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¢Es necesario gestionar la calidad en las Artes Graficas? 24 Noviembre 2009

Ahi van algunas preguntas para la reflexion como excusa para iniciar este blog:
¢Artes o Industrias Graficas?

¢Calidad? éQue entendemos por Calidad?

éControl o Gestion?

Calidad

Existen cientos de definiciones de calidad por lo que habrd que decantarse por una... sencilla: grado
de ajuste a las especificaciones.

Cuanto mads nos ajustemos a las especificaciones mas cumpliremos las expectativas, mas calidad.
100% de cumplimiento de las especificaciones 100% calidad.

Sencillo.

Artes Graficas

Arte evoca creatividad, libertad, experimentacion, esto es, ausencia de especificaciones (al menos
externas), nada mas alejado de una calidad basada en especificaciones. No obstante, o precisamente
por ello, Artes Graficas. ¢ Qué tal la Industria de las Artes Graficas?

Gestion

Llevar cuenta y razén. Planificar. Gestionar. Tener en consideracién todos los aspectos: antes, durante
y después. El control una tarea mas de la gestion.
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La necesaria implantacion “real” de la funcion de calidad en las artes e industrias
graficas. 25 Noviembre 2009

La calidad se ha ido imponiendo en nuestras empresas graficas. Si bien, es cierto, de un modo reactivo
por lo general (como exigencia implicita o explicita de los clientes).

Este hecho supone el cumplimiento de las normativas al uso y poco mds, sin una concienciacién clara,
por parte de la direccién, de los beneficios que puede aportar una implantacién “real”.

No se puede permitir desaprovechar una herramienta que cuesta dinero (se crean departamentos, se
pagan responsables, se paga la certificacion y las auditorias,...) y que bien utilizada ayuda a optimizar
el beneficio.

COSTE

CALIDAD BAJA CALIDAD ALTA

PUNTO
OPTIMO

El grafico que muestra las curvas de costes asociados a la calidad que se aporta, es un clasico en los
cursos de formacidn sobre calidad y expresa de manera efectiva las ventajas que puede ofrecer a la
organizacién una implantacién de la funcidn de la calidad efectiva.

De momento no vamos a determinar como alcanzar el punto éptimo y donde se halla éste.
Conformémonos por ahora por fijarnos en la parte del derecha del grafico del grafico donde podemos
apreciar que al incrementarse ligeramente la curva de los costes de calidad bajan drasticamente los
costes de no calidad (aquellos debidos a reprocesados, mermas y desperdicios, etc.) Asi de sencillo.
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Las responsabilidades de la funcidn de la calidad en las empresas graficas. 26
Noviembre 2009

La gestidon de la calidad en las organizaciones tiene al menos dos funciones bien diferenciadas: la
gestién del sistema de calidad como tal de toda la organizacion y las certificaciones especificas de los
procesos productivos graficos.

La gestion del sistema de calidad en una empresa grafica no se diferencia en gran medida de la
gestién de cualquier sistema de calidad en cualquier organizacidn. La certificacion de calidad mas
habitual en el sector grafico es la ISO 9001. Otra certificacion asociada es la 14001 de Medioambiente
y que también tendra cabida en este foro. Es posible que alguna empresa esté aplicando o pensando
en aplicar el modelo de autoevaluacion EFQM, lo cual es un paso sumamente interesante (siempre
que se dé tras tener rodado el sistema 1SO).

La certificacion de los procesos productivos graficos implica recurrir a especificaciones normativas del
sector. Se pueden certificar oficial u oficiosamente buena parte de los procesos, a nivel interno o
mediante el certificado de la entidad correspondiente: las certificaciones especificas del sector mas de
“moda” son la certificacion en cadena de custodia en relacidn con el papel (FSC o PEFC) y la
certificacion FOGRA en impresion a partir de la referencia normativa 1S012647.

En la actualidad, el primer paso esta dado por buena parte de nuestras empresa, normalmente por
exigencias del guidn, y la cultura de la calidad se ha extendido en el sector. Légicamente, este hecho
hace que tal sello deje de ser una ventaja competitiva y se requieran nuevos movimientos.

Las opciones pasan por la certificacion medioambiental (menos extendida y probablemente mas
problematica en cuanto a su mantenimiento), el recurso a otros modelos (de momento menos
demandados y por lo tanto con menos aporte de ventaja competitiva) y el recurso a certificaciones
propias del sector.

El movimiento natural se inclina por la certificacion de los procesos productivos graficos y que ya
hemos mencionado. Estas certificaciones, con origen en determinadas organizaciones de reconocido
prestigio, aportan ese plus de ventaja competitiva que puede ser definitivo en la supervivencia de la
empresa. No obstante cabe el peligro, de nuevo, de “ir a por el sello” sin considerar que la utilizacion
correcta de estas aparentemente costosas herramientas puede suponer un salto cualitativo en
nuestra organizacién en cuanto que permite organizar mas y mejor los procesos productivos
permitiendo ahorro de costes y por lo tanto incrementando la productividad y la competitividad
(véase la entrada anterior “La necesaria implantacion “real” de la funcion de calidad en las artes e
industrias grdficas”)
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Organizacion por procesos (1) Concepto de proceso. 28 Noviembre 2009

Un proceso es un conjunto de tareas relacionadas de manera légica que utiliza recursos, y que es
gestionado con el fin de permitir que los elementos de entrada se transformen en resultados.

La norma ISO 9001 se basa claramente en los procesos, dedicando una parte de la norma al
especificar su enfoque. El modelo EFQM concede menos peso a los procesos (14%) en la valoracion
con respecto al resto de criterios. No obstante la gestion por proceso permite una facil implantacién y
control por lo que siguen siendo la base de los sistemas de calidad.

Los elementos que intervienen en cualquier proceso y que por lo tanto son susceptibles de ser
controlados son:

- Entradas

- Recursos tecnoldgicos

- Recursos metodoldgicos —procedimientos especificos de realizar las tareas asociadas al
proceso

- Recursos materiales complementarios

- Recursos materiales de origen -materias primas o productos semielaborados

- Recursos humanos

- Recursos ambientales

- Salidas

Por ejemplo:

- Entradas: planchas, orden de trabajo, datos jdf...

- Recursos tecnoldgicos: maquina (Speedmaster SM 74, Komori Lithrone 40 P,...)

- Recursos metodoldgicos —procedimientos especificos de realizar las tareas asociadas al
proceso: procedimiento de impresion

- Recursos materiales complementarios: productos de limpieza, de verificacién

- Recursos materiales de origen: materias primas o productos semielaborados Soporte de
impresion, tintas, soporte preimpreso

- Recursos humanos: maquinista, ayudantes

- Recursos ambientales: taller (temperatura, humedad,...)

- Salida: impreso

Es importante en una organizacion que se gestione por procesos delimitar y documentar éstos

claramente. Los procesos existen, independientemente de que la organizacion sea consciente de ello,
por lo tanto cuando se implanta un sistema de calidad, una de las primeras tareas es determinarlos.
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Organizacion por procesos (ll). Ficha de proceso 29 Noviembre 2009

FICHA DE PROCESO
Nombre del proceso Propietario
Finalidad Procedimientos asociados
Limites del proceso
Inicio Fin
Proveedores Entradas Salidas Clientes
Principales: Principales:
Complementarias: Secundarias:
Recursos Restricciones Controles Indicadores
Tecnolégicos Humanos Procedimientos Leyes y reglamentos

La ficha de proceso es un documento donde se recogen los principales componentes del proceso.
Ayuda a catalogar todos los procesos que operan en la organizacion aclarando su papel, otorga la
importancia adecuada a los elementos que lo componen evitando posibles omisiones. La
comparacion entre procesos a partir de las fichas puede permitir descubrir conflictos y dreas de
mejora.
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Elementos de la ficha de proceso (I). Nombre, propietario, limites, finalidad del
proceso y procedimientos asociados. 30 Noviembre 2009

Mombre ded process. | Propietane | |
Finalidasd Precedimientos asocados

Limites diel proceso

Inicio Fidt

El nombre del proceso debe ser conciso y claro, recogiendo en un solo concepto la finalidad del mismo
(ej. Proceso de impresidn).

El propietario del proceso es su maximo responsable desde el punto de vista de la calidad (ej. Director
de produccidn). El propietario tiene implicacion directa y corresponsabilidad en la toma de decisiones
en todo lo que atafe al proceso. Dirige y controla su evolucidn, dirige asimismo las acciones de
mejora en relacién con el proceso. Da cuentas al comité de calidad de su gestion.

Los limites establecen el inicio y final del proceso. El proceso se inicia a partir del resultado final de un
proceso previo (ej. planchas filmadas) y el final es la liberacion del producto para el proceso siguiente
(ej. pliego impreso).

La finalidad describe el objetivo del proceso concretado en un resultado final (ej. obtener pliegos
impresos a partir de las instrucciones recogidas en la orden de trabajo y las formas impresoras
obtenidas a partir de las especificaciones recogidas en la orden asociada).

Los procedimientos asociados hacen referencia al método o métodos, explicados paso a paso, de la
realizacion del proceso. “Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso”. Los
procedimientos pueden estar documentados o no (es recomendable que los procedimientos se
documenten e incluso queden reflejados en flujograma que permitan una comprension rapida).

La norma ISO 9001 exige seis procedimientos documentados, todos ellos relacionados con la gestion
de la calidad y la mejora continua:
- Control de documentos
- Control de registros
- Auditoria interna
- Control de producto no conforme
- Acciones correctivas
- Acciones preventivas
Es habitual que parte de estos procedimientos se agrupen, asi:
- Control de documentos y registros
- Acciones correctivas y preventivas
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Elementos de la ficha de proceso (II) Entradas y salidas. 1 diciembre 2009

Proveedores Entradas

Principales:

Complementarias:

Las entradas o inputs son los recursos sin los cuales el proceso no puede alcanzar su finalidad. Por lo
general son el resultado final de procesos previos y pueden ser:

- documentales (ej. orden de trabajo)

- Productos (ej. formas impresoras)

- Materias primas (ej. tintas, soportes de impresion, solucién de humectacion)

- Recursos complementarios (ej. productos de limpieza, polvos antimaculantes)

- Recursos energéticos (ej. electricidad)
El apartado de proveedores hace referencia a los departamentos que proporcionan las entradas al
proceso:

- oficina técnica proporciona la orden de trabajo,

- almacén proporciona las tintas y los soportes de impresion,

- preimpresion proporciona las planchas,...

Salidas Clientes

Principales:

Secundarias:

Las salidas u outputs son el resultado final del proceso. Pueden ser:

- principales (ej. pliegos impresos)

- secundarias (maculaturas, residuos)
El apartado de clientes hace referencia a los departamentos o empresas a los cuales se les
proporcionan las salidas del proceso:

- el pliego impreso a postimpresion,

- las maculaturas a empresa de reciclado,

- los residuos a empresa de recogida,
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Elementos de la ficha de proceso (lll) Entradas y salidas. 2 diciembre 2009

Para terminar la serie relativa a la ficha de proceso:

Recursos Restricciones

Tecnolagicos Humanos

Los recursos humanos son los empleados que comiUnmente realizan las actividades del proceso. Estos
pueden tener continuidad durante largos periodos de tiempo o, por el contrario, rotar en funcién de
turnos y otras eventualidades.

En el primer caso puede suceder que se asocien demasiado intimamente procesos con personas, que
se establezca un ciclo conservador donde las innovaciones no son bien recibidas, o que se levanten
barreras de entrada a nuevos empleados entre otras posibles deficiencias.

En el segundo caso, entre mas variacion haya en los recursos humanos mas necesidad de control de
proceso y procedimientos. Mayor necesidad de formacién asociada.

Los recursos tecnoldgicos son las maquinas y restos de dispositivos necesarios para que el proceso
pueda realizarse.

Las restricciones hacen referencia a los impedimentos o limitaciones tecnolégicas o de conocimiento

de los recursos humanos (no se puede hacer algo porque la tecnologia o la formacidon no es la
adecuada). Las restricciones son limitaciones internas y pueden constituir areas de mejora.
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Controles Indicadores

Procedimientos Leyes v reglamentos

Los procedimientos comprenden las instrucciones para realizar las actividades, los puntos de control
asociados, los documentos y registros que afectan.

Las leyes y reglamentos son documentos externos de tipo administrativo de obligado cumplimiento y
que por lo general introducen restricciones al desempefio. Las leyes y reglamentos constituyen, por
lo tanto, restricciones de caracter externo. Su conocimiento es obligatorio, su evolucidon debe ser
prevista.

Los indicadores son valores obtenidos a partir de la aplicacién practica del control de proceso. Bien
planificados y establecidos indican el comportamiento del proceso siendo herramienta imprescindible
para la mejora continua. Los indicadores deben ser:

- Constantes, no variar con el tiempo

- Pertinentes, la informacidn aportada debe ser relevante

- Pocos, no conviene perderse en un bosque de indicadores
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In God we trust; all others bring data. 3 diciembre 2009

La traduccion de la frase viene a ser “En Dios confiamos; todos los demas tienen que aportar datos” y
se atribuye a Edwards Deming.

William Edwards Deming es considerado uno de los padres de la Gestion de la Calidad actual.
Estadistico norteamericano, fue profesor universitario y trabajé como consejero estadistico para la
Oficina de Censo de los Estados Unidos debido a ello colabord tras la segunda guerra mundial en la
elaboracion del censo en Japén.

Durante los afios 50 es invitado junto con Jurdn por los japoneses para dar una serie de conferencias
sobre el control estadistico de proceso. Estas conferencias despertaron un gran entusiasmo en la
industria japonesa que, casualmente, inicié el camino para convertirse en potencia industrial mundial.
El dinero que le corresponderia a Deming en concepto de derechos de autor por la difusién de sus
conferencias, fue donado a la Unién de Cientificos e Ingenieros de Japdn que a su vez, establecieron
un premio en su honor para promover las mejores practicas en calidad.

En la actualidad, el premio Deming Japonés es uno de los modelos de excelencia mas reconocidos a
nivel mundial junto con EFQM en Europa y Malcon Balbridge en America.

A Deming se le atribuye el ciclo de mejora continua PDCA (Plan, Do, Check, Act), también conocido
como circulo de Deming aunque la idea original es de Walter A. Shewhart (ciclo de Shewhart). La
estrategia consiste en seguir un ciclo de mejora basado en la PLANIFICACION, LA REALIZACION DE LO
PLANIFICADO, EL CONTROL DE LO REALIZADO A PARTIR DE LO PLANIFICADO Y LA REVISION Y CAMBIO
(NUEVA PLANIFICACION A PARTIR DE LOS RESULTADOS).

Enlaces

Wikipedia
http://en.wikipedia.org/wiki/W._Edwards_Deming
http://es.wikipedia.org/wiki/William Edwards Deming
Premio Deming

http://www.juse.or.jp/e/deming/

The deming institute

http://deming.org/
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (). Cambios en el punto 4 SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD. 4 diciembre 2009

En el 2008 se publicd la nueva revisién de la norma UNE-EN ISO 9001:2000. A partir de la publicacidn
de la nueva revision se abre un plazo de adaptacidon de dos afios de los cuales ya hemos consumido
practicamente uno. Dado que tendemos a dejar las cosas para el final, es posible que buena parte de
las empresas certificadas se hallen aln en la adaptacidn o incluso no hayan comenzado aun.

En ese caso, iniciamos una serie de entradas que intentan aclarar los cambios mads relevantes en la
nueva revision. Naturalmente aquellos que hacer referencia al sistema de gestion de la calidad y por
lo tanto que son auditables.

Cambios en relacién con el punto 4.1 Requisitos generales

4.1 a) Cambia identificar los procesos necesarios por determinar los procesos necesarios
Cambio cosmético: en los manuales los procesos estdn perfectamente determinados.

4.1 e) Se incluye que la medicidn de los procesos se realizard cuando sea aplicable.
Lo cual rebaja el grado de exigencia, teniendo en cuenta que en la anterior version se contemplaba
siempre la medicidn. Abre la puerta para en determinados procesos no realizar mediciones.

En los caso que la organizacién opte por contratar externamente cualquier proceso...

El tipo y grado de control a aplicar sobre dichos procesos debe estar identificade-definido dentro del

sistema de gestion de la calidad.
Cambio importante: hace referencia a las subcontrataciones (procesos externos que afectan a
la conformidad del producto y sus requisitos). Su control debe quedar claramente identificado
en el sistema. Por lo general se viene realizando (équién no controla los procesos
subcontratados?), no obstante, este hecho pudiera no estar incluido en el sistema.

Se afiade la nota 2 que define que se entiende por proceso contratado externamente.

Se afiade la nota 3 en relacion con los procesos contratados externamente para indicar que la
responsabilidad siempre es de la organizacion (lo cual es Idgico) y que se tengan en cuenta en el
control de estos procesos factores como su impacto potencial sobre la capacidad de la empresa de
proporcionar productos conformes, el grado en el que se comparte el control sobre el proceso y la
capacidad para conseguir el control necesario por medio de lo especificado en el apartado 7.4
compras.
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (I bis). Cambios en el punto 4 SISTEMA
DE GESTION DE LA CALIDAD. 5 diciembre 2009

Cambios en el apartado 4.2 Requisitos de documentacion

Cambios en el punto 4.2.1 Generalidades
UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008
4.2.1 d) los documentos necesitados por  4.2.1 d) los documentos incluidos los

la organizacion para asegurarse de la registros, recesitadosporta-organizacion

eficaz planificacidn, operacién y control gue la organizacién determina que son

de sus procesos necesarios para asegurarse de la eficaz
planificacion, operacién y control de sus
procesos

Se aclara que entre los documentos necesitados se encuentran los registros que la organizacion
determina que tienen un impacto sobre el sistema de gestion no solo los requeridos por la norma.

Anadido a la Nota 1 del apartado 4.2.1

“Un solo documento puede incluir los requisitos para uno o mas procedimientos. Un requisito relativo
a un procedimiento documentado puede cubrirse con mds de un documento”

Se aclara que los documentos requeridos por la norma se pueden combinar entre si como ya viene
sucediendo (acciones correctivas y preventivas por ejemplo) cuando los procesos son similares.
Asimismo se indica que los requisitos pueden ser cubiertos por mds de un procedimiento

documentado.

Cambios en el punto 4.2.3 Control de los documentos

UNE-EN ISO 9001:2000 UNE-EN ISO 9001:2008

f) asegurarse de que se identifican los f) asegurarse de que se-identifican los
documentos de origen externoy se documentos de origen externo, que la
controla su distribucién organizacién determina que son

necesarios para la planificacién y la
operacion del sistema de gestion de la
calidad, se identifican y se controla su
distribucion,

Se aclara que solo se identificardn y controlardn los documentos de origen externo necesarios
relevantes para el sistema de calidad.

Cambios en el punto 4.2.4 Control de los registros

UNE-EN ISO 9001:2000 UNE-EN ISO 9001:2008
Los registros deben establecerse y Los registros deben-establecerse-y
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mantenerse para proporcionar evidencia
de la conformidad con los requisitos asi
como de la operacion eficaz del sistema
de gestidn de la calidad. Los registros
deben permanecer legibles, facilmente
identificables y recuperables. Debe
establecerse un procedimiento
documentado para definir los controles
necesarios para la identificacion, el
almacenamiento, la proteccidn, la
recuperacion, el tiempo de retencién y la
disposicion de los registros.

Se especifica que los registros deben ser controlados. Proporciona un mejor alineamiento con los

requisitos de la norma ISO 14001

mantenerse- establecidos para
proporcionar evidencia de la conformidad
con los requisitos asi como de la
operacion eficaz del sistema de gestién
de la calidad deben controlarse. Les

. Lol legibles.
La organizacién debe establecer-Bebe
estableeerse un procedimiento
documentado para definir los controles
necesarios para la identificacion, el
almacenamiento, la proteccion, la
recuperacion, el tiempo de retenciény la
disposicidn de los registros.
Los registros deben permanecer legibles,
facilmente identificables y recuperables.
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (ll). Cambios en el punto 5
RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION. 9 diciembre 2009

En este punto solo aparecen cambios en relacion con el 5.2 Responsabilidad, autoridad y
comunicacién, concretamente en el apartado 5.2.2 Representante de la direccion donde se afiade
que el representante designado por la alta direccion debe ser miembro de la direcciéon de la
organizacion.

Cambio cosmético para buena parte de las organizaciones. Se entiende que esta aclaracion va
destinada a grandes grupos corporativos constituidos por varias organizaciones (no todas certificadas)
y una unica alta direccion. En este caso, un representante de calidad perteneciente a esta alta
direccion pero sin relacion directa con la organizacion certificada puede dificultar el ejercicio
permanente de gestion de la calidad.

El representante de la organizacion debe tener la adecuada cercania y accesibilidad manteniendo la

autoridad necesaria y participando en las decisiones de la organizacion mds aun teniendo en cuenta
que buena parte de estas decisiones afectan o pueden a afectar al sistema de calidad.
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Cambios en la norma UNE-EN 1SO 9001:2008 (lll). Cambios en el punto 6 GESTION DE
LOS RECURSOS. 11 diciembre 2009

Cambios en el apartado 6.2.1 Generalidades

UNE-EN ISO 9001:2000 UNE-EN ISO 9001:2008

6.2.1 Generalidades. El personal que 6.2.1 Generalidades. El personal que
realice trabajos que afecten a la calidad realice trabajos que afecten ala

del producto debe ser competente con conformidad con los requisitos ealidad
base en la educacion, formacion, del producto debe ser competente con
habilidades y experiencia apropiadas. base a la educacion, formacién,

habilidades y experiencia apropiadas.

Nueva nota asociada a este apartado de la norma: La conformidad con los requisitos del producto
puede verse afectada directa o indirectamente por el personal que desempenfa cualquier tarea dentro
del sistema de gestidn de la calidad.

De nuevo cosmética: se aclara que la calidad del producto deriva de la conformidad con los requisitos
y que tales requisitos pueden verse afectados por el personal. El énfasis en los requisitos del producto
(o servicio) es de agradecer aunque se da por supuesto asi como que la conformidad con los requisitos
se ve afectada por el personal (educacion, formacion, habilidades y experiencias).

Cambios en el apartado 6.2.2 Competencia, formacion y toma de conciencia

UNE-EN I1SO 9001:2000 UNE-EN I1SO 9001:2008

a) determinar la competencia necesaria a) determinar la competencia necesaria

para el personal que realiza trabajos que  para el personal que realiza trabajos que

afectan a la calidad del producto, afectan a la conformidad con los
requisitos del producto,

b) proporcionar formacién o tomar otras

acciones para satisfacer dichas b) cuando sea aplicable, proporcionar

necesidades formacién o tomar otras acciones para
satisfacer-dichas-necesidades- para lograr
la competencia necesaria

De nuevo se sustituye calidad del producto por conformidad con los requisitos asimismo se introduce
la aclaracion de que la competencia necesaria debe obtenerse mediante la formacion u otras acciones
cuando sea aplicable lo cual relaja la interpretacion de la norma écudndo es aplicable y cudndo no?

La competencia del personal estd asociada al perfil de puesto y a los requisitos minimos asociados, la
formacion se viene realizando como un requisito mds del sistema de gestion de calidad y se ve

reflejada en los planes de formacion periddicos.

Nueva nota asociada al apartado 6.4 Ambiente de trabajo
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El término “ambiente de trabajo” estd relacionado con aquellas condiciones bajo las cuales se realiza
el trabajo, incluyendo factores fisicos, ambientales y de otro tipo (tales como el ruido, la temperatura,
la humedad, la iluminacion o las condiciones climaticas).

Nota diddctica en cuanto que se debe entender por ambiente de trabajo. La norma hace referencia
explicita en esta nota a factores tales como ruido, temperatura, humedad, iluminacion y condiciones
climdticas.

Tradicionalmente este ambiente de trabajo se ha englobado dentro del concepto Medio (una de las
famosas M) o Entorno (segtn otros tedricos).

El concepto de Medio o Entorno es mds amplio en la medida que tiene en cuenta no solo el bienestar
de los empleados sino ademds del resto de recursos del proceso (recursos tecnoldgicos y materiales
fundamentalmente).
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (1V). Cambios en el punto 7
REALIZACION DEL PRODUCTO (1). 12 diciembre 2009

Cambios en el apartado 7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

UNE-EN ISO 9001:2000 UNE-EN ISO 9001:2008

c) los requisitos legales y reglamentarios c) Los requisitos legales y reglamentarios
relacionados con el producto, y relacionades—coen-el aplicables al producto y
d) cualquier requisito adicional determinado d) cualquier otro requisito adicional

por la organizacion. determinadeper que la organizacion

considere necesario.

De nuevo matices semdnticos, pueden existir requisitos legales y reglamentarios relacionados con el
producto (o servicio) pero no aplicables. No obstante es interesante realizar una revision periddica de
los requisitos legales y reglamentarios con el fin de determinar los aplicables y los cambios asociados.
En el segundo caso el matiz tiene menos sentido en cuanto que, si existe algun requisito adicional
determinado por la organizacion se entiende que es porque la organizacion lo ha considerado
necesario.

Nueva nota asociada al apartado 7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

La revision, verificacion y la validacion del disefio tienen propdsitos diferentes. Pueden llevarse a cabo
y registrarse de forma separada o en cualquier combinacién que sea adecuada para el producto y
para la organizacion.

Se desvinculan las diferentes etapas en la planificacion del disefio y desarrollo: la revisidn, verificacion
y validacion. Estas pueden llevarse a cabo por separado en funcidn del disefio y desarrollo del producto
(o servicio).

Nueva nota asociada al apartado 7.3.3 Resultados del diseiio y desarrollo.
La informacidon para la produccidon y la prestacion del servicio puede incluir detalles para la
preservacion del producto.

Opcional. En algunos productos incluir estos detalles puede incluso ser obligatorio por ley, no asi en
los productos de la industria grdfica (sin poner la mano en el fuego). No obstante pudiera ser de
interés incluir estos detalles en segun que productos dado la intima interrelacion de los materiales con
los que estdn elaborados con las condiciones atmosféricas y con las condiciones de manipulacion.
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (V). Cambios en el punto 7 REALIZACION

DEL PRODUCTO (Il). 14 diciembre 2009

Cambios en el apartado 7.5.2 Validacion de los procesos de la produccidn y la prestacion del servicio

UNE-EN 1SO 9001:2000

UNE-EN 1SO 9001:2008

La organizacion debe validar aquellos
procesos de produccion y de prestacion

del servicio donde los productos
resultantes no  puedan  verificarse
mediante actividades de seguimiento o
medicion posteriores. Esto incluye a
cualquier proceso en el que las
deficiencias se  hagan  aparentes

unicamente después de que el producto
esté siendo utilizado o se haya prestado el

La organizacion debe validar egquelles
proceses todo proceso de produccion y de
prestacion del servicio dende cuando los
productos resultantes no puedan pueden
verificarse mediante actividades de
seguimiento o medicion posteriores. Este
faslope—e—eualaior procococr ol oy,
como consecuencia, las deficiencias se

hagan—aparentes aparecen Unicamente

después de que el producto esté siendo

servicio. utilizado o se haya prestado el servicio.

De nuevo cambios en la sintaxis que no aportan nada nuevo al contenido expresado en la norma del
2000. Si los productos(o servicios) resultantes de un proceso no pueden verificarse con actividades de
seguimiento o medicion posteriores, es evidente que las deficiencias aparecerdn siempre después que
el producto haya sido utilizado o el servicio prestado.

Cambios en el apartado 7.5.3 Identificacidn y trazabilidad

UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008

La organizacion debe identificar el estado
del producto con respecto a los requisitos
de seguimiento y medicion a través de
toda la realizacion del producto.

La organizacion debe identificar el estado
del producto con respecto a los requisitos
de seguimiento y medicion.

Cambio aclaratorio y reafirmante. Se especifica claramente que la trazabilidad aplica a toda la
realizacion del producto lo cual supone analizar y en su caso reforzar la interrelacion entre los
procesos.
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (VI). Cambios en el punto 7
REALIZACION DEL PRODUCTO (). 15 diciembre 2009

Cambios en el apartado 7.6

UNE-EN 1SO 9001:2000

UNE-EN 1SO 9001:2008

Titulo del punto 7.6:
Control de los dispositivos de seguimiento
y medicion

Titulo del punto 7.6:

Control de los dispesitives equipos de
seguimiento y medicion

De nuevo cosmética: se cambia dispositivo por equipo.

Segun la acepcion segunda del diccionario de la Real Academia Espafiola un dispositivo es un
“mecanismo o artificio dispuesto para producir una accion prevista” y equipo es, segun la acepcion 5
de tal entrada, la “coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para un fin
determinado”. Tanto da que da lo mismo.

En cuanto a la extension del uso de tales conceptos tampoco hallamos diferencia utilizandose

indistintamente ambos.

UNE-EN 1SO 9001:2000

UNE-EN 1SO 9001:2008

a) calibrarse o verificarse a intervalos
especificados o antes de su utilizacion,
comparado con patrones de medicion
trazables a patrones de medicion
nacionales o internacionales; cuando no
existan tales patrones debe registrarse la
base utilizada para la calibracion o la
verificacion;

a) calibrarse o verificarse, o ambos, a
intervalos especificados o antes de su
utilizacion, comparado con patrones de
medicion trazables a patrones de
medicion necionales—o—internacionales
internacionales o nacionales; cuando no
existan tales patrones debe registrarse la
base utilizada para la calibracion o la

verificacion;

Mgds cosmética:

Cuando se adquieren equipos (o dispositivos) de sequimiento y medicion, éstos vienen acompafnados
por manual de instrucciones (obligatorio por ley) en el cual se deberdn hallar las especificaciones de
calibracion, verificacion o ambas (sino fuera asi el equipo estaria incompleto y por lo tanto no

cumpliria la ley).
Nota: para afadir mds lefia al fuego incluyamos un concepto muy extendido en relacion con determinados dispositivos
grdficos: linearizacion (habrd que dedicar alguna entrada a este asunto).

El otro cambio es meramente gramatical, no aporta nuevo contenido aunque si en cuanto a su
interpretacion: podemos deducir que lo que se pretende es dar prioridad a los patrones
internacionales frente a los nacionales en caso de colision. Nada que nos afecte dado que en la
industria grdfica no existen patrones propios nacionales por lo que nos regimos por los internacionales
(densidad dptica, patrones colorimétricos, unidades de medidas tipogrdficas,...).

Sustitucidn de la nota asociada al apartado 7.6 Control de los equipos de seguimiento y medicién

UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008

NOTA - Véanse las Normas I1SO 10012-1 e

NOTA - VéansetasNormasiSO-10012-1 e
ISO 10012.2 a modo de orientacion. ; i6

150100122 g modo-de-erientacion-
La conformacion de la capacidad del
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software para satisfacer su aplicacion
prevista incluiria  habitualmente su
verificacion y gestion de la configuracion
para mantener la idoneidad para su uso.

Se sustituye una nota que remite a otras normas y que por lo tanto puede dificultar la tarea de
interpretacion (necesidad de consultar las normas referenciadas) por una nota que hace referencia
expresa al tratamiento del software como un equipo mds que requiere la verificacion y gestion de la
configuracion (de nuevo deberemos entender en funcion de las especificaciones dadas por el
fabricante en relacidon con este apartado) con el fin de mantener la idoneidad de uso.
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Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (VII). Cambios en el punto 8 MEDICION,
ANALISIS Y MEJORA (1). 17 diciembre 2009

Nueva nota asociada al apartado 8.2.1 Satisfaccion del cliente.

