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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La insatisfaccion del chiente proviene de una inconformidad del producto impreso, &n cuanto 3 esto
dentro de una empresa grifica no puede pasar, esto puede suceder si se trabaja de manera empirica
Y No se trabaja de manera eficaz, para no tener inconvenientes es tratar de implementar una
metodologia dentro de una empresa la cual sirva para seguir con una orden de produccion de inicio
a fin, dando asi resultados efectivos tanto a la empresa como al trabajador, con un resultado final de
presentar un producto impreso de calidad al cliente

La Ineficiencia en el proceso se caracteriza porque e personal no obtiene fa informacion
correspandiente o la autoridad en este caso para hacer las actividades, teniendo ineficiencias al
momento de realizar alguna produccion, para no generar ineficiencias es poder capacitar al personal
en todo sentido que desconozca con la finalidad que al momento de realizar el proceso de
impresion, mediante la capacitacion logre los resultados esperados, obteniendo asl dentro de ia
empresa el personal calificado para ejercer dicho proceso sin inconvenientes.

Producto deficiente Tiempos

\ Estandarizados
Fallade  \ B \
maquina \ ficacién —
Personal no ﬁ\ Hue N\
“"E"’W“ \|  Culurade \,
rrores \ registro
impresion \l - \\ ml'ou a
/ del cliente
Procesos no £f
definidos /
Falta de
materia prima /
Falta de
personal 7
Productividad
limitada

Figura | Diagrama causa efecto
Nota: (Tarco, 2022)

La poca satisfaccion del cliente procede al tener un producto ineficiente siendo al caso que la
méquina este fallando ya sea por un mantenimiento no muy seguido o algun sistema o preza este
fallando, siendo el caso que cuando pase algun fallo la méquina sea revisada inmediatamente. £l
personal que no este capacitado y realice el trabajo empiricamente lleva a una mala produccion y
perdida de insumos y por tal manera es indispensable capacitar al personal para que no exista sste
tipo de problemas. Si no se detecta los errores de impresion al momento de realizar prusbas, lleva 2
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uns impresian ineficente es por 5o que 3 se detecta algun tipo de error es primordial revisar y
detectar, dando solucon al problema para que la impresion tenga una calidad efectiva

St dentro de la empresa grafica se maneja con uha planificacian limitada es muy posible presentar
una mala organzacion, tanto asi que no se lograra los objetives y metas establecidos, permitiendo a
no levar una proridad de los principios funcionales de una produccidn. Al no darle mucha
importancia a una hoja de control que lieve los registros de todos lo mantenimientos, cambios ©
fallas de fa maquina se llega a desconocer el problema y el cual fa solucion es arreglaria
empiricamente por esta razdn es importants agregar una cultura de registro dentro de cualquier
empresa grafica siendo asl una hoja de control que dé a conocer todo detalladamente 1o que se
realizd 4l en algun momento la maguina presenta alguna falla.

Como se sabe toda produccion tiene su proceso y es por eso si dicho proceso no sigue su secuencia
correspondiente es probable que tenga problemas al momento de efectuar en cualquier produccidn.
La falta de materia prima s2 maneja de una manera muy suspicaz si bien cada empresa grafica tiene
Su praveedor pnmano; s esta llega a fallar s recurre a uno o mas proveedores para la materia
prima que faite. La falta de personal dentro de I3 empresa grifica es muy comun puesto que al
realizar producciones no se abastecen y ho logran acabar el trabajo propuesto a tiempo conllevando
a la poca satistaccion del cliente.

La falta de productividad puede conllevar riesgos y consecuencias que pusden ser graves para la
imprenta. Desde pérdidas econdmicas, atrasos, errores en la produccion y el incumplimiento de
objetivos propuestos dentro de [a imprenta.

Se estara conllevando la formulacion del estudio productivo mediante métodos y técnicas como:
andlisis, analisis bibliograficos y entrevistas obteniendo una validez y actualidad. No expresindose
de una manera sistemitica de alcanzar ¢l resultado y |a exactitud de lo esperado, logrando en gran
medida una funcion de la experiencia del investigador.

