las épocas
de ventas decrecientes. Otra ventaja de este enfoque es que a menudo minimiza los elementos
causales muy importantes, que con frecuencia se presentan durante periodos cortos de prondstico.
Una desventaja es que cuando existe una fuerte tendencia en los datos, los promedios mdviles se
quedan atras. En los promedios moviles los factores que afectaron a las ventas pasadas también

influirdn en las futuras. (Mercado, 2002)
El siguiente es la formula de promedio movil:

Figura 13.Promedio Movil

,_St+st—1.St—n+1
n

Nota: Google
Donde:
Ft + 1 = pronostico para el siguiente periodo.
S1 =ventas en el periodo presente.
St + 1 = ventas en el periodo anterior.
n = cantidad de periodos en el promedio movil. (Mercado, 2002)

Arte y ciencia de predecir los eventos futuros. Puede implicar el uso de datos histéricos y su

proyeccion hacia el futuro mediante algun tipo de modelo matematico. (Heizer J. B., 2004)

“Las previsiones de demanda constituyen una parte fundamental de los sistemas de
planeacion y por ende de la economia en general. Los pronésticos de la demanda ejercen una gran
influencia en la determinacion de factores claves de los procesos, factores como lo son la capacidad
instalada (equipos, almacenes, plantas), requerimientos financieros (inventarios, flujo de caja),
estructura organizativa (personas, sistemas, servicios), contratos con terceros (compras,

operadores), etc.” (LOpez, 2006)
Desviacion estandar

La desviacion estandar o desviacion tipica (o) es una medida de centralizacion o dispersion
para variables de razén (ratio o cociente) y de intervalo, de gran utilidad en la estadistica

descriptiva. Se define como la raiz cuadrada de la varianza. Junto con este valor, la desviacion
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tipica es una medida (cuadratica) que informa de la media de distancias que tienen los datos
respecto de su media aritmética, expresada en las mismas unidades que la variable. Se caracteriza
por ser el estadigrafo de mayor uso en la actualidad. (Levin, 2004) Se obtiene mediante la

aplicacion de la siguiente formula:

Figura 14.Formula de desviacion estandar

W (xi- X)>
§ =4[

n

Nota:http://evilsys.com/post/calcular-varianza-y-desviacion-estandar-en-php/

La formula se divide en pasos:

Calcular la media.
Calcular el cuadrado de la distancia a la media para cada dato.
Sumar los valores que resultaron en el paso 2.

Dividir entre el nimero de datos (Hasta aqui sale la varianza).

o r w e

Sacar la raiz cuadrada del ultimo resultado.

Coeficiente de variacién

Las estimaciones hechas a través de muestra tienen dos tipos de error, que son: * Errores
ajenos al muestreo: Se presentan por procedimientos de observacion imperfectos, estos no
dependen directamente del desarrollo matematico, esta clase de errores es inherente a toda
investigacion estadistica. En el Censo General 2005 se minimizé cualquier error de este tipo. ©
Errores de muestreo: Se presentan debido a que solo se estudia una fraccion de la poblacién total.
Los errores de este tipo, se pueden estimar a partir de los resultados obtenidos y permite evaluar la
calidad de la estimacion, siempre y cuando el disefio muestral sea probabilistico. La forma de medir
el error muestral se hace a través del coeficiente de variacion estimado (cve), el cual mide la
magnitud de la variabilidad de la distribucion muestral del estimador, es decir, es el indicador del

grado de aproximacion con que se estiman las caracteristicas del universo y est& dado por:
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Figura 15. Formula de coeficiente de variacién

[
I(g)’*‘l()l'}l,

cve = ————

Z

Nota: http://e.exam-10.com

Donde V7(0") es la varianza muestral de la estimacion del pardmetro y 6” es el parametro
estimado, o, en otras palabras, se define como la variacion porcentual del error estandar con
respecto a su estimacion, es decir, es el cociente entre el error estandar del estimador y el estimador
multiplicado por 100. (J.Ritchey, 2002)

Atenuacion exponencial simple

El método de suavizacion exponencial simple puede considerarse como una evolucion del
método de promedio mavil ponderado, en este caso se calcula el promedio de una serie de tiempo
con un mecanismo de autocorreccién que busca ajustar los prondsticos en direccion opuesta a las
desviaciones del pasado mediante una correccién que se ve afectada por un coeficiente de

suavizacion.

Asi entonces, este modelo de prondstico precisa tan solo de tres tipos de datos: el prondstico

del dltimo periodo, la demanda del Gltimo periodo y el coeficiente de suavizacion.

El pronostico de suavizacion exponencial simple es dptimo para patrones de demanda
aleatorios o nivelados donde se pretende eliminar el impacto de los elementos irregulares historicos
mediante un enfoque en periodos de demanda reciente, este posee una ventaja sobre el modelo de
promedio movil ponderado ya que no requiere de una gran cantidad de periodos y de ponderaciones
para lograr 6ptimos resultados. (Lopez, 2006)
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Figura 16. Grafica de atenuacién exponencial simple

70000
65000
60000

& 55000
g

]
£ 50000

e il

@ 45000
40000
35000

30000
0 1 2 3 4 5 6 T 8 9 0 1 12 13

Periodos

Nota: https://www.ingenieriaindustrialonline.com

En la siguiente figura es la formula de Atenuacidn exponencial simple:
Figura 17. Férmula de atenuacién exponencial simple
Xe =Rpoq + (a (xpmg — Xeq))
2
n+1

Nota: https://www.ingenieriaindustrialonline.com

Atenuacion exponencial doble (Holt)

Los métodos de pronostico de demanda de series de tiempo como Suavizamiento
Exponencial (Alisamiento Exponencial) y Media Movil Simple, tienen un mejor desempefio
cuando el patron historico de la demanda no evidencia tendencia ni estacionalidad marcada como
se observa en el grafico a continuacién. En particular en el caso del Suavizamiento Exponencial,
si la serie de tiempo tiene una tendencia creciente se tendera a subestimar la demanda real y de
forma analoga cuando la demanda presenta una tendencia decreciente el alisamiento exponencial

tendera a sobrestimar el valor de la demanda real.

Para mejorar la calidad del pronéstico al observar una tendencia en la serie de tiempo se
puede considerar el método de Suavizamiento Exponencial Doble, conocido también
como Suavizamiento Exponencial Ajustado a la Tendenciao Método de Holt. Cabe recordar que
una tendencia es un incremento o decremento sistematico en el promedio de la serie a través del
tiempo. Luego, el método de Suavizamiento Exponencial Doble busca incorporar la tendencia en
un prondstico suavizado exponencialmente. (Gestion de operaciones, 2015)

34



Para su calculo se requieren dos constantes de suavizamiento: a y B, realizdndose las

siguientes estimaciones:
Figura 18. Formula de atenuacion exponencial doble.
Ai=aDi+ (1 —a)(Ai_q +Ti—q)
Ty =P(A; —Ap—1) + (1 — BITi—
Fry1 =4 + T
Nota: https://www.gestiondeoperaciones.net
Error del pronostico

Los pronosticos casi siempre contienen errores. Los errores de prondstico se clasifican en
dos formas: ya sea como errores de sesgo 0 como errores aleatorios. Los errores de sesgo son el
resultado de equivocaciones sistematicas, por lo cual se observa que el pronostico siempre es
demasiado alto o siempre es demasiado bajo. Con frecuencia esos errores son el resultado de
ignorar 0 no estimar correctamente ciertos patrones de demanda, como los de tendencia, los

estacionales o los ciclicos.

El otro tipo de error de prondsticos, el error aleatorio, es el resultado de factores imprevisibles

que obligan al pronéstico desviarse de la demanda real. (Krajewski, 2000)
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Figura 19. Férmulas de medicion del error
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Nota: https://spcgroup.com.mx/

Error cuadréatico medio (MSE)

Al igual que la DAM, el MSE es una medida de dispersion del error de prondstico, sin
embargo esta medida maximiza el error al elevar al cuadrado, castigando aquellos periodos donde
la diferencia fue mas alta en comparacion con otros. En consecuencia, se recomienda el uso del

MSE para periodos con desviaciones pequefias. (Thewissen, 2016)

Figura 20. Error MSE

Nota: https://stochasticcoder.com/
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Error porcentual medio absoluto (MAPE)

El MAPE nos entrega la desviacion en términos porcentuales y no en unidades como las
anteriores medidas. Es el promedio del error absoluto o diferencia entre la demanda real y el

pronostico, expresado como un porcentaje de los valores reales. (Thewissen, 2016)

Figura 21.Error MAPE
n —
1\ |4 -1
MAPE = — —
n i=1 H’

Nota: https://stochasticcoder.com/
RMSE (Roor Mean Square Error):

Es la raiz del promedio de los cuadrados del error de cada articulo o periodo y también se
utiliza para comparar y seleccionar la precision de diferentes métodos de pronostico. La diferencia

es que el resultado esta en las unidades originales.

Figura 22: Formula de RMSE

S(x-1)

RMSE=

n

Nota: https://www.easycalculation.com

Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto ayuda a clasificar las caracteristicas de calidad de acuerdo con su
frecuencia de ocurrencia y su nivel de criticidad o de importancia. Esta accion permite centrar la
atencion solamente en aquellas caracteristicas que sean importantes, que merezcan cuidados y
controles especiales y no en aquellas triviales que poco aportan a los beneficios de calidad. Este
diagrama se usa también en otras areas de la administracion de la produccién, tal como la

clasificacion de inventarios, donde es cominmente conocido como clasificacion ABC. Es una
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grafica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda
a derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos para calificar las causas,
de modo que se pueda asignar un orden de prioridades. Segun este concepto, si se tiene un problema
con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema vy el
80% de las causas solo resuelven el 20% del problema. (Acufia, Control de Calidad, 2012)

Este diagrama se basa en el principio enunciado por Vilfredo Pareto que dice:

“El 80% de los problemas se pueden solucionar, si se eliminan el 20% de las causas que los

originan”.

“Este tipo de analisis es una forma de identificar y diferenciar los pocos “vitales”, de los
muchos “importantes” o bien dar prioridad a una serie de causas o factores que afectan a un
determinado problema, el cual permite, mediante una representacion gréfica o tabular, identificar
en una forma decreciente los aspectos que se presentan con mayor frecuencia o bien que tienen una
incidencia o peso mayor. Se utiliza para establecer en donde se deben concentrar los mayores

esfuerzos en el analisis de las causas de un problema.” (Gonzalez, 2012)

Como se dijo anteriormente, el Diagrama de Pareto es un grafico de barras en el cual se puede
visualizar las causas de un problema de acuerdo a un orden de importancia. Es decir, que su objetivo
radica en establecer en donde se deben concentrar los mayores esfuerzos en el analisis de las causas
de un problema y una vez encontrados los problemas importantes, descubrir cuales son las causas

mas relevantes que los producen.

Este grafico es aplicable para las situaciones en donde se pretende efectuar una mejora, en

cualquiera de los componentes de la calidad del producto o servicio.
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Figura 23. Diagrama de Pareto
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Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado, es un

medio de recolectar la informacidn sobre todas las caracteristicas de calidad generada en la

fabricacion del producto asociadas a un proceso 0 a un producto y ordenarlas en categorias. (Acufia,

Control de Calidad, 2012)

Consiste en una representacion gréfica sencilla en la que puede verse de manera relacional

una especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal, representando el problema

por analizar, que se escribe a su derecha. Es una forma de organizar y representar las diferentes

teorias propuestas sobre las causas de un problema.

El diagrama que se efectle debe tener muy claramente escrito el nombre del problema

analizado, la fecha de ejecucion, el area de la empresa a la cual pertenece el problema y se puede

inclusive colocar informacién complementaria como puede ser el nombre de quienes lo hayan

ejecutado, entre otros puntos.
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Figura 24. Diagrama de Ishikawa
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Mejora continua

Depende del conocimiento de hacia donde vamos, el monitoreo continuo de nuestro curso
para poder llegar hasta donde queremos. Nosotros hacemos esto formulando las preguntas
correctas, recolectando datos Utiles en forma continua y luego aplicando los datos para tomar
decisiones importantes acerca de los cambios requeridos y/o iniciativas que deben ser sostenidas.
El objetivo de una cultura de mejora continua es por lo tanto, aportar un viaje continuo hacia el
logro de la vision organizacional mediante el uso de retroalimentacién y desempefio. (Guerrero,
2007)

“La mejora continua de procesos optimiza los procesos existentes mediante mejoras
incrementales y la eliminacién de operaciones que no aportan valor afiadido. Su aplicacion es de
arriba-abajo, surge de una propuesta de la direccién gque a continuacion un grupo de empleados se

encarga de desarrollar.” (Martinez, 2002)

El objetivo de la mejora continua es optimizar y aumentar la calidad de un producto, proceso
0 servicio, minimizando los costos de produccion. Una de las principales ventajas es que las
personas que participan en el proceso tienen capacidad de opinar y proponer mejoras por lo cual se
tiene la garantia que la fuente de informacion es de primera mano, ya que quien plantea el problema

y propone la mejora, conoce el proceso y lo realiza todos los dias. (Martinez, 2002)

40



Plan maestro de produccién

El plan maestro de produccion es un plan de produccion futura de los articulos finales durante
un horizonte de planeacion a corto plazo que, por lo general, abarca de unas cuantas semanas a

varios meses.

El PMP establece el volumen final de cada producto que se va a terminar cada semana del
horizonte de produccién a corto plazo. Los productos finales son productos terminados o
componentes embarcados como productos finales. Los productos finales pueden embarcarse a
clientes o ponerse en inventario. Los gerentes de operaciones se relinen semanalmente para revisar
los pronosticos del mercado, los pedidos de cliente, los niveles de inventario, la carga de
instalaciones y la informacion de capacidad, de manera que puedan desarrollarse los programas

maestros de produccion.

Plan maestro detallado de produccion, que nos dice con base en los pedidos de los clientes
y los pronosticos de demanda, qué productos finales hay que fabricar y en qué plazos deben tenerse
terminados, el cual contiene las cantidades y fechas en que han de estar disponibles los productos
de la planta que estdn sometidos a demanda externa (productos finales fundamentalmente vy,

posiblemente, piezas de repuesto).

El otro aspecto basico del plan maestro de produccion es el calendario de fechas que indica
cuando tienen que estar disponibles los productos finales. Para ello es necesario discretizar el
horizonte de tiempo que se presenta ante la empresa en intervalos de duracion reducida que se
tratan como unidades de tiempo. Habitualmente se ha propuesto el empleo de la semana laboral

como unidad de tiempo natural para el plan maestro.

Pero debe tenerse en cuenta que todo el sistema de programacion y control responde a dicho
intervalo una vez fijado, siendo indistinguible para el sistema la secuencia en el tiempo de los
sucesos que ocurran durante la semana. Debido a ello, se debe ser muy cuidadoso en la eleccion de
este intervalo basico, debiendo existir otro subsistema que ordene y controle la produccion en la
empresa durante dicho intervalo. La funcidn del plan maestro se suele comparar dentro del sistema
basico de programacion y control de la produccion con respecto a los otros elementos del mismo,
todo el sistema tiene como finalidad adecuar la produccién en la fabrica a los dictados del programa
maestro. Una vez fijado este, el cometido del resto del sistema es su cumplimiento y ejecucion con

el maximo de eficiencia. (Gaither Norman, 2000, pags. 62,63)
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Diagrama de Gantt

...El Diagrama de Gantt consiste en una matriz de doble entrada en la que se anotan en las
lineas, las diferentes actividades que componen un programa o un proyecto y en las columnas, el
tiempo durante el cual se desarrollaran esas actividades. Una barra horizontal frente a cada
actividad representa el periodo de duracion de la misma. La longitud de la barra indica las unidades
de tiempo, sefialando la fecha de inicio y la fecha de finalizacién de la actividad. (Tecnoldgico de
Geston Logistico, 2010).

Al ser un diagrama para las actividades realizadas a lo largo de algun proyecto, esta cuenta
con unos pasos a seguir para llevar a cabo su elaboracion adecuadamente- Cada tarea es
representada por una linea, mientras que las columnas representan los dias, semanas, o meses del
programa, dependiendo de la duracion del proyecto, segiun se explica a continuacion, sus

principales elementos serian:

» Nombre de la actividad
» Tiempo estimado

> Diaen que se llevara a cabo cada tarea y la fecha en la que se terminara

...Este grafico consiste simplemente en un sistema de coordenadas en que se indica: un
calendario, o escala de tiempo definido en términos de la unidad mas adecuada al trabajo
que se va a ejecutar: hora, dia, semana, mes, entre otros. (Tecnologico de Geston Logistico,
2010).

Al ser plasmada en una gréfica, contribuye a reflejar la forma de organizacion de cada
una de las fases o tareas con que cuenta el proyecto, para facilitar la comprensién del
mismo, sin embargo, se podra ver como una lluvia de ideas, ya que proporciona la facilidad
de organizarlas para que estén acordes a los objetivos establecidos en el trabajo, al dividirse
en pequefios segmentos de trabajo se vuelve mas facil de elaborar cada una de las partes

por analizar en el estudio.
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Cuando las tareas estan debidamente organizadas, se produce una idea més clara de lo que se
va a necesitar para llevar a cabo las recomendaciones debidas, por ende, se sabra cuales son los
instrumentos o herramientas para llegar al punto deseado, como un plus de este diagrama,
contribuye a establecer plazos realistas del cumplimiento de las actividades.

Figura 25.Diagrama de Gantt

ACTIVIDADES Enero febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept.
1 2|13]|4 12341 213|412 341|123 (4|1 2 & 4112341 2
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segin  conceptos de
revisores

Presentacion del proyecto
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Revision y ajuste de
instrumento de encuesta
Desarrollo del marco
tedrico

Recolecciéon de la
informacion
Procesamiento de datos
Andlisis de resultados
Informe final

Nota: Metodologia de la Investigacion
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CAPITULO IIl: MARCO METODOLOGICO

El capitulo Il contiene informacidn, tanto técnica como tedrica, relacionada con el tema

de investigacion para la empresa Serigrafia E-gréficas.

Dentro del siguiente apartado, se detalla y especifica la manera en que es realizado el
presente proyecto y cada uno de los aspectos influyentes que deben seguirse para resolver el
problema que ha sido planteado. En el proyecto se muestran puntos como el enfoque y el disefio

que sigue la investigacion.
Enfoque

En la presente investigacion y de acuerdo con el enfoque que se va utilizar en este tema de
investigacion, es el cuantitativo, del cual se dara la respectiva explicacion, y por ende, la forma en
la que se va aplicar. La importancia que tiene para el estudio y la razén de su utilizacion en la

misma, se detalla en el siguiente punto.
Enfoque cuantitativo

El enfoque cuantitativo representa un conjunto de procesos, es secuencial y probatoria, por
lo que se no puede eludir ninguno de sus pasos. El orden es riguroso, pero si se puede redefinir
alguna fase. Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y
preguntas de investigacion, se revisa la bibliografia y se construye un marco o una perspectiva
tedrica. De las preguntas se establecen hipdtesis y se determinan variables. Posteriormente, se traza
un plan para probarlas (disefio) y se miden las variables en un determinado contexto. Las
mediciones obtenidas se analizan utilizando métodos estadisticos y se extraen una serie de

conclusiones en relacion con las hipdtesis (Hérnandez, 2014, pag. 4)
Enfoque cualitativo

El enfoque cualitativo se guia por areas o temas significativos de investigacion. Los estudios
cualitativos pueden desarrollar preguntas antes, durante o después de la recoleccion de datos y el
analisis. Con frecuencia estas actividades sirven, primero para descubrir cuéles son las preguntas
de investigacion mas importantes, y después para perfeccionarlas y responderlas. La accion
indagatoria es dinamica en ambos sentidos: entre los hechos y su interpretacion, y resulta un
proceso mas circular en el que la secuencia no siempre es la misma, pues varia con cada estudio,
(Hérnandez, 2014, pag. 7)
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El presente proyecto de investigacion muestra la metodologia que se utilizara para analizar,
proponer e implantar soluciones al problema que se tiene como objetivo de solucion en este
proyecto, asi mismo, en este capitulo se representa la forma en que se lleva a cabo la investigacion.
Es importante aclarar que no es especifico, sino que generaliza el método utilizado, aclarando la
forma de proceder, dando inicio con la busqueda de informacion, luego de la recoleccion de datos

y finalmente el analisis e interpretacion de los mismos.

