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iNTRODUCCIÓN 

Hoy en día la publicidad es el medio fundamental para que un producto sea lanzado, 

aceptado y consumido por las personas en general, por tanto se ha hecho necesario acercar mucho 

más la publicidad a la gente, y los anuncios espectaculares 1 han sido una solución a este 

problema. 

Sm embargo se sabe que apenas un tercio de las estructuras para la instalación de los 

anuncios están legalizadas por la AMPE (Asociación Mexicana de la Publicidad Exterior). 

Debido a la falta de un reglamento y control de los sitios2 se está propiciando la proliferación de 

estructuras que carecen de los permisos necesarios para su instalación. 

Como consecuencia del gran número de sitios, se han abierto una cantidad de fuentes de 

trabajO para la impresión de las lonas así como en la unión de las mismas. Además, entre los 

fabricantes de productos se ha provocado la competencia entre marcas, logrando una mejoría en 

las características de los productos (en imagen, contenido y proceso). 

Las empresas dedicadas a la producción de anuncios espectaculares tienen dos 

subprocesos principales que son la impresión (los anuncios espectaculares pueden ser de papel, 

tela o vinií autoadhenble) y el sellado o unión de la lona dependiendo del tamaño de los sitios 

(como se muestra en la tabla 1). 

TAMAÑO DE ANUNCIO 

7.20 * S.OOm 

1290 * 7.20 m 

16.00 * 12.90 m 

25.00 * 7.20 m 

20.00 * 15.00 m 

20.00 * 21.00 ro 

etc, 

Tabla 1 

1 AnunclO espectacular, es una lona Impresa que se mstala aITlba de edificios o en estructuras metáhcas, a lo largo de avenidas y calles 
Importantes 
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El proceso de sellado es un subproceso de la fabricación del anuncio espectacular, es legal 

y nos abre una fuente más de trabajo. La tecnología utilizada para la unión de los rollos de lona 

(que tienen un ancho 1.50 m) es muy moderna; consiste en unir por medio de calor y alta 

frecuencia los rollos de lona (fusión del plástico), formando el anuncio. Dicho proceso no daña la 

impresión y es permanente (por lo que no hay problemas de una separación, si se sella bien). Por 

motivos de confidencialidad se omitirá el nombre de la empresa selladora a la que se refiere esta 

obra. 

Como muchas industrias pequeñas y pioneras de un nuevo producto su crecimiento no es 

correcto y ordenado, provocando problemas de operación, administración y de economia (sería 

muy aventurado hablar de problemas de control si no existe en lo absoluto). Para poder organizar, 

replantear la operación y administrar la empresa se hace forzosa la intervención de la Ingeniería 

Industrial. De esta manera se logrará el crecimiento en la productividad de recursos humanos, 

materiales y económicos. 

Es el caso de esta empresa, es necesario plantearse algunos objetivos, que dependerán de 

las características de operación y servirán para ayudar a mejorar su productividad, haciendo más 

sencillo su proceso. Cabe recordar que no es posible parar la producción, que se debe hacer 

primero un análisis minucioso de los procedimientos de la empresa y que los recursos económicos 

no son suficientes. Los trabajos de relocalización del equipo y el mantenimiento de la planta se 

deben realizar con el mismo personal que opera actualmente. 

Estos objetivos serán los siguientes: 

1. Reducción en un 15 % del tiempo de fabricación de una lona con dimensiones 12.90 * 7.20 m 

(ver tabla 1), para dar un menor tiempo de entrega al cliente, aumentar la productividad y 

evitar tiempos muertos en la producción. 

2. Disminuir las quejas de los clientes, a una por mes, debido a la mala unión de la lona, 

fruncidos en el sellado o mal traslape de la impresión (Número de quejas actuales: 3 por mes). 

2 Se le denomina sitio al lugar fisico donde es colocada la estructura y por consecuencia el anunclO, considerándose también fachadas 
de casas y edlficios 



3. EvJtar los accidentes de trabajo, disminuyéndolos en un princIpio a un accidente al mes, tanto 

en lesiones de la cmtura como quemaduras provocadas por el calor que genera la máquina 

selladora (Número de accidentes: 2 mensuales). 

4. Mejorar la calidad de trabajo para los operarios utilizando una nueva distnbuclón de planta, 

rutas de los materiales, limpieza y mantenimiento de la misma ayudando a eliminar el maltrato 

de la impresión. Los recursos económicos con los que se cuentan son pocos, por 10 que será 

necesario utihzar los recursos ya existentes en la empresa. 

5. Lograr la motivación de los operarios para que realicen con responsabilidad y seriedad su 

trabajo, dismmuyendo las faltas injustificadas y los retardos. Es necesario eliminar la función 

del responsable como capataz. 

6. Definir puestos y sus respectivas obligaciones, para evitar problemas de comunicación tanto en 

la misma empresa como con el cliente, y nos ayude a elevar la eficiencia de la planta. 

7. Eliminar por completo los problemas de la pérdida de órdenes para poder elaborar la 

facturación del trabajo ya realizado. Tener un medio para que el responsable y los operarios 

sepan en qué estado se encuentra cada orden. 

8. Mejorar la imagen de la empresa delante de los clientes actuales y potenciales. 

Para conseguir estos objetivos es necesano utilizar herramientas y prácticas de la 

Ingemería Industrial, como lo son el estudio de (¡empos y movimIentos, la realización de 

programas de incentivos, el diseño de la distribución de planta dependiendo de los procesos que 

se llevan a cabo, la administración de los recursos (humanos, materiales y equipo), el manej o de 

energías entre los trabajadores y las mejores rutas del producto para optimizar el proceso. El 

obj etivo principal es optimizar el proceso de sellado, aumentar la calidad del mismo (cubrir 

absolutamente todos los requisitos del cliente') y lograr el aumento de la productividad. 

Gracias a todo esto se logrará disminuir pérdidas económicas y de clientes importantes, 

que significarían la quiebra para la empresa. Además al mejorar la imagen se tendrá una mayor 

atracción de clientes potenciales y aumentará la cantidad de trabajo. 
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CAPÍTULO l. 

MARCO TEÓRICO 

1.1 PUBLICIDAD 

La publicidad es el conjunto de medios que se emplean para divulgar o extender el 

conocimiento de articulas o servicios. Sería un error considerar a la publicidad coma un gasto, 

aunque obviamente signifique un desembolso. Una campaña bien llevada hará que el gasto 

represente una inversión que dependiendo de ciertos factores, retribuirá ganancias a partir de las 

ventas generadas. 

Debido a que la publicidad llevará implícita una divulgación, para entenderla mejor hay 

que pensar en los elementos básicos de la comunicación, que son: 

l. Emisor 

2. Receptor 

3. Mensaje 

Haciendo referencia a los elementos anteriores, es fácil identificar al emisor como el 

vendedor o proveedor que desea dar a conocer al mercado un producto o servicio, ya sea nuevo o 

previamente lanzado, y cuyo objetivo último es incrementar sus ventas. El vendedor tratará de 

penetrar en el mercado o sus posibles consumidores colocando en su pensamiento la existencia 

del artículo o servicio y probablemente hasta creando la necesidad del mismo. 

La promoción buscada por el vendedor se puede lograr por distintos medios, y más aún en 

nuestros días en los cuales los medios electrónicos suponen una buena oportunidad, sin hacer a un 

lado el periódico, revistas, la radio, la televisión, etc. Todos estos medios tienen la característica 

de ser favorecidos por la atención de grandes masas que al recibir el mensaje se vuelven 

inmediatamente en compradores potenciales; de ahí que todas estas personas constituyan a los 

receptores. 

3 Los reqUlsitos del cliente conSIsten en: un buen sellado, no fruncidos, sin malos traslapes, y la entrega a tiempo del trabaJO. 



Los receptores, consciente o inconscientemente recibirán del emisor el mensaje, y 

dependerá de una sene de factores (económicos, sociales, educativos, psicológicos, entre otros) el 

que se conviertan en chentes o consumidores. Actualmente la mercadotecnia se ha encargado de 

hacer estudios y predIcciones sobre el éxito que un proveedor podrá tener al lanzar al mercado su 

producto o servicio. 

Pur últinlO hab1aremos del1nensaje, o también conocido coloquialmente como anuncio. 

Una vez que se ha tomado la decisión de promover un producto o servicio y se ha determinado 

(después de un exhaustIvo estudio de mercado) el mercado meta y definidos edad, sexo y 

condición económica, viene la pregunta: ¿cuál es el mejor medio y cómo presentar el mensaje? 

La importancia del mensaje está por demás mencionarla; muchas veces (aunque no 

exclusivamente) el éxito de la campaña publicllaria dependerá del mismo. Del mensaje o anuncio 

habrá que determinar desde el medio por el cual se va a hacer llegar a los consumidores, hasta sus 

características. Se trata de algo tan vasto que el desarrollo de anuncios implica la actividad 

profesional de diseñadores, comunicó lagos, psicólogos y obviamente, publicistas. Todos ellos 

trabajarán conjuntamente para obtener los mejores resultados de Uiia campaña pubiicitana. 

El mensaje por lo tanto, representa el instrumento de la política de venta y podrá Crear o 

alterar las necesidades o gustos de los consumidores. Los medios publicitarios se encargarán de 

realzar el mensaje y además contarán con caractensticas bien definidas: 

l. Llamar la atención de los compradores potenciales y despertarles un interés real. 

2. Crear en los receptores una necesidad real o ficticia que podrán satisfacer con el producto o 

servicio presentado, obteniendo el impacto deseado. 

3. Claridad y persistencia para lograr el fin último: la venta. Parte de la estrategia puede ser la 

persistencia del medio. 

No es exagerado considerar a la publicidad como un arte. Así como un compositor o el 

ejecutante de un instrumento musical (emisor) crea o ejecuta una obra musical (mensaje) que 

espera ser escuchada por el público (receptor), el publicista o diseñador espera atrapar al 
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consumidor por medio de su mensaje. En ambos casos habrá una gran cantidad de creatividad, 

ingenio y trabajo. 

A) PUBLICIDAD IMPRESA (ANUNCIOS ESPECTACULARES) 

Tratar de establecer límites o definir los tipos de publicidad existentes resulta más 

sencillo haciendo una analogía con las artes. Así como las artes quedan clasificadas por el 

sentido que excitan del receptor, de la misma forma la publicidad podrá usar sonidos, imágenes 

estáticas o en movimiento, volúmenes o la combinación de las anteriores, y se podrán clasificar de 

la misma forma. 

Para los fines deseados, se tocará únicamente un tipo de publicidad que se puede 

identificar fácilmente: la publicidad impresa estática exterior de gran formato, también conocida 

como anuncios espectaculares. Esto es: 

• Impresa, porque una vez creada la imagen que va a ser el único elemento que representará el 

anuncio, ésta será reproducida tantas veces como sea deseado conservando las mismas 

caracteristicas que el original por un proceso (la impresión)4 que garantizará calidad y 

fidelidad. 

• Estática se refiere al hecho de que no tendrá ningún tipo de movimiento el anuncio impreso, 

pues se encontrará fijo a una estructura normalmente metálica que podrá contar con 

iluminación para ser mostrado en las noches. Como referencia piense en un cartel, que es un 

tipo de publicidad estática. 

• Exterior se refiere a que no será exhibida en lugares cerrados o bajo techo, pues parte de su 

potencialidad está en que un anuncio espectacular al ser mostrado en lugares abiertos' tiene 

un efecto notable debido a su magnitud. 

4 Anterionnente no se hablaba de un proceso de impresión, sino de rotulación a mano. A esto nos referiremos en el 
siguiente apartado. 
5 También se hablará más adelante del tipo de material usado para su elaboración, ya que son exhibidos al aire llbre. 



o Gran fonnato nos remite al tamaño (ver tabla 1) en el cual se va a producir, y por lo tanto a 

mostrar el mensaje publicitario. 

Vistas las características de un anuncÍo espectacular es entendible que se trata de una 

alternatIva muy interesante para lanzar campañas publicitanas. También, de sus característlcas se 

desprende el hecho de alcanzar potencIalmente a un gran número de receptores; baste pensar en el 

impacto visual que un anuncio espectacular tendrá en una ciudad donde dichos anuncios formarán 

parte del paisaje urbano y donde transltan personas que, de manera sencilla y rápida, pueden estar 

e;;, contacto con el mensaje. Cábe mencionar que entre más transitada sea una vialidad, mayor 

será la cantidad de peatones o automovilistas que puedan estar en contacto con el servicio o 

producto promocionado y cualquier anuncIO colocado estratégicamente en una vialidad 

importante significa un valor agregado al sitIO· y en consecuenCla al anuncio. 

Se puede mencionar que de la misma manera en que por radio o televisión se hacen 

campañas maSIvas para asegurar la penetración en el mercado repitiendo una determinada 

cantidad de veces el anuncio publicitario, asi también por medio de anuncios espectaculares se 

pueden hacer campañas masivas al distribuir en distmtos puntos de la ciudad los anuncios 

espectaculares de los productos deseados. 

lB) lBlRlE'VE ¡!USTORJA 

Antes de que pudieran considerarse anuncios de tipo espectacular, la propaganda se 

mostraba en forma de carteles del tamaño de un cuadro o pintura; en el segundo tercio del siglo 

XIX ya se empiezan a mostrar carteles con fines publicitarios, que podían ser creados por los 

artistas europeos del momento (por ejemplo, Toulouse-Lautrec). Una vez descubierto el impacto 

en la sociedad, se empezó a hacer masivo el uso y la cantidad de carteles, principalmente en las 

ciudades y por consecuencia se inició ya en este siglo el uso de carteleras de mayor tamaño que 

podían ser mostrados en paredes o fachadas de edificios o en estructuras armadas específicamente 

para ese fin (ver esquema 1). 

6 Se le denomina sitio al lugar físico donde es colocada la estructura y por consecuencia el anuncio, considerando 
también fachadas de casas y edificios 
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Desde sus inicios y hasta hace sólo algunos años, el plasmar o reproducir el anuncIO 

significaba una actividad completamente artística, donde dibujantes o rotulistas haciendo un trabajo 

prácticamente de muralistas, trazaban y dibujaban con pinturas y pinceles el anuncio espectacular, ya 

fuera en andamios y directamente sobre las estructuras o bien en enormes telas o lonas que una vez 

totuladas serian colocadas en los sitios de manera independiente. 

Con el avance de la tecnología resultó posible que una imagen almacenada digitalmente en 

algún dispositivo electrónico pudiera reproducirse y ampliarse (o magnificarse) manteniendo la 

misma fidelidad que la imagen computarizada original. Esto significó el desplazamiento del trabajo 

manual y artístico de los dibujantes o rotulistas para dar paso a reproducciones de enorme calidad 

que atrajo aún más a los vendedores. Aunque el costo de producir anuncios por computadora es 

superior al de! trabajo convencional o manual debido al equipo de cómputo y de impresión, la 

inversión se va recuperando por el alto volumen de impresión que significarán ventas al cartelero'. 

C) CONCLUSIONES 

• Los anuncios espectaculares son un tIpO de publicidad exterior a gran escala que representa una 

buena opción para pub licitar productos o servicios, mediante los cuáles se ha observado una 

excelente penetración en el mercado potencial. La demanda de anuncios espectaculares ha 

venido en aumento, por lo que se han abierto nuevos sitios y la necesidad de impresión ha crecido 

a la par (ver esquema 2). 

• Debido a la manera en que hoy en día un impresor o cartelero procesa su anuncio para ser 

exhibido, requiere de un subproceso para unir o sellar el anuncio. Esta necesidad se desprende 

de las caracteristicas del material (lona plastificada) que usa en la impresión, porque a su vez el 

material debe ser capaz de resistir la intemperie. 

• Con estos antecedentes se comprende que para la unión o sellado del anuncio espectacular el 

cartelero puede considerar para fines prácticos y de comodidad, maquilar este subproceso. El 

7 '"Cartelero" o '"lmpresor" será el nombre asignado a la persona que creará el anuncio espectacular que posteriormente 
será exhibido. El sellado o U!Úón del anuncio será un subproceso para la elaboración del anuncio. 



sellado requiere tanto de equipo especializado (máquina selladora) corno de suficiente espacio 

y personal, debldo al tamaño y peso del anuncio. 
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Estos inconvenientes pueden ser argumentos suficientemente importantes para que el 

cartelero opte por ceder su impresión a la empresa de sellado y encargarle el trabajo de 

integración de su anuncio'. En este caso se establece la relación entre el impresor como 

cliente solicitante del servicio de sellado a la empresa especializada. 

En el siguiente capítulo se hablará más a fondo de los anuncios espectaculares, sus 

características y del proceso de unión, para poder entender la problemática de una empresa 

dedicada al sellado de este tipo de anuncios. 

1.2 ANUNCIOS ESPECTACULARES 

Los anuncios espectaculares son un tipo de publicidad estátlca exterior de gran formato 

que tienen un muy importante impacto en las personas que viven en las grandes ciudades (ver 

esquema 2). Si pensamos en la Ciudad de México, actualmente las principales vialidades 

muestran gran cantidad de anuncios de este tipo (piense por un momento en el Periférico, 

Viaducto, Av. Insurgentes o Circuito Interior). Estos anuncios son colocados estratégicamente en 

el rango visual del consumidor para Ser percibidos principalmente por transeúntes, conductores y 

pasajeros. 

Estos anuncios se encuentran ubicados normalmente al frente o a un costado de calles o 

avenidas; un anuncio de este tipo es percibido por el receptor durante un rango de 5 a 20 

segundos aproximadamente dependiendo entre otros factores de la velocidad con la que se circula 

por la vialidad. 

Actualmente los anuncios espectaculares son muy buscados por vendedores de diversos 

productos y servicios así como para la promoción de eventos de todo tipo como películas, obras 

de teatro, conciertos, etc. Cierto tipo de campañas publicitarias basadas en anuncios 

espectaculares generan un alto nivel de recuerdo y muy buen posicionamiento de lo publicitado 

debido a la distribución de anuncios en diversos puntos de la ciudad, donde también se puede 

8 El proceso de integrar el anuncio espectacular y darle el terminado necesario para su colocación en el sitio donde será 
exhibido es conocido como unión, sellado o vulcanizado. A la persona encargada de realizar este trabajO le 
denommaremos "senador". 



presentar el mismo anuncio en distintos tamaños, dependiendo del lugar disponible (tamaño del 

sitio). 

En Ul1 pnncipio los anuncios espectaculares eran pintados a mano por rotulistas que 

utilizando andamios y colgantes hacían sus dibujos a mano alzada directamente en los sitios, lo 

cual representaba su alto nesgo por las alturas y poca posibilidad de hacer reproducciones de 

buena fidelidad (ver esquema 1). Posteriormente se pensó en hacer los rótulos O dibujos en 

grandes mantas (en láminas, viniles, tela, etc.) que posteriormente fueran colocadas a los sitios 

dende serían exhibidas. Esto significó una comodidad para los rotulistas, pero se seguía temendo 

el inconveniente de la cahdad limitada y del tiempo que llevaba este proceso artesanal. 

Con el avance en la tecnología se logró que por medio de una impresora se pudiera 

amplificar una imagen digitalizada (en este caso el anuncio), y aunque actualmente se siguen 

haciendo anuncios a mano, el fuerte del mercado de la publicidad exterior está en manos de los 

poseedores de esta tecnología, que les permite tener una producción acelerada y de una calidad 

mucho mayor a la que pudiera conseguir un rotulista. 

Los anuncios espectaculares generados por impresoras uigitale:-; son creados en lonas o 

viní! autoadherible, que son llevados a los sitios y mostrados durante el tiempo que se haya 

contratado. 

Los sitios son los lugares donde es exhibido un anuncio espectacular y desde hace ya 

algún tiempo se ha optado por estructuras de metal ancladas al piso o al techo de construcciones 

con la altura suficiente para poder ser apreciadas a la distancia y del tamaño deseado. En la parte 

frontal de la estructura se colocan hojas de lámina sobre las cuales se muestra el anuncio. Para el 

caso del vinil autoadherible se van forrando láminas con el anuncio y posteriormente las láminas 

son colocadas en las alturas para conformar el anuncio. Para el caso de Jos anuncios 

espectaculares impresos en lonas se utilíza la misma impresora, sólo que la lona será unida y 

posterionnente con el anuncio en una sola pieza y con los termmados necesarios para su sujeción, 

se procede a colocarlo. 

Hablar de dimensiones de los anuncios espectaculares es imposible, pues la medida 

dependerá del tamaño del sllio disponible para ser colocado y puede ir desde los 3 o 4 metros 

hasta más de 40 metros de largo (como se muestra en la tabla 1). 
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Para fines de esta obra, haremos referencia a un tamaño que se volvió el más solicitado 

por los carteleros, que es de 12.90 m de largo por 7.20 m de ancho. De estas dimensiones se 

empezaron a fabricar gran cantidad de estructuras metálicas y se adoptó como un tamaño cómodo 

y fácilmente comercializable. 

