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RESUMEN

El presente articulo cientifico expone %
resultados de una investigacion orientada a la
Industria gréfica cuyo objetivo principal fue
comparar el proceso de corte de soportes
papeleros, mediante un andlisis cuantitativoy
cualitativo entre las maquinas Wohlenberg de
la serie 38 FA y SPM 115, en el periodo marzo
- octubre 2021, la comparacién y la evaluacion
del proceso de corte de estas dos maquinas
fue realizada con el propdsito de que las
empresas pertenecientes a la industria grafica
en Ecuador puedan tomar decisiones
concretas y oportunas en su organizacion
decisiones que les permitan gestionar de
forma mas idonea sus recursos, sean estos:
tecnologicos o

financieros, materiales,

humanos.

Para ello se realizo ﬁencuesta dirigida a 20
empresas dedicadas a
Distrito Metropolitano de Quito, con la cual

aindustria grafica en el

fue posible recopilar informacién acerca de los
procesos productivos existentes en cada
empresa, los equipos y tecnologia que
actualmente utilizan, su capacidad productiva

y demds datos de interés, ademas se aplico

E-mail: jfuertes @istct.edu.ec

una entrevista dirigida a las personas que han
operado las maquinas Wohlenberg de la serie 38
FA y SPM 115 obteniendo de esta manera
informacion acerca de las caracteristicas
principales de cada maquina, su funcionamiento
e informacion adicional acerca del proceso de
corte de cada una de ellas, por otra parte como
técnica de observacién se aplicé una ficha de
seguimiento de produccién con el propdsito de
determinar y evaluar la productividad de cada
maquina a través de su funcionamiento vy

capacidad de trabajo.

Una vez realizada toda la investigacion se llegé a
concluir que tanto la maquina Wohlenberg de la
serie 38 FA y SPM 115 cumplen con funciones
similares que es el corte de soporte papelero, sin
embargo, las diferencias radican en factores
tiempo y lotes de produccion, las empresas de la
deben

considerando la realidad en la que se encuentra

industria  grafica tomar decisiones

inmersa cada una de ellas.

Palabras clave:
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Corte,
recursos

ABSTRACT

industria, maquina, produccion,

This scientific article presents the results of a

earch oriented to the printing industry
aose main objective was to compare the
cutting process of paper supports, through a
quantitative and qualitative analysis between
the Wohlenberg machines of the 38 FA and
SPM 115 series, in the period March - October
2021, the comparison and evaluation of the
cutting process of these two machines was
carried out with the purpose that companies
belonging to the printing industry in Ecuador
can make concrete and timely decisions in
their organization decisions that allow them to
manage their resources in a more ideal way,
financial, material,

whether these:

technological or human resources.
For this purpose, a survey was made to 20
companies dedicate the printing industry
in the country, with which it was possible to
the

production processes in each company, the

gather information about existing

equipment and technology they currently use,

INTRODUCCION

their production capacity and other data of
interest, also an interview was applied to people
who have operated the Wohlenberg 38 FA and
SPM 115 thus

information about the main characteristics of

series machines, obtaining

each machine, On the other hand, as an
observatio chnique, a production follow-up
form was applied in order to determine the
productivity of each machine through its

operation and work capacity.

Once all the research was done, it was concluded
that both the Wohlenberg 38 FA and SPM 115
series machines perform similar functions, which
is the cutting of paper, however, the differences
lie in time and production batch factors, the
companies of the priaging industry must make
decisions considering%:reality in which each of

them is immersed.
Keywords:

Cutting, industry, machine, production,

resources.

El crecimiento notable del mercado y la manufactura en Ecuador ha originado una alta competitividad
empresarial, entre estas se encuentra la Industria grafica, gran cantidad de empresas pertenecientes a
esta, compiten entre si para acaparar el mercado y captar a la mayor cantidad de clientes potenciales.

La competencia en esta industria es alta, tal es asi que las organizaciones buscan generar una ventaja
competitiva que les permita distinguirse del resto ya sea por diferenciacion de costos, calidad, maquinaria,

procesos productivos, talento humano entre otros.

Dicho esto, es de vital importancia considerar al proceso productivo como un gran y potente diferenciador

de marca, por tal razon el presente proyecto investigativo esta orientado a evaluar el proceso de corte de




soportes papeleros, entre las maquinas Wohlenberg de la serie 38 FA y SPM 115 realizando un analisis
comparativo entre las dos maquinarias, el mismo que pegaitird evaluar factores como reduccién de
tiempos, costos, mano de obra y demds recursos que participan directa e indirectamente en la
produccién.

En relacion a la competitividad y productividad (Morales & Amasis, 2014) afirman que:

Aumentar la productividad es un fin que buscan las empresas que desean permanecer activas en el
mercado de bienes y servicios, que con el paso de los afios han convertido esto en un objetivo estratégico
debido a que “los productos o servicios no logran los horizontes de competitividad precisos en el mundo
globalizado (p.41).

Siendo asi, la comparacion y la evaluacidn del proceso de corte de estas dos maquinas servirdn para que

las empresas pertenecientes a la industria

grafica en Ecuador puedan tomar decisiones concretas y oportunas en su organizacion decisiones que les
permitan gestionar de forma mas idonea sus recursos, sean estos: financieros, materiales, tecnoldgicos o

humanos.

(La Corporacién Financiera Nacional, 2017) en ficha sectorial de industrias manufactureras y
actividades de impresion establece que hasta el afio 2016 habfa un registro de 289 empresas dedicadas a
laimpresion y actividades de servicios relacionados, la m. concentracion de ellas esta en las provincias
de Pichincha y Guayas cuyos datos fueron recabados de |la Superintendencia de Compafiias y el Servicio
de Rentas Internas, con un valor porcentual del 80%

Por otra parte, La Camara de Industrias y Produccion del Ecuador sostiene que el ector grafico se ha
convertido en ya elemento importante de la economia nacional el mismo que ha tenido un adecuado
crecimiento del 6,30%, existiendo actualmente 763 empresas en el pais dedicadas a esta actividad (Reyna,
2015, p.4)

La Camara de Industrias y Produccion del Ecuador, menciona que&sde que se instald la primera imprenta
en |la ciudad de Ambato, provincia del Tungurahua en el afio 1754, el sector grafico se ha convertido en
un factor esencial de la economia nacional, donde sus productos reflejan a diario en periédicos, revistas,
libros, folletos y otro tipo de publicaciones, que este sector ha tenido un adecuado crecimiento

acaparando un 6,30% de la industria econdmicamente activa en Ecuador. (Reyna, 2015, pag. 4).

Por lo tanto, se evidencia una gran demanda de empresas pertenecientes a |a industria grafica en el Pais

las mismas que serdn beneficiarias de la informacidn presentada en este documento.

MATERIALES Y METODOS

Se utilizd un enfoque mixto, es decir una combinacion tanto del enfoque cuantitativo como del cualitativo,
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esta metodologia fue seleccionada con el propdsito de obtener informacion estadistica o numérica a
través de |a aplicacion de encuestas asi también como la obtencion de opiniones e interpretaciones de las

personas involucradas en objeto de estudio con la aplicacion de entrevistas.