“El seguimiento de la percepcién del cliente puede incluir la obtencién de elementos de entrada de
fuentes como las encuestas de satisfaccion del cliente, los datos del cliente sobre la calidad del
producto entregado, las encuestas de opinién del usuario, el andlisis de la pérdida de negocios, las
felicitaciones, las garantias utilizadas y los informes de los agentes comerciales”

La nota enumera alguno de los posibles métodos de obtencion de la informacion acerca de la
satisfaccion del cliente. Dedicaremos una posterior entrada a este aspecto.

Cambios en el apartado 8.2.2 Auditoria interna

UNE-EN 1SO 9001:2000

UNE-EN 1SO 9001:2008

La direccidn responsable del drea que esté
siendo auditada debe asegurarse de que
se toman acciones sin  demora
injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas.

La direccidn responsable del drea que esté
siendo auditada debe asegurarse de que
se realizan las correcciones y se toman las
acciones  correctivas necesarias  sin
demora injustificada para eliminar las no

conformidades detectadas y sus causas.

Importante matiz en cuanto que se especifica claramente que ante una no conformidad se deben
realizar las correcciones sin demora (de los fallos detectados) y abrir las acciones correctivas
necesarias para eliminar las causas (de esos fallos detectados). Queda claro que no es lo mismo un
fallo que la causa que origina el fallo ni una correccion es una accion correctiva.

Cambios en el apartado 8.2.4 Seguimiento y medicidn del producto

UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008

Los registros deben indicar la(s)
persona(s) que autoriza(n) la liberacion
del producto al cliente (véase 4.2.4).

Los registros deben indicar la(s)
persona(s) que autoriza(n) la liberacion
del producto (véase 4.2.4).

Se incluye “al cliente” en relacidn con liberalizacion de producto. Debemos entender como cliente en
sentido amplio, lo cual incluye el cliente interno y producto también en este mismo sentido,
entendiendo por producto el resultado final de un proceso, no necesariamente el producto final.
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Cambios en la norma UNE-EN 1SO 9001:2008 (VIII). Cambios en el punto 8 MEDICION,
ANALISIS Y MEJORA (11). 18 diciembre 2009

Cambios en el apartado 8.3 Control de producto no conforme

UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008

La organizacion debe tratar los productos | Cuando se aplicable, la organizacion debe
no conformes mediante una o mds de las | tratar los productos no conformes
siguientes maneras: (...) mediante una o mds de las siguientes
maneras: (...)

Se introduce la expresion “cuando sea aplicable”. Se supone que la aplicabilidad debe quedar recogida
en el procedimiento documentado “control de producto no conforme”

Nueva punto asociado a este apartado

“d) Tomando acciones apropiadas a los efectos reales o potenciales de la no conformidad cuando se
detecta un producto no conforme después de su entrega o cuando ya ha comenzado su uso.”

Se contemplan acciones posteriores a la liberacion del producto final en caso de productos no
conformes en una linea ya implantada en muchas organizaciones con su servicio postventa y de
atencion al consumidor, en buena medida promovido por la obligatoriedad de dotar al producto de
una cierta garantia postventa.

Cambios en el apartado 8.5.2 Accion correctiva

UNE-EN 1SO 9001:2000 UNE-EN 1SO 9001:2008

La organizacion debe tomar acciones | La organizacion debe tomar acciones
para eliminar la causa de no | para eliminar fe—eausa las causas de no
conformidades con objeto de prevenir que | conformidades con objeto de prevenir que
vuelva a ocurrir vuelva a ocurrir

Cambio gramatical, meramente formal. El objetivo de las acciones correctivas es eliminar las causas
de las no conformidades. Una no conformidad puede tener una o varias causas.

- [31] -



Cambios en la norma UNE-EN ISO 9001:2008 (VIll). Conclusiones. 23 diciembre 2009

Segun se extrae de las anteriores entradas podemos concluir que los cambios a introducir en los
sistemas de calidad en relacién con la revisién del afio 2008 son menores. LA NUEVA REVISION NO
INTRODUCE NUEVOS REQUISITOS.

Es posible que el aspecto mas interesante a destacar sea el hecho de tener que determinar el tipo y
grado de control de los procesos contratados externamente. LOS PROCESOS SUBCONTRATADOS
SIGUEN SIENDO RESPONSABILIDAD DE LA ORGANIZACION Y POR LO TANTO DEBEN SER INCLUIDOS EN
EL SISTEMA DE CALIDAD. Otros aspectos dependeran del grado de desarrollo de los sistemas
implantados y de su grado de ajuste a los requerimientos de la norma.

Definiciones. Procesos. 24 diciembre 2009

Los procesos son la base de los sistemas de gestion de la calidad tal y como lo plantea I1SO y parte
importante en los distintos modelos de mejora. La norma ISO 9000:2005 Quality management
systems -- Fundamentals and vocabulary define proceso como el conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

A la anterior definicion hay que afadir los recursos dado que sin éstos no seria posible realizar las
actividades. Por lo general se requieren recursos humanos, financieros, de infraestructura,
tecnoldgicos y metodoldgicos aunque segun el proceso pueden tener mayor o menor peso.

Segun la norma UNE-EN ISO 9901:2008 es obligatorio determinar los procesos y sus interrelaciones.

Los procesos existen aunque en la organizacidn no se sea consciente de ello. Es importante
determinarlos bien puesto que el posterior buen funcionamiento del sistema se basa precisamente en
su correcta determinacion.

Y no es porque la empresa no vaya a funcionar (como hemos dicho, funciona aun sin que los procesos
estén determinados conscientemente), sino porque cualquier andlisis y actuacidon posterior (de
revision, de mejora, de cambio) serd mas o menos correcta en funcidén de que los procesos y su mapa
se adapten en mayor o menor grado a la realidad (al fin y al cabo, el proceso es una abstraccion de lo
gue acontece en la empresa).
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Definiciones. Tareas. 28 diciembre 2009

Unidad minima con sentido y resultado dentro de una actividad.

Una tarea es una secuencia simple de operaciones de trabajo que conducen a un resultado final. Es la
unidad bdsica de las actividades. Caracterizan los puestos de trabajo, éstos pueden ser descritos en
base a las tareas a ejecutar.

Es pues, el elemento de trabajo en que se descompone una actividad, es decir, como se lleva a cabo
dicha actividad. La ejecucion de las tareas puede desarrollarse mediante simples instrucciones de
trabajo aunque no es habitual que se llegue a ese grado de concrecion.

El ajuste de tinteros de la mdquina x es una tarea asociada a la actividad de impresion en la
mencionada mdquina; otros ejemplos de tarea dentro de esta actividad son: carga de la forma
impresora, obtencion de la entonacion, obtencidn del registro,...
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Definiciones. Actividades. 29 diciembre 2009

Una actividad es una suma de tareas que interactuan entre si'y proporcionan un resultado.

Es conveniente que se establezca un procedimiento para facilitar su gestion aunque no es obligatorio
salvo los especificados en la norma. La secuencia ordenada de actividades da como resultado un
subproceso o un proceso.

Normalmente se desarrolla en un departamento aunque existen actividades que se desarrollan
transversalmente interviniendo varios departamentos o funciones.

Por ejemplo, la actividad de gestionar una accion correctiva comprende las tareas de: revision de la no
conformidad que origina la accion, determinar la causa, evaluar la necesidad de adoptar acciones que
eliminen la causa, implementar la accion o acciones y revision de la accion correctiva.

Esta actividad es funcional dado que intervienen varios departamentos (al menos el departamento (o
responsable) de calidad y el departamento donde se origina la no conformidad) y/o diferentes
funciones (responsable de calidad, jefe de departamento, empleado,...).

Dada la complejidad de esta actividad y puesto que es obligatorio que se establezca un procedimiento
documentado es habitual que se incorpore en el sistema de calidad como un proceso o subproceso.
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Definiciones. Procedimientos. 30 diciembre 2009

Un procedimiento es forma especifica de llevar a cabo una actividad, subproceso o proceso. Los
procedimientos no tienen porqué estar documentados (recogidos por escrito) salvo en los casos
obligados por la norma tal como se indica en su punto 4.1
Los seis procedimientos obligatorios son:

- Control de documentos

- Control de registros

- Auditoria interna

- Control de producto no conforme

- Accidn correctiva

- Accion preventiva
Estos procedimientos obligatorios especifican la forma de llevar a cabo actividades para el
mantenimiento del sistema de calidad. Los procedimientos se pueden agrupar, como asi viene
sucediendo (control de documentos y registros, acciones correctivas y preventivas) y como viene a
refrendar la norma en su ultima version de 2008.

Por lo general los procedimientos quedan recogidos en documentos que contienen el objeto y el
campo de aplicacion de la actividad; lo que debe hacerse y quien debe hacerlo; cuando, donde y como
se debe llevar a cabo; que materiales, equipos y documentos deben utilizarse; y como debe controlarse
y registrarse.

Aunque solo hay seis procedimientos obligatorios por norma, es muy recomendable establecer
procedimientos documentados asociados a subprocesos y/o actividades de todos los procesos (o al
menos de los procesos claves) y configurar con ellos un manual de procedimientos.

Esta descripcion de los procesos y sus actividades basada en procedimientos es un buen ejercicio para
“repensar” las actividades de la organizacion, permitiendo la implicacion de los empleados en su
elaboracion y estableciendo un punto de partida para la mejora continua no solo en el sistema de
calidad sino en todas las actividades de la empresa.
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Definiciones. Instrucciones de trabajo. 2 enero 2010

Una instruccion de trabajo es a tarea lo que procedimiento a actividad o proceso. Es, pues, la forma
especifica de llevar a cabo una tarea. Las instrucciones de trabajo no tienen porqué estar recogidas en
un documento aunque esto precisamente es lo mds razonable.

La diferenciacion entre instrucciones de trabajo y procedimientos es pues la misma entre tareas y
actividades. De manera prdctica podemos establecer un procedimiento cuando la actividad es lo
suficientemente importante para que se haga referencia a ella en el manual de calidad, bien en el
mapa de procesos o bien en las actividades y/o subprocesos asociados a un proceso, y por lo tanto sea
de interés desarrollar un procedimiento que a su vez figure en el manual de procedimientos. De la
misma manera podremos establecer instrucciones de trabajo que no se incluyen en ningun manual
dado que son mds variables al depender mds estrechamente de recursos o equipos.

Por ejemplo podemos desarrollar una instruccion de trabajo para la tarea “control del color con el
espectrofotometro Xrite 530”. Si cambiamos de espectrofotometro o disponemos de otro modelo
distinto habrd que desarrollar otra instruccion de trabajo. Esta instruccion de trabajo, bien
desarrollada, sin duda supondrd un soporte de informacion importante para el trabajador que tenga
que realizar la tarea.

-[37] -



Definiciones. Grafico de relaciones proceso, subprocesos y tareas. 4 enero 2010

En este esquema se muestran las relaciones entre las actividades descritas en las anteriores entradas.
Se muestra un proceso bdsico que a su vez se descompone en dos subprocesos cada uno de los cuales
tiene asociado un procedimiento.

Asimismo, los subprocesos se pueden dividir en tareas que pueden tener desarrolladas sus
correspondientes instrucciones de trabajo.

El caso que presentamos es sencillo en su planteamiento, no obstante, dependiendo de la organizacion
podemos encontrar procesos complejos, incluso diferentes niveles (macroprocesos, procesos,
subprocesos), asi como una mayor cantidad tanto de subprocesos como de tareas.

La regla de oro es la simplificacion, se deben determinar los procesos, los subprocesos, las tareas a
partir de una base Idgica, a partir de la propia experiencia, y la division de estas actividades debe ser
comprendida por todos los implicados. Esta es la base del éxito de los sistemas de calidad.

N SUBPROCESO |
~ PROCEDIMIENTO S.I
~
~
~ TAREA A S.I
~ instruccidn de trabajo tarea A 5.1
™~ TAREA N S.I
™~ ~ TAREA B S.1 instruccién de trabajo tarea N S.1
~ instruccién de trabajo tarea B S.1
~ TAREA CS.I
™~ instruccion de trabajo tarea C 5.1
SUBPROCESO I ~
PROCEDIMIENTO S.lI ~
~
TAREA A S.I ~ ~
instruccion de trabajo tarea A S.II TAREA CS.II ~
TAREA B S.I| instruccion de trabajo tarea CS.II ~
instruccion de trabajo tarea B S.II S~
~
TAREA N S.11 ~
instruccién de trabajo tarea N S.1I ~
s
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Definiciones. Especificaciones. 5 enero 2010

El Diccionario de la Real Academia define especificar en su sequnda acepcion como “Fijar o determinar
de modo preciso”.

Ya en anteriores entradas hemos descrito calidad como el ajuste a las especificaciones. Una definicion
amplia que conviene sea explicada con mds detenimiento. Asi el concepto de especificacion de la
definicion se refiere a uno o varios documentos escritos donde quedan fijadas las caracteristicas a
tener en cuenta en relacion con productos (denominacion, aplicaciones, condiciones de uso,
caracteristicas de operatividad,...) servicios (descripcion, caracteristicas del servicio, procedimiento de
prestacion,...), tareas (descripcion, entorno de ejecucion, instrucciones de trabajo...), procesos
(descripcion, relacion con otros procesos, procedimientos asociados,...), sistemas (descripcion,
relaciones con otros sistemas, recursos asociados,) y en general cualquier actividad.

Las especificaciones pues, abarcan un amplio conjunto de documentos que a su vez pueden tener
cardcter obligatorio o voluntario en cuanto su aplicacion (una norma de calidad tiene cardcter
voluntario no obstante si la organizacion decide tomarla como referencia pasa a ser una especificacion
de cardcter obligatorio, una ley es una especificacion de obligado cumplimiento, por ejemplo la ley de
proteccion de datos). A su vez las especificaciones pueden diferentes grados de complejidad (desde la
especificacion de como se realiza una tarea o instruccion de trabajo hasta la concrecion de un sistema
de calidad en el manual de calidad).

Es pues, muy importante, al implantar un sistema de calidad, catalogar las especificaciones asociadas
a cada actividad o componente del sistema y asimismo es importante un sequimiento de la vigencia de
las especificaciones ya que éstas no permanecen estables sino que evolucionan en el tiempo
debiéndose adaptar a las circunstancias.
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Nombres propios. Walter Shewhart. 7 enero 2010

Estadounidense, nacido en 1891, se doctord en fisica por la Universidad de Berkeley. Trabajé bajo las
ordenes de George D. Edwards en el departamento de inspeccién de ingenieria de la Western Electric
Company.

Shewhart es el primero que empleard métodos estadisticos aplicados al control de procesos (en 1924
establece, en un informe interno de la Western Electric, la utilizacién de los graficos de control, en 1931 publica
el libro Economic Control of Quality of Manufactured Products y en 1939 publicé el libro Statistical method
from the viewpoint of quality control en el cual sienta las bases tedricas y practicas del control estadistico). En
todos estos desarrollos tedricos formula la diferenciacién entre causas comunes de variacidon y causas
asignables, preconizando que el estado ideal de un proceso (proceso bajo control estadistico) es aquel en que
solo existen causas comunes de variacién que fluctian aleatoriamente dentro de una tolerancia dada. Eso se
puede observar claramente en los graficos de control creados para tal efecto.

Las ideas de Shewhart influyeron poderosamente en la evolucidon del pensamiento y los trabajos de
Deming (por ejemplo famoso Ciclo Deming en realidad Deming lo llamé Ciclo Shewhart dado que el
planteamiento original es de este ultimo) e influenciaron en los desarrollos posteriores sobre gestion de la
calidad por ejemplo en la gestidn total de la calidad (TQM)

A partir de la década de los 80 algunas de las ideas de Shewhart han sido retomadas y reformuladas bajo

la denominada metodologia Six Sigma implantada por Motorota y con amplia implantacién en la actualidad.

- [40] -



Las siete herramientas de la calidad. 8 enero 2010

Para controlar la calidad se han desarrollado y se vienen empleando diversas “herramientas”, que sirven
para diversos cometidos todos ellos encaminados al control, desarrollo y mejora de los procesos: clarificar las
relaciones dentro del sistema, determinar las causas de los problemas, establecer prioridades en relacién con
la toma de decisiones. De todas estas herramientas tradicionalmente se vienen destacando siete, de facil

aplicacién y que son ampliamente utilizadas:

- Diagramas de flujo

- Plantillas de inspeccion
- Gréficos de control

- Graficos de dispersion

- Diagramas causa-efecto
- Histogramas

- Diagramas de Pareto

En las préximas entradas iremos describiendo cada una de estas herramientas y su aplicacion en el sector

grafico (en algln caso estan integradas en los sistemas de control de los equipos de produccién).
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Las siete herramientas de la calidad. Diagrama de flujo. 11 enero 2010

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso mostrado paso a paso. Los pasos (datos,
actividades) se representan mediante figuras (por lo general paralelogramos) de distintos tipos, el flujo de la
actividad, mediante flechas que conectan las figuras.

El diagrama de flujo es usado para segmentar el proceso en sus partes mas elementales, mostrando las
relaciones entre las actividades que lo conforman.

En gestion de la calidad es una herramienta bdsica para la representacién de los macroprocesos, procesos,
subprocesos y/o tareas. Ofrece una valiosa informacién de un simple golpe de vista para aquel que sepa
interpretarlo (no es necesaria una gran formacién para interpretar un diagrama de flujo).

Por otra parte es una herramienta igualmente valiosa para el andlisis dado que muestra los elementos
basicos de la actividad eliminando elementos superfluos.

Los simbolos bésicos son:

Circulo, elipse o rectangulo con los bordes redondeados para indicar inicio y fin del proceso.

Rectangulo para indicar el paso en el proceso.

Rombo para indicar decision o condicidn. De un rombo salen por lo general dos flechas

Flechas para indicar la direcciéon del flujo. La flecha sale de un simbolo y acaba en otro simbolo.

Romboide para indicar entradas y salidas al proceso.

Rectangulo con la base ondulada para indicar documento.

Otros simbolos ayudan a completar el diagrama aunque hay que evitar el abuso en su utilizacién puesto
que pueden entorpecer mas que ayudar (no olvidemos que la funcién principal del diagrama de flujo es

clarificar el proceso).

Los diagramas de flujo se pueden elaborar facilmente dados los elementos que se requieren (una
aplicacién de ilustracion basica es suficiente), no obstante existen aplicaciones que disponen la posibilidad de
realizar diagramas de flujo (por ejemplo Microsoft Office) y aplicaciones dedicadas para la realizacién de
distintos tipos de flujos (Microsoft Visio), lo importante no es la herramienta con la que se realiza el diagrama

sino que el diagrama refleje exactamente el proceso.
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Diagrama bdsico del proceso de preimpresion con los subprocesos que lo pueden componer. El diagrama
es genérico debiéndose adaptar a la idiosincrasia de cada empresa. Es aconsejable que se realice el esfuerzo de

realizar un diagrama de flujo para cada uno de los subprocesos.
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Las siete herramientas de la calidad. Plantillas de inspeccion. 12 enero 2010

Las plantillas o planillas de inspeccidn son herramientas de recopilaciéon de datos en tiempo real.

Se trata por lo general de una sencilla tabla con un encabezado en la cual se registra la actividad a
controlar (por ejemplo la impresién) y el encargado de realizar la recogida de datos (maquinista, ayudante,...),
el trabajo, el lote que corresponda (tirada), la fecha... en definitiva los datos necesarios para identificar y poder
comparar con plantillas elaboradas con el mismo fin.

Los datos a recopilar pueden ser cuantitativos o cualitativos. Los aspectos a controlar se despliegan en la
plantilla de tal manera que el controlador solo tiene que marcar donde corresponda en funcién de si la
caracteristica a controlar aparece:

Tipico ejemplo de plantillas de inspeccién son las listas de chequeo o check list (su nombre en inglés esta
muy extendido) en el cual se despliegan las actividades de una tarea o procedimiento, una vez que la actividad
se ha realizado se consigna una marca de verificacién para dar fe de la realizacién de tal actividad. Sirve para
controlar que no se olvide ningun paso (el check list de aviacién; el briefing empleado en disefio y publicidad es
una variante de este tipo de plantillas).

Otro tipo de plantillas son las de frecuencia. En estas plantillas se consigna en una fila o columna los
aspectos a controlar en cuanto a aparicion y el controlador marca en la columna o fila correspondiente cada
vez que aparece la caracteristica (buena o mala). Estas plantillas pueden utilizarse para determinar frecuencia
de fallos o defectos menores (causas comunes de variacidon) que pueden convertirse en causas asignables si su
frecuencia es excesiva.

El siguiente tipo de plantillas, que se han integrado en los equipos productivos debido a la integracién de
dispositivos de medicién automaticos, son las plantillas de medicién. En este caso el controlador, dado un
rango de valores posibles, marcaba la casilla correspondiente al valor obtenido. En la actualidad el dato se
toma automaticamente, se tabula, se crea un grafico e incluso la maquina puede responder ante el valor de la
medida tomada, autoajustandose.

Un tipo de plantilla mas que se ha automatizado, son las plantillas de localizacién, plenamente integradas
en las maquinas gobernadas por ordenadores (en nuestro caso prensas y rotativas) las cuales, previstas de
sistemas de autochequeo, tienen la capacidad de mostrar la localizacidon de un determinado problema o error
(averia, atasco,...) en un esquema de la propia maquina que se reproduce en una pantalla.

Un ultimo tipo de plantilla a destacar es la plantilla de clasificacién en la cual un determinado aspecto es
clasificado en una categoria. Permite agrupar caracteristicas dispersas en relacién con un aspecto comun lo que

permitird un tratamiento integrado (en el caso de defectos o fallos).
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Las siete herramientas de la calidad. Graficas de control. 13 enero 2010

Para la historia de la Gestion de la Calidad queda el memorando en el cual Walter Shewhart presentaba,
en el afio 1924, el mecanismo basico del funcionamiento de esta herramienta cuando trabajaba en los
laboratorios Bell. EI memorando era la solucién a un problema relacionado con la fiabilidad de ciertos
productos (amplificadores destinados a funcionar enterrados). Asi, era importante reducir la variaciéon en el
proceso de fabricacion al minimo (aumentando la fiabilidad), llevar el proceso a operar en un estado en el que
solo actuaran causas de variacion comunes. Las gréficas de control fueron pues, el origen de lo que mas tarde
se denominara el control estadistico de proceso.

En la grafica se representan los datos tomados de una variable dada por medio de puntos en diferentes
momentos del proceso productivo (eje de las x). En el eje de las y se hallan los valores posibles que puede
tomar la variable.

Uniendo los puntos entre si por medio de lineas, tenemos una representacién del comportamiento del
proceso que se enriquece con el establecimiento de la media (linea central en torno a la cual se disponen los
valores tomados) y de los limites inferior y superior a partir de la desviacion estandar de los valores de las
muestras. Los limites naturales del proceso se calculan a partir del resultado de multiplicar 3 por la desviacién
estandar, sumar el valor obtenido a la media obteniendo el limite superior y restarle para obtener el limite

inferior.

NEGRO Comparativa tirada (eonstancia de color durante [a firada) media y desviacion estandar Media 1,29

Si el proceso esta bajo control, y solo existen causas comunes de variacion, este muestra una distribucion

III

“normal” en el cual los valores se disponen dentro de estos rangos descritos de una forma aleatoria
permitiendo prever comportamientos futuros y permitiendo detectar causas de variacion asignables si el
comportamiento es anémalo con respecto al esperado. Su aplicacién a los mecanismos de control automatico

en los equipos productivos (maquinas de impresidn) es un hecho habitual desde hace tiempo.
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Las siete herramientas de la calidad. Graficas de dispersion. 14 enero 2010

Un grafico de dispersién es un diagrama cartesiano que puede ser utilizado para mostrar la relacién entre
dos variables unidimensionales en un espacio bidimensional o bien para obtener la representacién de la
posicion en el plano que toma una muestra a partir de una variable bidimensional.

En el primer caso permite determinar la correlaciéon entre pares de variables, estando el valor de la
primera variable en el eje de las x y el valor de las segunda variable en el eje de las y. Por lo general el valor de
una de las variables esta controlado lo que permite analizar la variacidn de la segunda variable a partir de la
variacién controlada de la primera variable mostrando si existe correlacidon entre ambas y en el caso de que
exista si ésta es positiva o negativa.

En el segundo permite establecer la posicién de la muestra (en funcidn de esa variable bidimensional) con
respecto al resto de muestras y su comparacidn entre si, (con respecto a la media o con respecto a una
referencia dada). En este ultimo caso podemos proceder igual que en los graficos de control determinando la

media y la desviacion estandar y trazar los limites entre los cuales se deben disponer las medidas en un proceso

“normal” en el cual solo operen causas asignables de variacion.
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Diagrama de dispersion bidimensional a partir de los valores a* y b* de modelo de color L*a*b*. En este
caso los valores se agrupan en torno a la media y las diferentes divisiones que se generan en torno a la media se
determinan a partir de delta E,«,: 1 lo cual permite determinar de manera grdfica el grado de dispersion entre
los valores de las muestras con respecto a la media (o el valor de referencia en su caso). En el ejemplo se
observa que los datos se hallan muy agrupados con respecto al valor medio estando todos ellos por debajo de

delta E de 1.

Con la ayuda de los ordenadores y aplicaciones dedicadas es posible obtener diagramas de dispersion

tridimensionales (desarrollados en la industria grafica para representar valores colorimétricos en los espacios

de color al uso).
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Las siete herramientas de la calidad. Diagramas causa efecto. 15 enero 2010

También denominados diagramas de Ishikawa (por su creador) o de espina de pescado (por su forma). Los
diagramas de causa efecto sirven para determinar las causas que provocan un determinado efecto (por lo
general un problema).

A partir de un determinado efecto real o potencial, hacia el que apunta una flecha horizontal, se despliega
el diagrama en el cual se recogen diversas categorias (o componentes del proceso) en los que pueda estar la
causa del efecto observado. Las categorias generales mas utilizadas son:

Materiales

Mano de obra

Medio (entorno de trabajo)

Maquinaria

Método

Estas cinco categorias son conocidas comunmente como las 5 M. Otras categorias que se afiaden
dependiendo del sector en el que se aplique son:

Medicién

Mantenimiento

Gestion

De cada categoria principal, las cuales se disponen equilibradamente por encima y debajo de la flecha
central que apunta al efecto, sale una flecha que apunta hacia la flecha central, todas las flechas son paralelas
entre si y a cada una de ellas se le anaden las posibles causas primarias que ha su vez pueden tener asociadas
causas secundarias. Para determinar las causas de primer nivel como las causas de segundo nivel y
eventualmente causas de tercer nivel se utilizan métodos contrastados como la técnica de las 5 whys, en
castellano lo podemos traducir como “los 5 Porqués” (motivo de posterior entrada): a partir del hecho o efecto
dado los investigadores se preguntas como puede haber influido cada una de las categorias en el efecto y asi
sucesivamente hasta determinar todas las posibles causas.

El diagrama permite determinar las causas de un hecho de una manera racional y organizada evitando

olvidar o menospreciar algln aspecto.
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Las siete herramientas de la calidad. Histogramas. 18 enero 2010

Un histograma es un diagrama de columnas o barras verticales (del griego nictoc: mastil), que muestra
graficamente una distribucidon de frecuencias (el nUmero de veces que aparece un determinado valor). La
altura de la barra es proporcional a la frecuencia del valor que toma la variable.

- Eneleje de las x se despliegan los valores posibles.
- Enelejedelasyel nimero de veces que se ha obtenido ese resultado.

En la industria grafica puede suponer una estimable ayuda para determinar de forma mas eficiente que
las graficas de control, si un determinado proceso esta operando bajo condiciones de control estadistico, o

|II

dicho de otra manera, si tal proceso tiene un comportamiento “normal”, donde solo operan causas comunes
de variacion.

Un proceso bajo control tiende a formar, al reproducirlo en forma de gréfica, la denominada “campana de
gauss” (en préximas entradas). La distribucién de frecuencias adquiere una forma simétrica con los datos

agrupados en torno a la media desplegando un aspecto acampanado.
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Histograma elaborado a partir de datos de densidad tomados de un proceso de impresion de
prensa que apuntan a un comportamiento razonablemente normal en cuanto que la grdfica
adquiere una cierta forma de campana, con los datos distribuidos con cierta simetria en torno
a un valor central...

Otro asunto es el bajo valor que toma la variable, poco acorde con las referencias

normativas.
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Las siete herramientas de la calidad. Diagramas de Pareto. 19 enero 2010

El denominado Diagrama de Pareto se basa en el denominado Principio de Pareto y éste en las
observaciones de Wilfredo Pareto, un economista y socidlogo italiano de finales del siglo XIX y principios del XX,
sobre la desigual distribucidn de la riqueza en Italia en su tiempo: un 80% de la tierra pertenecia al 20 % de la
poblacidn. Esta regla de distribucién de la riqueza se pudo observar en otros campos (economia, sociologia,
gestion empresarial...) donde se constatd que sucedia algo similar y en esos porcentajes aproximados, de ahi
que la denominacién del principio sea indistintamente de Pareto o regla del 80-20. En gestion de la calidad
comenzé a aplicarse en los aifos 40 por parte de uno de los pioneros y maestros de la gestiéon de la calidad
actual, Joseph M. Juran (en proximas entradas) el cual constaté que esta regla se ajustaba perfectamente a su
disciplina de estudio encajando con su teoria de “los pocos vitales (20%) y los muchos triviales (80%)”.

Si aplicamos este principio a la gestion de la calidad tenemos que el 20 % de los problemas que podamos
tener en un proceso causan el 80% de los efectos negativos derivados. Por lo que si se resuelve ese 20% de
problemas habremos resuelto el 80 % de esos efectos... lo cual es un buen negocio.

Es pues una interesante herramienta de establecimiento de prioridades en cuanto que aclara a los
gestores cuales son los “vitales”, aquellos aspectos sobre los que hay que trabajar para mejorar.

El diagrama de Pareto mas comun combina barras verticales que muestra el valor de cada uno de los
items con una linea que muestra el acumulado de los valores que toman los items evaluados.

- El eje vertical izquierdo muestra las frecuencias de aparicidn del los items.
- El eje vertical derecho el porcentaje acumulado.
- En el eje horizontal se despliegan los items a analizar.

El analisis del grafico determinara aquellos items “vitales”

Ejemplos:

En comercial podemos determinar con este método cuales son los clientes VIP, el 20% de los clientes que
suponen en torno a 180% de nuestra facturacion.

En calidad podemos determinar cuales son el 20% de los problemas que suponen el 80% de las

reclamaciones o de los costes.

Diagrama Pareto n° reclamaciones empresa grafica Diagrama de Pareto elaborado a partir de los
AT g fumcumdlade | problemas detectados en los productos y que han sido
187 M—H—um causa de reclamacién. Una vez ordenados se observa
287 B0% que el 27,8% de los problemas han causado el 80% de
187 0% las reclamaciones o el 22,3% causan en torno al 78% de
87 I 20% los problemas. La empresa al dar solucién a esos 4 0 5
ey 'a‘.'-.';"_"—'?'_H—'_ﬁ;?—'?'_' T bl “vitales” I imad te el 80%
& P W P P e P e problemas “vitales” resuelve aproximadamente e b
F# . & o de las reclamaciones, lo cual no esta nada mal.
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5 Whys. 20 enero 2010

Los “5 Whys” es un método aplicado en la busqueda de las causas de un problema. Desarrollado originalmente
por Sakichi Toyoda el fundador de Toyota Industries Corporation se sigue utilizando hoy en dia como
complemento a herramientas tales como el diagrama causa efecto para descubrir las causas raices del los
problemas y en enfoques de gestion de calidad como el Kaizen (en posteriores entradas).
Es un método sencillo y ahi radican sus fortalezas y sus debilidades. En teoria es muy sencillo de aplicar, basta
con realizar las preguntas en cascada partiendo del efecto del cual se quiere determinar la causa.
1. ¢Por qué se ha producido el repintado?
Porque habia exceso de tinta
2. Por qué habia exceso de tinta?
Porque estaban excesivamente abiertos los tinteros?
3. éPor qué estaban excesivamente abiertos los tinteros?
Porque el maquinista asi lo habia dispuesto
4. ¢{Por qué lo habia dispuesto asi el maquinista?
Porque no tenia instrucciones claras
5. éPor qué no tenia las instrucciones claras?