A) LONA 

Existen distintos y muy diversos tipos de lona sobre las cuales se hacen las impresiones 

para los anuncios espectaculares, pero sobresalen dos: 

Lona opaca o estándar, que como su nombre 10 indica, no permite el paso de la luz y los 

anuncios impresos sobre este tipo de lona tendrán que ser iluminados durante las noches 

por la parte frontal con reflectores. El respaldo del sitio donde son colocados anuncios 

impresos en este material, puede ser la lámina de la estructura metálica que lo sostiene 

o bien un muro de cualquier construcción. 

Lona traslúcida o su equivalente en un anuncio tipo "caja de luz", se diferencia de los anuncios 

impresos sobre lona estándar por tener el atractivo de poder ser iluminados por las noches 

con tubos de luz blanca que atravesará el anuncio y dará un efecto muy vistoso. Durante 

el día la iluminación provendrá de los rayos del sol. Para que el paso de la luz sea el 

adecuado, la lona utilizada es transparente pero la impresión del anuncio es exactamente 

el mismo. 

Independientemente del tipo de lona considerado para el anuncio, ésta contará con ciertas 

características: 

• La lona será de un material plástico con un alma de tela. Esto se logra por un proceso de 

extrusión y la tela interior servirá para darle resistencia al material. Es muy importante 

hacer notar que el plástico que se encuentra en las caras anterior y posterior de la lona 



hará posible que se pueda llevar a cabo un proceso de unión o sellado por alta frecuencia. 

(Tema al cual entraremos más adelante) 

o La lona permitirá una adecuada adhesión de la tinta utilizada por la Impresora, para 

asegurar la durabilidad del anuncio sin necesidad de retocar o repetir ei a:1Uncio después 

de un cierto tiempo de exposición. En el caso de la lona opaca, el color de lona sobre la 

cual se imprime es el blanco. Cuando la impresión del anuncio requiera de cierta parte 

blanca, la impresora se limitara a respetar el color de la lona. 

" La lona será parte de la materia prima que utilice el impresor, y la presentación en la cual 

encontrará la lona es en rollos de 50 m de largo por 1.50 m de ancho. Los rollos de lona 

serán montados directamente en la impresora. 

Debido a los tamaños de los anuncios espectaculares que siempre sobrepasan el metro y 

medio de ancho, al cartelero le resulta necesario hacer la impresión en tramos o seccIones 

(llamadas a partir de este momento "paneles") que unidos conformarán el anuncio 

espectacular. Esto es fácil de comprender, pues sería iiógico pensar en que existieran 

rollos de lona que comercialmente llegaran a tener los más de 20 metros de ancho que 

llega a medir un anlLllcio espectacular. 

Es en este momento cuando el cartelero se ve eu la necesidad de sellar los paneles del 

anuncio que ha elaborado . 

.13) UNTA 

Es la otra materia prima del impresor de la cual no puede prescindir. Se trata de tinta 

líquida que además de ser especial para su uso en impresoras para ammcios espectaculares, tiene 

otras características muy particulares: 

o A partir de cuatro colores (amarillo, magenta, azul y negro) se puede obtener cualquier 

tonalidad, dependIendo de la cantidad de cada uno de estos colores que se requiera. 

® La tinta tiene la capacidad de lograr una excelente adhesión a la lona, pese a que su 

superficie es totalmente impermeable y lisa, además 
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• Es totalmente ultravioleta, lo cual garantiza que aunque el anuncio impreso se exhiba 

durante meses a los rayos del sol, no sufrirá ninguna decoloración. 

Aquí es necesario hacer un comentario: Los paneles impresos tienen "traslape" (ver 

esquema 8, pago 55), que no es otra cosa que algunos centímetros de impresión que comparte con 

el panel anterior. Este traslape es necesario para poder realizar el proceso de sellado y se 

encuentra impreso a menos que se tratara de un color completamente blanco. 

Se hace esta aclaración pues al unir dos paneles impresos, la operación de sellado deberá 

poder realizarse sin importar que una de las caras de la lona se encuentre impresa y sin alterar o 

deteriorar la impresión en el área donde actúe directamente la barra selladora. Una vez conocidas 

las materias primas o suministros de la impresora, se hablará muy brevemente del proceso de 

impresión. 

1.3 PROCESO DE IMPRESION 

A) IMPRESORA 

La impresora a la cual haremos referencia es conocida como de inyección de tinta (ver 

esquema 3), y tiene la característica de ser muy rápida y manejar distintas calidades de impresión. 

Se trata de eqUIpo importado con una computadora en la cual se carga el archivo 

digitalizado del anuncio a imprímir. Sobre esta misma computadora se pueden hacer ciertas 

modificaciones como ancho de la zona de traslape e ir consultando información durante el 

proceso de impresión. La impresora cuenta con un carro en cuyos depósitos se coloca la tinta yel 

cual corre a lo largo de un riel aplicando el porcentaje de cada uno de los cuatro colores. 

Dependiendo del tamaño de impresora, se puede cargar con uno, dos o más rollos de lona y el 

volumen de impresión depende de la cantidad de rollos que vaya imprimiendo por pasada. 

Además de la cantidad de rollos que pueda ir imprimiendo a la vez, también la velocidad 

depende de la densidad o cantidad de tinta con la cual se esté haciendo la impresión. La densidad 

de impresión se mide por DPI (Puntos por pulgada cuadrada, por sus siglas en inglés). 



B) DEFECTOS DJE IMPRESIÓN 

Aunque el proceso es totalmente computanzado y una impresora bien cargada y operando 

en condiciones apropIadas no debería presentar defecto alguno, la realidad es otra. 

La impresora requiere de un operario que entre otras cosas, se encarga de montar y 

desmontar rollos, 111antener el nivel de tinta en lus depósitos de la impresora y evitar a toda costa 

la obstrucción en la salida de la tinta. 

La tinta va siendo expulsada de los depósitos por orificios muy pequeños conocidos como 

"jets9
" (boqUIllas). La tinta de un color que no ha sido utilizado en la impresión durante CIerto 

tiempo se seca y obstruye el flujo normal de la tinta para obtener el color deseado. Piense por un 

momento en un color verde, que se obtiene de la combinación de los colores amarillo y azul. Si el 

')et" (boquilla) de la tinta azul está ligeramente tapado, el tono verde obtenido será más claro y 

hasta amarilloso. 

Es básico entender este defecto, que no es otra cosa que una variación en el tono que se 

está imprimiendo. El cambio de tono (como se le denominará a partir de este momento) al ser 

comparado con el color real que puede aparecer en otros paneles en los que sí se haya aplicada la 

cantidad debida de cada tinta representa un defecto. Muchas veces no es percibido sino hasta el 

momento en que se cotejan los paneles al momento de ir armando el anuncio, es decir, al sellar la 

lona. 

Otro defecto se produce cuando aparecen rayas en la impresión, o bien la imagen aparece 

difusa y punteada (píxeleado). El rayado al cual hacemos referencia o bien el pixeleado puede 

tener distintas causas, pero al igual que el cambio de tono anteriormente mencionado corresponde 

al sellador determinar si es un defecto que requiera de la repetición de la parte defectuosa o bien 

si es no significativo. 

9 "Jets" son boqUIllas por donde es expulsada la tinta desde sus depósitos 
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El otro defecto que con mayor frecuencia se presenta y que afecta la unión o cazado" de 

paneles es la variación en la longitud de los paneles impresos. 

Debido al material plástico de la lona y a la temperatura de impresión, se puede presentar 

el caso de que algún panel se expanda ligeramente y que la continuidad con los paneles anterior y 

posterior a él no se dé. Este otro defecto también queda en manos del sellador determinar si se 

puede aceptar o es necesario la reposición del paneL 

Ahora, vamos a considerar el caso en que el impresor entrega sus rollos de lona ya 

impresos a una empresa de sellado. Como al impresor no le es costeable abrir sus rollos impresos 

antes de entregarlos, el sellador debe conocer y entender la problemática de la impresión de su 

cliente y analizar el defecto. El sellador realizará la inspección o revisión en la calidad de 

impresión que le entregan y desarrollará un criterio para admitir o rechazar el material para el 

sellado. 

Esto se vuelve critico en el momento en que el cartelero recibe del sellador su anuncio 

espectacular ya unido y éste inmediatamente 10 lleva al sitio a colocarlo, confiando en el criterio 

del sellador. 

Desgraciadamente no existe una norma o modo de cuantificar un defecto de impresión en 

lo que se refiere a definición o tono de color. También es dificil determinar si una variación en 

longitud de paneles será significativa al ser exhibido en su sitio el anuncio espectacular, por lo 

que el sellador no puede darse el lujo de rechazar impresiones que no sean estrictamente 

perfectas. 

La repetición del material impreso significa un desperdicio importante para el impresor y 

hay defectos que efectivamente, son notorios de cerca, pero que en las alturas se vuelven 

imperceptibles. 

También hay que considerar que el sellado es el penúltimo paso de un largo proceso que 

inició desde la venta del anuncio hasta la colocación del mismo. El tiempo que se vaya retrasando 

la impresión debido a autorizaciones, modificaciones al archivo, revisiones del cliente o bien 

Iú "Cazar" es colocar un panel sobre su inmediato anterior y antes de proceder a sellarlo, se determina que haya 



carga de trabajo para el área de impresión, significan menor ¡¡empo para el sellado. El tener que 

repetir paneles impresos que no sean estrictamente defectuosos puede causar demoras en el 

tIempo contratado de exhibIción del anuncio. 

Cabe mencionar que todos los defectos mencionados hasta este momento no impiden el 

sellado de la lona, pero cuando los paneles no cuenten con el traslape necesario para ser sellados 

sí es critICO. 

El problema de la (alta de traslape se deriva de la mala preparación del archivo previo a 

la impresión y esto impide el cazado y obviamente de sellarse de esta forma se notaría una 

discontinuidad en el anuncio. Aquí es imprescindible notificar de inmediato para tomar medidas 

en el caso, de lo cual hablaremos más adelante. 

Entendido el proceso de impresión y sobre todo los posibles defectos de impresión, 

procederemos a explicar el proceso de sellado de los paneles que confonnarán el anuncio 

espectacular. 

lA PROCESO DE SELLADO 

El sellado es un subproceso del proceso de creación de un anuncio espectacular y consIste 

en transformar rollos de lona impresa en un anuncio de una sola pieza, con los terminados 

necesarios para su fácil colocación en el sitio donde será exhibido. 

A manera de bosquejo, el proceso de sellado se inicia al abrir los roHos impresos del 

anuncio, y refinar al tamaño cada uno de los paneles que integrarán el anuncio. 

A continuación se colocarán los primeros dos paneles sobre la máquina selladora de alta 

frecuencia. Una vez verificado que se cuenta con suficiente área para traslapar ambos paneles y 

que se logra la continuidad de la imagen que se va fonnando sin defecto alguno, se procede al 

sellado en si. 

contmuidad en la Imagen que se está fOImando. 
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Este proceso se va a repetir con los siguientes paneles, tantas veces cómo paneles tenga la 

lona. Además se le añadirán al anuncio unas tiras de la misma lona, que al ser dobladas por mitad 

longitudinalmente reciben el nombre de jaretas. Las jaretas se sellan a todo el contorno del 

anuncio, y su finalidad es servir de ayuda para el montaje del anuncio espectacular. 

El anuncio será doblado y enrollado colocando tramos de papel, para evitar que en el 

primer doblez queden en contacto dos caras impresas. El motivo por el cual se toma esta 

precaución es evitar la adhesión y maltrato de la impresión. 

Finalmente el anunCIO puede ser transportado en rollo a algún almacén o bien ser 

directamente llevado al sitio para ser montado y exhibido. 

A) MÁQUINA DE SELLADO O SELLADORA 

Del proceso de sellado sobresale la máquina selladora de alta frecuencia (ver esquema 4), 

el único equipo requerido en el proceso de sellado, que se utiliza de manera directa. 

Una selladora de alta frecuencia cuenta con las siguientes características ftrndamentales: 

• En su estructura contará con una mesa robusta de un largo suficiente para que quepan 

extendidos los paneles a sellarse. A un lado de la mesa correrá sobre una par de rieles la 

máquina selladora, para poder realizar el sellado de extremo a extremo de los paneles o 

jaretas. 

• Su funcionamiento elemental consiste en una barra metálica que al descender aplica 

presión y calor sobre los paneles o jaretas a sellar y después de un cierto tiempo (algunos 

segundos) logra integrar o vulcanizar la parte plástica de las lonas. Lógicamente los 

paneles se encuentran traslapados uno sobre el otro. 

• Para fines del sellado, no afecta a la selladora el hecho de que exista tinta en una de las 

caras de las lonas sobrepuestas. (Recordemos que la selladora no maltrata la impresión). 
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o El calor y la presión de la barra no deben deteriorar o siquiera marcar la impresión del 

panel superior; tamblén el color de las tintas'debe conservarse. 

Máquina impresora. lEsquema 3 
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Máquina senadora. Esquenm. 4; 
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Bl DEFECTOS DEL SELLADO 

CONSIDERACIONES 

• El sellado es un proceso definitivo y permanente, pues una vez realizada la unión con la 

presión, temperatura y el tiempo debido, es imposible desprender las partes selladas. 

De ahí que los operarios requieren de una consciencia respecto a 10 anterior y deben tener 

presente que el material trabajado es recibido directamente del impresor. Por tanto la empresa 

de sellado no tiene forma de reemplazar un error o defecto del sellado. 

• Como la barra de la selladora aplica calor y presión considerables, es importante la 

capacitación de los operarios relativa a la posibilidad de accidentes y quemaduras. 

• En los operarios recae la gran responsabilidad del anuncio que se entrega al impresor. Un 

sellado mal calibrado en temperatura, presión o tiempo de sellado causará que la unión 

únicamente sea aparente. En este caso no se logrará un intercambio real entre los materiales 

plásticos de ambos paneles. 

De las consideraciones anteriores se desprenden los posibles defectos en el proceso de 

sellado de un anuncio espectacular: 

l. Mal cazado 

Si los paneles a seIlarse no son colocados correctamente, verificando la continuidad de la 

impreSIón, y se aplica el seno, resultará imposible rectificar este error. Si el desfase de la 

imagen del anuncio es relativamente pequeño, este defecto no afectará al anuncio colocado en 

el sitio, pero si es un desfase mayor el anlmcio se notará interrumpido. 

2. Fruncido 

n 

Si los paneles a sellarse no son restirados perfectamente y por el contrario contienen arrugas y 

son sellados de esta forma, el resultado será una lona fruncida o con arrugas a 10 largo de la 

unión de los paneles. 



3. Sellado aparente 

Si el operario de la selladora no verifica sus controles de tiempo de sellado, o bien la 

temperatura y presión de la barra selladora, el resultado será un sello débil O aparente. Al no 

haber mtercambio entre los materiales plásticos de las caras en contacto de los paneles, el 

resuitado es que al poco tiempo se desprende esa unión. 

En el caso anterior las consecuencias son conSIderables: el sellador entrega el anuncio 

espectacular pensando que las uniones son pennanentes y la durabIlidad de las mismas es total. 

Si el cartelero no revisa la impresión y el sellado fical del anuncio espectacular, el anuncio 

enrollado seguramente será llevado al sitio final corno lo entregó el sellador. Un anuncio 

espectacular mal sellado que sea montado implicará que tenga que ser desmontado, regresado al 

sellador para repasar los sellos defectuosos y ser nuevamente colocado. Esto significa un alto 

costo en horas-hombre a las cuadrillas encargadas del montaje, ocasionando que el cartelero 

pueda verse en problemas por no cumplir con el llempo de exhibición contratado del anuncio. 

En los primeros dos incisos, el descuido al aplicar el sello significa tener que solicitar la 

reposición del material mal sellado, que queda en calidad de inservible. Esto implicará tanto un 

costo por la reImpresión corno un mconveniente para el impresor. 

Otro aspecto de la problemática que se puede presentar durante el proceso de sellado es el 

maltrato al material Impreso. Los tallones y ralladuras que se pueden presentar desde el momento 

de refinarse hasta el doblado y enrollado final pueden ser insignificantes en un anuncio ya 

colocado, pero hasta cierto límite, el cual es dificil de precisar. 

q CONCLUSIONES 

o El proceso de sellado de una anuncio espectacular por alta frecuencia significa la mejor 

alternativa para la integración del anuncio. Es un proceso rápido que pennite realizar uniones 

pennanentes y durables que no daña la Impresión de los paneles. 

• Por el tamaño y peso de un anuncio espectacular, el proceso de sellado puede ser 

subcontratado por el cartelero, pues requiere de suficiente personal, espacio y una máquina 

selladora especializada para este fin. 
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• Aunque no es un proceso complicado, sí requiere de suficiente consciencia y responsabilidad 

de parte de los operarios. La automatización no existe y se trata de un proceso prácticamente 

manual en su totalidad. Es necesario considerar el alto grado de responsabilidad que implica 

el manejar material que el impresor confia al sellador, y de cuyo trabajo depende la calidad 

del anuncio que el cartelero entrega o exhibe. 

• En el proceso de sellado existe una problemática real que debe ser conocida por todo el 

personal y que puede significar la diferencia entre una empresa de sellado exitosa y otra 

destinada al fracaso. 

No puede considerarse el proceso de sellado complejo, aunque cabe recordar que la mano de 

obra es intensiva y que el manejo de material pesado, aprovechamiento del espacio y 

minimización de tiempos son cruciales. Para agilizar el trabajo. tener una buena operación y 

asegurar la calidad nos apovaremos en las herramientas oropias de la Ingeniería Industrial. 
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CAPÍTULon, 

MARCO DE REFERENCIA DE LA EMPRESA DE 

SELLADO DE LONA (PROBLEMÁTICA Y VARIABLES) 

2.1 DESCRIPCIÓN DE LA PROBLEMÁTICA Y VARIABLES 

Las empresas de sellado como un subproceso de la fabricación de anuncios espectaculares, 

son relatIVamente nuevas puesto que este tipo de industria comenzó por la necesidad de encontrar 

una forma más rápida y eficIente de fabricar un anuncio espectacular. 

El tiempo que tiene la empresa de funcionamiento es de un año, y ha permanecido en el 

mercado por la gran cantidad de anuncios que se hacen hoy en día. Por tanto el ramo en el cual 

queda inscnta la empresa por dedicarse al sellado de anuncios espectaculares, es el 

correspondiente al diseño gráfico y a la publicidad. 

Es decir, el sellado es el penúltimo paso arltes de poder presentar a las personas el anuncio 

espectacular, siendo necesaria una empresa que tenga la suficiente infraestructura y espacio para 

poder realizar este trabajo por el gran tamaño que llega a tener un anuncio ya terminado. 

Teniendo en cuenta estos factores y otros que a contmuación se mencionarán, es posible 

entender la problemática propia de esta actividad. 

o Tiempos de eIDltrega !:ríticos 

El impresor (o publicista) adquiere un compromiso con su cliente o persona que contrata un 

anuncio espectacular, para que a partir de una fecha determinada su anuncio esté montado y 

exhibiéndose a todo el público. 

La unión de la lona impresa es el penúlllmo paso antes de que el anuncio sea mostrado (el 

últImo paso es la colocación de la lona). Con frecuencia existen retrasos en las etapas anteriores o 

previas a la recepción del material en la empresa de sellado. 

Estos retrasos se deben a las siguientes actividades: 
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* Presentaciones preliminares al cliente. 

* Visto bueno del cliente 

* Autorización para realizar la impresión. 

* Programación para la impresión. 

* Tiempo de espera para ser impreso. 

* Impresión y aviso de finalización. 

* Recolección del material impreso y transporte a la empresa de sellado. 

Esto provoca que la empresa de sellado tenga un tiempo reducido para realizar su proceso, por 

tanto es necesario que el trabajo se realice bien y en poco tiempo, para evitar que el anuncio se 

retrase en su presentación. 

• El proceso de sellado requiere mano de obra intensiva 

A pesar de que la máquina selladora realiza la unión, el resto del trabajo es manual. El 

transporte del material y del anuncio espectacular es crítico en cualquier parte del proceso, por ser 

muy delicada la impresión (se puede llegar a rayar) y por el gran peso de la lona (más de 100 kg). 

El refinadoll de los panelesl2 que formarán la lona se realiza totalmente a mano, y este 

proceso significa el mantener al cuello de botella (máquina selladora) alimentado todo el tiempo. 

Desafortunadamente la indisciplina, la falta de compromiso de los trabajadores, el ausentismo, la 

falta de un manual de procedimientos y un lugar adecuado para realizar la actividad, perjudica 

mucho al sistema productivo y a la calidad del trabajo. 

1. El sellado es un proceso irreversible. 

Debido a las características del sellado, por medio del cual quedan fundidas las lonas que son 

colocadas debajo del área de sellado de la máquina selladora, no es posible realizar correcciones, 

remiendos o repeticiones de uniones defectuosas o que hayan producido fruncidos en la lona. Los 

operarios dedicados al corte deben saber que un refinado mal realizado puede impedir que exista 

área de traslape para poder realizar la unión con el panel anteríor, y que de suceder eso queda 

inservible y será necesario solicitar el reemplazo al impresor. 

1 J Cortar los rollos de Tona al ras de la ímagen, elíminando sobrantes. 

12 Rollos de lona ya refinados, que fonnarán el anuncio espectacular. 



2. La revisiólI de la impresiólI clll"respllmle a la empresa selladllJ!"a. 

DifícIlmente el impresor verifica que la impresión que entrega para sellar, traiga la longitud y 

las dImensiones debidas en todos los paneles que formarán el anuncio espectacular. Es muy 

factible que eXIstan desviaciones de calidad inherentes a la impresión, que son responsabilidad del 

sellador detectar, tratar de remediar y de no ser posible solucionar el problema, reportar. 