La metodologia del proyecto incluye el tipo de estudio, los sujetos o fuentes de investigacion,
descripcién de los instrumentos, las técnicas y procedimientos utilizados para llevar a cabo la
investigacion, ademas del manejo de la informacion que se utilizé y la elaboracién de propuestas

para solventar la problematica.
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Tipo de Investigacion

Segun el nivel de conocimiento cientifico (exploratorio, descripcion correlacional y
explicativa) al que espera llegar el investigador, se debe formular el tipo de estudio, es decir de
acuerdo al tipo de informacion que espera obtener, asi como el nivel de anélisis que deberé realizar.
También se tendran en cuenta los objetivos y las hip6tesis planteadas con anterioridad. (Vaquez
Hidalgo, 2016)

Investigacion exploratoria:

Se emplean cuando el objetivo consiste en examinar un tema poco estudiado o0 novedoso.
(Hérnandez, 2014, pag. 91)

Investigacion descriptiva:

Busca especificar propiedades y caracteristicas importantes de cualquier fenémeno que se

analice. Describe tendencias de un grupo o poblacion. (Hérnandez, 2014, pag. 92)
Investigacion correlacional:

Asocian variables mediante un patrén predecible para un grupo o poblacién. (Hérnandez,
2014, pag. 93)

Investigacion explicativa:

Pretenden establecer las causas de los sucesos o fendmenos que se estudian. (Hérnandez,
2014, pag. 95)

Fuentes de informacion

Se define como fuente todas aquellas de las cuales se obtiene informacion directa, es decir,
de donde se origina la informacién. Es también conocida como informacion de primera mano o
desde el lugar de los hechos. Estas fuentes son las personas, las organizaciones, los

acontecimientos, el ambiente natural, etc.

Para este proyecto toda esta informacion debe ser recolectada mediante el diagrama de flujo,

entrevistas, por medio de la observacion y asi como datos histéricos.

Se tomardn en cuenta fuentes secundarias que ofrecen informacion sobre el tema por

investigar, pero que no son la fuente original de los hechos o situaciones, sino que los reverencian.
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Las principales fuentes secundarias para la obtencion de la informacion son los libros, los

manuales, los documentales, los noticieros y medios de informacion
Tipo de investigacion seleccionada

Para el desarrollo de este proyecto se determiné que el tipo de investigacion que méas se
acomoda a esta es una investigacion cuantitativa, una vez recordando el objetivo de la
investigacion, se definira el alcance de la investigacion por realizar, correspondiendo el problema
de la misma, la cual puede iniciar como investigacion exploratoria, pasando a un analisis

descriptivo, posteriormente a la correlacional y por ultimo, la explicativa.

Los estudios tienen diferentes objetivos y de este dependeré el alcance de cada investigacion.
El estudio exploratorio tiene como objeto familiarizarnos con tema desconocido o parcialmente
estudiado o nuevo, este tipo de investigaciones sirven para analizar como se presenta un fenémeno

y sus componentes.

Es de caracter descriptivo, se deberd hacer un andlisis del proceso, se puntualiza el &rea en
estudio, asi como los procesos de la misma, se considera el fenémeno estudiado y sus componentes,

asimismo, se miden conceptos y se definen variables.

Igualmente es considerada una investigacion correlacional, debido a que ofrece predicciones,
explica la relacién entre variables y cuantifica relaciones entre ellas. Este tipo de estudios tiene
como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion que exista entre dos 0 mas conceptos,

categorias o variables en un contexto en particular.

Es de tipo explicativo, ya que genera un sentido de entendimiento y determina las causas
de los fendmenos, creando una relacion de causa-efecto de la problematica, va mas alla de la
descripcion de conceptos o fendmenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos. Como
su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenémeno y en qué

condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan dos o mas variables.
Poblacién de estudio
Muestra

Para conocer el fendmeno por estudiar es necesario obtener informacion de los individuos.

Por lo tanto, el muestreo se considera un proceso para extraer una muestra de la poblacion a partir
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de una serie de pasos y criterios necesarios para seleccionar un conjunto de individuos, con el fin

de obtener respuestas de estos sobre el tema que se esta investigando.

No obstante, antes de iniciar un muestreo es preciso preguntarse algunas cosas como: ¢Quién
es el individuo?, ¢Qué se quiere con el individuo?, ¢todos los individuos sirven para obtener
informacion?, ¢Cuales individuos?, ;Como ubicar los individuos?, ;Qué caracteristicas deben
cumplir los individuos?, ¢de alguna manera se puede establecer si se hizo una correcta seleccion
de los individuos?, ¢se dejaron de tomar individuos importantes para el estudio?, ;Qué pasa si los
individuos son muy disimiles?, ;Cuéntos individuos es necesario convocar?, los individuos tienen
gue estar inmersos en el problema?, ;se puede tomar un tipo de individuo diferente al del estudio?,
¢se pueden tomar individuos en cualquier momento, lugar y circunstancia?. De manera que al
reflexionar sobre las preguntas anteriores se observa que el eje central es el individuo y por ello es
necesario identificarlo, caracterizarlo, relacionarlo con el problema, ubicarlo en el momento, lugar
y contexto, acceder a él, buscar que represente a la poblacién y saber cuantos tomar o cuando parar
de captar individuos. (Barreto, 2013, pag. 45)

Tipo de la muestra

Basicamente las muestras se categorizan en dos grandes ramas: las muestras no
probabilisticas y las muestras probabilisticas. En estas dltimas todos los elementos de la poblacion
tienen la misma posibilidad de ser escogidos, este se obtiene a través de una seleccién aleatoria y

mecanica de las unidades de analisis.

En las muestras no probabilisticas, la eleccion de los elementos no depende de la
probabilidad, sino de causas relacionadas con las caracteristicas de la investigacion o de quien hace

la muestra. Aqui el procedimiento no es mecénico, ni con base en formulas de probabilidad.

Elegir entre una muestra probabilistica o una no probabilistica depende de los objetivos del

estudio, del disefio de investigacion y de la contribucion. (Gomez, 2006),

A continuacion se presenta la figura 8 con tipos de muestreo probabilistico

48



Figura 26. Férmulas de diferente tipo de muestreo

Tamafio de muestra para Tamaifio de muestra para
estimar una proporcion estimar una media
Muestreo aleatorio Z’p(1 —p) Z%g?
simple el e’
Muestreo estratificado |  Z2 ¥k _ Wyp, (1 — pn) Z2 L Who?
proporcional a2 22
Muestreo estratificado | 72(%F_, W, \/pp (1 — pp))? Z2 (k-1 Wyop)?
dptimo o2 e?

Nota: https://www.netquest.com

El muestreo por utilizar en la empresa de Serigrafia E-Graficas sera la probabilistica, por ser
un trabajo con magnitud y analisis. El instrumento de medicion (observacion directa, observacion
indirecta, entrevista, u otro mecanismo al personal especifico) la base de esta investigacion es
fundamentar la recoleccion de todos los datos por utilizar en este proyecto. Las muestras son el
producto ya terminado en el proceso del estampado de camisetas. Para la elaboracion del presente
proyecto se utilizara para el analisis una poblacion aleatoria simple, es una forma justa de
seleccionar una muestra a partir de una poblacién, ya que cada miembro tiene igualdad de

oportunidades de ser seleccionado
Calculo de la muestra

El tamafio de la muestra o calculo de nimero de observaciones es un proceso vital en la etapa
de cronometraje, dado que de este depende en gran medida el nivel de confianza del estudio de
tiempos. Este proceso tiene como objetivo determinar el valor del promedio representativo para

cada elemento.
Los métodos mas utilizados para determinar el nimero de observaciones son:
Método estadistico

El método estadistico requiere que se efectlien cierto nimero de observaciones preliminares

(n"), para luego poder aplicar la siguiente formula:

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% Y UN MARGEN DE ERROR DE + 5%
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40\/n’2x2 Y (x)? )
bl

n={ )
Siendo:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
n" = Numero de observaciones del estudio preliminar.

2 = Suma de los valores.

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%.
Método tradicional

Este método consiste en seguir el siguiente procedimiento sistematico:

1. Realizar una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son <= 2 minutos y 5 lecturas si
los ciclos son > 2 minutos, esto debido a que hay méas confiabilidad en tiempos mas grandes, que
en tiempos muy pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar.

2. Calcular el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del tiempo mayor el
tiempo menor de la muestra:

R (RangO) = Xmax - Xmin
3. Calcular la media aritmética o promedio:
- Nha
n
Siendo:
Yx = Sumatoria de los tiempos de muestra

n = Numero de ciclos tomados

4. Hallar el cociente entre rango y la media:

| =
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5. Buscar ese cociente en la siguiente tabla, en la columna (R/X), se ubica el valor

correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y ahi se encuentra el nimero de

observaciones por realizar para obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de

+ 5%.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10
0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 - 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 - 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Variables de investigacion

Las variables de investigacion se obtienen a partir de los objetivos especificos planteados,

derivandose las siguientes:
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Definicion conceptual

Consiste en la definicidn cientifica de la variable, propiamente de la definicién natural de la

variable.

Definicion operacional

Consiste en identificar el significado que tiene la variable, asimismo, se refiere a establecer

indicadores claves o elementos, por medio de las cuales se pueden evaluar la condiciones de la

variable de estudio.

Definicion instrumental

Es el analisis que se le brinda una variable, y a través de los instrumentos que se utilizan para

recopilar informacién.

Figura 27. Variables

Observacion
. En un proceso productivo, toma de
Analizar el proceso de P P y
una fase de la cadena de tiempos
estampado y g . o
. Cuello de|produccién mas lenta que|Vision, datos, | (cronometro,
determinar el cuello de botella otras ue ralentiza | tiempo real tabla
botella en la Serigrafia ’ g ” P oY
i el proceso de produccion formularios
E-graficas.
global. de toma de
tiempos)
Es la secuencia de
actividades requeridas para .
: . Diagrama de
Proceso |elaborar bienes que realiza el
. proceso
ser humano para satisfacer
sus necesidades
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Reducir la Pronostico .
: . L . Recoleccion
incertidumbre de la movil  simple,

i de todos los
demanda, comprando pronostico datos de
los métodos de . atenuacion

o Prondstico es el proceso de . ventas, el uso
pronosticos y - T L exponencial
seleccionar el Ue Pronosticos | estimacion en situaciones de simple del software
. 4 incertidumbre. e Y Nncc2007
arroje mejores pronostico  de
o - para correr
resultados en términos atenuacion los
de estimacion de error exponencial ‘o
Lo pronosticos
de prondsticos. doble
Aplicacion de
. las 5S
ElI proceso de mejora e g
continua pretende mejorar Clasificacion u
P 10! Organizacion:
Elaborar una propuesta los productos, servicios| o 7. )

) propuesta Seiri, Orden: .
de mejora para el . y procesos. Postula que es| o . Metodologia
de mejora ; Seiton,
problema de mayor una actitud general que debe | . .0 . del 5S

del proceso Limpieza: seiso,

impacto

ser la base para asegurar la
estabilizacion del proceso y
la posibilidad de mejora.

Estandarizacion:
Seiketsu,
Disciplina:
Shitsuke
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CV: es la suma de los

costos marginales en todas CV: Materia
. las unidades producidas. Costos prima,
Establecer una politica . .
. C CF: son aquellos Variables +| Insumos,
de asignacion de| costos . . o .
costos independientes a la Costos Fijos = |electricidad
' produccion, sin embargo se | Costo Total CF: Alquiler,

necesitan para seguir sueldo.
operando.

Nota: Silvia Cox Badilla
Instrumentos

Al ser este trabajo un proyecto aplicado a una empresa en especifico, se utilizan instrumentos

especificos para medir las variables.

Estos instrumentos o herramientas de la ingenieria industrial fueron utilizados para poder dar
formato al proyecto. Empezando por conversaciones con los colaboradores del &rea técnica, la
identificacién del problema, obtener su magnitud, generar los objetivos del proyecto y su alcance,

analisis de datos historicos asi como el estudio de tiempos del proceso.

Se va a basar primeramente en la observacion detallada por cada objetivo expuesto en el
estudio, en este caso es el proceso de estampado para las camisetas en la empresa de Serigrafia E-
graficas enfocado en el tiempo de entrega para el usuario.
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No obstante, se utilizaron herramientas de ingenieria industrial para determinar las variables y
atributos requeridos para satisfaccion de la empresa para generar confianza en el cliente, estos
serian: analisis Foda, el diagrama de flujo, diagramas de Ishikawa, estudio de tiempos, analisis de
clasificacion ABC, diagrama de Pareto, con el objetivo de analizar tanto el proceso como el area
donde se encuentra el retraso que impide que el servicio salga de la mejor manera. Se analizaron
los resultados obtenidos de la aplicacion de las herramientas para determinar las recomendaciones

correspondientes, con los instrumentos de medicion propuestos en el punto anterior.
Proceso de recoleccion de datos

Una vez establecida la metodologia por utilizar durante la investigacion, se presentan las
generalidades de la empresa, con el proposito de profundizar méas en ella y poder realizar un

diagnostico de la misma.

Las fuentes de informacion son las aportadas por la empresa, que serian los periodos de venta
y las fluctuaciones de las mismas. Estos datos se obtienen por medio del duefio de la empresa.

Al finalizar este proyecto se retne la informacion concreta y necesaria para determinar todas
las repercusiones economicas y el impacto que este pueda ofrecer. Es preciso saber la manera de
como este proyecto va a solucionar la problematica encontrada y a dar un avance econdémico a la

organizacion de forma tal que los indicadores reflejen el funcionamiento ideal del proyecto.
Método del analisis

Se pretende alcanzar los objetivos de la investigacion mediante herramientas industriales
mencionadas en el marco tedrico, que se utilizaron en el capitulo Il de este proyecto. Se pone en
marcha el analisis de los datos recolectados y brindados por la empresa. La investigacion se llevara
a cabo durante un periodo de cuatro meses, donde se desarrollaran y ultimaran los métodos de

investigacion.

Se describira el método de recoleccion de datos y tipo de instrumento que se utilizard,
esencialmente en el momento del procedimiento de la informacion recopilada, de la cual una vez
seleccionada, se extraeran los elementos esenciales para fundamentacion de objetivos e hipotesis

del trabajo.

Para poder llevar a cabo la transformacion de estos datos, se present6 la necesidad de la

implementacion de programas de computacién, los cuales serian, Excel, Software Nncss2007 y
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para poder plasmarlo de una forma en la cual todos podrian visualizar el trabajo mientras se explica

en Power Point.

Los tres programas anteriores, brindaran al estudio la posibilidad de diagramar y de tomar
resultados de las formulas seleccionadas para sacar el promedio de las ventas indicadas para la

empresa Serigrafia E-gréficas.
Presupuesto

A continuacion, se muestra en la Figura 28 el costo total del proyecto de investigacion, el

cual es de €1 974811. Incluye rubros como la mano de obra.

Cabe destacar que para el célculo del salario de la investigadora se tom6 como referencia
lista de salarios del MTSS, del cual se saca un costo por hora de ¢3357.64. Ese valor fue
multiplicado por las 100 horas de trabajo hasta el presente capitulo mas 268 horas que fueron
proyectadas para el resto de la investigacion. Mientras que para el tutor, se le consultd via correo
electronico, y reuniones personalmente el costo de su hora (€45,280), el cual fue proyectado a

quince horas de tutoria. El costo de los tramites con el fil6logo esta basados en estimaciones.

Figura 28. Presupuesto de la Investigacion

Presupuesto para el proyecto de Investigacion
Tema: “Diseno de un Sistema Integrado de Programacion y Control en la Empresa
Serigrafia E-Graficas”

Rubro Costo
Investigadora: (Silvia Cox) ¢ 1235611
Tutor ¢679200
Fil6logo 60000
Total ¢ 1974811

Nota: Silvia Cox
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Cronograma

De acuerdo con la elaboracion de las actividades que llevaron a cabo el proyecto se presenta
el WBS “documento que intenta reflejar, en un diagrama, aquellos paquetes de trabajos que deberan
realizarse para la realizacion efectiva de un proyecto en particular” (Universidad Benito Juarez),

para demostrar de forma jerarquica la descomposicién de lo realizado en el estudio.
A continuacion, se presenta el desglose de los tres primeros capitulos del estudio.

Figura 29. Cronograma

1
PROYECTO ENLA
SERIGEAFIA E-GRAFICAS
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"—L" o L N o L N o L . o L N o L N
CAPITULO CAPITULO CAPITULO CAPITULO CAPITULO CAPITULO

| 1 2 3 4 3 [
L ) - - | - -
1l - 717 71— 71 — — 1 — — 1
"—L"' o 1 N o 1 N - 1 N o 1 N o 1 N
Definicione Analisis de Fecomendaci Dizefio dela
Problema SHsis t @
| 8 Enfoque la sifuacion nas propuests
L ) = = = = =
1 | | |
————_ I L L I L I L I L
S Herramienta N Herramienta Conclusione Flande
Objetivos L 5 Disefio 5 L 5 Implemetacian
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pem—— . - L. [ .-—Ll‘ %
Tustificacid ) Recopilacid Evaluacion
n Vanables n de economicade
- ] " | informacidn | la propuests
N PR I
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: Recoleccion Analiziz de
Proveccione T
¥ s v andlisis de la
= ] ] datos ' informacion

Nota: Silvia Cox
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Lo que se ve representado en la figura anterior es la forma en la que se compone el trabajo,

consta de seis capitulos, los cuales se subdividen en diferentes temas, con el enfoque de que el

lector pueda ir comprendiendo paso a paso lo que se presentara en la investigacion, al igual que

demostrar los pasos para llevar a cabo la finalizacion del mismo con la vision de brindarle a la

organizacion una recomendacion que sea Util y eficaz para poder resolver el problema presentado.

Segundo, con la utilizacién de un diagrama de Gantt (Figura 31), se reflejara de forma corta

y resumida, la duracion total de la investigacion (el diagndéstico y disefio del estudio) Por su parte,

se aproximara la semana de entrega de cada uno de los avances en forma secuencial para su

adecuado cumplimiento.

Figura 30.Diagrama de Gantt

TAREAS
CAPITULO 4
Analisis de la situacion
Herramientas
Recopilacion de informacion
Analisis de informacion
CAPITULO 5
Recomendaciones
Conclusion
CAPITULO 6
Disefio de la propuesta
Plan de Implementacién

Evaluacion econémica de la
propuesta

1 2 3 4| 5

10

11

Nota: Silvia Cox Badilla
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CAPITULO IV ANALISIS

La empresa Serigrafia E-graficas, cuenta con el sistema de gestion de calidad, pero con
falencias para seguir con la mejora continua en los procesos de produccion del area de impresion,
de esta manera corregir errores de calidad, reproceso, debilidades y aumentar su productividad y
eficiencia en la linea de corte e impresion, ya que de estas dependen para obtener el producto

terminado.

La calidad es una ventaja competitiva que contribuye a la supervivencia de una empresa,
ya que con el paso del tiempo se amplian las exigencias de los clientes, quienes buscan mejores
ofertas, precios razonables y una excelente atencién; razon por la cual no solo se debe tener en
cuenta la calidad en el producto o servicio, sino también su eficacia con el fin de asegurar un
mejoramiento continuo que decidira si la empresa va a tener éxito en el cambiante entorno que los

rodea.

El presente diagnostico describe como funciona en la actualidad la Empresa Serigrafia E-
graficas, con el fin de que en un futuro disefio se planteen soluciones puntuales que favorezcan a

la empresa.

Durante los afios anteriores que la empresa lleva presente en el mercado nunca ha
gestionado una contabilidad de costos y controlado la calidad de la misma, por ende, la
organizacion desconoce la percepcion actual que tiene el consumidor del producto y servicio final.
Debido a esta necesidad se inicia un analisis exhaustivo dentro de las variables y atributos de las

camisetas.

Para llegar a este analisis durante el diagnostico se empieza con la caracterizacion de cada

uno de los procesos en el area de corte e impresion.

Para un mayor entendimiento del diagndstico, se elabora una estrategia del mismo que
permita visualizar como se desarrolla su distincion para identificar las posibles oportunidades de
mejora y sus impactos en la Empresa Serigrafia E-graficas mediante encuestas y observacion

directa del proceso.
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Analisis FODA

El analisis 0 Matriz FODA, sirve para identificar acciones viables mediante el cruce de las
variables, es una metodologia de estudio de la situacion de una empresa o un proyecto, analizando
sus caracteristicas internas (Debilidades y Fortalezas) y su situacion externa (Amenazas y

Oportunidades) en una matriz cuadrada.

El analisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de la situacion
actual de la empresa de Serigrafia E-graficas permitiendo de esta manera obtener un diagnostico
preciso del problema que permita en funcion de ello tomar decisiones acordes con los objetivos y

politicas formuladas.

El andlisis FODA tiene multiples aplicaciones y puede ser utilizado por todos los niveles
de la organizacion. Es una herramienta para conocer la situacion real en que se encuentra la

organizacion, y planificar una estrategia.

A continuacion, en el siguiente cuadro se detallan los factores externos e internos de la

empresa de Serigrafia E-gréaficas.