Porque no existen instrucciones de trabajo

Légicamente se debe parar alguna vez, (de ahi el 5), no obstante es posible seguir con las preguntas mas alla
de este magico numero.

No obstante, se le critica (de ahi sus debilidades), el hecho de que aun siendo un método meticuloso de
busqueda, diferentes investigadores pueden llegar a diferentes resultados y que el hecho de buscar una causa
raiz puede ocultar el hecho de que existan varias causas raices de un problema operando a la vez (en el
ejemplo anterior pueden influir: una composicion incorrecta de la tinta, excesiva temperatura en el taller,

incorrecto secado,... 0 todas estas posibles causas operando a la vez en distintas proporciones.
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Indicadores. 21 enero 2010

Ya hemos establecido en anteriores entradas que los indicadores son el resultado del control de los
procesos. Bien planificados y establecidos indican el comportamiento de dichos procesos (de todos), el grado
de cumplimiento de objetivos y por lo tanto del desempefo del Sistema de Calidad, siendo herramienta
imprescindible para la mejora continua.

Si recordamos, los indicadores deben ser:

- Constantes, no variando con el tiempo

- Pertinentes y relevantes

- No demasiados

Dos tipos de indicadores, indicadores de desempefiio e indicadores de resultado.

Los indicadores de desempeiio permiten seguir una evolucién temporal a corto plazo (incluso por trabajo)
por lo que los empleados se sienten responsables de sus variaciones permitiendo una mayor implicacién.

Los indicadores de resultado muestran lo que ha acontecido en un periodo dado, mostrando la evoluciéon

temporal en plazos mayores (trimestrales, semestrales, anuales).

La implantacién de indicadores esta recogida en la norma UNE 66175:2003 Sistema de calidad: guia de
implantacion de indicadores en esta se guia proporcionan directrices en relacion con el contenido de la
denominada ficha del indicador debiéndose indicar al menos:

- Elnombre del indicador

- Una codificacién numérica y la versién

- El proceso asociado

- El objetivo

- Elresponsable

- Ladescripcion del indicador

- La periodicidad de la obtencién del indicador
- Lafdérmula a partir de la cual se obtiene indicador
- Representacién grafica periddica

- Valoracién

- Lista de distribucion

Las fichas de indicadores la custodia y actualiza el responsable del sistema de calidad y sirven, como
minimo, para la elaboracion del cuadro de mando (en posteriores entradas) y por lo tanto una de las

referencias a utilizar en la revisidon del sistema por la Direccidn (en posteriores entradas), no obstante tiene
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que ser una herramienta imprescindible en la revision de los procesos en los departamentos implicados en los

mismos.
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La curva de distribucion normal. 22 enero 2010

La distribucién normal es una distribucién de probabilidad de variable continua que describe los datos que
se agrupan en torno a un valor central. Todo proceso en el que solo existan causas aleatorias de variacion sigue
una ley de distribucidon normal. Esta condicién que aparece con frecuencia en fendmenos naturales (de ahi que

IM

se la denomine “normal”), puede obtenerse en los procesos industriales si los procesos se llevan a un esta do
en el que solo existen causas comunes de variacion. La representacion grafica es la curva de distribucién
normal también denominada campana de Gauss en honor del renombrado cientifico alemdan Carl Friedrich
Gauss a quien se le atribuye erroneamente su invencién pero que sin duda la usé frecuentemente para analizar

fendmenos astrondmicos con éxito.

Una distribucidon normal se caracteriza por:

1. Los valores de las mediciones tienden a agruparse alrededor de un punto central, la media

2. La representacién de los datos es simétrica a ambos lados de la media

3. Las desviaciones estandares quedan situadas a igual distancia unas de otras

4. La proporcidn de mediciones situada entre la media y las desviaciones es una constante en la que:
La media £ 1 * desviacion estandar = cubre el 68,3% de los casos
La media * 2 * desviacion estandar = cubre el 95,5% de los casos

La media + 3 * desviacion estandar = cubre el 99,7% de los casos

Por lo tanto una distribucidon normal se elabora en funcién de la media y la desviacidon estdndar de la
distribucion.

Podemos analizar el comportamiento de los procesos graficos y determinar su efectividad tomando como
base su grado de aproximacion a la curva de distribucion normal a partir de los datos generados y la creacidn

de histogramas que permitan la comparacion con curva de distribucion normal.

Posibilidades:

La curva de distribucion normal del proceso coincide o esta dentro de los limites establecidos por la
industria (bien en las normas de calidad desarrolladas o bien en las recomendaciones establecidas por las
asociaciones). En este caso el proceso opera con eficacia y se pueden realizar trabajos de alta exigencia con
respecto a la variable controlada.

La curva de distribucion supera los limites establecidos por la industria. En este caso puede que estén
operando causas asignables de variacién o que existen limitaciones debidas a los recursos y equipos empleados
por lo que no es posible realizar trabajos exigentes con respecto a la variable controlada hasta que no se hayan

eliminado las causas especiales de variacién o no se dispongan de los recursos y equipos adecuados.
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El histograma generado no muestra las caracteristicas basicas de una distribucién normal. En este caso
estan claramente actuando causas asignables de variacion que habra que resolver si queremos conseguir un

alto grado de fiabilidad del proceso y realizar trabajos de alta exigencia.

-[54] -



Joseph M. Juran (l). 26 enero 2010

Sin duda otro de los pioneros de la Gestidn de la Calidad. Juran difundié los beneficios de la gestién de la
calidad en las empresas a través de multiples libros y de las conferencias que impartié por todo el mundo y
entre las cuales destacan las pronunciadas en Japdn, complementarias a las de Deming. En sus inicios trabaja
en los laboratorios Bell, un vivero de expertos en control de calidad, junto a Walter Shewhart del cual
aprendera diversas técnicas entre las que destaca las graficas de control (ver entrada relacionada con Walter
Shewhart). En 1951 publica “Quality Control Handbook” en el cual desarrolla su conocida teoria de la trilogia de
la calidad, planteando la gestién de la calidad como la unidn de tres procesos: la planificacién, el control y la

mejora continua.
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Joseph M. Juran (ll) La trilogia de Juran. 27 enero 2010

Jurdn plantea la calidad partiendo de su correcta gestidn en la linea apuntada previamente por Armand
Fiegenbaum (en posteriores entradas). Basa su concepto de gestion en la integracion de la planificacion, el
control y la mejora continua. Es la conocida como trilogia de la Calidad.

La PLANIFICACION DE LA CALIDAD incluye la determinacién de los clientes, diferenciando entre clientes
externos e internos (en posteriores entradas), la determinacién de las expectativas de tales clientes que sirvan
para el desarrollo de las especificaciones de los productos y servicios, asimismo el desarrollo y la optimizacion
de los procesos que permitan obtener tales productos/servicios que satisfagan estas expectativas, asi como los
controles a realizar de tal manera que se asegure la produccién.

El CONTROL DE LA CALIDAD comprende la aplicacidn practica de los procesos de control previamente
planificados y que aseguren la fabricacién de acuerdo a las especificaciones. El control de calidad comprende la
toma de datos, la comparacidn con respecto a las referencias dadas y la actuacién sobre las diferencias.

La MEJORA CONTINUA DE LA CALIDAD hace referencia al las actividades de analisis a partir de los
resultados de calidad y su aplicacién practica para la mejora. Comprende la identificacion de causas de
problemas, el establecimiento de prioridades en relacién con los problemas observados, la bldsqueda de

soluciones y su posterior implantacién y seguimiento.
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Ciclo PDCA 28 enero. 2010

El ciclo PDCA (en castellano PHVA) es una contrastada metodologia de mejora continua basada en cuatro
especificas actividades: Planificar (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y Actuar (Act). Planteado en su origen por
Walter Shewhart, fue ampliamente difundido por Edwards Deming, hasta tal punto que tomd su apellido
denomindndose en la actualidad ademas como ciclo PDCA, indistintamente como Ciclo Deming, circulo Deming
o Rueda Deming.

El modelo tiene un alto predicamento en los distintos sistemas gestion de la calidad, concretamente en el
modelo ISO se incluye en la introduccién de la norma 9001, en nota afiadida al punto 0.2 enfoque basado en
procesos donde se explicita la aplicacién de la metodologia, si bien sin indicar su origen:

La planificacion (Plan) consiste en el establecimiento de procesos y objetivos de tal manera que se
consigan resultados de acuerdo con los requisitos establecidos.

La realizacion (Do) hace referencia a la implementacion de los procesos de acuerdo a las especificaciones
dadas en la planificacion.

La verificacidn (Check) comprende el seguimiento y la medicién de los procesos teniendo como referencia
los requisitos (grado de cumplimento) y los objetivos planificados (grado de consecucién). Deming sustituyo el
concepto Check por el de Study (él lo lamé PDSA), para resaltar que en esta fase debe prevalecer el analisis
sobre lo que se puede entender una mera recopilacion de datos, no obstante el modelo se ha quedado con la C
de Check.

La actuacidén (Act) hace referencia a las acciones a realizar a partir del analisis de los datos y la posterior
toma de decisiones. El modelo vuelve a empezar rectificando los procesos, modificando los objetivos a partir

de los resultados dados y asi sucesivamente.
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Esquema RADAR (l). 29 enero 2010

El esquema RADAR o légica RADAR (en castellano REDER) es la metodologia de mejora continua utilizada
en el modelo de excelencia EFQM. El acrénimo se corresponde con los siguientes conceptos: Resultados
(Result), enfoque (Aproach), Despliegue (Deployment) y Evaluacidn y Revisidn (Assessment y Refinement).

Este modelo estd basado en el ciclo PDCA:

Determinar los resultados a lograr: Plan

Desarrollar el enfoque: Do

Comprobar como se realiza despliegue de enfoque: Check

Evaluar y refinar el modelo en funciéon de los resultados: Act
El esquema RADAR permite establece un mecanismo de asignacidon de puntuacién de acuerdo a una

bateria de preguntas relacionadas con los nueve criterios que conforman el modelo, permitiendo determinar el

estado del sistema de gestion de la calidad, los puntos fuertes y las areas de mejora.
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Esquema RADAR (ll) Componentes. 1 febrero 2010

Resultados (Result). Qué conseguir

Lo que pretende conseguir la organizacién, légicamente para conseguir la excelencia la organizacion
establece la politica de calidad en la cual recoge tanto la mision como la vision y a partir de ella establece los
procesos junto con los objetivos que permitan su cumplimiento.

En la autoevaluacion se mide lo que ya ha conseguido, el grado de consecucidn de los resultados en
funcién de lo planificado. Si la planificacién es correcta (planificacion estratégica, planificacion econdmica,
planificacidén de la comunicacion,...) y el despliegue adecuado los resultados se conseguiran en un alto grado de

cumplimiento, mostrando tendencias sostenidas en el tiempo.

Enfoque (Aproach). Cbmo conseguirlo

A partir de la planificacion efectuada la organizacion establece los procesos necesarios para conseguir los
resultados previstos en relacién con todos los grupos de interés.

En la autoevaluacién se determina la capacidad esperada de cumplimiento de tales procesos en relacién
con lo planificado. Todos los procesos estan subordinados al cumplimiento de lo planificado. El enfoque tiene
en consideracidn las diferentes expectativas en juego, tratando de alinear los legitimos intereses tanto de la

organizacidon como de los diferentes grupos de interés.

Despliegue (Deployment). Puesta en practica

A partir del enfoque, se despliegan los diferentes procesos. Cada proceso estd alineado con el resto y es
acorde con el enfoque y con la planificacién efectuada, aportando la parte que le corresponda al cumplimiento
de los resultados previstos.

En la autoevaluacion se determina si el grado de implantacion de los procesos es el adecuado en funcién
del enfoque y su funcionamiento diario acorde con lo planificado, contribuyendo de manera sistematica a la

consecucion de los resultados.

Evaluacién y Revision (Assessment y Refinement). Control, andlisis y ajustes

Se evalla el enfoque y su despliegue mediante técnicas de medicidon y control que permitan obtener
resultados objetivos del cumplimiento de objetivos y la contribucién de los procesos a los resultados
planificados.

En la autoevaluacidn se comprueban los indicadores asociados a los procesos asi como cualquier

aportacién que permita determinar el funcionamiento del sistema en relacién con los grupos de interés.
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A partir de estos resultados, se establecen los ajustes necesarios para conseguir la mejora (reajustando la
planificacién, el enfoque, reformando los procesos o sus interrelaciones, estableciendo nuevos procesos,

estableciendo sistemas de medicién y control mds precisos o que recojan aspectos no tratados, etc.
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Areas de mejora. 3 febrero 2010

“Area de mejora” es un concepto asociado a la mejora continua y por lo tanto a los sistemas de calidad y a
los modelos de excelencia. El concepto es ampliamente utilizado en los modelos de excelencia para focalizar
aquellos aspectos que salen peor valorados en la autoevaluacién y que por lo tanto necesitan un tratamiento
especifico. En los sistemas de calidad basados en la ISO 9001 debe integrarse en la revisén del sistema vy
recogerse en los informes de la revisidn por la direccion: “los resultados de la revision deben incluir todas las
decisiones y acciones relacionadas con la mejora de la eficacia del sistema de gestion de la calidad y sus
procesos”. Las dreas de mejora marcan las actuaciones del plan de mejora de la calidad, centrando los
problemas, las actuaciones para solucionarlos objetivos incluidos.

Areas de mejora tipicas en las industrias graficas pueden ser la implantacién de sistemas mas precisos de
control en los procesos, la obtencién de certificados que avalen las destrezas o el cumplimiento de normas, es
establecimientos de planificaciones estratégicas que contemplen el posicionamiento de mercado ante los

cambios en el entorno (puede incluir alianzas estratégicas o cambios de modelo productivo), etc.
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Liderazgo. 4 febrero 2010

El liderazgo estd evolucionando en las empresas modernas, desde modelos paternalistas a modelos de
participacion. El sector grafico por lo general se caracteriza por estar muy atomizado con modelos familiares
por lo general de tipo paternalista. Las dreas de mejora en este apartado tienen que ver con la constitucion de
empresas basadas en la gestién participativa, aprovechando todo el conocimiento de la empresa. La
implantacion de sistemas de calidad favorece estos cambios en la medida que introduce la necesidad
establecer pautas en relacidn con el liderazgo tales como el compromiso por escrito de su implicacién o la
participacién en las revisiones del sistema.

La evolucién a modelos de excelencia del tipo EFQM implican un mayor grado de compromiso por parte
de la direccién la cual debera ser sometida al proceso de autoevaluacion en relacion con su papel en la
organizacion, su gestion de los recursos, los clientes, partners y la sociedad. Esto dicho asi parece puede mover
a la desconfianza por parte de los lideres no obstante el proceso es sumamente positivo en tanto que permite
reflexionar sobre aspectos que de otra manera pudieran soslayarse e incluso ni plantearse en una gestion
basada en el dia a dia, sin estrategias de gestidn, visidn a largo plazo ni valores explicitos.

En resumen, al menos dos dreas de mejora a considerar en relacidon con el liderazgo en teniendo en
cuenta la situacidn actual del sector grafico:

- La propia formacidon de los lideres (formacién de directivos, gestion de alianzas, nuevas
tecnologias, gestion de cambios, gestion de recursos humanos y materiales,...)

- Planificacidn estratégica (establecer estrategias a medio y largo plazo en funcion de la visidn de la
empresa mas aun teniendo en cuenta los cambios acelerados que suceden en nuestro sector, por

ejemplo el libro electrénico...
Estas son areas de mejora generales, otras areas de mejora son posibles y tienen que ver con situaciones

particulares de las empresas. Lo importante es hacer el esfuerzo de determinarlas y realizar las actuaciones

necesarias. El movimiento-cumplimiento implica la mejora y la mejora, el avance.
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Los recursos humanos. 5 febrero
2010

Tradicionalmente, los directivos de las empresas, con la leccién bien aprendida en las universidades y las
escuelas de negocios, vienen sefialando que el principal activo de sus empresas son los recursos humanos. Los
recursos humanos también son parte importante en los sistemas de gestidon de la calidad y en los modelo de
excelencia. No obstante, por lo general, queda camino por recorrer en cuanto al aprovechamiento de las
personas que integran las organizaciones del sector grafico. Las areas de mejora a considerar en relacidon con
este importante recurso son:

Participacion: implicacién de los trabajadores en la marcha de la empresa de forma proactiva, la
constitucion de grupos de mejora en relacién con la resolucion de problemas, propuestas de mejora,
implantacion de nuevos procesos o motivos similares tiene un efecto motivador a la vez que permite un
enfoque mas préximo a la actividad y basado en la realidad productiva.

Formacion: la formacidon continua es una necesidad en estos tiempos de cambios, por lo general es un
factor motivador siempre que se planifique convenientemente y se integre en los planes de carrera de los
trabajadores. Es importante que el trabajador sea consciente de la necesidad de adaptarse a las nuevas
realidades (nuevos procesos, cambios de procesos, procedimientos, nuevas funciones, promocidn interna,...).

Recompensas y reconocimientos: en funcién de objetivos. El planteamiento de objetivos razonables
permite introducir mecanismos de flexibilizacidon en el puesto de trabajo (adaptacion a las nuevas realidades:
trabajadores con jornada reducida, teletrabajo,...) y de recompensa y reconocimiento (no solo de tipo
econdmico) en funcién del grado de cumplimento de tales objetivos.

La comunicaciéon como factor de cohesién: los empleados deben sentirse parte de la organizacién y para
ello que mejor que utilizar los recursos de comunicacidon de que disponen las empresas graficas como por
ejemplo el uso adecuado de la imagen corporativa, carteles, folletos o incluso la elaboracién de una revistas

interna.
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Estrategia. 8 febrero 2010

La estrategia define la actuaciéon programada para cumplir los objetivos a medio y largo plazo de la
organizacion. Requiere la concrecidn clara de la misién (quien es la organizacion y lo que hace) y la visién (lo
gue la organizacion quiere para el futuro, donde pretende estar, que quiere ser). Requiere una investigacion
regular de las necesidades y expectativas de sus grupos de interés asi como la prevision de la evolucién de los
cambios sociales y tecnoldgicos que puedan afectar (en menor escala a los procesos, a mayor escala a la
propia evolucién y supervivencia de la organizacion). Requiere asimismo tener en seria consideracién las
actuaciones de la competencia.

Asi, la estrategia a medio-largo plazo en las empresas graficas debe tener en analizar los claros,
extraordinarios cambios que se estdn operando en el entorno de la comunicacién generados por la imparable
digitalizacion de los procesos. Aspectos a considerar son la propia integracion y coordinacion de los procesos
antes poco o nada conectados (CIP3, CIP4), la repercusion de la impresidn digital con todas sus posibilidades
(como afecta a la impresion convencional) o la vuelta de del libro electrénico esta vez, parece, para quedarse.

Estos y otros cambios pueden impulsar una, hasta cierto punto légica, integracion entre las empresas
dedicadas a proporcionar este tipo de servicios de comunicacion (impresa, multimedia, dato variable, Internet,

bajo demanda, etc.) debiéndose valorar la posibilidad de alianzas estratégicas.
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Alianzas. 9 febrero 2010

A partir de las investigaciones y analisis realizados para concretar el posicionamiento estratégico de la
organizacién (anadlisis DAFO en prdoxima entrada), la organizacion debe establecer las oportunidades para
establecer aquellas alianzas con partners externos que complementen o refuercen su estrategia. En un mundo
cada vez mas globalizado y digitalizado es de gran interés establecer vinculos con otras organizaciones de tal
manera que se creen areas de interés comun.

El entorno de la comunicacién tiende hacia una clara integracidn basada en la digitalizacién, el concepto
“cross media” fue acufiado hace afios y algunas organizaciones lo utilizan como referencia al disefiar sus
productos, servicios o sistemas. Empresas pioneras y ahora referentes en el sector como Adobe, Apple,
Google... han puesto los cimientos de este nuevo mundo integrado, notese que las dos primeras
organizaciones mencionadas sentaron en su dia las bases de la industria grafica actual. El de las empresas
graficas hacia el futuro bien puede tomar como referencia estas organizaciones que no solo han sabido
adaptarse sino ademas ser pioneras en este campo (el concepto de Benchmarking lo veremos en posteriores

entradas).
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Analisis DAFO. 10 febrero 2010

El analisis DAFO es una herramienta de andlisis estratégico ampliamente utilizada por las organizaciones
para evaluar las debilidades (D), Amenazas (A), fortalezas (F) y oportunidades (O) asociadas al proyecto
empresarial a medio — largo plazo (planificacién estratégica) o a cualquier proyecto que se pueda emprender.
Proporciona una visién multidimensional tomando en consideracion aspectos positivos y negativos de caracter
interno y externo.

Las fortalezas y debilidades son internas mientras que las oportunidades y amenazas son externas.

Mds concretamente las fortalezas comprenden los atributos de la organizacidon que claramente pueden
contribuir a la consecucién de los objetivos. Las fortalezas consisten en poseer un buen “musculo financiero”
que permita resistir periodos de crisis (reduccién de los pedidos, disminucion de las tiradas) o disponer
recursos humanos formados, motivados y con capacidad de adaptacion (ante las nuevas tecnologias por
ejemplo).

Las debilidades son la otra cara de la moneda, al igual que las fortalezas son un factor interno, en este
caso negativo y que debe ser considerado antes de emprender cualquier proyecto. Las debilidades son una
direcciéon poco implicada en actividades de mejora (proveer de los recursos adecuados, obtener las
certificaciones oportunas,...) o un personal escasamente formado y motivado que se limita a ejecutar sus tareas
de forma pasiva y sin participar en posibles actividades de mejora.

Las amenazas son todos los factores externos que pueden frenar la consecucion del los objetivos. Las
amenazas mas comunes proceden de las actuaciones de la competencia, los cambios legales y los cambios
sociales. Que duda cabe que los cambios tecnolégicos que se estan operando son una evidente amenaza para
el sector grafico (libro electrdnico).

Las oportunidades contribuyen, desde el exterior, a la consecucién de los objetivos. Las oportunidades se
presentan y por lo tanto hay que aprovecharlas (en estos ultimos afios ha habido empresas del sector grafico
que han sabido sacar partido a la impresién digital: impresion de tirada corta, impresién bajo demanda,
impresiéon de dato variable,...) o se buscan, convirtiendo amenazas en oportunidades (algunas empresas
editoriales y graficas estan tomando posiciones para ofertar productos gréaficos “editados” no necesariamente

“manchados”).
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Recursos. 10 febrero 2010

Aparte de los recursos humanos ya tratados, en las organizaciones encontramos recursos econémicos y
financieros, tecnoldgicos, materiales para la produccion y de infraestructura. El tratamiento dado a estos
recursos es mas bien escaso en la norma ISO 9001 aunque se incluyen algunas aclaraciones en la versién de
2008 (ver entrada al respecto en este mismo blog), por el contrario el ganan peso en el modelo de
autoevaluacion EFQM donde pueden proporcionar un importante nimero de puntos (hasta 90 si afiadimos las
alianzas que comparte apartado).

No cabe duda que estos recursos son importantes para el devenir de la organizacion, su correcta gestion
debe ser materia de la planificacidn estratégica dado que repercute directamente en el resto de recursos y
procesos y dado que su coste es suficientemente importante como para que tenga que tener un tratamiento a
medio-largo plazo (3 a 5 afios) en el cual entran en consideracidon aspectos macroecondmicos y de evolucion
social.

En la industria gréafica las dreas de mejora en relacion con estos recursos tienen que ver con las
inversiones necesarias en maquinaria pesada (prensas, rotativas) e infraestructuras. Bastantes empresas ya se
han cambiado de ubicacidn instaldndose en zonas periféricas de las ciudades donde han podido establecerse
en poligonos bien equipados y con excelentes comunicaciones, construyendo naves a medida de sus
necesidades organizativas a precios razonables, conformando una red de empresas graficas modernas vy
eficientes. Aquellas que aun no han dado estos pasos puede que deban plantearse este mismo camino. Otra
area de mejora se corresponde con los enervantes cambios en la tecnologia que se constituyen en el pan de
cada dia y que necesariamente las organizaciones tienen que asumir por el simple hecho de no ser expulsadas
del mercado por obsoletas. Dado que existe mucho ruido en relaciéon con esta materia y es dificil separar el
grano de la paja se deben considerar analisis periddicos de la evolucidn de las tecnologias. En unos casos la
tecnologia puede ser barata pero requiere actualizaciones constantes (Iéase software variado), en otros casos
es cara y puede suponer procesos serios de aprendizaje que requieran planes de formacién de cierta
complejidad (léase flujos de trabajo), en otros casos pueden suponer cambios en el negocio que deben ser
contemplados en los correspondientes planes estratégicos (Iéase impresion digital).

Los recursos constituyen partes importantes en los procesos, una reflexién sosegada y planificada

contribuira en la consecucion de una mejor eficiencia y por lo tanto a la mejora continua.
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Procesos. 11 febrero 2010

Parte de las entradas incluidas ya en este blog y que se corresponden con sus inicios, se refieren a los
procesos, para definirlos, categorizarlos y controlarlos; parte de las entradas venideras se dedicaran a
algun aspecto relacionado con procesos. Asi, no es necesario destacar a estas alturas la importancia
gue tienen los procesos en los sistemas de calidad.

Las dreas de mejora en relacién con los procesos en las organizaciones graficas tienen que ver con su
definicion e interactuacidon, la asignacién de “propietarios” (responsables) efectivos y su mejora
continua.

Es decir, una vez definido un proceso cabe la posibilidad de abandonarse a la inercia propia de dar las
cosas por sentadas, sin considerar que, en realidad es a partir del propio momento del
establecimiento cuando hay que replantearse las opciones que su mejora puede ofrecer, y esa es
precisamente una de las tareas del “propietarioc” o responsable al actuar como lider en el
mantenimiento y mejora del proceso.

La falta de una responsabilidad directa ancla los procesos, los anquilosa, convirtiéndoles en una
entidad pétrea con escasa capacidad de ser moldeado y por lo tanto mejorado. A los pocos afios se
convertird en algo inamovible, incuestionable, justo lo contrario a la flexibilidad requerida que
permita adaptarse a la organizacién a los cambios.

Para evitar estos males ya se ha indicado la conveniencia de realizar una ficha de proceso (véanse las
entradas dedicadas a la ficha de procesos) en la cual se concreten los elementos que lo conforman,
este simple ejercicio puede servir para detectar carencias. Aspecto importante es el establecimiento
de controles objetivos de procesos asignando los recursos tecnolégicos, metodoldgicos y humanos
(en los graficos que ilustran los procesos incluimos el control en la entrada, en el desarrollo y en la
salida) de tal manera que se obtengan los datos objetivos de su eficacia.

En nuestro sector la urgencia de mejora puede parecer mds evidente en cuanto que los cambios
tecnoldgicos que acontecen afectan directamente a procesos tradicionales, propiciando, en algunos
casos, fusiones entre procesos tradicionalmente separados (disefio y preimpresién), eliminacién de
procesos (filmacién en pelicula, montaje manual) o el planteamiento de nuevos procesos (impresién
digital, publicacion web).
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Areas de mejora en las Artes e Industrias Graficas. Grupos de interés. 12 febrero 2010

La norma ISO 9001 esta enfocada al cliente (punto 5.2). El cliente es el punto de referencia. Las acciones a
desarrollar en la empresa, la planificacidén estratégica, las mejoras continuadas tienen como fin satisfacer las
necesidades y expectativas del cliente. En este caso el acento se pone en el denominado cliente externo, aquel
que compra el producto (matizando distintas tipologias: el que compra, el que inicia, el que prescribe, el que
recomienda,...), no obstante lo especificado en la norma es claramente aplicable al cliente interno (las
personas que componen la organizacién) en cuanto que hay que atender igualmente sus necesidades vy

expectativas.

Si analizamos los modelos de excelencia, concretamente el modelo EFQM, podemos observar que se va
mas alla en cuanto que utiliza el concepto mdas amplio de grupos de interés. Este concepto engloba a grupos
gue en algunos casos ni siquiera son clientes pero que influyen o son influidos por las actividades de la

organizacion (socios y/o accionistas, administracion, la propia competencia,...)

Para determinar tales necesidades y expectativas es necesario establecer sistemas de recogida de
informacidn. En muchas organizaciones se desarrollan procesos especificos, en otras se recoge informacién a
partir de diferentes procesos (comercial, compras, administracion,...). Independientemente de la mecanica de
obtencidon de informacion, ésta debe ser lo suficientemente completa y debe analizarse convenientemente con
el fin de tener elementos de juicio para realizar los movimientos pertinentes (remodelacién de procesos,

planificaciones, inversiones, etc).

Las areas de mejora en este concepto en relacion con el sector gréfico son pues: la definicién de los
propios grupos de interés de nuestra organizacidn, su andlisis en cuanto a necesidades y expectativas asi como
la repercusion de sus acciones en la marcha de nuestra organizacion, el planteamiento de acciones de

comunicacion, el establecimiento o reforzamiento de alianzas, etc.
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Factores criticos de éxito. Obstaculos e influencias. 15 febrero 2010

Un factor critico de éxito consiste en el planteamiento claro de la necesidad de superar un obstaculo
durante el despliegue de una estrategia para alcanzar uno o varios objetivos. Se habla en plural, factores
criticos de éxito, puesto que es previsible que encontremos varios obstaculos, que a su vez interactlan entre
si, durante la implementacién de la estrategia. Si no son superados sera dificil o incluso imposible cumplir los
objetivos en un grado satisfactorio.

Ejemplo de obstaculos son:

Una ley restrictiva publicada o pendiente de publicacién

Una campafiia agresiva de la competencia

Nula formacién de los empleados en un aspecto necesario para desarrollar la estrategia

Es necesario establecer un método para determinar cuales de estos factores (obstaculos a superar) son
realmente criticos con el fin de establecer prioridades en su solucién.

En primer lugar, y partir del planteamiento de una estrategia que conlleva el cumplimiento de
determinados objetivos, se establece un grupo de mejora (en posteriores entradas) encargado de determinar
los factores criticos o frenos para el éxito. El grupo mejora lo forman miembros de los procesos afectados (al
menos el propietario del proceso, un responsable de calidad o asesor externo que actuard a modo de
moderador, empleados a cuales afecta la estrategia y empleados de otros procesos o departamentos directa o
indirectamente afectados).

A los miembros del grupo se le informa de la estrategia y los objetivos y a partir de esta informacién se
pretende que se determinen las influencias dominantes que afectan a la estrategia, tanto en clave positiva
como negativa. Una influencia dominante es algo que afecta en alto grado al cumplimiento de la estrategia. La
influencia puede ser positiva o negativa y naturalmente aparecen varias a la vez interrelacionadas entre si.

En este punto es plausible plantear un andlisis DAFO Analisis > (DAFO. 10 febrero 2010), ya que los
obstaculos pueden tener origen interno o externo (debilidades o amenazas) y eventualmente la solucién puede
hallarse en virtudes internas o movimientos externos (fortalezas u oportunidades). Otras técnicas mas creativas
tales como la tormenta de ideas (en posteriores entradas) pueden ser de utilizadas para concretar tales
influencias.