Dichas desviaciones de calidad incluyen cambios de tono en la impresión, que son detectados 

a! ser p~esenta¿os los dos paneles contiguos (atite~lOi' y posterior), y c¡ue se deben a la obstrucción 

de los jets (boquillas) de la impresora. Otros defectos son el rallado o pixe1eado de la impresión, o 

bien que la imagen en los paneles sean de dIferentes dimensiones. 

El problema viene cuando al instalarse el anuncio espectacular en el lugar de exhibIción, se 

encuentra algún o algunos de estos errores y se tiene que bajar la lona para volverla a elaborar. 

3. Productividad. 

Como consecuencia de los tlempos reducIdos explicados en el primer punto, es necesario que 

la productividad de la empresa sea óptima y predecible, para poder adquirir compromisos con los 

publicistas y determinar el volumen de trabajo que la infraestructura permite manejar. 

Ya que la mano de obra en el proceso es intensiva, para lograr una buena productividad se 

debe contar con un método de trabajo probado en su eficiencia y basado en el estudio de los 

tiempos y movimientos requeridos en el proceso. Asimismo, los responsables de la producción 

deben tener la capacidad de mantener el orden, secuencia y ritmo durante toda la jornada de 

trabajo de la cual se encuentren al frente. 

El riesgo ocurre cuando hay caídas de producción por la causa que sea (ausentismo, pérdida 

de paneles, problemas con la máquina, etc.), y que las entregas de lonas terminadas se retrasen. 

Ahí puede suceder que el publicista busque otra opción de sellado y que el cliente para la empresa 

selladora se pIerda. 
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4. Fallos en la máquina selladora. 

Como ya se mencionó anteriormente, la máquina selladora representa el cuello de botella del 

proceso. A consecuencia de ello es indispensable que se tenga excelente mantenimiento de todo 

tipo (preventivo y correctivo) y contar con una buena asistencia técnica para que cuando sea 

detectada cualquier avería, sea reparada lo antes posible. 

De estos factores que provocan que la producción sea retrasada y con baja calidad, podemos 

observar variables dependientes e independientes, que nos producen la falta de calidad (razones 

de quejas y devoluciones de los clientes) en el trabajo y una baja en la productividad. La mayoría 

de estas variables se deben a la negligencia de los operarios y a la falta de un método de trabajo 

(manual de procedimientos y definiciones de puestos), que permita un buen funcionamiento de la 

empresa. 

Las variables que causan falta de calidad son: 

• Fruncidos (variable dependiente). 

Se deben a la negligencia de parte de los operarios al momento de realizar el trabajo, debido a 

que no acomodan correctamente los paneles de la lona. A veces el operario debe tensar la lona 

para dar las dimensiones correctas en la impresión (el largo de los paneles difiere) y evitar que el 

impresor no tenga que repetir el trabajo defectuoso. 

• Trabajos sucios (variable dependiente). 

Provocados porque los operarías trabajan con las manos sucias y la limpieza de la planta es 

muy mala. 

• Mal cazado de imágenes (variable dependiente). 

Este problema se origina porque los operarios no suspenden y reportan la lona como mal 

impresa e imposible de cazar, o por la mala presentación y acomodo de los paneles antes de ser 

sellados. 

• Rayado en la impresión de la lona (variable independiente). 

El rayado de la impresión de la lona es un defecto provocado por la negligencia del encargado de 

impresión (en la empresa de impresión). A pesar de no ser un defecto de la empresa de sellado, 



existen desviaciones de calidad en el anuncio espectacular (por el rayado) y retrasos en la producción 

cuando es necesario el reemplazo de los paneles rayados. 

o Selifldo de lonas con defectos de impresión (variable dependiente). 

Nos referimos a las imágenes pixcleadas, rayadas, o con cambios de tono entre pancies de una 

lona (en este caso tenemos una variable independiente ya que se debe a la culpa del impresor, pero se 

transforma en dependiente porque es senada a pesar de tener un defecto de impresión). Los clientes 

no realizan ningún tipo de revisión w.,tes d.e entregar para ser sellada la lcr:a (COffi:) ya se había 

mencionado), debido a las características de su operación. A pesar de que la mayoría de los defectos 

son inherentes a la impresión, también son debidos a factores humanos, como lo son la falta de 

revisión de los encargados de la impresión. 

Los impresores ceden a la empresa de sellado las revisiones de la calidad de impresión. En el 

caso de encontrar alguna defecto de impresión, el cliente deberá ser notificado sobre la desviación en 

la calidad de impresión y autorizar el sellado. Por lo cual será necesario que el operario sea capaz de 

Identificarlo y reportarlo al cliente. 

o Sellado de plmcles "pegados" (variable dependiente). 

Este caso se presenta cuando el operario que se encarga de refinar la lona, la deja doblada 

ünpresión con impresiói\ provocando que ésta se pegue y se maltrate (al estar en contacto i..vnpresión 

con impresión, la tinta se hace chIclosa y se pega la lona). 

Los paneles que fueron impresos con mayor cantidad de tinta (es necesario recordar que la 

mayoria de las lonas vienen impresas con un equipo que utiliza cuatro tintas y que, para la obtención 

de algunos colores es necesaria mayor cantidad de tinta, y el tiempo de secado es muy grande) al ser 

doblados y quedar encontradas las impresiones, es muy factible el "pegado" o adhesión de las partes 

dobladas, y por consiguiente al despegarlas una parte del panel queda dañada o totalmente blanca. 

o Entrega de trabajos con retrasos (variable dependiente). 

Se debe a la falta de buena utilización de la capacidad instalada, pérdidas de tiempo por el cruce 

de rutas de los materiales, transportes incómodos, falta de distribución de planta, desorganización 
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desorganización general de la empresa, extravíos de pruebas de color o de herramientas de trabajo 

y por la dificultad para hallar los paneles de lona en proceso (debido a que no son marcados). 

• Realización de un trabajo diferente al solicitado por el cliente (variable dependinte). 

Falta de detenimiento y cuidado del responsable en turno para entender las especificaciones 

de la lona a sellar en las órdenes de trabajo (las especificaciones que traen las órdenes son 

medidas de la lona final, tipos de terminados, tipos de jaretas, anchos de dobladillos, ojillos, etc.). 

Otra causa es la carencia de un procedimiento administrativo adecuado para que el responsable 

cuente con la información necesaria de todas las características que llevará el anuncio 

espectacular. 

• Marcas en el sellado u opacidad13 de la impresión debajo del área de sellado (variable 

dependiente). 

Se debe a la existencia de irregularidades en la superficie de sellado, a la falta de atención del 

operario que se encuentra operando la máquina, y al descuido del cambio del hule o cinta 

adhesiva de la barra de la máquina selladora. 

• Refinado irregular en la lona (variable dependiente). 

Esto sucede cuando la navaja para refinar se encuentra en mal estado y sin filo, cuando las 

tijeras se encuentran desafiladas, por no utilizar regla para realizar el refinado o por la carencia de 

una superficie lisa para el apoyo de la navaja. 

• Falta de motivación y capacitación del personal (variable dependiente). 

No existe ningún programa de capacitación del personal ni a nivel técnico ni cultural. En el caso 

de la motivación, no existe un programa de incentivos para los operarios, las comisiones del 

responsable son por la cantidad de lonas que se producen y no se toma en cuenta la calidad del 

trabajo. 

• Sellado aparente (variable dependiente). 

El sellado aparente se da por tres causas fundamentales: la primera es el mal funcionamiento 

de la máquina, la segunda es cuando se le aplica un menor voltaje a ésta y la última es cuando el 

operario disminuye el tiempo en que la barra de la máquina hace la unión. 

13 "OpaCIdad" significa que se pIerde el brilIo de la impresión (tinta) debido al mal sellado de la lona. 
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Las variables relativas a la baja productividad de la empresa son: 

• Falta de métodos de trabajo que agilicen la operación (variable dependiente). 

o No eXIste una determmación del cuello de botella de la operación (variable dependiente). 

o Gran cantidad de tiempos muertos (variable dependiente). 

• Mala distrIbución de planta (variable dependiente). 

o Extravío de herramientas de trahajo y de los paneles a sellar (vanable dependiente) 

~ Limpieza y orden nülos (vanable dependiente). 

o Poca motivación del personal y escasa capacitación (variable dependiente). 

o Problemas con la calidad de impresión (variable independiente). 

A continuación presentaremos tanto el organigrama actual (figura 1) de la empresa (que por 

confidencialidad no se da su nombre), la forma en que se labora y un anáhsis de la operación de la 

empresa selladora. 

2.2 ORGANIGRAMA 
i 

I DIRECTOR I 
I 

I I i I 
ENCARGADO DE RECEPCIONISTA 

MANTENIMIENTO YFACTURlSTA 

I I 
I CHOFER I IRESP.11 /RESP.2 /RESP.3 I 

I I I 
, Operarios , ! Operarios I Operarios ! 

RESP.l Tumo Matutino 

RESP 2 Tumo Vespertmo No hay un número exacto de operarlos por tumo, 

RESP.3 Turno Nocturno y no existen horarios en los turnos. Figura 1 

El director de la empresa es la persona que se encarga tanto de la administración, como de la 

contabilidad y de la operación de la planta; supervisando a todos los empleados y relevando a las 

personas que faltan, es el que elige al personal y calcula la nómina al final de cada mes. 
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El número de operarios varia tanto en los turnos como en los días, además no existen turnos 

ya designados para cada operario, ocasionando que los trabajadores laboren a veces diez u once 

horas al día y otros días sólo se se presenten cuatro horas. A pesar de la existencia de un reloj 

checador, no es controlado y supervisado por alguien, provocando que un operario pueda checar 

tanto su tarjeta como las de sus compañeros de trabajo. 

Debido a esto, a veces pueden estar casi todos lo operarios en la tarde, pero no hay ninguno 

en la mañana o en la noche, trayendo como consecuencia el retraso de la entrega de los trabajos 

en la noche y en la mañana. Otro problema que se presenta es que en la tarde algunos trabajadores 

no tienen nada que hacer por el exceso de operarios en el tumo y se provoca la pérdida de 

material. 

Como se puede ver en el organigrama el encargado de mantenimiento y la recepcionista se 

encuentran por arriba de los responsables y los operarios, por lo que se quedan al mando de la 

empresa cuando el director no se encuentra en ella, sin tener la capacidad de decisión y mando 

necesarios. 

2.3 FORMA ACTUAL DE TRABAJO 

A) LEV ANT AMIENTO Y ENTREGA DEL MATERIAL 

El levantamiento del material para la realización de una lona (figura 2), empieza cuando el 

cliente se comunica a la empresa selladora con el director para solicitar que se le envíe al chofer 

para recoger los paneles impresos, que formarán un anuncio espectacular. El chofer recoge los 

paneles (muchas veces no vienen marcados con el arte!4 que representan) y la prueba de color!', 

llevando consigo una orden de trabajo (que más parece nota de remisión) en donde apunta el 

número de paneles que conformarán el anuncio espectacular. 

El encargado de la impresión le dice al chofer cuales son las caracteristicas que debe tener la 

lona ya terminada (dimensiones, jaretas, ojillos, etc.). Al regresar el chofer a la empresa lleva 

14 Se le denomina arte, a la lona ya sellada. totalmente que ya viene impresa con algún tipo de publicIdad. 

15 La prueba de color es una Boja blanca tamaño carta, en donde viene impreso como debe quedar el anuncio espectacular. 



consigo la prueba de color, la orden de trabajo, las indicacIOnes del anuncio espectacular y los 

paneles. 

Deja el material en el almacén de entrada de la empresa, la orden sobre la mesa de recepción, 

y da las instrucciones que le dió el responsable de impresión al director de la empresa O al 

responsable en tumo. Algunas veces las órdenes se pierden porque se caen de la mesa y provoca 

la falta de un registro de las lonas que se producen en el día y la facturación de éste. 

A 

e 
T 

I 

V 

1 C 

D H 

A O 

D F 

E E 

S R 

D 

E 

L 

LLAMADA DEL 
1--

CLIENTE 

I CHOFER L DIRECTOR .1 
y 

RECOGE EL MATERIAL 

y PRUEBA DE COLOR 

+-
LE DAN INSTRUCCIONES 

+-I DESCARGA MATERIAL 

J EN LA PLANTA 

+-
DEJA LA ORDEN EN LA F ACTURACION 

MESA DE RECEPClON ¡la realiza facturista I 

+-
EXPLICA INSTRUCCIONES DIRECTOR 

O RESPONSABLE 

I 
PROCESO DE SELLADO 

¡ 
i ENTREGA LONA CON 

EL CLIENTE 

i [ 

I 
PROCESO DE LEV ANT AMIENTO DE ORDENES 

Figura 2 
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B) PERSONAS INVOLUCRADAS EN LA PRODUCCIÓN 

Como podemos observar en el punto 1.2 "Organigrama" (figura 1), las personas 

involucradas en la producción son: 

• El director. 

• Los responsables y operarios. 

• El chofer. 

Desgraciadamente como no existe ningún tipo de organización en la empresa, el director tiene 

que tomar el lugar de responsable, chofer u operario, en el momento en que se necesite. Además 

debe cumplir con el trabajo administrativo de la empresa, como son la revisión de facturación, 

cobros, registros, cálculo de la nómina y contabilidad. 

Los responsables son operarios que tienen más tiempo en la empresa, la diferencia es que 

ellos conocen con más detalle el proceso de sellado pero no tienen una capacitación especial. Por 

tanto, no poseen de liderazgo, organización, toma decisiones, etc., que los hagan ser calificados 

para el puesto. 

En la mayoría de los casos los operarios duran muy poco en la empresa, por lo que es muy 

dificil tener personal con experiencia y que ya tengan el proceso como una actividad cotidiana, es 

decir no existen trabajadores calificados para realizar el proceso, careciendo de la destreza y los 

conocimientos necesarios para efectuar el trabajo. Por esta razón es muy dificil que desarrollen la 

habilidad necesaria para manejar los rollos de lona (paneles) y la máquina selladora siendo la 

velocidad de sus movimientos muy baja y teniendo muchos titubeos en el sellado, por la falta de 

experiencia en ver las imágenes impresas en grandes formatos. 

El chofer no tiene tampoco conocimientos especiales, el único requisito es que sepa manejar 

(no se cuida si tiene vigente la licencia), sea responsable con el coche y con el materíal que va a 

transportar. Carece de un sistema de registro para apuntar los paneles que recoge, el número de 

lonas, las características de éstas y un procedimiento adecuado para el manejo de órdenes. 

Además está obligado a apoyar el área de producción cuando le sea solicitado. 



q HORARIOS 1{ TURNOS 

Realmente no existen turnos u horarios en la empresa para operarios. lo único es que deben 

cumplIr cuarenta horas a la semal1a de trabajo, los responsables tienen la obligación de trabajar 

aproximadamente doce horas al día, para que sólo dos responsables cubran las veinticuatro horas. 

La empresa está obligada a trabajar las veinticuatro horas del día porque las empresas 

i.mpresoras laboran todo el día, por lo que es necesario contar con tres tumos para poder sacar 

absolutamente toda la producción a la hora que se necesite. La mayoría de las veces la producción no 

se puede prever porque depende de la cantidad de anuncios que se puedan vender y a pesar de tener 

sitios ya establecidos, el trabajo de impresión puede aumentar según en donde se exhiban (en el 

Distríto Federal, en provincia o en el extranjero -Estados Unidos-). 

El chofer cubre doce horas durante el día pero en la noche y la madurgada el director es el 

responsable de ir a entregar y recoger material, por lo que no existe nadie que supervise a los 

trabajadores que se quedan en la noche, y el tiempo que está fuera el director ellos duermen y no 

avanzan en la producción. 

Como no se cuenta con horarios y turnos establecidos para los operarios, a veces se juntan la 

mayoria de los trabajadores en el mismo turno y en vez de hacer más efectiva la operación de la 

planta, la complican y se provocan retrasos, defectos de sellado o perdidas de material que trae como 

consecuencia una mala imagen con los clientes. 

D) DISTRIBUCiÓN DE PLANTA 

La distribución de planta (esquema 5) no es efeciente ni efectiva en el proceso, esto es como 

consecuencia de que las actividades en la empresa se empezaron en forma completamente 

desorganizada. Cuando se instaló la empresa se sabía que además de una nave industrial se 

necesitaría una mesa de corte y una máquina selladora con su respectiva mesa, por tanto se instaló la 

mesa de corte casi pegada a la pared posterior de la planta junto con unos estantes, y después sin 

hacer un estudio previo de la longitud de la mesa de la máquina selladora se instaló frente a la mesa 

de corte provocando que no hubiera espacio suficiente para dar paso al transporte de los rollos de 

lona hacia la mesa de corte para refinarlos y posterionnente seilarlos. 
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Después de un tiempo se empezó a annar otra máquina selladora, la cual quedó frente a la 

primera máquina selladora, haciendo aún más dificil el transporte de los rollos de lona a la mesa 

de corte. El resto de la nave industrial se encontraba con pertenencias del director que impedían 

tener un paso más fácil hacia el área de trabajo, comedor y vestidores. 

La distribución es la siguiente: 

[-~' [ ESTA~TES I 
JARETA 

I 
[(PORTE 

I 
M Á 

I 
ALMACÉN 
ENTRADA 

X 
[X 

CARGA Y 
DESCARGA 

I 

M E S A D E C O R T E 

Q\JINA S E L L A D O R A I 

I 
M A Q u I N A 

ESCRITORIO I 

S E L L A D O R A 2 

I 

I COMEDOR 
\ 

VESTIDOR 

ESCA-
LERAS 

DISTRIBUCION DE PLA.'iTA ACTUAL 
EsquelD2 5 



Las rutas que seguía el material (esquema 6) son las slguientes: 

E S T A N T E S 
ALMACEN 
JARETA 

I ~ óiQPORTE , 

Ir ~ M E S A D E C o R T E } , 
1 I I - I , 

I 
" I / LA D ~ A 

! 

M Á QlilNA S E L \ 

1I I JJ MÁQUINA SELLADORA 2 _ 

ALMACÉN L======;---------' 

CARGA Y 
DESCARGA 

L 
ESCRlTORIO I 

Ruta 1 Descarga del material y transporte al almacén de llegada. 

Ruta 2. Dejar orden en el escritorio 

1, %,~~I 
I~~ I 

Ruta 3. Transportar del almacén de entrada, los rollos de lona a la mesa de corte (por enCIma de la máquina senadora l. 

Ruta 4. Bajar al pISO los rollos de lona de la mesa de corte para poderlos pasar por abajo de la máquina senadora 1, pa-

ra su postenor sellado. 

~ Ruta 5. Transportar de la selladora 1 al almacén de salida. 

~ Ruta 6. Transportar del almacén de salida al área de carga y descarga. 

RUTAS Y TRANSPORTES ACTUALES 

Esquema 6 
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Existen muchos cruces en el material pero en realidad ese no es el problema fundamental. El 

principal problema es que los trabajadores para moverse de la mesa selladora 2 a la mesa de corte, 

deben brincar para pasar por arriba de la mesa de la máquina selladora I con el rollo cargando, 

esto les provoca problemas en la cintura y espalda. Es el mismo caso cuando tienen que agacharse 

cargando el rollo para pasar por debajo de la máquina selladora 1, después de haber refinado el 

panel para su posterior sellado. 

A pesar de tener un supuesto almacén de entrada a veces el chofer puede dej ar en cualquier 

rincón los rollos que ha descargado, y esto ocasiona la pérdida completa de paneles o de lonas 

completas que provoca la necesidad de buscar rollo por rollo para ubicar la lona o los paneles, 

trayendo consigo un retraso en la producción. 

Otro retraso importante es la dificil transportación de los rollos de un lado a otro de la nave 

industrial debido al desorden y a la distribución del equipo. Al no existir almacenes de materiales 

ni de herramientas (cinta adhesiva, tijeras, navajas, etc.) son robadas o perdidas, provocando 

retrasos importantes en la producción. 

No hay la suficiente supervisión durante el proceso de sellado ni una supervisión final de 

cómo ha quedado la lona, ocasionand.o variaciones grandes en la calidad del trabajo y el disgusto 

del cliente por los defectos que llevan los anuncios espectaculares. 

E) MÉTODO ACTUAL DE TRABAJO 

No existen manuales de procedimientos dentro de la empresa (por confidencialidad se omite 

el nombre de ésta), ni una defmición de los puestos claves en la producción. Se carece de control 

en las órdenes para su administración correcta, facturación y cobro. En los turnos y horarios 

establecidos no se sabe cuánto se puede producir durante el día, cuántos trabajadores son los 

óptimos para una mejor operación, qué capacidad tiene la planta o cuál es el verdadero cuello de 

botella. 

El chofer es el encargado de recoger y levantar la orden de producción del cliente, como no 

cuenta con una orden de la propia empresa muchos trabajos se quedan sin ser registrados y 
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facturados, además de no contar con un registro o un archivo de la produccIón que se llene 

durante el día. 