Figura 31. Analisis F.O.D.A

e Producto de calidad e Buena comunicacion con el cliente
e Precios e [Estabilidad
e Técnica. e Rebajas con los proveedores.

e Complacencia al cliente

e Lugar es pequefio

¢ Poco personal e Crecimiento lento en el mercado
e Laubicacioén no es visible, poca maquinaria
(limitando a que muchas técnicas de e Entrada de nuevos

trabajo no se puedan ofrecer)

e Falta antigiiedad en el rubro, debido a que competldores que ofrezcan el

es la primera vez que emprende una mismo producto, pero mas
organizacion de este tipo, no hay especializadas y mejor
experiencia dirigiendo y administrando una .
serigrafia equadas'
e Poca publicidad e Incremento de ventas de
e Falta variedad de producto contra otras nuevos productos de menor
serigrafias,

e Tiempo de entrega de los productos calidad pero menor precio.

e Los costos que los realizan empiricamente
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Nota: Elaborado Silvia Cox.

Descripcion general del proceso

Se realiza un diagrama de proceso para poder entender y visualizar el problema que se
manifiesta en la Serigrafia E-graficas. Una vez observado el proceso se logra deducir las secuencias

de las operaciones.

Esta &rea cuenta con un Unico operario, y este a su vez ejerce un pequefio control del
producto final al verificar si hay productos defectuosos, sin embargo, no se cumplen los requisitos
del cliente. Al ser un Unico operario no le pone la debida atencion al proceso. Se observan tiempos
muertos, por salir a tomar café, hablar por teléfono, y atender clientes en medio de este. No hay
control de la cantidad de defectos. Tampoco se lleva el registro de las ventas adecuadamente, ni

inventarios, asi como atrasos en la fecha de entrega.

El operario no mantiene un estandar de productos listos, tampoco tiene un orden especifico
para su colocacion, el proceso actual es un poco lento ya que carecen de la plancha industrial, y

esta es muy importante para agilizar el proceso.
Proceso de camisetas en vinilo textil

e Seleccionar el disefio en la aplicacion de cameo instalada en la computadora.

e Hacer el arte, marcar el entorno, modificar la imagen de ser necesario y colocar en modo
espejo.

e Cortar el vinil del tamafio necesario para realizar el corte

e Colocar el vinil que va a cortar del color de seleccion en la funda del plotter.

e Colocar la funda en el plotter, ajustandola para que no se mueva.

e Verificar que la cuchilla esta en su lugar.

e Dar al botdn de enviar en la computadora para que el plotter lo escanee. Enviar, verificar
el material y posicién de la cuchilla, dependiendo del vinil seleccionado y grosor del mismo.
Dar al boton de inicio, y el plotter empieza a funcionar cortando el vinil.

e Esta parte del proceso dura dependiendo del tamafio de la imagen y los detalles de corte.

e Finalizar el corte y dependiendo de los colores de la imagen se vuelve a repetir el proceso.

e Proceder a descartar el material sobrante.
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e Calentar la plancha manual a 350°, colocar la camisa por estampar y aplanchar para quitar
arrugas y humedad, colocar la imagen y ponerla en un protector entre la camiseta y la

plancha Ilamado teflon y aplanchar hasta que el vinil se adhiera a la tela.
Proceso de camiseta para sublimacion

e Seleccionar el disefio que contenga la mejor resolucion para imprimir.

e Modificar la imagen de ser necesario (quitar fondos)

e Imprimir

e Calentar la plancha manual a 350°

e Colocar la camisa por estampar y aplanchar para quitar arrugas y humedad, colocar
la imagen y ponerla en un protector entre la camiseta y la plancha llamado teflon y
aplanchar hasta que se sublime la camiseta. (Este Gltimo proceso puede durar hasta

una hora).
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Figura 32. Diagrama de Flujo Corte Plotter
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Nota: Silvia Cox
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Figura 33. Diagrama de proceso Sublimacién
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Diagrama de Ishikawa

El objetivo de la realizacion del diagrama de Ishikawa es identificar las causas que estan

generando que el proceso de las camisetas tenga un retraso en la entrega del producto.

Cuando existe un problema que afecta el desempefio de un proceso es necesario determinar
la causa que lo origina, para resolverlo atacando dicha causa. Si se atacan los efectos (es decir, lo
que se percibe de un problema) sin identificar su verdadero origen, lo Unico que se logra es evitar
el efecto del problema. Si el principio de la raiz permanece, entonces el efecto puede volver a

manifestarse incluso de forma mas perjudicial.

De esta forma, se realizé el Ishikawa para determinar la causa raiz del problema presentado
en el proceso en el area de las camisetas. Para construirlo se utilizd una lluvia de ideas que se

obtuvo de las entrevistas con el encargado del proceso:

Con el fin de recolectar la mayor cantidad de informacion se siguié la siguiente
metodologia:

o Serealizo la observacion directa en la confeccion de los logos para las camisetas.

e Segun informacién obtenida con relacion a los clientes se captaron causas que
generan un proceso poco agil y tedioso.

e Atraves de la técnica tormenta o lluvia de ideas se identificaron las causas del
problema por analizar para luego agrupar estas ideas en categorias y completar con
ellas el diagrama de Ishikawa.

A continuacion se presenta el diagrama de Ishikawa
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Ishikawa de la empresa de Serigrafia E-grafica

Figura 34.Diagrama de Ishikawa
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Anadlisis con la clasificacion ABC

El ABC se logra definir como la segmentacion de productos tomando en consideracion
criterios preestablecidos, que en nuestro analisis comprenden indicadores importantes como el
“costo unitario” y el “volumen anual demandado”. El criterio por utilizar en este método es el valor

de los inventarios y los porcentajes de clasificacion con un proceder arbitrario.

La zona "A" de la clasificacion corresponde estrictamente al 80% de la valorizacion del
inventario, y que el 20% restante debe dividirse entre las zonas "B" y "C", tomando porcentajes
muy cercanos al 15% y el 5% del valor del stock para cada zona respectivamente. Ademas se
establece una clasificacion mas, denominada obsoletos, a fin de determinar aquellos articulos que

no representan una porcentaje anual significativo para la empresa Serigrafia E- graficas.

Para realizar el diagrama de aplicacion del método ABC se recolectaron los datos de los
items de todos los inventarios mantenidos en la bodega principal. Ademas, se extrajeron reportes
de volimenes de venta. Con los datos obtenidos se realizé un consolidado de informacion al que
posteriormente se aplicd el Diagrama de Pareto para seleccionar aquellos items cuyo valor

representan el 80% del valor total de inventarios.

Figura 35 Diagrama de Pareto

0% Diagrama de Pareto

100% weiis® 100%
c
Re) 93%
S 80% /
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© 79%
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o
‘©
S
o
O 40%
O
o

20%

7%
15%
0% I
6 2 4

Numero de elementos
% INVER @ % INV ACUM Lineal (% INV ACUM)

Nota: Silvia Cox
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Figura 36 Resumen del Analisis ABC

ZONA | N°ELEMENTOS % ART |% ACUM|% INVER| % INV ACUM

0-80% A 6 50% 50% 79% 79%

80%-95% B 2 17% 67% 15% 93%

95%-100% 4 33% 100% % 100%
TOTAL 12 100% 100%

Nota: Elaborado Silvia Cox

En la figura 37 muestra la clasificacion ABC, cabe destacar que para el analisis el tiempo por

utilizar es de un afio en periodos mensuales y se realiz6 con base en el precio de venta.
Inventario Categoria A

La categoria A esta conformada por 6 elementos que incluyen los cddigos A001, A002, y
A003 en las camisetas de algoddén y en los cddigos B001, B002, y BO03 camiseta de sublimacién
en sus 3 medidas pequefia, mediana, y grande que representan el 50% de todos los articulos de la
Serigrafia E-gréaficas y son responsables del 79% de la inversion, siendo asi que los 6 elementos
son los mas importantes para mantener la empresa, por lo tanto, se debe tener un mayor

seguimiento.
Inventario Categoria B

La Categoria B, o productos de valor clasificado como normal constituyen el 17%, y
representa el 15% de la inversion total del inventario. Esta categoria estd conformada solamente
por 2 articulos que son las camisetas deportivas con codigo de C001 y las tazas sublimables con
cédigo D001

Inventario Categoria C

El 33% restante es el inventario de productos y materiales de menor valor o Categoria C,
mismo que representa el 7% de la inversion total del inventario; por lo que debe mantenerse el
minimo stock posible. Esta categoria estd conformada por 4 elementos que a su vez no son muy
importantes. Los elementos mencionados anteriormente son las almohadas con cédigo FO01 vy las
calcomanias que incluyen los codigos E001 para las pequefias, EO02 para las medianas, y E003 en

las grandes.
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Estudio de tiempos
Célculo de la muestra para el estudio
Método estadistico:

Se realizd6 un método estadistico en la Serigrafia E-graficas durante el periodo 2017.
Inicialmente se consideraron 20 articulos, de los que se analizaron 5 camisetas. Se elaboré una base
de datos en la cual se consigné informacion relacionada con los métodos estadisticos usados en

cada uno de los articulos

Figura 37.Método estadistico

X X2 n=5
0,88 0,78
1,30 1,69 40,/5(6.27) — (5.33)2
1,59 2,53 33
0,60 0,36
0,96 0,91
|Total 5,33 6,27

Nota: Silvia Cox

Dado que el nimero de observaciones preliminares es inferior al requerido, debe aumentarse
el tamafio de las observaciones preliminares, luego recalcular n. Puede ser que en recélculo se

determine que la cantidad de observaciones sean suficientes.

Para poder realizar la muestra se van a arrojar datos aleatorios en Excel para poder generar

los datos faltantes por cada actividad.
Tiempos de observacion

El estudio de tiempos es una observacion directa y continua de una tarea utilizando un
dispositivo preciso para medir el tiempo. Para conocer los tiempos necesarios del proceso de los
logos para las camisetas, es necesario el uso de herramientas como: cronémetro, tabla de apoyo,
hoja de registro de tiempos, lapicero y calculadora.
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El calculo de la muestra para las observaciones es realizado en las areas de trabajo; a través
de un analisis directo por parte del investigador a una distancia considerable, de donde se esta
realizando el proceso, con el fin de visualizar todos los movimientos y procedimientos empleados

en el método actual de trabajo.

Se establece como referencia las camisetas para vinil y camisetas de sublimacién, ya que
ambas toman mayor tiempo en el proceso y ademas, por medio de una calificacién o analisis ABC

se determind ser la de mayor salida y la que genera mayores ingresos.

Con la toma de tiempos se puede visualizar con mayor precision, si existe reproceso 0 bien

qué esta generando los atrasos en la entrega del producto al cliente.

Dependiendo del tamafio del logo, arte y tiempo de pegado con la plancha de la camiseta
asi serd el tiempo que se necesite para cada producto. Las diferencias notables en los tiempos de
las camisetas son debido a lo mencionado anteriormente, pero también hay actividades como la 3,

4,5, y 6 que se pueden repetir si asi el disefio lo requiere.

Cabe destacar que en el area de planchado hay prendas que duran hasta 30 minutos 0 mas,
esto se debe a que el proceso lo hacen manual con una plancha casera, ya que carecen de la plancha

industrial. Esta va a ser una oportunidad de mejora y se va a valorar con analisis de costo beneficio.
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Figura 38: Toma de Tiempos de la Camiseta Vinil

Num Nombre de la Actividad Nombre del Unidad de

Actividad Operario medida

1 Escogerel disefo MIKE BEJARANO minutos

2 Hacer el Arte MIKE BEJARANO minutos

3 Tomar medidas MIKE BEJARANO minutos

4 Corte de Vinil a mano MIKE BEJARANO minutos

5 Colocar vinil funda MIKE BEJARANO minutos

6 Colocar funda plotter MIKE BEJARANO minutos

7 Corte en el plotter MIKE BEJARANO minutos

3,4,5,6 Colocarycambio de vinil MIKE BEJARANO minutos

7 Corte 2 plotter MIKE BEJARANO minutos

8 Despegar el vinil funda MIKE BEJARANO minutos

9 Calentarla plancha MIKE BEJARANO minutos

10 Aplancharla prenda MIKE BEJARANO minutos

11 Empaque MIKE BEJARANO minutos
T L) 3 T4 5 6 7 T8 19 | 10 | T2z | 112 | T3 | T4 | T15 | Ti6 | T27 | T8 | T19 | m20 | T21 | T22 | T23 | T24 | T25 | T26 | T27 | T28
10,00 | 15 11 | 125 | 7,5 | 11,2 | 145 8 9,5 20 | 18,97 | 9,87 | 15,24 | 13,31 | 10,30 | 16,30 | 16,99 | 18,26 | 16,46 | 12,11 | 20,41 | 11,47 | 13,55 | 10,74 | 9,54 | 9,73 | 12,92 | 12,46
30,00 | 40,00 | 60,00 | 10,00 | 25,00 | 30,50 | 90,00 | 35,00 | 40,00 | 50,00 | 36,60 | 30,37 | 15,28 | 40,40 | 49,88 | 42,06 | 56,83 | 60,04 | 38,26 | 56,68 | 13,01 | 44,22 | 53,04 | 40,58 | 29,24 | 34,16 | 25,77 | 28,14
033 | 042 053|017 | 025 022|050/ 055]| 053] 037|118 19 | 117|153 1,06 | 1,34] 1,77 | 1,03 | 1,22 | 2,00 | 1,62 | 1,17 | 1,14 | 1,24 | 1,47 | 1,79 | 1,73 | 1,52
0,83 | 1,00 | 0,75 | 1,50 | 0,60 | 0,92 | 1,20 | 1,12 | 0,45 | 1,42 | 1,41 | 1,53 | 1,90 | 1,97 | 1,65 | 1,42 | 1,44 | 160 | 1,20 | 1,98 | 1,91 | 1,95 | 1,04 | 1,46 | 1,17 | 1,22 | 1,72 | 1,71
0,28 | 0,25 | 0,28 | 0,32 | 0,25 [ 0,30 | 0,33 | 0,28 | 0,27 | 0,33 | 480 | 6,61 | 6,88 | 3,76 | 3,52 | 3,41 | 515 | 486 | 3,30 | 558 | 2,62 | 487 | 4,69 | 2,21 | 3,90 | 551 | 2,69 | 3,08
0,92 | 1,00 | 0,90 | 0,55 | 0,77 | 0,75 | 1,02 | 0,60 | 0,50 | 0,53 | 1,71 | 1,82 | 1,55 | 1,78 | 1,91 | 1,32 | 1,44 | 1,97 | 1,97 | 1,63 | 1,11 | 1,23 | 1,91 | 1,29 | 1,51 | 1,41 | 1,97 | 1,51
2,00 | 2,17 | 2,68 | 2,00 | 453 | 4,00 | 7,00 | 6,00 | 550 | 3,00 | 490 | 14,99 | 19,87 | 16,70 | 18,66 | 11,12 | 12,32 | 11,39 | 11,15 | 19,06 | 17,82 | 17,48 | 8,99 | 8,26 | 19,87 | 18,67 | 20,75 | 11,06
0,00 | 3,00 | 4,08 | 0,00 | 2,83 | 3,27 | 38,33 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,28 | 29,00 | 20,32 | 26,06 | 36,26 | 16,39 | 21,92 | 0,28 | 32,56 | 6,61 | 23,63 | 25,75 | 19,98 | 26,29 | 23,39 | 9,19 | 23,74 | 10,06
0,00 | 1,50 | 1,75 | 0,00 | 2,75 | 1,33 | 1,83 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,35 | 0,98 | 1,24 | 2,52 | 0,70 | 1,29 | 2,85 | 1,53 | 2,51 | 0,15 | 0,25 | 1,01 | 2,15 | 2,37 | 0,87 | 0,01 | 1,60 | 0,96
3,93 | 4,00 | 7,17 | 2,00 | 3,83 | 517 | 7,00 | 6,17 | 7,83 | 5,00 | 6,36 | 10,05 | 19,80 | 9,75 | 17,56 | 17,72 | 19,67 | 18,82 | 17,60 | 17,98 | 17,63 | 8,37 | 18,00 | 10,02 | 15,11 | 9,13 | 20,07 | 16,01
0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75 | 1,32 | 1,54 | 1,43 | 1,18 | 1,87 | 1,68 | 1,89 | 1,64 | 1,30 | 1,76 | 1,18 | 1,60 | 1,09 | 1,36 | 1,06 | 1,55 | 1,28 | 1,54
3,00 | 8,00 | 4,50 | 550 | 7,50 | 4,00 | 30,00/ 10,00 26,00]33,33| 9,07 | 845 | 1268|2621 6,12 | 11,00| 5,85 | 4,07 | 12,61 10,02 | 5,17 | 28,54 | 18,26 | 27,48 | 10,04 | 10,60 | 17,62 | 16,71
0,92 | 0,83 | 1,00 | 0,75 | 0,78 | 0,85 | 0,92 | 0,80 | 0,77 | 1,00 | 1,33 | 1,54 | 1,03 | 1,78 | 1,50 | 1,53 | 1,73 | 1,27 | 1,55 | 1,00 | 1,93 | 1,28 | 1,25 | 1,36 | 1,56 | 1,76 | 1,79 | 1,75
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T29 | T30 | T31 | 132 | 133 | T34 | T35 | 36 | 137 | 138 | 139 | T40 | T41 | T42 | ™43 | ™44 | a5 | T46 | T47 | ™48 | T49 | TS0 | TS1 | TS2 | TS3 | TS4 | TS5 | TSE
19,93 | 16,53 | 17,84 | 14,48 | 10,37 | 12,62 | 11,40 | 13,42 | 12,02 | 15,32 | 17,61 | 11,93 | 20,76 | 9,52 | 20,84 | 8,38 | 19,51 | 16,90 | 16,73 | 19,58 | 9,32 | 13,26 | 19,23 | 20,39 | 12,91 | 9,45 | 14,38 | 12,96
35,98 | 40,55 | 51,73 | 55,79 | 15,77 | 47,23 | 13,48 | 42,72 | 42,63 | 20,97 | 55,39 | 48,89 | 47,80 | 54,45 | 58,94 | 40,63 | 21,30 | 30,31 | 39,29 | 48,17 | 52,36 | 15,88 | 49,00 | 44,32 | 37,12 | 57,29 | 54,62 | 59,60
1,74 | 1,79 | 1,45 | 1,33 | 1,10 | 1,80 | 1,99 | 1,24 | 1,98 | 1,70 | 1,45 | 1,67 | 1,80 | 1,26 | 8,63 | 11,62 | 19,11 | 12,94 | 9,84 | 16,92 | 17,07 | 16,10 | 13,78 | 14,20 | 18,16 | 17,80 | 20,20 | 11,71
1,37 | 1,93 | 1,75 | 1,05 | 1,12 | 169 | 1,53 | 1,08 | 1,27 | 1,77 | 1,52 [ 1,12 | 1,41 | 1,56 | 1,15 | 1,48 | 1,32 | 1,69 | 1,45 | 1,26 | 1,15 | 1,70 | 1,88 | 1,96 | 1,37 | 1,47 | 1,47 | 1,21
7,83 | 3,14 | 6,18 | 7,92 | 4,89 | 6,34 | 6,40 | 2,41 | 3,59 | 591 | 488 | 7,12 | 4,82 | 3,53 | 2,81 | 4,75 | 6,61 | 492 | 597 | 7,30 | 2,22 | 6,93 | 3,34 | 7,15 | 7,71 | 6,32 | 7,04 | 2,56
1,72 | 1,61 | 1,46 | 1,05 | 1,92 | 1,54 | 1,07 | 1,97 | 1,81 | 1,30 | 1,78 | 1,12 | 1,59 | 1,60 | 1,78 | 1,61 | 1,20 | 1,20 | 1,24 | 1,80 | 1,24 | 1,00 | 1,00 | 1,24 | 1,43 | 1,67 | 1,98 | 1,80
13,32 | 8,93 | 19,80 | 8,62 | 19,39 | 17,95 | 11,90 | 20,04 | 12,88 | 19,32 | 13,69 | 18,93 | 14,27 | 17,12 | 11,12 | 11,23 | 14,11 | 10,12 | 14,60 | 20,47 | 15,46 | 15,31 | 18,37 | 13,27 | 9,67 | 17,24 | 16,63 | 11,58
30,22 | 6,76 | 32,87 | 6,52 | 13,05 | 25,69 | 12,93 | 16,34 | 38,68 | 20,04 | 25,71 | 35,22 | 10,99 | 15,45 | 30,82 | 26,34 | 1,49 | 28,01 | 1,87 | 33,50 | 28,01 | 28,86 | 26,81 | 30,09 | 35,25 | 26,29 | 33,09 | 30,77
0,26 | 0,27 | 2,20 | 0,28 | 0,03 | 0,75 | 2,67 | 1,65 | 2,20 | 0,54 | 0,57 | 2,00 | 0,47 | 2,77 | 2,71 | 0,86 | 2,23 | 1,64 | 0,77 | 1,09 | 2,99 | 2,94 | 2,87 | 2,83 | 2,97 | 0,72 | 0,76 | 1,25
19,71 | 11,46 | 14,94 | 20,34 | 9,10 | 11,64 | 10,46 | 9,84 | 8,19 | 16,00 | 19,56 | 17,78 | 14,10 | 17,92 | 9,48 | 8,84 | 10,93 | 9,15 | 11,91 | 10,30 | 14,37 | 16,37 | 19,50 | 9,53 | 13,45 | 20,22 | 18,03 | 12,70
1,73 | 1,34 | 164 | 1,18 | 1,08 | 1,00 | 1,98 | 1,92 | 1,88 | 1,95 | 1,49 | 1,42 | 1,20 | 1,33 | 1,02 | 1,43 | 1,27 | 1,08 | 1,87 | 1,66 | 1,12 | 1,88 | 1,03 | 1,66 | 1,03 | 1,84 | 1,08 | 1,10
12,14 | 9,18 | 19,04 | 8,09 | 9,05 | 7,80 | 6,76 | 13,32 | 16,27 | 13,34 | 28,67 | 22,96 | 12,28 | 19,83 | 6,24 | 17,25 | 8,97 | 33,31 | 27,02 | 10,93 | 22,50 | 19,33 | 13,28 | 13,41 | 3,79 | 24,83 | 21,37 | 22,57
1,93 | 1,85 | 1,87 | 1,22 | 1,12 | 1,13 | 1,96 | 1,54 | 1,80 | 1,00 | 1,26 | 1,90 | 1,48 | 1,90 | 1,84 | 1,72 | 1,68 | 1,37 | 1,96 | 1,78 | 1,56 | 1,00 | 1,41 | 1,21 | 1,24 | 1,06 | 1,90 | 1,04
757 | 158 | 759 | Teo | Te1 | T62 | T63 | Te4 | T65 | T66 | T67 | T8 | Te9 | T70 | T72 | 72 | 73 | 174 | T75 | ™76 | T77 | 178 | T79 | T80 | 181 [ ™82 | 783 | TPROM
10,74 | 11,96 | 16,16 | 12,99 | 12,02 | 9,76 | 14,78 | 13,61 | 8,63 | 14,75 | 11,17 | 8,44 | 19,15 | 12,23 | 13,37 | 14,10 | 11,85 | 15,52 | 14,33 | 11,62 | 11,70 | 8,42 | 17,72 | 18,68 | 10,33 | 12,29 | 17,37 13,72
50,59 | 19,02 | 31,07 | 15,51 | 43,63 | 32,54 | 53,78 | 37,98 | 46,92 | 44,83 | 41,40 | 56,16 | 24,68 | 38,77 | 47,70 | 22,27 | 51,59 | 18,92 | 40,78 | 15,56 | 21,87 | 59,73 | 40,01 | 13,17 | 59,88 | 51,78 | 40,39 | 39,85
8,89 | 12,13 | 18,28 | 18,82 | 20,13 | 18,15 | 15,83 | 18,12 | 20,12 | 18,85 | 18,06 | 8,51 | 19,36 | 9,23 | 14,38 | 17,47 | 18,05 | 10,87 | 11,31 | 14,79 | 18,73 | 13,99 | 10,47 | 14,43 | 18,80 | 13,17 | 19,08 | 8,20
1,33 | 1,24 | 1,14 | 1,84 | 1,02 | 1,52 | 1,44 | 1,27 | 165 | 1,93 | 1,74 | 1,39 | 166 | 1,96 | 1,18 | 1,72 | 1,63 | 1,49 | 1,06 | 1,74 | 1,68 | 1,81 | 1,58 | 1,55 | 1,29 | 1,34 | 1,31 | 1,44
2,10 | 526 | 7,46 | 2,84 | 462 | 4556 | 4,01 | 2,54 | 539 | 7,60 | 6,36 | 3,30 | 6,97 | 3,53 | 6,25 | 2,56 | 3,02 | 529 | 7,49 | 4,74 | 7,87 | 5,17 | 7,59 | 3,69 | 7,96 | 7,74 | 6,15 | 4,49
1,15 | 1,99 | 1,34 | 1,77 | 1,28 | 1,88 | 1,67 | 1,35 | 1,93 | 1,80 | 1,74 | 1,86 | 1,97 | 1,01 | 1,55 | 1,28 | 1,08 | 1,04 | 1,96 | 1,85 | 1,95 | 1,33 | 1,64 | 1,38 | 1,65 | 1,29 | 1,47 | 1,45
18,02 | 20,51 | 12,65 | 8,16 | 18,57 [ 12,30 | 16,24 | 17,88 | 20,47 | 18,18 | 19,22 | 10,21 | 13,50 | 9,46 | 20,24 | 15,32 | 9,32 | 9,92 | 16,04 | 18,55 | 13,94 | 8,62 | 19,00 | 8,29 | 15,77 | 10,33 | 17,28 | 13,44
33,67 | 13,17 | 24,07 | 11,42 | 30,29 | 33,11 | 6,45 | 34,22 | 23,98 | 18,51 | 20,13 | 0,93 | 3,55 | 11,88 | 25,49 [ 31,38 | 33,78 | 4,98 | 23,53 | 0,06 | 5,32 | 33,04 | 27,28 | 13,04 | 15,68 | 1,88 | 26,96 | 18,84
1,30 | 1,44 | 2,64 | 1,61 | 1,07 | 2,29 | 2,66 | 1,55 | 0,49 | 1,21 | 1,64 | 0,17 | 1,41 | 2,06 | 2,75 | 2,36 | 2,20 | 0,44 | 1,79 | 0,14 | 2,20 | 1,50 | 2,86 | 2,50 | 0,18 | 1,55 | 1,83 | 1,43
14,33 | 19,58 | 15,51 | 11,41 | 17,10 [ 16,49 | 19,81 | 16,22 | 8,37 | 8,80 | 15,50 | 11,79 | 13,89 | 17,85 | 12,83 | 8,15 | 19,90 | 10,22 | 12,33 | 13,64 | 13,87 | 16,55 | 8,01 | 17,52 | 9,25 | 17,54 | 10,11 | 13,06
1,91 | 1,05 | 1,23 | 1,97 | 1,00 | 1,00 | 1,07 | 1,83 | 1,85 | 1,98 | 1,49 | 1,68 | 1,90 | 1,76 | 1,85 | 1,33 | 1,00 | 1,83 | 1,40 | 1,11 | 1,28 | 1,42 | 1,57 | 1,48 | 1,73 | 1,76 | 1,24 | 1,38
4,40 | 3,81 | 4,99 |12,91]32,30( 7,93 | 26,13 | 23,95 | 19,19 | 13,52 | 33,19 | 11,95 | 31,24 | 24,71 | 22,81 | 19,29 | 28,43 | 17,90 | 32,77 | 22,41 | 15,53 | 21,91 | 10,05 | 16,53 | 21,53 | 4,36 | 29,84 | 16,02
1,35 | 1,23 | 1,95 | 1,36 | 1,22 | 1,71 | 1,67 | 1,23 | 1,37 | 1,48 | 1,33 | 1,56 | 1,15 | 1,66 | 1,07 | 1,72 | 1,47 | 1,89 | 1,31 | 1,52 | 1,16 | 1,11 | 1,29 | 1,43 | 1,58 | 1,35 | 1,82 | 1,41