Ejemplos de influencias son:

Actuaciones del gobierno: leyes, ayudas,... (Externa: amenazas u oportunidades)

Competencia: lanzamiento de nuevos producto, bajadas de precio,... (Externa: amenazas)

Las personas de la organizacion: formacion, motivacion,... (Interna: fortaleza o debilidad)

Una vez halladas las influencias se determinan los factores criticos de éxito (obstaculos) asociados. Se

tratard de jerarquizarlos, con las técnicas oportunas en cuanto a grado de influencia en el desarrollo de la
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estrategia y en la consecucidn de los objetivos. No es aconsejable trabajar con mas de ocho factores criticos de
éxito dado que asi permite centrar la atencién en unos pocos, criticos > (Las siete herramientas de la calidad.

Diagramas de Pareto. 19 enero 2010) y destinar los recursos pertinentes.

” 4

Los factores criticos de éxito se expresan como necesidad, “necesitamos...” “tenemos que...” “Debemos...”
con el fin de que quede claro que se deben plantear las actividades oportunas que satisfagan tales necesidades.
Ejemplos de Factores criticos de éxito son:
Productividad > “Necesitamos incrementar la productividad”
Certificaciones > “Debemos certificarnos en medioambiente”

Nuevas tecnologias > “Tenemos que formarnos en TIC aplicadas a nuestra industria”
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Factores criticos de éxito. Actividades de superacion asociadas. 17 febrero 2010

Una vez determinados lo factores criticos es necesario determinar entre cuatro y cinco actividades por
factor. Las actividades tienen su origen en las necesidades detectadas dando respuestas a los factores
sefialados. Las actividades pueden estarse ya realizando o puede que se necesite implantarlas. Dado que se
establecen 4 o 5 por factor, tendremos en total entre 30 y 40 actividades. Se recomienda que las actividades
incluyan verbos de accién (hacer, formar, seleccionar, negociar, establecer,...)

Ejemplos de Actividades son:

Establecer alianzas

Seleccionar propuestas de certificacion

Formar a los empleados en los procesos necesarios

Determinadas las actividades se construye una matriz de relaciones (vale un hoja de calculo) en la cual se
disponen los factores criticos de éxito en las columnas a razén de uno por columna y las actividades en las filas
(una por fila).

A continuacidn se valora el impacto de cada actividad en cada uno de los factores criticos, marcando la
celda correspondiente (por ejemplo 1 si afecta 0 si no afecta) y asi por todos los factores. La suma de cada uno
de los factores nos dara un numero que sera mayor cuantas mas actividades le afecten; la suma de cada una de
las actividades dara un numero que sera mayor cuantos mas factores se vean afectados por la actividad a

evaluar.
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Ejemplo de cuatro actividades por factor critico de éxito

Puntuacion de actividades:

Necesita ser mejorada o implementada: 1; estd realizindose y no necesita ser mejorada: 0

Suma act.:

A mayor suma, mayor necesidad de mejora o implementacion

Valoracion subjetiva:

1 Buen funcionamiento, no necesita mejora; 5 mal funcionamiento, necesita mejora o implantacion
Valoracién total:

Suma Act. * Valoracién. Mdxima puntuacion 40; a mayor puntuacion mds critico es el factor

FACTORES CRITICOS DE EXITO
FCELl | FCE2 | FCE3 | FCE4 | FOE'S | FOEG | FCET | FCEB | | Sums Acl. |'u'lhu-=lu] | total
Agtividad 1] 1 | 1T | @ | — ¥ | o [ & | & | B | A || B |
Acividad ¥ 1 | 1 1 1 [ i 1 [ [ £ (] Tl
Actividad ¥ 1 i 1 i i i [ [ | I B 1B
Actividad 4] 1 ] o 1 i 1 [ [\ [} B 4B
Actividad 5| 0 1 o [ [ i [ 1 1 [ it
Actividad & 1 1 1 i i i i 1 T [] o -
Agtividad 7| @ i [ i [ [ [ i ] | A 1A
Adtividad 8 1 i [ [} [} [ i [ ] A A
Actividad 9| 1 ] i i i ] ] & | g | [ am |
Actividad 18] @ (1] i 1] 1] | | [ E ] - £
Actividad 11 1 i i 1 i 1 [ i | [} 1 i .
Actividad 12| @ 1 1 i i i [ [ T (] ETF)
Actividad 13 @ ] o 1 i 1 [ 1 ¥ B 1B
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La misma matriz cambiando la valoracion subjetiva

Valoracion subjetiva:

A Buen funcionamiento, no necesita mejora; E mal funcionamiento, necesita mejora o implantacion
Valoracién total:

Suma Act. + Valoracion:

Los factores mds criticos presentan una combinacion de valores numéricos altos con letras mds altas

A partir de esta valoracion se establece la prioridad en las actuaciones, se asignan responsables a aquellas
actividades que necesitan especial atencidn (las que han alcanzado mayor puntuacién) y se procede al

seguimiento.
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Reingenieria de procesos. 18 febrero 2010

La reingenieria de procesos plantea cambios drasticos de la mejora. Implica repensar los procesos y
elaborarlos desde cero frente a la alternativa a la introducciéon de parches de tal manera que se consigan
importantes eficiencias (reduccién de costes, eliminacién de actividades redundantes o poco productivas, etc.)

A medida que pasa el tiempo, los procesos adquieren un cierto aire de “clasicismo”, con marcada
tendencia a la inmovilidad a pesar de que se detecten deficiencias en su funcionamiento. El hecho de que
aparezcan nuevas tecnologias y metodologias que deben ser incorporadas a la organizacién debe marcar el
inicio de la reingenieria de los procesos. Los procesos se elaboran a partir de una situaciéon dada por lo que la
implementacion de nuevas tecnologias y métodos puede ocasionar desajustes importantes en los procesos ya
implantados.

Asi la implantacion de sistemas MIS (Management Information Systems), dado el cambio que lleva
implicito, implica la reingenieria de los procesos puesto que la simple adaptacion generaria ineficiencias
dificilmente salvables o en todo caso no sacaria el maximo partido a tal tecnologia. Situaciones similares
provoca la incorporacién de las TIC (Tecnologias de la Informacién y la Comunicacidn), metodologias JIT (Just in
Time) o certificaciones especificas del sector como la Certificacién Fogra segun la norma 12647-2 o la

certificacion en Cadena de custodia.
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Recepcion de originales. Serie subprocesos graficos (1). 19 febrero 2010

Iniciamos con esta entrada una serie dedicada a los diferentes subprocesos grdficos asociados a los
principales procesos productivos que se pueden hallar en las organizaciones del sector grdfico comenzando por
el proceso de preimpresion y tratando de mantener una constancia en la entrega. No obstante, si lo estimamos

oportuno, interrumpiremos la serie se para dar entrada a otros temas de interés.

AREA PREIMPRESION. Podemos definir un subproceso en la recepcion de originales cuya finalidad
consiste en verificar que el original presenta las condiciones adecuadas para la realizacién del trabajo. Este
subproceso se inicia en la recepcién y termina con la copia del original dispuesto para su tratamiento posterior.

Debe establecerse un método de custodia del original mientras esté en la organizacién

III

(independientemente que se sepa que el “original” no es tal sino una copia y hasta que se libera (se envia al
cliente o este indica que no es necesario su devolucién).

Asociada a la verificacién debera existir un registro de visto bueno del responsable de la verificacidn o del
departamento (segln se establezca).

Debemos entender por proveedores de este subproceso bien el cliente externo o el propio comercial, si
bien este ultimo ejerce de intermediario.

La orden de trabajo, ya emitida, acompafa al original, de tal manera pueda servir de referencia con
respecto a las especificaciones y asi mismo recoger en la propia orden o en registro asociado, los aspectos de
relevancia detectados durante la verificacion.

Si el resultado final de la verificacién es positivo se procede a realizar la copia de trabajo, el archivo del

original y el registro de validaciéon (puede incluirse en la propia orden de trabajo) con lo que quedaria

terminado el subproceso.
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Tratamiento de textos. Serie subprocesos graficos (2). 22 febrero 2010

AREA PREIMPRESION. La finalidad del subproceso de tratamiento de texto consiste en preparar el texto
de tal manera que cumpla las especificaciones de diseiio en relacidn con el contenido de texto. Incluye tareas
tales como la interpretacion y marcado de originales, la aplicacién de las fuentes establecidas, la elaboracion de
hojas de estilo de caracteres y parrafos y tareas de correccién ortotipografica.

Este subproceso se inicia en la recepcion del texto sin tratar y termina con la copia del texto tratado
dispuesto para tratamientos posteriores.

El proveedor es el cliente externo o el propio comercial, si bien este Ultimo ejerce de intermediario. Por lo
general en las editoriales se especifica en el manual de estilo que el autor entregara el original sin tratar (en
formato .txt).

La orden de trabajo, ya emitida, acompafia al original asi como opcionalmente los archivos de fuentes a
utilizar. La orden de trabajo sirve de referencia con respecto a las especificaciones y puede recoger los aspectos
de relevancia durante el tratamiento.

Este subproceso, dada la evolucién tecnoldgica experimentada en los ultimos afos, en raras ocasiones se
encuentra en estado puro tal como se describe, por lo general se integra en el proceso de maquetacion
debido a la evolucién de los recursos tecnoldgicos asociados (de editores de texto a aplicaciones de
magquetacion) propiciando que el texto se trate directamente en las aplicaciones de maquetacién
(QuarkXPress, Adobe Indesign,..) y no en las aplicaciones de edicién de texto (Microsoft Word, Word
Perfect,...).

Para el control de este subproceso sirve una prueba PostScript en una impresora de negro, no obstante, y
como es logico, se recomienda prestar especial atencién a las fuentes (utilizar fuentes originales y que estas se

incorporen al archivo).
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Tratamiento de imagenes. Serie subprocesos graficos (3). 23 febrero 2010

AREA PREIMPRESION. Este subproceso tiene por finalidad la preparacién de las imagenes de tal manera
gue éstas cumplan las especificaciones establecidas. Algunas de las posibles tareas asociadas son: verificacién
del original a tratar, generacién de copia de trabajo, archivo del original, la asignacién de los perfiles, el ajuste
de tamano y resolucion, la aplicacién de enfoque, el ajuste de curvas, el retoque de color, combinacién de
imagenes o textos, silueteados, etc. Este subproceso se inicia en la recepcidon del original de la imagen o
imagenes sin tratar y termina con una copia de la imagen tratada de acuerdo a las especificaciones quedando
dispuesta para tratamientos posteriores.

El proveedor es el cliente externo o el propio comercial (actuando como intermediario). La orden de
trabajo o una copia con las especificaciones asociadas acompaifia al original u originales. Este importante
registro sirve de referencia con respecto a las especificaciones a lo largo de todos los procesos y debe recoger
los aspectos de relevancia durante el tratamiento.

Para el control de este subproceso se recurrira, segun el grado de exigencia establecido, a una prueba de
color PostScript en una impresora de color para un grado de exigencia bajo, o a una prueba de color PostScript

certificada si en grado de exigencia es alto.
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Magquetacion. Serie subprocesos graficos (4). 24 febrero 2010

Este subproceso de maquetacion tiene por finalidad el ensamblado de los textos, imagenes (ilustraciones
y/o fotografias) y demas elementos que integran el contenido de acuerdo con las especificaciones del disefio
establecido. Tareas asociadas a este subproceso son: la interpretacién del marcado del original, el
establecimiento de la reticula base, establecimiento de la foliacidn, establecimiento de jerarquias, aplicacién de
hojas de estilo, establecimiento de secciones, importacién de textos, colocacién de imagenes, control
ortotipografico... Este subproceso se inicia a partir de las especificaciones de maquetacién y termina con la
maqueta elaborada maqueta final o prototipo (en terminologia editorial), de acuerdo con las especificaciones
dispuestas.

Varios pueden ser los proveedores: el cliente externo puede proporcionar los textos e imagenes ya
tratados, el propio comercial en su funcion de intermediario, las mas el propio departamento de
preimpresion una vez que ha realizado el tratamiento tras haber recibido el material en bruto. Una copia con
las especificaciones de disefio asociadas junto con la orden de trabajo acompania a los archivos tratados.

Para el control de este subproceso se recurrird, segun el grado de exigencia establecido, a varias pruebas
de color PostScript (que no deberian exceder de tres) en una impresora de color para un grado de exigencia
medio, o a una prueba de color PostScript certificada en sistema de pruebas con capacidad de certificacidn si

en grado de exigencia es alto.
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Imposicion. Serie subprocesos graficos (5). 25 febrero 2010

Mediante el subproceso de imposicidn se disponen las paginas o formas de acuerdo al formato de
impresién con el objeto de aprovechar al maximo el area disponible ahorrando costes en materiales y tiempos
en la produccién.

Las tareas asociadas estdn muy automatizadas al realizarse en la actualidad con software dedicado, e
incluyen, entre otras, la verificacion de los ficheros de entrada, cdlculo de la disposicion de las paginas o formas
para el mejor aprovechamiento del formato de impresion, los ajustes en funcién del nimero de paginas, el
reparto del color si fuera si asi estuviera especificado y la disposicién del lomo (en productos editoriales con
objeto de tener en consideracion la correcta direccién de fibra), los ajustes en funcidn de los distintos tipos de
encuadernacién y los posibles acabados, inclusion de marcas y tiras de control...

Dada la gran variedad de posibilidades pudiera ser de interés establecer instrucciones de trabajo para
establecer la metodologia mds adecuada a aplicar para los casos mas comunes.

Este subproceso se inicia a partir del boceto o propuesta de trazado que acompafia a la orden de trabajo
y que ha servido para el célculo del presupuesto (es razonable que sea el propio responsable de la imposicion,
quien, a partir de las especificaciones del trabajo, realice esta tarea) y termina con el trabajo impuesto listo
para la filmacioén junto con un ferro de verificacién.

El proveedor es el propio departamento de preimpresion salvo en aquellos casos en que el cliente
externo aporta ya las paginas o formas y éstas no necesitan tratamiento.

El control se realiza mediante la obtencion de una prueba de color de la imposicion en plotter de medio o

gran formato comuinmente denominado ferro digital.
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Obtencion de la plancha. Serie subprocesos graficos (6). 26 febrero 2010

El subproceso de obtencion de la forma impresora tiene por finalidad la obtencién de la forma impresora
ya expuesta y dispuesta para su montaje en la maquina de impresién. De nuevo este subproceso se halla muy
automatizado, realizdndose cominmente en sistemas CTP (Computer to plate) mediante el flujo de trabajo
correspondiente.

Tareas asociadas a este subproceso son: verificacidn de la imposicidn, calibracion del dispositivo, ajuste de
parametros, carga de plancha (manual, semiautomatica o automatica), exposicién de la plancha, procesado,
verificacion de su influencia en el producto terminado...

El proveedor es el propio departamento de preimpresidn una vez realizada la imposicion.

Para el control de este subproceso se recomienda establecer uno o varios procedimientos documentados
gue establezcan la verificacion de copiado, el control de la forma impresora en la entrada, el control de
copiado por trabajo y el control de comportamiento en la tirada.

No obstante dada su influencia en el resultado del trabajo y por lo tanto su importancia, seria conveniente
plantear la posibilidad de elaborar un subproceso con este fin. Como propuesta se incluird en préximas

entradas el subproceso “Obtencién y validacién de la forma impresora”.
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Obtencion y validacion de pruebas de color. Serie subprocesos graficos (7). 1 marzo
2010

La finalidad del subproceso de obtencién y validacion de pruebas de color consiste en generar al menos
una prueba, por lo general impresa, que reproduzca las condiciones finales de impresién por lo que respecta a
la reproduccion del color (puede ser prueba soft o de pantalla). En las organizaciones, por lo general, no se
discrimina como subproceso estando integrado como procedimiento asociado a los subprocesos descritos, no
obstante planteamos en este manual su independencia dada su importancia de el flujo de procesos.

Tareas asociadas a este subproceso son: configuracién de las condiciones de impresidon, asignacion de
perfiles (en su caso), linearizacion y/o calibracion del dispositivo de pruebas segin corresponda, impresién y
validacién de pruebas en condiciones controladas de iluminacién (en su caso),...

Este subproceso se halla asociado a los subprocesos de tratamiento de textos, tratamiento de imagenes,
magquetacion e imposicidn, se inicia con cada trabajo siendo y termina con la obtencién de una o varias pruebas
de color (segun las especificaciones dispuestas).

Varios pueden ser los proveedores: el cliente externo puede proporcionar los textos e las imagenes ya
tratados, el propio comercial en su funcion de intermediario, las mas el propio departamento de preimpresion
una vez que ha realizado el tratamiento tras haber recibido el material en bruto. Una copia con las
especificaciones de disefio asociadas junto con la orden de trabajo acompana a los archivos tratados.

Para el control de este subproceso al menos la ultima prueba de color debe ser considerada registro
siendo su validacidn subjetiva bajo condiciones controladas de iluminacidn, ademds se establecen los registros

correspondientes asociados al procedimiento de calibracion del dispositivo de obtencién de pruebas.
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Obtencion y validacion de pruebas certificadas. Serie subprocesos graficos (8). 2
marzo 2010

Este subproceso es similar al subproceso que hemos denominado “Obtencidn y validacion de pruebas de
color” hasta tal punto que es viable determinar un solo subproceso con dos procedimientos asociados, las
diferencias se hallan en el grado de exigencia en la obtencion de las pruebas. Tal exigencia puede ser interna
asociada a determinados trabajos, o externa, recogida en las especificaciones de los propios clientes.

La finalidad de este subproceso consiste en la obtencién y validacién de una prueba de color y se valide,
mediante la certificacion correspondiente, que lo obtenido en la prueba se corresponde, dentro de una
tolerancia establecida (en diferencia de color), con lo que se obtendra en la impresion en condiciones
normativas (ISO 12647).

Las tareas asociadas a este subproceso son: linearizacidn y/o calibracién del dispositivo de pruebas segun
corresponda, configuracién de las condiciones de impresidn, asignacién del perfil, generacién del test de
certificacidn, impresidn, certificacion, validacion,

Este subproceso se halla asociado a los subprocesos de tratamiento de imagenes y maquetacion, se inicia
con cada trabajo en el que se especifique que requiere pruebas certificadas y termina con la obtencién y
validacion de la prueba certificada.

Varios pueden ser los proveedores: el cliente externo puede proporcionar los textos e imagenes ya
tratados, el propio comercial en representacién del cliente, el propio departamento de preimpresion una vez
que ha realizado el tratamiento tras haber recibido el material en bruto.

Una copia con las especificaciones de realizacion de prueba certificada junto con la orden de trabajo
acompana a los archivos tratados.

Para el control de este subproceso se establecen los registros correspondientes asociados al
procedimiento de calibracién del dispositivo de obtencion de pruebas y la propia prueba certificada debe ser
tratada como registro mas el informe de certificacidon (en unos casos va incluido en la prueba, en otros es un

informe aparte).
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Limpieza y mantenimiento de equipos. Serie subprocesos graficos (9). 3 marzo 2010

AREAS DE PREIMPRESION, IMPRESION Y POSTIMPRESION. RESTO DE AREAS. Este subproceso no se halla,
por lo general, dentro de los procesos que se agrupan dentro del macroproceso de produccion sino que debe
formar parte de un posible macroproceso de organizacion y mantenimiento (junto con “mantenimiento de
instalaciones o infraestructuras”, “orden y limpieza”, etc.). No obstante, si le afecta directamente y de ahi que le
contemplemos en este apartado.

Su finalidad es mantener los equipos en las condiciones idoneas para la produccion. Las tareas se
organizan en funcion del plan de mantenimiento asociado, siendo algunas de las tareas basicas: limpieza y
mantenimiento posteriores la a realizacién de un trabajo, limpieza y mantenimiento previas al cambio de
turno, labores de limpieza y mantenimiento generales, registro de actuaciones.

Es habitual, seglin que equipos, que se subcontraten tareas de mantenimiento por lo que se habra de
establecer controles asociados a la subcontratacion.

Los proveedores de este subproceso son: el departamento afectado (equipos asociados) que junto con el
departamento o responsable de calidad establece los planes de mantenimiento, asimismo el departamento
de compras (o almacén) por lo que respecta a materiales. Los proveedores externos en el caso de
subcontratacién deberdn ser homologados y evaluados de acuerdo al mandato normativo.

Independientemente del plan de mantenimiento (o incluido en él) se deben desarrollar procedimientos
especificos de limpieza y mantenimiento por equipo.

Para el control de este subproceso se establecen los registros correspondientes asociados a los
procedimientos especificos por equipo de realizacidn de la tarea, actuaciones efectuadas, fechas, y demas
datos considerados relevantes asi como los albaranes del servicio de las empresas subcontratas para la tareas

(o documentos similares que se establezcan).
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Recepcion y comprobacion de los materiales de produccion y el entorno de trabajo.
Serie subprocesos graficos (10). 4 marzo 2010

AREA DE IMPRESION. La finalidad de este subproceso consiste en la recepcién y comprobacién de los
materiales que se van a utilizar en la produccién y que se hallan debidamente establecidos en la orden de
trabajo asi como las condiciones del entorno en el cual se va a realizar el trabajo.

El subproceso incluye tareas tales como la recepcidn y verificacion de las formas impresoras procesadas,
la recepcidn y verificacion de las pruebas (de color, certificadas,...) que permitan comprobar la desviacidn, la
recepcién y verificacion de las tintas de impresion (nuevas partidas de tinta o tintas especiales), recepcién y
verificacion de productos auxiliares, la verificacién de las condiciones especificadas del entorno de trabajo
(temperatura, humedad,...).

Este subproceso se inicia con el trabajo y en la recepcidn de los materiales y termina con los materiales y
el entorno de trabajo, verificados y aprobados.

Los proveedores son: el almacén en el caso de las tintas, productos de limpieza, y preimpresién en el caso
de las formas impresoras. En el caso del entorno de trabajo pueden aparecer proveedores externos al estar
generalmente el mantenimiento subcontratado.

La orden de trabajo acompafia a las pruebas e indica los materiales sirviendo de referencia con respecto a
las especificaciones de tales materiales y debe recoger los aspectos de relevancia en relacién con éstos.

Para el control de este subproceso sirve un registro de verificacion (que puede incluirse en la propia

orden de trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del subproceso.

-[84] -



Realizacion de la tirada. Serie subprocesos graficos (11). 8 marzo 2010

La finalidad de este subproceso consiste en realizar la impresidn, obteniendo las copias establecidas en la
orden de trabajo de acuerdo a los requisitos descritos.

El subproceso incluye las tareas asociadas al arranque de maquina (montaje de la plancha, carga del
soporte de impresion, carga de tintas, ajuste del registro, entonacidn,...) y la posterior tirada. intimamente
asociadas a este subproceso hallamos las actividades asociadas al control de muestras durante la tirada y que
dada su importancia establecemos como subproceso en los siguientes apartados.

Este subproceso se inicia, partiendo de los requisitos establecidos en la orden de trabajo y la planificacion
de la actividad diaria del taller, una vez finalizado el subproceso de verificacién de los materiales y el entorno
de trabajo. Las actividades asociadas a este subprocesos finalizan con la tirada completada.

Los proveedores son: aquellos que han intervenido en el subproceso anterior “recepcidn y verificacion de
los materiales, que pueden ser o no los mismos responsables de este subproceso. Dependiendo de la exigencia
establecida para el tipo de trabajo puede ser requisito normas externas (ISO 12647) o normas desarrolladas
internamente.

La orden de trabajo acompafia a las pruebas e indica el grado de exigencia en su caso sirviendo de
referencia con respecto a las especificaciones de impresién.

Para el control de este subproceso sirve un registro de verificacién (que puede incluirse en la propia orden
de trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del subproceso. Determinadas
maquinas tienen la capacidad de recoger datos de la tirada (registro, color,...), en ese caso estos datos deben

ser considerados registros y tratados como tales.
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Control de las muestras durante la tirada. Serie subprocesos graficos (12). 9 marzo
2010

La finalidad de este subproceso consiste en controlar el proceso de impresidn, atendiendo a los
parametros especificados como relevantes, de acuerdo a los requisitos descritos.

Entre las tareas a incluir en este subproceso encontramos la verificacion del mantenimiento del registro,
el control de la limpieza de la impresién, el mantenimiento de la planicidad del soporte, la ausencia de velos,
engrases... No obstante las principales tareas en relacion con este subproceso son el control de la desviacion y
el control de la variacion del color en el impreso siendo conveniente desarrollar procedimientos
documentados.

El subproceso se inicia con el inicio de la tirada una vez realizado los ajustes iniciales de control de
registro y entonacién. Las actividades asociadas a este subprocesos finalizan con la tirada completada.

La oficina técnica actia como proveedor proporcionando los requisitos. Dependiendo de la exigencia
establecida para el tipo de trabajo puede ser requisito normas externas (ISO 12647) o normas desarrolladas
internamente.

La orden de trabajo acompaia a las pruebas e indica el grado de exigencia en su caso sirviendo de
referencia con respecto a las especificaciones de impresion.

El control del color se realiza mediante la propia maquina si dispone de los dispositivos adecuados
quedando registrados los datos para posteriores andlisis, el resto de controles los debera realizar el personal
asociado mediante el registro correspondiente.

En el caso de que la maquina no disponga de automatismos, el control del color (desviacidn y variacién) se
puede efectuar con el colorimetro o espectrodensitémetro conectado a un ordenador. Una hoja de calculo
permitira realizar los cdlculos necesarios.

Se ofertan en el mercado soluciones informaticas especializadas que permiten controlar, junto con un

colorimetro o espectrodensitémetro, las principales variables en relacién con el producto impreso.
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Recepcion y comprobacion de entradas en postimpresion. Serie subprocesos graficos
(13). 11 marzo 2010

AREA DE POSTIMPRESION. Este subproceso es similar a sus equivalentes en la entrada de los procesos de
preimpresion e impresion tratados con anterioridad. La diferencia estriba en los procesos asociados, siendo en
este caso el producto final del proceso de impresion la entrada del proceso de postimpresion.

La finalidad de este subproceso consiste en la recepcidon y comprobacion de los materiales que se van a
utilizar en la postimpresion y que se hallan debidamente establecidos en la orden de trabajo asi como las
condiciones del taller en el cual se va a realizar éste.

El subproceso incluye tareas tales como la recepcidn y verificacién de los pliegos impresos, la recepcién y
verificacion del modelo de prueba (en su caso), la recepcidn y verificacion de la orden de trabajo con las
especificaciones, recepcidn y verificacion de productos auxiliares (colas, grapas, hilos, cabezadas, etc.), la
verificacion de las condiciones especificadas del entorno de trabajo (temperatura, humedad,...).

Este subproceso se inicia con la recepcién de la orden de trabajo y materiales a manipular y termina con
los materiales y el entorno de trabajo, verificados y aprobados.

Los proveedores son: el almacén en el caso de trabajos que no proceden directamente de impresion; el
propio taller de impresion en el caso de que el flujo del trabajo sea directo. Puede darse el caso de que sea un
cliente externo el que solo requiera este servicio.

La orden de trabajo indica los requisitos de manipulacién de los productos semielaborados (por lo general
pliegos impresos) y recoge los aspectos de relevancia en relacion con éstos.

Los controles realizados en este subproceso (validacion de los pliegos, control de temperatura, control de
humedad, control de productos auxiliares, etc.), se recogen en un registro de verificacion (que puede incluirse

en la propia orden de trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del subproceso.
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Guillotinado. Serie subprocesos graficos (14). 15 marzo 2010

AREA DE POSTIMPRESION. Presenta el drea de postimpresion una cierta complejidad en cuanto a las
opciones posibles en funcidn de los variados tipos de productos que se pueden presentar. Las opciones bdsicas
son: guillotinado, plegado, alzado y encuadernado no siempre realizandose todas ni en esa secuencia. Estas
opciones bdsicas a su vez pueden presentar variantes en todas ellas. Ademds existen otros posibles subprocesos
asociados (perforado, barnizado, plastificado, estampado, troquelado,...) Es por ello que la organizacion debe
ser especialmente cuidadosa al plantear el disefio del proceso y el consiguiente desarrollo de procedimientos
documentados asociados a todas las posibles actividades.

La finalidad del subproceso de guillotinado consiste en realizar el corte de los pliegos segun las
especificaciones establecidas..

El subproceso incluye tareas tales como la comprobacién de las tareas a ejecutar especificadas en la orden
de trabajo, ajuste de los pliegos dispuestos para el corte, introduccién de los parametros en la guillotina, la
realizacion de los cortes establecidos, la preparacion de los pliegos cortados disponiéndolos para el siguiente
subproceso.

Este subproceso se inicia con la recepcién de la orden de trabajo y los pliegos a guillotinar y termina con
los pliegos cortados y dispuestos para las siguientes fases.

Los pliegos para guillotinar pueden proceder del almacén, en el caso de trabajos que han sido
almacenados por circunstancias de la planificacion y por lo tanto no proceden directamente de impresion;
puede proceder del propio taller de impresion en el caso de que el sistema de secado de la tinta no requiera
tiempo (UV, EB,...) o tras un almacenado provisional (no menos de 24 horas) cuando se requiera tiempo de
secado. Determinados trabajos de clientes externos se inician a partir de este subproceso.

La orden de trabajo indica los requisitos de guillotinado de los productos semielaborados (los pliegos
impresos).

Los controles incluyen la validacidon con respecto a una prueba previa (en su caso), la recogida de muestra
0 muestras mas controles de generaciéon de residuos (papelote).

Las actividades se recogen en un registro de verificacién (que puede incluirse en la propia orden de

trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del subproceso.
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Plegado. Serie subprocesos graficos (15). 16 marzo 2010

AREA DE POSTIMPRESION. La finalidad de este subproceso consiste en doblar los pliegos al formato
especificado en la orden de trabajo dejandolos dispuestos para las siguientes manipulaciones. Segun el

producto a elaborar puede requerir nuevas tareas de corte.

El subproceso incluye tareas tales como la comprobacidn de las tareas a ejecutar especificadas en la orden
de trabajo, ajuste de los pliegos cortados dispuestos para el plegado, introducciéon de los pardmetros en la
plegadora, la realizacion y control del plegado, la preparacion de los pliegos plegados disponiéndolos para el

alzado (en su caso), envio al siguiente subproceso.

Este subproceso se inicia con la recepcion de la orden de trabajo y los pliegos a doblar y termina con el
trabajo plegado y dispuesto para las siguientes fases. En gran parte de los trabajos realizados para el sector
editorial (elaboracion de libros, revistas y productos similares), el paso al siguiente proceso por lo genera estd
plenamente integrado mediante los correspondientes automatismos por lo que este subproceso puede

integrarse en el subproceso de encuadernacioén.

Los pliegos a plegar pueden proceder del almacén, en el caso de pliegos previamente cortados que han
sido almacenados por circunstancias de la planificacion y por lo tanto no proceden directamente del
subproceso de guillotinado. Es posible que determinados trabajos de clientes externos se inicien a partir de
este subproceso.

Los requisitos de plegado se hallan incluidos en la orden de trabajo.

Los controles incluyen la validacidn con respecto a una prueba previa (en su caso), la recogida de muestra

0 muestras.

Las actividades se recogen en un registro de verificacién (que puede incluirse en la propia orden de

trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del subproceso.
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Encuadernado. Serie subprocesos graficos (15). 16 marzo 2010

AREA DE POSTIMPRESION. En esta primera serie de procesos clave en las organizaciones grdficas no
pretendemos ser exhaustivos. Somos plenamente conscientes de la multiples variantes que podemos encontrar
asociadas a este subproceso que hemos denominado de encuadernado. Es posible (y no solo posible sino
recomendable) que la organizacion que presente una gran oferta en el drea de postimpresion, determine y
desarrolle los subprocesos y redacte los procedimientos asociados a cada una de las variantes posibles
(encuadernacion de productos extraeditoriales, encuadernacion en rustica fresada, encuadernacion en tapa,
encuadernacion en espiral,... ). Otra posibilidad es que a partir de un unico subproceso, se desarrollen tantos

procedimientos como sea necesario para describir todas las variantes posibles.