Se desarrolld un estudio descriptivo con el cual fue posible detallar el funcionamiento de las maquinas
Wohlenberg de la serie 38 FA y SPM 115, asi también como recabar informacion secundaria en manuales,
guias técnicas y demds datos informativos proporcionados por las empresas que actualmente utilizan este

tipo de maquinaria.

Las tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos, se aplicd como técnica una encuesta siendo el
instrumento propicio un cuestionario, y una entrevista que contd con un guion de entrevista como
instrumento egaaleado. Por otra parte, como técnica de observacidn se utilizé una ficha de seguimiento
de produccion con el objetivo de determinar las caracteristicas de las maquinas y evaluar la productividad

a través de su funcionamiento y capacidad de trabajo.
Se aplicod un muestreo probabilistico aleatorio simple, por lo que se establecié como muestra a veinte
empresas pertenecientes a la industria grafica en el Pais las cuales utilizan las maquinas Wohlenberg de

|a serie 38 FA y SPM 115.

De manera sistematizada se presenta a la poblacion y muestra del presente estudio:

763 empresas

Muestra

Figura 1: Poblacién y muestra
Fuente: Autoria propia

Se presenta un listado de las empresas encuestadas y el numero de trabajadores que actualmente

emplean:
Listado de empresas encuestadas

Nombre de la empresa Numero de trabajadores
América Quito De 1 a 10 personas
Centergraf De 1 a 10 personas
Comunikraf S.A De 25 a 50 personas
Comunikraf S.A De 50 a 100 personas
Croma De 1 a 10 personas




. )
Editorial Edinacho S.A

De 10 a 25 personas

FESA Ecuador

Mas de personas

Fundas y Cajas

De 1 a 10 personas

Galeria gréfica

De 1 a 10 personas

Galeria Sdenz

De 1 a 10 personas

Grupo fast print

De 1 a 10 personas

Imprenta Don Bosco

De 1 a 10 personas

Imprenta Don Manzano

De 1 a 10 personas

Imprenta Gallardo

De 1 a 10 personas

Imprenta Mariscal

Mas de personas

Imprimagen

De 1 a 10 personas

Imprimax

De 10 a 25 personas

Imsamthinking

De 1 a 10 personas

Original print

De 1 a 10 personas

Totes desing

De 1 a 10 personas

Tabla 1 Listado de empresas encuestadas
Fuente: Autoria propia

Adicionalmente se presentan las preguntas realizadas a 20 empresas del Ecuador que utilizan la
maquinaria Wohlenberg de la serie 38 FAy SPM 115.

p)
¢Cual es la principal actividad de la empresa?

1.

2. Dentro de su empresa ¢Qué tipos de productos graficos son los que se realizan con frecuencia?

3. ¢Con que dreas de produccidn cuenta la empresa?

4. Si la empresa cuenta con el area de postproduccion. Identifique ¢Cudles son los equipos de
terminados gréficos con los que se realiza una produccion grafica?

RESULTADOS

2
1. ¢Cudl es la principal actividad de la empresa?

Areas de produccion de la empresa

60% 50%
50%
0% 30%
30%
20% 109
5% " 5%
10% .
0% | [
presic presio presio presi serigrafia
Offset Digital Offset, Offset, textil
Impresion  Impresion
Digital Digital,

Impresion
gran formato

Grafico 1: Actividad principal de las empresas encuestadas
Fuente: Autoria propia
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De un total de 20 empresas del Distrito Metropolitano de Quito encuestadas el 50% equivalente a 10
empresas realizan como actividad principal la impresién offset, este método de impresién es el mas
comun y sencillo su caracteristica principal es que permite realizar una gran cantidad de impresiones en

poco tiempo abaratando asi recursos y coste de produccion,

2
2. Dentro de su empresa ¢Qué tipos de productos graficos son los que se realizan con frecuencia?

La pregunta numero dos corresponde a los materiales o articulos que las empresas fabrican en su

ividad productiva siendo asi se presenta un listado de articulos que las empresas proporcionaron:
Cuadernos, Calendarios, Volantes, Afiches, Revistas, Libros, Textos Escolares, Folletos, Etiquetas, Agendas,
Catdlogos, Lonas publicitarias, Gigantografias, Letreros 3D, Personalizacion de ropa, Packaging,
Sefialética, Impresidn vinil.

No todas las empresas fabrican todos los productos graficos anteriormente mencionados por tal razén a
continuacion se presenta un grafico ilustrativo donde se presenta que articulo es el mas demandado y

elaborado y el de menos fabricacidn cada uno con su respectivo porcentaje.

Productos graficos fabricados por
las empresas

100% 955
0% #5% B5%
80% 0%
80% TO%TO%
T0%
60% 5
50%
10% 30%30%
30, 20%
20 10%
10% I 5% 5% 5%
% sl s
5 & & o FooF R Y
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Grafico 2: Productos gréficos fabricados por las empresas
Fuente: Autoria propia

Se visualizé los productos graficos mas elaborados son volantes y etiquetas el 95% de las empresas
encuestadas los fabrican, mientras que en los productos menos elaborados se encuentran: sefialética,
impresion vinil y personalizacién de ropa el 10% de empresas que corresponde a una de las 20 empresas
encuestas se dedican ala produccién de estos productos graficos.

3. ¢Con qué areas de produccion cuenta la empresa?

Con la presente pregunta se pretende identificar qué areas de produccion integran las empresas

dedicadas a la industria grafica en el Pais entre las dreas de produccion mencionadas estan:

- Areade pre- prensa y disefio
- Area prensa (impresion)




- Area post prensa y terminados graficos

Se realizo esta pregunta con la finalidad de determinar cuales son sus procesos productivos en cada una

de ellas.
Areas de produccién de las
empresas
0,
70  65%
60%
50%
40%
30%
159
20% o 10% 10%
10% .
oo | [
Pre prensa Preprensa Pre prensa Pre prensa [
[disefo) Pre [disefo) [impresidn) impresidn) Post
prensa prensa
(impresitn) Poste [Terminados
prensa terminados gralices)
graficos

Gréfico 3: Areas de produccién de las empresas Fuente: Autoria propia

En la ilustracién se puede evidenciar que el 65% de las empresas que equivale a 13 empresas de 20
encuestadas cuentan con todas las areas y procesos productivos en sus instalaciones (Pre prensa (disefio),
Pre prensa (impresion) y Post prensa (Terminados graficos) mientras que el 15% que corresponden a 3
empresas poseen Unicamente el drea de Pre prensa (disefio), adicionalmente un 10% cuentan con solo
una area la cual es Pre presa (impresion) y otro 10% cuentan con el drea de pre prensa (impresion) y post
prensa (terminados graficos).

4. Si la empresa cuenta con el drea de postproduccion. Identifique ¢ Cudles son los_equipos de terminados
graficos con los que se realiza una produccién gréfica?

Con la presente pregunta se pretende determinar que equipos utilizan las empresas pertenecientes a la
industria gréfica en el drea de post produccion entre los equipos mencionados se encuentran:
groqueladora, Guillotina lineal, Guillotina trilateral, Encoladora, Grapadora, Dobladora, Maguinaria
terminados graficos superficiales, mesa de estampado, planchas y corte lser. En algunas empresas se

utilizan todos los equipos mencionados mientras que en otras no.