Nota: Silvia Cox
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En la esta seccidn se tomaron 83 muestras para poder realizar el total del tiempo de ciclo,

este nos da el promedio de cada actividad. La unidad de medida se encuentra en minutos.

La férmula que se utilizo es la de tiempo de ciclo, donde se suman todos los tiempos

observados y luego se divide por la cantidad de los ciclos observados.

Tiempo de Ciclo

" de los tiempos observados

# de ciclos observados

Con latoma de tiempos también se identifico el cuello de botella, la actividad de aplanchado

o colocacién del estampado es la de mayor atencidn para reducir lo tiempo de ciclo.

La figura 39 es una tabla resumen del tiempo de ciclo de las observaciones de la figura 38,

es tiempo que genera cada proceso en las camisetas de vinil. Se obtiene como tiempo promedio de

130 minutos por camiseta de vinil.

Figura 39. Tabla Resumen de tiempos C.Vinil

O 00 N O U1 b W IN -

[ S O
w NN P O

Promedios de cada actividad

Nombre de la Actividad Minutos
Escoger el disefio 13,87
Hacer el Arte 36,86
Tomar medidas 7,72
Corte de Vinil a mano 1,44
Colocarvinil funda 4,35
Colocar funda plotter 1,44
Corte en el plotter 13,26
Colocary cambio de vinil 18,24
Corte 2 plotter 1,42
Despegar el vinil funda 12,94
Calentarla plancha 1,39
Aplancharla prenda 16,09
Empaque 1,44

Total del proceso 130,47
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Figura 40: Toma de tiempo de las camisetas Sublimacion

Nombre de la Actividad Nombre del Unidad de

Operario medida

1 Escogerel disefio MIKE BEJARANO minutos

2 Hacer el Arte MIKE BEJARANO minutos

3 Imprimir MIKE BEJARANO minutos

4 Precalentar MIKE BEJARANO minutos

5 Colocar MIKE BEJARANO minutos

6 Aplanchar MIKE BEJARANO minutos

7 Empaque MIKE BEJARANO minutos
784 | 185 | 186 | 187 | 188 | T89 | T90 | T91 | T92 | T93 | T94 | T95 | T96 | T97 | T98 | T99 | T100 | T101 | T102 | T103 | T104 | T105 | T106 | T107 | T108 | T109 | Ti10 | T111 | T112
3,45 | 3,00 | 2,55 | 4,30 | 3,50 | 1,25 | 3,67 | 2,08 | 3,50 | 5,00 | 3,67 | 440 | 472 | 2,85 | 5,81 | 4,48 | 534 | 2,19 | 5,19 | 2,79 | 550 | 5,41 | 2,99 | 420 | 4,70 | 4,01 | 539 | 4,52 | 3,05
2,33 [ 0,58 | 0,58 | 0,67 [ 1,20 | 0,50 | 1,33 | 0,77 | 2,30 | 1,50 | 1,84 | 1,46 | 1,72 | 1,15 | 1,56 | 1,34 | 1,48 | 2,57 | 1,44 | 2,91 | 1,92 | 2,88 | 1,19 | 1,60 | 1,40 | 2,38 | 2,91 | 1,35 | 2,46
2,35 [ 0,78 | 0,63 | 0,75 | 2,00 | 2,38 | 0,83 | 2,03 | 1,58 | 2,42 | 2,37 | 2,95 | 1,48 | 1,93 | 1,72 | 2,65 | 1,39 | 1,83 | 1,70 | 1,6 | 1,05 | 2,77 | 1,19 | 2,18 | 1,33 | 1,58 | 2,04 | 1,57 | 1,74
3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 300|375 | 313 | 363 | 302 | 39 | 39 | 370|399 | 400 | 375 | 333 | 385 | 370 | 326 | 3,41 | 336 | 3,45 | 3,19 | 3,40
1,87 | 1,20 | 1,28 | 1,25 | 2,00 | 0,67 | 1,08 | 1,83 | 1,38 | 1,13 | 0,25 | 0,54 | 0,80 | 0,20 | 0,29 | 0,44 | 0,87 | 0,20 | 0,87 | 0,22 | 0,59 | 0,89 | 0,83 | 0,05 | 0,23 | 0,71 | 0,41 | 0,82 | 0,99
53,00 | 95,00 | 38,00 | 45,00 | 60,00 | 72,00 | 30,00 | 36,00 | 75,00 | 44,00 | 40,59 | 46,11 | 66,92 | 72,54 | 81,86 | 78,65 | 47,14 | 78,90 | 86,38 | 74,15 | 95,25 | 93,15 | 60,03 | 69,77 | 90,95 | 92,05 | 83,03 | 63,75 | 53,09
092 | 067 | 0,70 | 0,83 | 0,85 | 0,80 | 0,72 | 1,00 | 0,75 | 0,93 | 1,77 | 1,45 | 1,84 | 1,49 | 1,97 | 1,82 | 1,74 | 1,69 | 1,08 | 1,25 | 1,98 | 1,79 | 1,74 | 1,92 | 1,58 | 1,07 | 1,80 | 1,31 | 1,44
T113 | T114 | T115 | T116 | T117 | T118 | T119 | T120 | T121 | T122 | T123 | T124 | T125 | Ti26 | T127 | T128 | T129 | T130 | T131 | T132 | T133 | T134 | T135 | T136 | T137 | T138 | T139 | T140
2,55 | 3,18 | 543 | 3,35 | 3,04 | 2,78 | 4,27 | 451 | 2,66 | 577 | 444 | 3,69 | 4,95 | 4,54 | 6,00 | 3,92 | 2,27 | 522 | 3,89 | 2,69 | 525 | 480 | 3,74 | 575 | 578 | 572 | 2,84 | 5,55
291 | 1,84 | 2,69 | 2,70 | 1,81 | 1,79 | 1,74 | 1,94 | 2,94 | 2,93 | 2,18 | 1,76 | 2,56 | 2,37 | 1,49 | 1,55 | 1,26 | 2,40 | 1,21 | 1,00 | 2,81 | 2,52 | 1,67 | 2,34 | 1,37 | 1,72 | 1,24 | 1,61
1,34 | 2,21 | 1,83 | 1,58 | 2,06 | 1,71 | 1,73 | 2,87 | 1,09 | 1,56 | 1,54 | 1,32 | 1,91 | 2,39 | 1,28 | 1,29 | 2,66 | 1,85 | 1,03 | 1,47 | 2,35 | 1,30 | 1,77 | 2,30 | 1,93 | 2,60 | 1,44 | 2,19
3,30 | 3,27 | 3,59 | 3,32 | 397 | 3,55 | 3,28 | 3,41 | 3,62 | 3,99 | 3,05 | 3,16 | 3,32 | 3,40 | 3,44 | 3,53 | 3,16 | 3,35 | 3,98 [ 3,03 | 3,03 | 3,75 | 333 | 3,48 | 301 | 3,60 | 3,47 | 3,10
0,99 | 0,57 | 0,96 | 0,73 | 0,08 | 0,56 | 0,36 | 0,81 | 0,57 | 0,01 | 0,28 | 0,43 | 0,61 | 0,36 | 0,27 | 0,08 | 0,83 | 0,30 | 0,27 | 0,51 | 0,14 | 0,38 | 0,29 | 0,34 | 0,95 | 0,88 | 0,72 | 0,85
92,07 | 91,12 | 51,02 | 64,52 | 49,08 | 51,99 | 37,11 | 39,25 | 72,34 | 76,70 | 37,21 | 38,05 | 51,88 | 79,87 | 53,24 | 50,59 | 78,93 | 41,48 | 84,82 | 33,03 | 31,88 | 48,24 | 42,41 | 81,30 | 89,53 | 76,86 | 91,06 | 75,60
1,90 | 1,57 | 1,53 | 1,03 | 1,02 | 1,84 | 1,69 | 1,83 | 1,33 | 1,69 | 1,55 | 1,48 | 1,51 | 1,48 | 1,21 | 1,41 | 1,56 | 1,99 | 1,96 | 1,48 | 1,44 | 1,79 | 1,55 | 1,67 | 1,07 | 1,87 | 1,78 | 1,49
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T141 | T142 | T143 | T144 | T145 | T146 | T147 | T148 | T149 | T150 | T151 | T152 | T153 | T154 | T155 | T156 | T157 | T158 | T159 | T160 | Ti61l | T162 | T163 | T164 | T165 | T166 | TPROM
4,07 2,39 4,12 4,30 2,16 2,65 3,29 5,72 3,14 2,80 2,74 3,38 4,61 2,44 4,25 3,34 5,55 5,93 3,59 5,46 2,99 4,97 4,95 3,26 3,10 4,13 3,99
1,18 1,96 1,86 1,02 1,50 2,63 1,08 2,69 2,63 1,25 1,44 2,27 2,96 1,40 2,67 2,65 2,01 1,30 1,89 2,18 1,77 1,10 2,44 2,98 1,06 2,47 1,86
2,18 1,99 2,76 1,40 2,19 2,40 1,76 1,22 1,50 1,89 2,36 1,97 2,90 2,89 2,48 2,08 2,75 1,06 2,33 1,90 1,04 1,81 1,94 1,55 2,44 2,89 1,86
3,58 3,55 3,53 3,80 3,88 3,30 3,22 3,47 3,10 3,38 3,29 3,96 3,75 3,44 3,08 3,51 3,59 3,73 3,36 3,59 3,94 3,52 3,43 3,71 3,25 3,69 3,43
0,69 0,56 0,74 0,74 0,83 0,55 0,28 0,62 0,78 0,77 0,48 0,82 0,95 0,53 0,01 0,56 0,99 0,45 0,11 0,42 0,20 0,86 0,29 0,17 0,34 0,50 0,63
72,53 | 60,67 | 75,08 | 49,92 | 90,53 | 52,16 | 70,34 | 85,56 | 76,72 | 53,59 | 74,38 | 40,01 | 32,90 | 30,99 | 79,31 | 91,52 | 58,20 | 46,46 | 88,77 | 80,66 | 66,21 | 80,28 | 61,34 | 83,78 | 79,52 | 74,31 | 64,93
1,77 1,04 1,21 1,92 1,23 1,66 1,09 1,65 1,42 1,04 1,89 1,70 1,69 1,27 1,41 1,51 1,95 1,94 1,72 1,48 1,78 1,04 1,83 1,05 1,53 1,28 1,47
En la figura 40 se reflejan tiempos de las camisetas para sublimacion, en estas, a diferencia de las de vinil no hay cortes, ni

repeticiones de procesos. Se invierte menos tiempo en comparacion con las camisetas para vinil, pero el proceso se hace muy tedioso ya

gue la plancha manual, al no tener un tamafio adecuado y un calor uniforme, las camisetas tienen a quedar con defectos irreparables.

Figura 41. Tabla Resumen de Tiempos C.Sublimacion

N O U bW N

Nombre de la Actividad [ TPROM
Escogerel disefio 4,00
Hacer el Arte 1,86
Imprimir 1,96
Precalentar 3,40
Colocar 0,57
Aplanchar 62,98
Empaque 1,45

Total de proceso 76,23

La figura anterior representa la tabla resumen de la figura 40, en donde se tomaron 83 observaciones para lograr tener un tiempo

de ciclo mas preciso. La unidad de medida es de minutos en donde se visualiza que el promedio de las muestras es de 76 minutos.

Con estos dos cuadros se completan las muestras necesarias arrojadas en el método estadistico con 166 observaciones.
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Prondésticos

En este punto se consideraron los prondsticos mencionados en el capitulo Il del marco
teorico, ya que el conjunto de datos obtenidos son recientes y teniendo en cuenta que no se requiere

de gran volumen de datos historicos.

Las técnicas de prondsticos operan con los datos generados en el pasado, se utilizé la
informacion de la ventas del afio 2017, de este modo es de suma importancia la recoleccion de
informacion efectiva y la reduccion de la misma. Para el caso de estudio, nos estamos refiriendo a

una empresa de estampacion de camisetas.

El proyecto esta definido como la generacién de pronosticos de ventas para el analisis de
presupuestos, y calculo de recursos de inventarios, maquinaria y mano de obra para la empresa
Serigrafia E-graficas. Sera importante declarar los pasos del modelo que se utilizard para su
analisis:

1. Recoleccién de datos, este paso es de suma importancia, y normalmente toma un gran

esfuerzo el obtener la informacidn para obtener datos necesarios.

2. Reduccion de datos, para poder desarrollar un buen estudio, serd necesario aplicar un
tratamiento de depuracion sobre los datos obtenidos, para evaluar cual es la informacion importante

y eliminar aquellos datos que no agreguen valor al proceso.

3. Aplicacién de los métodos de generacion de prondsticos, para este caso de estudio solo se

evaluaran los siguientes métodos, lo cual determina el alcance del proyecto:

a) Promedio simple.
b) Atenuacion Exponencial Simple.

c) Atenuacion Exponencial Doble
4. Comparacion de resultados, con la finalidad de elegir el mejor modelo.
Recoleccion de datos

La recoleccion de datos se buscé y ordend en una hoja de Excel para poder visualizar con
detalle los productos de mayor salida o productos A de la empresa.
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Reduccion de datos

Al aplicar el método de Clasificacion ABC, se obtuvo una informacién reducida de los datos
para pronosticar. En esta figura 35 indica que el 79% del valor del inventario esta representado por
6 articulos, a los cuales se les otorgé la categoria A.

Métodos de generacion de pronosticos

A continuacion se hara el desarrollo especifico para los restantes seis articulos principales,
que presentan una buena muestra de los diferentes patrones que presentan los diferentes articulos.
La construccion del modelo se refiere a ajustar los datos reunidos en un modelo de prondsticos que

sea adecuado para minimizar el error de prondsticos

La cantidad de datos con que se cuenta para pronosticar las ventas es muy reducida, por lo
que se hace dificil detectar la tendencia y estacionalidad en los mismos. De igual manera la
estacionalidad de los datos se refiere a un patrén de cambio que se repite a si mismo afio tras afio,
por lo que al analizar los datos con los que se cuentan, se puede descartar la estacionalidad y la

tendencia.