* (Enia actualidad es recomendable trabajar en este tipo de maquina?

» (El proyecto tecnoldgico sirvié de ayuda para solventar el problema o fallo que se encontrd
en la maquina?

« ¢Siendo la maquina antigua, crees adaptarte al manejo de eila?

e ¢Optarias afadirie algo a la maguina como una numeradora 0 algo por el estilo?

* (lograrias hacer una produccion grafica en la miquina?
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ESPECIFICOS
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greventvos con s finslided de extabiecer un estindar de produccion

¢ Desarmodlar pruebas experimentales de impresion mediante la calibracon de los sistemas
g, tNta, registro y paso de papel definiendo los tiempos de producsdn idéness para
dcho proceso
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Se exmtancarass ot procesos de impreson offset
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JUSTIFICACION

Al trabajar con una metodologia en este caso las 55 nos lleva & un conjunto de una cultura laborsl
proveniente de Japon la cual se centra en la organizacion eficaz del lugar de trabajo, La cual &3 una
técnica que logra que los lugares de trabajo sean, ordensdos, impios, Organizacos y productivos
Trabajar con esta téenica y sus cineo etapas dentro de una empresa grafica lleva & una excelancis de
Speratividad y de procesos. Siendo esencial para mejorar el ambients laboral, reduckends pérdidas
de tiempo, amplia la vida util de los insumos Yy maquinaria de la empress, reduce rissgos de
accidentes laborales, mejoramiento de la estandarizacion de procesos v dizzipling de cumplimiantss
permite implantar programas de mejora continua.

Trabajanda con sein permite liberar espacio para el almacenamienta de insumos, el trabajador es
mMis Productivo al tener un Mayor espacio para moverse creando un espacio de trabajo mis segurs,
mejora el control visual del procesa y ahorra el tiempo al buscar los insumos que va estén
ordenados. Seiton faciiita el acceso ripido a ciertos elementos que & necesits para ¢l trabap,
mejora la informacion evitando errores y acciones de riesgo potencial y mejora fa productividad
global Seiso reduce el resgo de accidentes, incrementa |a vida util de maquinara, mejora el
blenestar fisico y mental del trabajador, reduce desperdicios y la calidad de! producto mejpors
Seiketzu mejora el bienestar del personal creando un habito de conservar impecable ef sitio ge
trabajo, mejora tiempos de intervencion Incrementando la productividad. Sheitruke establecs s
cultura de sensibilidad, respeto y culdido de recursos dentro de la empress, el clhents se santics
satisfecho debido a que los niveles de calidad son mejores y o sitio de trabzajo siendc un lugar donde
realmente sea atractivo llegar cada dia,

0000

Figura 2 Aplicacion de In metodologia $s
Nota: Tomada de (MarketerosL ATAM, 2021)




NATITUY ) CEMTAAL 1

RO UNIVER 3 fevIco
MACROPROCEND, 01 § DA O HAMAALON “ IAMNE
———

VL TVA REVIROM oo a0 ma oy

OF TRARAE 18 TITLAACIOM PRETIC I TRENERGRIE () £ PROE T 08
INVESTIGAC O . .
FEWA OF PROTECTO TRONOR GG ( FROTTCTO OF SVYITOAC KN

Cagme b den

La impresion offset tiene un sistema de Impresidn directa, consistiendo en aplicar la tinta sabre una
plancha metilica, pasando a un cilindro cublerto por un material flexible el cual s el que recibe
imagen para transferiria por presién a la superficie impresa en este caso el papel. Tiene su sistema
CMYK la cual se obitiene cuatro planchas (placas) por cada color colocando en W maquina #n su
respectivo cuerpo. Slendo un sistema con una reproduceldn muy alta de calidad permitiendo tiradas
medianas y langas a un costo econdmico ya que es un proceso muy ripldo que permite aparte
realizar pantones especlales, barnices, etc.