A continuacion, se expone una ilustracion donde se muestra qué equipo de los anteriormente

mencionados es el mas utilizado en el drea de post produccién por las empresas encuestadas.
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Equipos de terminados graficos utilizados en
el area de psotproduccion
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Grdfico 4: Equipos de terminados graficos utilizados en el area de postproduccién
Fuente: Autoria propia

Se evidencia entre los equipos de terminados graficos mas utilizados estén la troqueladora esta es una
maguina herramienta que tiene como objetivo el corte de placas para crear piezas con diferentes formas
geométricas sin generar viruta, es utilizada cominmente en la industria manufacturera el 65% de
empresas encuestadas la utili con el mismo porcentaje de utilizacion se encuentra la guillotina lineal
estas maquinas son utilizadas para cortar y refilar tacos de hojas de papel, cartulina o carton en trozos o
porciones de dimensiones determinadas con una precision exacta, por otro lado entre la maquinaria
menos utilizada se encuentran las planchas, el corte ldser y las mesas de estampado un 5% que

corresponden a una de 20 empresas encuestadas utilizan esta maquinaria.

Adicionalmente en la entrevista realizada a las personas que han operado las mdquinas Wohlenberg de

la serie 38 FA y SPM 115 se pudo recabar informacién acerca de:

e Caracteristicas principales de cada maquina
e Funcionamiento

e Informacidn adicional acerca del proceso de corte de cada una de ellas.
28
Dicho esto, a continuacion, se presentan los resultados mas relevantes de este levantamiento de

informacion:

Funcionalidad

Maquina Trilateral Guillotina Wohlenbe
Wohlen Be 38FA RG SPM 115

Es un tipp de Guilletina Eje tipo de maquina realiza
especial que realiza tres cortes paralelos. Sirve para
cortes simultdneos y recortar o desbarbar al
perpendiculares. Sirve para formatodeseado, postetas de
recortar los tres cortes de hojas impresas de tamafio
libra, pieza, cabeza y pie erior. También se utiliza
delantera. Los trenes de  para trocear hojas de grandes
encuadernacion tante de  dimensiones en otros
gos como las revistas van formatos menores de
tados de sistemas de corte  maquina.
trilaterales. Por este sistema

de corte pasan todas las




publicaciones encuadernadas
tanto cosidas en hilo pegadas
o cosidas en alambre.

Tabla 2 Funcienalidad médguinas Wohlenberg serie 38FAy  SPM 115
Fuente: Solanes (2005)

Elaborado por: Jlima, Zuma (2021)

Anélisis de la entrevista
De acuerdo a los resultados de la entrevista a%personas encargadas del manejo de las maquinas lineal y
trilateral mencionan que la funcionalidad de estas radica en el nivel de produccion y la operatividad que se le
brinde, puesto que las dos maquinas son muy importantes en el e de soportes de papel en laindustria. Es
por ello que los elementos y componentes de dichas maquinas se muestran en la figura 1 y figura 2 con las
principales caracteristicas. Otro aspecto importante que hay que tener en cuenta es que en la guillotina

trilateral se emplea el mayor tiempo para calibracion.

z

cadena de libros desde el proceso previe
hacia la guillotina, normalmente por cinta

lene  ajuste  automiticolpisén) de
ato.

Introduccién:  La  introduccién  tiene
transporte guiado y entra el libro con el
lomo  por delante, para  centrario
lateralmente antes del presionado.

a i6n de corte: Esta secasn realiza un gos, junto con o tope, en el
secuencial mediante ungrupo detres momento del corte. En cada corte se
las; una que realiza el corte de fakda utiliza una de las dos.

ras dos en paralele que realizan las Tope: Ex una pima mévil de acers,
e de cabeza y pie. Las cuchillas van que se sitia enla parte posterior de la
onizadas y realizan e corte contra mesa. Sirve, ademis de escuadra,

. El pisén sirve para sujetar el libro marcar la medida de corte, que
riba en & momento del corte. senta a partir de él.

4 Salida: La smlida recoge o libro de ka

seccion de corte y lo transporta mediante
cintas hada o sguiente process o al
extenor, gara su apilado y enfajade.

1La mesao lecho de acero es la
VIR de apovo lisa sobre la gue se
n y desplaran los pliegos a
. En grandes formatos tiene un
Sistema neumitico que facilita los
Jazamientas.
adras laterales: Son dos piezas
colocadas en los laterales, que
n para escuadrar b posteta de

: Bl pisén 3 una picza de acero
ovimiento vertical que sujeta la
de pliegos durante la acoén dela

cuchilla, para evitar deslizamientos
en el momento del corte. Bl pisén
tiene un impubso reforzado por un
compresor que aumenta la presiin
ejercida sobre la pila, justs en el
momento del corte.

Cuchilla: La cuchilla realiza el corte)
mediante un movimiento sesgado {del
tijera). Es una hoja afilada con un sold
filo, sujeta a una porta cuchillas. ]
movimients  de  tijera lo realzal
deslizando la cara sin filo en el pisén,
que ejerce de "hoja fija".

Figura 2 Composicién maquinas Wohlenberg serie 38 FA 'y SPM 115 Fuente: Solanes (2005)

Elaborado por: lima, Zuma (2021)
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CARACTERISTICAS PRINCIFALES

Feso de la mag

=  Espacic que ocupa: 72m2.

= Afturadelamesa de corte: L5Ametros.

= Consumo: 4.0 k.

= Hendidura para marcha manual

= Alimentacién de matesal de forma
manual ysemiautomitica.

= Salida del material, automitic,
semiautomitica y manual.

*  Distrbucién dol panal do mands:

Perilla deciclos de corle autom tico.
Actiackin del carro porta pinza.
Actiackin delas cuchillas.

Carte con retoras del material en ol
carre porta pinza.

Corte con salida automatica de
material cortada.

Corte awlomatico por cicks.

Cambio de cuchilla y puesta en marcha
manual.

Variticaciin,

Desconactado.

10} Conectade.

11} Botén pars de emargencia.

3510005 00 1.2 ©M 08 ancho x 24 om.
3 cuchillas.

Formats mixime: 6x31.5cm.
Farmato minimea: 8 x Sem.

Mixime tamano de apilado: 10 cm.
Minimo apilade: Lem.

Capacidad preduccién autemitica: 30
cidlos / minuto.

*  Elementos deseguridad:

1] Capota protectorax 1.
2] Tech geemengencia x 2.
3] Seguridad sobre carga porta pinza.

= Peso delamag E
* Espacio queocupa:s.3 m2

* Consumo:d.5kw.

* Altura de la mesa de corte: 154 matros.
* Marcha manual para phmer ajuste o

= Abmontackn  do material de forma

* Distribucién del panel demanda:

1 liston con medida de 1.4 cm x 118 cm.
1 cuchitia.

Formato méxima: 115 cm

Formato minime: 2 cm.

Miimao tamane do apiade: 12 cm

Minime apilado: 0.1 cm.

Elementosde segunidad:

Detector de movimiente dentro dol Umite de
corta

2.100 kg

calibracién
manual.

1}
2}
3}
4]
5}

Conectado a la corrients
Desconactade.

Llave de bloquec.

Puasta @n marcha.
Detener puesta en marcha

&] Puesta en marcha manual.