La finalidad de este subproceso consiste en obtener el trabajo encuadernado y listo para su liberacion.
Segun el producto a elaborar se pueden integrar nuevas tareas de corte, en el propio subproceso (corte con

trilateral).

Este subproceso incluye tareas tales como la comprobacién de las especificaciones en la orden de trabajo,
el ajuste de los pliegos cortados dispuestos para el plegado (en el caso de que el plegado se halle integrado en
este subproceso), introduccién de los pardmetros en la plegadora, la realizacidn y control del plegado, la
preparacion de los pliegos plegados disponiéndolos para el alzado, introduccién de los pardmetros en la
alzadora, la realizacién y control del alzado, introduccién de los pardmetros en el tren de encuadernacion,

fresado (rustica fresada), cosido (rustica cosida, encuadernacion en tapa), encolado...
Este subproceso se inicia con la recepcién de la orden de trabajo, la muestra o muestras de
encuadernacion, las cubiertas (cubierta blanda o tapa) y los pliegos a partir de los cuales se conformaran las

signaturas que forman el bloque del producto.

Los pliegos y las cubiertas proceden del almacén. Dependiendo de los servicios que preste la organizacién,

los materiales y productos semielaborados pueden ser externos.

Los requisitos de encuadernacion se hallan incluidos en la orden de trabajo.

Los controles incluyen la validacién con respecto a una muestra de encuadernacion y la validacién de una

0 mas muestras en funcién de los atributos considerados criticos y determinados en la orden de trabajo.
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Los resultados de las actividades de validacidon se recogen en un registro de verificacidon (que puede
incluirse en la propia orden de trabajo o registro equivalente) debidamente firmado por el responsable del

subproceso.
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Serie subprocesos graficos. Continuara... 17 marzo 2010

Termino, después de 15 entradas, con lo que considero bdsico en referencia con los procesos clave
productivos. He planteado en esta serie de forma elemental, que duda cabe que puede haber mejoras o
haberse quedado en el tintero algun aspecto que algin amable lector puede considerar de interés. Mas
adelante plantearé extender (no quiero cansar por ahora con series interminables) a otros procesos y
subprocesos que normalmente hallamos en una industria grafica tipica, tanto productivos como estratégicos y
soportes. La idea que subyace en relacidn con los subprocesos que preceden a esta entrada es que se genere
un dialogo entre todos los interesados (bien por interés o por experiencia personal) de tal manera que

consigamos la mejora continua de nuestros conocimientos.

-[92] -



Grupos de mejora. 22 marzo 2010

Los grupos de mejora son grupos de trabajo en equipo de entre 4 y 8 personas que tratan temas concretos.
Estos temas se pueden corresponder con la resolucion de determinados problemas detectados o con el
planteamiento de mejoras en los procesos. Es aconsejable que los miembros del grupo participen de forma
voluntaria y que se disponga de los tiempos y lugares para el adecuado desarrollo de la tarea. Las reuniones
deben planificarse, estableciendo reuniones periddicas y un periodo maximo para la obtencion de resultados.
Dependiendo de la tarea a realizar los miembros del grupo pueden pertenecer a un solo departamento o por el
contrario pertenecer a distintos departamentos.

Es normal que los grupos de mejora se formen puntualmente para el objetivo definido por lo que una vez
obtenidos los resultados y realizado el seguimiento oportuno el grupo se deshaga. Es posible establecer grupos

de mejora permanentes si las tareas son continuadas.

El procedimiento de trabajo incluye las siguientes acciones:
- Delimitar el problema o la potencial mejora
- Conocer los hechos relacionados y los factores de influencia
- Presentar alternativas de solucidn
- Analizar y seleccionar las alternativas mds adecuadas
- Evaluacién del coste/beneficio de la alternativa que se presenta como solucion
- Determinar los indicadores de seguimiento de los resultados

- Poner en marcha y realizar el seguimiento
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Tormenta de ideas (Brainstorming). 24 marzo 2010

Herramienta de creatividad en grupo, también traducida con menos acierto como “lluvia de ideas”, se
aplica a la resolucién de problemas o a la obtencion de potenciales mejoras. Esta técnica proporciona
una gran cantidad de ideas que requeriran posterior seleccion. Se potencia la generacién de ideas
frente a su supuesta eficacia.

Esta técnica, aplicada en su origen en publicidad (Osborn, BBDO, 1953), se ha extendido a otros
sectores y se utiliza frecuentemente y con cierto éxito en la resolucién de problemas.

La clave de esta técnica consiste en eliminar las inhibiciones que nos encontramos en las relaciones
normales por lo que las ideas deben fluir con libertad sin entrar en consideracion sobre “lo
inteligente” que es la idea. Esto puede llevar a un nuevo enfoque que de otra manera seria imposible
de conseguir. Como se puede apreciar tiene bastante que ver con lo que los surrealistas denominaron
escritura automatica (André Breton, Primer manifiesto, 1924) y que es la base de su movimiento.

Las reglas basicas son:

. Establecimiento del objetivo

. Decir libremente lo primero que se ocurra sin restricciones

. No se admiten criticas en el grupo

. Se busca mas la cantidad de ideas que su efectividad

. El esfuerzo de producir ideas es comun

. Todas las ideas se recogen, sin comentarios

. Todas las ideas se revisan y se comprueba que son entendidas
. Terminada la sesién productiva, se valoran las ideas obtenidas
. Ideas duplicadas se unifican

10. Ideas inapropiadas, se descartan

OO NOOTULLE, WN -
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (l).
Bases. 25 marzo 2010

El manual de identidad corporativa es un documento en el que se recogen las principales
especificaciones sobre el uso de la marca y demas elementos asociados a la comunicacion grafica de
la organizacion (tipografia, color,...). También conocido como manual de identidad visual, manual de
identidad grafica o manual de marca, viene siendo utilizado por empresas conscientes de la
importancia de unificar sus mensajes visuales, con el fin de ofrecer una imagen sélida y coherente en
el tiempo y en el espacio.

Esta norma de ambito nacional pretende recoger y unificar los usos y costumbres en cuanto a la
elaboracion y uso de la identidad corporativa estableciendo las pautas principales a seguir en su
disefio e implantacion.

Cabe ser escépticos en cuanto a su aplicacion real dado que se dirige a un colectivo (disenadores)
poco dado a las restricciones, salvo que sean las propias organizaciones, entiendo que certificadas,
guienes conocedoras de la norma, exijan la elaboracion del manual segln sus especificaciones.

Esta norma tiene un gran interés para las escuelas de formacion profesional en cuanto que establece
de manera clara las pautas basicas a desarrollar para la elaboraciéon del mencionado manual y por lo
tanto es documento de trabajo obligatorio dada la importancia del desarrollo de la identidad
corporativa dentro del curriculo del disefador.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (ll).
Presentacion. 29 marzo 2010

En la presentacion del manual deben quedar reflejados los motivos por los que la organizacién decide
unificar en un documento las especificaciones de representacion de los diferentes elementos sobre
los que se estructura la identidad visual: el logotipo (el nombre de la organizacién con disefio
tipografico especifico), el simbolo (elemento grafico que representa a la organizacion y que puede ir
acompafnado o no del logotipo) y el color corporativo o colores corporativos (colores especificos
referenciados en el manual y que se encuentran por lo general asociados al logotipo, simbolo y
pueden ser usado en las distintas manifestaciones comunicativas).

La marca puede elaborarse solo a partir del logotipo, solo el simbolo o del logotipo mas el simbolo por
lo general disenado a partir de uno o varios colores corporativos, aunque hay excepciones. Como
manifestacion comunicativa es uno de los elementos mas reconocibles de la organizacién, en muchas
ocasiones el Unico modo de establecer el origen del producto por lo que su importancia es enorme,
no obstante, se presenta sobre los mas dispares soportes y en distintas circunstancias, lo que hace
dificil controlar su correcta aplicacion.

En la presentacion del manual se define la funcién de la marca en la organizacién asi como las raices
de su significado (representacién de los valores, herencia histdrica,...), la funcién que se pretende
cumpla en la actualidad (elemento de cohesidn ante los empleados y los clientes, carta de
presentacion ante los publicos potenciales,...), el publico al que se dirige (los grupos de interés: Véase
entrada “Areas de mejora en las Artes e Industrias Grdficas. Grupos de interés del 12 febrero 2010”) y
el departamento o persona responsable de velar por el uso correcto de los elementos de identidad
visual (por lo general el departamento de marketing).
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (lll).
Logotipo, simbolo y marca. 30 marzo 2010

LOGOTIPO. Nombre de la organizaciéon con disefio tipografico especifico. Se especifica que se
represente a una escala tal que permita observar claramente los elementos que lo componen, con el
color corporativo (si éste es componente del logotipo) y adjuntando el nombre de la fuente
tipografica y el estilo con el que se ha compuesto.

SIMBOLO. Elemento grafico que representa a la organizacion. Al igual que el logotipo se representa a
una escala adecuada para la correcta percepcion de sus elementos, con los colores que correspondan
(color corporativo en su caso) y que puede ir acompafniado de una nota explicativa.

MARCA. Conjunto de elementos graficos que representan la organizacién: puede ser solo un logotipo,
solo una marca, o lo que es mas normal, la suma del logotipo y el simbolo (mas el color corporativo
por lo general). La marca se representa a escala adecuada, con los colores correspondientes y
evitando elementos ajenos (reticula).

Otros nombres utilizados para referirse a la marca son logosimbolo o isotipo.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (IV).
Colores corporativos. 5 abril 2010

Son los colores elegidos para representar a la organizacion. Puede ser un solo color o varios (por lo
general no mas de tres), aunque se pueden ver degradados multicolor como color corporativo (lo cual
técnicamente proporcionaria mas de tres colores y algun que otro dolor de cabeza). Pueden ser parte
de la marca (en el logotipo, en el simbolo, en el fondo) y pueden utilizarse en distintas aplicaciones
independientemente del resto de elementos corporativos (en fondos, en tipografias, en vifetas,
bolos,...)

Los colores corporativos se presentan en el manual mediante parches del color al 100%, tantos como
colores corporativos haya, y a un tamafio tal que permita apreciarlos sin interferencias y medirlos con
aparatos estandar. Pueden ir acompafiados de un razonamiento acerca de su uso si se considera
oportuno.

La forma mas tradicional de presentar el color o colores corporativos ha sido tomando como
referencia el sistema Pantone. Este disposicidn, aunque simple y cdmoda para el disefiador, no es la
mas apropiada teniendo en cuenta que se debe tener en cuenta la precision en la reproduccién del
color o colores en todos los sistemas posibles en los que puede ser impreso y que una preocupante
proporcién de los colores pantone no son reproducibles en los sistemas tradicionales de impresion. En
todo caso, si se establece un color pantone como color corporativo, se debe reproducir como color
directo y, ademads, su reproduccién en cuatricromia, con el fin de establecer la diferencia de color en
el propio manual. Seria de interés para la organizacién realizar un estudio (esto es posible con los
sistema de certificacion de pruebas) de cémo quedaria reproducido el color con los perfiles de
impresion basados en las normas de la serie ISO 12647.

Otras definiciones de color pasan por especificar el color en CMYK con los perfiles de impresion
basados en las normas de la serie ISO 12647, tomando como referencia los perfiles estandar
derivados de la norma ISO 12647-2 en el caso de que se prevea que la mayor parte de los impresos se
realizan mediante Offset. En este caso habrd que adjuntar el color pantone mas cercano en caso de
gue se quiera reproducir como color directo.

Una definicion de color mas neutra, y complementaria a las anteriores, consiste en especificarle
mediante las coordenadas CIE Lab. Estas coordenadas son reconocidas por los modernos sistemas de
control de las maquinas de impresion por lo la reproduccion puede autoajustarse a tales coordenadas
y por consiguiente, reproducir el color con un alto grado de precision.

Por ultimo, aunque no menos importante, no se debe olvidar que el color corporativo se presenta en
RGB en monitores y pantallas, por lo que habra que definirle como color RGB en un espacio RGB de
color estandar (SRGB, adobe RGB 98, apple RGB,...). Ademas, debido a la inevitable presencia en la
web el color corporativo debe también quedar definido en el sistema hexadecimal (#RRVVAA),
sistema preferentemente utilizado (y recomendado) en este entorno.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (V).
Tipografias corporativas. 6 abril 2010

La tipografia corporativa es la fuente utilizada en las manifestaciones graficas de la organizacién: en la
marca en su caso y en los textos asociados. El propio logotipo se puede elaborar tal cual a partir de la
tipografia corporativa o con ciertas modificaciones de la misma lo que le confiere el caracter personal
y exclusivo. Eventualmente se pueden establecer tipografias auxiliares.

La tipografia debe describirse de forma inequivoca y representarse a un cuerpo que permita apreciar
sus rasgos de forma adecuada, tanto en mayusculas como en minusculas, los numerales y demas
signos asociados.

Se incluiran las versiones tipograficas de la fuente e indicaciones de que es lo que se puede hacer y
que es lo que no (distorsiones en la escala, aplicacion de estilos a partir de los programas de
magquetacion, aplicacion de colores, resaltado de trazos, inclusiéon de sombreados, etc.)

Debe tenerse en cuenta que las tipografias deben ser originales por lo que antes de establecer una

tipografia corporativa habrd que gestionar todos los aspectos relacionados con los derechos
asociados.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (VI).
Versiones de la marca y area de reserva. 7 abril 2010

La marca debe ser Unica e inequivoca, no obstante pueden presentarse versiones que permita la
adaptacion controlada a diversas situaciones que se pueden dar en los usos habituales.

Asi, a partir de la version principal, con todos los elementos de que consta incluido el color o colores
corporativos, se desarrollaran las versiones que se determinen oportunas (version de linea, version en
cromaticas y monocromaticas, solo logotipo, solo simbolo, disposicién vertical, aplicacién de
texturas,...)

La versidn principal debe ir acompafiada de las medidas entre sus elementos, preferiblemente en
milimetros, y el resto de versiones deberan respetar las proporciones originales salvo que se
establezcan excepciones que deberdn quedar reflejadas en estos apartados.

Se debe establecer un tamafio minimo de reproduccion. Dado que el tamafio minimo, por lo general,
es mayor que los iconos (thumbnails) empleados en la Web, es aconsejable que se tenga en cuenta
esta particularidad y se adapte la marca, solo en caso necesario, para adecuarse a este tamafo y
medio.

Es aconsejable también que se establezca un area de reserva o espacio de respeto, sin color,

alrededor de la marca de tal manera que ésta no se vea interferida por otros elementos ajenos
indicando en que circunstancias es de obligado cumplimiento mantener el espacio de reserva.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (VII).
Usos indebidos de la identidad visual. 8 abril 2010

El manual de identidad visual debe incorporar un apartado en el que se explicite los usos no
autorizados de la marca.

Los usos indebidos mas comunes son:

Usos incorrectos del color. Cambios de color o variaciones en el color corporativo no admisibles.
Fondos de color no armédnicos o poco contrastantes con los colores corporativos.

Distorsiones de los elementos. Aplicaciones incorrectas de la escala (horizontal o vertical) o giros
inapropiados.

Ruptura de relaciones espaciales. Colocacion incorrecta de los elementos de la marca.

Aplicacion de trazos inadecuados (por exceso o por defecto).

Aplicacion de texturas extrafias o que dificultan la legibilidad de la marca.

Los usos indebidos deben quedar claramente especificados y es aconsejable que se incluya una breve
argumentacion de las razones por las cuales se veta su uso.

Al igual que se deben especificar claramente los usos correctos es igual de importante que los usos no
correctos queden claramente fijados para que no haya lugar a dudas por parte de aquellos que deben
interpretar en afos venideros el manual. La constancia y solidez de la marca depende en buena
medida de la constancia en la aplicacion por lo que no debe quedar ningun margen para la duda.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (VIii).
Papeleria corporativa. 12 abril 2010

Por papeleria corporativa se entiende todo tipo de documentos (impresos o dispuestos para imprimir)
gue se utilizan en labores administrativas o de soporte de la mas diversa comunicacién: entre los
documentos mas importantes se hallan:

Las tarjetas de visita

Sobres

Papel de carta

Formularios de pedido

Albaranes

Facturas

Carpetas

Circulares internas

Otros productos posibles son;
Sobres especiales

Cuadernos de nota

Libretas

Etiquetas

Todos los casos posibles deben ser disefiados y recogerse en el Manual. El disefio recoge los
elementos que componen la imagen gréfica: la marca, solo el logotipo, solo el simbolo, asi como otros
elementos complementarios tales como filetes, fondos, bolos... mostrando una integridad entre los
diferentes impresos que conforman la papeleria.

Se indicard la escala, la posicién, el uso del color con las adaptaciones necesarias segun la forma del
material o los materiales con los que esta elaborado. Se ha de tener en cuenta los casos que lleven
manipulado posterior y que por lo tanto pueden sufrir variaciones claras.

La papeleria corporativa es elemento extraordinariamente importante en la comunicacion de la
organizacion puesto que refuerza los mensajes publicitarios sin un incremento de coste (la papeleria
hay que utilizarla en el trabajo diario). Su labor es mds callada pero no menos importante que los
costosos anuncios publicitarios.
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Tintas de impresion. Control de caracteristicas (I) 13 abril 2010

Por tinta entendemos una amplia variedad de sustancias, mas o menos fluidas (incluso se pueden
presentar en forma de polvo), de composicidon diversa, que tienen la funcién, en los procesos de
impresion, de proporcionar el color al impreso de tal manera que este quede fijado en el soporte
durante un tiempo determinado.

En su composicidon encontramos, pues, pigmentos y colorantes, que son los componentes encargados
de proporcionar el color. Los pigmentos tienen diverso origen, tendiendo en la actualidad a obtenerse
a partir de la quimica organica. Son sdlidos por lo que se dispersan en el vehiculo y proporcionan
rigidez y mayor o menor opacidad a la tinta. Los colorantes son solubles a nivel molecular,
proporcionan color pero no aportan rigidez y poca opacidad.

La fase fluida de la tinta se corresponde con los barnices los cuales a su vez se componen de resinas y
disolventes. Las resinas tienen la funcion de fijar el pigmento o colorante al soporte una vez que se ha
secado la pelicula depositada en el soporte. El disolvente se utiliza para disolver las resinas, lo que
permite el transporte del conjunto por los sistemas de entintado, y provoca el secado al depositarse la
tinta sobre el soporte. Los disolventes principales son de dos tipos en funcion del mecanismo
fundamental de secado: disolventes que evaporan, todos los disolventes volatiles, que en el proceso
se volatilizan liberando las resinas y permitiendo su solidificacién y pegado al soporte y los disolventes
gue polimerizan, aceites y substancias similares, que solidifican por diferentes mecanismos de
polimerizacién, por aporte de oxigeno, por calor, por radiacion,...

Con esta somera explicacién se puede entender la complejidad de tales componentes y mas aun si le
afiadimos el hecho de que existen diferentes sistemas de impresion y que se imprime sobre los mas
diversos soportes.

Es pues de sumo interés para el sector controlar las distintas caracteristicas que podemos hallar en
estos materiales. Para ello se ha venido realizando un esfuerzo importante por los organismos
sectoriales que se ha concretados en acuerdos y normas resultado del consenso generalizado y que
bien aplicados pueden suponer un valor afiadido en la gestién de la calidad en el drea de impresion.
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Tintas de impresion. Control de caracteristicas (ll). Color 14 abril 2010

El color es uno de las caracteristicas fundamentales y motivo de buena parte de las innovaciones
realizadas en la industria grafica en los ultimos afos. El aporte de color se debe a la mezcla de
pigmentos y/o colorantes que se incorporan al vehiculo o fase liquida de la tinta.

El color se puede determinar de manera objetiva en la formulacién mediante la colorimetria con un
alto grado de precision y controlar su impresién tanto densitométricamente como
colorimétricamente. El control densitométrico es un control indirecto, mientras que el control
colorimétrico es control directo de la colorimetria que debe poseer la tinta en cuestién y que la define
y caracteriza.

La evolucién en los dispositivos de control de calidad y su rebaja continuada de precios hace mas
accesibles estos aparatos (densitémetros, colorimetros, espectrofotémetros, espectrodensitdmetros)
a aquellos interesados en su utilizacidon. Por otra parte la creciente exigencia por parte de los clientes
aboca a esta situacion en la cual debe controlarse el color de una manera estandarizada y fiable.

Queremos destacar ya de antemano el hecho de que los valores colorimétricos presentados en las
normas, por lo general, se estipulan obligatorios para las tintas basicas mientras los valores
densitométricos se presentan solo a titulo informativo lo cual sefiala de manera evidente la futura
evolucion en el control del color.
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Tintas de impresion. Control de caracteristicas (lll). Color 15 abril 2010

Entre las normas a tener en cuenta acerca de la generacién del color de las tintas y su control
encontramos las siguientes:

ISO 2834-1:2006
Graphic technology -- Laboratory preparation of test prints -- Part 1: Paste inks

Requisitos de preparacidn de los test de impresidn realizados en los laboratorios. Esta norma se ocupa
de las tintas pastosas de secado por polimerizacion.

ISO 2834-2:2007
Graphic technology -- Laboratory preparation test prints -- Part 2: Liquid printing inks

Requisitos de preparacidn de los test de impresidn realizados en los laboratorios. Esta norma se ocupa
de las tintas con componentes volatiles de secado por evaporacion.

ISO 2834-3:2008
Graphic technology -- Laboratory preparation of test prints -- Part 3: Screen printing inks

Requisitos de preparacion de los test de impresion realizados en los laboratorios. Esta norma se ocupa
de las tintas de serigrafia, una familia especial con caracteristicas diferentes y que engloba a tintas de
secado por polimerizacion como por evaporacion.

ISO 12647-1:2004
Graphic technology -- Process control for the production of half-tone colour separations, proof and
production prints -- Part 1: Parameters and measurement methods

Primera parte de la importante familia de normas ISO 12647. Establece los parametros y los métodos
de medicién a aplicar para controlar los procesos de impresion de los cuales se establecen los
requisitos en las sucesivas partes.

ISO 13656:2000
Graphic technology -- Application of reflection densitometry and colorimetry to process control or

evaluation of prints and proofs

Requisitos de medicién mediante la densitometria y la colorimetria. Complementa a las normas
anteriormente citadas.
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Tintas de impresion. Control de caracteristicas (IV). Caracteristicas reolégicas. 19 abril
2010

Otras caracteristicas de importancia a tener en cuenta en el control de entrada de los materiales
previo al proceso, son las reoldgicas, es decir, aquellas que tienen que ver con la capacidad de fluir de
la tinta.

Normalmente en los talleres no se dispone de equipos adecuados (inkometros, tackometros, aparato
IGT,...) para comprobar estas caracteristicas (salvo raras excepciones como la viscosidad en las tintas
liguidas mediante copa Ford o similar), por lo que dificilmente se podran realizar controles
especificos.

No obstante, los valores que toman estas caracteristicas para una gama dada deben estar
convenientemente indicados en la hoja de especificaciones que acomparia. Se ha de tener en cuenta
gue estas caracteristicas se ven directamente influenciadas por las condiciones ambientales
(fundamentalmente temperatura).

Solo en casos muy determinados, con producciones especiales donde estas caracteristicas son criticas
puede hallarse un laboratorio de control propio donde dispongan de dispositivos similares a los

mencionados y se realicen con regularidad controles peridédicos sobre tales caracteristicas.

Es posible, y recomendable, subcontratar un control periédico en laboratorios de control
convenientemente certificados que dispongan de los dispositivos y experiencia.
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Tintas de impresion. Control de caracteristicas (V). Caracteristicas reoldgicas.
Viscosidad 20 abril 2010

Se define viscosidad como la resistencia de un liquido a fluir, o lo que es lo mismo, la resistencia que
ofrecen los componentes de este liquido ante el goteo. Las tintas son un liquidos pseudoplasticos de
composicion compleja de diversa composicion y por lo tanto de diferente viscosidad segun el sistema.

La viscosidad tiene una relacién directa en la imprimibilidad y puede afectar a la calidad de
reproduccién, en caracteristicas del la impresién como la ganancia de punto y el contraste. En
términos generales a mayor viscosidad mas lenta serd la absorcion de la tinta por los poros, mas
limpia serd la impresion y menos posibilidades de que se produzca el traspasado.

La viscosidad es mas elevada cuanto mayor sea el peso molecular del vehiculo (aceites mas resinas) y
mayor sea el contenido de pigmentos. En el sistema internacional, la unidad de medida es el Pascal x
segundo (Pas), como quiera que la viscosidad se halla influenciada directamente por la temperatura,
las medidas deben realizarse con esta variable normalizada (establecida a 232C). Estas medidas se
realizan con aparatos de medicién especiales denominados Viscosimetros, existiendo diferentes
modelos en el mercado (de cono/plano, de cilindros coaxiales o de anillo).
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Los objetivos de calidad. 22 abril 2010

Un objetivo es algo que se quiere alcanzar. Un objetivo de calidad debe ser algo que se quiere
alcanzar en relacién con el cumplimiento de los requisitos establecidos (sistemas, procesos,
productos, servicios), utilizando las herramientas y técnicas aplicadas de la gestion de la calidad.

Un objetivo de calidad por lo tanto, debe diferenciarse de otros tipos de objetivos: financieros,
comerciales... o lo que es lo mismo, cada funcién debe fijarse sus propios objetivos aunque el
cumplimiento de los objetivos de la calidad repercuta de manera indirecta en el cumplimiento de
otros tipos de objetivos (la reduccidn de fallos (objetivos de calidad) repercutira en la productividad y
por lo tanto en obtencién de beneficios (objetivo financiero).

El establecimiento de los objetivos de la calidad son requisitos del sistema (“...se deben fijar acciones
para alcanzar los objetivos planificados”, “La documentacion debe incluir una declaracion de politica y
objetivos de calidad”, “El compromiso se confirma mediante la comunicacion a la organizacion, la
definicion de la politica y objetivos de calidad”,

“Los objetivos de calidad deben documentarse debiendo ser consecuentes con la politica de calidad y
con la mejora continua”...).

Establecida esta premisa recordemos los requisitos de los objetivos (que en este caso no estan
establecidos en la norma):

Deben ser especificos, claros, concisos. Que no haya la posibilidad de interpretaciones.

Deben ser medibles. Si no son medibles no son objetivos, son brindis al sol.

Deben ser alcanzables, Si no son alcanzables son una condena para los implicados.

Deben proporcionar ventajas, mejoras frente a la situacion de partida.

Deben tener una fecha de consecucion, un horizonte temporal.

Deben ser los justos, ni muchos ni pocos.

Deben tener en cuenta en resto de objetivos de la organizacion.

La definicion correcta de los objetivos de calidad, el control de las acciones para su cumplimiento

(mediante los indicadores) y su valoracion posterior es un ejercicio que se debe realizar mediante los
correspondientes planes de mejora continua y debe integrarse en la revision por parte de la direccion.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (IX).
Incorporacion de otros simbolos. 26 abril 2010

Se da la circunstancia que cada vez mas empresas disponen de algun tipo de certificado. Los mas
extendidos son los certificados de gestidén de la calidad basados en la norma ISO 9001 o de gestidn
medioambiental basado en la norma 14001. Otros certificados de caracter genérico serian los sellos
de excelencia del tipo EFQM o similares (Malcon Baldbridge, o Deming Award).

Asimismo existen certificaciones especificas asociadas a una actividad, en la industria grafica se estdn
extendiendo las certificaciones en Cadena de Custodia (FSC y PEFC) y en impresion segin norma
12647-2 emitida por FOGRA.

En todos los casos, la certificacion supone un importante reconocimiento por lo que este hecho debe
ser debidamente publicitado. La certificacion por lo general conlleva el derecho del uso de un
simbolo, el sello de la certificacidon y que a su vez tiene unos requisitos estrictos de uso recogidos en
las correspondientes especificaciones que se entregan junto con la certificacion.

A partir de tales requisitos, tiene gran interés recoger en el manual de identidad visual (aunque
paraddjicamente en la norma no se indique) las especificaciones de aparicion de tales simbolos
asociados a los propios en las manifestaciones comunicativas de la empresa en funcién de la aparicién
(en material publicitario, en la pagina web, en la papeleria corporativa,...) de tal manera que haya una
continuidad en la presentacion de tales simbolos asociados a la marca.
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Analisis de la norma UNE 54130-1:2008 Manual de identidad visual corporativa (X).
Originales. 28 abril 2010

Los originales se adjuntaran al manual (en CD, DVD o Pen Drive) o deberd indicarse el responsable de
su custodia (que se correspondera con el responsable de la gestién del manual).

Se incorpora la versién original de la marca en un formato vectorial estdandar (en la norma se indica el
formato nativo FreeHand (*fh), no obstante dados los tiempos que corren y el devenir de los
programas de ilustracion seria mas aconsejable incorporar el archivo nativo de Illustrator (*ai).

En cuanto a la versién en mapa de bits, se indica la incorporacién de JPEG complementada con TIFF
cuando las imdagenes necesiten una “mayor calidad”. En realidad solo es necesaria la versién en TIFF
sin compresion y como complemento a la versidon vectorial. En caso de necesitar un archivo JPEG se
podra generar a partir de la version TIFF o incluso a partir de la versidn vectorial. Otro recurso con
igual de eficiencia seria incorporar la version en formato PDF.

En la actualidad no hay problemas de compatibilidades entre plataformas, no obstante en los trabajos
con un alto nivel de exigencia en los que aparezca la marca con el color corporativo (p. ej. memoria de
empresa) habrian de realizarse las correspondientes pruebas certificadas.
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Implantacion de un sistema de calidad (l). Decision. 29 abril 2010

La decisidon de implantar un sistema de gestidon de la calidad corresponde a lo que en la norma se
denomina “alta direccién”. Esta decisién, que es activa y meditada, supone un importante
desembolso econdmico y una continuidad en el esfuerzo y de ahi que sea importante tener claros los
beneficios (econdmicos, de gestidon, de valor afiadido ante los clientes) que puede suponer para la
organizacioén, en nuestro caso la empresa grafica.

La implantacion de los sistemas de calidad supone cambios cualitativos en la empresa, de ahi la
concienciacion. En la implantacion actual de sistemas de calidad se viene observando una pauta
negativa en cuanto que el certificado se obtiene por las presiones del entorno no por el
convencimiento en sus supuestas bondades. Esto significa que aquel que implanta buscard la maxima
eficacia tirando de recursos genéricos, es decir, aplicar la ley del minimo esfuerzo. Es posible y de
hecho se estan realizando, obtener certificaciones de calidad, medioambiente, cadena de custodia,
etc. en plazos record en torno seis meses. Impresionante... si se tiene en cuenta que hay que hacer
una labor de concienciacién, de delimitacion de los procesos, de puesta en marcha y de observacion...
y pasar los correspondientes tramites de auditoria.

Es facil partir de procesos genéricos, procedimientos genéricos, registros genéricos,... todas las
empresas asesoras disponen de una buena cantidad de estos documentos, en Internet se pueden
descargar de forma gratuita una buena cantidad, no obstante, cada empresa tiene su propia
personalidad que es la que le ha permitido disponer de su hueco en el mercado haciéndose
reconocible para todos los clientes. Esa personalidad se corresponde con métodos de trabajo que
habrd de tener en cuenta al disefar el sistema.