Figura 3 Sistema de impresion offset CMYK

Nota: Tomada de (Luchetta, 2020)

El comportamiento de [a impresidn offset en los Gitimos sflos tiene que ver con una tecnologia de
imprasidn offset de tal modo que utiliza impresiones avanzadas en HD, HD UV hibrida, usando fotos
digitales HOR en formato RAW, se aplica gamas que amplian tonos de color por medio de tramas
digitales conocidas como: estochasticas. Imprimiendo sobre sustratos estucados con o sin OBAs
(Agentes de brillo Gptico), agregando embellecimientos digitales al producto imprese, siendo costo
econdmico por impresion,

Logrando estandarizaciones y normalizaciones de producciones incluyendo: costos fijos, variables y
ocultos de produccidn, materiales e Insumos, pardmetros técnicos de impresion de pre prensa,
productos y servicios innovadores.

Debido a los tipos de trabajo y las necesidades del cliente el consumo de la impresion offset en esta
maquina puede ser ideal lo que Incide en adaptarse en el formato y en cantidades pequefias.
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ALCANCE

Para el presente estudio se desarrollars en 3 fases’ en su parte inlcial se disgnosticars ol estado
mecinico, eléctrico y productivo de [a midquing monocolor offset multilith, se verificard los posibles
cambios brindando alternativas de solucion s través de pruebas esperimentales como paso de papel,
pruebas de impresion, calibracidn de los sistemas agua v tinta; que la méquina no presentes ningun
fallo y este funcional para poder realizar producciones grificas sin ningun tipo de incanvenientes; en
cuanto a la productividad, se espers que los impreso tenga una calidad de impresidn y sea dptima y
de buena calidad para el cliente

Como segunda fase se ajustaran todos los sistemas tanto mecanico, eléctrico v productivo de la
maquina monocolor con la finalidad de establecer en la tercera fase del presente proyecto los
esténdares de produccion

Como complemento a la tercera fase se incorporard a todo lo relacionado a la metodologia 53,
otorgando un amblente de trabajo integral con altos niveles de productividad, estandarizacion de los
procesos productivos, estaran numerado en principios de eficacia, eficencia y productividad que
garanticen producciones graficas de alta calidad con miras a ser competitivos. Se verificara la
capacidad limitada para trabajar 3i no se tiene el espacio o lugar suficiente, es complicado lograr
cualquier produccion de modo que dentro de la iImpresion offset es imprescindible trabajar con
todos los insumos y herramientas que estén al alcance del trabajador y si ese espacio no lo hay
puede generar perdida en tiempo al momento de trabajar. Si se trabaja de manera empirics no
delegando la funcién de cada uno correspondiente, al final llegardn complicaciones las cudles sean
producciones ineficientes al no tener al personal capacitado. Se tiene una productividad limitada
dentro de una produccidn grifica se tiene varios errores, [os cuales lleva 3 la presentacion de la
impresidon al cliente generando que quede insatisfecho, perdiendo asi un diente y generando
perdida dentro de la empresa grafica.

Tener en cuenta un resultado en los estdndares de produccion tanto en eficiencls, flexibilidad,
costos y calidad del medio impresoc,
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Figura 4 Diagrama causa efecto

Nota: (Tarco, 2022)

Se esti detallando mediante un diagrama de causa efecto las 3 fases, la cuales se esti conllevando
ver el proceso que se estd realizando en la maquina offset monocolor multilith, detsctando sus
fallas, las cuales se estin dando solucién para gue la miguina este funcional para realizar el proceso
de impresion sin ningun tipo de inconvenientes,
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Dentro de s parte practics es la comprobacion del estado de la maguina tanto mecinco come
elbcirco, verificando toda la funcionabilidad y plezas de la maquinaria mediante su limpiesa y
mantenimiento. Realizacion de pruebas de impresidn con el fin de establecer o detectar los
repuestos los cuales no facilitan que la impresion no salga de manera correcta, consiguendo & un
Cambio do repuesto que presente problemas en la méquina, Calibracion correcta de fa maquing pars
ol proceso de impresion obteniendo Uempos de cuanto se demors cada proceso antes de la
Imprasion. Proparacion de una produccion grafica comprobanda 1odo sus cambios v esa process
Meve una puedta a punto a la maquina y tuncione correctamente midiendo ia productividad en tode
el proceso que conlleva la impresion.