7} Fresén pisdn.

8] Pantalia.

@) Panel do toclas para programar
madid

Figura 3 Caracteristicas principales Wohlenberg de la serie 38 FA y SPM 115

Fuente: Solanes (2005)

Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Por otra parte, como técnica de observacion se utilizd una ficha de seguimiento de produccion con el
propdsito de evaluar el proceso de corte y la productividad de las mdquinas a través de su funcionamiento

y capacidad de trabajo.

En sintesis, fue posible realizar las siguientes observaciones:

De acuerdo a la informacion del proceso y caracteristicas del producto grafico realizada Erante el mes
de agosto y septiembre del presente afio en las respectivas fichas de seguimiento, se pudo determinar lo

siguiente:

Comparacion del mantenimiento entre guillotina

lineal y trilateral
Lineal Trilateral
Se debe: Se debe:
. Revisar el aceite o Revisar el aceite

de la maguina

. Revisar la
cuchilla de corte (en caso
de deterioro cambiar
inmediatamente).

. Revisar del
listdn de la guillotina (en
caso de deterioro
cambiar
inmediatamente).

de la maquina.

Revisar las
cuchillas de corte (en
esta guillotina se revisa
las tres, tanto laterales
como también la cuchilla
trasera, en caso de dafio
cambiar
inmediatamente).
Revisar los
listones de la guillotina




. Revisar la
escuadra de la maguina.
. Revisar los
comandos de
calibracion.

. Revisar el pedal
del brazo de presion.

. Revisar el
sistema eléctrico de la
guillotina.

. Revisar los

sensores de
antes del corte.
. Realizar la
limpieza de la maquina y
mesa de corte antes y
después del uso.

seguridad

(en este caso son 3
listones, una para cada
cuchilla, en caso de dafio
cambiar
inmediatamente).

. Revisar el carro
de arrastre o presion.

. Revisar los
comandos de
calibracion.

. Revisar el pedal
de presidn.

. Revisar el
sistema eléctrico de la
guillotina.

. Revisar la rejilla

y sensores de seguridad
antes del corte.

. Realizar la
limpieza de la maquina y
mesa de corte incluido la
banda de salida antes y
después del uso.

Tabla 3 Mantenimiento entre Gillotina lineal y trilateral

Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Comparacion de la calibracion entre guillotina
lineal y trilateral

Lineal

Trilateral
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Se debe:

. Revisar que la
mesa de corte se
encuentre limpia.

. Prender la
guillotina presionando
el botdn de color verde
y girar la llave de
encendido.

. Revisar gue los

sensores de seguridad
estén funcionando.

. Ajustar la
medida con la palanca
de movimiento de Ia

escuadra al tamafio
deseado.

. Se puede
realizar la medida de

corte directamente
desde los comandos de
la guillotina, en caso de
no funcionar, ajustar la
medida con la
indicacién mencionada
anteriormente.

. Verificar el
estado de la cuchilla y el
listdn antes del corte.

. Colocar el
papel o producto grafico
a cortar.

. Colocar el
soporte en la escuadra

tanto lateral como
trasera.
. Presionar el

pedal y posterior los
botones manuales para
la realizacion del corte
final.

Se debe:

. Revisar que la
mesa de corte se
encuentre limpia.

. Prender la
guillotina  girando la

perilla de color negro
ubicada de bajo de la
mesa de corte, parte
frontal de la guillotina,
luego girar la tercera
perilla de color negro
ubicada en el panel de
control.

. Revisar
rejilla y sensores de
seguridad estén en
funcionamiento.

. Ajustar la medida
de corte empezando por
el largo (alto) a cortar, en
este caso se aflojan las
tuercas del brazo de las
cuchillas laterales ¥
giramos la rueda de color
negro hasta colocar la
medida necesitada
guiandonos en la regleta
que se encuentra en el

que la

mismo brazo.
. Para el ancho del
producto lo wvamos a

ajustar desde la parte
interna de la guillotina, se
abre la puerta frontal de la
maquina y en la parte
izquierda aflojamos la
tuerca de ajuste y con la
rueda colocamos la
medida necesitada
guiandonos en la regleta
ubicada en el mismo
sector.

. Verificamos las 3
cuchillas antes del corte.
. En el caso de los
listones, se deben colocar
acorde a la medida en el
que se va a cortar el
producto, es decir si un
cuaderno  tiene una
medida A5, los listones
deberdn tener el largo
indicado paraevitar dafios




en las cuchillas (esto solo
para el liston de la cuchilla
trasera).

. Se debe cambiar
los soportes de los
listones, en este caso la
trilateral cuenta con
algunos  tamafios de
soportes para cada corte.
. Para la presion
interna del producto se
debe cambiar la presidn
de color naranja al
tamafio adecuado al
producto, igualmente la
trilateral cuenta con
aleunos  tamafios de
presiones para cada corte.

. Se deben abrir o
cerrar los listones de las
cuchillas trilaterales

acorde al tamafio a cortar,
si es un corte pequefio se
debe cerrar, pero si es un
corte mas grande vamos a
abrir los listones.

. Ajustamos las
presiones tanto del carro
de movimiento, como
también de la presion
interna, dependiendo el
grosor del producto
grafico que se wvaya a
cortar, en el panel
ubicado en la parte frontal
izquierda de la maguina.
. La trilateral
cuenta con algunas
opciones de corte en su
panel de control, se
mueve la segunda perillay
colocamos en la opcidn
que necesitemos (corte y
regreso, corte y traslado,
corte y traslado
automatico).

Tabla 4 Mantenimiento entre Gillotina lineal y trilateral

Elaborado por: Jima, Zuma (2021)
Como podemos ver ambas maquinas necesitan en su gran mayoria mantenimientos y calibraciones
diferentes, en cuestion de tiempos, la trilateral nos tomaria mas tiempo calibrar, pero por otro lado una

vez ajustado todo el corte del producto sera mas rapido al realizar los 3 cortes al mismo tiempo. En el caso
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de |a lineal la calibracion es mas rapida, pero por otro lado el corte sera mas tardado ya que debemos
cortar los 3 cortes en 3 ocasiones diferentes. Es necesario saber que la revision de los listones es de vital
importancia ya que se pueden evitar dafios sobre todo en las cuchillas de corte, esto es tanto para el caso

de la guillotina lineal como también para la guillotina trilateral.
Funcionalidad

Es importante saber que, en una produccion grafica, en su gran mayoria se utiliza tanto la guillotina
trilateral como la lineal, si tomamos en cuenta todo el proceso en la elaboracién de un producto como
por ejemplo un libro, el uso de la guillotina lineal se dara desde un inicio cortando los pliegos (sean estos
en una medida de 70x100cm, 65x90cm, 130x90cm) al formato necesario para suimpresion, tanto para la
portada y contraportada del libro, como también para sus hojas internas, dependiendo el armado del
producto se corta el pliego al tamafio indicado. Una vez obtenido el formato para su impresion y posterior
|a elaboracion de sus diferentes acabados, se lleva el producto a cortar en la guillotina trilateral, siendo

este el ultimo proceso antes de su empaguetado y envio del mismo.