Al llegar el chofer a la planta después de ir con el cliente, deja la orden en el escritorio para 

que la persona encargada de facturar la recupere y se encargue de calcular el monto del trabajo 

(situación que pasa en un 85%), y los rollos de lona los coloca en el almacén de entrada SI tiene 

espacio o si no los deja en cualquier rincón. 

El responsable busca en el almacén de entrada el trabajo con el que va a continuar la 

producción, la orden de dicho trabajo para reVIsar las dImensiones de la lona y pregunta al chofer 

las características que deberá tener el anuncio espectacular. En caso de existir una prueba de color 

el responsable podrá ver como es la imagen en la lona, en el caso contrario el sellado se empieza a 

realizar tratando solamente de cazar las imágenes. 

Como no existen registros de entrada hay muchas pérdidas de rollos de lona que impiden 

cotej ar si el material se encuentra dentro de la planta o no llegó a ésta (la desaparición se debe a 

un error durante el trabajo, al robo o a la elaboración de jareta con lona impresa). La pérdida de 

material trae como consecuencIa grandes retrasos en la producción, problemas con el cliente y 

falta de calidad en el trabajo. 

La lona es sellada sin ningún tipo de procedimiento por lo que no existe un orden en el trabajo 

ya que se van sellando según se localicen los paneles (rollos de lona) dentro del almacén de 

entrada, otro problema que se presenta es la falta de cuidado en poner algún tipo de material entre 

las caras de la lona para evitar que se maltrate la impresión. SI a todo esto le sumamos el tiempo 

que se pierde por las rutas deficientes que el material debe recorrer, obtenemos retrasos enormes 

en el tiempo de producción. 

Cuando se termina la lona el responsable la dej a en el almacén de salida, el chofer la recoge y 

la va a entregar al cliente junto con su remiSIón, sin hacer una supervisión final del trabajo. 

No son facturadas todas las órdenes de trabajo debido a la pérdida de éstas dentro de la misma 

empresa. El encargado de mantenimIento no tiene el suficiente cuidado para que se encuentren 

siempre funcionando a la perfección las máquinas selladoras (no existe un programa de 

mantenimiento) provocando grandes retrasos y sellados defectuosos. 
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El proceso de sellado no tiene un procedimiento para realizarse, carece de un sistema de 

levantamiento y entrega del material, no hay un organigrama establecido y mucho menos las 

actividades dentro de la empresa se encuentran detalladas y asignadas al personal (provocando 

una falta de especialización). 

2.4 ANÁLISIS DE LA OPERACIÓN DE LA EMPRESA 

Como vimos en el punto 2.3 "Forma actual de trabajo", los problemas principales que hay en 

la empresa y que son muy importantes para conservar a sus clientes son: 

• Calidad. Los aspectos de calidad que debe tener una lona deben ser: 

*No maltratar la imagen. 

*Buen sellado de las lonas, para evitar su separación con el tiempo. 

*Que cacen bien las imágenes. 

*Evitar entregar sucio el trabajo (la parte blanca de la lona o revés, no debe llevar raspaduras 

ni estar sucia). 

*No llevar fruncidos. 

• Productividad. Evitar los retrasos en la producción . 

... 
CAPACITACIÓN I I GERENCIA I I ADMINISTRACIÓN 

, 
~ / , , , 

)1 ~ AUMENTO DE LA -.. PERSONAL CALIDADYLA ~ FIl\'ANZAS ... 
PRODUCTIVIDAD 

/ 
MÉTODO DE TRABAJO I MEDIO AMBIENTE 

... 
FIgura 3 

Estos dos aspectos se encuentran totalmente condicionados por las fallas de las siguientes 

áreas (ver figura 3) dentro de la empresa: 

• Capacitación 



• Gerencia 

• Administración 

• Personal 

o Finanzas 

o Método de trabajo 

o Medio ambiente y, 

o La relación que existe entre estos, como se muestra en el mapa conceptual anterior. 

Estos aspectos nos ocasionan problemas de baja productividad y baja calidad en el trabajo, 

por los siguientes puntos de cada área (ver figuras 4 y 5): 

PERSONAL 

o No existen programas de capacitación para el personal, tanto para responsables como para los 

operanos. 

• Falta de motivacIón de parte del director de la empresa y de los responsables, para promover el 

buen desarrollo del trabajo en los operarios. 

• Carencia de responsabilidad en los operanos ya que no se sienten comprometidos con el 

trabajo. 

Q No hay un programa de incentivos para los operarios. 

• El reclutamiento del personal es inadecuado por no existir un perfil preestablecido para cada 

puesto dentro de la empresa. 

MÉTODOS DE TRABAJO 

o Desorganización en todo el proceso de trabaj o, desde administrativos hasta operativos. 

e Cruces de rutas de los materiales. 

• No existen cuotas de trabajo, horarios y turnos. 

e No hay diagramas del proceso (cursogramas) y de recorrido (distribución de planta). 

o Falta de seguridad industrial, todos los extintores se encuentran obstruidos por lonas. 

ORGAl'lIZACIÓN 

o Confusión con las órdenes de trabajo. 
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o Canales de comunicación deficientes. 

o No existen horarios adecuados para los operarios. 

o Falta de orden y limpieza con el proceso de sellado y con la administración de la empresa. 

o No hay un buen manejo de los incentivos y mucho menos un programa. 

REVISIÓN DE CALIDAD 

• La inspección del trabajo durante el proceso de sellado es nula. 

o No se elaboran reportes a la dirección de las anomalías que se presentan tanto en el material 

como en el equipo y en las herramientas de trabajo. 

o No se cuentan con registros de los problemas existentes con la calidad del trabajo dentro de la 

planta. 

ADMINISTRACIÓN 

o No hay un adecuado movimiento de órdenes ocasionando confusiones en el sellado o pérdida 

de trabajos. 

o Se carece de una definición de puestos. 

o No existen atributos y obligaciones para cada miembro del personal. 

o Debido a que no existen reportes de los responsables a la gerencia no se puede relizar un 

conteo de la herramienta y del material que hay en cada turno, provocándose muchos robos. 



A continuación se dan los siguientes diagramas causa-efecto, que muestran la problemática de 

la empresa, donde se detectaron faltas o carencia de: 

PERSONAL MÉTODOS TRABAJO ORGÁl"lIZACIÓN 

*Desorganizaclón 
*Cruce de rutas 

tCapacltación 
"'Motivación 
"ResponsabilIdad 
"'IncentIvos a operanos 
~Método de reclutamiento 

"Cuotas de trabajo ineXistentes 
"Dlagramas de proceso y r¡;:(;urnuo 
"Seguridad mdustrial 
*Distnbuclón de planta 

"Confusión en ordenes de trabajo 
"Canales de comunicacIón deficientes 
"Horarios adecuado 
"'On1<::1 y limpit:¿<l 
"'Buen manejo de mcentivos 

REVISIÓN EN CALIDAD 
"Nulas IevtSlOnes estableculas durante el proceso 
*Nofoxisten reportes a la dirección y a la gerencia 
de producción 

"No hay registros para detectar posibles anomaiías 

ADMINISTRACIÓN 
*Movirrnento de órdenes 
*Reducir pérdidas de materiales (cambIO de tumo) 
*DefiOlr funclOnes y puestos 
*Atnbutos y ob]¡gaclOnes para los empleados 

INSAUSFACCIÓN 
DEL CUENTE 
"TrabajO de mala calIdad 
"'Trabajo defectuoso 
'"Trabajo extemporáneo 
"'Falta de mfanne de su 

trabajO 

DlAGRA)!A CAUSA-EFECTO DIE LA BAJA CALiDAD (SATISFACCiÓN AL CUENTE) 

PERSONAL 

*Capacltaclon 
*\1otivaClón 
"'Responsabilidad 
'"Incentivos a trabajadores 
"'Método de reclutalllIento 

METS, TRABAJO 

*Desorgamzaclón 
"'Cruce de rutas 
"'Cuotas de trabajO mexistentes 
"'Diagramas de proceso 'j recomdo 
"'Segundad mdustnal 
*Dlstnbución de planta 

ORGANIZACIÓN 

"Confusión en órdenes de trabajO 
'"Canales de comunicaCIón deficientes 
'"Horanos adecuados 
"'Orden y lunpi.eza 
"'Buen maDeJO de lllcennvaS 

REVISIÓN EN CALIDAD ADMINISTRACIÓN 
*);ulas reVISlOnes establecidas durante el proceso 
"'No revislOnes que reporten a la dlTeCCiÓn y geren

cia de prodUCCión 
*]'\0 hay registros para detectar pOSIbles anomalías 

*:v1ovmuento de órdenes 
*Reduclrpérdldas de rnatenales (cambIO de turno) 
"'Defimr funCIOnes y puestos 
'" Atnbutos y obllgacJOnes para los empleados 

BAJA 
PRODUCTIVIDAD 

"'TrabajO de mala calIdad 
"'Trabajo defectuoso 
"'TrabajO extemporáneo 
"'Falta de mforme de su 

trabajo 

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LA IIAJA PRODUCTIVIDAD 
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Analizando las nueve áreas principales que tiene una empresa, observamos lo siguiente en 

cada área: 

• Medio ambiente 

La mayoría de los trabajadores hacen aproximadamente dos horas de camino de su casa al 

trabajo, a pesar de que la planta se encuentra localizada en un lugar con mano de obra. Por 

otro lado se cuenta con todos los servicios públicos, como lo son agua, teléfono, electricidad, 

combustible, seguridad pública, transporte, etc. 

El criterío que se siguió para la localización de la empresa, fue el tamaño, el costo y la 

cercanía con los clientes (es importante que la empresa se encuentre cerca de los clientes por 

el factor tiempo); se cuenta con una camioneta y un automóvil, para realizar la recolección de 

trabajo y las entregas del mismo . 

• Dirección 

La administración y la dirección de la empresa no están bien organizadas debido a la falta de 

puestos claves. En la actualidad el director lleva a cabo la administración, organización, 

dirección, control y operación de la empresa provocando que muchos problemas se queden 

sin resolver. 

No existe un organigrama, ni políticas, ni límites de autoridad, la comunicación es totalmente 

oral (por lo que se pierde la mayor parte de la información), no hay actividades deportivas y 

mucho menos un programa de incentivos. 

Los resultados económicos en la empresa son muy buenos puesto que el mercado va 

creciendo por el aumento de sitios para anuncios espectaculares, a pesar de que no se elaboran 

presupuestos de gastos y ventas, y no se lleva un registro de lo que la empresa produce y 

gasta. 

No hay un perfil de los puestos establecido por la empresa para el reclutamiento del personal, 

por lo que se contrata a casi cualquier persona para ocupar los puestos de operarios (sin 



importar el grado de estudIOs que tengan), y los empleados con mayor tiempo en la empresa 

("experiencia"") son elegidos para ser responsables, 

o PR'oductos y procesos 

No existe un proceso de cómo empezar y terminar el sellado de un anuncio espectacular, por 

lo que existen retrasos y problemas de calidad en el trabajo a pesar de tener los mejores 

materiales, herramientas y equipo, La máquina selladora es el cuello de botella de la 

pyoducción. Sin embargo la empresa no lo sabe y por consecllencla no lo cuida, provocando 

una baja en el porcentaje de utilización de la capacidad instalada de la planta (se utiliza 

aproximadamente un 70% de su capacidad instalada), 

Los rollos de lona que tienen un defecto de impresión, son reutihzados como jaretas por lo 

que los desechos de lona son mínimos, En cambio la mayor parte de las herramientas de la 

empresa se extravían debido a la falta de reportes de materiales al final de cada tumo, 

o Contabilidad, estadística y finanzas 

Es dificil hablar de estas áreas dentro de la empresa ya que se supone que el director se hace 

cargo de todo esto. Se tratan de llevar algunos registros contables por medio de paquetes de 

computadora, pero no se tienen guardadas facturas y notas de los gastos que se han realizado 

para mantener la operación. No se puede analizar de ninguna manera cuales son las 

neceSIdades de la empresa tanto económicas como materiales, ni mucho menos el realizar 

algún tipo de pronóstico de ventas debido a la carencIa de registros. 

o Suministros 

Por lo único que se debe preocupar la empresa es por la electricidad, el aire (compresor), las 

herramientas y materiales (navajas, cinta adhesiva, papel estrasa, etc.), y el funcionamiento 

correcto de la máquina selladora debido a que los rollos de lona ya Impresos son 

suministrados por los clientes. No existen proveedores de materiales sino se adquieren en 

tiendas de mayoreo. 

16 "Expenencia" porque los operanos elegidos para responsables son personas que han laborado durante más tíempo en la empresa, 
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• Medios de producción 

A pesar de que existe un encargado del mantenimiento de la empresa, él sólo se dedica a la 

reparación de la máquina selladora cuando ésta ya se ha descompuesto (no hay un 

mantenimiento preventivo ni predictivo, s6lo correctivo). Los problemas con la energia 

eléctrica son muy comunes por no tener aterrizada la máquina. 

El lugar es adecuado para la actividad por el gran tamaño de las máquinas, pero al existir una 

mala distribución de planta se ocasionan lesiones en los trabajadores y demoras en la 

producción, que traen como consecuencia problemas con el cliente. No existe ningún estudio 

sobre el manejo de los rollos de lona (son muy pesados), ni de las rutas óptimas que debe 

seguir el material para evitar problemas de espacio. 

• Personal 

En la empresa se carece de todo tipo de programas de capacitación, incentivos, motivación y 

selección. Aunque se sabe que el número de responsables depende de poder mantener la 

producción las veinticuatro horas del día (se mantienen dos personas cubriendo doce horas), 

no se tiene el número óptimo para poder realizar mejor sus tareas. 

Los sueldos de la empresa son superiores a cualquier empresa del ramo y de los alrededores 

por lo que las personas van a solicitar trabajo, sin embargo por el ambiente de trabajo y la 

falta de motivación y capacitación, los trabajadores duran muy poco en la empresa. 

Debemos recordar que otro problema importante en la empresa es la forma de comunicación 

(oral), que impide tener registro de los trabajos que se deben realizar. 

• Actividad productora 

La actividad productora tienen muchos aspectos en contra por la falta de manuales de 

producción y de procedimientos para el sellado. Además por la falta de motivación, 

responsabilidad e interés de parte de los trabajadores no se cuenta con operarios lo 

suficientemente capacitados para poder decir que ya pasaron de su fase de aprendizaje y ya 

empezaron a producir. 

pero ese tiempo puede ser solamente de algunos meses. 



Se cuenta con el equipo, los materiales y herramientas necesarios para la producc¡ón, pero se 

carece muchas veces del número óptimo de operarios para realizar las labores (a veces hay 

más personas de las que se necesitan, y en otras ocasiones no hay operarios suficientes) . 

• Mercadeo 

No hay un departamento especial que se dedique a la busca de nuevos mercados, de publicitar 

la empresa o de estudJar los precios de la competencia. El director es el encargado de buscar 

los clIentes necesarios para mantener en funcionam1ento la empresa. 

La mayoría de los problemas anteriormente mencionados se deben a la dirección, a la falta de 

áreas dentro de la empresa y a que se deslinden responsabilidades departe del director a otras 

personas. Otra causa es la falta de la organización total de la empresa tanto administrativamente 

como en su operación, debiéndose principalmente a que no existen procedimientos de como se 

deben llevar las actividades dentro de la empresa. 

No existe ningún tipo de papelería en donde se tenga un registro de las operaciones ni un 

manual en donde se de un perfil para los puestos de producción (gerente, responsable, chofer) y 

las actividades que cada uno debe realizar. Otro problema importante para la empresa es la 

mala distribución de planta que ocasiona cruces de materiales y problemas en los transportes del 

producto dentro de la empresa, así como también el orden y la limpieza general de la planta. 

Es necesario redistribuir los equipos, así como la realización de los procedimientos para el 

sellado de una lona (desde el levantamiento de la orden hasta la entrega del anuncio espectacular), 

la organización de la empresa y el manual de operación de la planta. 
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CAPÍTULO III. 
ANÁLISIS Y DISEÑO DE LA METODOLOGÍA DEL 

TRABAJO DE SELLADO PARA LA SOLUCIÓN DE LA 
PROBLEMÁTICA 

Debido a la necesidad de tener los suficientes recursos para poder realizar el trabajo de 

sellado de los anuncios espectaculares, propusimos el aumento de recursos humanos y materiales, 

herramientas e instalaciones en la empresa, así como el cambio de la distribución de planta. 

Además se implantará un programa de capacitación e incentivos a los operarios ya que es 

muy importante concientizar al trabajador de la necesidad de responsabilizarse en su trabajo, 

tomando en cuenta la seguridad de él y sus compañeros para evitar retrasos importantes en la 

producción. 

Los anuncios espectaculares que con más frecuencia se elaboran son los de 12.90 por 7.20 

metros por ser los más comunes en el mercado. Con el fin de simplificar el método de trabajo 

propuesto a nivel de planta, se desarrollará el· manual de procedimientos para los anuncios 

espectaculares de estas dimensiones. 

Dicha lona (12.90 por 7.20 metros) representa un gran porcentaje del trabajo realizado por 

la empresa, que aunado con las exigencias del cliente es necesario e indispensable trabajar 

tomando en cuenta los siguientes puntos analizados en la problemática: 

• Rapidez 

• Limpieza 

• Orden 

• Seguridad en el trabajo 

Estos aspectos nos ayudan a garantizar la satisfacción del cliente tanto en el tiempo de 

entrega como en la calidad del trabajo, aumentando la productividad de la empresa. Como se ha 

venido mencionando estos dos puntos (calidad y tiempo de entrega) son necesarios para que el 

trabajo no sea rechazado por el cliente y por consecuencia poderlos perder. 



Se logrará pulir estos aspectos por medio de la optimización de recursos humanos, 

materiales, equipo, herramienta e infraestructura y, nos ayudará a aumentar la sallsfacción del 

cliente y la disminución del tiempo de entrega. Los recursos con los que se cuentan para realizar 

esto, son: 

A. Recursos Ilumanos 

o Cuadrillas de operarios que trabajaran bajo indicaciones del responsable en turno. 

o Responsable de producción que cumplirá con una serie de activi<iades impuestas por la 

gerencIa. 

o Gerente de producción. 

B. InfraestructunIl 

• Cinco (5) gavetas verticales: 

l. Almacén de lona impresa en rollo. 

2. Almacén de producto terminado. 

3. Almacén de material adicional. 

4. Almacén de tiras de lona en rollo para Jareta. 

5. Almacén de lona blanca en rollo. 

• Mesa de corte con un soporte para el desemollado del material impreso. 

o Selladora de alta frecuencia con una barra de 2 cm de ancho. 

o Colgador vertical para el fotografiado de la lona ya sellada 

o Área para el volteado y empapelado. 

o Instalación de aire para la máquina selladora y una tierra física 

NOTA: Para el caso de trabajos que requieran otro tipo de terminado, conviene tener una 

mesa para dicho fin. 

C. Almacén de materiales consumibles. 

o Hule para la barra selladora. 

• Cinta canela. 

o Papel de estrasa en rollo. 

o Etiquetas para control de calidad. 
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• Fécula de maíz y cepillo (la fécula ímpide que se pegue la lona cuando la tinta de impresión se 

encuentra muy fresca). 

• Rollos de lona para jareta. 

Para el caso de otro tipo de acabado de lona: 

• Cinta para caja de luz. 

• Ojillos. 

• Rollo de plástico. 

• Thinner (para la limpieza en la impresión de la lona). 

D. Herramienta, equipo y material. 

• Cutters con navajas. 

• Tijeras. 

• Cámara digitaL 

• Papeletas para horas extras. 

• Flexómetro de largo metraje. 

• Marcador pennanente para la identificación de las diferentes lonas. 

• Pizarrón para la planeación de la producción. Se encontrará dentro de la planta para que todo 

el personal lo vea y se pueda dar cuenta en donde va su proceso y que órdenes faltan de 

realizar. Por tanto deben estar apuntadas todas las órdenes en proceso o en espera. 

• Plumón para uso en pizarrón y borrador. 

• Bolígrafo, clips y cuadernos. 

• Equipo de limpieza: Escoba, recogedor, depósito de desperdicios. 

Para otro tipo de lonas es necesario: 

• Ojilladora. 

• Barra de 3.5 cm de ancho. 

• Base y regla para refinar. 

Todos los recurSOS que se han mencionados, junto con el material impreso, son utilizados 

para la elaboración de una lona lista para ser entregada al cliente. La utilización de los recursos se 

realizará según las especificaciones dadas por la gerencia, que corresponden a: 

+ Distribución de la planta. 



4> Curso del proceso. (Mostrado en el cursograma sinópllco l. 

4> Rutas para el material, equipo, etc. 

" ActiVldad operario-selladora. (Mostrado en el diagrama hombre-máquina). 

~ Actividad bimanual para los operarios. 

Estas especificaciones (herramIentas de la Ingeniería Industrial), la disponibihdad y la 

correcta utilización de los recursos nos servirán para asegurar que el turno cumpla con la cuota de 

trabajo asignada, que se utilicen los recursos de la mejoí manera posible y que los operarios 

sepan que hacer cuando encuentren un defecto de impresión en la lona (para evitar retrasos en la 

producción). 