Y por parte de la parte tedrica serd la revision de tesis sobre PHVA, productividad, Impresidn offset.
estudias del arte v 5S. Elaboracion de perfil, correcciones y aceptacion del perfil, Realizacion
Proyecto tecnologico, capitulo | fase diagnostica, capitulo Il parte metodologica: experimental,
campo y bibliografica, capitulo Il implementacidn, producciones finalizadas, capitulo IV resultacos
(productividad)

Productividad

Es el uso eficrente de recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia ¢ informacion en la
produccion de muchos blenes y servicios, Siendo ta posibilidad de aumentar la produccion 3 partir
del incremento de cualquiera factor productivo, Permitiendo determinar el trabajo cuanto se
requiere por cada unidad de producto, como sl fuera un promedio de cuanto produce cada
trabajador, Por tal motivo, toda medicion de productividad es una medicidn del desempedio del
trabajador. Siendo una relacian entre el trabajo empleado y el producto generado, tenlendo asl 2
formas de medir la productividad (Sladogna, 2017).

Por volumen fisico, son unidades de medids siendo la cantidad de blenes producidos. Conuderando
la cantidad de unidades fisicas producidas (salida) y la cantidad de unidades fisscas ingresadas al
proceso de produccion (entradas).

Por valor agregado, es decir, las mercancias valoriradas en la moneda local, Siendo utilizado por
organismos Internacionales que toman la medida de la productividad comparada entre paises,
Maﬂn&wmmmm&nbuﬁdﬁu&mmhmmu«h&mhhm
inflacionanos (Stadogna, 2017),

Metodologia 55
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letras japonesas que conforman los puntos a seguir para mantenor el orden y limpieza donde sean
aplicadas. (Gomez Kou & Dominguez Lozada, 2018).
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Sein (Selecciaon): Clasificacion de todos los materiales y objetos que existen en ¢l lugar de aplicacién

Seiton (Orden): En esta parte se debe ubicar cada cosa en su lugar y eliminar jo que no es necesano
para poder trabajar

Seiso (Umpieza): Identifica y elimina fusntes de suciedad, asegurando que los puestos de trabajo
esten siempre en perfecto estado de modo que cuando alguien necasite utilizar algo estd listo para
U uso.

Seiketsy (Estandanizar): Aphcar, replicar y mantener lo que se ha venido desatrollando hasta ahers
Mis que una actividad viene siendo una condicion o estado permanente. Tratando de decir que &3 ls
S mils creativa de todas. La cual su propdsito basico de la astandarizacidn es evitar el retroceso en
135 3 primeras S siendo de hacer su ejecucion un hibite diario.

Shitsuke (Mantener Disciplina): Establace un hibito an la aplicacion da las 4s anteriores para la
mejora continua del lugar de trabajo. Desarrollando una nueva disciplina de trabajo gue consiste en
aplicar coherente y sistematicaments las actividades anteriores (Gomez Kou & Dominguez Lozada,

2018).
PHVA

El ciclo Deming se conforma de cuatro conceptos Planear, #jecutar o hacer, verificar o
controlar y actuar que debe establecer la organizacion en cada uno de sus procesos comenzando por
¢l mds significativo y de ahi en adelante. Este ciclo es un instrumento que se enfoca en la solucion de
problemas y el mejoramiento continuo, por medio de un diagndstico inicial, s identifican las fallss
para mejorar comparando 1os planes con los resultados, luego se analiza el resultado no desaado se
replantea un nuevo disefio de medidas que anulen e! problema y no vuelva a repetirse y conseguir
un resultado aceptable, Lo cual permite crecer sisternaticamente basandose en la mejora continua y
2 innovacion (UMNG, 2019, pag. 3.2).