Trilateral Lineal
. Libros . Pliegos de papel al
. Textos formato de impresidn
. Revistas . Libros
. Agendas . Revistas
. Folletos . Agendas
. Blocks . Folletos
. Catalogos . Etiquetas
. Cuadernos . Afiches
. Tarjetas
(Cada wuno de estos Blocks
productos pueden contener e Posters
diferentes tipos de = Volantes
acabados, por ejemplo, e Folletos plegables
productos encolados, (dipticos - tripticos)
. Calendarios

grapados, cosidos, etc.)
Tabla 5 Funcionalidad

Elaborado por: Jima, Zuma (2021)
Costos de adquisicion

Tabla 6 Costos de adquision
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Los costos por compra de una maquina guillotina nueva o usada pueden variar, todo depende de la marca
de guillotina que se desea adquirir. Sin embargo, todas las mdquinas de corte cumplen con la misma
funcion, unas tienen mayor capacidad, nuevos componentes o estdn adaptadas a la industria 4.0. Se
puede encontrar ofertas en el pais, en su mayoria de E]uinaria usada en buen estado que son
econémicas a comparacion de una maquina nueva, pero también se corre con el riesgo de perder la
inversién por adquirir maquinaria defectuosa.




Costos de mantenimiento

Dentro de laindustria grafica esimportante tener en cuenta el costo por mantenimiento de la maquinaria

GUILLOTINA TRILATERAL

GUILLOTINA LINEAL

. Guillotina

trilateral usada, marca
Wohlenber 38FA, del afio
88, tamafio maximo de

corte 41x33,5
centimetros, estacion de
alimentacion manual.
Costo en el mercado de
$8.000

. Guillotina
trilateral usada, marca

Wohlenberg 38 FC, del
afio 85, tamafio maximo
de corte 38x30
centimetros. Costo
aproximado de $6.000

. Guillotina
trilateral nueva, Horizon
HT-80, fabricada en el
afio 2020, puede
conectarse en linea con
la encuadernadora
Horizon BQ-470 para
optimizar la produccion
de la encuadernacion.
También puede
conectarse a cualquier
encuadernadora del
mercado. Tamafo
maximo de corte A3.
Precio de la maquina
desde los $20.000

. Guillotina
usada, marca
Woldenberg 90 SPM del
afio 92, con un tamafio de
corte maximo de 90
centimetros, mantiene un
costo en el mercado por
$7000.

. Guillotina
Usada, marca
Woldenberg MCS, con un
tamafio maximo de 115
centimetros del afio 92,
con sensores, pantalla
LCD, panel de mando,
puede cortar hasta carton
de 6mm. Se la puede
encontrar en el pais
desde $11.500 y ofertas
en el extranjero como en
Europa desde los 10.000
€.

. Guillotina
usada, marca Polar
fabricada en el afo 90,
con un tamafio maximo
de corte de 92
centimetros. Costo
ofrecido al cliente $6.500
. Guillotina
nueva, marca Royo
Machinery RGW 1150,
afio 2020 Pantalla a Color
LCD, Pison hidraulico,
Dimensiones: 3150 «x
2575 x 1650 mm,
Programacion digital,
Velocidad de corte: 45
cortes por minuto,
Presidn de Corte: 1.5 a 45
kN, Mesas cromadas,
Mesa de Aire, Mesas
laterales con aire. En
paises como EEUU, se la
encuentra desde los
$30.200, paises europeos
desde los $25.500.

utilizada en el proceso de elaboracion. Las grandes
marcas de fabricantes como  Heidelberg,
Woldenberg, ofrecen servicios de mantenimiento
con garantia incluida ante cualquier desperfecto, asi
también con el personal capacitado para brindar el
mejor servicio a la maquinaria.

GUILLOTINA TRILATERAL GUILLOTINA LINEAL
WOHLENBERG 38 FA WOLDENBERG 115 SPM
. Empresa Wohlenberg Buchbinde systeme
GmbH, brinda soporte técnico, capacitacion,
mantenimiento, en base a un programa
especialmente disefiado para la empresa, con un
costo de $650 a 51250 por mes.
. La empresa Heidelberger Druckmaschinen
AG, realiza visitas asistidas a la maquinaria, genera
una cotizacion y orden de trabajo. Cada técnico
encargado del mantenimiento puede llegar a cobrar
$80 por dia. Si la empresa grafica decide invertir en un
plan de mantenimiento durante todo el afio, el costo
aumenta llegando a facturar los $3.500 al mes.
. Es importante recalcar que el servicio
especializado brindado por los propios fabricantes,
asegura la vida util de la maquinaria. Evitando errores
en los diferentes procesos de produccion.
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Tabla 7 Costos de mantenimiento

Costos de operacién

. Empresa

WorldPrint, encargada de
venta y servicio técnico
de maquinaria para la
industria grafica. El costo
por revision esde 515, sin
contar con el precio de
repuestos y  demads
componentes necesarios
para el mantenimiento.
Incluye revision general
para determinar estado
de maguinaria.

. Costo de

componentes necesarios
al momento de realizar
mantenimiento:

. Afilada de
cuchillas: 560 hasta S80
por juego.

. Listones
industriales 2 metros: 512
hasta 517

. Aceite industrial
Hidréulico: 522

. Cuchilla de acero

(en caso de cambio

forzado): $33 C/U

. Liguido guita
polvo: $8.90

. Cera en crema:
55.60

. Pisones

diferentes medidas: 550
hasta $180.

. Costo  unitario
por revision y diagndstico
de la empresa
Worldprint, es de $15.
Identifica dafios
hidrdulicos vy eléctricos
asi también como el

estado actual de los
componentes.

. El  costo de
componentes que

necesita una guillotina

lineal durante un
mantenimiento son los
siguientes:

1. Afilada de
cuchillas: $15 hasta $25
2. Listones
2metros: 511.85 hasta
516.81

3. Aceite industrial
5 GAL: 522

4, Cuchilla de
acero (en caso de cambio

forzado): $110

5. Limpia platina:
$8.90
6. Cera en crema:
$5.60

Se considera un costo de operacién a |a utilizacién de recursos para |a elaboraciéon de un producto, en el
caso de lasmaquinas de corte, los factores a considerar son el consumo eléctrico y el pago por el operador

de la maquina.

GUILLOTINA TRILATERAL
WOHLENBERG 38 FA

GUILLOTINA LINEAL
WOHLENBERG 115 SPM




. Consumo
energético: la maquina
trilateral tiene un
consumo de 4.5 kW/h, en
el pais el precio por el
kW/h es de $10.5 ctvs.,
para el sector industrial.
Si tomamos de ejemplo
una produccion de 1000
libros tamafio A4, cuyo
proceso demora un total
de 3h y 17min. El costo
del consumo eléctrico por
el corte del producto
seriade $1.89.