La cuota de trabajo es el volumen de producción que el responsable en turno es capaz de 

entregar al final de su turno, siempre y cuando: 

" Disponga de los recursos mencionados. 

~ Observe las actividades correspondientes a su puesto. 

" Opere siguiendo la metodología de trabajo marcada por la gerencia. 

y se evaluará por medio de "puntos de productividad" (cantidad de lonas terminadas 

durante el turno) tornando en cuenta el volumen de producción realizado en el turno. 

3.1 PROCESO DE SELLADO DE UNA LONA 12.90 * 7.20 m 

Además de los recursos será necesario replantear el proceso de sellado de la lonas y 

jaretas perimetrales (esquema 8) que forman los anuncios espectaculares (en nuestro caso lonas de 

12.90 * 7.20 m), para poder hacer esto hay que recordar que el área de sellado (esquema 8) es la 

superficie de la mesa de sellado sobre la cual apoyará la barra. Por lo tanto, el proceso de sellado 

que se implantará es el siguiente: 

1. Colocar la lona en la mesa de corte y refinar" el lienzo (esquema 7). 

2. Doblar los paneles y numerarlos. 

3. Subir a la mesa de sellado el panel 1 -Pl- (el cual deberá estar previamente doblado a lo largo), 

con un extremo de 30 cm libre!8 
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4. Extender jaretal9 -JI- y doblar a lo largo. 

5. Alinear la JI debajo del área de sellado al PI (esquema 9), acomodando a lo largo. 

6. Sellar extremo izquierdo (primer sello) 

7. Aplicar sellos posteriores restirando la jareta para evitar fruncidos. 

8. Cortar la jareta restante al llegar al extremo. 

9. Doblar JI y PI dejando libre el extremo sm sello del PI (aproximadamente 30 cm), y 

acomodar debajo del área de sellado, dicho extremo. 

10.Subir el siguiente panel -P2- (previamente doblado) y presentar'O al JI+Pl para detectar 

posible cambio de tono o defecto. 

11.Aplicar primer sello en el extremo derecho (esquema 8). 

I2.Aplicar sellos posteriores restirando y acomodando para evitar fruncidos o desajustes en la 

impresión. 

13.Doblar JI+P1+P2 (a lo largo) dejando libre aproximadamente 30 cm. del otro extremo (donde 

no se encuentra la parte sellada), y acomodar debajo del área de sellado. 

I4.Repetir el paso número 10, hasta que quede el último panel (Pn) sellado. 

I5.Extender la jareta número dos -J2- y doblar a lo largo, alineándola debajo del área de sellado. 

16.B~ar la lona JI +Pn+J2 Y extender para empapelar y doblar en el otro sentido'l. 

I7.Subir a la mesa la lona volteada y extender (desdoblar) cuidando que un extremo quede debajo 

de área de sellado. 

I8.Tomar jareta tres -J3- y sellarla a la lona JI +Pn+J2, siguiendo los pasos 4, 5, 6 Y 7. 

I9.Tomar el otro extremo de la lona y acomodar debajo del área de sellado. 

20.Colocar la jareta cuatro -J4- debajo de la máquina selladora y aplicar sellos en la lona 

JI +Pn+ J2+J3, siguiendo los pasos 4, 5, 6 Y 7. 

Para entender mejor este proceso se presenta el cursograma sinóptico (figura 6) y 

analítico (figura 7) del sellado de la lona estándar: 

17 Refinar es cortar al ras de la imagen para retIrar lona no impresa o sobrante. 

18 Espacio necesario para poder realizar el traslape de los paneles. 

19 La jareta es una tira de lona de 34 cm de ancho (puede ser de lona estándar o de lona para caja de luz, dependJendo del tipo de 
anuncio espectacular). 

20 Presentar significa ver paralelamente los dos paneles contIguos, antes de sellar para detectar posibles errores de impresión. 
21 Voltear 



CI.JRSOGlRAMA SINÓPTICO 

JARETA 

LONA __ ---, 

Sellar retazos de lona 
para formar rollos de 
1.5 m de alto 

Desembobinar y cortar 
tiras de 34 cm de ancho 

Enrollar tira para jareta 
(pasa al ahnacén) 12 

lLONA 

LONA Colocar rollos de lona impresa en el 
soporte de la mesa de corte y desem
bobir.ar ellie~o 

Refmar el lienzo. Inspección: impre
sión defectuosa y largo del panel 

Doblado del panel, numerarlo para su 
identificación y bajarlo de la mesa de 
corte 

Repetir tantas veces 
como número de lienzos se tenga 

Sellado de jareta inferior y panel i 

Sellado del panel siguiente. Doblado 
para dejar libre área de traslape del -
siguiente panel. Inspección: impre -
sión defectuosa, comprimida o exten
dida y prueba manual de sellos 

Repetir hasta haber 
sellado todos los lienzos de la lona 

Sellado de la jareta superior al último 
panel de la lona 

Extender la lona. Inspección y revi-
sión general. Doblado en sentido con
trario, dej ando libres los costados; en
rollado y transportar a la selladora 

Sellado de jaretas laterales 

Enrollado de la lona terminada (sobre 
la máquina selladora), flejado e 
identificaCIón 

Figura 6 
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Para comprender mejor el proceso de sellado, a continuación se presentan algunos 

diagramas y observaciones necesarios: 

CORTE 

TA R 

PANEL 5 CORTE 
-- -- - - ----- ------- -

PANEL 4 

PANEL 3 

__ __ PANEL .2_ 

PA .. "EL 1 

A 

JARETAS LATERALES 

PANEL 1 

--------------------------

CONFORMADO Y REFINADO DE LA LONA. Esquema 7 

BARRA SELLADORA 

ÁREA DE SELLADO 

ÁREA DE TRASLAPE 

SELLADO DE LOS Pfu"lElES. Esquema 8 

SEUAOO DE LA JARETA. Esquema 9 



CURSOGRAl'\'1A ANALÍTICO 

Producto: Panel de una lona. 

Proceso: Refinar, sellar y formar arte de la lona terminada. 

SÍMBOLO ACTIVIDAD TIPO DE ACf. " 

V' En almacén de recepción de rollos de lona Impresa 
~ Rollos transportados a mesa de corte No Prod. -1" 

2 -"' Rono atravesado por un tubo y colocado en e1 50-
? 

porte de illla mesa de corte No Prod. 

G) Desembobinado del panel Prod. 

1 (3] Refinado y revisión de la impresión; posibles de---
fectos: imagen rayada o pixelada, o paneles cortos Prod. 

G) Doblado del panel y numerado para identificacIón Prod. 

3 -t Panel bajado de la mesa de corte y colocado sobre 
el piso No Prod. 

I Espera para ser sellado No Prod. I 4 -t Levantado por dos operarios No Prod. 

I 5 -t Transportado por operarios hacia la sell.dora No Prod. 

I 6 -t Descendido sobre la mesa de l. máquina selladora No Prod. 

7 -t Colocación sobre el panel antenor a la altura deta-
llada, sobre el área de traslape del panel antenor y 
debajo del área de sellado No Prod. 

2 O Inspección del panel respecto al panel anterior para 
venficar: 1) no exista camblO de tono; 2) no se ten-
ga una impresión compri..'"11ida o extendida que no --
permita la continuidad de la(s) imagen(es) entre pa-
neles No Prod. 

~ Descenso de la barra sin frecuencia (no sella) No Prod 

Q Eliminación de arrugas de paneles (actual y anterior) 
restirando, del extremo opuesto al que se encuentra 
la barra ambos paneles, y fijar con cinta adbesiva No Prod 

@ Aplicación de la frecuencia a la barra descendida pa-
ra aplicar primer sello (primera unión) Prod. 

8 -t Transporte de la máquina selladora hasta el punto -
de aplicación del siguiente sello NoProd. 

Q Restirar (de ser necesario) el panel para quitar las - I posibles arrugas que se encuentren en el área de se-
llado No Prod. 

® AplicaCión deí sello Prod. 

Figura 7 
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3.2 MANEJO DE ÓRDENES DE TRABAJO 

Debido a que la empresa no cuenta en la actualidad con ningún tipo de registro de órdenes 

de trabajo y que por esa razón muchos trabajos se quedan sin ser terminados, entregados o 

pagados, se propone un sistema de órdenes de trabajo que permita que todas las áreas de la 

empresa se encuentren informadas de que un anuncio espectacular fue realizado o se encuentra en 

proceso de sellado, 

Las órdenes que se proponen son un original y cuatro copias, las cuales se distribuirán de 

la siguiente forma: 

L Facturación 

2, Administración 

3, Remisión 

4, Producción 

5, Copia para el cliente al momento de recoger el material 

El chofer es el responsable de llevar consigo las órdenes necesarias con sus 

correspondientes copias y calcas cuando existe un llamado de algún cliente para recoger trabajo, y 

por seguridad debe llevar dos órdenes extras por si recibe más lonas de las indicadas en la llamada 

telefónica, Antes de recibir los rollos de lona el chofer tiene que llenar la orden y revisar que 

corresponda la orden del cliente con el material que recibe, por último debe pedir la firma 

correspondiente del cliente" y entregar la copia que viene marcada como "cliente", 

Al llegar a la empresa deberá bajar el material y repartir las copias y el origmal en los dos 

diferentes lugares, que son: 

• Carpeta de tránsito, En ésta las órdenes de remisión, administración y facturación 

permanecerán archivadas hasta que el trabajo se encuentre terminado. 

• Producción. El responsable del turno debe mantener esta copia en su clip de producción hasta 

que se termine la lona, y el chofer se encuentra obligado a escribir la orden en el pizarrón de 

control de producción. 

21 Persona que entrega el material, sea el encargado de la impresión o algún trabajador de la empresa. 



En el momento en que se termina el trabajo, el chofer deberá recoger de la carpeta de 

tránsito las órdenes y el trabajo de las gavetas correspondIentes. Cuando llega con el cliente 

deberá pedIr la firma de entrega de la lona ya sellada (anuncio espectacular) y entregar la copia 

"remisión" a la persona que recibe el trabajo. 

Cuando el chofer regresa a la planta (figura 8) deberá entregar al departamento de 

facturación la orden (original) para el cálculo del monto del trabajo de sellado y su cobro 

postenor. 

ADMINISTRACIÓN 

! 
?ACTURACIÓN (origmal) 

CLIENTE 

PIZARRÓN 

CARPETA DE TRÁNSITO 

CLIENTE 

ENTREGA 

DEPTO DE 

ADMINISTRACIÓN 

DEPTO.DE 

FACTURACIÓN 

PROCESO DE ORDENES DE PRODUCCIÓN 

Figura 8 

El departamento de administración tendrá la responsabilidad de archivar la orden (copia) 

y ver si el proceso se encuentra totalmente terminado, es decir debe revisar SI el clIente ya pagó' el 

trabajo y si no hubo ningún problema en el sellado de la lona. 
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Esto noS ayudará a mantener al cliente y a dar un mejor servicio, ya que se disminuyen los 

tiempos de entrega y las fallas en el sellado. 

Por tanto la distribución de planta (esquema 10) será la siguiente: 
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Esquema 10 



Las rutas que seguirá el material (esquema 11) son las siguientes: 
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~ Lona blanca para jareta, o puede ser con material adIcIonal (gaveta 5). 
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Paneles sellados con dos jaretas penmetrales. 

Lona sellada, ya como anunclO espectacular con sus cuatro jaretas perimetrales. 
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Las principales tareas de la empresa con los diferentes materiales, ya vistas en el diagrama 

anterior, serán: 

• Sellado de tiras de 34 cm. para formar jaretas (el procedimiento de la jareta ya se vio en el 

punto 3.1 "Proceso de sellado de lonas 12.90*7.20 m".). 

• Sellado de paneles que formarán el anuncio espectacular. 

• Sellado de las cuatro jaretas perimetrales al anuncio espectacular. 

Por tanto para poder realizar estas tareas, será necesario seguir las rutas antes 

mencionadas, que consisten en: 

1. Sacar de la gaveta número cuatro o cinco los rollos de lona colocándolos en el soporte de la 

mesa de corte para extenderlos y cortar tiras de 34 cm que formarán las jaretas'6. 

2. Pasar las tiras de lona a la selladora y sellar para formar la jareta27
. Se almacenarán las jaretas 

ya elaboradas en la gaveta número tres. 

3. Llevar de la gaveta número uno los rollos de lona (paneles) que formarán el anuncio 

espectacular, desdoblar y refinar la imagen para poder sellar posteriormente (siguiendo el 

procedimiento del cursograma sinóptico )28. 

4. Sellar los paneles con las jaretas laterales (ver diagrama "Conformado y refmado de la lona", 

página 53) como se indica en el cursograma sinóptico". 

5. Pasar los paneles sellados con las jaretas a la mesa de corte y postenormente a la zona de 

supervisión, para ser desdoblada y doblada en el otro sentid030 (poner papel en el primer 

doblez para evitar que la impresión se maltrate), sin olvidar dejar libres los dos extremos que 

faltan de jareta. 

6. Sellar en la selladora 2, las jaretas laterales faltantes. 

7. Doblar con el papel necesario, la lona ya tennínada (anuncio espectacular) y almacenar en la 

gaveta número dOS
31

, 

La explicación detallada del proceso se encuentra tanto en el cursograma sinóptico como 

en el analítico, vistos en el punto 3.1 ya que esto es sólo una pequeña explicación de las rutas que 

26 Ruta uno, señalada con la línea azul. 

27 Este procedimIento fue explicado en el punto 3.1 Proceso de sellado de lonas 12.90*7.20 m-

28 Ruta tres, señalada con la linea roja. 

29 Ruta dos, señalada con la línea verde. 

30 Ruta cuatro, señalada con la linea morada. 

31 Ruta cinco, señalada con la linea negra. 



I 

I 

siguen los pnnclpales matenales para formar el anuncIo espectacular, desde la negada de los 

paneles hasta la sahda con el cliente, 

3.4 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL SELlLADO DE 

ANUNCIOS]ESPECTACULARlES 

El organIgrama (figura 10) que TI0S aYudada a mejora: le product:.vidad de la empresa, es 

el siguiente: 

A) ORGANIGRAl'A:A 

DIRECTOR 

l ENCARGADO DE J 
MANTENIMIENTO --" -

I 
I I 

ENCARGADO GERENTE 

CONTABILIDAD PRODUCCIÓN 

I 

"- - -- --" .. 1

1 
.... "- " -- ---

f I 
1 I i 1 RE p" 11 I RESP. 2 t IRESP.31 

OPER 1 OPER OPER 1 1 

OPER 2 OPERo OPERo 2 2 

OPER 3 OPERo OPER 3 3 

OPER 4 OPER OPERo 4 4 

OPER 5 OPERo OPER 5 5 

IOPER.6 ¡ OPERo 6 ¡OPER.6 

RESP 1 Tumo Matutmo 

RESP.2 Tumo Vespertino 

RESP 3 Tumo Nocturno 

1 
RECEPCIONISTA I 

I 
COORDINADOR 

ADMINIS1RA TIVO 

: 
j I ASISTENTE 

I 
¡CHOFER¡ 

I 

Figura 10 

La cantidad de operarios en la empresa podrá aumentar de seis a ocho personas, si se 

logra conseguir nuevos clientes, o la carga de trabajo comienza a aumentar. Para un mejor 
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funcionamiento de la capacidad de la empresa es necesario que existan dos personas en la mesa de 

corte y otras dos personas en las máquinas selladoras (dos por selladora). 

Para poder entender el proceso que se sigue desde el levantamiento de la orden hasta la 

entrega de la lona a continuación se presenta un diagrama de las actividades fundamentales que 

tienen el gerente de producción, el responsable, el chofer, y su relación con el cliente (figura 11). 

B) DIAGR4.MA DE FLUJO DEL PROCESO ADMINISTRATIVO DEL SELLADO 

11 GERENTE 
I1 PRODUCCION 

CHOFER RESPONSABLE CLIENTE 
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r-"'''"''pe=~=,::'"'el''l '.'~ r ~~L""~""",o"."'''en=-~=''''I)f 
proceso ~ calcas (5) • ""==== 

CcardmaclOn de los 

recursos humanos y 

matenales 

! Rec:lger material! .. 41+-. ___ -; 

I ..... , :~ Firma de 
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Llevar orden a 
prodlJeelQn y 

anotar en 
Ol%aITÓn 

ArehMl ordenes 

(3) en carpeta 

transito 

ReYlSlon de 

6rdenes en 

oroducclon 

ReYlSJón de 
herramientas, 

ltmpll!~za y 

matenales 

~ Matenal y pizaITÓn ) 
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...i. 
Retlro de orden y 

, 

I es;=:ten I ,: 
Claveta 2 : 

Carga el anunCIo y : .. 

r~~Órden~de~------~--------------'~.~ ~I 

caroeta de tránSIto 

recaoa firma y 

errtreoa remlSl6n 

ordenes a. ~"''''' _____ --' _____________ --;-____ -+ 

DIAGRAMA PROCESO ADMINISTRATIVO. Figura 11 



q DEFINICIÓN DE PUESTOS 

Para mejorar la productividad de la empresa es necesario tener definidos los tres 

diferentes puestos que se ocuparán en el área de produccIón, sin olvidar que para que dicha área 

funcione deberá contar con todos los recursos para el trabajo". Los tres puestos son los 

siguientes: 

¡. Gerente de producción. 

2. Responsable del turno. Existirá un responsable por turno (tres turnos). 

3. Chofer. 

Los operarios serán comandados y supervisados por el responsable del turno, deberán 

obedecer las indicaciones en las actividades ha realizar como en el tiempo de los descansos y en 

las horas de comida. Checarán su tarjeta a la llegada y salida de la planta. 

1. Gerente d.e prod.ucción 

Es la persona que se va encontrar al frente del área de producción, supervisando y 

coordinando las órdenes de trabajo, la limpieza de la planta, los problemas que se presenten con la 

impresión o el sellado, la planeación de la producción (será el encargado de autorizar cualquier 

trabaj o urgente que se presente l, la capacitación de los operanos, programas de motivación 

(implantación de programas de incentivos) y cálculo de comisiones. 

Por tanto el perfil que debe cumplir es el siguiente: 

• Conocimientos en el estudio de tiempos y movimientos. 

• Realización de la planeación y control de la producción. 

• Crear programas de capacitación y motivación a los empleados de la planta. 

o Facilidad de palabra y convencimiento para tratar a operarios y clientes. 

• Habilidad para la resolución de problemas y toma de decisiones inmediatas. 

• Saber trabajar en equipo y poder comunicarse adecuadamente con sus trabajadores. 

• Tener conocimiento de mstalaciones electromecánicas y, de mantenimIento de duetos de aire. 

o Reaccionar con serenidad ante problemas de emergencia (como accidentes en la planta). 
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• Reportar a la dirección. 

2. Responsable del tnmo 

El responsable de un tumo es la persona que se encuentra al frente de la cuadrilla de 

operarios y quien debido a sus características deberá cumplir con los siguientes aspectos o 

actividades: 

a) Calidad 

* Hacer una revisión al inicio del trabajo según las instrucciones que se encuentran dentro 

de la orden de trabajo, 

* Revisión durante el proceso de sellado, tanto en el corte (refinado) como en el sellado, 

en el movimientos de lonas, en la aplicación de terminados. etc. 

* Fotografiar el trabajo (anuncio espectacular) ya terminado. 

* Revisión final y etiquetado cuidando medidas, terminados, empapelado y la elaboración 

de la etiqueta correspondiente. 

* Almacenamiento de la lona terminada. 

b) Productividad 

*Cumplir con la cuota de trabaj o marcada por la gerencia. 

*Seguir métodos de trabajo, de movimientos de materiales, etc. que le sean indicados por 

la gerencia. 

* Asignar labores a sus operarios. 

c) Organizativo-administrativo 

*Saber utilizar y mover adecuadamente las órdenes, carpeta de tránsito, pizarrón de 

planeación de la producción, muestras (pruebas de color), etc. 

*Detección y reporte de defectos de impresión al cliente. 

*Llevar un control de la cantidad de herramientas y de los inventarios de los almacenes de 

material. 

*Elaborar reportes diarios de trabajo a la gerencia. 

32 Mencionados en el inicio de este capitulo. 



d) Orden, limpieza y estado general de la planta 

*Reportar el estado de la mesa de corte, selladoras y del resto de la mfraestructura y 

equipo de la planta. 

*Mantener todo el material y las herramientas en sus respectivos almacenes. 

*Mantener limpia el área de trabaj o. 

*Cuidar la higiene y la segundad durante la operación. 

e) ]v[otivaciónJ moral y disciplina en el personal 

*Motivar a los operarios para buscar su máximo desempeño. 

*Fomentar la puntualidad y asistencia del personal. 

*Desarrollar la autoestima del personal e integrarlo al trabajo, para mantener un agradable 

ambiente. 

*Mostrarse como un líder frente al grupo. 

* Asegurar la adecuada disciplina laboral, evitando conflictos entre los operarios. 

Para lograr su trabajo el responsable de producción contará con todos los recursos 

humanos, materiales y económicos que se han señalado en el inicio del capítulo. 