Los conceptos se dafinen asi:

Planear: Se concretan los planes y [a visidn de la meta que tiene a emprasa en donde quiere sstar
en un tlempo determinado. Una ver establecido el objetivo, se realiza un diagnéstico para saber la
situacion actual en que nos encontramos y las dreas en las que se hace necesario mejorar definiendo
su problemdtica y el impacto que puedian tener en tu vida, Después se desarrolla una teoria de
posible solucion para mejorar un punto, Se establece un plan de trabajo en el que 3¢ probars la
teoria de solucion,

Hacer: Se desarrolla el plan de trabajo establecido en la faze "Planear” junto con algin control para
vigilar gue se est# llevando a cabo segun lo sefialado, Entre los métodos de control s destaca la
grafica de Gantt, en (3 que se pueden madir las tareas y el tiempo empleado.

Verificar: En esta verificacidn se comparan rasuitados planeados con los obtenidos realmente, de
acuerdo con los indicadores de medicién establecidos con anterioridad, va que lo oue no sa puede

medir no se puede mejorar n forma sistemitica

Actuar: Con esta etapa se finaliza #! ciclo de |a calidad porque si al verificar fos resultados se logrd lo
que se tenla planeado, entonces se sistematizan vy documentan los cambios que hubo; pero si al
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hacer una verificacion se evidencia que no se ha logrado lo deseado, entonces se tiene que actuar
rapidamente, corregir lo planteado y establacer un nuevo plan de trabajo, repitiendo ¢l ciclo de
nuevo, (UMNG, 2019, pig. 3.2)

Impresion Offset

Sistema de impresion que usa planchas de superficie plana, El area de Ia imagen por imprimir
esta al mismo nivel que el resto, ni en alte ni en bajo refieve, &3 por eso que se le conoce como un
sistema planografico. Basandose en el principio de que el agua y el aceite no s mezclan, Método de
tinta con base de aceite y agua. La iImagen en fa plancha recibe la tinta y el resto la repele y absorbe
el agua. La imagen entintada 25 transferida a otro rodillo llamado mantilla, el cual a su vez lo
transfiere al sustrato (papel). Considerandose asi un método indirecto, ya que la plancha no toca al
sustrato. Las planchas para offset, por Jo general, son de metal (aluminio), pero también las hay de
plastico (poliéster). Hay varias calidades de planchas que determinan el precio y el uso que se le da,
de acuerdo con su resistancia y facilidad de reutilizacion, Para la Impresion offset se pueden utilizar
dos tipos de madquinas: las de impresién de pliegos, también llamadas planas, o las de impresion en
bobina (rotativas), La primera utiliza impresion por hojas sueltas, que alimentan el conjunto de
cilindros impresores pasando entre el cilindro o mantilla de caucho y ¢l de presion, Luego se van
apilando para su posterior corte, No necesitan homos de secado, ya que se seca por oxidacion. Cada
cuerpo contiene uno de los colores que se usaran para la impresion, Luego en una bater(a se inserta
el color que se usard en la impresidn. El offset es ol sisterna més utilizado por los Impresores debido
a la combinacidn de buena calidad y economia, asi como en la versatilidad de sustratos, Otras
ventajas incluyen opciones flexibles de acabado en fa impresién, tales como colores especiales y
barniz (Tobar, 2019)

Figura 5 Maquina offset multilith
Nota: (Tarco, 2022)

La miquina de impresidn offset multilith desde su fabricacién en la década de los afios 30 por |a
compafila American Multigraph, es de modelo oficlo, monocolor y manual ideal para producir
Impresos de alta calidad, a gran velocidad y al costo mas bajo posible, siendo su méaximo de papel de
27,94 x 35,52 em, minimo 7,62 x 12,7. Maximo de pape! 65kgs, minimo micro 19 kgs. Area de
impresion 24 x 33 cm. Velocidad de 4,500 a 9,000 RPH. Logrando asi impresiones tales como
facturas, recetarios, justificaciones, etc.
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Figura 6 Entrada de papel miquina offset multilith
Nota: (Tarco, 2022)

Se coloca centraimente el papel con ia ayuda de sus topes laterales y su mesa, para que no exista
ingun Lipo de movimiento y el papel pase correctamente.