. Operador: en el
pais, la remuneracion
mensual bdsica es de
$400 (hasta el 2021), es
decir que un trabajador
gana $1.66 por hora de
trabajo. En el mismo
ejemplo de la produccion
anterior, el pago al
operador seria de $7.56.
Los costos al pago del
operador pueden variar

esto  segun sean
condiciones laborales en
las que se desarrolla una
produccion grafica.

en distintos escen ar'ﬁ
as

. Consumo

energético: segun las
especificaciones del
fabricante la maquina

lineal 115 SPM, tiene un
consumo energético de
45 kW/h, tomando de
referencia el costo por
kW/h al realizar un corte
1000 libros tamafo A4,
cuyo proceso en este
caso tiene una duracion
de un 5h y 33 min. El
costo  del consumo
eléctrico por el corte del
producto seria de $2.83.
. Operador:
siguiendo con formato de
pago vigente en el pais de
5400 al mes y de 51.66
por hora. El pago al
operador seria de 59.96.
Los walores y tiempos
pueden aumentar de
acuerdo a la numero de
ejemplares.

Tabla 8 Costos de operacion
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Tiempo de calibracion

El periodo de calibracion se lo refleja al tomar en cuenta el tiempo que empela el operador en ajustar
todos los componentes necesarios para el proceso de corte. Pueden ser periodos de tiempos extensos o
cortes segun sea la necesidad y experiencia del operador. Para la comparacion entre dos maquinas se
toma de referencia una produccion de 1000 unidades. Un numero de ejemplares aceptable tomando

datos de tiempos.

GUILLOTINA TRILATERAL
WOLDENBERG 38 FA

GUILLOTINA LINEAL
WOLDENBERG 115 5PM
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Antes de empezar con el
proceso de corte se debe
llevar a cabo los siguientes

parametros para una
calibracién adecuada:
1. Determinar el

tamafio del producto que se
va a cortar en la maquina.

2. Elegir el pisdn
adecuado para el tamafio del
producto (A6 —A3).

3. Ajustar el espacio
de abertura de las cuchillas
laterales segin el tamafio del
producto.

4, Cambiar la medida
de la mesa de corte, esto
incluye el cambio o ajuste de

los 3 listones con sus
distintos componentes de
ajuste.

5. Calibrar el carro

porta pinza (encargado de
introducir el material),
ajustar la pinza de agarre, la

fuerza de entrada vy Ila
distancia del carro.
6. Encajar la regla del

tope lateral, con la posicién
de las cuchillas laterales.

7. Adecuar la banda
de salidade los productos (en
caso de programar en el
modo de semiautomdtico).
8. Realizar pruebas de
corte y reconocer posibles
fallas en la calibracion, antes
de empezar con el corte de
toda la produccidn.

9. Si el caso lo
amerita, se debe posicionar
las cuchillas de corte seguin
sea el grosor del producto, o
en casos extremos cambiar
de cuchillas por desgaste o
dafios en las mismas. Esto se
lo realiza al activar el rodaje
del brazo porta cuchillas de
manera manual. Es
importante verificar manual
de usuario y utilizar equipo
de proteccion.

El proceso de corte en una
maquina lineal, es distinto

y aln mas simple el
proceso de calibracidn.
1. Verificar el
tamafio del producto.
2. Encerar la mesa

de corte para tener un
desplazamiento optimo del

producto.
3. Activar el
sistema de aire para

facilitar el movimiento del
producto a cortar.

4. Probar que los
sensores y sistema de
iluminacion estén
funcionando

correctamente

5. Si dispone de
pantalla y teclado para
programar medidas,

introducir los datos en el
panel y esperar que el
sistema automdticamente
posicione el tope de la
méquina. Caso contrario
posicionar manualmente el
tope hasta obtener Ia
medida solicitada.

6. Realizar pruebas
de corte antes de empezar
con el proceso de corte de
toda la produccidn.

Tabla 9 Tiempo de calibracion
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

A continuacién, se menciona varias fichas de productos con sus respectivas caracteristicas:




Producto N° 1

Producto: Cuademnil
N.° hojas: 40

N° ejemplares: 15

Soporte papelero: Couché

Gramaje: 90 gramos

Tamafio inicio: 21%29.7cm

Tamainio final: 14, 8X21em

Impresién: Sin impresi

Acabados: Encolado al frio

PROCESO LINEAL TRILATERAL

Regular =+ Buenc  Regular =+ Malo

APROBADO RECHAZADO

Figura 4 Ficha producto N°1
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Producto N° 2

Producto: Cuademillos

N.° hojas: 100

N° ejemplares: 10

Soporte papelero: Bond/ Cartulina plegable
Gramaje: 90 / 240 gramos
Tamafio inicio: 35x25cm

Tamafio final: 29.7x21cm

Impresién: Sin impresion
Acabados: Encolado al frio
PROCESO LINEAL TRILATERAL

01min30s 01h 27 min

22 min 03 min

Calidad Regular =+ Bueno  Regular =+ Bueno

APROBADO AFROBADO

Figura 5 Ficha producto N°2
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)




Andlisis del proceso de corte, entre una guiliotina trilateral y lineal

Producto N° 3

Producto: Cuademos

N.? hojas: 100

N° ejemplares: 10

Soporte papelero: Bond / Cartulina plegable

Gramaje: 90 / 200 gramos
Tamafio inicio: 16x23,5cm
Tamafio final: 14,8X21cm
Impresién: Si
Acabados: Doblado / cosido / encolado
PROCESO LINEAL TRILATERAL

02 min 01 h 36 min

15min20 s 03min42s

Figura 6 Ficha producto N°3
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Producto N° 4

Producto: Folletos

N.° hojas: 22

N® ejemplares: 100

Soporte papelero: Couché

Gramaje: 90 /300 gramos

Tamaiio inicio: 14.8x21cm

Tamafio final: 14x20.5cm

Impresion: Si

Acabados: Plastificado / doblado / encolado al calor

PROCESO LINEAL TRILATERAL

Calibracién 04 min35s 35 min
Bmind2s 05min22s
Calidad Regular =& Bueno  Regular = Bueno

APROBADO APROBADO

Figura 7 Ficha producto N°4
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)




Producto N° 5

Producto: Folletos
N.° hojas: 8 pliegos
N° ejemplares: 1220
Soporte papelero: Couché
Gramaje: 120 gramos
Tamafio inicio: 16,5 x 22,5 cm
Tamafio final: 148 x21cm
Impresién: Si
Acabados: Doblado / grapado
PROCESO LINEAL TRILATERAL

Calibracion 03min52s 25 min

Corte 02h 03 min 15min 16 s

Calidad Bueno Bueno

APROBADO APROBADO

Figura 8 Ficha producto N°5
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)

Producto N° 6

Producto: Libros

N.° hojas: 100

N° ejemplares: 370

Soporte papelero: Bond/ Cartulina plegable
Gramaje: 90 / 200 gramos

Tamano inicio: 226x14,5¢cm

Tamafio final: 21,5x133cem

Impresion: Si

Acabados: Doblado | microperforado / encolado

PROCESO LINEAL TRILATERAL

Calibracion 10 min 25 min

02h 37 min 30min01s

Calidad Bueno Bueno

APROBADO APROBADO

Figura 9 Ficha producto N°6
Elaborado por: Jima, Zuma (2021)
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DISCUSION

Tomando en cuenta que las 20 empresas des Distrito Metropolitano de Quito pertenecientes a la Industria

afica encuestadas que se dedican a la fabricacion de articulos y productos terminados con gran similitud
Eademos, Calendarios, Volantes, Afiches, Revistas, Libros, Textos Escolares, Folletos, Etiquetas,
Agendas, Catdlogos, Lonas publicitarias, Gigantografias, Letreros 3D, Personalizacién de ropa, Packaging,
Sefialética, Impresién vinil) es importante considerar aspectos diferenciadores en sus productos sean
estos relacionados a la calidad, el precio, el servicio brindado, la ergonomia en los productos o del lado
de la empresa contar con maquinaria que les permita abaratar sus costos de produccion, gestionando de
manera eficiente sus recursos tanto econémicos materiales y mano de obra sin lugar a duda |a adquisicién
y utilizacion tanto de la maquina Wohlenberg SPM 115 y Wohlenberg 38fa les permitird alcanzar este tan

anhelado diferenciador de marca y lograr una ventaja competitiva en relacion a las demas empresas.