El analisis de promedio mavil simple con muy bajos requerimientos, que simplemente busca
pronosticar para cada periodo en el futuro un valor constante sera igual al promedio simple de todas
las observaciones. Sus requerimientos son de matematicas simples y no se requiere mas que una

calculadora sencilla o por medio del programa de Excel.

Con la finalidad de identificar el método de generacion de prondsticos mas adecuado y que
nos conduzca a un nivel de error minimo se repite el analisis para los mismos nameros, ahora
aplicando el método de atenuacion exponencial, en este caso se utilizara un analisis mediante un

software, el ayuda a determinar el valor alpha (o).

A manera de resumen se pueden observar los resultados de los tres métodos utilizados para

pronosticar las ventas de cada uno de los articulos.
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Figura 42. Resultados para los 3 métodos

AED Atenuacién Exponencial Doble
Promedio Simple AES Atenuacién Exponencial Simple (Holt)

A001 Prom Historico 10,16666667 | Forcast 10,5453 | Forcast 12,76859
MSE 24,58944 | MSE 29,4847

Desv. Std 4,951277766 | RMSE 4,958774042 | RMSE 5,429981584

Coef. Variacion 205% | MAPE 60,2150% | MAPE 66,3400%

A002 Prom Historico | 6,833333333 | Forcast 7,251251 | Forcast 6,439201
MSE 18,20778 | MSE 27,35036

Desv. Std 4,17423555 | RMSE 4,267057534 | RMSE 5,229757165

Coef. Variacion 164% | MAPE 80,5875% | MAPE 89,4501%

A003 Prom Historico 8,083333333 | Forcast 7,265501 | Forcast 4,209667
MSE 47025666 | MSE 52,18439

Desv. Std 6,788470618 | RMSE 6857,52623 | RMSE 7,223876383

Coef. Variacion 119% | MAPE 104,2833% | MAPE 133,5255%

B0OO1 Prom Historico | 8,916666667 | Forcast 8,467538 | Forcast 10,929
MSE 40,15532 | MSE 61,90068

Desv. Std 6,287915297 | RMSE 6,336822548 | RMSE 7,86769852

Coef. Variacion 142% | MAPE 54,3150% | MAPE 75,1506%

B002 Prom Historico 12,08333333 | Forcast 12 | Forcast 12,92437
MSE 31,08333 | MSE 41,28248

Desv. Std 5,822500764 | RMSE 5,575242596 | RMSE 6,425144356

Coef. Variacion 208% | MAPE 43,2843% | MAPE 53,7220%

B003 Prom Historico 7,75 | Forcast 8,366553 | Forcast 11,16324
MSE 27,45494 | MSE 25,74495

Desv. Std 5,224505196 | RMSE 5,239746177 | RMSE 5,073948767

Coef. Variacion 148% | MAPE 37,8686% | MAPE 16,8420%

Nota: Silvia Cox

El prondstico determina qué puede venderse con base en la realidad y el plan de ventas
permite que esa realidad hipotética se materialice, guiando al resto de los planes operativos de la
empresa. El prondstico de ventas es la proyeccion del futuro de la demanda. En primer lugar, es
absolutamente fundamental tener en cuenta que las predicciones conducen siempre y

necesariamente un considerable margen de error.

El objetivo basico de un prondstico consiste en reducir el rango de incertidumbre dentro del
cual se toman las decisiones que afectan el futuro del negocio y con él a todas las partes

involucradas.

Todo prondstico lleva implicito un margen de error y dependiendo qué tan grande o pequefio
sea este, asi serd el grado de precision o exactitud de la estimacion; mientras mas pequefio sea el
error, mas preciso serd el prondstico y viceversa. Por lo tanto, es importante realizar diferentes

mediciones del error asociado a los prondsticos, para poder determinar qué tan Utiles seran dichas
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estimaciones o si sera necesario emplear otros métodos en la busqueda de mayor precision de los

resultados obtenidos.

El método de proyeccion de la atenuacion exponencial simple (AES) debe de tener de 5a 10
observaciones para fijar la ponderacion y el patrén de datos es estacionario y con un horizonte

corto, teniendo a la vez una preparacion corta con poco nivel de sofisticacion.

El método de proyeccion atenuacion exponencial doble debe de tener de 10 a 15
observaciones para poder fijar las ponderaciones, tiene tendencia pero no con estacionalidad, el

horizonte es de corto a medio plazo y su nivel de sofisticacion es ligero.

Se puede observar en la figura 41, para los célculos del producto A001, A002, A003, BOO1
y B002 en la atenuacion exponencial simple, el MSE, RMSE y MAPE son nimeros inferiores que

la atenuacion exponencial doble, o sea que los primeros proporcionan mayor ajuste.

En el producto BOO03 en la atenuacion exponencial simple, el MSE, RMSE y MAPE son
nameros superiores que la atenuacidn exponencial doble, o sea que la atenuacion exponencial doble

es la que proporciona mejor ajuste.

El MSE es la clave para la toma de decisiones, se utiliza para comparar la precision entre

ambos metodos o criterios de prondsticos y seleccionar aquel con menor MSE
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDADIONES
CONCLUSIONES GENERALES

La presente tesis tuvo como objetivo disminuir el tiempo de entrega de las camisetas de la
empresa Serigrafia E-Graficas en donde se observd que para obtener resultados favorables
aplicando una mejora continua, es necesario que el operario de la empresa se comprometa en la
resolucion de los problemas, puesto que es este el camino donde puede definirse el éxito o

conveniencia de las mejoras.

Al evaluar la distribucion de la empresa se pudo notar que el proceso no conduce a un flujo
continuo, generando retrasos y reprocesos en el proceso de la estampacion de las camisetas, no

agregando ningun valor en el producto terminado.

No existe espacio suficiente para cada maquina, el espacio es estrecho e incomodo, el vinil
textil que se utiliza para estampar las camisetas se encuentra en bolsas sin rotulacién, inventario
como papel transfer, camisetas y las herramientas estan colocadas en cajas de carton metidos en

cualquier mueble de la oficina.

Teniendo en cuenta en que la empresa mantiene un lugar disponible en donde se puede ubicar
la serigrafia con orden y limpieza sin generar mayor gastos en el cambio. Como consecuencia de
lo anteriormente dicho se deduce que de la adecuada planeacion y disefio que se realice de la

distribucion dependera el buen funcionamiento de los procesos que se ejecuten en la empresa.

Ante este escenario, primero se realizd un analisis de la situacién actual, el sistema
documental describe los procedimientos pero no describe un control interno, por lo que no existe
un conocimiento claro del procedimiento y ejecucion correcta de las tareas y ademas no existe un

sistema de gestion, se labora con base en la buena fe.

Por estos motivos, se concluye con los estudios para poder reducir los defectos en el
proceso, se deben de llevar acciones correctivas y preventivas, que busquen la eliminacion de las

causas de los problemas, para evitar que esos defectos se vuelvan a presentar.

Con la ayuda de las herramientas que se utilizaron durante la investigacion, se logro
evidenciar cuél es el procedimiento que ocupan mas atencion y puede estar obstaculizando la

fluidez del proceso. En cuanto a los resultados que se esperan lograr de la mejora continua, se
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incrementa la capacidad de la organizacion para satisfacer a sus clientes y aumentar dicha

satisfaccion a través de la mejora de su desemperio.

RECOMENDACIONES

e Para mejorar los tiempos de entrega de las camisetas a los clientes se recomienda la
compra de la plancha Transfer, que ademas de darle calidad al producto, reduce
notablemente el tiempo del proceso segun la ficha técnica de la maquina.

e Con respecto a la distribucion de la empresa se sugiere trasladar la serigrafia a una
bodega que mantienen con poco uso y material, que se encuentra dentro de las
instalaciones, asi también darle lugar a la plancha Transfer, ya que donde estan
ubicados actualmente quedaria muy estrechos.

e Para eliminar los problemas de desorden y limpieza se aconseja adoptar la
Metodologia de 5S convirtiéndola en una cultura que continuamente vele por la
seguridad del operario y visitantes, asi como de un lugar ordenado y limpio, que
proporciona la eliminacion de reproceso, retrasos y desperdicios.

e Por otro lado la serigrafia E-Graficas tiene un solo operario para el procedimiento de
la estampacion de las camisetas, se recomienda que lleve las capacitaciones
requeridas para la empresa.

e Se recomienda asignar el sueldo minimo de ley, ya que estos representan una
recompensa tangible por el esfuerzo

e Es indispensable conocer los costos unitarios, de esta manera se podran medir las
utilidades de cada uno de ellos. Los datos de los costos unitarios también pueden ser
utiles para el control de costos y toma de decisiones.

e Se considera importante realizar un retorno de la inversion que compara el beneficio
o la utilidad obtenida en relacion a la inversion realizada.

e Como ultima sugerencia esta completar el muestreo del método estadistico y el

método tradicional, ya que no se puedo terminar por falta de tiempo.

81



CAPITULO IV PROPUESTA

Luego de recopilar en el capitulo IV lo necesario para llegar a completar las conclusiones y
recomendaciones del proyecto, y con base a la informacion del criterio experto de la empresa, €s
necesario brindar una solucion adecuada que se adapte a la realidad y posibilidades de mejora de

la empresa.

Como se sefiald, el proposito del presente capitulo es el de forjar las soluciones y el

presupuesto de lo establecido para mejorar el funcionamiento de la empresa en general.
Herramienta 5°S

Como propuesta se desea implementar el método 5°S que es un conjunto de técnicas basicas
para dirigir a la empresa al mejoramiento continuo, y eficacia en el mediano y largo plazo,
adquiriendo como resultado una calidad superior en los procesos, productos y servicios de la

empresa.

Se realizara la introduccion y capacitacion de la metodologia de 5°S, lo cual permitira al

operario conocer acerca de los beneficios y barreras en la aplicacion de la metodologia.

Las 5°S se enfocan dentro de una cultura corporativa Unica, para mantener el orden y
disciplina en la empresa, es una forma agradable y segura de desarrollar las actividades de forma
Optima. Las ventajas de implementar esta metodologia es la reduccién de tiempos perdidos,
disminucion de desperdicios en materiales, reduce el riesgo de accidentes de trabajo, aumenta el

espacio disponible, y mejora la imagen de la empresa.

Se plantea y planifica la ejecucion de la herramienta de mejora 5°S con la finalidad de
incrementar la eficiencia y productividad manteniendo el area de trabajo siempre ordenada y limpia

en todo momento.

Con la implementacion de esta metodologia se dejan sentadas las bases para la aplicacién
de otras técnicas de mejoramiento continuo de surgir la necesidad, ya que las 5°S constituyen un
pilar fundamental de la manufactura esbelta, la optimizacién de espacio fisico del area de trabajo

son requerimientos necesarios para todo proceso de mejoramiento continuo.

Esta herramienta se aplica en la empresa Serigrafia E-graficas, porque se considera que

carecen de mucho orden y limpieza con respecto al proceso de cada uno de los articulos que se
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producen en ella, como consecuencia teniendo desperdicios excesivos de material, pérdidas de

trabajo y tiempo.

Por otro lado, los desplazamientos innecesarios del operario a la hora de realizar el proceso,

y la falta de capacitacion ya que trabaja de forma empirica.

Enseguida se muestra las 5°S, donde se explicara como se utilizan y qué aportes aparte de

los mencionados ofrecen estos a la empresa, al igual que el significado de cada uno de ellos.
Seiri: Clasificar y descartar

Eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios. Esto se refiere a separar las
cosas que son necesarias para la empresa y que afiaden valor y las que no tienen importancia

eliminarlas.

Buscar tener alrededor elementos o componentes pensando que haran falta para proximo
trabajo. Con este pensamiento se crean verdaderos stocks reducidos en proceso que molestan,
quitan espacio y estorban, perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por las
areas de trabajo, inducen a cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas

oportunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

Para realizar la clasificacion de manera efectiva, en primera instancia se procederd a
distinguir de lo util y lo innecesario dentro de las areas de trabajo, esto se realizard mediante el
uso de tarjetas rojas. Los elementos que no sean etiquetados con estas tarjetas permaneceran en sus

lugares para su posterior organizacion.

El empleo de tarjetas rojas es de caracter fundamental en este proceso de clasificacion, ya
que una vez esta colocada sobre los elementos innecesarios, servird como un indicador visual de

que dicho elemento debe de ser retirado del area.
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Figura 43. Tarjeta Roja

TARJETA ROJA

Tarjeta N2
Fecha:

A) Vinil
Material: B) Camisetas

C)Tazas

D) Herramientas
Cantidad

A) Eliminar

B) Transferir
Disposicion: C)Reutilizar

COMENTARIO:

Nota: Silvia Cox

Figura 44. Diagrama de decision Seiri

SEIRI

l .

MATERIAL MATERIAL
NECESARIO INNECESARIO
ORGANIZARLO MATERIAL MATERIAL
SOBRANTE DARADO
)4
sl NO

¢ES

\UTV > SEPARARLOS

DESECHARLO «

Nota: Silvia Cox



Parte de los elementos necesarios que genera la empresa son: material de vinil, camisetas,
tazas, herramientas de trabajo, entre otros y son de suma importancia que el operario establezca
prioridades de materiales al saber cuéles botar y qué puede servir, el lugar de trabajo serd mas
limpio y ordenado y las cosas se podran encontrar més rapidamente. Por este motivo, se formuld
lo anterior para poder evaluar y tener una guia del funcionamiento de esta primera etapa de la

herramienta y determinar qué es Util para la empresa.
Seiton: Organizacion

El orden acompafia siempre a la organizacién. Una vez que todo esta organizado, s6lo
permanece lo que es necesario. El paso siguiente es clarificar el punto en el que las cosas deben de

estar, de modo que cada uno comprenda claramente donde encontrarlas y devolverlas.

La empresa se puede beneficiar de la siguiente manera: que cada objeto tenga una ubicacion
definida ayudando a encontrar facilmente las herramientas de trabajo, evitar demoras en ubicar los
objetos, asegurar que el objeto que se coloque primero se utilice primero, dar fluidez a los
procedimientos de trabajo economizando tiempo y movimientos, facilita las labores diarias y a

identificar cuando falta algo y da una mejor apariencia.

Figura 45. Formulario para Seiton

Seiton: Organizacién

Fecha

Responsable

Area

¢Existe un lugar para cada objeto?

¢Se vuelve a colocar las cosas en su lugar despues de usarlas?

éLos lugares estan marcados visualmente?

¢Es facil reconocer el sitio de cada material?

éLas herramientas y materiales estan al alcance del operario?

~ [Rojo=Necesitamejoras | Verde =Buen estado

Observaciones:

Nota: Silvia Cox
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Como se muestra en el formulario anterior, las preguntas determinaran qué tan organizado
esta el rea, en donde se expresa las tareas de Seiton y se procede a establecer en un lugar especifico
de facil acceso y que al momento de utilizarlo sea de rapido encuentro y a la mano, al igual tienen

la responsabilidad de volverlo al sitio donde pertenece.
Seiso: Limpiar

La finalidad de este pilar es identificar y eliminar todos los focos de suciedad asi como
incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo. Es dificil cuando alguna de las maquinas esta
cubierta de polvo o aceite, identificar cualquier problema que se pueda estar formando. Sin
embargo, mientras si se limpia la maquina, se puede detectar con facilidad una grieta que se esté

formando en el plato de la plancha transfer, tornillo y tuercas flojas.

El proceso de implementacion se debe apoyar en un programa de entrenamiento y suministro
de los elementos necesarios para su realizacién, como también del tiempo requerido para su
ejecucion. Para la ejecucién de este pilar, se han disefiado una serie de pasos a cumplir como se

muestra a continuacion, los cuales ayudan a realizar una efectiva ejecucion.

Figura 46. Formato de tarjeta de mantenimiento.

Fecha
Tarjeta de mantenimiento
Maquinaria Area
N2 Punto de mantenimiento Fecha de Tecnico de . .
o o o Confirmacion
y descripcion mantenimiento | mantenimiento

Nota: Silvia Cox
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Figura 47.Lista de Chequeo de limpieza

Puntos a Chequear

éHaeliminado la suciedad y el polvo que se acumula
encima de los equipos?

¢Ha botado los desperdicios de material sobrante?
¢Arecogido las herramietnas y puestas en su lugar?
éEstan los estantes y las mesas de trabajo limpias?
¢éLos pisos estan limpios?

V(b JwWIN

OBSERVACIONES:

Nota: Silvia Cox

Limpiar todas las areas de trabajo sera la tarea mas facil, pero debera ser la méas constante.
En donde se debera de trabajar arduamente es en cambiar la cultura de trabajo de las personas, de
manera que la limpieza sea una tarea implicita dentro del desarrollo de las actividades diarias dentro
de las éreas de trabajo.

Es importante que la maquina y utensilios de trabajo estén libres de polvo o cualquier otra
suciedad que pueden dafiar su funcionamiento, ya que su vida util se puede alargar mas al no verse

afectado por la suciedad que se presente en el establecimiento.

Es sustancial utilizar la tarjeta que se formul6 antes y poderse retirar del trabajo hasta que
todos los puntos de chequeo apunten a un Si, preguntarse si realmente puede considerarse el rea

como limpia o qué podria hacer para mantenerlo siempre impecable.
Seiketsu: Estanderizar

Continuando con la implementacion de la filosofia 5S entramos a las acciones de
estandarizacion y disciplina, las que permiten que la clasificacién, orden y limpieza se mantenga
en el tiempo dentro del lugar de trabajo y continden hasta que formen parte del diario vivir en el

area de produccion y en un futuro pronto de toda la empresa.
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Se debe considerar Seiketsu como un habito o cultura empresarial, ya que realizarlo de vez

en cuando no genera ningun valor a la empresa. En el caso de la Serigrafia E-graficas solo se

cuenta con un operario, de igual forma se deben establecer normas de orden y limpieza.

Figura 48. Inspeccion final de la metodologia 5S

Inspeccion final de la metodologia 5S en el area de produccion de la empresa Serigrafia E-graficas

5S Ne Articulo cheaqueado Descripcion Puntaje

1 Materiales o Partes Material/partes en exceso de inventario o en el proceso
(.’\00 2 Magquinaria u otro Existencia innecesaria alrededor
,s\;\@ 3 Herramientas Existencia innecesaria alrededor
(}’5’ 4 |Control Visual Existe o no control visual?

5 Estanderes escritos Tienen establecimientos estandares de limpieza? (5S)
6 Indicador de Lugar Existen areas de almacenaje marcadas?

bzo 7 Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos y lugares?

o 8 Indicadores de cantidad Estan definidos maximos y minimos de productos?

9 Herramientas Posee lugar claramente identificados?
10 Pisos Pisos libres de basura

\q}?’ 11 Maquinas Estan las maquinas libres de objetos y polvo?

&(\Q 12 Limpieza e inspeccion Se realiza inspeccion de equipos junto con mantenimiento
13 Habito de limpieza Operador limpia pisos y maquina regularmente?
& 14 Notas de Mejoramiento Se generan regularmente?
)
&’b(' 15 Ideas de mejoramiento Se han implementando ideas de mejora?
é\b’b 16 Plan de mejoramiento Tienen un plan futuro de mejoramiento en el area?
Q} 17 Las primeras 3S Estan las primeras S mantenidas?
S 18  |Entrenamiento Son conocidos los procedimeintos estandares?
OQ\\ 19 Control de inventario Ha iniciado control de inventario?
> 20 Procedimiento de inventario |Estan al diay son revisados regularmente?

Total

| 0=Muy mal 1=Mal 2=Promedio 3=Bueno 4=Muy bueno

Nota: Silvia Cox

En cualquier actividad laboral, para conseguir un grado de seguridad aceptable, tiene especial

importancia el asegurar y mantener el orden y la limpieza. Ademas de ser agradable antes los o0jos

de los demas y visitantes.

Shitsuke: Compromiso y disciplina.

Shitsuke implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa, busca que

el respeto y el cumplimiento de todos los estandares y procedimientos establecidos a través de la

metodologia sean cumplidos de manera “inconsciente” por parte del operario, es decir, que el
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mantenimiento del orden y de la limpieza sea parte de la cultura de los trabajadores, que no lo vean
como una tarea mas o una obligacion, sino que esto sea una “necesidad” que deben de satisfacer

para poder trabajar en un ambiente mas adecuado.

Es de suma importancia que se encuentren carteles motivacionales, y recordatorio de la
metodologia de las 5S reforzando de tal medida al operario a seguir con una mejora continua y

aprendiendo cada vez mas sobre la implementacién de 5S.
Capacitacion

La capacitacion laboral es la respuesta a la necesidad que tienen las organizaciones o
instituciones de contar con un personal calificado y productivo, mediante conocimientos tedricos

y practicos que potenciara la productividad y desempefio del personal.
Capacitacion de la Metodologia de 5S

Para esta capacitacion de la Metodologia de 5S es importante entregarle al operario una
carpeta, la cual contenga la explicacion de la agenda del taller.