Figura 7 Paso de papel maquina offset multilith
Nota: (Tarco, 2022)

El paso de papel es muy importante dentro del procesa de impresion offset, conlievs a la calibracién
exacta al gramaje, formato de papel, registro, detector de doble hoja, aire, etc




JTO SUPTIBOR UNIVERSITARIO CENTRAL TTONICD BRLSaUE F I

ISU YT RAL LARORACON # MMl

e .

nd—z_‘_-; " UUTYMA Apvom SR U
01 TRARAD De i1 e Y Mo

Codigs N 011,02 l VAAC Ol!' m'v'c‘m ;:M\OG(O FPRONCTIO ta . rpaps

FORMATO : . PENL D PROVEETO TRENOLOGIO { SROTECTO BF INVESTACON

Figura 8 Salida de papel maquina offset mulnlith

Nota: (Tarco, 2022)

Después de la calibracidn y paso de papel, llega la salida del soporte y en este caso es recomendable
sacar el papel cada S00 impresiones, colocando igualmente su mesa y sus topes laterales,

Siendo un estudio productivo es un proceso definido en un plan el cual esta modificando una
maquinaria sirviendo asl la calidad de vida Ol de la méquina. Analizando la parte tedrica se empieza
por &l perfil la cual contiene una Introduccion profunda a ciertos contenidos que van dentro del
proyecto tecnolégico, el cual se lo esta haciendo revisar para luego su respectiva correccién con la
finalidad de obtener el perfil aprobado, obteniendo las soluciones a través de las correcciones
siendo que falte, este de mas algo o se logre una mejor redaccion,

Como se establece son dos fases asl en fa parte prictica presenta inconvenientes leves y cudies se
lograran arreglar y es por 250 que dentro de la parta tedrica se lo dard a conocer qué tipo de
solucion se la dio con todos los componentes que se debe saber siendo, precio, lugar, manual, ete.
Logrando asi una aplicacion de solucién dentro de la parte tedrica.

Si bien dentro de la parte tedrica se va a dar a conocer casi 10do el proceso de la parte practica, ahi
se va a dar a conocer los problemas presentados y su respectiva solucidn, ayudande a los usuarios
en este caso estudiantes a solventar el problema en la practica de cada uno de ellos mediante un
medio tedrico, siendo la evaluacion en; conocimiento, ayuda necesaria, conocimiento grupal,
factibilidad y costo. Liegando asi aun puntaje y aun orden de prioridad dependiendo del problema.
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TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

Se maneiara 3 tipos de investigacion los cuales son:

Exparimental siendo una Investigation cuantitativa, caracterizdndose por 3 elementos que son:
control, manipulacdn yobservacion. El cual se evidende mediante una produccion grifica el cusl
son hojas internas formato AS, tiro y retiro. Verificando asi ¢l control en las hojas para mediry
controlar s calidad de la impresion. Algunos perimetros para tener en cuenta son: ganancia de
punto, registro a un y dos colores, control de fas franjas de impresion, ete.

Manipulacion al ser una maquina de un formato aficio &3 importante que la manipulacion del papel
sez la mas adecuada por eso tiene que ser cortada al formato adecuado y tratar de no darle mucho
sire porgue =l pape! traera muchas complicaciones al momento de empezar su Impresion,
Observacitn dentro de |a impresicn os fa verificacion del agua y bnta que sus sistemas no failen,
obsarvar que ia impresion no tenga falla, si registra de manera correcta y toda fa Impnesion cuadre.