Uno de los factores determinantes para medir la productividad de una empresa desde el punto de vista
de |a produccién y comercializacidn, se lo realiza a través de un analisis comparativo. En este contexto
varias empresas, en especifico los pequefios negocios que se encargan de brindar servicios de corte de
papel deben de considerar que para lograr alcanzar las metas en cuanto a la productividad se debe de

considerar la optimizacién de costos.

Considerando |la economia actual del Pais es indispensable implementar nuevas politicas de optimizacion
de recursos, a las industrias graficas que utilizan maquinas guillotinas para el corte de los diferentes

productos graficos realizados en dichas empresas graficas.

De acuerdo a la busqueda de investigacion en fuentes de informacidn secundaria, referente al tema del
proceso de corte de soportes papeleros, mediante un andlisis cuantitativo y cualitativo entre las maquinas
Wohlenberg de la serie 38 FA y SPM 115 se observa que no hay estudios relacionados al tema, por lo que
se ha tomado como referencia algunas indagaciones y presunciones y parte del proceso formativo

respecto al caso de estudio realizadas por varios autores.
CONCLUSIONES

1. En las dos maquinas fue posible determinar que para 1000 unidades de libros cada una compuesta por
100 hojas la maguina lineal Wohlenberg SPM 115 tuvo un tiempo de calibracion de 5 minutos y el proceso
de corte de los 1000 libros duro 5 horas y 33 minutos, mientras que la maquina trilateral Wohlenberg 38fa
tiene un tiempo de calibraciéon 35 minutos y su un tiempo de corte fue de 3 horas y 17 minutos,
evidenciando con esto que la maquina que posee mayor capacidad productiva es la Wohlenberg 38fa

considerando factores como tiempo, y el praceso por lotes en este caso 100 libros.

2. Mediante la utilizacion de la ficha de seguimiento fue posible determinar las principales caracteristicas
de las dos maquinas obteniendo como informacion més relevante que para la que mdquina trilateral
Wohlenberg 38 FA cumpla con toda su capacidad productiva es necesario aumentar herramientas que
permitan mejorar el proceso de corte, como es el caso de una banda con insercidn automatica de libros.

La mejora en el proceso de corte es notable al aplicar los complementos en la maquina, sin embargo,




realizar esta modificacion evidentemente aumenta el costo de la maquinaria en su totalidad, no obstante,
sisetrata de una industria grande donde |a produccion diaria de productos de encuadernacién es de miles

diarios, es una opcidn eficiente para el aumento de la productividad.

3.- La metodologia de estudio fue realizada de manera cuantitativa y cualitativa debido a que en la
encuesta se pudo determinar que las maquinas trilateral y lineal son ideales para el corte de soporte de
papeles en las empresas offset, afirmacién que se complementa con la opinién de las personas expertas
entrevistas, en donde sefialaron que las mdquinas permiten obtener un menor costo de mantenimiento

con una produccion acelerada en cortes de soportes de papel.

4.- En los resultados de la investigacion se pudo evidenciar que el nivel de comparabilidad entre las
maquinas trilateral y lineal en cuanto a mantenimiento, calibracién costos de adquisicidon costos de
operacién y tiempo de calibracion fueron importantes ya que a través de estos elementos se pudo
determinar la funcionalidad y el grado de importancia que tienen para las 20 empresas offset de |a ciudad
de Quito.

5. Finalmente se concluye que las dos maquinas cumplen con funciones similares que es el corte del papel,
sin em?ﬂ las diferencias radican en factores tiempo y lotes de produccion las empresas de la industria
grafica deben tomar decisiones en cuanto la adquisicion de una de las dos maquinas o en el mejor de los
casos de ambas, considerando que las dos cumplen su objetivo y propésito con efectividad, ahora bien
depende mucho de la empresa en general tomando en cuenta el tamafio del negocio, la actividad
principal, como se encuentra integrado sus recursos financieros y demas factores que los administradores

o0 ejecutivos de primera linea deben toman en cuenta




Andlisis del proceso de corte, entre una guiliotina trilateral y lineal

ANEXOS |

VISITA DE PERSONAL TECNICO PARA REVISION DE MAQUINARIA

Personal técnico contactado para realizar mantenimiento correctivo
Nombre Fecha Evidencia fotografica
Fausto Benavidez 19/marzo/2021
Miguel Rodriguez 31/mar/2021
Marcelo Saenz 30/jul/2021
Marcelo Saenz 06/ago/2021

Tabla Al.1.- Cronograma de revisién maquina Weldenberg 38FA.




ANEXOS 11

ENCUESTA DE DATO REFERENCIAL SOBRE LA REALIDAD DE LAS EMPRESAS
GRAFICAS DE LA PROVINCIA DE PICHINCHA

Nombre empresa Ubicacion Evidencia
Av. Real
Imprimax audiencia -
Quito
Tote's desing Ambato
Carcelén
Editorial Industrial
Edinacho S.A (Terminal de
Carcelén)
Av. América y
Galeria grafica Bogota -
Quito
Imprenta Don Av. Amen‘ca v
manzano Bogt.)ta—
Quito
Av. Américay
Croma Santiago -
Quito
Av. América y
Original print Uruguay -
Quito
Desconocido Av. Am.erlca )
Quito
L Av. América -
Insam thinking Quito
Imprenta Av. América -
Gallardo Quito https://docs.google.com/spreadsheets/d/151-
. —— .
Fundas y cajas Av. Am_érica _ ZxbpwFiCvsr6ISH1b1EpORo8xUsIv2 MvIYuW?1Y /edit?usp=sharing
Quito
Gréfica Saenz Av. Am.erlca )
Quito
Grupo Fast print Av. Am.enca i
Quito
Av. América -
Center graf Quito
Imprimagen Av. Am.érica -
Quito
Ay,
Imprenta Interoceanica
Mariscal y L-022 (Pifo)
- Quito
COMUNIKGRAF Av. Galo Plaza
<A Lasso N53-
268 y Pinos




Andlisis del proceso de corte, entre una guiliotina trilateral y lineal

Las Toronjas
E12-36y Av.
El Inca - Quito
Isaac Albéniz
E3-154 y
Mozart -
Quito
Rafael

ﬁp Bustamante
RENTA DON E6-87y

BOSCO Gonzalo
Zaldumbide -
Quito

COMUNIKGRAF
S.A

FESAECUADOR

Tabla All1.- Empresas grdficas encuestadas.




ANEXOS Ill

FICHAS DE SEGUIMIENTO DE PRODUCCION PARA LA OBTENCION DE

RESULTADOS

FICHA DE SEGUIMIENTO

[Ed

DATOS GEL MOCESD.