Si el responsable realiza todas sus actividades durante el proceso de sellado, quedará 

garantizado el control de calidad y la productividad durante el tiempo que el responsable se 

encuentre al frente de la producción. 

3. Chofer 

El chofer es la persona que, debido al modo de operaclón de la empresa y a la necesidad 

de utilizar un vehículo para realizar sus actiV1dades, cumple con las siguientes funciones: 

a) Apoyar el trabajo de la administración para cumplir con la entrega de facturas al cliente 

para su revisión y cobro posterior. 

b) Recoger (cargar) material con el cliente, levantando la orden correspondiente (manejo del 

block de órdenes) y revisando que el material que se le entrega este completo, marcado y 

le den la prueba de color. 

c) Ser el primer puente de comunicación y el más constante entre la empresa y el cliente, 

dando información a éste sobre el estado de sus lonas siempre que le sea poslble. 
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d) Solicitar papel de estrasa para el doblado de lonas. 

e) Archivar las órdenes en la carpeta de tránsito y llevar la orden a producción (pizarrón). 

f) Almacenar en la gaveta 1 los rollos de lona, por medio de la descripción del arte. 

g) Entregar la lona ternrinada al cliente y regresar con la orden de remisión firmada. 

h) Realizar viajes para el servicio de la empresa (transporte de personal, material o 

com?ras). 

i) Revisar el funcionamiento del vehículo y encargarse de su limpieza diaria. 

El chofer deberá reportar cualquier anomalía grave del vehículo con el gerente de 

producción para poder encontrar una solución rápida, en el caso de presentarse un problema 

sencillo deberá ser capaz de resolverlo el solo. 

D) APOYOS 

Las herramientas de la Ingeniería Industrial, la asignación de actividades del gerente de 

producción, responsable y chofer, la deternrinación de los recursos necesarios para la elaboración 

de anuncios espectaculares a partir de rollos de lona impresos, nos servirán para resolver la 

problemática de calidad (quejas de los clientes por retrasos o mal sellado) y aumentar la 

productividad de la empresa. Además se considerarán ciertos apoyos necesarios para facilitar las 

actividades del personal, como lo son: 

a) Determinación de cuotas de trabajo, por medio de un estudio de tiempos y movimientos en la 

producción de anuncios espectaculares. Gracias a un estudio intensivo, se pudo obtener el 

número de horas que se iba a trabajar durante el día para poder cubrir las 40 horas de trabajo 

reglamentario en la semana. 

Por lo tanto se decidieron tener turnos de ocho horas, las cuales se dividen en: 

*Siete horas de trabajo. 

*Una hora de descanso y comida. 

El total de horas que obtenemos al trabajar así durante la semana es de 35, por lo que las cinco 

horas restantes se pagarán trabajando seis horas en sábados o domingos (una hora descanso y 



comida). Los operarios y responsables se estarán rolando sábados y domingos debido a que en 

estos días úmcamente se trabaja un turno. 

Tomando en cuenta lo anterior se decidió tener un responsable por turno con seis o más 

operarios a su mando dependiendo de la carga de trabajo33, por lo tanto los turnos serán los 

sigulentes: 

* Primer turno. Trabajará de 6:00 de la mañana a 2:00 de la tarde. 

* Segundo turno. Su horario será de 2:00 de la ::arde a 10:00 de la nocl:e. 

* Tercer turno. Este último turno cubrirá de 10:00 de la noche a 6:00 de la mañana. 

Las horas oficiales de comida son para el primer turno a las 11 :00 de la mañana, para el 

segundo turno a las 6:00 de la tarde y para el tercer turno a las 2:00 de la mañana, teniendo que 

registrar su tarjeta a la hora de salida y a la hora de entrada de su comida. Cuando exista una 

carga grande de trabajo, el responsable del turno tendrá la suficiente autoridad para decidir en 

que momento los operarios se tornarán sus descansos. 

Con el objetivo de cubrir las necesidades de la empresa y de los clientes, el chofer del turno 

matutino deberá cubrir ocho horas de trabajo al día de lunes a viernes y presentarse el sábado 

todo el turno. El chofer del turno nocturno trabajará de lunes a viernes con horario extendido. 

b) Capacitación del personal. Ayudar a los operanos a mejorar sus capacidades manuales, 

enseñarles a resolver los problemas que se presenten durante la producción, despertarles la 

responsabilidad en su trabaj o y la seguridad dentro de la planta. 

c) Capacitación del responsable. Se buscará que la persona con este cargo sea capaz de dar 

solución a los problemas que se presenten durante el sellado (defecto en impresión, fallas en la 

máquina, etc.) y elaborar reportes diarios a la gerencia. 

d) Medios visuales como un pizarrón para ayudar a los responsables a ubicar el material y el 

status de la producción, además de contar con la muestra de color del anuncio espectacular 

proporcionada por el cliente para la elaboración de su lona (ubicada en el ciip de producción). 

33 Si hay mucho trabaJO, el responsable podrá solicltar a un operano del turno anterIor que se quede cubriendo horas extras. 
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e) Formatos para: 

*Reportar al cliente defectos o faltantes en su material 

*Solicitar la autorización para realizar el sellado de una lona con cualquier desviación de calidad. 

f) Registros para reportar la producción y, todo lo necesario para el movimiento y récord de 

órdenes de producción. 

E) MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

No. Actividad Quién Dónde Cómo Formato 
I SUPERVISIÓN Y 

COORDINACIÓN 

1.1 Supervisión Gerente Planta Hará la supervisión de la llegada del 

Producción material completo, del estado de las 

órdenes, del trabajo que se está 

realizando y de la calidad del trabajo. 

1.2 Coordinación Gerente Planta y Decidirá la forma más apropiada de ir 

Producción oficina produciendo los sellados, 

dependiendo del tipo de cliente, 

tiempo, costo y urgencia. 

1.3 Cálculo de incentivos Gerente Oficina Con base en el volumen de 

Producción producción de lonas se calculan los 

incentivos para operarios y 

responsables de producción. 

2 RECOGER EL 

MATERIAL CON 

EL CLIENTE 

2.1 Recoger órdenes y Chofer Planta A 

calcas 

2.2 Material Chofer Cliente El chofer deberá recoger el material 

impreso completo (todos los paneles) 

que van a conformar la lona y la 

prueba de color (o arte). 

2.3 Levantamiento de Chofer Cliente Se debe aclarar perfectamente en la A 

órdenes orden de la lona: 

1. Nombre del cliente y de la 



I I 
I 

I I 
I I , 

2.4 Firma de conformidad Chofer Cliente 

2.5 Solicitar papel Chofer Cliente 

2.6 Descargar material y Chofer Planta 

almacenar 

2.7 Archivar órdenes Chofer Planta 

2.8 Entregar la "Orden de Chofer Planta 

ProdUCCIón" al 

responsable en tumo. 

I 

persona tratada 

2. Fecha de11evantamiento 

3. Descripción del Arte o nombre 

con el cual se va a identif:car la . 

lona. 

4. Medidas de la lona y cantidad de 

paneles que la integran. I 

15. T errr...inados que requiera la lona I 
I I 

(jareta, dobladillo, ojillos, etc.) 

6. Cua1qmer otra instrucción que 

gire el cliente1 como fecha y hora 

de entrega. 

El chofer será el encargado de que el 

cliente o el responsable de la 

impresora, finne de aceptación y 

conformidad de 10 que menciona la 

orden, entregándole lLl1a copia. a éste. 

Deberá pedrr si ya no hay en 

existencia en el almacén de la planta, 

el papel de estrasa necesario para 

entregar la lona ya terminada. 

Tendrá que descargar en el almacén 

correspondIente (según cliente) el 

material completo (todos los paneles). 

Debe almacenar según la descripCIón 

del arte. 

Archivará engrapadas tres copias de 

la orden levantada (remisión, 

administraCIón, facturación) en la 

carpeta de tránsito. 

Dar aviso al responsable de 

producción en trrmo acerca de la 

llegada del nuevo material, 

entregando la "Orden de Producción" 

con la hora y fecha de recepción del 

material en la empresa. 

Al 

A2,3,4 

AS 

I 
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2_9 Anotación de la orden Chofer 

en el pizarrón de 

Control de Producción_ 

3 PREPARATIVOS 

PARA LA 

PRODUCCIÓN 

Planta 

3_1 Registrar tarjeta de Responsable en Planta 

asistencia y revjsar las tumo 

herramientas 

3.2 Elaboración de reporte Responsable 

de almacenes. 

3 _3 Recoger el clip de 

órdenes 

3.4 Revisar el estatus de 

las órdenes. 

Responsable 

que termina 

tumo 

Responsable 

Planta 

Planta 

Planta 

Deberá anotar la orden en el pizarrón 

ubicado en el área de producción, con 

todas las observaciones necesarias 

para la realización del trabajo_ 

Después de registrar su tarjeta de 

asistencia, el responsable deberá de 

hacer las siguientes revisiones: 

1. Herramienta en uso (cutters, tijeras, 

etc_l 

2_ Existencia de consumibles 

3. Casillero con inventario de 

seguridad y demás artículos. 

4_ Limpieza del área de trabajo_ 

Tiene que elaborar un reporte escrito 

de lo que encontró en los diferente:: 

almacenes, el cual debe ir finnado 

por los dos responsables (el que entra 

y el que sale l-

Deberá hacer un reporte del estado en B 

que se encuentran las órdenes del 

c1ip_ Los estados son: 

L En espera 

2_ En proceso 

3_ Terminadas 

El responsable que entra al tumo 

debe revisar: 

1_ Ordenes pendientes y en espera_ 

2_ Estado de las órdenes en el clip y 

en el "pizarrón para la planeación 

de la producción". 

3_ Pruebas de color de las mismas_ 

4_ Estado actual del material en 

proceso, en los almacenes, mesas 



I 

4 INICIO DE LA 

PRODUCCIÓN 

4.1 Retirar el material 

I 

4.2 Retirar orden 

4.3 Archivar orden en chp 

4.4 Anotaciones en el 

pizarrón y aclaraciones 

I 

4.5 Instruir a los operarios 

5 PROCESO DE 

FABRICACIÓN 

DEL LARGO DE 

Responsable Planta 

¡ I 

Responsable Planta 

Responsable Planta 

Responsable Planta 

Responsable Planta 

de corte y selladoras. 

5. Asignar actividades iniciales a los 

operarios. 

Tlene que dar instrucciones el 

I responsable de retirar el material del I 
¡ almacén de recepción (gaveta ¡ 

I I 

correspondiente). 

Debe retirar la orden correspondiente 

de la sección de espera de la carpeta 

de producción, dar lectura detenida a 

la misma, y registar la hora de inicio 

de producción. 

Tendrá que mantener la orden de 

producción en el clip junto con la 

prueba de color correspondiente a la 

lona. 

Debe anotar en el pizarrón las 

características de la lona, el tiempo 

estimado en realizarla y mostrar a los 

operanos la prueba de color, para que 

puedan saber 
I 

como es la lona. 

Siempre debe tener actualizado el 

pizarrón de Control de Producción, 

dependiendo del estado de las 

órdenes (tennida, interrumpida, en 

espera). 

Dar instrucciones precisas a los 

operarios para iniciar el trabajo, 

según el número de personas 

requeridas y las habilidades de cada 

uno de ellos. 

AS 

AS 
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LA LONA 

5.1 Recorridos por las 

estaciones de trab~o 

5.2 Supervisar 

Responsable 

Responsable 

5.3 Registrar los cambios Responsable 

en las órdenes en el 

pizarrón. 

5.4 Dar instrucciones de 

enrollar 

Responsable 

5.5 Anotar la terminación Responsable 

del sellado de los 

paneles 

Planta 

Planta 

Planta 

Planta 

Planta 

Realizar recorridos por las estaciones 

de trabajo de manera que pueda 

verificar la actividad de los operarios 

y el ritmo de trabajo. 

Tiene que supervisar: 

1. Calidad del refinado. 

2. Técnica de sellado y que se esté 

revisando la calidad de los 

sellados. 

3. Estado de la superficie de sellado 

de la máquina y su cinta adhesiva. 

4. Estado de operación de la 

selladora. 

5. Orden y limpieza del área de 

trab~o. 

6. Puntos establecidos en la orden de 

producción, según la lona que se 

elabora. 

Debe registrar en el pIZarrón el 

cambio del estado de las órdenes en 

la producción, y revisar el tiempo 

promedio que se esta utilizando para 

el sellado de cada anuncio 

espectacular. 

En el caso de existir algún retraso el 

responsable debe ser capaz de tomar 

medidas correctivas. 

El responsable deberá dar las 

instnlcciones de enrollar la lona y 

retirarla de la selladora para 

transportarla al colgador y levantarla. 

Hacer la anotación correspondiente 

en el pizarrón, tomar la etiqueta de 

revisión y el flexómetrü de largo 

metraje junto con la cámara digital, 



para la revIsión final. 

5.6 i Fotografiar la lona Responsable Planta Una vez que la lona está en el 

i colgador, fotografiarla, comprobar , I I sus dimensiones y asegurar su 
I limpieza (debe estar libre de polvo y 

de fécula de maíz). 

I 
5.71 Verificar empapelado I Responsable Planta Se debe verificar que toda la lona se I 

I encuentre empapelada antes de 
I i I , I 
I 

empezarla a enrollar, con el objetivo 

de evitar que la pintura de la lona se 

pegue y se maltrate. 

5.8 Llenar etiqueta de Responsable Planta Después de terrnmar completamente C 

Control de Calidad el anuncio espectacular, de haber sido 

ya inspeccionado y enrollado, se 

llenará la etiqueta de calidad. 

5.9 Transporte de la lona a Responsable Planta Se tiene que llevar la lona de vuelta a 

la selladora la selladora e iniciar el sellado de las 

jaretas laterales. 

(; ENROLLADO 

FINAL 

6.1 Inspeccionar el senado Responsable Planta Revisar que las jaretas laterales hayan 

de las jaretas sido bien selladas. 

6.2 Enrollado fmal Responsable Planta Dar las instrucciones necesarias a los 

operarios para el enronado [mal 

6.3 Transporte a almacén Responsable Planta Debe solicitar y verificar el encintado 

de la lona, y el transporte al almacén 

de lonas terminadas. 

6.4 Adherir la etiqueta de Responsable Almacén Ya cuando la lona se encuentre en el C 

Calidad de prod. almacén el responsable se hará cargo 

terminado de adherir la etiqueta de control de 

calidad. 

6.5 Retirar orden Responsable Ahnacén Retirar la orden de su clIp, registrar la AS 

salida de producción en el reloj y 

fITmar la orden en la parte posterior. 

6.6 Hacer bitácora Responsable Almacén Después de hacer las anotaciones D 

correspondientes en los pizarrones 
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(sellos adicionales), deberá apuntar 

en su bitacóra (es un registro de todo 

el trabajo realizado por el responsable 

en turno): 

1. Fecha 

2. Tnrno 

3. Número de orden 

4. Arte 

5. Cliente. 

6. Cantidad de lonas en la orden 

7. Horas de inicio y terminación. 

8. Aclaraciones o breve descripción 

de todo lo que ocurrió durante el 

proceso de fabricación 

7 TERl\flNACIÓN 

DEL TURNO 

7.1 Entregar pizarrón, Responsable Planta Tiene que entregar en orden y 

carpeta y casillero completo el pizarrón, la carpeta y el 

casillero. Firmando los dos 

responsables (el que sale y el que 

entra al tnrno) de confonnidad. 

7.2 Asegurar la limpieza Responsable Planta Al entregar el turno, el responsable 

deberá entregar limpia toda el átea de 

trabajo. 

7.3 Poner al día la bitácora Responsable Oficina Hacer las anotaciones relativas al día D 

en su bitácora y entregarla a la 

Gerencia de Producción. 

7.4 Llenar papeletas de Responsable Oficina En el caso de que hubieran operarios 

horas extras cubriendo horas extras, deberá llenar 

las papeletas necesarias con las horas 

cubiertas. 

7.5 Checar tarjeta Responsable Entrada Después de recoger todas sus 

pertenencias y poner en orden su 

casillero, tiene que checar su tarjeta 

de salida. 

8 REPORTE PARA 



I 

LONA 

Il"COMPLETA 

8.1 Anotación 

8.2 Revlsión 

I 

8.4 SuspensIón 

8.5 Inicio de otro trabajo 

8.6 Entregar fonnas 

" REPORTE DE 

MATERIAL 

DEFECTUOSO 

9.1 Detectar el defecto 

9.2 Evaluar defecto 

i 

I 

Responsable 

Responsable 

Planta 

Planta y 

Anotar en el pIZarrón la falta del¡ 

matenal correspondiente. 

Revisar en todo el material del cliente 

almacenes (rollos 1lllpresos) si no se localiza ahí 

el faltante. 

Responsable I Oficma 
I 
Si no se logra localizar el material se I E 

I deberá llenar una forma y hacer una 

llamada telefónica al cliente para 

solicitar los paneles faltantes. 

Al tratarse de un trabajo urgente esta 

actividad debe hacerse de rnmediato. 

Responsable Planta Se debe dar la instrucción de 

suspender dicha lona y colocar todo 

el material debidamente marcado en 

la gaveta del cliente, de forma 

provisional. 

Responsable Planta Inmediatamente se debe iniciar otra 

lona, según lo que se encuentra 

marcado en el pizarrón. 

Responsable Oficina Entregar las Íonnas llenadas a la E 

gerencia e incluirlas en la bitácora de 

producción. Para el caso de 

incentivos, deberá poner cuántos y 

cuáles trabajadores merecen la 

comisión según su desempeño en la 

pla..1J.ta durante el tu..."TIO. 

Paneles 

rallados, 

pixelados [) con 

cambio de tono. 

Responsable Planta Con la prueba de color se deberá 

detectar el defecto en la lona para 

localizar los paneles mal impresos. 

Responsable Planta y Evaluar el defecto y clasificarlo en: 

, 
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oficina 1. Defecto menor. Continuando el 

proceso 

2_ Defecto regular_ Suspendiendo 

por nn momento el trabaj o, hacer 

la notificación al cliente. Si el 

cliente acepta la desviación de 

calidad se deberá llenar la forma 

correspondiente y proseguir con el 

trabajo_ De lo contrario, 

suspender la lona y colocar el 

material debidamente marcado en 

alguna gaveta de manera 

provisional. 

3_ Defecto mayor. Suspender la lona 

y colocar el material debidamente 

marcado en la gaveta provisional, 

anotar en el pizarrón y llamar al 

cliente para reportar anomalía y 

pedir el panel correspondiente_ 

9.3 Entregar fonna Responsable Oficina Entregar a la gerencia los formatos E 

llenados e iocluirlos en la bitácora de 

producción. 

10 REPORTE PARA 

MATERIAL SIN 

TRASLAPE 

10_1 Sellado caja de luz Responsable Planta El responsable deberá intentar 

realizar un sellado tipo caja de luz 

(mínimo traslape) 

10.2 Anotación el pizarrón Responsable Planta De no poderse hacer el sellado se 

debe anotar en el pizarrón la 

suspensión de la lona. 

10.3 A visar al cliente Responsable Planta y A visar al cliente de la anomalía y E 

oficina pedir los paneles necesarios para 

continuar el trabajo_ Llenar el formato 

correspondiente. 

lOA Entregar fonna Responsable Oficina Entregar las formas llenadas a la E 

. ..---. 
,;,\ .. -
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gerencia e inclurrlas en la bitácora de 

producción. 

11 ACTIVIDADES 

I PERIOmCAS I I 

DEL 

RESPONSABLE 
I 

11.1 Limpieza del área de Responsable Planta Tiene que procurar que los operarios 

I I 
, 

..... aha' .... I ~ ... -<- --,-.- 1~""'rieza - .. , 
IH"J'~ , , - , el Su. ared de I 

trabajo durante su turno, y asegurarla 

al final del turno. 

11.2 Herrarmenta Responsable Planta Mantener en su lugar el material y la 

herramienta. 

11.3 Reportar a gerencia Responsable Oficina Hacer llegar a la gerencia cualquier 

anomalía en el área de trabajo o en la I 
herramienta. 

11.4 Motivar Responsable Planta Motivar a las operarios a ser 

puntuales, a guardar disiciplina en el 

trabajo y a tener un buen ambiente. 

11.5 Solicllar a los Responsable Planta En caso de ser necesario que uno o E 

operarios horas extras varios trabajadores se queden horas 

extras, lo deberá requerir sin olvidar 
I 
que no se pueden trabajar más de 3 

horas extras en 3 días distintos de la 

misma semana. Elaborar papeletas, 

conseguir firma del operario y 

entregarlas a la Administración. 

11 ENTREGA DE LA 

LONA AL I 
CUE='!TE 

11.1 Recoger Chofer Planta Cargar en el vehículo la lona ya 

sellada y recoger las órdenes 

necesarias para su entrega. 

11.2 Entregar Chofer Cliente Realizar la entrega de la lona a la 

puerta del cliente, mostrando la orden 

de trabajo para su firma. 
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11.3 Orden Chofer Oficina Entregar la orden de trabajo finnada 

por el cliente al departamento de 

Administración después de haber 

recibido el material. 

12 ACTIVIDADES 

ADICIONALES 

DEL CHOFER 

12.1 Solicitar block de Chofer Oficina Solicitar cuando sea necesario el 

órdenes block de órdenes en blanco, para 

poder recoger material con los 

clientes. 