De campo s= trata de una recopilacion de datos nuevos de fuentzs primarias para un propésito
especifica. En este caso 1o obterva diferentes empresas grificas las cuales se manejen con el sisterns
de impresion offset y también se manejen con alguna metodologia,

Mediante investigaciones bibliogrificas se realizara sintesis sobre temas relacionados con ¢! fin de
reunir dustintas elementas a modos de resumen que estaban dispersos y en este caso se organizard y
se ira relacionando las ideas fundamentales.
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METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS

¢  Cualtative

Realizacidn de una propuesta grafica mediante el método de impresion offset, midiendo la calidad
del impreso, esto quiers declr que se valorard la uniformidad tonal del impreso. Verificando que la
méquina no tengas paros inesperadas o paradas no programadas, ¥ este en su totalidad de
funcianabilidad para realizar el proceso de impresidn, Concluyendo asi que mediante con la
propuesta grafica se pudo obtener una productividad y la aplicacién de las dos metodologias
propuesta dentro el proceso de impresion

¢ Cuantitativo

Mediante datos numéricos se estd estableciendo los tiempos de produccion en este caso antes de la
impresion la preparacion de la maguina como: puesta de placa, tinta, papel, calibraciones, registros,
etc. Despues de la impresion: hmpieza de placa, mantilla, cilindro contraportada, bateria de
entintando vy agua, etc. Definiendo a3 los parametros que debers seguir el operano dentro el
proceso de impresion en ia maguina offset multilith,

Por ia parte de costos de produccion se detallars todo lo ocupado tanto para el mantenimiento,
pruebas e insumos que necesito I3 miquina y la especificacion del costo de la produccion grafica que
& tiene planteado realizar.

Figura 9 Cuadro sinoptico parte tednca
Nota: (Tarco, 2022)
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Figura 10 Cronograma de actividades proyecto tecnologico
Nota (Tarco, 2022)
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IMPRESION OFFSET

MarketerosLATAM . (2021, 4 noviembre). Conoce y aplica la metodologia 58

marketeroslatam |l

Offser: Qud ex y cdma aprovechar bien este sistema de impresion (2021, 19 febrero).
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RECURSOS

Para ¢l presente estudio se elabord una tabla dando a conocer los insumos utilizados, cantidad y
total de todo lo utilizado para la realizacon del mantenimiento, pruebas de impresion y verificacion
de! estado de piezas de la maquina,

Tabla | Tabla de valores

Insumos de Impresion | Cantidad Valor Unitario Total
Mantilia 1 $27 $27
Placas de impresion 2 $2,80 $5,30
Lavador infinity wash 1L 53,50 $3,92
Solucidn de fuente 1 54,14 54,26
Tinta 1 $11,17 $11,29
Goma para placa 1 54,40 54,52
Guaipes 14 52 $2
Limpiador de placas 1 S14.44 $14,56
CTP 1L
Insumos
mantemimiento
Juego de llaves 1 $6,60 56,60
hexagonales
WD-40 1 56,50 $6,50
Aceite 20wS0 1 $6 56
Grasa azul % 1 52 52
Insumos para méquina
Moleton blanco 4000 1 §5,25 $1333
Moleton blanco 7500 1 $6,65
Tablas 3 $3.50
Vinchas 4 0,20 0,80
Ruedas 2 $32,34 564,68
Repuestos varios
Banda #38 1 $6 56
| Mangueras 2 0,60 $1,20
Soportes 4 §2 54
Base metalica 1 $60 $60
Parte eléctrica
Extensién 1 $5.25 $5,25
Interruptores UND 2 $13,75 $13,75
Cable Flex 14 AWG MT5 7 0,377 52,64
Cable THHN 2x10 MTS & 2,038 512,23
Cable THHN 2x12 M753.30 1,263 54,17
Cable THHN 2x18 MTS 2.00 0,385 0,77
Terminales FDA 7,360 $2,06
Total $234,013 $288,33
Elaborado por: Jasson Tarco

Fuente Jasson Tarco
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TITULO DEL PROYECTO: ESTUDIO PRODUCTIVO DE UNA MAQUINA OFFSET MONOCOLOR