Este curso estara disefiado para tomarse en una sesion de 4 horas por médulo, sin embargo
puede tomar mas tiempo si lo requiere. No saltar la informacion, ya que este método tiene una

secuencia.

Objetivos: Comprender y evaluar los factores de importancia, informacién y conocimientos
necesarios que le permita ser exitoso en la organizacion de recursos en la industria y cultura laboral,

exposicion de las metas del curso y detalle de la metodologia de las 5S.
Modulo 1. Introduccion
Concepto de las 5S: breve explicacién de cada uno de los pilares de las 5S.
Madulo 2. Importancia de las 5S

Implementacion de cada uno de los pilares: exposicion de laimplementacion que se llevara
a cabo de cada uno de los pilares de las 5S en el area de produccion, analisis de procesos y eleccién
de las areas, analisis de la problematica actual, establecimientos de proyectos de mejora, tarjetas

rojas, etc.,

Mddulo 3. Video de implementacién de 5S
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Mejoras de metodologia: exposicion breve de las mejoras que se obtendran para la empresa

después de la aplicacidn de esta metodologia.

Se desarrollara una metodologia dindmica e interactiva mediante intervenciones de

consultorias, con el objetivo de asegurar el adecuado aprendizaje de las materias impartidas. Esta

metodologia de trabajo ayudara al participante a tener una actitud pro-activa, para mejorar las

condiciones de trabajo, minimizando los accidentes de trabajo, productos defectuosos y pérdidas

de tiempo. Aplicando técnicas de apoyo a la exposicion tedrica de los contenidos, de manera que

el participante pueda aprender de su propia experiencia.

Beneficios de la implementacion 5S:

Provoca un incremento de la productividad y calidad de trabajo.
Aumenta la rentabilidad de la organizacion.

Desarrolla una alta moral en los empleados.

Ayuda a solucionar problemas.

Reduce la necesidad de supervision.

Ayuda a prevenir accidentes de trabajo.

Mejora la estabilidad de la organizacion y su flexibilidad.

Facilita que el personal se identifique con la empresa.
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Capacitacion en el uso del plotter o cameo:

Se ha observado durante la investigacion y analisis que el operario de la empresa ha

aprendido el oficio de forma empirica y sin previo conocimiento, debido a esta situacion se plantea

como propuesta de introducir una capacitacion de uso de plotter que ellos manejan. EI curso tiene

las siguientes caracteristicas:

Figura 49: Contenido del curso de Cameo

Duracion

1. Introduccion

|Introduccic’>n 0:45
2. Conoce tu Silhouette

Conocimientos bésicos 0:20

Cuchilla y accesorios 0:15

Tapete de corte 0:15
3. Instalacion de tu equipo

|Instalacion del Silhouette 0:40
4.Silhouette Studio

Conociendo Silhouette Studio 0:20

Herramientas basicas 0:30

Herramienta de texto 0:15

Fusionar, adaptar a un trazado y desplazamiento 0:15

Trazados compuestos y trazado de imagenes 0:35

Otros programas de Silhouette 0:10
5. Biblioteca y Tienda de disefios

Biblioteca de archivos 0:20

Tienda de disefios Silhouette 0:20
6. Proyectos de corte paso a paso

Cortar con Silhouette 1:10

Bocetar y cortar 0:30

Imprimir y cortar 0:20
7. ¢Qué puede hacer con Silhouette?

|Proyecto con la Silhouette 0:20
8. Mantenimiento de Silhouette

| Mantenimiento 0:20
9. Problemas frecuentes

Resolucion de problemas 0:30

Total 8:10
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Nota: Silvia Cox

El curso tiene una duracion de 8 horas y 10 minutos, una limitante es el factor tiempo del
operario. Entonces se ha implementado un diagrama de Gantt para las actividades del curso del
cameo con el fin de ayudar que se logre capacitar sin necesidad de sacrificar las horas de trabajo y
no toparse con otras actividades, esto se logré conversando con el operario para organizar el

tiempo.
Capacitacién de impresion por sublimacion:

Por las mismas razones gue se deberia de hacer la capacitacion del cameo se aconseja realizar
una capacitacion para la impresion por sublimacion, para dejar de producir prendas con errores
irreversibles que lo que ha logrado es una pérdida de hasta 5 prendas por semana a la empresa, por

el mal uso de la herramienta y trabajos experimentales.

A continuacion, en la figura 50, se muestra el contenido de lo mas importante en lo que el
operario debera capacitarse, ya que el tema de sublimacion es muy extenso. Se refleja la duracién
de cada tema, y se organiza con el operario para realizar el diagrama el Gantt donde muestra los

mejores dias en que se podré capacitar.

Tiene una duracion total de 10 horas y 50 minutos aproximadamente, en donde el operario

va a extender sus conocimientos a beneficio propio, de la empresa y finalmente del producto.
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Figura 50. Contenido del Curso de Sublimacion

Duracion
Introduccidn a la Tecnologia de Impresidn por Sublimacion
Resumen sobre la historia de la sublimacion 0:20
Sublimacion tintes, polimetros y sustratos 0:20
Cuanto mas Blanco mejor 0:20
Crea-Imprime-Presiona: El Proceso de Sublimacion
La Creacion y Preparacion de Imagenes 0:10
Impresoras para la sublimacién 0:20
Aplicaciones para los productos de sublimacién 0:10
Pregunraas frecuentes 0:10
Comprension del color y la luz
Gama de Color 0:10
RGB VS CYMK 0:10
Gestion y Coreccion del Color
Correspondecia de Colores 0:20
Gestion del Color 0:20
Correccion del Color 0:20
Trabajando con archivos graficos
Formatos y Software Graficos 0:45
Tipos de Archivo Gréficos 0:25
Compresioén JPEG frente a la calidad TIFF 0:20
Prepara Imdagenes Raster para Sublimacion
Resolucién 0:10
Resoluciény Equipo 0:15
Resolucién y Cambio de Tamaiio 0:15
Resolucién y Equipo Resolucidn e Impresidn por Sublimacién 0:15
Reparacién del Color 0:15
Gama Tonal 0:15
Equilibrio de Color 0:15
Preparando Imdgenes Vectoriales para Sublimar
Trabajando con Colores 0:15
Aplicando colores a una Imagen Vectorial 0:40
RGB VS CMYK en CorelDRAW 0:45
Imagenes en la Escala de Grises 0:20
Aplicaciones y Productos para Sublimacion
Consejos y Trucos 0:20
Instrucciones para Sublimar sobre Prendas de Poliéster - Método #1 0:10
Instrucciones para Sublimar sobre Prendas de Poliéster - Método #2 0:10
Instrucciones para sublimar Tazas 0:10
Instrucciones para sublimar Sustratos Duros de Fibra de Poliéster 0:10
Uso de la plancha transfer
Prensas Termicay sus partes 0:25
Uso de las diferentes papeles transfer 0:25
Diferencia entre telas blancas y oscuras 0:20
Tiempos y Temperatura para sublimar 0:20
10:50

Nota: Silvia Cox
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A continuacion en la figura 50 se realiza un diagrama de Gantt con las actividades de las 3 capacitaciones de la propuesta. Se
visualiza el tiempo de cada actividad y capacitacion.

Figura 51: Diagrama de Gantt de las Capacitaciones

may-18 jul-18
Etapa Actividades Fecha de nicio| Fecha Final L[k v LKV L{k[m[s]v Lk [m[s]v vl T R T [ Tv

15 Clasificar 30-abr 11-may
|dentificar frecuencia de uso 07-may 11-may
Identificar elementos 14-may 25-may

25 [Identificar ubicacion 28-jun 01-jun
Ubicar por frecuencia de uso 28-jun 01-jun

35 Procedemiento de limpieza 04-jun 08-jun
Identificar Fuentes de suciedad 04-jun 15-un

4S5 |Crear normas y responsabilidades 18-jun 29-jun
Ensenar disciplina y habitos 02-jul 06-jul

5S [Insentivar mejora continua 09-jul 13-jul
Controlar el orden 16-jul 27-jul
Introduccion 30-abr 30-abr
Conoce tu Silhouette 02-may 02-may
Instalacion de tu equipo 04-may 04-may
Silhouette Studio 07-abr 07-abr
Biblioteca y Tienda de disefios 09-may 09-may
Proyectos de corte paso a paso 11-may 14-may
¢Qué puede hacer con Silhouette? 14-may 14-may
Mantenimiento de Silhouette 16-may 16-may
Problemas frecuentes 18-may 18-may

< |Introduccion a la Tecnologia de Impresién por Sublimacién 21-may 21-may

-g Crea-Imprime-Presiona: El Proceso de Sublimacién 23-may 23-may

E Comprension del colory la luz 25-may | 25-may

5 |Gestion y Coreccidn del Color 25-may 25-may

3 |Trabajando con archivos gréficos 28-may 28-may

g Prepara Ima Raster para Sublimacion 30-may 30-may

Q [Prepara Imd Vectoriales para Sublimacién 30-may 30-may

S |Aplicaciones y Productos para Sublimacién 01-jul 04-jul

o Uso de la plancha transfer 06-jul 08-jul

Nota: Silvia Cox

El diagrama de Gantt nos permite determinar la actividad que realiza cada uno de los responsables del proyecto, donde se estan
utilizando los diferentes recursos y la duracion de cada actividad. Esto permite dar al responsable del proyecto una vision general de la
situacion del mismo en cada momento. Como se puede observar se abarca un tema por dia, se establecioé 3 dias por semana, lunes,
miércoles y viernes, completando el itinerario en 6 semanas. Este curso agrega valor a los productos de la empresa, con mayores

conocimientos evita malos cortes, desperdicios innecesarios y evita la pérdida del recurso de tiempo
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Para la realizacién del proyecto se requiere del compromiso real del operario. En este tipo de
proyectos es necesaria la colaboracion de alguien externo experto en el tema. En donde se consultd
con diferentes especialistas que puedan realizar un curso con las necesidades especificas del
operario, las clases serdn impartidas por la sefiora Lina Segura del grupo de Staff de Suretka,
ubicados en Av 36, San José., el costo total de ambas capacitaciones sera de ciento cuarenta mil

colones (€140 000) incluyendo los materiales a utilizar.
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Implementacion de la plancha térmica

El equipo basico para la sublimacion debe estar formado por un ordenador, una impresora,
una plancha transfer plana y plotter en este caso. La plancha transfer plana es el equipo de mayor
consumo eléctrico. Considerando que la plancha transfer de 38x38 o de 40x50cm, que funciona
con 110V, y que puede llegar a tener una potencia de 1.400 a 2.200 W dependiendo del tamafio del
plato, para este tipo de plancha es importante que se destine una toma de corriente correctamente
instalada con toma de tierra y no conectar ningln otro aparato eléctrico al mismo circuito al que
esta conectada la plancha transfer porque en caso contrario es facil que el fusible salte. La plancha

que se recomienda tiene un valor de ¢ 238581.20 ver anexo 2.

Aparte del consumo eléctrico de la plancha transfer, también se debe calcular la potencia
de cada uno de los dispositivos eléctricos que se van a utilizar. Consultar en la placa las
caracteristicas de cada uno de ellos: impresora, ordenador, plancha transfer, plotter etc. Sumar la
potencia de cada uno de estos aparatos y asegurase de que el circuito al que se conecta varios
aparatos tiene una potencia superior, y no utilizar al maximo se debe dejar al menos un 20% de

potencia libre.

Lo ideal es conectar la plancha transfer plana a un circuito exclusivamente destinado para

esto, aunque no siempre es posible.
Consumo eléctrico

Es de gran importancia medir el consumo eléctrico, Cabe resaltar que cada vez adquiere
mayor valor el conocer el consumo de energia, lo que se convierte en herramienta fundamental

para reducir el impacto econémico de la empresa.

En ocasiones se ignora lo importante de medir las diferentes variables eléctricas, razon por

la cual nos concentramos en la medicion de corriente y voltaje.

Cuando se implementan nuevos activos a la empresa se deben considerar las cargadas
instaladas, lo que hace que sea imperativo conocer su naturaleza. Se debe tener en cuenta que las
compafiias eléctricas facturan en KiloVatios hora (kWh) lo que esta directamente relacionado con

el consumo de potencia activa.
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Figura 52. Consumo eléctrico

Pc portatil 125 ) 160 20 ¢ 600,00
I [Planchatransfer 1050 8 160 168 ¢ 5.040,00 J

— .

Plotter 150 4 80 12 ¢ 360,00

Impresora 150 1 20 3 ¢ 90,00

4 Bombillos 15 8 160 9,6 ¢ 300,00

Total 1490 29 580 212,6 ¢ 6.390,00

Nota: Silvia Cox

Diagrama de proceso

Al implementar la plancha transfer, se crea un nuevo plan para moldear los procesos de la
empresa, con este cambia el transcurso de la produccién y se desarrolla un diagrama de proceso
con sus mejoras. El diagrama es una herramienta visual muy intuitiva para la gestion del trabajo.
Funciona muy bien para detectar y comunicar los pasos a seguir para lograr un propdsito, en este
caso es encontrar con la implementacién de la plancha transfer una mejora en el tiempo de entrega

de las camisetas en la Serigrafia E-graficas.

Con base en la ficha técnica se muestra a continuacion la mejora del proceso de produccién

de las camisetas de sublimacion y las camisetas de algodon.
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Figura 53. Mejora de diagrama de proceso camisetas de sublimacion

DISENADOR

PREPARACION DE PRENDA

SUBLIMAR

~INICIO
\

Eligir El Disefio

l

NO

Escoger Otra ¢Disefio es

Realizy

Imagen

Sl

l

Crear el Arte

l

Colocar Modo

Espejo

VL

Inicia

Imprimir

Sublimacion

|

Programar la plancha a

180° con 60 s_egund_os

|

Colocar la camiseta en la
plancha tranfer

|

Aplanchar la

Colocar la imagen en la camiseta

\4

Sublimar a camiseta por 60
segundos

camiseta por 20

segundos

_ FINAL )

Nota: Silvia Cox
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Figura 54. Mejora de diagrama de proceso en las camisetas de algodén

DISENADOR

CORTE VINIL

CORTE DISENO

ARMADO DE PRENDA

INICIO )

!

Eligir El
Disefio

!

¢Disefio es

RealizV

Sl

Escoger Otra

Imagen

Crear el Arte

l

Colocar Modo

Cortar el Vinil del Tamafio
Necesario

Colocar el Vinil en la Funda

Espejo

J

Ubicar la Funda en el Area
de Corte

|

Verificar NO
posicién de la

~ CUCV

o |

Inicia Corte

Descartar el Material
Sobrante del Vinil

Colocar el vinil en la

Programar la plancha a
160°

|

Colocar en
posicién
correcta

colocar y quitar la
humedad de la camiseta

Enviar Corte

camiseta

Tranferir el vinil
por 20 segundos

A,

\ FINAL )

Nota: Silvia Cox

Con el proceso actual de la empresa, la duracion en promedio por camisetas de vinil es de 130 minutos por prenda, y en las

camisetas de Sublimacion es de 76 minutos, con la propuesta de la implementacion de la plancha transfer, el tiempo del proceso 6ptimo

con la mejora es de 115 minutos en las camisetas de vinil y en las camisetas de algoddn el tiempo esperado es de 15 minutos, segun la

ficha técnica que se encuentra en el manual (ver apéndice 5)
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Distribucién del area

La distribucion actual del area es un tanto adversa, ya que muestran un déficit en la
organizacion, sobre todo en la colocacion de los instrumentos y maquinas de trabajo. El
desplazamiento, ineficaz tanto del material como en el operario debido a que el orden establecido
del proceso de fabricacidén no queda reflejado en la distribucion actual de la empresa.

A continuacion, en la figura 54 se muestra una vision general de las areas de trabajo en la
distribucion actual de la empresa. Como se puede observar el area de disefio, corte y planchado no
estan alineados como se presenta en el diagrama de proceso actual. El espacio utilizable actual es

de 30 metros.

Figura 55. Distribucién Actual de la Serigrafia E-Graficas
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Nota: Silvia Cox

Para una correcta distribucion es necesario disponer de informacion sobre los equipos

utilizados en el sector del proceso de produccion.

Ademas de la localizacion de los materiales y disefio es importante estudiar con detenimiento
el problema de la distribucion interna de la misma, para lograr una disposicion ordenada y bien
planeada de la maquinaria y equipo, acorde con los desplazamientos l6gicos de la materia primay
de los productos acabados, de modo que se aprovechen eficazmente el equipo, el tiempo y las
aptitudes de los trabajadores. Por lo tanto, el como se maneje el material puede determinar algunos

requisitos de la distribucion de la planta.
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Con respecto a la ubicacion de la nueva plancha de sublimacion o plancha transfer hay que
tener en cuenta que al aplanchar el disefio impreso se produce la sublimacion y se liberan ciertos
gases que aungue no son téxicos si generan un olor algo desagradable, especialmente al aplanchar
articulos de neopreno. Por este motivo, es conveniente tener la plancha en un lugar con adecuada

ventilacion.

En el proceso de sublimacion, el elemento més costoso es el tiempo invertido en la
personalizacion. Por este motivo, es importante situar la maquinaria del modo mas eficiente

constituyendo una especie de linea de produccion:

1. Creacidn de la imagen

2. Impresion de la imagen

3. Colocacion de la imagen sobre el sustrato sublimable
4. Planchado

5. Retirar el papel impreso y montar/finalizar el producto personalizado.
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Figura 56. Propuesta para la nueva distraccion de &rea
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Nota: Silvia Cox

Al trasladar la serigrafia el espacio utilizable serd de 50 metros cuadrados, 20 metros
cuadrados mas que en la ubicacion actual, y ademas del espacio extra se puede tener un mejor

flujo de proceso. Y se estima que se pueden tomar 7 dias para hacer el cambio.

Evaluacién econdmica

Se ha detectado en la empresa que no manejan el control de costos Es importante que se
deban establecer precios competitivos para animar la demanda entre los consumidores e impulsar

las ventas.

Establecer un control de los costos empresariales incluye la elaboracién de presupuestos para

cada una de los productos y una gestion transparente y cuidadosa de los recursos.

A continuacion se detallan los costos de produccion de cada uno de los materiales que se

utilizan para la elaboracion de una camiseta.

En la figura 56 se especifica el material, tamafio minimo que se obtiene al comprar por
centimetros cuadrados y su precio, ademas que se agrega el costo por seccion por utilizar en la

prenda para poder establecer el costo de producir una unidad
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Figura 57: Costos de produccion

Costo de producir una unidad
CAM SUBLI LOG PEQUENO
CAM SUBLIM LOG MEDIANO

CAM SUBLIM LOG GRANDE
CAM ALGODON LOG PEQUENO
CAM ALGODON LOG MEDIANO
CAM ALGODON LOG GRANDE

Nota: Silvia Cox

Analisis costo-beneficio

El andlisis de costo beneficio es imprescindible para la toma de decisiones de cualquier tipo
de empresa. Determina la viabilidad de un proyecto. Durante su planificacion se evaltan los costos

y beneficios derivados, directa o indirectamente, del mismo.

Con base en la estimacion de la propuesta se procede a realizar los calculos de los costos que
se tendra al llevar a cabo la puesta en marcha de cada una de las propuestas, para empezar se
sacaron los calculos para mostrarle al empleado la importancia de capacitarlos para mantener una

buena comunicacion dentro de la organizacion.
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Figura 58. Costo de implementacion

Costos de implementacion
Ingeniero Industrial ¢ 537.222,00
CCSS 26,33% ¢ 141.450,00
Costos de capacitacion ¢ 140.000,00
Plancha ¢ 238.581,00
Operario ¢ 222.835,00
CCSS 46.16% ¢ 102.860,00
Alquiler ¢ 150.000,00
Mantenimiento ¢ 50.000,00
TOTAL ¢ 1.582.948,00

Nota: Silvia Cox

En la figura anterior se presentan los costos de la inversion inicial referentes a la contratacion
del ingeniero industrial, de incluir un salario al operario, las cargas sociales patronales, los costos
de capacitacion, la implementacion de la plancha, manteamiento sobre la plancha y el alquiler del

local.

Cabe destacar que cada uno de los salarios presentes se escogieron segun la tabla que

presenta el Ministerio de Trabajo (ver Apéndice 1) para dar un monto y un resultado mas veridico.
Depreciacion

La depreciacion tiene como objetivo reconocer en el estado de resultados el desgaste que
sufre un activo por cuenta de su utilizacion para la generacion de ingresos. Las empresas utilizan

la depreciacion para informar el uso de los activos a los interesados.