No es que yo esté en contra de la utilizacién de genéricos, todo lo contrario (habra que dedicar alguna
entrada a perfiles de color por ejemplo), pero si que se debera tener en cuenta las peculiaridades de
la organizacién y tratar de adaptarlas de otra manera estaremos metiendo con calzador una
metodologia que provocard desajustes claros en el engranaje que puedan provocar malestar
manifiesto en los recursos humanos, una de las piezas fundamentales de tal engranaje.
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Implantacién de un sistema de calidad (ll). Planificacion 1. 3 mayo 2010

Tras la decisidn, el siguiente paso es la planificacidon de las actividades a realizar estableciendo plazos
y recursos. Se habra de tener en cuenta aspectos tales como la constitucion de un equipo de trabajo
formado por lo general por los principales responsables de las diferentes secciones y coordinado por
el que serd el responsable de calidad. El responsable de calidad deberia tener dedicacién exclusiva
puesto que el trabajo que tiene por delante es lo suficientemente exigente como para no deba ser
interferido por otras responsabilidades. Es muy aconsejable que participe el maximo responsable al
menos en las reuniones de este recién constituido comité de calidad. Una de las primeras tareas del
equipo o comité de calidad consistira en realizar una valoracién de cémo esta la empresa con el fin
de aprovechar aquello que sea posible. No debemos olvidar que debemos implantar mediante el
convencimiento evitando la imposicidn. Existen métodos de trabajo que solo requieren una sencilla
adaptacion (no hay nada inventado) y tareas que solo requieren ponerlas por escrito.

Otra tarea en relacion con lo anterior es la sensibilizacién del personal y en general los grupos
relacionados con nuestra empresa (grupos de interés). La sensibilizacién requiere apelar a las ventajas
gue supone la implantacion, los propios miembros del comité pueden constituir grupos de trabajo
(grupos de mejora) en sus diferentes secciones con el fin de obtener el interés y la motivaciéon
necesaria, encomendando pequenas tareas con el fin de conseguir la implicacién de forma voluntaria.
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Implantacién de un sistema de calidad (lll). Planificacién 2. 4 mayo 2010

La siguiente fase consiste en la generacion de la documentacién. Tal fase se compone de una serie de
tareas que transcurren en paralelo, debiéndose comenzar con la redaccién del manual de calidad, el
cual en principio no debe generar ningun problema en cuanto que hay modelos que pueden ser
usados como referencia y en todo caso disponemos de los requisitos recogidos en la norma y que
deberemos adaptar a la realidad de la empresa. Uno de los requisitos de la norma es que los procesos
gueden definidos y se muestren sus interrelaciones por lo que una de las primera tareas consistira en
disefiar el mapa de procesos (en este blog se pueden encontrar ya bastantes entradas en relacién con
los procesos). La definicién de los procesos es materia sumamente importante por lo que habrd de
prestar especial atencién a esté apartado.

En relacién con los procesos hay que definir también los procedimientos asociados (no confundir
proceso con procedimiento) y en todo caso al menos los procedimientos documentados obligatorios.
El resto de procedimientos no son obligatorios pero si altamente recomendable que se establezcan y
también a ser posible por medio de los empleados (recordemos que estos existen aun cuando no
estén debidamente formalizados). Logicamente si existen procedimientos y estan documentados aln
antes de la certificacion, miel sobre hojuelas. No obstante sera el momento de realizar una revision a
fondo y determinar posibles acciones de mejora (para ello, insistimos, puede ser buena idea constituir
grupos de trabajo en funcion de las tareas a realizar).

Una vez elaborada la documentacion habra que disponer del periodo de implantacion propiamente
dicho (un minimo de tres meses aunque es aconsejable un periodo mas amplio) antes de realizar una

preauditoria antes de la auditoria de certificacién.

Tras la auditoria de certificacién es légico que haya que realizar ajustes (normales) en funcion de las
no conformidades detectadas.
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Calidad y diseiio grafico (l). “Back to mine”. 7 mayo 2010

El préoximo dia 27 de este mes va a tener lugar el evento BACK TO MINE en las instalaciones del
colegio Salesianos Atocha (Madrid). Este evento gira en torno a las experiencias de jovenes
disefiadores y por lo tanto es probable que a lo largo de las conferencias aparezcan todo tipo de
anécdotas en torno a la tormentosa relacion entre la gestion de la calidad y la concrecion del diseiio
grafico. Mas informacion en www.backtomine.es

Con este motivo inicio una serie titulada calidad y disefio grafico que trata de analizar (necesarias)
relaciones entre estos campos y que iré desplegando hasta la fecha del evento.
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Calidad y diseiio grafico (I1). 10 mayo 2010

Por lo general cuando hablamos de disefio grafico pensamos en una actividad eminentemente
creativa y que por lo tanto casa mal con cualquier intento de gestion y control.

Sin embargo el resultado del disefio grafico debe ser tratado y ejecutado siguiendo estrictas
metodologias, mediante tecnologias complejas y por lo general siguiendo determinadas directrices
normativas.

Es un hecho no por sabido menos doloroso que gran parte de los problemas generados en las
empresas graficas son debidos a un mal disefio, entendiendo mal no en referencia al contenido (feo o
inapropiado) sino mal planteado técnicamente. Esto supone por lo general unos costes de arreglo que
merma claramente la productividad de nuestras empresas dado que tal coste no es habitual que se
repercuta en el coste total del trabajo (dada la gran competitividad y probable falta de unién del
sector en relacion con este y otros aspectos).

Ya hemos dedicado algunas entradas anteriores al analisis de la norma UNE 54130-1:2008 “Manual de
identidad visual corporativa”, un claro ejemplo de una norma especifica que deberia ser consultada
por los disefiadores (puede que alguna empresa imponga la norma para la realizaciéon de su manual
pero esto es improbable).
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Calidad y diseiio grafico (ll1). 11 mayo 2010

PLANIFICACION DEL DISENO Y DESARROLLO

Mas referencias normativas encontramos precisamente en la norma 9001, concretamente en el
punto 7.3 Disefo y desarrollo, lo que indica el grado de importancia que se concede a este
importante aspecto dentro del punto 7 Realizacion del producto.

Esto es, todo producto (por ejemplo un producto gréfico o editorial) necesariamente requiere ser
disefiado y posteriormente desarrollado. Curiosamente este es un punto que tradicionalmente
quedaba excluido de la certificacidon en las empresas graficas que optaron por certificarse cuando los
requisitos de la norma no estaban unificados (las empresas se certificaban en la 9001, 9002 o 9003 en
funcidn de las exclusiones). En la actualidad es posible encontrar la exclusidon del punto 7.2 alegando
gue en la empresa no se realiza disefio sino que se limita a realizar el producto a partir de los disefios
ajenos. Esto, que es correcto, puede que no sea adecuado teniendo en cuenta que se excluye y por lo
tanto se deja de prestar atencidon a un area clara de diferenciacion competitiva (si hoy podemos
obtener presupuestos en China menores que los presupuestos en nuestro propio pais tal como
desgraciadamente estamos viendo, y con niveles de calidad adecuados segun especificaciones, las
opciones de supervivencia pasan por la creatividad aplicada al disefio de los productos).

Los requisitos en la norma, aunque farragosos en cuanto a su interpretacién, no son complicados en
cuanto a cumplimiento y permiten establecer una base sélida para el proceso de diseiio. La norma es
dificil de interpretar en este punto porque el enfoque del disefio es amplio en cuanto que debe
recoger todas las ramas del disefio (hagamos el ejercicio de comparar el disefio industrial con el
diseio grafico, o el disefio de un Ferrari con el disefio de un cartel). No obstante, salvando las
distancias, en esencia el disefio es el mismo en cuanto a procesos, tareas, actividades a ejecutar,
controles y verificaciones.

Por lo pronto y como primer requisito, la norma indica que el disefio debe ser planificado y
controlado comprendiendo la planificacion el establecimiento de las etapas, el control a aplicar en
cada etapa (y aqui viene el lio ya que se divide en control en revisidn, verificacion y validacion) vy,
l6gicamente, las responsabilidades y autoridades. El amalgama que mantiene cohesionados estos
elementos es la comunicacidn, aspecto este que debe ser atendido convenientemente.

De nuevo la planificacién, de nuevo el control, nada nuevo por otra parte.
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Calidad y diseiio grafico (V). 13 mayo 2010

ELEMENTOS DE ENTRADA (1)
Los elementos de entrada para el disefio y desarrollo comprenden:

19) Los requisitos funcionales y de desempeiio, aquellos requisitos que tienen que ver con la funcién
y uso del producto grafico a diseiar.

Existen una amplia variedad de productos graficos, es suficiente con pasar la vista a nuestro alrededor
para darnos cuenta de la cantidad de productos impresos (o dicho de otra manera, équé producto no
esta impreso?). Cada uno de estos productos tiene una funcidén principal que bien puede ser
comunicativa (un libro, un cartel, un calendario...) o no (un ordenador, un envase,...) pasando en este
caso a ser la comunicacién una funcién secundaria.

En el primer caso, productos comunicativos, la forma se ajusta a la funcidon. Pocas dudas pueden
caber que el disefo formal del libro es uno de los mds notables en la historia de la humanidad. En la
actualidad el libro impreso estd siendo cuestionado por otros formatos que hallaran su hueco en el
mercado y que al cambiar la forma de presentacidn requieren nuevos planteamientos en su disefio.
Lo mismo sucede con el resto de productos graficos que, con minimas variaciones, vienen
reproduciéndose de forma similar a lo largo del tiempo.

Especial consideracion se habrd de tener con los disefos destinados a los nuevos formatos de los
dispositivos electrénicos (pantallas de ordenador, de libros electrénicos, de tabletas y de teléfonos
moviles). Muchas oportunidades se extienden ante este campo al igual que en su dia ocurrid con la
construccion de interfaces amigables en Internet y a la que los disenadores (graficos) en su momento
llegaron tarde perdiendo oportunidades y propiciando un cierto caos en el desempeiio y la funcién.

En el segundo caso, aquellos productos cuya funcién principal no es la comunicacidn, se aprovechan
las superficies del producto para expresar un mensaje que por lo general es informativo y/o
publicitario (packaging por ejemplo). En este caso la funcion (comunicativa) se adapta, por lo general,
a la forma. En este caso, el disefiador debe adaptarse a este condicionante (como es el contenedor
del producto) y otros asociados (como debe manipularse el los procesos productivos o logisticos) y a
la constitucién de los materiales sobre los cuales se imprimira el disefio (carton, plastico, metal,...).
Otros aspectos importantes a considerar son la aplicacién y el uso, debiéndose tener en cuenta, desde
el transporte, su ubicacidn (por ejemplo en los lineales), su vida util (dias, meses, afios,...).
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Calidad y diseiio grafico (V). 18 mayo 2010

ELEMENTOS DE ENTRADA (II)

22) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables. Aquellos requisitos establecidos por las
administraciones publicas, y especificados en leyes y reglamentos. Estos requisitos imponen
restricciones en la forma o en el contenido (utilizacion de determinados formatos o inclusién de
determinados contenidos).

Los requisitos legales y reglamentarios deben ser conocidos por el disefiador por lo cual éste se debe
informar siempre que obtenga encargos para un determinado sector donde apliquen. Es el propio
cliente quien conoce tales requisitos y el que los debe proporcionar en las reuniones de preparacién o
adjuntar en los pliegos de condiciones (p ej. en concursos) no obstante el disefiador debe realizar su
propia investigacion en la medida de lo posible.

Los requisitos mas reconocibles son los que afectan al contenido al imponer la obligacion de incluir
determinados textos legales (avisos en los productos relacionados con el tabaco, textos obligatorios
asociados a seguros y productos similares), ademas de la obligatoriedad de incluir determinados
simbolos (de peligro, toxicidad, fragilidad,...).

La obligacidn legislativa de respetar determinados edificios histéricos es un ejemplo de requisito que

afecta a la forma al influir en el disefio de la sefialética de las organizaciones que ocupan tales
edificios.
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Calidad y diseiio grafico (VI). 19 mayo 2010

ELEMENTOS DE ENTRADA (lIl)

39) La informacidn proveniente de disenos similares. Es dificil imaginar un diseno, cualquier disefno,
gue surja de la nada, que no tenga antecedentes (disefios previos) e influencias (de lo realizado
previamente en el sector que compite o de movimientos artisticos y modas,...).

El disefio grafico no esta exento tales de influencias (en estos tiempos donde el disefio goza de
prestigio, y con el apoyo de las nuevas tecnologias, las crea en muchos casos incluso), mas aun
cuando existe una trayectoria histdrica y en el caso de que no exista (producto nuevo) existe un
contexto que no se puede ni se debe eludir (se puede intentar cuestionar, lo cual es una opcién mas,
pero en todo caso meditada y, precisamente, teniendo en cuenta la informacién disponible).

Es el cliente quien, en primera instancia, debe proporcionar la informaciéon necesaria. En algunos
casos esta informacion es un requisito de partida claro e impuesto, en otros casos sera el disefiador
quien debe obtener esta informacion del cliente, en las reuniones previas de preparacion. El
disefador debe planificar estas reuniones de recopilacién de informacion de forma sistematica de tal
manera que nada quede oculto o se obvie.

Es importante que el cliente participe y proporcione sus ideas asi como todo el material posible con el
fin de evitar malentendidos en la relacién. Un buen disefiador deberd obtener de esta reunién o
reuniones (puede ser necesario mas de una) la idea clara que tiene el cliente de lo que pretende
obtener (recordemos que estamos en un campo en el cual todo el mundo “entiende” y no tendra
ninguin empacho en abocetar, interpretar, comentar, corregir y/o componer lo que se tercie).

En alguna ocasién (mas de las que fuera razonable), el disefiador habra de realizar una labor de
investigacion cuando el cliente no pueda proporcionar tal informacién, o ésta esté excesivamente
sesgada o incompleta (por ejemplo sera dificil que el cliente disponga de un dossier con los disefios de
la competencia o disefios de productos similares de campos afines o complementarios)

En cualquier caso, esta informacion es clave en cuanto que sienta las bases y condiciona las
actuaciones presentes y futuras y como tal debe ser tratada.
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Calidad y diseiio grafico (VII). 20 mayo 2010

ELEMENTOS DE ENTRADA (1V)

49) Cualquier otro requisito esencial para el disefio y desarrollo. Lo que comprende todos aquellos
requisitos no recogidos en los apartados anteriores, bien impuestos por el cliente o bien impuestos
por la empresa o persona que realiza el disefo.

En general es dificil pensar en posibles requisitos que no tengan que ver con los aspectos tratados
(requisitos de funcidn, requisitos de desempefio, requisitos legales y reglamentarios, requisitos de
diseifos previos). No obstante, entre los requisitos no mencionados directamente y que habra de
tener en cuenta destacamos los requisitos técnicos de produccién. Requisitos que influyen
poderosamente en los ya mencionados y analizados hasta tal punto que pueden generar su
incumplimiento.

Estos requisitos explicitan los aspectos técnicos productivos que debe conocer el disefiador y como
afectan al resultado final. El cliente puede o no proporcionar estos requisitos en funcidn de su grado
de conocimiento del disefio y produccién grafica por lo que en todo caso deberdn ser tenidos en
cuenta por el disefiador.

Tales requisitos se pueden basan en la normativa asociada (p ej. ISO 12647), en recomendaciones (p
ej. recomendaciones Gracol o similares), en usos y costumbres o en las directrices de las empresas de
produccién. Por lo general el disefiador los conoce por propia iniciativa (ensayo y error) o a través de
las adecuadas escuelas de formacion.

Veamos un ejemplo:

Un requisito técnico de produccion puede ser que, en carteleria, no se establezcan zonas de color solo
con la tinta amarilla (por ejemplo textos, mds aun si el fondo es blanco o de color claro.

Si se incumple este requisito por desconocimiento o desinterés, el resultado final del disefio puede
verse afectado en cuanto a su funcion (como minimo, problemas de legibilidad debido a falta de
contraste) o en cuanto a su desempefio (decoloracion excesivamente rdpida del color por efecto de la
luz, dada la pureza de esta tinta).
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Calidad y diseiio grafico (VIIl). 24 mayo 2010

RESULTADOS DEL DISENO Y DESARROLLO

Los resultados del disefio y desarrollo grafico y editorial comprenden el propio disefio en el grado de
desarrollo especificado mas la informacion para la produccién que lo acomparia.

Lo normal es que el resultado del disefio grafico y editorial pueda concretarse en una prueba fisica
que puede emular perfectamente el resultado esperado y, ain mas, servir de referencia en el caso de
ser aprobada. El resultado, como es légico, debe cumplir los requisitos de entrada establecidos.

Esta importante prueba fisica debe ir acompafiada con la informacién apropiada para la produccion,
concretada en un documento, tanto mas completo cuanto mds complejo sea el producto.

Este documento mencionado, denominémosle por ejemplo “especificaciones y recomendaciones del
disefio para la produccidn y uso del producto”, segiin que producto se trate, deberd recoger también
aquella informacién que se considere relevante, desde el punto de vista del disefio, en relacién con la
posible manipulacién y utilizacién posterior del producto.
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Calidad y diseiio grafico (I1X). 25 mayo 2010

REVISION DEL DISENO Y DESARROLLO

El disefio y su desarrollo, debe ser revisado en funcidn de la planificacion establecida y de manera
sistematica valorando su capacidad para cumplir los requisitos previamente especificados.

Asimismo la revision es uno de los momentos mas apropiados para detectar potenciales problemas
que puedan presentarse en la produccién o en su uso posterior dado la fase inicial en la cual se halla
el proyecto.

En el disefio grafico, las propias pruebas permiten determinar en estas tempranas fases cualquier
potencial fallo dadas las propias caracteristicas de las pruebas. De nuevo, en funcién del grado de
complejidad del producto pueden establecerse diferentes test que permitan introducir datos
objetivos en la valoracion.

Tal revision la realizaran las personas implicadas, teniendo en cuenta que habra un responsable final
con capacidad de tomar decisiones. Los resultados habran de recogerse en los registros
correspondientes.

Insistimos que la revisién debe ser sistematica y concienzuda, necesita un tiempo y un andlisis para
ser una verdadera revisidon, implica plantearse problemas futuros en la produccion y en el
comportamiento posterior del producto. Es por eso que no sirve una revision apresurada, sobre la
pantalla o sobre una prueba impresa no debidamente realizada.

Es aconsejable que se establezcan reuniones de revisidon objetivas, bien conducidas y que queden
recogidas las conclusiones en el registro correspondiente.

El tiempo vy los recursos empleados en esta fase bien merecen la pena, tengamos en cuenta que la

revision bien realizada pasard desapercibida (el resultado final sera el esperado) mientras que una
mala revision puede tener resultados catastroficos para el proyecto en su conjunto.
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Calidad y diseiio grafico (X). 28 mayo 2010
VERIFICACION DEL DISENO Y DESARROLLO

Se verifica la capacidad de los resultados del disefio y su desarrollo para cumplir los requisitos de los
elementos de entrada (sobre requisitos véanse entradas anteriores).

Los requisitos de entrada pueden tener mas o menos complejidad por lo que es conveniente hacer
una lista de chequeo donde se habran recogido tales requisitos y los aspectos a verificar (por ejemplo
elaborando las correspondientes plantillas de inspeccién. Entrada: Las siete herramientas de la
calidad. Plantillas de inspeccion.)

La verificacion del disefio grafico se realiza a partir de las pruebas asociadas a este proceso.

Deben registrase convenientemente los resultados de la verificacién.
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Calidad y diseiio grafico (XI). 1 junio 2010
VALIDACION DEL DISENO Y DESARROLLO

Las propias pruebas sirven para validar, en condiciones controladas, que el producto resultante del
disefio y desarrollo cumple los requisitos especificados.

La validaciéon complementa y refuerza la verificacion. Se debe entender, aunque no se indique en la
norma, que la validacion la realizara el disefiador junto con el cliente quien dara el visto bueno final
mediante el mecanismo que correspondiente (en el registro establecido y por lo general mediante la
firma autorizada).

Dada la importancia de esta fase, no vale cualquier prueba ya que éstas puede que no reflejen las

caracteristicas del producto que han de cumplir las especificaciones (el color por ejemplo). Las
pruebas certificadas son las mds apropiadas para tal tarea.
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Calidad y diseiio grafico (XIl y fin de la serie). 4 junio 2010

CONTROL DE CAMBIOS

Como es logico, todos los cambios en este proceso (que en si es un proceso de cambios) deben
identificarse y registrarse.

Los resultados de los cambios realizados deben seguir las fases descritas en anteriores entradas
(revision, verificacidn y validacién) dado que de lo que se trata es de un nuevo disefio que como tal
debe ser tratado.

Los cambios tener un origen interno (planteamiento de diferentes enfoques) lo cual es parte del
proceso y por lo tanto deben estar incluidos en el presupuesto, o pueden tener origen externo, por
sugerencias o imposiciones del cliente no debidamente reflejadas en las reuniones de toma de datos
(debidos a dudas de ultima hora, cambios en el parecer, influencias de terceros,...) que por lo general
no estan incluidas en el presupuesto y que pueden afectar claramente a los beneficios estimados por
lo que se habra de ir con cuidado en relacién con este punto.

Con esta valoracion terminamos esta serie dedicada a disefio y calidad que se inicid como
complemento a la organizacion y puesta en marcha del evento Back to mine, el pasado 27 de mayo. La
serie se ha centrado en los puntos de la norma ISO 9001 que desarrollan los aspectos a considerar en
relacion con el disefio y desarrollo. Otros aspectos del disefio que proceden de recomendaciones y usos
y costumbres serdn tratados en proximas entregas (tal vez aprovechando el Back to mine del afio que
viene). Se admiten sugerencias.
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Calidad en tiempos de crisis. 7 junio 2010

En los tiempos que corren, que duda cabe que cualquiera que pueda aportar algo, aunque sea solo
una parte de solucion al embrollo, es bienvenido al baile.

Si analizamos las anteriores entradas se puede deducir que venimos defendiendo esta disciplina de
Gestion de la Calidad, no como la panacea, pero si como un instrumento Gtil en ese cometido.

La implantacidn de sistemas de calidad permite racionalizar los flujos productivos y adecuar la oferta
al cliente ajustando mejor los productos/servicios a sus necesidades.

La fidelizacion conseguida mediante tal satisfaccién no es un hecho baladi, dado que ahora el cliente
se convierte en un recurso escaso. En los buenos tiempos es tentador pensar que un cliente es
rapidamente sustituido por otro nuevo, en los tiempos actuales un cliente perdido no se sustituye
facilmente.

Las empresas que consigan mantener sus clientes también lo pasaran mal (dificultades en los pagos,
presiones de rebajas, bajadas del volumen de pedidos), no obstante estara en las mejores condiciones

cuando llegue la mejoria.

O como dice el dicho: “PON EL ENFOQUE EN EL CLIENTE”

-[126] -



Calidad en tiempos de crisis. Control de subcontrataciones. 8 junio 2010

En épocas de crisis se acentuan las subcontrataciones, mas si cabe en sectores como el nuestro, que
por lo general muestra importantes fluctuaciones en la obtencidén de contratos y ademas presenta un
endémico componente estacional. La obtencidn o no de un contrato puede suponer tener que
realizar parte del trabajo fuera, subcontratado, a tener a parte de la plantilla parada por falta de
trabajo.

Las subcontrataciones permiten derivar procesos no claves a empresas que presentan una mayor
especializacion y tareas que pueden presentar grandes fluctuaciones en cuanto al volumen de trabajo,
por lo que es una opcion perfectamente valida para todos los agentes del sector, fomentando en
buena medida la iniciativa y la competencia. En el sector grafico es posible trabajar de “freelance”,
barbarismo implantado para describir a todo aquel auténomo legal o “no del todo legal” que realiza
trabajos variados tales como disefio, traduccién, maquetacién, correccién, etc.

Entre los cambios en la norma UNE-EN-ISO 9001 de la versidon 2008 se encuentra al que hacer
referencia a este particular aspecto en el punto 4.1 Requistos generales (consultese la anterior
entrada Cambios en la norma UNE-EN 1SO 9001:2008 (1). Cambios en el punto 4 SISTEMA DE GESTION
DE LA CALIDAD del 4 diciembre 2009).

El control de las subcontrataciones debe quedar establecido, a ser posible mediante los
procedimientos adecuados con sus correspondientes registros. La certificacion de las empresas
subcontratadas es una garantia mas, no obstante dado que parte de las subcontrataciones en el
sector grafico se basan en trabajo esporadico de freelances, el control directo se hace necesario
independientemente que la norma obligue.
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Presentacion PEFC en la Feria del libro de Madrid. 9 junio 2010

Ayer tuvimos la oportunidad de asistir a las conferencias que sobre la certificacion PEFC se
desarrollaron en el Pabelldn Carmen Martin Gaite en el retiro, en el contexto de la Feria del Libro de
Madrid con el sugerente titulo “El papel de la industria grafica en la sostenibilidad”.

Hasta ahora no hemos introducido ninguna entrada sobre certificacion medioambiental y cadena de
custodia por lo que ya es hora que comencemos.

La certificacion medioambiental y la certificacion en cadena de custodia (FSC y PEFC) son motivos
directos de nuestro interés por lo que afnadiremos entradas relacionadas.

Por lo pronto indicar que las conferencias fueron de interés, participando la propia organizacion PEFC
Espana, la asociacion espafiola de pasta, papel y cartéon, ASPAPEL, una editorial valenciana, CARENA
EDITORS vy un impresor certificado en cadena de custodia, GRAFICAS ARIES.

Los conferenciantes mostraron sus puntos de vista, todos ellos coincidentes, en relacidon con el papel
del papel (valga la redundancia) y la necesidad del proceso de certificacion para mantener la limpieza
del proceso.

Ana Belén Noriega de PEFC (www.pefc.es) mostrd la labor de su organizacidn en relacion la cadena de
la madera, las cifras crecientes de certificaciones asi como sus resultados en la sociedad.

José Causi de Aspapel (www.aspapel.es) se centré en la importancia de la industria papelera
desmontando los mitos en torno al papel en cuanto a su supuesta contaminacion y destruccion de
bosques: nada mas lejos de la realidad, la industria papelera promueve la creacidon de bosques
incrementando la masa forestal ano a afo ayudando a fijar ingentes cantidades de didxido de
carbono.

El editor Marcos Zacarés de Carena Editors (www.carenaeditors.com) entond un sentido canto al
planeta que habitamos alertando que nos acecha un enemigo invisible y poderoso, el didxido de
carbono, que puede ser combatido con las armas que nos proporciona un uso racional de nuestros
bosques.

Monica Garcia, responsable de Calidad, Medioambiente y Cadena de Custodia de Graficas Aries
(www.aries.es) mostrd el proceso de certificacion de su empresa, las ventajas competitivas que sin
duda aporta la certificaciéon dada la creciente concienciacion de la sociedad en general y de sus
clientes en particular.
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Certificacion en cadena de custodia. 9 junio 2010

Al hilo de la anterior entrada quiero dejar fijados los conceptos principales en relacién con la
certificaciéon en cadena de custodia. Ya hemos remitido para mds informacion a la pagina web de PEFC
y afiadimos ahora la pagina de FSC http://www.fsc-spain.org

Ambas organizaciones estan en la base de la racionalizacidén en el uso de la madera en sus multiples
aplicaciones y sus certificados son reconocidos y garantizan un uso correcto en toda la cadena
productiva desde el origen en bosques certificados, y por lo tanto controlados, hasta su uso en los
mas variados productos entre los que se incluye, por supuesto el papel y sus derivados.

Son cada vez mas empresas privadas y organismos publicos los que demandan el sello de certificacion
en cadena de custodia como garantia de buenos usos, estableciéndose esta practica como aspecto a
valorar para la aprobaciéon de determinados contratos, por lo general muy apetitosos, dados los
clientes potenciales implicados.

Este hecho facilita que cada vez mds empresas opten por la certificacion consiguiendo asi una ventaja
competitiva nada desdefiable en los tiempos que corren, tal y como describié Monica de Graficas
Aries en el encuentro comentado en la anterior entrada.

Estas dos organizaciones referidas son competencia directa en cuanto a los servicios que ofertan de
tal manera que en la actualidad la empresa que se quiera certificar en Cadena de Custodia tiene que
decidir en primera instancia como actuar: certificacion PEFC, FSC o ambas. Este hecho también
introduce un cierto factor de incertidumbre que los propios organismos publicos se encargan de
incrementar al emitir mensajes equivocos al respecto en cuanto a que certificacion es la adecuada.

Para que no quepa duda remito a la resolucién del Parlamento Europeo 16 de febrero de 2010 sobre
la ejecucion de una estrategia forestal para la Unidn Europea equipara oficialmente ambos
certificados (emitidos por PEFC y FSC):

“Celebra los esfuerzos de las explotaciones del sector forestal europeo por ofrecer al consumidor la
certeza de una gestion forestal sostenible que tiene en cuenta la funcion mdultiple del bosque,
concretamente mediante la certificacion de los productos de la madera; considera que los sistemas de
certificacion del FSC y del PEFC son igualmente adecuados para este fin; pide que se fomente el
reconocimiento mutuo de ambos enfoques de certificacion”
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Certificacion PEFC (I). 14 junio 2010

Continuando con el tema iniciado en las anteriores entradas, analicemos las certificaciones en cadena
de custodia mas extendidas.

Ya hemos comentado que el parlamento europeo reconoce por igual la certificacion PEFC que FSC y
esto es consecuencia de la lucha por el mercado entre estas dos organizaciones, lucha curiosa cuanto
menos dado el caracter no lucrativo de ambas organizaciones. Lucha que introduce confusion y gastos
entre aquellos que deciden dar el paso en la certificacidn. La idea el buena, la implementacién no
tanto en cuanto que el fin es el mismo. En el sector de las artes graficas la opcién normal es apostar
por ambos sistemas curdndose en salud y manteniendo por lo tanto dos sistemas que, con buena
voluntad por ambas partes, bien pudieran unirse en una sola certificacion.

La sigla PEFC procede de “Programme for the endorsement of forest certification”, en castellano
Programa de reconocimiento de Sistemas de Certificacion Forestal. Esta asociacién no gubernamental
promueve el uso responsable de los bosques y sus derivados. El planteamiento basico es que el
bosque es un recurso estratégico y que bien gestionado supone un importante avance en la
sostenibilidad de nuestro planeta. Los bosques proporcionan materias primas y contribuyen al
equilibrio medioambiental (ultimamente se estd destacando bastante el papel que ejercen en la
fijacion del CO?).

PEFC sigue un planteamiento de funcionamiento igual a las normas de calidad.
PEFC es menos conocido que FSC, debido fundamentalmente a los logros publicitarios que ha

conseguido estd ultima, multiplicando su notoriedad con una cierta presencia en los medios (que
nunca es suficiente).
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Certificacion PEFC. Empresas certificadas en C.d.C (I) 15 junio 2010

Todas las certificaciones en cadena de custodia se encuentran publicadas en la pagina de PEFC
(http://www.pefc.es/documentos/pefc_en cifras/emp cert cdc.pdf). Dado que los datos son
publicos, he limpiado la lista de aquellas empresas certificadas que no son de nuestro sector (seria de
interés que esta tarea nos la facilitara la organizacion). El listado de empresas certificadas del sector
grafico incluye papeleras, distribuidores de papel e imprentas de todo tipo.

Junto a la empresa y el alcance de la certificacién, se incluye la empresa certificadora y el enlace a la
web en el caso de que la empresa lo incorpore.