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:
* OBSERVACION ¥ DESCRPCION
e ANALISIS

o  DEUMITACION

FORMULACION PREGUNTAS/AFIBMACION
DE INVESTIGACION

CUMPLE NO CUMPLE

*  FORMULACION DEL PROBLEMA QENTIFICO E

[x]

X

]
00 Ood

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:

GENERALES:

Si

REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON (A INTERVENCION DEL PROYECTO

NO

ESPECIFICOS:

Sl

GUARDA RELACION CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO

NO

X
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CUMPLE NO CUMPLE

[x] [
[x] L]

JUSTIFICAQON:

IMPORTANCIA Y ACTUALIDAD

BENEFICIARIOS

FACTIBIIOAD [x] ]
ALCANCE: CUMPLE NO CUMPLE

ESTA DEFINIDO E D
MARCO TEORICO:

FUNDAMENTACION TEORICA 5 NO
DESCRIBE EL PROYECTO A REALIZAR D
TEMARIO TENTATIVO CUMPLE NO CUMPLE

L]
L]

ANTECEDENTES, FUNDAMENTACION TEORICA

ANALISIS Y SOLUCIONES PARA EL PROYECTO

APLICACION DE SOLUCIONES

[l ] e e

EVALUACION DE LAS SOLUCIONES

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

OBSERVACIONES: Se trabajo con 3 tipos de investigaciones las cuates son expermental Ia
cual se elabord una produccion grafica verficango 1a ganancia de punto, registro a uny dos
colores, control de as franjas de impresion, etc. Con su respectiva calibracién obteniendo
I3 finalidad de tener producciones de calidad y generar estindares de produccion

De campo fa cual su enfoque fue realizar antrevistas a los empresanos de las diferentes
imprentas del sector de ls América, si trabajan con alguna metedologls y como manejan el
tema de mantenimentos y por el lado de los docentes del ISUCT fue el enfoque mas 2l
mantenimiento sobre su Importanca y su control

Bibliografica es la obtencion de sintesis sobre temas relacianado al tema principal para
darle relacion a este proyecto tenga relacidn y esta estructurado de manera correcta.
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METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADGS

OBSERVACIONES . Aphcocion de dos métados cuatitativos of cull trats deo dar una
propussts grafica mediante of método de inprasdn offser, midiendo s calidsd del
impreso con la finalidad de otitener una produttividad v 1a aplicacidn de s metodologis
Propuesta dentro el proceso de IMpretion

Y fa cunantitativa 1a cual trats de en dar 3 conocer o3 Dempos de preparscdn, mpresion
lavado de 1 maguine midionte (0s pardmetros que dabe de seguir ol operario dentro &
proceso de impresion offser Expecificar (os castos de insumaol v alemantos ocupados
dentro de la produccidn grifica a realizarse

CRONOGRAMA

OBSERVACIONES Como se propuso en of perfil #f cronograma se e4ta trabajando de
MANSr s correcta con los tlempos 3decuados Sin Cis Mayores inconvenienies

FUENTES DE INFORMACION

Sladogna, M (2017) Productividad-Definiciones y perspectivas para s negociacion
colectiva Joumal of Chemical Information snd Modeling, 53(9), 1689.1699

Gomez Kou, ) M, & Dominguez Lozada, D A (2018) Implementacion de la
Metodologia 5S en el drea de Logisuca del Hospital Teodoro Maldonadoe Carbo
(Bacholor's thests, Umiversidad de Guayaquil, Facultad de Ingenieria Quimica )

UMNG (13 de noviembre de 2019) Gestion de Calidad Y gestion de procesos Obtemido
de awla vartual. Jutp Cvicual wmng edv o

MarketerosL ATAM (2021, 4 noviembre) Conoce y aplica la metodologia 58§
marketeroslatam  hitps /www markcteroslatan com/canose-s - aplica-ln-motodol ogia- 3¢
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