La depreciacion también reduce el valor histdrico de los activos. Los interesados pueden
revisar esta informacion y saber cuanto hay que esperar para sustituir los activos. Por ejemplo, una
empresa con un equipo de produccién a menudo debera sustituir estos elementos en algin momento
durante sus operaciones. Cuando la depreciacién acumulada se acerca al costo histérico del activo,

una compra de reemplazo pronto va a ser necesaria.
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Figura 59. Depreciacion de la plancha transfer

Depreciacién de la maquina
|Afo]  Costo | V.Residual |Vr.Depreciable| Vidatil | Depanual | Depacum [saldo enlibros|
1| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 188.581,20 10 ¢18.858,12 | ¢ 18.858,12 | ¢ 219.723,08
2| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 169.723,08 9 ¢18.858,12 | ¢ 37.716,24 | ¢ 200.864,96
3| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 150.864,96 8 ¢18.858,12 | ¢ 56.574,36 | ¢ 182.006,84
4| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 132.006,84 7 ¢18.858,12 | ¢ 75.432,48 | ¢ 163.148,72
5| ¢238.581,20 | ¢  50.000,00 | ¢ 113.148,72 6 ¢18.858,12 | ¢ 94.290,60 | ¢ 144.290,60
6| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢  94.290,60 5 ¢18.858,12 | ¢ 113.148,72 | ¢ 125.432,48
7| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢  75.432,48 4 ¢18.858,12 | ¢ 132.006,84 | ¢ 106.574,36
8| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 56.574,36 3 ¢18.858,12 | ¢ 150.864,96 | ¢ 87.716,24
9| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢ 37.716,24 2 ¢18.858,12 | ¢ 169.723,08 | ¢ 68.858,12
10| ¢238.581,20 | ¢ 50.000,00 | ¢  18.858,12 1 ¢18.858,12 | ¢ 188.581,20 [ ¢ 50.000,00

Nota: Silvia Cox

Analisis del Vany TIR

En la figura 60 se indica el analisis del VValor Actual Neto y la Tasa Interna de Retorno. Se
ha utilizado una tasa de descuento de diez por ciento, dado que es la solicitada por la empresa. Ante
la propuesta el resultado del VAN fue notablemente mayor que 0 y el TIR por encima de la tasa de
descuento fijada. Por lo tanto, bajo estos indices se puede acertar que la propuesta de implementar
una plancha transfer y las capacitaciones afirma que es rentable. La evaluacion del analisis se

realizé por mes.

Figura 60. VAN Y TIR

|Inversion Inicial | ¢ 1.582.948,00 |

Mes COSTOS BENEFICIOS FLUJOS RESULTADOS EL VANY TIR
1 @ 1.538.760,00 | ¢ 221.000,00 | ¢ 1.317.760,00 | TASA DE DESCUENTO 10%
2 ¢ 1.538.760,00 | ¢ 221.000,00 | ¢ 1.317.760,00 |VAN @ 3.412.399,17
3 @ 1.538.760,00 | ¢ 221.000,00 | ¢ 1.317.760,00 |TIR 79%
4 @ 1.538.760,00 | ¢ 221.000,00 | ¢ 1.317.760,00
5 @ 1.538.760,00 | ¢ 221.000,00 | ¢ 1.317.760,00

Nota: Silvia Cox
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Conclusiones

El objetivo fundamental de esta tesis era abordar el problema del tiempo de entrega del

producto al cliente.

La aportacion principal de este trabajo consiste en el “Proponer un sistema integrado de

programacion y control de la produccién para cumplir con el tiempo requerido”

Con base en toda la informaciéon suministrada, los andlisis elaborados y los calculos
realizados, se puede decir que logra el objetivo general de la investigacion, es decir el tiempo de

entrega del producto.

Para mejorar la distribucién, la empresa cuenta con un espacio de 50 metros cuadrados libres,
trasladando la serigrafia y utilizando el Método de 5S a este espacio tendra una mejor secuencia 'y

fluidez en el proceso

Para la mejora del proceso se tomaron 166 muestras, para obtener el tiempo de ciclo total
actual, la cual se identificd cual es el cuello de botella, que es la requiere mayor atencion en el
proceso. Se propone para la solucion del atraso en la entrega de la prenda, implementar una plancha

transfer, con ella se mejora hasta 100 minutos por prenda aproximadamente.

También al implementar la plancha mejora la calidad del producto, eliminado reprocesos y
disminuyen desperdicios.

Se evidenciaron otras carencias en la empresa como analisis de costos para los productos,
su método de llevar los datos eran realizados por un criterio de experto. No era parte de la
investigacion pero es un factor importante por resolver, por este caso se realizo la recomendacion

para el analisis de los costos.

Como se desarrolld todo el célculo tanto de la inversién como de la remuneracion que tendra
la empresa al implementar el proyecto, se evidencia que el retorno de inversion se obtiene en 5
meses de ser realizada. Con una inversion inicial de ¢ 1 582 948 que abarca, al investigador, la

implementacion de la plancha, manteamiento, alquiler y operario.
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Huojalater

Homeador {Homo Electrnico program
Homeno

13.141,38
11.141,73
10.940,34
11.141,73
13.141,39
11.141,73
11.141,73
13.141,39
13.141,35
11.141,73
11.141,73

Inspactor ge CAMAEras
Insirucior de Balles Populares
Jardiner (Crear Jarnes)
Jefe 62 Cocina (Chet)

Jefe g2 Sakineros (Maltre)
Joyern

Labortarsta Civl

Laboratarsta Clinico 1114173
Laqueador (Musbies y Simllares) 1114173
Lavador de Cabelo Ic 10.060.75
Lavador de Cams C 10.060.75
Levantador de Texto (Aries Grancas) 13.141,39
Licendado Univessitano 644,689,300
Limpladar g Tangues Septicos. 11.141.73
Linotista (Anes Graficas) 11.141.73
Liquidadar Agencia ANLaNa, Vaporss. 13.141,39
Liantero 10.540,34
Locutor de Radloamisora 13.141,35
Locutor de Televisien 203341

Aid gAa AFAZ2 Add ddn Addag an

Luminotécnico TV

Maestro de Obeas (Construccion) TE 13.141,39
Manicurista Maguiladora Tc 11.141,73
Maquinisa de Emoanacionas T 1114173
Marineso THC 10.060.75
Masajsta TC 11.141,73
Mecanico General TC B
Mecanico Precision TE 13.141,3%
Mecanico Maquinas de Coser Industrial TE 13.141.39
Mecanico de Maquinas de hacer Telas TE 13.141,39
Mensajero * TNCG ¢ 300.25575%
Miscelanes * THCG § 300.2557%
Miscelaneo en Hogares Tercera Edad THC 10.060.75
Montacarmuisia TSC 10.940,34
Mucama THC 10.060.75
Musicalzador en Radloemisoras TE 13.141,39
™ 10.050.75

Mifiera, axcapio 2n & Ha_;‘:oel Nifio

Nlﬂela &n &l Hogar del 163.938,51
ein Doméstcal

AAARAARAAAAAAAAAARL AAAAA AAAAAAAAAAAAAARAARAAAAAAARAASAAAAAR AR
:
o
o

G e Mesa (panaderta) TC 11.141,73
Oficinista (General) * TSCG ¢ 323.02623
Cperador de Cabina d2 Radioemisora TE 13.141,35
Operador de "Arafla” [ engrafia) TC 1114173
Cperador de Cal TCc 11.141.73
Cperador de compnaclen TE 13.141,30
de TE 13.141,35
Operador de Gnla Estaclonana TE 13.141,35
Operador de Maquina de Lavar Ropa TC 11.141,73
Cperador de Maquinaria Pesada Tc 11.141.73
Operador de Maquinas en General Tc 11.141.73
Operador de Plant, Tc 11.141.73
Cperador de Prensa Rotativa TES 20.334.1
Cperador de Radle-Tax TC 11.441,73
Operador de Escogedoras e Care TC 1114173
Cperador Esua'\er sepaaao( colores TES .334,1
Cperano en TCc 11.141.73
Ordefiador 3 Ma'w THC 10.060.75

TS

MINISTERIO OF TRABAJOD
¥ SEGURIDAD SOCIAL

DEPARTAMENTO DE SALARIOS
Lista de ocupadones dasificada por el personal
técnico del Departamento

SALARIOS MINIMOS
SECTOR PRIVADD
aflo 2018

Decreto N240743-MTSS, publicado en La Gacst 225, Alcance
N*231 el 0 Ce diciemirs del 2047, Rige 12 de enero del 2018,

SIGLAS ¥ SALARIOS MINIMOS:

THC:  Trabajador ne Calificado el0.080.75
TSC:  Trabajador Semicalificado £10.92034
TC:  Trabajador Calificado ell14173
TE:  Trebajader Especializade ¢l3.14138

TNCG: Trabajador no Calificado Gendricos
TSCG: Trabajader Semicalificado Genaricos.

£300.255,79%
€323.028.23%

TCG:  Trebajadar Calificade Gendricos £339.572,06%
TMED Tecaico Madio Edacacion Divar. e3TTBTI2
TEG: Trbajador Especialimdo Genarices 351 333.61%
TEdS: Tecnico de Educacion Separior 430 168
DES:  Diplamados de Eduracitm Suparicr ATLEH2AT
Bach: Bachiller Univansitaric 537,220,660
Lic: Licenciado Unhenitaric 644,689,300
TES: Trsbajador Especialimcion Suparicr £20394,10

*  salario mensual.
El que: no tiene ninguna indicacidn, estd por jornada ordinaria.

Parn mayor informacién y debide o que se han hecho dircular

algunas listas alteradas, s= sugiers consultar personalments
n Ia Oficina de Salarios, =n Barria Tournan del Edif. Benjamin
Niifiez 50 metros surests sobre calle paralels, Edificio Anex,
=l Ministeria de Trabajo y Seguridad Sacial, Szgunds Pisa.

Teléfono: 2256 2221 Fax: 2257 4633,
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Apéndice 2: Cotizacion en JetBox

PRECIOEH TOTAL

Cliente: Kenneth G Apuy

Referenda #:10693

Cuenta =: JTN314

Estimado cliente,

27 marzo 2018

Agradezco su interés en nuestro Servicio Precio Total by JetBox. A continuacion, le detallamos el PRECIO
TOTAL de su solidtud.

Producto: Magquina Sublimadon

Cantidad:

Descripcion: Mophormn Heat Press 15 X 15 Inch 8 in 1 Desktop Iron Baseball Hat Press
Multifunction Sublimation Heat Press Machine Digital Swing Away Design (8 in 1 15
by 15 Inch]

Link: https:/ fwww. amazon.com,Mophorn-Desktop-Basebal-Multifunction-
Sublimation/dp/B0779N3ZNW ref=sr 1 2Pie-UTFBEgid=15221751485sr=8-

Fotografia:

Fecha estimada | 02-05 abril 2018

de entrega en

Mizmi

Fecha estimada 2-3 dias habiles una vez estando en Miami (ND)

llegada a Costa B-16 dias habiles una vez estando en Miami (EC)

Rica

**Dracio total: MextDay $525.10 Economy $417.10

Formalizacidn/cu | ND Credix & meses: $530.34 Cuota mensual:$88.39/ EC:4421.27 Cuota: $70.21

ota CREDIX:

*Antes de reatizar la compra werifigue & link, para confirmar gue los dates, cantidad, carscheristicas & imagean oolncdan con s

articwio.

**Ef Precio Total y disponibilidad puede variar, sujefo a camblos por parte dal provesdar,

Cotizacion valids por 3 dias naturales
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Apéndice 3: Cotizacion 1 en ABC Sublimacion

acién SUMUS LUS NUMEROU 1
B’ en articulos publicitarios en sublimacion en Bienvenido Visiante Conectarse o Crear Cuenta
/ alta calidad imprima sulogo en calidad Fotogréfica m
b en cualquiera de nuestros productos

COTIZACION

0 item(s) - €0.00 v

INICIO QUIENES SOMOS QUE HACEMOS

Categorias
Productos Encapsulados
@)

Viniles (3)
Prod. para Sublimacion (295)
Servicios de Bordado (3)

Maquinas y Repuestos (33)
» Mdquina 6 funciones (M6F)
COMBO2 | (5723 | f 485.000
+Hy

2 *Imdgenes con fines llustrativos
00000000

Hasto agolor existencias

Apéndice 4: Cotizacion 2 de ABC

,elbn\ SUMUS LUS NUMERU 1
7 B a en articulos publicitarios en sublimacion en
/ alta calidad imprima su logo en calidad Fotogréfica
N

en cualquiera de nuestros productos

COTIZACION
0 item(s) - €0.00 v

INICIO QUIENES SOMOS QUE HACEMOS

Categorias
Productos Encapsulados
@)

Viniles (3)
Prod. para Sublimacion (295)
Servicios de Bordado (3)

Maquinas y Repuestos (33)

» Bolsos de tela y pekdn
(5 und.clv)

a *Imégenes con tines llustrativos
00000000

Hasta agolor existencias

.
) Méguina 1624 pulg ey
COMBO 5 »12 Paios (33°33 cm) 49 O o o 0
10 Rompecabezas 110 pz 1 .
'

+y
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Apéndice 5: Manual de la Plancha Térmica

indice

B ISIOREIE L v it R A R RSN 2
T T e T e T RS URSMOD 1 G0 (O 1 SOOI U USRS 3
S UMD R R R R e R R R R <
4 'Deascdpaion del apardlo :.uiiviisiaiasis s i nianii iR 5
B G OUIONIION 50w s A S SRR TSR 6
6 MOANEGJO vuvvererriiieeiiiieesresrieesssssisseassensseasssssassrsasrsasessssssssesnssssnsssnssnsssssnns 7
Ty L A A e SRR P Al T SRRy 9
8 Temperaturas y tiempos recomendados..........ceeiiviiiiieeiiinniiineniiineninne. 10
QD DI IOIUCOS s cusnssnssisssssonsnnesnionssossarsnssssunsssinessesansasssiisnnssssossseiiunes ssonns 12

1  Sinopsis

Prensa térmica Secabo Secabo TS 7

Con la prensa térmica Secabo Secabo TS5 /puede llevar a cabo de modo
profesional todos los procedimientos corrientes de transferencia en caliente (Flock,
Flex, sublimacién, transfer, inkjet flex, chromablast, etc.). Los ajustes deseados se
pueden realizar de manera sencilla gracias a los controladores digitales de
temperatura y fiempo. La presién se puede ajustar mediante una arandela de
accionamiento manual. Las prensas abatibles proporcionan un espacio de trabajo
muy grande cuando estan levantadas, lo que permite que se puedan colocar los
objetos de transferencia de un modo rapido y preciso.

Sinopsis de la prensa térmica de apertura vertical Secabo Secabo TS 7

Prensas térmicas profesionales para tiradas pequenas o medianas.

Preseleccién sencilla y rapida del tiempo y la temperatura, comparacién
de los valores nominal y real con pantalla digital.

Presién de apriete graduable gracias a su plato de altura regulable.

Certificado CE, certificado RoHS, revisado segin los estandares alemanes
de seguridad.
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2 Medidas de precaucion

Le rogameos que lea atentamente estas advertencias y medidas de precaucién antes

de poner el equipo en funcicnamiente por primera vezl

Mo toque nunca con las manos la prensa térmica si ésta esta enchufada a la
alimentaciéon de corriente, especialmente si estd conectada y caliente.
Peligre de quemaduras!

Mo abra jamds la carcasa ni efectie usted misme modificaciones en el
equUIpC.

En caso de ser recomendada por el servicio técnice Secabo la apertura del
compeonente de calor. Se recomienda la utilizacidn de mascarilla y guantes

para la manipulacién del aislante térmice. Lo retirada o eliminacién del
mismo debe de realizarse en una bolsa cerrada.

Procure que no entren liquidos ni cbjetos de metal en el interier de la prensa
termica.

Asegirese de que el enchufe utilizade tenga toma de tierra. Tenga en
cuenta que una prensa transfer sélo puede estar conectada o un enchufe
protegide por un limitador automatico de potencia.

Por favor separe la plancha de la red eléctrica cuande ne estd en usc.

Wilice siempre la prensa térmica fuera del alcance de los nifos y no deje

nunca conectado el equipo sin vigilancia.

Asegirese de que el vtensilic sélo se utilice en recintos secos.

5i no pudiese cumplir alguna o varias de las normas de seguridad antes citadas, o
no estd seguro de cumplir todos los puntos, le rogamoes gue se ponga en contacto

con nuestro servicio tecnico.
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3 Suministro

le rogamos que compruebe desde el principio si le han sido entregados en su
totalidad los siguientes articulos:

Articulo Cantidad

Prensa térmica 1

Cable de conexidn
de 230V

Manual de
instrucciones —

4 Descripcion del aparato

)

a)

c)

a2

) Area de trabajo

=

Regulador altura

Plancha calentadora

C,
dj

e

Palanca de cierre

Controlador de tiempe

f) Controlador de temperatura

g) Palanca giratoria
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5 Controlador

Pantalla durante la
transferencia

Valor real
Se iluminan cuando la
temperatura clcanza el

alor nominal :
keaid : — Unidad de temperatura

Parpadean alternativamente
durante el calentamiento
Valer nominal

Contador de procesos de

transferencia reclizados .
Reducir el valor

Poner el contador a cero

Aumentar el valor

"START"

Pulsar el botén: se inicia el proceso de cclentado
"STOP*

Pulsar de nuevo el botén: se detiene el proceso de
calentado
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secabo)

6 Manejo

Conecte la prenso #2rmica o un enchufe de 230V con =l coble de conexion
suministrads.

Encender o prenso madianie inferrupdor frosero.
Z= iluming la palabr STOM en ambos confrolodores.

&= ilvminan el valor nominal "3Y" y el volor real "PV; ghom s= pueds agjustar
el volor nominal &n =l controlador comespondiente.

Con las feclas "UP" y "CHOWHN", ojust= =n =l control d= temperotum lo
tempe=rafurn des=ada, o el fiempo deseado en el controlodor de fizmpo.

Pulse lo tacla "S3TARTSSTOP poro inicior el proceso de= colenformienio a lo
temperafurn des=ada. Mizrtras la prenso se cali=nba, =n el confrolador de
temp=raturo == iluminon olfamafivaments "STOP ¢ "CUT

El walor real "PY oumenta hosio olconzor = volor de femperoturo

imtraducido.

Cuwordo se alcanzo el valor de femperaturo infroduecido, susno uno sefal.
Apar=cen =n el controlodor "STOP! y "HOLD®; la prensa yo =sta listo para =l

servicio.

Ahoro yo puede efectuar lo primero tronsferencia. El cronometro comenzara
o funcionar tan prorte como s= cier= lo prenza con lo palonca. Durants =l
proceso de prensado, =n =] confrolodor de fizmpo == ileming "AT".

Unag wez transcurride el fiempo ojustado suena uno s=hal de= odverfencia.

Lo pr=sion se pueds reqular girando la arandelo situada bajo &l plato bas=,
madificande asi lo olfvra del misme (5i aumeantamos lo glura gumerdo |a
presion  y  wiceversal. Poro  poder modificor dicha olurma  debermos
primeraments solar el plofo bos= mediaonte lo pedlls negmo situoda =n pie
de lo prensa., uno v=z ferngomos lo presion deseoda debemos figor
nuevamente el plote boje aprefondo nuevaoment= dicho perilla.

Mo s= puade modificar ningin ajusie derarts =] proceso d= prensodo.

Con codo proceso d= prensado f=rminodeo y una vez gue hoyo tronscurmrido
completomert= &l ti=mpo gjusfodeo, = indicador del contador oumenta =n
uro wnidad.

Lo puesio o cero del confodor s= consigue pulsando "CLEAR"; =n =l
confrolador d= fi=mpo oparece "COT. Pulse choro duraorte mas d= 2

s=gundos =l boton "CLEAR". 5 lo pulko durorte menos de 2 segundos, lo
op=rocion s irtermumpe.

El boton d= funcion “WODE" sirve exclusivoment= paro funciones d=
manienimizntz ¥ no =5 Ofil paro &l manajo.

-
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7 Mantenimiento y limpieza

Es imprescindible que todas las labores de mantenimiento se lleven a cabo con la
prensa desconectada y fria. Se debe retirar previamente la clavija del enchufe.
Eiecute las labores de mantenimiento sélo previa consulia con nuestro servicio
tecnico.