ALIER, S.A. Compra de papel recuperado post-consumo y pre-consumo y de pasta de celulosa virgen
SGS www.aliersa.com

ANTALIS ENVELOPES MANUFACTURING, S.L. Fabricacion y venta de sobres de papel.
BM TRADA

ANTALIS IBERIA, S.A. CORTE, ALMACENAJE, VENTA Y DISTRIBUCION DE PAPEL Y CARTULINA, SOBRES Y
CAJAS. BM TRADA www.antalis.es

APLI PAPER, S.A. DISENO, FABRICACION, COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION DE ETIQUETAS,
PAPELES FOTOGRAFICOS Y OTROS PRODUCTOS AUTOADHESIVOS.
BUREAU VERITAS www.apli.com

ARTE Y CALIDAD EN PAPEL, ARTEPAPEL, S.A. Compra de materia prima, entrada de material y
almacenamiento y venta y distribuciéon BM TRADA www.artepapel.com

ARTES GRAFICAS AGA, S.L Pre impresion, impresion offset, impresion digital, encuadernacién y
manipulado de libros, carteles, catalogos, revistas y folletos. Separacion fisica/apéndice 1 BM TRADA
www.graficasaga.com

ARTES GRAFICAS COFAS, S.A. Servicios de impresiéon BM TRADA

ARTES GRAFICAS COYVE, S.A. Preimpresion, impresion y postimpresiéon de todo tipo de productos
graficos. Separacion fisica y sistema porcentual/apéndice 1y5 BM TRADA www.coyve.es

ARTES GRAFICAS PALERMO, S.L.. Compra de papel certificado PEFC para el disefio, preimpresion,
impresién, encuadernado, acabado, manipulado y venta de libros, revistas, folletos e impresos
comericales en general en sistema Offset SGS www.agpalermo.es

ARTES GRAFICAS SAN MIGUEL, S.A. LA PRODUCCION DE TRABAJOS DE IMPRESION EN SISTEMA
OFFSET EN HOJA. LA ENCUADERNACION, ACABADO Y MANIPULADO DE LIBROS Y REVISTAS. AENOR
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Certificacion PEFC. Empresas certificadas en C.d.C (ll) 16 junio 2010

Segunda entrega de empresas del sector papelero y grafico certificadas en Cadena de Custodia PEFC.

CALIDAD GRAFICA, S.L. Impresién de distintos tipos de documentos. Sistema de Separacion fisica y
Sistema de porcentaje. Apéndice 1. BM TRADA www.calidadgrafica.com

CENTRO GRAFICO ALBORADA, S.L. IMPRESION Y ACABADO DE PRODUCTOS RELACIONADOS CON LA
IMAGEN DEL CLIENTE: PAPELERIA CORPORATIVA, DESPLEGABLES, REVISTAS, MEMORIAS, ELEMENTOS
PROMOCIONALES BUREAU VERITAS www.cgalborada.com

CIA. IND. DE ESTUDIOS Y ENVASES GRAFICOS, S.A. (CIDEYEG, S.A.) Fabricacién y comercializacién de
estuches, etiquetas, prospectos y envases de papel y cartdn con impresién offset. BMG Trada
Certifiering  www.cideyeg.es

COMART, S.A. Comercializacién de Papel y Cartén bajo el Sistema de Separacion Fisica
BM TRADA www.comartsa.com

EBIX, S.A. COMPRA Y ALMACENAMIENTO DE PAPEL PEFC PARA SU DISTRIBUCION Y VENTA POR EL
METODO DE SEPARACION FISICA SGS

EDICIONES INFORMATIZADAS, S.A. (EINSA) Impresion de distintos tipos de documentos BM TRADA
www.einsa.com

EGRAF, S.A. Pre-Impresion, impresién offset, impresion digital, encuadernacién y manipulado de
libros, carteles, catdlogos, revistas y folletos. Sistema de Separacién Fisica y Sistema de Porcentajes.
Apéndice 1. BM TRADA www.egraf.es

ENVASE GRAFICO INDUSTRIAL, S.A. (EGISA) Fabricaciéon y comercializacién de envases de papel y
carton BM TRADA www.egisa.com

ESTUDIOS GRAFICOS EUROPEOS, S.A.(EGESA) Impresidn de todo tipo de papel. Sistema separacion
fisica y sistema porcentual BM TRADA www.egesa.com

EUROHUECO, S.A. COMPRA Y CUSTODIA DE PAPEL EN BOBINA PARA IMPRESION Y ENCUADERNACION
DE CATALOGOS Y REVISTAS POR SEPARACION FiSICA SGS www.eurohueco.es

FORMPLAST PACKAGING,S.A. Produccién de bolsas de papel impreso AENOR
www.formplastgroup.it

-[132] -


http://www.calidadgrafica.com/�
http://www.einsa.com/�

Certificacion PEFC. Empresas certificadas en C.d.C (lll) 17 junio 2010

Tercera entrega de empresas del sector papelero y grafico certificadas en Cadena de Custodia PEFC.

GAEZ, S.L. Preimpresion, impresion offset, encuadernacién y manipulado de estuches,directorios,
catalogos, revistas y folletos, calendarios BM TRADA
WWw.gaez.es

GERTU KOMUNIKAZIO BIDE, S.L. Artes graficas Impresién en papel BUREAU VERITAS www.gertu.net

GRAFICAS ARIES, S.A. COMPRA DE PAPEL CERTIFICADO PEFC PARA LA PRE—IMPRESION, IMPRESI()N,
POST-IMPRESION Y VENTA DE LIBROS, REVISTAS, FOLLETOS, TARIJETAS, CARTELERIA Y MATERIAL
PUBLICITARIO SGS www.aries.es

GRAFICAS MONTERREINA, S.A.U. Compra de papel certificado PEFC para la impresién y venta de todo
tipo de artes graficas con subcontratacion de los procesos de post-impresion bajo el método
porcentual simple SGS www.monterreina.com

GRAFICAS VARONA, S.A. Produccién de libros, revistas, catdlogos y otros impresos. SGS
www.graficasvarona.es

GRAFINORTE. S.A. Impresion y encuadernacién de todo tipo de trabajos en sistema offset BM TRADA
www.grafinorte.com

GRAFO, S.A. Preimpresion, Impresién y encuadernacion de todo tipo de productos graficos SGS

GRAFOQOS, S.A. Compra y almacenamiento de papel certificado PEFC para impresidn, encuadernacién y
manipulado de libros, fasciculos y envases con posible subcontratacion de acabados especiales por el
método de separacion fisica SGS www.grafos.com

GRUPO EMPRESARIAL ENCE, SA -NEGOCIO DE CELULOSA Venta de pasta de celulosa de eucalipto
AENOR www.ence.es

GRUPO LAPPI INDUSTRIAS GRAFICAS, S.L.
Disefio Produccion Disefo y fabricacidn por impresién de etiquetas, folletos, carteles, revistas y artes
graficas en general BM TRADA www.grupolappi.com

GRUPO MARTE COMUNICACION GRAFICA,S.A. Pre-impresién, impresién OFFSET, impresién digital y
encuadernacion, acabado y manipulado de libros, revistas, publicaciones periddicas, memorias y
papeleria corporativas, material publicitario, digipacks, blister y otro material impreso. = BUREAU
VERITAS www.grupomarte.es

GRUPO TOMPLA SOBRE EXPRES, S.L.U. Compra de papel certificado PEFC para la produccién y venta
de sobres SGS QUALIFOR www.tompla.com

HUHTAMAKI SPAIN, S.L. LA PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE ENVASES DE PAPEL PARA LA
INDUSTRIA ALIMENTARIA. AENOR  www.huhtamaki.com
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Certificacion PEFC. Empresas certificadas en C.d.C (IV) 21 junio 2010

IDAZLUMA, S.A. Impresion y encuadernacién de todo tipo de publicaciones en papel certificado.
Sistema de Separacion fisica y Sistema de porcentaje. Apéndice 1.
BM TRADA www.idazluma.es

IMAGEN ARTES GRAFICAS, S.A. Compra de papel certificado PEFC para la preimpresién, impresion y
postimpresion de libros, revistas, folletos, material publicitario e impresos comerciales. SGS

IMPRESOS IZQUIERDO, S.A. Impresidn en todo tipo de papel BM TRADA www.impresoizquierdo.com
IMPRESOS Y REVISTAS, S.A. Compra, preimpresidén, impresion offset, manipulado incluyendo
actividades subcontratadas y venta de libros, catalogos, material promocional, folletos y otro tipo de

impresos BM TRADA

INAPA ESPANA DISTRIBUCION DE PAPEL,S.A. Almacenamiento, distribucién y venta de papeles,
cartones, cartulinas, sobres y bolsas certificados. BM TRADA www.idisa.com

INDUSTRIAL BOLSERA, SL Impresidn y fabricacion de bolsas y embalaje flexible
SGS QUALIFOR www.industrialbolsera.com

INDUSTRIAS GRAFICAS BOHE, S.A. Fabricacién de estuches de papel y cartén incluyendo actividades
subcontratadas BM TRADA

INNOVACIONES SUBBETICA, S.L. Disefio, fabricacion, impresién y comercializacién de bolsas de papel
para comercio BM TRADA www.innovacionessubbetica.com

J. VILASECA, S.A. COMPRA DE CELULOSA CERTIFICADA PEFC PARA LA FABRICACION Y VENTA DE PAPEL
POR EL METODO PORCENTUAL SGS www.jvilaseca.es

MARIN’S ESPANA Y PORTUGAL, S.L. FABRICACION Y COMERCIALIZACION DE SOPORTES
PUBLICITARIOS EN CARTON
BUREAU VERITAS www.marins.net

MCC GRAPHICS ACTIVIDADES DE PREIMPRESION, IMPRESION, ACABADO Y DISTRIBUCION DE
PRODUCTOS GRAFICOS EN SOPORTE PAPEL BUREAU VERITAS  www.mccgraphics.com

Miquel y Costas & Miquel, S.A. Compra y almacenamiento de pasta de celulosa virgen certificada PEFC
para la produccién y venta de papeles finos y especiales y compra-vente de pasta de celulosa virgen
PEFC SGS www.miguelcostas.com

ONA INDUSTRIA GRAFICA, S.A. PREIMPRESION, IMPRESION OFFSET, MANIPULADO Y
ENCUADERNACION DE LIBROS, REVISTAS, Y MATERIAL PUBLICITARIO BUREAU VERITAS

PAPEL ARALAR, S.A.

El disefio y produccion de papeles especiales estucados y no estucados en bobinas de hasta 4,5 m. y
gramajes de 18 a 200 g./m2. BM TRADA www.papelaralar.com
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PAPELERA DE AMAROZ, S.A. Fabricacién de papel para impresién y escritura a partir de pasta virgen
SGS

PAPELERA DE BESAYA, S.L Fabricacion de papel de impresion y escritura en bobinas y pallet-blocks
BM TRADA www.papeleradebesaya.com

PAPELERA DE BRANDIA, S.A. PRODUCCION DE PAPELES SATINADOS A UNA CARA A PARTIR DE PASTA
DE CELULOSA BLANQUEADA POR CONCENTRACION DE VOLUMENES
SGS QUALIFOR www.brandia.com

PAPELERA GUIPUZCOANA DE ZICUNAGA,S.A. Fabricacién de pasta, papel y generacién de energia
AENOR www.iberpapel.es

PAPELERA MUNNE, S.A. Fabricacién y comercializacién de papeles y cartulinas
BUREAU VERITAS www.papeleramunne.com

PASTGUREN, S.L. Fabricacion de pasta de papel BM TRADA

PRINTER INDUSTRIAL GRAFICA NEWCO, SL Impresiéon y encuadernacion BUREAU VERITAS
www.printer-spain.com

PRINTERMAN INDUSTRIAS GRAFICAS, S.A. Impresién y acabado de folletos, revistas, catalogos,
carteles y material promocional BUREAU VERITAS www.printerman.es

PUNTO VERDE, S.A. Pre-impresion, Impresion y Post-Impresién de Todo Tipo de Papel.
Subcontratacion de Procesos. BM TRADA
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Ultima entrega de empresas del sector papelero y grafico certificadas en Cadena de Custodia PEFC.

SMURFIT KAPPA IBERSAC, S.A. IMPRESION Y FABRICACION DE BOLSAS DE PAPEL. GESTION LOGISTICA
DE COMPRAS Y VENTAS DE MATERIA PRIMA. AENOR www.smurfitkappa-ibersac.es

SMURFIT KAPPA NAVARRA S.A. Explotacién forestal y transporte de madera. Produccién de pasta
kraft y papeles para cajas de cartén ondulado, papel para sacos y papeles M.G. AENOR

SMURFIT KAPPA NERVION, S.A. Fabricacién de papel Kraft para sacos desde madera y pasta blanca
AENOR

TECFOTO, SL Otras actividades de impresion BUREAU VERITAS www.tecfa.com Individual

TORRASPAPEL S.A. La compra de madera en pie, en cargadero o puesta en la fabrica de Zaragoza,
para la produccion de celulosa. La explotacién forestal y el transporte de madera, en la fabrica de
Zaragoza. La produccion de papel estucado y no estucado para impresidn AENOR
www.torraspapel.com

TORREANGULO ARTE GRAFICO, S.A. Compra, preimpresién, impresion offset, manipulacion, acabado
y venta de estuches, directorios, catalogos, folletos y memorias
BM TRADA www.torreangulo.com

TOYBE, S.A. LA PRODUCCION (IMPRESION FLEXOGRAFICA Y ELABORACION) DE BOLSAS DE PAPEL
KRAFT VERJURADO AENOR www.toybe.es

UNION PAPELERA MERCHANTING, S.L. Compra, Almacenamiento, Venta y Distribucién del Papel PEFC
Certificado. BM TRADA www.unionpapelera.es

UNIPAPEL DISTRIBUCION Y TRANSFORMACION SA. COMPRA DE PAPEL CERTIFICADO PEFC PARA LA
PRODUCCION Y VENTA DESOBRES Y BOLSAS. COMPRA DE MATERIAL ESCOLAR Y DE OFICINA
CERTIFICADO PEFC PARA SU DISTRIBUCION Y VENTA

SGS

UPM RAFLATAC IBERICA, S.A. COMPRA DE PAPEL CERTIFICADO PEFC PARA LA FABRICACION DE PAPEL
FRONTAL AUTOADHESIVO Y SOPORTE AUTOADHESIVO POR EL METODO DE SEPARACION FISICA
BASADO EN EL APENDICE 1, ANEXO 4, SECCION 2

SGS www.upmraflatac.com

VISUAL LABEL GRUPO COMERCIAL, S.L.. COMERCIALIZACION, DISENO E IMPRESION DE ETIQUETAS
BUREAU VERITAS
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Certificacion FSC. 23 junio 2010

FSC es la sigla para Forest Stewardship Council, que en castellano se viene traduciendo como Consejo
de administracion forestal, en realidad solo es realmente conocido por su sigla, la cual ha sido
publicitada habilmente hasta el punto de superar con creces en cuanto a reconocimiento social a
PEFC.

FSC se fundd en Canadd en 1993, auque en la actualidad tiene su sede en Europa. Se define como una
organizacién internacional y no gubernamental cuyo fin es promover el uso racional (desarrollo
sostenible) de los bosques del mundo.

FSC desarrolla reglamentos y procedimientos propios y establece protocolos de certificacién asi como
acredita empresas certificadoras en base a tales documentos las cuales se encargan de certificar y
verificar el cumplimiento de las empresas que que se deciden por esta certificacion.

Es conocido el hecho que determinados autores literarios de prestigio internacional
(http://www.greenpeace.org/espana/news/harry-potter-convierte-en-verd) han influido en la
difusién de la conciencia medioambiental al exigir la utilizacién de papeles certificados en sus libros
(ayudando asi a la difusion de la labor de estos organimos).
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En este caso las certificaciones en cadena de custodia de FSC se encuentran publicadas en su pagina
(http://www.fsc-spain.org/lista_certificados.html). De nuevo y dado el caracter publico de los datos,
presento aquellas empresas certificadas de nuestro sector. Al igual que las certificadas por PEFC, el
listado de empresas certificadas del sector grafico incluye papeleras, distribuidores de papel e
imprentas de todo tipo.

Junto a la empresa y el alcance de la certificacién, se incluye la empresa certificadora y el enlace a la
web en el caso de que la empresa lo incorpore.

Agencia Estatal Boletin Oficial del Estado Otros*

SGS www.boe.es

*Nota: FSC no define tanto como PEFC el objeto de la certificacion, asi la Agencia Estatal Boletin
Oficial del Estado en el capitulo de productos incluye el concepto genérico de otros, sin aclarar nada,
no obstante lo incluimos por se éste un organismo con productos grdficos (tampoco en su pdgina web
encontramos indicaciones acerca de la certificacion en cadena de custodia jj!!)

Almacenes de Papeles Industriales S.L. Papel y carton BM Trada

Alzamora Packaging, S.A. Packaging BM Trada

Amalgamated Pulp and Paper S.A. Papel y cartébn BM Trada

Antalis Envelopes Manufacturing S.L. Sobres BM Trada  www.antalis.es

Antalis Iberia, S.A. Papel y cartéon. FSC mezclado BM Trada www.antalis.es

Antalis Office Supplies, S.L. Distribucion de productos de papel y cartén. FSC mezclado BM Trada
www.antalissupplies.com

Apli Paper, S.A. Etiquetas de papel o cartén Bureau Veritas www.apli.es

Argdn Sobre, S.A.L. Fabricacién de sobresy bolsas SGS www.argansobre.com

Arte y Calidad en papel, Artepapel, S.A. Distribucién de papel BM Trada www.artepapel.com
Artegraf, Industrias Graficas, S.A. Imprenta SGS www.artegraf.net

Artes Graficas Cofas, S.A. Artes graficas BM Trada

Artes Graficas Coyve, S.A. Artes graficas BM Trada www.coyve.es

Artes Graficas Gandolfo, S.A. Artes graficas BM Trada www.gandolfo.es

Artes Graficas Palermo, S.L. Artes graficas SGS www.agplermo.es
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Artes Graficas San Miguel, S.A. Artes graficas SGS

Avery Dennison Ibérica S.A. Papel carbdn, papel adhesivo Control Union certifications
BC Nonwovens Papel tisu para usos especiales. SGS www.bcnonwovens.com
BRIZZOLIS Arte en Graficas, S.A. Imprenta SGS www.brizzolis.com

Brosmac, S.L. Imprenta BM Trada

Calidad Grafica, S.L. Artes graficas BM Trada www.calidadgrafica.com
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Segunda entrega de empresas del sector papelero y grafico en Espana que cuentan con la certificacion
en Cadena de Custodia FSC.

Cartonajes Leca  Estuches de carton BM Trada www.cartonajesleca.com

Cartones Ondulados Especiales, S.A. Cartén y contenedores de papel y cartén BM Trada
Centro Grafico Alborada S.L. Artes Gréficas Bureau Veritas www.cgalborada.com
CG Creaciones Gréficas S.A. Imprenta SGS www.cege.es

CIDEYEG, S.A. Papel y carton BM Trada www.cideyeg.es

Clariana, S.A. Compra de pasta virgen para la fabricacién y venta de papel de impresién y escritura FSC
Mezclado por el Sistema de Créditos FSC. SGS

Comart S.A. (multisite) Manipulacién y comercializacién de papel y cartén BM Trada
www.comartsa.com

Comgrafic, S.A. Artes gréficas SGS www.comgrafic.com
COYDIS PAPEL, S.A. Papel en hojas, rollo o cortado a tamafio y forma SGS

Dedalo Offset Compra y transformacién de papel para la distribucién y venta de libros con un
contenido minimo de un 50% de material certificado a mayoristas SGS

Dia Cash Imprenta Bureau Veritas www.diacash.com
Disefio Impresion Etiquetas Bureau Veritas www.indet.es
Duet Innova, S.L. Artes gréficas Bureau Veritas www.duetprint.com

EBIX, S.A. Compra y almacenamiento de papel FSC Mixto para su distribucién y venta como FSC
Mixto por el sistema Transfer SGS www.ebix.es

Ediciones Informatizadas, S.A. (EINSA) Artes graficas BM Trada www.einsa.com

Editorial IV Centenario, S.L. Libros impresos y otro material (no en hojas uUnicas)
SGS

Egondi Artes Graficas, S.A. Artes graficas BM Trada www.egondi.com
EGRAF, S.A. Artes graficas BM Trada www.egraf.es

EL TINTER Arts grafiques, edicions i produccions S.A.L. Artes graficas SGS
www.eltinter.com
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ENCE, S.A. Pulpa de papel Bureau Veritas www.ence.es

Envase Grafico Industrial, S.A. Packaging BM Trada www.egisa.com

EPES, Artes Graficas S.L.  Artes gréficas SGS http://graficasepes.com

Estudios Graficos Europeos, S.A. Artes graficas BM Trada

EUROGRAFICAS PICHELS.L. Artes graficas BM Trada www.eurograficas.com
EUROHUECO, S.A. Impresion de periodicos y revistas SGS www.arvato-print.es
Eurokarpa S.L. Comercializacion de papel y cartén. Reciclaje de papel y cartén BM Trada

Fedrigoni Espaina, S.L. Produccion y distribucién de papel y cartén. Produccion de etiquetas
Smartwood, Rainforest Alliance www.fedrigoni.es
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Tercera entrega:

Fotocomposicion Artes graficas Bureau Veritas

Fragma Reprografia, S.L. Artes graficas SGS www.fragma.es
GAEZ, S.L. Artes graficas BM Trada www.gaez.es

Graficas AGA, S.L. Todo tipo de productos de impresidn (revistas, libros, catalogos, etc.) BM Trada
www.graficasaga.com

Graficas ARIES, S.A.  Todo tipo de productos de impresion (revistas, libros, catdlogos, etc.) SGS
www.aries.es

Graficas Cems S.L. Postales, material publicitario y otros productos de impresion (revistas, libros,
catalogos) BM Trada www.graficascems.com

Graficas Jomagar S.L. Artes graficas BM Trada

Graficas Monterreina S.A.U. Imprenta SGS www.monterreina.com

Graficas Punto y Seguido, S.L. Artes graficas Smartwood, Rainforest Alliance
Graficas Varona, S.A. Artes graficas SGS www.graficasvarona.es

Graficas Zamudio Printek, S.A.L. Imprenta BM Trada

Grafilur, S.A. Imprenta SGS www.grafilur.com

Grafinorte, S.A. Artes graficas BM Trada www.grafinorte.com

Grafiques 97, S.C.C.L. Artes graficas SGS

Grafiques Manlleu, S.A. Artes graficas SGS www.grafmanlleu.com

Grafiques Ortells, S.L. Artes graficas SGS www.ortells.net

Grafos, S.A. Arte sobre Papel Imprenta SGS www.grafos.com

GRAMAGRAF, SCCL Artes graficas SGS www.grafmanlleu.com

Grupo de Cadena de Custodia Ecoterra  Todo tipo de materiales impresos Smartwood, Rainforest
Alliance www.terra.org

Grupo Consist, S.A. Papel y carton Smartwood, Rainforest Alliance
www.grupoconsist.com
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GRUPO LAPP[ Industrias Graficas Fabricacion de etiquetas BM Trada www.grupolappi.com

GRUPO MARTE COMUNICACION GRAFICA S.A. Artes gréaficas Bureau Veritas
www.grupomarte.es

GRUPO TOMPLA SOBRE EXPRESS S.L.U. Sobres de papel blanco y de papel Kraft SGS
www.tompla.com

GUARRO CASAS, S.A. Papely cartén BM Trada www.guarro.com
Huhtamaki Spain S.L. Envases de papel y carton SGS www.huhtamaki.com

Idazluma S.A. Artes graficas BM Trada www.idazluma.es

Imagen Artes Graficas S.A. Artes graficas SGS www.imagenag.com

Impremaspe, S.L. Artes graficas SGS www.impremaspe.com

Imprenta Moderna de Logrofio, S.A.U. Artes graficas SGS www.imprentamoderna.com
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Cuarta entrega:
Impresos lzquierdo S.A. Artes graficas BM Trada www.impresosizquierdo.com

Impresos y Revistas S.A. y Tordn S.A. (Grupo Impresa) Artes graficas BM Trada
WWW.grupoimpresa.com

Impress Disefio Iberia, S.A. Papel y cartdon (bobinas u hojas) SGS
www.impress.biz

INAPA ESPANA DISTRIBUCION DE PAPEL, S.A. Distribucién de papel (multisite) BM Trada
Indra BMG, S.L. Artes graficas BM Trada

INDUSTRIA GRAFICA ALTAIR, S.A. GRUPO IMPRESIA IBERICA Artes graficas SGS
www.quebecor.es

INDUSTRIA GRAFICA CAYFOSA, S.A. Artes graficas: Impresion y encuadernaciéon de libros SGS
www.impresia.es/libro.htm

INDUSTRIAS BOLCAR, S.A. Sacos de papel Smartwood, Rainforest Alliance
www.industriasbolcar.com

Industrias Graficas Bohe, S.A. Packaging BM Trada www.bohe.net

Industrias Ibergraficas, S.A. Artes graficas Smartwood, Rainforest Alliance
www.ibergraficas.com

J. VILASECA, S.A. Papel de cuatro categorias diferentes en cuanto a sus caracteristicas: Mail Plus, Mail
Plus BP, Mail Premium BP, Natural SGS

Jiménez Godoy, S.A. Todo tipo de material impreso SGS www.jimenezgodoy.com

Kimberly-Clark Aranguren Productos a base de celulosa (papel tisu) SGS

Kimberly-Clark Fabrica de salamanca Productos a base de celulosa (papel tisu) SGS www.kcc.com
La Trébere, S.L. Artes graficas Smartwood, Rainforest Alliance www.latrebere.com

Legna Grafica, S.L. Imprenta BM Trada www.coyve.es

Liderpapel, S.A. Fabricacion de articulos de papel: blocs, cuadernos, carpetas, etc. Bureau Veritas
www.liderpapel.com

Litografia Rosés, S.A. Imprenta Smartwood, Rainforest Alliance www.litografiaroses.com
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Litosplai, S.A. Imprenta BM Trada www.litosplai.net

Longares Impresos y Revistas, S.A. Material impreso Smartwood, Rainforest Alliance
M-2, S.L.U. Artes graficas SGS

Macaypa S.A. Artes graficas SGS

Miquel y Costas & Miquel S.A. Papeles para impresidn, para industria cigarrera y otros papeles
especiales SGS www.miqguelycostas.com

Munsksjo Papel, S.A. Papeles especiales BM Trada

Netaigraf, S.L.L. Artes graficas Bureau Veritas
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Quinta entrega:

Newark Catalana S.L. Papel y carton procesado SGS www.thgeu.com

Nilo Industria Grafica S.A. Artes graficas BM Trada  www.nilografica.es

NOVOPRINT S.A. Todo tipo de productos de impresion (revistas, libros, catadlogos, etc.) SGS
www.novoprint.es

OFFSETTI ARTES GRAFICAS, S.A. Todo tipo de productos de impresién (revistas, libros, catalogos, etc.)
SGS www.offsetti.com

Omnipack S.L. Fabricacion de material de envase y embalaje SGS
Orymu Artes Graficas, S.A. Artes Graficas: libros y catdlogos SGS www.orymu.es

PACSA, Papelera del Carrion, S.L. Productos escolares y de oficina BM Trada
WWW.pPacsa.es

Papel Aralar, S.A. Papelycarton BM Trada www.papelaralar.com
Papelera de Amaroz, S.A. Papel SGS
Papelera de Amasa, S.A. Comercializador de papel y celulosa BM Trada

Papelera de Besaya, S.L. Papel para imprenta y escritura en bobina y pallets. FSC-fuentes mixtas
BM Trada

Papelera de Brandia Papel SGS www.brandia.com
Papelera del Oria, S.A. Papeles de impresion y escritura FSC mezclado SGS
Papelera Gipuzcoana de Zicunaga Fabricacion de papel Bureau Veritas www.iberpapel.es

Papelera Silla, S.A. Fabricacién de diversos tipos de papel con materia prima reciclada BM Trada
www.papelerasilla.com

Papeles Especiales MB, S.A. Papeles filtrantes y otros papeles especiales SGS www.mbpapers.com

Pastguren S.L. Pastas papeleras. Pasta al sulfato de eucalipto blanqueada
BM Trada

Printer Industria Grafica Newco, S.L. Imprenta y servicios relacionados  Bureau Veritas

Printerman Industria Grafica, S.A. Artes graficas Bureau Veritas
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Publicaciones y Ediciones Salamandra, S.A. Compra de papel certificado FSC-Mixto para la edicién y
venta a mayoristas de libros con subcontratacién del proceso de impresién y encuadernacién  SGS
www.salamandra.es

Punto Verde, S.A. Artes graficas. Fotomecanica BM Trada www.pverde.com

Ramodn Garcia Almacén de Papel, S.L. Distribucion de papel BM Trada

Reno de Medici Iberica, S.L. Cartdn plano para cajas plegables  Smartwood, Rainforest Alliance
www.careo.biz

Rotativas de Estella (RODESA) Artes graficas SGS

Rotocayfo Compra de papel en bobinas para impresiéon en rotativa de libros en rustica, revistas y
folletos para su posteriorexpedicidon y venta a mayoristas SGS www.quebecor.es
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Certificacion FSC. Empresas certificadas en C.d.C (VI). Viernes 09 julio 2010

Sexta entrega y Ultima de la certificacién FSC en cadena de custodia:

S.A.M. (Sociedad Andnima de Talleres de Manipulacion de Papel) Papel de cartas y sobres
Trada

SCA Hygiene Paper Espafia, S.L.. Productos a base de celulosa (papel tisi) SGS

Sidec Print S.L. Artes graficas BM Trada www.sidecprint.com

Sistemas Color, S.L. Artes graficas SGS www.sistemascolor.com

SITOGRAF, S.L.  Artes graficas SGS
SML Spain, Global Apparel Branding and Packaging, S.L. Packaging SGS

Smurfit Kappa Ibersac, S.A. Sacos de papel Smartwood, Rainforest Alliance
www.smurfitkappa.es

Star Press, S.A. y Pentados S.A. Servicio integral de produccién grafica SGS
www.pentados.com

Sucesores de Rivadeneyra S.A. Todo tipo de material impreso SGS www.rivadeneyra.com
Surpapel S.L. Distribucion de papel BM Trada www.surpapel.es

Talleres Graficos Soler S.A.  Artes graficas Smartwood, Rainforest Alliance
www.tgsoler.com

Taravilla Impresores, S.L.  Artes graficas  SGS

Texidd, S.A. Bolsas y cajas de papel y carton BM Trada www.texido.com

TF Artes Graficas, S.A. Artes graficas SGS http://tfartesgraficas.artempus.net
TF Editores, S.L. Edicidon de material impreso SGS www.tfeditores.com

TG Hostench, S.A. Artes graficas SGS www.tghostench.com

BM

Torraspapel S.A. y Sarriopapel y Celulosa S.A. Compra de madera en pie, en cargadero o puesta en la
fabrica de Zaragoza para la produccién de celulosa FSC-mezclado, por el Sistema de Créditos y compra
de celulosa puesta en puerto o en fabrica para la produccién, venta y distribucién de papel FSC-

mezclado, de todas las fabricas de papel del Sistema Multi-site, por el Sistema de Créditos

www.torraspapel.com
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Torreangulo Arte Grafico, S.A. Artes graficas: impresion de packaging, catalogos, etc. BM Trada
www.torreangulo.com

Transportes Garcia de la Fuente S.A. Distribuidor de papel BM Trada www.tgf-sa.com
Treballs Grafics, S.A. Artes Graficas y packaging  SGS http://treballsgrafics.com
Union Papelera Merchanting SL  Papel BM Trada

Unipapel Distribucion y Transformacion S.A. Todo tipo de material de oficina. Sobres y bolsas de papel
SGS www.unipapel.com

Uniter Etiquetas, S.L. Etiquetas de papel y cartén SGS

V.A. Impresores S.A. Preimpresidn, impresion, encuadernacion y acabados  SGS
www.vaimpresores.es
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Calidad en tiempos de crisis. Aplicacion de herramientas (o de como obtener algunas
lecciones del Mundial de Fitbol). Martes 13 julio 2010

La ocasién la pintan calva. Yo no soy muy futbolero, pero que duda cabe que un evento de las
caracteristicas que hemos vivido atrae la atencidn incluso de los mas tibios en el seguimiento de este
deporte (aunque hay que recordar que hay mas deportes, claro esta).