12.2 Realizar viajes Chofer Realizar viajes para el servicio de la 

empresa, ya sea transportando 

personal, material o incluso 

realizando compras que le sean 

solicitadas y que no interfieran con su 

labor de servicio al cliente. 

12.3 Verificar d vehículo Chofer Verificar el estado en que se 

encuentra funcionando el vehículo y 

reportar cualquier anomalía o 

problemas que se suscitaran. 

12.4 Mantener la limpieza Chofer Planta Deberá mantener limpia la unidad 

del vehículo tanto por fuera como por dentro. 

12.5 Recordar pagos Chofer Recordar a la Administración de los 

pagos o trámites necesarios que sean 

próximos, referentes al vehlculo. 



I 
I 
I 

I 
i 

I 

FORMATOS 

ORDEN DE TRABAJO 

I CondlclOnes de pago 

• 

Fecha de entrega ij Tipo i sellado 
Fecha de e]¡¡borac¡ón de Precio por metro hneal 

I 
I I ¡ I 

'"El cliente": 
DOmlC¡]¡o: Teléfono: 
Atención' 

Descnpción MedIdas CantIdad I Paneles Tipo v característIcas de tenninado 

1 

I 
lA metros lineales 

"el chente" aceptando Empresa de sellado Confunrndad del '·chente" 

i 

I Plll1tos de prodUCtiVldad. 

Formato A 

La "orden de trabajo" se compone de un original y cuatro calcas, el manejo de éstas se explica 

en el punto 3.2 "Manejo de órdenes". Los colores de las calcas son rosa para el área de 

prodUCCIón, verde para la facturación, amarilla para cuando el chofer recibe las lonas con el 

cliente y azul es la remisión del cliente al final del trabajo. El original se queda para el área de 

administraCIón y archivo. 
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CAMBIO DE 
LO!'iAS E!'i ESPERA 

~~lvrr:RO l'\O~ffiRE DESCRIPCION 
URDEN 

Paneles completos 
Paneles separados. marcados. enrol!ados v unldos 

Pal,eles completos 
Paneles seoarados. marcados, enrollado~ urndos 
?ane!es cameletos 
Paneles set'J~ados. marcados. enrollados y unidos 

Paneles completos 
Paneles SeT!arados. marcados.. enrollados y umdos 

. Paneles completos 
Paneles seoarados. marcados. enrollados y urudos 

LONAS E:-< PROCESO 
~'MERO NOMBRE DESCRIPCION 
IJRf)EN 

Los paneles sellados estan marcados 
L~des cortados estar! mareados 
Los paneles sellados estan marcados 
Los pandes cortados estan mareados 

Los pa."1.eles sellados est.an marcados 
Los paneles cortados estan marcados 

Los paneles sellados estan marcados 
Los Daneles conarios estan mar-..adcs 

LONAS SUSPENDIDAS 
~',iL'}...lERO NOMBRE DESCRIPC¡ON 
ORDEN 

Los paneles sellados estan marcados 
Los demás paneles c:stim rru=&1os 
Esta 1I'ldlcada en el O¡zaITÓn 
Los pa."lcles sellados estan marcados 
Los demás paneles ~ marcados 
Esta. IndIcada en el olzam'ln 

Los paneles sellados estan marcados 
Los <k:más panc:les están marcados 
Esta IndIcada en el Pl=én 
Los paneles sellados estan marcados 
Los dtmRs paneles están marcados 
Esta Indicada en el Pizarrón 

Los paneles sellados esta:n. marcados 
Los demás panc:les están mareados 
Esta indicada en el PIzarrón 

Los paneles sellados estan marcados 
Los demás paneles están marcados 
Esta IndIcada en el PIzarrón 

ETIQUETA DE CONTROL DE CALIDAD 

N(~IERO DE ORDEN: 

ARTE: 

D 
D 
D 
D 
D 

Sellado de paneles y j~ 

Medida final 

Limpieza 

Ojillos 

Papel y enrollado 

TURNO 

Las lonas ternur.adas estin marcadas y 
ebquet.adas 
P¡:z.alTOn en orden y completo 

Mesa trabajO hmp¡a y¿"peJ""' 

Máquinas selladoras hmpla5. funcionando 

Área trabaja ltmpla y on!"""" 

HERRAMIENTAS Y MATERIAL DE 

DESCRIPCION CANTIDAD 

RESPOXSABLE 
QUE SALE 

FECHA NO~IBRE y FIRMA RESPONSABLE 
Formato e 

I 
SI :"<0 

O O 
O O 
O O 
O O 

O O 

TR.ABA.JO 

CO:MENTARIOS 

RESPONSABLE 
Ql.J"E E.'n'RA 

Formato B 



REPORTE DIARIO DE PRODUCCIÓN 

Fecha: __________ _ 

:'\0 de ARTE 1\'0 I MedIdas I :\:0. Paneles Paneles I Volteo Jaretas y I Lonas I ObservacIOnes i Factor I PUlltos i Orden Lonas Paneles cortados sellados y Papel Empaque I tennlladas I product 

I , I I I ! I I I I I , ! 

Nota· Los enecargados de tumo deberán de llenar la casilla de lonas tenninadas para poder tener derecho a comisiones por dIcho trabaJo. 

Aux1liares Auxiliares Horas Comentarios 

del tumo extras 

=l= 
I 

I 

Formato D 

SOLICITlJD PARA REPOSICION 
DE MATERIALES DEFECTUOSOS 

DESCRIPCIÓN MEDIDAS NO. CANTIDAD OBSERVACIONES 

PANEL 

FECHA DE SOLICITUD HORA" 

NOMBRE Y FIRMA DE ENTERADO 

SOLlCITAl'iTE, 

Formato E 
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CAPÍTULO IV. 

CUANTIFICACIÓN DEL TRABAJO E INCENTIVOS 

(COMISIONES) 

Ya establecidas las cuotas y el método de trabajo, se descubrió la necesidad de cuantificar 

el trabajo que se realiza en cada turno y tratar de que esa cantidad se pueda convertir en un 

incentivo para los trabajadores. 

El punto principal de esta cuantificación se desprende del hecho de que una empresa de 

sellado puede trabajar con más de un tumo y no siempre se terminan de sellar anuncios 

espectaculares completos. Algunas de las razones por las cuales los anuncios no se completan son 

las siguientes: 

l. Llega la instrucción del cliente de suspender una lona que se encuentra en proceso para dar 

paso a un anuncio con carácter de urgente. Esta instrucción es más que suficiente, pues a 

[mal de cuentas en una empresa de servicio el cliente es el que manda. 

2. El material del anuncio presenta algún defecto mayor, que significa la suspención del anuncio 

hasta que se reciba la reposición. 

3. Los paneles vienen incompletos o repetidos, con falta de impresión o de traslape. 

4. Por falta de algún consumible pero en particular, debido a la falta de papel para el doblado y 

enrollado del anuncio espectacular. 

Para fines de la cuantificación del trabajo, estas causas no deben perjudicar el trabajo que 

se haya realizado en el turno, pues esta serie de imponderables son completamente ajenas a los 

operarios. El avance en cada anuncio que se haya trabajado, ya sea en corte, sellado, volteo y 

papel o bien jaretas y empaque deberá ser fácilmente medido. Independientemente de si los 

anuncios fueron terminados o no, el incentivo deberá estar en función del volumen de producción. 



Los incentivos de producción además, ayudarán a que los auxiliares estén mo(¡vados a 

avanzar constantemente en el trabajo y servirá para que el responsable del tumo se pueda 

concentrar en la supervisIón y control de calidad. 

Este incentivo podrá ser condicionado a cumplir con aspectos del reglamento interno de 

trabajo de la empresa, particularmente en los que se desee hacer mayor énfasis. Se pensó, por 

ej empla, en el caso de la puntualidad y asistencia. Una manera de que el incentivo no solamente 

p,J.vier~ efecto sobre la producción fue asociando un requisito de pu..?}tuaEdad al otorgamiento del 

mismo. Un trabajador que se presente con cierto retraso sin que éste implique regresarlo a su 

casa laborará sin derecho a las comisiones correspondientes a ese día. 

De la misma manera, un trabajador que fuera sorprendido arrojando basura al suelo, 

fumando o infringiendo cualquier punto del reglamento interno de trabajo podrá ser sancionado 

sobre sus comisiones, con la ventaja de no tener que caer en el delicado punto de tocar su sueldo. 

Incluso se pueden tomar medidas más estrictas en otros casos, como las faltas 

injustificadas. Tratándose de un trabajador al cual no se le quisiera suspender pero que requiere 

una sanción, se le pueden anular los incentivos de toda la quincena, si el pago se realizara de esa 

forma. 

Tanto responsables como el Gerente de Producción harán uso de la hoja del "Reporte 

Diario" para anotar cualquier sanción a los operarios, haciendo hincapié a los responsables de ser 

lo más justos posible. 

De esta manera, los incentivos de producción se convertirán en un instrumento que: 

o Motive la productividad de los operarios. 

o Enfoque al responsable al cumplimiento de sus actividades, sin tener que estar empujando a 

los operarios a desempeñarse a un nivel superior. 

• Creará consciencia e interés a los operarios por su puntualidad, asistencia y en general, al 

cumplimiento del reglamento interno de trabajo. 

o Dará mayor carácter de autoridad al responsable, siendo él quien autorice el otorgamiento de 

comisIOnes a los trabajadores de su tumo. 
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De la cuantificación del trabajo realizado por el turno se desprenderá la productividad del 

mismo, siendo ésta la suma de puntos obtenidos dividida por el número de horas-hombre. De esta 

manera quedará incluido el caso de que el turno haya contado con auxiliares trabajando horas 

extras. Obviamente no se descarta la posibilidad de que la productividad se determine también de 

la división de la puntuación obtenida por el número de operarios. 

Como la productividad también dependerá de la existencia de anuncios espectaculares a 

sellar y de la disponibilidad de la máquina selladora, el responsable hará las anotaciones en su 

"Reporte Diario" en casO de presentarse algún caso de los anteriormente mencionados, para hacer 

el ajuste necesario relativo a la productividad. 

Habiendo visto los enormes beneficios de la implantación de un sistema de incentivos y la 

necesidad de supervisar la productividad diaria de los turnos, procederemos a la propuesta sobre 

la medición del trabajo de sellado. 

4.1 MÉTODO PARA LA MEDICIÓN DEL TRABAJO 

Para la comodidad de la medición del trabajo se consideraron las siguientes etapas u 

operaciones concretas dentro del proceso de sellado. Estas etapas se desprendieron del 

cursograma sinóptico y corresponden a las indicadas en la hoja de "Reporte Diario de 

Producción": 

l. Corte, que incluye abrir el rollo de lona y extenderlo, separar y refinar los paneles para que se 

encuentren listos para ser sellados, su correcto doblado longitudinal y marcado para fácil 

identificación. 

2. Sellado, que incluye la aplicación de todo el sello a lo largo del panel y las jaretas, en el caso 

del primero y último panel. 



3. Volteo y Papel, que corresponde a haber extendido la lona ya sellada y con su primer par de 

jaretas, hacer la revisión final, colocar el papel necesano para proteger la impresión y doblar 

el anuncio en sentIdo transversal a los paneles. 

4. Jaretas y empaque, que implica el sellado de las dos Jaretas faltantes, emollado final, marcado 

y transporte al almacén. 

Aql!Í se mencionará el hecho de que los pasos 3 y .4 deberán realIzarse en su totalidad de 

haberse iniciado, a diferencia de las operaciones de corte y sellado que sí podrán efectuarse 

parcIalmente. 

Esta diV1sión en el proceso de sellado tiene la gran ventaja de englobar todas las 

actividades, y representa el punto de partida para el método de medición que se propone. Además 

se cuenta con un proceso lineal en el cual para cada anuncio espectacular se seguirá en estricto 

orden la secuencia de actividades mencionadas. 

Posteriormente se procedió a corroborar el estudio de tiempos y movimientos 

anteriormente realizado. Era importante que los tiempos estándar de las 4 actividades propuestas 

para el método de medición fueran lo más exactas posibles. Del estudio realizado en los 

diferentes turnos se obtuvo que los tiempos de cada operación para el sellado de un anuncio 

espectacular (de medidas 12.90 * 7.20 m en cinco paneles y jaretas perimetrales) fueron: 

l. Corte 14 mino 

2. Sellado 55 mino 

3. Volteo 22 mino 

4. Jaretas 21 mino 

Total 112min. 

Para fines prácticos de la medICión y considerando 8 minutos de suplementos (tiempo 

adicional no productivo), se concluyó que el tiempo de seJlado para un anuncio espectacular con 

las caracteristicas arriba mencionadas seria de 2 horas, siempre y cuando no se presentaran 

contratiempos o circunstancias ajenas a la operación normal. 
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De este tiempo total del proceso de sellado, se calcularon los porcentajes en tiempo que 

cada operación representaba, haciendo un redondeo que resultara no significativo y que a su vez 

facilitara el manejo de cifras. De ahí que realizando una división del tiempo de cada operación por 

los 112 mino correspondientes al tiempo total efectivo (sin considerar el tiempo real de 120 mino 

que incluyen los complementos) del sellado del anuncio espectacular, se obtuvieron las siguientes 

cifras: 

1. Corte 141112=12.50% aprox. 10% 

2. Sellado 551112=49.10 % aprox. 50% 

3. Volteo 22/112=19.64% aprox. 20% 

4. Jaretas 21/112=18.75% aprox. 20% 

Se pensó que los porcentajes establecidos después del redondeo podría tomarse como el 

valor en puntos de cada operación. Así, el sellado de los cinco paneles de dicho anuncio que 

significa el 50% del tiempo total del sellado tendría su equivalente en 50 puntos de productividad. 

Tomando como válida esta consideración, el proceso de sellado de un anuncio 

espectacular de dimensiones 12.90*7.20 m tendría la siguiente puntuación por operación: 

1. Corte 10 pts. 

2. Sellado 50 pts. 

3. Volteo 20 pts. 

4. Jaretas 20 pts. 

Puntuación total 100 pts 
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4.2 CUANDO LAS OPERACIONES QUEDEN INCOMPLETAS 

Como se dijo anteriormente, hay algunos motivos que impiden tanto la terminación del 

senado de un anuncio espectacular como de las operaciones de corte y senado. 

Como un criterio dentro de la empresa, se estableció que solamente las operaciones 

anteriores se podían suspender y dejar inconclusas. Las operaciones de volteo y de jaretas y 

empaque no se podrán intenumpir por las siguientes razones: 

o Una lona para ser volteada se tiene que extender completamente. Dejarla extendlda significa 

una incomodidad y un riesgo para la impresión, pues sería fácll el maltrato o deterioro de la 

impresión en este estado. 

• También la colocación del papel y el doblado de la lona son operac!Ones delicadas, que 

requieren del cuidado del responsable y su gente. 

• El únicamente senar las últimas Jaretas y no enrollar, y sobre todo no marcar34 el anuncio que 

se termina es un motivo de poslble enor para el nuevo responsable. 

Si el senador cuenta con varios anuncios del mismo cliente y especialmente si son de la 

misma medida, no se pueden identificar en caso de tener diferente arte cuando estos se encuentran 

terminados y enrollados, debido a que las impresiones quedan hacia adentro y la etiqueta de 

control de calidad se realizan sobre lona blanca. 

Si el responsable del turno no tiene el suficiente cuidado de identificar y marcar 

correctamente cada anuncio y se entrega como otro arte, esto desembocaría en una incorrecta 

ubicación del anuncio en caso de que cartelero no realice una inspección final del anuncio sellado 

que le entregan. Es factJble omitir esta revisión por falta de tiempo o bien por la confianza cedida 

al sellador. Además el problema del mal marcado normalmente es doble, pues al ir dos lonas con 

los nombres cambiados, serán ubicadas en lugares enóneos. 
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Además, el chofer al entregar el trabajo no podrá detectar el intercambio de artes y este 

descuido le costará al cartelero tener que hacer el desmontaje y reubicación de los anuncios. 

Concretamente para los casos de las operaciones de corte y sellado, el cálculo de avance 

realizado se hará aplicando la siguiente ecuación de primer grado. Así pues, quedará de la 

siguiente forma: 

donde Z: 

Z * Pa = Pc * Vp 

Puntuación del corte o sellado 

Pa: 

Pc: 

Vp: 

Número de paneles con los que se conforma el anuncio 

Número de paneles cortados o sellados 

Valor en los puntos de la operación (ver tabla 2) 

por tanto la puntuación del corte o sellado sera: 

Pc * Vp 
Z= 

Pa 

Por ejemplo, para el caso de un anuncio de 12.90 * 7.20 m. de cinco paneles la puntuación 

de las operaciones de corte y sellados quedará de la siguiente manera: 

Paneles cortados * 10 pts. 
Puntuación corte = _________ _ 

(5 Paneles) 

Y: 

Paneles sellados * 50 pts. 
Puntuación sellado = 

Con las consideraciones anteriores queda definido el valor en puntos para lonas 12.90 * 

7.20 m interrumpidas en las operaciones de corte o sellado: 

Cabe mencionar que el responsable en su "Reporte Diario" marcará el número de paneles 

de la lona que ha sellado, y de la misma manera el número de paneles cortados y/o sellados para 

34 Aqui es conveniente hablar de un error que por un descuido en este punto puede ser muy costoso para el cartelero. 



facilitar la comumcación con la Gerencia de Producción. En el caso de las últimas dos 

operaciones del proceso, indicará con un palomeo la rea)¡zación de la operación. 

Postenorrnente ia Gerencia de Producción procederá a realizar la suma de todo el trabajo 

realizado, para obtener la productividad del tumo. Para ello dividirá la puntuación total por la 

cantidad de horas-hombre del tumo. 

4\3 ANUNCIOS DJ[STINTOS DE 12.90 * 7.20 llIDl 

En el primer capítulo de la obra se hizo mención a la diversidad de medidas de los 

anuncios espectaculares. Esto hace necesaria la posibilidad de cuantJficar el valor de las 

operaciones en anuncIOs de dimensiones diferentes a 12.90 * 7.20m con distinto número de 

palleles. 

Para esta situación se hicieron las siguientes consideraciones: 

1. Se asignará un factor unitario a la valoración de una lona 12.90 * 7.20 m de cinco paneles. 

Este factor se encontrará implícito en cada operación, total o parcialmente realizada. 

2. Se asignarán distintos factores a íos anuncIOs de otras medidas u otro número de paneles. El 

nuevo factor modificará inmediatamente la puntuación del anuncio y facilitará la 

contabilización y valoración de los mismos. 

3. Al aumentar o disminuir el tamaño de un anuncio, por lo general también variará de la 1lllsma 

manera el número y tamaño de paneles a ser cortados y sellados. Esto implicará directamente 

una modificación en el tiempo de proceso y movimiento, tanto de los paneles como del 

anuncio ya sellado. 

4. Del número de paneles que contenga el anuncio espectacular dependerá la cantidad de metros 

lineales de sellado. Este dato se vuelve muy significativo, como se menciona en el párrafo 

siguiente. Para el caso de un anuncio 12.90 * 7.20 m en 5 paneles con Jaretas perimetrales, la 

cantidad de metros lineales de sellado es de 91.8 m. 
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Una empresa de sellado podrá cobrar a sus clientes por el número de metros lineales de 

sellado, y las comisiones podrán será un porcentaje del valor del sellado del anuncio. Si 

pensamos que generalmente del tamaño de una lona dependerá la cantidad de metros de sellado, 

entonces éste será un aspecto a considerar para el factor en lonas mayores o menores a las 12.90 * 
7.20 ID. 

A) CÁLCULO DEL FACTOR PARA LONAS DIFERENTES A 12.90 * 7.20m 

Al hacer un estudio de tiempos y movimientos en lonas de las características arriba 

mencionadas, se descubrió que había una muy estrecha relación entre la cantidad de metros 

lineales de sellado aplicados a una lona y el tiempo de proceso requerido. Es decir, al determinar 

por un lado el tiempo del proceso de sellado y por otro lado el factor por la cantidad de metros 

lineales de sellado, no se observó una diferencia notoria. El cálculo del factor de estas lonas 

quedó de la siguiente manera: 

Cantidad de metros lineales de sellado del anuncio 
x = Factor = ------------------

(91.8) 

Ej. Para una lona cuyas dimensiones fueran 12.90 m * 16 m en nueve paneles de 16 m de largo, la 

cantidad de metros lineales de sellado es de 18S.8m y el factor correspondiente a esa lona es 

(185.8/91.8)=2.02. Este factor se aproxima en extremo a la duración del sellado, que 

prácticamente es el doble. 

Como consecuencia de lo anterior, el factor en lonas menores a 12.90 * 7.20 m será 

decimal y en lonas mayores el factor será superior a la unidad. El factor se aplicará a cada 

operación dd proceso y, así estará considerando el tiempo requerido por el movimiento de 

paneles más grandes y pesados. 

Ya definida la valoración del trabajo realizado independientemente de las dimensiones del 

anuncio, eS sencillo hacer una correcta medición de la productividad haciendo la conversión de 

los puntos a incentivos económicos para los operarios que 10 hayan ganado. 