T T
I o I

CARACTERISIICAS DEL PRODUCTO GRARCD.

ANOTACIONES

ey cammadn
e ENPa: 003 [CTWTE
P ——r— L
CONTROL DE CALDAD
Fror v gy 3
. x

EVIDENCIA DEL PROCESO

Figura Alll.1.-Ficha de seguimiento semana 1 (13/ago/2021).

| FICHA DE SEGUIMIENTO

DA TOS DEL PROESD.

o
I |

CARACTER SICAS DEL PRODUCTOGRAFICO.

ANOTACIONES

radans cavimacicng

newn 11z

P

CONTROL DE CALIDAD
o

o

Gamis

X

EL PROCESO
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FICHA DE SEGUIMIENTO

ANOTACIONES ANOTACIONES
[ & ERPLARES 10 ustamiin [ EXRA A 10 ot
Py T anceun oot Py caimancn anr oo oo
E— Town aarm BT [—— Toana. L e carm
EETT= =

[SEmmannes

CONTROL DE CALIDAD. CONTROL DE CALIDAD.
] _ EVIDENCIA DEL PROCESO ] EVIDENCIA DEL PROCESO

ANOTACIONES
T
ARG EN ‘PRGICESG T G
[rT——— oA TRan WG GO

CONTROL DE CALIDAD

x

EVIDENCIA DEL PROCESO

Figura Alll.2.-Ficha de sequimiento semana 2 {20/ago/2021).




FICHA DE SEGUIMIENTO

e

DATOS DELPROCESD

g

ANOTACIONES
T8 cmdames
CRIAREEH FROCEGOE SORTE
ViEiani g Figee: smae 5 )

CEmrao

BT

CONTROL DE CALIDAD

| " | | _

EVIDENCIA DEL PROCESD
—

Figura Alll.3 .-Ficha de seguimiento semana 3 (27/ago/2021).

& FICHA DE SEGUIMIENTO

[Frumacn o seme - aur

FICHA DE SEGUIMIENTO

T

R0 scre: 0w

DATOS DR PROCESO

DATOS DELPROCESO

AMNOTACIONES

LT o

R

WioHarEan 105A
=

RGNS

CONTROL DE CALIDAD

e I

EVIDENCIA DEL PROCESO

ANOTACIONES

EE)

CONTROL DE CALIDAD

EVIDENCIA DEL PROCESO

Figura Alll.4 -Ficha de seguimiento semana 4 (10/sep/2021).
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FICHA DE SEGUIMIENTO

FICHA DE SEGUIMIENTO

[r——

e ——

DATOS DELPROCESD

DATOS DEL PROCESD

T T ey

i T rEr

| T

noweo- ois

o0k coart
518

[ _reocmonscome
oo 30300

CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE CALIDAD

I T weene im{m i oy | iﬁaui RS i Era
x x
— — CADCNOADBOLPROSEEG

Figura Alll.4 -Ficha de seguimiento semana 5 (17/sep/2021).

isu

FICHA DE SEGUIMIENTO

FICHA DE SEGUIMIENTO

[rowereene o

e wne: o

ATOS GELPROCEO

rEEm——

e

CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE CALIDAD

i

: i Nl
] < [ |

EVIDEMCIA DEL PROCESO

EVIDEMNCIA DEL PROCESO
== e

Figura Alll.4 -Ficha de seguimiento semana 5 (17/sep/2021).




ANEXOS IV

ENTREVISTA REALIZADA AL GERENTE Y OPERDADOR DE MAQUINARIA DE
ENCUADERNACION DE LA IMPRENTA IMPRIMAGEN

ENTREVISTA

st e pee ot MPRESION
El aporte que genera el entrevss o FFS ET

35 las aspecion b

tado con u conoci

e corte y determinar que mdquina tiene mayor rentabilidad

mpos de produccion

DATOS ENTREVISTADO

Nombre y apedido ack Stead Berme

Cargo Gerente Empresa IMPRIMAGEN
Edad 41 ahos

Sewo Masguliry

Direccidn Av. Amenica y Bogotd - Oueo
Teléfona 0995040150

E-rmal mprimagendyahoo e

PREGUNTAS

1. ;Cudles son los productos grificos 6ptimos para el corte en las dos magquinas!?

Ao

2. {Qué productos graficos no son recomendables para el corte en las dos maquinas?

3. En base a su experiencia, jsiente que las magquinas de corte para papel tienen beneficio alguno en el

proceso de elaboracion de un producto grafico?
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Figura AIV.1.-Preguntas realizadas en imprenta Imprimagen.

4. Segun su experiencia, ;qué maquina de corte tiene menaor costo de adquisicion y costo por manteni-
miento?
- -] a

=

& - - - &

feafnfeato eo \a Gafllodna Conencioon) o lieal

5. {Le resulta complicado encontrar asesoria técnica sobre las maquinas de corte?

4 \ Pefon 1 a3

6. En relacion a la funcionabilidad, ;Cual mantiene menor complejidad de manejo al momento de realizar
el proceso de corte?

. Y .
o QU3 Slaw ) A mared ae =i [ > BFTY gue OCame
-
o o = a e s, DLE " X T - = allele_Ls .l -- ¥
o
2, - a S =
OO0 1y oA D0 S0 uole o . b oL & o Dl Cu Oa _§ i
o
o o[- e

7. i{Qué miquina de corte prefiere utilizar al cortar productos editonales? jen qué ambito encuentra mejo
ria al utilizar la miquina de corte mencianada?

o P, & 2 -
2. Mo b 07 LY \ 3 W O LA S. Q h MNP0 O ook -

PEQNV’LA:E.‘D .

8. ;Es conveniente combinar |a utilidad de ambas maquinas de corte para elaborar un producto grafico
editorial?

9. jCree usted, que el tiempo en el proceso de corte tiene variaciones, cuando cortamos un producto grafi-
co elaborado con soportes papeleros de gramaje superior @ comparacion de un producto con soportes de
menar gramaje’

Figura AIV.2.-Preguntas realizadas en imprenta Imprimagen.




10. ;En qué maguina se emplea mayor iempo para la calibracion antes del proceso de corte?

11, ;Se pueden generar problemas al momento de cortar un producto grafico, por el tipo de acabada c
terminado grifico?

£~h rrafcnas, of So -_1@;2 qlﬁ:\nml‘ﬁﬁ ggg&h; 00 g{blgg Qﬂ_‘g’gmg

12. jQué medidas se toman cuando no se puede utilizar alguna de las maquinas de corte, ya sea por fallas

teécnicas, formato invalido para el corte o falta del operador?

Cas. crA0 f'Dn*lAl‘ﬁ 1 G

,Q;;S_u_gag a\ Af%ote..

13, ;Qué maquina de corte recomienda usted que se deba de utilizar tanto en una imprenta con menot
nitmero de produccidn ¥ una imprenta con produccion acelerada?

o507 O (] o
o - . e o = B
- c o _r

w’fo P e ? YRR TIEI =)
:

Jack Stead
Entrevistado
-
Zumba Milton
Entrevistador 2

Figura AIV.3.-Preguntas realizadas en imprenta Imprimagen.
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