Se deberfa limpiar regularmente la prensa con un pafio himedo y un detergente
doméstico suave para retfirar los residuos pegados, etc. No ufilizar estropajos
abrasivos, disolvente o gasolinal

8 Temperaturas y tiempos recomendados

Estos wvalores s6le son wvalides o fitulo indicative, ya que pueden wvarar
dependiendo del material, v es imprescindible que se wvenfiquen ontes del

prensado.
Material Temperatura Presion Tiempo
Vinile flock 170°C - 185°*C | ligera - media 253
Vinilo flex 180 °C - 185 °C | media - alte 253
Flex para 180°C =195 °C | medic - alto 10s—-35s

sublimoadn

Sublimacién an 200 *=C media - alto 1505— 180 s
tazas de ceramica

Sublimacién en 200°C alia 120 s — 480 =
nzuhim :D.D-I’EC.\."HE O% oroaor os
Puzzles de 200 =*C igera - media 253

sublimoadn

Alfombnlla de ratén | 200 *C media 20s5-40s

sublimoadn

Sublimacion en 200 7C media - alta 30s5—-50s
textiles

Sublimacién an 200°C alta 10s-50s
chapaos de metal [Sapansianas dul grasar s
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Advertenaa importante: Antes de iniciar un procese de produccion se deberian
realizar pruebas con los respechivos matenales de transferencia y medics de
soporte. Tante los valores indicodos arnba come los indicaciones del fobncante
son tan séle puntos de referencia. Lo resistencia al lavade y el compeortamiente en
lo transferencic se deben colcular  siempre  con pruebocs  previas.
Estos son valores recomendados y no estan sujetos al derecho de garonfia.
siempre le corresponde al uvsuvanio lo responsabilidad de determinar y emplear los
gjustes que mejor se adapten a sus condiciones individuales.

Advertenaa para acobados textles: Tros 2| procedimiente de prensado, hay que
dejar enfnar los texhles antes de que se pueda retfirar cualgquier medic de soporte
del mafenal de fransferencia. El adheviso térmico del mafenal de fransferencia
sole revela su fuerza de ocdherencia una vez fric. 5i, una vez frio, el adhesive
termice no se ha ocdhendo con éxito, es posible que haya sido transfende con
aguno de los parametros fiempo, presion y temperatura de forma insuficiente.

Q Datos técnicos

Prenso termico Secobo TS 7

Tipo Prenza Krmica giratria

Tomano del area de trobajo A0cm x 50cm

Tempermtur mda 260 =C

Aluste més. de Hampo Rl

Presin méo de apricte 350 g/em?

Ajuste de presitn Regulacién de altura de la plancha calenfodam mediante rueda manual
Alimenfocion de comiente Tenszign alfema 230V /50 Hz — 60 Hz, 2,20 kW
Entomo +5*C - +35 °C / hurnedod atmosferica 30% - 70%
Paso 30kg

Madidas (AxAx P G4cm x 52cm = SBcm

Valuman ds suminizte Trenza f&rmica, coble aléctrico, manual de instruccionss
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Apeéndice 6. Forecast AES

Exponential Smoothing Report
Page/DatedTime 1 260372018 15:34:51

Databaze

Forecast Summary Section
Variable AD01
Mumber of Rows 12

Mean 10,16667

Pseudo R-Squared 0,000000
Mean Square Emor 24 58044
Mean |Emor] 4 B31572
Mean |Percent Ermor]  60,214599

Alpha Search Mean Square Emor
Alpha 0,1327968
Forecast 10,5453

Forecast and Residuals Plots

2001 Foragast Piot

Bo R

125 = .
- i
8B wy
= "'-\._\_J.f'

-
85 . -
=
0 T T T T T T T T T T 1
a4 Y 128 I 140
Time
Rasloual Piok of Residuals of ADDN

8o
g
k-] 45
o
: l
_E T
&

4.0 T T T T T T T T T T T T T T 1

a8 a8 128 1Bo 200
Time
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Page/Date/Time
Database

Forecasts Section
Row Forecast

No.
13
14
15
16
17
18
19
20
21
2
3
M4

ADO1
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453
10,5453

Exponential Smoothing Report

2 X(32018 153431

Forecast Summary Section
Variable

Murnber of Rows

Msan

Pseudo R-Squared
Mean Square Ermmor

Mean |Eor]

Mean |Percent Ermor

Alpha Search

Alpha

Forecast

ADD2
12

§,8333%3
0,000000
18,2078
3,342448
80,5874

Mean Square Emor
0,1354179
7,251251

Forecast and Residuals Plots

o

s

LU

h&]

4002 Forecast Piat

r
o4

T T T T T T T T T T T T
B4 jFd ] L4
Time:

1
FLt ]
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Exponential Smoothing Report
Page/DaterTime 3 26/3/2018 15:34:51
Database

Rasidual Piot of Residuals of ADD2

o
50
oo

A0

Redichuals of Reaidusls of A002

AN INEE NN NN NN
—
—_—
+
—
—_—

-10.0

L1 128 L1 et
Time

Forecasts Section
Row Forecast
M. A2

13 7,251251
14 7.251251
15 7.251251
16 7,251251
17 7.251251
18 7.251251
19 7.251251
20 7,251251
21 7.251251
2 7.251251
23 7,251251
24 7,251251

Forecast Summary Section

“ariable 003
Mumber of Rows i2
Mean 8,083333

Pseudo R-Sguared 0,000000
Mean Square Emor 47, 25666
Mean |Error] 5420735
Mean |Percent Ermor] 104 3833

Alpha Search Mean Sguare Emor
Alpha 0, 1164217
Forecast 7,265501
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Page/Date/Time
Database

Forecast and Residuals Plots

Reaichusls of Meaidusls of A0

Exponential Smoothing Report

4 26372018 1534:51

ag

an

125

25

1

ADOGE Foregast Piot
— T
I
ag 12e 188
Time

Reslidual Piot of Residuais of ADD3

=2
=

Forecasts Section

Row
Mo.
13
14
15
16
17
18
19
20
M
2
23
b |

Forecast
ADD3

7.265501
7, 265501
T.265501
7, 265501
T.265501
7, 265501
T.265501
7.265501
7.265501
7.265501
7.265501
7.265501

-5 ] 18 188
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Exponential Smoothing Report
Page/Date/Mme 5 26/372018 15:34:51

Database

Forecast Summary Section
\Variable BO01
MNumber of Rows 12

Mean 8,916667

Pseudo R-Squared 0,000000
Mean Square Emmor 4015532
Mean |Error] 4 B78163
Mean |Percent Error]  54,31409

Alpha Search Mean Square Emor
Alpha ¥.828557E-02
Forecast G 467538

Forecast and Residuals Plots

B001 Forecast Piot

30
188
E 125
Lot -
gy I T
oo + T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
04 B4 120 189 20
Time
Fesloual Piot of Residuas of BO01
a0

25

Roea iduals of Readuals of BO01

L1 128 LT 1]
Time

=
@

124



Exponential Smoothing Report
Page/Date/Time 6 26/3/2018 15:34:51
Catabase

Forecasts Section
Row  Forecast

MHao. B0

13 8 4ET538

14 5467535

15 8 4ET538

16 5467535

17 8467538

18 5467535

19 8467538

20 5467535

2 8.4EB7538

22 5467538

23 8.4EB7538

24 5467538

Forecast Summary Section
“Variable BO02
Mumber of Rows 12
Mean 12,08333

Pseudo R-Squared 0,000000
Mean Square Ermor 31,08333
Mean |Emror] 4 416667
Mean |Percent Emor] 43,2843

Alpha Search Mean Sguare Emor
Alpha 1,970274E-10
Forecast 12

Forecast and Residuals Plots

BEQ02 Foracast Plot

30

Boo2
I
=
NN NN |
¥

a9 Bg e B0 M
Time
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Exponential Smoothing Report
Page/Date/Time 7 26/3/2018 15:34:51
Database

Fasldual Piot of Residuais of BOD2

BB
25

-38

11111 rrrigg
]
+
—
_—
—
*

Reaichuale of Reaidusie of BODE

o
&

a9 128 188 Fe

Forecasts Section
Row  Forecast

Mo. B002

13 12

14 12

15 12

16 12

17 12

18 12

19 12

20 12

21 12

22 12

23 12

24 12

Forecast Summary Section
Variable BO03
Mumber of Rows 12
Mean 7,75

Pseudo R-Squared 0,000000
Mean Sguare Error 2T 45454
Mean |Emrar] 4 2455098
Mean |Percent Error]  37,86863

Alpha Search Mean Sguare Emor
Alpha 8.08D0E4E-02
Forecast 8,366553
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Page/Date/Time
Database

Forecast and Residuals Plots

Fosaicusls of Reaicusls of B0

Forecasts Section

Row
MNo.
13
14
15
16
17
18
19
20
21
x
23
pl |

Exponential Smoothing Report

& 2632018 15:34:51

B0 Foragast Plot

25

=38

1] 120 88
Time

Rasloual Piot of Residuais of BOOS

T1rl

|

-
™

Forecast
BD03

8,3B6553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553
8,366553

ag e 188
Time

127



PageDataTime
Databaze

1

Apéndice 7. Forecast Holt

Trend Report
280312018 15:36:05

Forecast Summary Section

Wariable

Number of Rows
tean

Pseudo R-Squared
Mean Square Error
Mean [Ermor]

Mean |Percent Ermor

Forecast Method
Search [terations
Search Crterion

Alpha
Beta

Intercept {A)
Shope (B)

A

12

10, 18807
0,000000
224847
4,808304
64,34004

Holf's Linear Trend
LT

Mean Square Error
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Trend Report
PageDateTime 2 28/22018 15:36:05

Databass

Forecasts Section

Row Forecast

No. ADO1

13 12,78858

4 13,04822

15 13,323485

16 13.801448

i7 13.87912

18 14,15875

1@ 1443433

20 14, 71201

21 14 039404

X2 15, 24727

23 15,5440

24 15,82253

Forecast Summary Section
Variable A2
Number of Rows 12
tean @,833333

Pseudo R-Squared i0,000000
Mean Square Error 2735038
Mean |Error] 4 O£a004
Mean |Percent Errord  80,45013

Forecast Method Holtf's Linear Trend
earch [terations i)

Search Crterion Mean Square Error
Alpha 0,2818331

Beia 0.5793071
Intercept (A) 5,886494

Shope (B) 4 40541502
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Trend Report
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Forecast and Residuals Plots
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Forecasts Section
Row  Forecast
M. ADDZ
13 5,439
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21 6, 781835
X2 i§,835830
23 i6,879743
24 6, 823797
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Trend Report
PageDateTime 4 20032018 15:36:05
Databass

Forecast Summary Section

Wariable
Murnber of Rows 12
bean B.083333

Pseudo R-Sgquared 0,0000aa
Mean Square Error 52,13439
Mean |Error] 6,408472
Mean |[Percent Ermrord  123,5255

Forecast Method Helt's Limear Trend
Search lterations 101

Search Crtericn Mean Sguare Error
Alpha i0,1223397

Bsta i0,9992008
Intercapt (A) 41,12834

Slope (B) -2,8397 85
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PageDate/Tme 5§ 248/3/2018 15:36.05

Databass
Forecasts Section
Row  Forecast
M. ADD3

i3 4 209847
i4 1.389831
i5 -1,4320058
16 -4 30042

17 -1, 140476
18 -9, 939282
12 -12,82005
20 -15,08883
21 -18,50882
22 -21,3234

23 -24,13318
24 =27 02788

Forecast Summary Section

Variable
Murmber of Rows
Mean

Pseudo R-Squared
Mean Square Error

lean |[Ermor|
Mean |Percent Ermor

Forecast Method
Search |terations
Search Crterion

Alpha
Bata

Intercept {A)
Siope (B)

BO01

12
8.91a8a7
0,000000
&1,000a3
6,455235
15,15057

Holt's Livear Trend

[

Mean Square Error

0,2082742
0,7005287
18,8331

-0,5928321

Trend Report
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Trend Report
PageDateTime 7 28/32018 15:36:05
Databass

Forecast Summary Section

Variable Bl
Mumber of Rows 12
Mean 12,08333

Pseudo R-Squared i0,000000
Mean Sguare Ermor 41,28248
Mean |Errar| 55,2933
Mean |Percent Errorl 5672184

Forecast Method Holt's Linear Trend
Search [terations i

Search Crterion Mean Square Ermor
Alpha i0,1817398

Beta i0,138a095
Inbercapt (Al 13,8283

Slope (B) -5 414355E02

Forecast and Residuals Plots
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Trend Report
PageDateTime 8 26/372018 15:36:05

Databass

Forecasts Section

Row Forecast

No. BO0z2

i3 12,092437

i4 1287022

i5 12.81807

16 1278192

17 1270778

18 12,85383

i@ 12,50043

20 12,54533

21 1249118

x2 1243703

23 12,382818

24 1232874

Forecast Summary Section
Variable B3
Mumber of Rows 12
bean 7.75

Pseudo R-Squared 0,000000
Mean Square Error 25,74485
Mean |Error] 3,283105
Mean |[Percent Ermor] 16,8421

Forecast Method Holt's Linear Trend
Search [terations e,

Search Criterion Mean Square Error
Alcha 8 4T7397VED2
B=ta 0,2295226
Intercapt (A) 3,307g92

Slope (B) 0,8042732
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Forecast and Residuals Plots
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Forecasts Section
Row Forecast
Ho. BOO3
13 11,18324
14 11, 78752
15 12371748
18 12,07804
7 13,53034
18 14, 18481
18 14,73334
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21 15,09743
X2 16,8017
x3 17, 20597
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Apéndice 8. Calculo Patronal

ngrese el total de salarios

I 222835
¢222,835.00
‘Caja Costarricense die Sepurc Socizl
Concepta Fatrono Trabajador Micnso
SEM 935% 530% £32868
VM S0a% 2m4% c19,877

RecasdadcnOtras Instiuciones:

Instibucidn Fatrono Trabajador Monto
Cuatz Patronal Eanco Popular 035% - 557
Aciznaciones Familianes 5005 - 11142
LT 0505 - 1114
1M 150% - @3343
TOTAL OTRAS INSTITUCIONES - e16.156
Ly de Proteccidn 2l Trabaador (LPT)

Concepto Fatrono Trabajador Micnto
Aparte Patrona Banco Popular 0,355 - 557
Foredo de Capitabizacién Laborsl 200 - 25,685
Forsdo d= Persiones Complementariss 0505 = e1114
Aporte Trabajador Banca Popular - 1005 22,128
N 1005 - «2228

Total

Patrono Trabajader Total
PORCENTAJES TOTALES 2633% 1034% 2ETR
MIONTOS TOTALES 35672 [t 31714
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Otra guia para seleccionar la mas apropiada

Apéndice 9. Pronosticos

Técnicas de prondsticos

Fuente: J, Holton Wilson and Debora Allison-Keerber, “Combining Subjective and

1992, p.d.

Objective Forecast Improve Results”.The Journal of Business Forecasting, Otofio

Método de Cantidad de Patrén de los Horizonte de Tiempo de Nivel de
proyeccion datos histéricos datos proyeccion preparacion sofisticacion
Atenuacion 5a10 Datos Corto Corto Poca
exponencial observaciones estacionarios
simple (AES) para fijar la
ponderacion
Atenuacion 10a15 Tendencia pero Corto a mediano | Corto Ligera
exponencial observaciones no estacionalidad
doble (AED) para fijar las
ponderaciones
Winters (AET) Por lo menos tres | Tendenciay Corto a mediano | Corto Moderada
estaciones estacionalidad
Regresion Por lo menos 10 | Puede manejar Corto, medianoy | Largoenel Considerable
observaciones patrones largo desarrollo, corto
por variable complejos en la ejecucion
Descomposicion Los necesarios Ciclicos y Corto a mediano | Corto Poca
de series de para ver dos estacionales.
Tiempo picos y valles Identifica los
puntos criticos
Box-Jenkins 50 o mas Estacionarios o Corto, medianoy | Largo Alta

transformarlos

largo

Apéndice 10. Manuel de Mantenimiento

Mantenimiento

La plancha transfer es parte esencial del equipamiento para la aplicacion de muchas técnicas

de personalizacion: transferencia de imagenes en sublimacion o papel transfer, aplicacién de vinilo

textil, imprimacién y curacion de una prenda en impresion directa, etc.

Es importante cuidar de la plancha transfer porque se evitaran averias y problemas, que
afectarian a la calidad y el volumen de la produccion. Cualquier méaquina fuera de servicio supone
una pérdida de tiempo y de oportunidades de negocio. Es esencial dedicar el tiempo necesario
al mantenimiento regular y cuidado de la plancha y esto se traducird en menos gastos en

reparaciones y en mayor rentabilidad.

Forma correcta del mantenimiento de la plancha transfer:
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1.

Es importante conocer la plancha transfer y, aunque tenga las instrucciones detalladas
sobre estos 3 parametros (tiempo, temperatura y presion) para cada técnica de personalizacion,
material, etc., Se debe experimentar con la plancha de calor para conocer si su rendimiento
coincide exactamente con los ajustes facilitados o quizas se deba incrementar o disminuir
ligeramente algun valor. Siempre se debe adoptar las recomendaciones del fabricante con cierta
flexibilidad. Mantén la placa superior limpia y sin residuos, es muy importante para conseguir
una transferencia perfecta por calor. Por este motivo, es recomendable limpiar con regularidad
la placa superior de la plancha para evitar la acumulacion de tinta. ;Como limpiar la placa
superior? En primer lugar desenchufa el cable de alimentacion, espera hasta que la placa
superior se haya enfriado y entonces se puede limpiar con un pafio humedecido con alcéhol o
un desengrasante no agresivo. Se recomienda probar el desengrasante primero en una esquina
de la placa de la plancha para garantizar que no resulta dafiada. No utilizar ningun objeto rugoso
para frotar la placa superior de la plancha porque se podria dafiar. Por ultimo, es recomendable
colocar siempre una hoja de papel protector sobre la prenda para evitar manchar la placa
superior. Si vas a planchar un articulo con cremallera, botones, se podra dafiar la lamina de
Teflon de la placa superior y la almohadilla de la base de la plancha. En estos casos, es
preferible utilizar una plancha de base pequefia y dejar la cremallera/botén en un extremo y
fuera de la plancha para evitar la presion.

Trabaja desde el centro de la plancha: Adopta como practica habitual el colocar el objeto
personalizable en el centro de la base de la plancha porque la fuerza del sistema de presion se
ejerce desde el centro. Si repetidamente planchas articulos en una esquina de la placa de la
plancha podrias provocar un desgaste innecesario de la guia de la plancha, llegando a
desequilibrar la guia. Esto provocaria que la placa superior de la plancha no estuviera

horizontal, y seria imposible conseguir una presion uniforme en toda la superficie de la plancha.

Engrasa los puntos de articulacion: Es recomendable engrasar todas las articulaciones de la
plancha transfer una vez al mes (y con mayor frecuencia si la utilizas intensivamente). Si no
lubricas las articulaciones, estas podrian secarse generando friccion y un posible desgaste.
Ademas de que resultaria mas dificil cerrar y abrir la plancha. Para evitar que el exceso de grasa
pueda manchar la prenda, puedes eliminar el exceso de grasa limpiando la plancha con un pafio

antes de realizar el planchado de la prenda.
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El correcto funcionamiento de la plancha transfer se basa en el ajuste correcto del tiempo,
temperatura y presion, segun el trabajo que vas a realizar. Y el éxito en el resultado final dependera

en gran medida del ajuste correcto de estas 3 variables.

Si a pesar de seguir las recomendaciones de la técnica de personalizacion, detectas

problemas en el resultado final deberas diagnosticar cual es el problema:

1. Comprueba la presion: Es importante comprobar la presion de la plancha para realizar una
calibracion si fuera necesario. En el caso de una plancha plana: coloca un trozo de papel en
cada una de las esquinas de la base de la plancha, cierra la plancha e intenta extraer cada uno
de los 4 papeles. Si alguno de los trozos de papel sale facilmente esto indica que la presion es
irregular y debes ponerte en contacto con el servicio técnico. Para comprobar la presion en una
plancha de tazas, puedes ajustar la presion, cerrar la plancha e intentar mover la taza. Si no
consigues que la taza quede fija dentro de la plancha cerrada, tienes un problema de presion.

En este video te mostramos coOmo ajustar correctamente la presién de una plancha de tazas.

2. Comprueba la temperatura: Algunas planchas permiten trabajar en grados centigrados o
Fahrenheit, asegurate de estar trabajando en la escala correcta. Para comprobar la temperatura
de la placa superior de la plancha deberéas utilizar un indicador de temperatura digital. Solucién:
Si tu plancha no consigue alcanzar la temperatura necesaria, quizas tengas que cambiar

la resistencia.

3. Comprueba el tiempo: Es la variable mas facil de comprobar, puedes utilizar un reloj o
temporizador para asegurarte que la contabilizacion del tiempo es correcta por parte de la

plancha transfer.

Repuestos de la plancha transfer:
Conseguir y usar los repuestos de maquinarias correctos es clave para continuar con el buen
funcionamiento de las mismas, extender el tiempo de vida de estas y continuar con el buen

desempefio laboral. No importa lo bien que haya sido disefiada y fabricada una maquina, pues con

el tiempo alguno de sus componentes sufriran desgaste o se romperan.
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Es importante tener una lista bien pensada de los repuestos de las maquinas por utilizar en
la empresa, en este caso se enfoca en la implementacion de una nueva plancha transfer. Los
repuestos de la plancha transfer son de facil acceso, esto se pueden conseguir en distribuidoras

como ABC sublimacion y Suretka.
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