La productividad del tumo será la suma de los puntos obter.ldos diV1d,da por el número 

de horas-hombre u operarios laborando su tumo completo, que hubleran particlpado en el sellado. 

En el caso de los incentivos la suma de puntos obtemdos en cada día laborado será 

multiphcada por un valor monetano, y el total de la bolsa se dIVidirá por los operarios de manera 

equitativa. Los incentivos serán acumulados y entregados el día de pago, conSIderándolos 

contablemente como otra percepción (un blJffw () incentivo a la productividad). 

Otra ventaja que ofrece este método de incentivos es que se determma el máxImo posible 

de producción por tumo y la cantidad monetaria correspondiente. Los incentivos dependerán 

directamente de la venta del sellado y es sencillo fijar con anticipación el porcentaje de la venta 

que se puede asignar como incentivo a los auxiliares, y no dejará de ser representativa del trabajo 

(tiempo y esfuerzo) requerido al auxiliar. 

B) CONCLUSIONES 

o De la necesidad de medir la productividad de cada tumo y otorgar de manera justa incentivos a 

los operarios, se dividIó el proceso de sellado en 4 etapas, con su correspondiente porcentaje 

del tiempo total empleado. 

CORTE 

I 10% 

SELLADO 

50% 

VOLTEO 

20% 

JARETAS 

20% 

Porcentaje de actividades 

o El mismo valor porcentual será el valor en puntos, siendo las últimas dos operaciones del 

proceso forzosamente completadas, pero la puntuac¡ón del corte y del sellado, en caso de que 

se interrumpa, quedará detenninada por: 

tuación corte 

o senado 

= factor( Núm. paneles sellado o cortadOS) 

Núm. paneles lona 

f¡ alor en punt~s '\ 
\de la operaclO-;;) 

Puntuación del trabajO 
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• El factor se derivará de la cantidad de metros lineales de sellado realizado, debido a su 

proximidad con el tiempo que implica sellar un anuncio de mayor o menor tamaño. La base 

del factor se deriva de los 91.8 m de sellado que requiere una lona de 12.90 * 7.20 m, con 

jaretas perimetrales. De manera general se tendrá: 

metros lineales sellado de lona 
factor = __________ _ 

91.8 m 

Factor para lonas diferentes a 12.90 * 7.20 m 

• De la puntuación total del trabajo realizado en el turno se obtendrá la productividad, la cual al 

realizar la conversión de los puntos a efectivo se podrán otorgar incentivos a los operarios. 

• Los incentivos promoverán y motivarán un alto desempeño de los operarios, y facilitará el 

traba] o del responsable en turno. 



CAPÍTULOV. 

RESULTADOS DE LA IMPLANTACIÓN 

Los resultados que aquí serán mencionados, corresponden a tres meses después de la 

puesta en marcha de todo lo planteado en los capitulos anteriores y que pueden ser cotejados con 

los objetivos cuantitativos y cualitativos que se fijaron en un principio. 

Los resultados son muy alentadores y muestran claramente cómo la aplicación de la 

Ingeniería Industrial en pequeñas empresas, nos representa dlvidendos significativos en poco 

tiempo. Probablemente esta sea la gran conclusión de esta obra, pues así como esta empresa 

estaba operando de manera deficiente, habrá muchas otras que compartan problemáticas similares 

y que puedan fortalecerse y asegurar su funcionamiento aplicando prácticas de la Ingeniería 

Industrial. 

Una empresa pequeña muy fácilmente experimentará un crecimiento desordenado que a la 

larga le puede acarrear problemas muy delicados que la saquen del mercado. También es factible 

que las deficiencias en la operación, como en este caso, impliquen pérdidas costosas de tiempo, de 

lesiones en los trabajadores y de baja calidad en el trabajo. 

A continuaclón se presentará la lista de los resultados más sobresalientes, que se derivan 

de la aplicación de las medidas anteriormente mencionadas: 

1. Reducción en un 20% del tiempo estándar en la producción inicial de lonas con dlmensiones 

12.90 " 7.20 m, 10 cual implica el mismo porcentaje de incremento en la capacidad de 

producción. El tiempo original empleado era de dos horas y treinta mmutos más los 

suplementos, y actualmente no se requieren más de dos horas considerando los suplementos 

necesarios. Esto fue primordJalmente consecuencia del establecimiento del nuevo método de 

trabaj o y del estricto apego a la secuencia de actividades de los cursogramas. 

2. Disminución de quejas por aspectos de baja calidad en el sellado de parte del cliente. 

Solamente se presentaron dos reclamaciones de clientes durante este mismo lapso de tres 
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meses. Estas reclamaiones no tuvieron mayor trascendencia y se debieron al exceso de 

confianza de los responsables al sellar el material con defectos de impresión. Además de 

significar una mejoría notoria fue percibido un mayor grado de satisfacción del cliente, 

mostrando más seguridad en la maquila de sus anuncios espectaculares con la empresa de 

sellado. 

3. Al facilitarse el trabajo y mejorar las condiciones del mismo (cambio del ambiente de trabajo 

dentro de la planta), se observó la disminución a un máximo de un accidente de trabajo al mes. 

Anteriormente eran frecuentes los problemas de cintura o quemaduras, que implicaban 

incapacidades temporales y en consecuencia el desbalanceo en la producción. 

Se tuvo una mejoría en el medio ambiente de trabajo y en el estado de ánimo y motivacional de 

todo el personal, gracias a la redistribución de la planta, limpieza y mantenimiento general del 

área de trabajo. Todos los que ahí laboran apreciaron los cambios y aprendieron a cuidar su 

lugar de trabajo, experimentando desde un principio mayor confianza al facilitarse la 

operación, al reducir los recorridos y las rutas del material. 

4. Respecto a la creación del programa de incentivos para los operanos, se observaron 

drásticamente resultados positivos entre el personal al darse a conocer el programa. El 

responsable pudo dedicarse a supervisar el trabajo y dejó de hacer las veces de capataz, sin 

tener la necesidad de mantenerse encima de los operarios para que no dejaran de producir. 

Además las bases de este programa de incentivos trajeron como consecuencia, tanto la 

disminución del ausentismo como de los retardos en la llegada de los operarios (porque para 

poder recibir la comisión final del mes se volvió obligatorio no tener faltas sin aviso anticipado 

y no tener retardos durante el mes). 

5. Otro resultado sorprendente se derivó de la definición de los puestos, actividades y 

responsabilidades correspondientes a cada individuo. Lo anterior, junto con el manual de 

procedimientos, permitió el cumplimiento de obligaciones y un fácil control y supervisión a 

nivel operativo y gerencial. También se establecieron los canales de comunicación tanto con 

los clientes como dentro de la empresa, quedando las actividades perfectamente claras y 

definidas. Al operar las plantillas completas bajo el esquema anterior se obtuvo una mayor 

eficiencia, aprovechamiento de la mano de obra y reducción en la nómina. 



6. Con el manejo propuesto de la orden de trabajo y sus respectivas calcas, desde su 

levantamiento hasta su posterior archivo, se erradicó el hecho de que algunos trabajos se 

dejaran de facturar. La pérdida de órdenes de trabajo, aunque no era algo frecuente, si 

implicaba un costo a la empresa. 

7. Toda la organización y la disminución de tiempos, ayudó a reducir los tiempos de entrega, lo 

cual significó a la empresa ser una excelente alternativa para clientes potenciales. En el medio 

en que opera la empresa de sellado, y sobre todo con una oue!1a referencia, es más fácil que 

nuevos clientes se acerquen a solicitar el servicio de sellado. Para una maquiladora, cuyo 

servicio contratado le facilita la venta a su cliente, es vital y le puede significar la diferencia 

entre mantenerse en el mercado o desaparecer del mismo. 

8. Revisión del beneficio económico. El cumplimiento de los objetivos presentados al inicio de 

la obra significaron un beneficIO económico gracias a las medidas que se han señalado 

anteriormente y que a continuación será cuantificado. Para este breve estudio se hace necesario 

hacer una serie de consideraciones: 

o La medida para el cobro a los clientes que solicitan el sellado de una anuncio 

espectacular es el metraje de sellado. Aunque otro tipo de terminados (ver figura 9, pago 

59) se cobran adicionalmente, para el análisis se considerarán lonas con dimensiones de 

12.90 * 7.20 m a los que únicamente se les aplicarán 91.8 m de sellado. 

G El precio del sellado ($10.00 metro lineal) y el costo de la mano de obra directa ($70.00 

por jornada de 8 horas para operarios) se mantiene antes y después de la implantación 

realizada. Se hace énfasis en estos precios porque el estudio comparará el incremento en 

la facturación y el ahorro en horas extras en operarios. 

~ En el caso de accidentes de trabajo, se tomará el promedio de 2 accidentes de trabajo al 

mes, considerando una incapacidad promedio de 7 días. Se omite lo relativo al 

incremento en la cuota del Seguro Social por concepto de accidentes de trabajo. 

@ Ya que el cálculo del costo para cubrir horas extras tanto por accidentes de trabajo como 

por inasistencias o sobrecargas de trabajo, obedece a lo estipulado en la Ley Federal de 

Trabajo, se considerarán como horas pagadas al doble [(2 * $70.00 al día)/8 hrs = $17.50 

por hora extra j. Cabe recordar que para cada operario la contabilización de horas extras 
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dobles o triples es personal y, que hay días en que no se vuelve imprescindible el cubrir 

las ausencias de los operarios. 

Ál~TES DESP~UÉS 

Capacidad de producción: Ls¡ lonas selladas - 6 lonas Capacidad de producción; LS2 lonas selladas - 8 lonas 

Monto facturado: Ls, * 9l.8 ro * 510.00 1m ~ mf, Nuevo monto facturado: Ls, * 9l.8 m * 51O.00lm = mf, 

Por 10 tanto rnf, == 5 5,508.00 facturado por turno de 8 h Por 10 tanto mf2 = 57,344~00 facturado por turno de 8 h 

Incremento en la facturación: mfz - mf1 = ~ facturacion 

El incremento es de $1,836.00 por turno de 8 horas 

PromedIO de accidentes de trabajo al mes: a¡- 2 Promedio de accidentes de trabajo actual: 82 - 1 

Horas a ser cubiertas: 8 hldía * 7 días * a, ~ h, ~112 h Horas a ser cubiertas: 8 hldía * 7 días * a2 == h2 = 56 h 

Costo aproximado por accidente: h, * 517.50 ~ e, Costo aproximado por accidente: h, *S17.50~e, 

Por lo tanto el == 51,960.00 Por lo tanto e, ~ 5980.00 

Disminución en el pago de horas extras debido a accidentes 

de trabajo: e, - e, ~ ~, ~ 5980.00 

Nota: El siguiente objetivo es desaparecer los accidentes de 

trabajo. 

Existía un costo dificil de cuantificar pero también Al aumentar la capacidad de producción y mejorar los 

repercutía en horas extras cuando, debido a la métodos de trabajo, el tener que recurrir a horas extras se 

desorganización tanto del personal como de la distribución volvió una práctica esporádica. Observándose así en el 

de planta, se caía en un retraso en el trabajo. cálculo del aumento de la capacidad de producción. 

El desperdIcio de consumibles o insumas en general era un Con la nueva manera de administrar los insumas, se 

aspecto no revisado que significaba un costo adicional en la suministra lo estrictamente necesario. La reposición de 

operación. Además, había extravíos de herramienta, cuya herrarmenta se realiza cuando ya se encuentra desgastada y 

reposición era invevltable. no por robos. 

Nota: El beneficio que indirectamente se vuelve económico para la empresa es la satisfacción del 

cliente. La entrega de trabajos limpios, bien sellado y a tiempo repercuten en una mejor imagen en 

el mercado. 



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Al revIsar los resultados de la implantación de herramientas de la Ingeniería Industrial y 

los procesos administrativos en el capítulo anterior, se llegó a una serie de conclusiones. Todas 

ellas derivaron de acciones concretas permitiendo: 

o Determinar los recursos necesarios para la operación 

o Describir minuciosamente el proceso de sellado y cada una de las actividades del mismo 

o Establecer el movimiento de la orden de trabajo y sus calcas, asegurando que se consigan las 

firmas correspondientes al levantar y recoger el trabajo 

G Hacer la distribución de planta más adecuada, que proporcionara amplitud, comodidad y las 

rutas de trabajo más cortas 

o Describir los puestos dentro del organigrama de la empresa, estableciendo las actividades 

correspondientes de cada puesto y los apoyos necesarios para el cumplimiento de sus 

obligaciones 

o Formar tumos y plantillas para la óptima operación de sellado 

• Crear el manual de procedimientos propio de la empresa para facilitar las actividades de los 

empleados y qüe cada WlO conozca süs labores, el qué, córno, cuándo y dónde 

Todos estos puntos han hecho que esta pequeña empresa experimentara un aumento 

considerable en su capacidad de producción (20% l, que disminuyera sus tiempos (de procesos y 

no producllvos 1 y costos (20%), además de ofrecer condiciones de seguridad, comodidad y 

motivación a sus empleados. También se convirtió en una empresa cuya operación no significara 

riesgo y mantuviera un alto nivel de satisfacción en el cliente. 

Nos vIenen a la mente una serie de consideraciones que presentaremos a manera de 

recomendaciones en el siguiente apartado, que seguramente serán de utilidad en un futuro. 

100 



RECOMENDACIONES 

Después de enlistados los resultados y conclusiones más significativos del trabajo 

desarrollado en esta obra, queda abierta la posibilidad de seguir avanzando. Aunque las mayores 

y más grandes deficiencias que esta empresa presentaba en un principio quedaron cubiertas, el 

esfuerzo deberá centrarse en afianzar los métodos de trabaj o propuestos e ir analizando nuevas 

medidas o métodos de mejora continua. 

La primera recomendación será el no descuidar el nuevo método de trabajo y todas las 

consideraciones administrativas y de organización que ya se han puesto en marcha. Se menciona 

esto porque seria factible que los empleados con mayor antigüedad quisieran regresar a la manera 

anterior de trabajo, o bien que algunos trabajadores empezaran a "enviciar" los métodos 

anteriormente propuestos. 

A continuación se dará una lista de otra serie de recomendaciones que bien podrían ser 

consideradas para el corto o mediano plazo, todas ellas con la finalidad de dar una mayor solidez 

a la empresa: 

• Crear un programa formal de capacitación para el nuevo personal. La mayor rotación de 

personal se da a nivel de operarios y el programa deberá enfocarse a que conozcan los 

aspectos básicos de seguridad, y alcancen lo antes posible el nivel deseado de habilidad. Si 

en un futuro la situación de la empresa lo permite, se podría pensar en una persona que se 

responsabilizara en ello. Podría desarrollarse un manual especializado para este fin, que sea 

elaborado por un especialista que logre la sencillez y nivel didáctico idóneo. 

• Desarrollar de la misma manera que en el punto anterior, un manual relativo a los aspectos 

necesarios que deben conocerse de la máquina de sellado. En particular nos referimos a su 

correcto uso, mantenimiento y a la solución de los problemas más frecuentes. Este mismo 

manual será revisado por la Gerencia de Producción y posteriormente entregado a los 

responsables de turno. 



o Contratar a un segundo chofer, que al abrirse el mercado para nuevos clientes será de enorme 

ayuda. Un segundo chofer ayudará a bnndar un mejor servicio yana depender de una sola 

persona que cubra las funciones descritas anteriormente. Tampoco estaría de sobra que se 

elaborara de la misma manera que para el caso de auxij¡ares en producción, un manual 

específicamente para choferes y se implantara el programa de capacitación correspondiente. 

Cabe recordar que la función del chofer es básica, pues se trata del puente entre la empresa de 

sellado y el cliente. 

o Buscar mercados alternativos de productos que incluyan un proceso de sellado. Esto sería 

ideal para cubrir posibles momentos de producción baja e ir creando una línea de artículos 

propia. Otra alternativa sería tratar de adquirír una impresora y tratar de entrar directamente 

al mercado de los anuncios espectaculares por medio de la venta de los anuncios y 

probablemente hasta renta de sitios. 

o Elaborar un programa de mantenimiento preventivo que fuera llevado a cabo por el técnico 

especialista, obviamente apegado a la calendarización conveniente. Al mismo tiempo se 

puede también programar el mantenimiento del área de trabajo, que consistirá en actividades 

sencillas que los mismos auxiliares puedan llevar a cabo sin interferir en la producción de los 

anuncios sellados. 

o Hacer una exhaustiva revisión al Reglamento Interno de Trabajo y forma]¡zar tanto éste 

último como las bases de las comisiones en el área de producción. Este aunque no será un 

trabajo dificil, es necesario establecerlo con toda claridad y tomar en cuenta la máxima 

capacidad de producción de la empresa. 

• Observar, por parte de la Gerencia de Producción, las estadísticas y controles de todo el 

sellado realizado. Esta será parte de su responsabilidad y además servirá para monitorear el 

desempeño de esta área. 

o Por parte de la Gerencia General, planear una futura expansión o crecimiento de la empresa, 

sin descuidar la dirección y control de las áreas, sifVléndole a éstas de apoyo y guía para su 

mejor desempeño. 
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Nuevamente, creemos que de atender a las recomendaciones anteriores y en general a todo lo 

desarrollado en esta obra, será viable el contar con una empresa líder en el ramo, rentable y que 

además genere un beneficio social. 



GLOSARIO 

A:vIPE Asociación MexIcana de Publicidad Exterior 

Anuncio espectacular: Es un cartel de grandes dImensIOnes impreso en lona, vinil 

autoadherible, lámina o tela, Instalado en estructura metálicas arriba de 

los edificios o en sus paredes, a lo largo de avenidas y calles importantes 

de la ciudad. 

Arte: Es la lona ya sellada totalmente que ya viene Impresa con algún tipo de 

publicidad. 

Cartelero () imp,.esor: Es el nombre asignado a la persona que creará el anuncio espectacular 

que posteriormente será exhibido. El sellado o unión del anuncio es un 

subproceso para la elaboración de éste. 

Cazar: 

Cliente: 

DFI 

Espacio libre: 

Experiencia: 

Jareta: 

Jets: 

Lona impresa: 

Es colocar un panel sobre su inmediato anterior y antes de proceder a 

sellarlo, se detenmna que haya continuidad en la imagen que se está 

formando. 

Persona que entrega el material, sea el encargado de la impresión o algún 

trabajador de la empresa. 

Por sus siglas en inglés son los puntos de Impresión por pulgada 

cuadrada. 

Es el espacIO necesario para realizar el traslape de los paneles. 

Nos referimos a que el empleado que es elegido para ser responsable es 

el que tiene más tiempo en la empresa, es decir es el operario que (¡ene 

experiencia en el proceso de sellado. 

Es una tira de lona de 34 cm de ancho (puede ser de lona estándar o de 

lona para caja de luz, dependiendo del tipo de anuncio espectacular), 

sellada con un espacio que permite la entrada de un tubo ayudando a la 

colocación y sujeción del anuncio (ver esquema 9, pago 55). Las jaretas 

van selladas en el perímetro del anuncio espectacular, al ras de la 

Imagen. 

Son boquillas donde se expulsa la tinta desde los depósitos. 

El anuncio espectacular es elaborado en lona impresa por medio de un 

archivo de computadora, antes se hacían rotuladas a mano. 
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Lonas terminadas: 

Lugares abiertos: 

Material impreso: 

Ojillos: 

Opacidad 

Paneles: 

Presentar: 

Prueba de color: 

Refinado: 

Son la lonas ya selladas como anuncio espectacular. 

La mayoría de los anuncios espectaculares se encuentran instalados a la 

intemperie, por lo que es necesario que tanto la tinta como el material 

que se utiliza para la impresión no sufran deterioro con el sol, viento o 

agua. 

Son las lonas impresas que entran como material principal del proceso de 

sellado. 

Son utilizados como materia prima para el terminado de la lona, son de 

metal y se colocan en el perímetro del anuncio espectacular. Se utilizan 

para que pase el cordón que va a amarrar el espectacular a la estructura. 

Es la falta de brillo en la impresión debido al mal sellado de la lona. 

Son los rollos de lona ya refinados que formarán el anuncio espectacular. 

Significa ver paralelamente los dos paneles contiguos antes de sellar, con 

el objetivo de detectar posibles errores de impresión. 

Es una hoja blanca tamaño carta en donde viene impreso cómo debe 

quedar el anuncio espectacular. 

Es la acción de cortar los rollos de lona al ras de la imagen, eliminando 

sobrantes. 

Requisitos del cliente: Son los puntos de calidad que el cliente solicita a la empresa de sellado, 

Sellado o nnión: 

Sellador: 

Sitio: 

Voltear: 

siendo estos un buen sellado, no fruncidos, sin malos traslapes y la 

entrega a tiempo del trabajo. 

Es el proceso que integra el anuncio espectacular y le da el terminado 

necesario para su colocación en el sitio donde será exhibido. 

Es la persona o empresa encargada de realizar la unión o sellado de la 

lona para integrar el anuncio espectacular. 

Es el lugar fisico donde se coloca el anuncio espectacular, en estructuras 

metálicas, en las paredes o fachadas de casas y edificios. 

Es extender la lona ya sellada para empapelar y doblar en el otro sentido 

para poder sellar las jaretas laterales. 
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