No se trata de analizar aqui el juego de las selecciones (aunque por curiosidad he estado leyendo
algunos post que han suscitados los articulos aparecidos en prensa en relacion con la final y he
llegado (al menos) a dos conclusiones: 1- la falta de formacién acompanada de desfachatez de
algunos de los perpetradores de comentarios (literalmente no saben escribir ni expresarse vy
aparentemente no les averglienza tan lamentable situacion) y 2- que todo, absolutamente todo, es
defendible, la mirada a cualquier evento tiene infinitas facetas, tantas como observadores, lo cual no
es nada nuevo pero siempre sorprendente).

Lo que yo quiero tratar hoy es, precisamente un hecho de debate que se ha generado durante, y tras
el mundial, y que ser repite a lo largo de desarrollo de las ligas y las diferentes competiciones...y que
tiene que ver con el titulo de la entrada: aplicacion de las herramientas.

Lo cierto es que se viene criticando a la FIFA el no uso de las tecnologias que ayudaran a los arbitros
en la toma de decisiones.

El futbol puede que sea uno de los deportes donde menos se recurra a estas herramientas: en el tenis
se dispone del denominado “ojo de halcon” para determinar el bote de la bola, en el atletismo,
ciclismo, motociclismo y otros deportes de velocidad se dispone de la “foto Finish” para determinar al
ganador...

En el futbol seria facil formalizar la utilizacién de la consulta a las imagenes de la repeticion en jugadas
dudosas o la utilizacidon de sensores para determinar algo tan sencillo como que el balén sobrepasado
la linea de meta. Ciertamente en la actualidad, todo queda en manos del control subjetivo de arbitro.
Y ahi es donde yo queria llegar, habiendo posibilidades de control objetivo ¢porqué no utilizarlas?

Llevado al plano empresarial ya hemos introducido alguna que otra entrada sobre el control de los
procesos basados en la tecnologia. Hoy en dia se disponen de herramientas suficientes para
establecer un control objetivo sobre el desarrollo y el resultado de los procesos quitando
responsabilidad al trabajador en cuanto a que su control subjetivo pueda introducir variables que
supongan el incumplimiento de los requisitos y por ende no satisfaciendo las necesidades del cliente.
Tal vez el control subjetivo de los arbitros en un juego como el futbol es la sal del propio juego, lo que
permite debates inacabables muy ventajosos a todas luces para los intereses de las organizaciones
implicadas (uno de los argumentos desplegados en los analisis) pero en la industria el control debe
establecerse de manera objetiva, las herramientas existen.
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Calidad en tiempos de crisis. Certificacion de procesos (l). Jueves 15 julio 2010

La segunda certificacion de procesos mas conocida en el sector grafico es la certificacion FOGRA de
impresion (al menos en Europa) Process Standard Offset [PSO] certification based on I1SO 12647.

FOGRA es un referente en la industria grafica a nivel mundial y, ldgicamente su aval en lo que
respecta a la impresién, es una garantia lo suficientemente interesante para que muchos impresores
opten por tal certificacion.

Tal certificacidn se basa en los requisitos establecidos en la norma 12647 y el proceso de certificacion
consiste en realizar que la empresa que opte al certificado realice una serie de trabajos siguiendo las
directrices marcadas de tal manera que como resultado del proceso se obtengan una serie de
muestras determinadas con el fin de que puedan ser valoradas en FOGRA de acuerdo a los
parametros normativos.

El proceso se realiza mediante socios colaboradores si bien el anadlisis lo realiza FOGRA en sus
instalaciones.

Si la valoracion es positiva y las muestras se hallan dentro de los rangos de tolerancia se obtiene un
certificado que debe ser renovado a los dos afios aunque se realiza una valoracidn intermedia anual
para comprobar el mantenimiento.

Ciertamente este tipo de certificacion u otras similares avaladas por institutos prestigiosos en el
sector introduce un factor importante de compromiso y mejora. La certificaciéon en si no garantiza la
excelencia en cuanto que se basa en una evaluacion puntual que todo el mundo estd interesado en
gue salga positiva (el intermediario, FOGRA y el aspirante a certificarse) y que por lo tanto la
certificacion puede ser el resultado de un esfuerzo puntual y no de una actuacidn constante.

Es la empresa la que, a partir de las directrices indicadas y la formacion de los empleados, debe sacar
el verdadero partido a la certificacion (la certificaciéon solo garantiza que se pueda cumplir con la
norma 12647, la cual es, al fin y al cabo, una norma consensuada de minimos) yendo mas alla en el
camino de la excelencia.

El listado de compaiiias certificadas se halla en la pagina http://www.psoinsider.de A continuacion
detallamos, en la linea de difundir las buenas practicas en nuestro sector, las empresas graficas en
Espafia listadas en dicha pdgina que se hallan certificadas en PSO a fecha de esta entrada (siete en
total):

Artes Graficas Palermo S.L.

Avenida de la Técnica, 7 Pol. Ind. Santa Ana
28529 Rivas (Madrid)

Spain

Dilograf

C/Cromo 17-19

08940 Cornella de Llobregat, Barcelona
Spain

-[151] -



Graficas Aga, S.L.
Herreros, 46

28906 Getafe (Madrid)
Spain

Graficas Ezquerro

C/ Ramal, n°1

31580 Lodosa (NAVARRA)
Spain

NOVOPRINT,S.A

Energia, 53

08740 St. Andreu de la Barca
Spain

Pentagraf Impresores, s.l.
Ctra. Real de Madrid, 75
46469 Beniparrell (Valencia)
Spain

Tompla Industria Internacional del Sobre
ctra. de Daganzo, km.3
28806 Alcala de Henares, Madrid
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Calidad en tiempos de crisis. Certificacion de personas. Martes 27 julio 2010

La certificacion de personas se basa en la norma ISO/IEC 1724/2003 “Conformity assessment --
General requirements for bodies operating certification of persons”, la cual establece los criterios que
han de seguir los organismos para que el reconocimiento sea valido. Los organismos de certificacion
de personas han de estar reconocidos por la ENAC al igual que las empresas certificadoras de
productos y empresas.

El reconocimiento es aplicado en relacion con las dreas de calidad y medioambiente
fundamentalmente asi como en relacién con laboratorios ensayos, por lo que tal reconocimiento
queda limitado a circulos muy cerrados.

No obstante, pasado el tiempo de la adopcién de medidas extraordinarias en cuanto a ocupar cargos
de gran responsabilidad, tal como el de Responsable de calidad, mediante decisiones poco
planificadas, se debe plantear la FUNCION DE LA CALIDAD (con mayusculas) con la debida seriedad en
cuanto que no es eso que se necesita implantar para que la organizacion obtenga el “sellito” que nos
demandan sus clientes, sino como el instrumento que contribuye eficazmente a la mejora de la
productividad y de la organizacion en general.

Por lo tanto es légico que el Responsable de calidad asi como sus colaboradores se hallen
debidamente certificados, complementando su formacién académica.

Esta certificaciéon es general por lo que no estd de mds que el responsable de calidad de la empresa
grafica la complemente con formacion especifica en el campo grafico. Ya desde hace tiempo,
determinada formacidn postgrado viene incluyendo mddulos de gestion de la calidad. La funcién es
tan importante que abogamos por un desarrollo mas sdélido en cuanto a la formacién superior
(hablamos de Espaia, donde existe un déficit claro en este tipo de formacion, no asi en centro Europa
y América donde hay una oferta mas razonable).
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Calidad en tiempos de crisis. Sistemas informatizados de gestion de la calidad.
Martes 3 agosto 2010

Con la introduccién de la informatica se han ido desarrollando, a partir de las iniciales hojas de
calculo, sistemas cada vez mas sofisticados en apoyo de la gestion empresarial. En la actualidad se
dispone en el mercado de aplicaciones informaticas especializadas, de caracter modular y soluciones
“llave en mano” que se configuran como trajes a medida adaptados a la idiosincrasia de cada
empresa.

Estos sistemas se iniciaron en la década de los 70 bajo la etiqueta MRP | (Material Requirements
Planning — Planificacion de necesidades de materiales), los cuales servia para determinar los
materiales necesarios a utilizar en la produccién (bdsicamente gestién de stocks), tuvieron su
continuidad con el MRP Il (Manufacturing Resource Planning — Planificacién de necesidades de
fabricacién), realmente una mejora de los sistemas MRP I, el cual amplia el campo de control
incluyendo la horas necesarias de mano de obra, de mdaquina,... por lo que el control de la gestién de
recursos se extiende a todos los aspectos de la fabricacion y no solo a los recursos materiales.

El siguiente salto se da en la década de los 90 con los sistemas ERP (Enterprise Resource Planning —
Planificacién de los recursos empresariales), extendiendo las areas de control en un claro intento de
controlar toda la gestién de la empresa. El planteamiento es modular e interconectado, los médulos
basicos incluyen la gestion de materiales, de produccion, de gestién de clientes, facturacién,
inventario, recursos humanos, calidad,....

Otro término que podemos encontrar, para afadir mas confusién, es ERM (Enterprise Resource
Management — Gestidon de recursos empresariales), aparentemente la actualizacién del ERP (mayor
integracidon entre los mddulos, entornos mejorados, incorporacion de nuevas funciones,...). El término
hasta la fecha no parece tener la capacidad de sustituir al tradicional ERP.

Y un término mas genérico que en cierta medida engloba los anteriores: MIS (Management
Information System — Sistema de gestion de la informacidn), comprende aquellos sistemas dedicados
a la recopilacién y gestion de la informacién proveniente de todas las funciones de la organizacién con
el objetivo de apoyar la toma de decisiones.

La confusidn terminolégica describe claramente la juventud de estos sistemas y la cantidad de
esfuerzo que muchos desarrolladores estan poniendo por obtener la primacia en este campo. En la
industria grafica se han desarrollado e implantado diversos sistemas que presentan un gran potencial
en cuanto a desarrollos posteriores, entre las que podemos destacar la integracion de la funcion de
gestién de la calidad.
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Calidad en tiempos de crisis. Sistemas informatizados de gestion de la calidad Il Open
PYME. Jueves 5 agosto 2010

Buscando ilustrar el apartado relacionado con la gestion de la tecnologia (del capitulo dedicado a
EFQM) del libro sobre gestion de la calidad en la industria grdfica que publicaré el afio que viene, he
llegado a una pagina Web de la universidad de la Laguna http://openpyme.osl.ull.es/ que
complementa perfectamente lo que hemos comentado en la anterior entrada y que proporciona una
impresionante cantidad de herramientas libres para la gestion empresarial.

En esta pagina se encuentran, de forma muy estructurada, un conjunto de herramientas catalogadas
en funcion de su funcionalidad y que, con la debida dedicacidon de tiempo en implementacién y
aprendizaje, pueden emplearse para desarrollar una gestidon efectiva apoyada en tecnologias de la
informacién y comunicacion.

Cuidado! Esto no significa que se pueda implantar alegremente sin considerar la ayuda de expertos,
mas aun teniendo en cuenta que se ven afectadas todas las funciones de la empresa. Por lo pronto
estas herramientas se desarrollan para PYMES dado que las grandes organizaciones necesitan lo que
venimos denominando “trajes a medida”. También existen soluciones expertas para la pequeia vy
mediana empresa basadas en modelos estandar. En todo caso, la dificultad estriba en la comunicacién
efectiva y eficiente entre los mddulos en los que se configura el sistema.

Por lo que respecta a la gestidn de la calidad, mddulos de interés son: de gestién documental (DMS),
Gestidon de proyectos, software colaborativo (Groupware) y de recursos empresariales (ERP).
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Lean management (). Martes 17 agosto 2010

En usual encontrar en la literatura relacionada con la calidad y con la gestién empresarial en general,
la referencia al Lean Management o Lean Production System. Esta filosofia de gestion de la empresa,
gue se apoya en buena media en distintos desarrollos propios de la gestion de la calidad, aparecio
nombrada como tal a finales de los afios 80 por John Krafcik, por aquellos tiempos ingeniero de
calidad en Toyota.

El Lean Production System es heredero de los sistemas de gestion japoneses, mas concretamente al
sistema de produccion de Toyota (“Toyota Production System TPS), que rapidamente pasé a ser el
mayor fabricante mundial de automoviles.

La expresion como tal no se traduce al espafiol ya que su traduccidn literal seria “gestion esbelta” o
“gestion magra”, no obstante tal traduccién describe con precisidn la intencion de la misma: se trata
de eliminar lo que sobra.

La idea que subyace es que las empresas a medida que crecen van acumulando toxinas (desperdicios,
malas practicas, habitos incorrectos) que ralentizan su evolucién que en menor de los casos supone
pérdida de competitividad y que en los casos graves pueden suponer una clara desventaja con
respecto a la competencia.
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Lean management (lI). Viernes 20 agosto 2010

Dado que el éxito de Toyota ha sido evidente en su devenir histérico, cabe pensar que su forma de
gestion pudiera ser exportable a resto de organizaciones. Asi ha ocurrido con el resto de filosofias,
técnicas y herramientas de trabajo que en un momento histérico dado han funcionado,

El TPS (Toyota Production System) se centraba en la reduccién de lo que denomina los siete “wastes”
(desperdicios o derroches) que pueden aparecer en cualquier sistema de produccién (de hecho, lo
dificil es que no aparezcan) y que no aportan valor al producto.

Estos siete derroches o desperdicios se generan por:

Exceso de produccion (Overproduction)

Transporte innecesario (Unnecessary transportation)

Stock inadecuado (Inventory)

Movimientos internos no eficientes (Motion)

Defectos (Defects)

Exceso de procesado (Over-processing)

Esperas excesivas (Waiting)

Si pensamos en nuestras empresas graficas cualquiera puede hallar ejemplos, puntuales o constantes,
de estos derroches que quedan tan bien descritos en su concepto (ya comprometemos las préximas
entradas a la tarea de describirlos con ejemplos de nuestro sector).

El Lean management por lo tanto es un enfoque con raices practicas basado en las herramientas que

se han ido desarrollando a lo largo de la historia de la gestidn empresarial para atacar problemas tan
antiguos como la propia produccién industrial.
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Lean management (lll). Exceso de produccién (Overproduction). Miércoles 25
agosto 2010

El exceso de produccidn ocurre cuando se utilizan mds recursos de los necesarios para la produccion
contratada. Este es un hecho habitual en la industria grafica dado que se ha de tener en cuenta en la
planificacion las mermas y desperdicios ocasionados en los diferentes procesos que intervienen para
la produccion.

Asi en la impresion se pierde un nimero de pliegos en las operaciones de registro y entonacién hasta
la obtencidn del pliego OK, parte de las innovaciones en las mejoras de las prensas van encaminadas
en la reduccion de estas mermas que en segln que casos pueden suponer hasta un 25% de la
produccién. El hecho de que estas mermas habitualmente se incluyan en la facturacion al cliente no
encaja con la creciente exigencia de los clientes de pagar por lo que realmente reciben.

A lo largo de la produccién pueden suceder situaciones en las cuales los pliegos impresos no cubran
las condiciones de exigencia de calidad (registro, color, motas,...) por lo que tales pliegos deberdn ser
retirados y tratados como desperdicios. En ciertas prensas con control automatizado estos pliegos
defectuosos son retirados automaticamente lo cual garantiza toda la produccidn y evita reprocesado
posterior pero no la sobreproduccion para sustituir los pliegos malos.

Similares hechos ocurren con la postimpresion y los manipulados (en su caso) por lo que la
produccién se debe incrementar contando con las mermas previstas que se generan en estos
procesos.

La sobreproduccion generada para evitar las mermas y desperdicios descritos supone un incremento
de costes en materiales, horas de trabajo, almacenado, movimientos internos, etc. que a la postre no
podra ser cargado al cliente final (no todo) y que independientemente de ello implica una
organizacién del trabajo no adecuada en cuanto que parte de la base de la resignacién consentida
(“como esto ocurre y nos ocurre todos y es muy dificil de evitar, procuremos cargarlo al cliente”).

No cabe duda que hay un gran recorrido hacia la mejora en este apartado.
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Lean management (IV). Transporte innecesario (Unnecessary transportation).
Viernes 27 agosto 2010

Es inevitable la necesidad de transportar el producto en sus diferentes etapas desde el inicio de la
produccidén hasta el cliente final.

El transporte aflade un coste a la produccién pero ningun valor afiadido al producto, por lo que solo
por este motivo es clara la necesidad de su optimizacion en busca de ahorro de tiempos, de
combustible, de mano de obra asignada). A eso hay que afiadirle los costes incrementados derivados
de una incorrecta manipulacién durante el transporte (golpes por ejemplo) o el efecto que puede
tener sobre el producto las condiciones del entorno implicado (p. ej. humedad).

Entre los distintos procesos existe un continuo movimiento del producto semielaborado que debe ser
debidamente planificado mds aldn en el sector grafico donde es facil encontrar distintos procesos
operando simultaneamente en relacidén con la produccion de un producto dado. El movimiento puede
requerir puros automatismos (cadenas de montaje, robots de transporte) o maquinas que deben ser
manejadas por los operarios oportunos. Toda esta infraestructura supone costes que deben ser
ajustados convenientemente.

El transporte comprende asimismo el movimiento hasta empresas externas subcontratadas (por
ejemplo a manipulacién exterior), a un almacén externo o al cliente en su caso segun lo acordado en
el contrato. Algunas empresas gréficas disponen de su propio sistema de transporte al exterior
mientras que otras subcontratan tal servicio. Este punto es también susceptible de optimizacion con
las medidas oportunas.

Aspecto interesante a destacar es que las medidas adoptadas para mejorar el transporte no solo son
positivas en cuanto a la reduccién del gasto asociado que conlleva sino que ademas supone un
refuerzo positivo directo en la mejora continua medioambiental ya que se a su vez se reducen los
residuos generados por los combustibles asi como el gasto de energia eléctrica.
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Lean management (V). Stocks incorrectos (Discrepant Inventory). Martes 31 agosto
2010

Diariamente en cualquier empresa, mas aun si es industrial como podemos definir la mayoria de las
empresas del sector grafico, entran, salen y se mueven distintos materiales de produccion vy
productos acabados. Mientras los materiales de produccidn esperan para su utilizacién en la
produccién o los productos acabados esperan para su envio a los clientes (productos acabados) estos
se almacenan en las propias instalaciones.

Es imprescindible llevar cuenta de los items que entran (ddndolos de alta en el inventario), los que
permanecen en los almacenes, los que se pierden en los procesos productivos (por mermas o
desperfectos) y los que salen (dandolos la correspondiente baja).

Los errores en el inventario de los items pueden ser debidos a altas incorrectas en la entrada (de mas
o de menos), a la pérdida de material no consignado convenientemente en su utilizacion (mermas y
desperdicios incorrectamente computados en el proceso) o a salidas incorrectas (de mds o de menos).

En una pequeiia empresa puede bastar una hoja de cédlculo para realizar tal tarea junto con sencillas
instrucciones de trabajo de realizacion de inventario, en las medianas y, mds aun, en las grandes
empresas es necesario implantar sistemas de gestidon experta con software dedicado y establecer los
procedimientos oportunos.

Un incorrecto inventario puede suponer pérdidas por paradas dada la falta de materiales de
produccién, reprocesado por lo incumplimiento de la produccién planificada, sobreproduccién y por
lo tanto pérdida de materiales no previstos, exceso de mermas y desperdicios... y por lo tanto
reduccion de la productividad.
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Lean management (VI). Movimientos internos incorrectos o inadecuados (Unnecesary
/ Excess motion). Viernes 3 septiembre 2010

Este apartado hace referencia a los movimientos que se generan internamente en la organizacion,
entre procesos y dentro de un mismo proceso.

Continuamente en la empresa se estdn moviendo documentos (ordenes de trabajo, procedimientos,
instrucciones, registros...), se mueven materiales de produccidon (del transporte a almacenes, del
almacén al taller,...), se mueven productos semielaborados entre procesos (archivos y pruebas en
preimpresién, formas impresoras a impresion, pliegos impresos a encuadernacion,...), se mueven los
propios empleados para manejar las maquinas, para controlar los procesos y productos,...

Todo este movimiento interno se realiza de una determinada manera por lo general basada en usos y
costumbres establecidos desde el inicio de la empresa. Por lo general sigue una légica que en su
momento pudo ser la adecuada pero que debe ser repensada ante cada nueva situacién de progreso
(incorporacidon de nuevos procesos o maquinas, desapariciéon de procesos o maquinaria obsoleta por
ejemplo) mas teniendo en cuenta la resistencia al cambio de los mismos trabajadores.

El mantenimiento de movimientos inadecuados implica una clara pérdida de productividad en cuanto
gue puede suponer retrasos en entregas, pérdidas de materiales, potenciales averias en las maquinas,
errores en el seguimiento e incluso problemas de salud en los trabajadores (accidentes o desarrollo
de enfermedades profesionales).
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Lean management (VII). Defectos (Defects). Martes 7 septiembre 2010

Probablemente de los siete derroches asociados al Lean Management sea éste el mas evidente en
cuanto que la repercusion de sus efectos son claros en la gestidn de la organizacién.

Definamos defectos como incumplimientos de las especificaciones de los productos, servicios,
sistemas o personas incluso segun sea el caso (Véase la entrada en este blog: “Definiciones.
Especificaciones” del 5 enero 2010).

Los defectos suponen importantes cambios en la produccién y ninguno bueno (para poder reemplazar
los items defectuosos, cambios en el inventario (revisar lo ya producido que pertenece al mismo lote),
cambios en la inspeccidn (reinspeccién, cambios en las premisas o dispositivos), sustitucién del
producto (lo que implica incurrir en nuevos costes de materiales y produccién)... con los consiguientes
cambios en la cambios rentabilidad.

Los defectos se explicitan durante la produccidon o, mdas grave aun, una vez liberado el producto y
dada su repercusidn en la organizacién, tradicionalmente se han venido estableciendo mecanismos
mas exigentes de prevencion y control en todas las actuaciones de calidad que se han establecido en
las organizaciones, mds aun si tenemos en cuenta que en determinados sectores (energia nuclear o
industria aeroespacial por ejemplo) los defectos tienen un nivel minimo de aceptacién dada su
repercusion social y econdmica.

La prevencion permite determinar defectos potenciales previos a la produccién (por ejemplo la
aplicacion del la metodologia AMFE -Analisis Modal de Fallos y sus Efectos- a la cual dedicaremos
alguna futura entrada)

El control implica un seguimiento durante la produccion y las fases posteriores con el fin de detectar
los defectos a ser posible cuando se producen con el fin de segregar los productos y determinar las
causas (con el fin de eliminarlas).

Dependiendo de el grado de exigencia el control puede llegar a ser del 100% (pongamos por ejemplo
la produccion de facsimiles) no obstante en nuestro sector, dada la cantidad de items producidos lo
normal es aplicar el control estadistico de proceso (Véase las entradas en este blog: “Las siete
herramientas de calidad” de enero 2010).
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Lean management (VIIl). Procesado inapropiado (Innapropriate Processing). Jueves
9 septiembre 2010

En estos tiempos tan cambiantes se confirma la tendencia, propiciada por las nuevas tecnologias, a la
clara diferenciacién de los productos, no siendo la industria grafica ajena a esta corriente.

Hasta tal punto es asi que en la actualidad no sorprenden en absoluto encargos de unos pocos items
(tarjetas, menus, saludas,...) o incluso de un item solo (un cartel por ejemplo), es mas, no solo son
viables sino que ademds pueden constituirse en nuevos nichos de mercado.

La cuestidn es que para estas nuevas producciones no vale cualquier procesado tradicional, se
requieren distintas maquinas, agiles y flexibles (impresién y postimpresion digital por ejemplo) a las
cuales se le suman otras que permitan los manipulados y acabados varios que pueda precisar el
producto.

El impresor tradicional se ha caracterizado por ser un gran comprador de grandes maquinas con
grandes tiradas, especializadas en determinados productos que han ido evolucionando... hacia la
complejidad por lo general: las tiradas se han reducido y se introducen variantes en los productos
(inserciones publicitarias diferenciadoras, acabados especiales,...) que complican la produccién
acarreando procesados inapropiados (y costosos).

La industria grafica estd acostumbrada a este tipo de variaciones que por lo general sabe resolver
aungue en ocasiones a costes inapropiados (el eterno dilema de nuestro sector de si su denominacién
debe ser artes grdficas o industrias grdficas tiene mucho que ver con esta capacidad de encontrar
soluciones creativas a determinados retos de los clientes.

No obstante esto no deja de ser una victoria Pirrica* puesto que la clave esta en la rentabilidad, de
nada sirve aportar una solucion si se llega a incurrir en pérdidas (y esto ocurre con cierta frecuencia).

Es por lo tanto de gran interés planificar los procesos de forma coherente, plantear las adecuadas
inversiones en maquinaria e infraestructuras, asi como en formacion de los recursos humanos de tal
manera que los procesos se ajusten a los fines requeridos.

*Pirro fue un antiguo rey de la Antigua Grecia, el cual tras la batalla de Heraclea contra los romanos,

habiendo vencido pero observando las bajas que habia tenido su ejercito exclamé: “otra victoria como
esta y estamos perdidos”
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Lean management (VIII) reflexiones. Martes 14 septiembre 2010

En las precedentes entradas hemos ido desgranando los diferentes gastos que la gestion Lean tiene
en el punto de mira. Todos estos gastos, en mayor o menor medida, mas o menos directamente, mas
o0 menos evidentemente, afectan a la productividad y por lo tanto a la capacidad competitiva y a la
cuenta de resultados.

El planteamiento de atacar estos gastos no es nada nuevo y si echamos a vista atrds veremos
ejemplos de esta constante lucha, sin embargo el planteamiento organizado elevado a la categoria de
sistema propio junto con la utilizacidon de nuevas herramientas para realizar el cometido mencionado
en la mencionada lucha si es novedoso.

Y es que ocurre que cualquier sistema que no se controle eficientemente tiende al caos.

(Chequeemos nuestro ordenador después de un afio de trabajo al cual le hemos aplicado un
mantenimiento estdndar: con bastante probabilidad su rendimiento habrd caido hasta un punto que
en el peor de los casos incluso notaremos. Asi tendremos memoria ocupada en exceso con archivos
que no utilizamos, realizaremos tareas simples de forma mds o menos compleja pero a las cuales nos
hemos acostumbrado y no nos planteamos hacer de otra manera, puede que hayan desaparecido
archivos que nos son de interés o que se hallen poco localizables, puede que determinados programas
nos funciones con poca eficiencia por defectos generados en un momento dado,...)

La gestidon Lean es por lo tanto un buen aliado en la tarea de mantener “esbelta” |la organizacién,

eliminando esas “toxinas” que se adquieren por malos habitos y ayudando a quemar las “grasas” que
se acumulan en el sistema y estrangulan los canales de circulacién.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Jueves 16 septiembre 2010

Iniciamos una nueva serie con la que pretendemos describir algunas de las herramientas que se basan
en la creatividad y que se estan utilizando en las empresas como ayuda a la gestion.

Dividimos estas herramientas en dos grupos en funcién del cometido que tienen asignado:
herramientas para la generacion de ideas y herramientas para la resolucion de problemas.

Las herramientas para la generacion de ideas se pueden aplicar en procesos de disefio (estudios o
departamentos de disefio grafico...) o de reingenieria (reestructuracién o implantacién de nuevos
procesos...) y permiten ampliar las perspectivas ante nuevos retos.

Las herramientas para la solucion de problemas se utilizan como su propio nombre indica cuando la
organizacién se enfrenta a problemas por lo general complejos o que pueden tener una gran
incidencia en el sistema. Los problemas deben ser abordados con método con el fin de determinar las
causas. Este aspecto queda claro en los planteamientos de los sistemas de calidad, los cuales insisten
en determinar claramente la separacion entre el problema en si y su causa.

Estas herramientas son complementarias en la medida en que determinadas las causas de un
problema puede ser necesaria aplicar una herramienta para la generacion de ideas para determinar el
mejor modo de eliminar tales causas y por lo tanto los problemas derivados. Por otro lado una posible
solucién aportada mediante las herramientas de generacién de ideas puede encerrar problemas
técnicos que pueden ser abordados con herramientas de solucién de problemas.

Las principales herramientas serdn descritas en las préximas entradas.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la generacion de
ideas> Brainstorming. Martes 21 septiembre 2010

El brainstorming se traduce en espafiol como tormenta de ideas y ocasionalmente (y con menos
acierto) como lluvia de ideas. Es una técnica de creatividad en grupo especialmente disefiada para
conseguir un gran numero de ideas en la cual prevalece la cantidad sobre la calidad de dichas ideas.
Como técnica creativa tiene su origen en el mundo de la publicidad en la década de los 50
extendiéndose posteriormente a otras industrias con éxitos puntuales.

Las reglas basicas del brainstorming son:

Evitar las criticas. Las ideas aportadas no se juzgan en la fase inicial por muy extrafias que parezcan.
Primar la cantidad. Se trata de aportar la mayor cantidad de ideas

Combinar y mejorar las ideas. Ya que todas las ideas se exponen pero no se juzgan permite distintas
aproximaciones que en un entorno mas formal e inhibido pueden no aflorar o ser rechazadas tanto en
el plano consciente como en el inconsciente.

Buscar lo inusual. Producto de las anteriores reglas, cualquier idea por extraia que parezca puede
generar otras con perspectivas diferentes.

El método basico consiste en:

Generacion de ideas:

Fijar el problema a resolver

Crear un memorando con los aspectos claves del problema

Seleccionar el grupo de trabajo e informarle: un conductor y entre 5 y 10 participantes

La sesion es abierta por el conductor, el cual vuelve a explicar lo que se pretende y la metodologia de
trabajo.

Se generan ideas y estas son recogidas por el conductor

Terminado el tiempo asignado para la generacién, el conductor agrupa las ideas en funcién de
afinidades

La lista se revisa para confirmar que todos entienden las ideas, eliminando las repetidas

Evaluacion:

En una segunda fase, el propio grupo evalla las ideas aportadas en cuanto a su capacidad para
resolver el problema. Otras personas externas pueden ser requeridas en esta fase en funcién de los
factores que intervengan en la posible solucidn.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la generacion de
ideas> Lista de atributos. Jueves 23 septiembre 2010

Al igual que el Brainstorming, esta técnica se desarrollé en los afios 50, sin embargo ésta ultima es
una técnica con una importante base analitica ya que se inicia con la catalogacién de los atributos de
los productos, servicios, procesos, sistemas o personas.

Los atributos son las caracteristicas definibles (color, formato,...) asi como las propiedades derivadas
(resistencia a la luz, resistencia al rasgado,...) que lo definen y lo delimitan.

Existen atributos esenciales, necesarios para que el producto, servicio, proceso, sistema o persona
tenga una calidad minima requerida.

Un ejemplo en relacion con las personas puede ser su nivel de formacion en el momento de optar a un
puesto de trabajo: las especificaciones asociadas al perfil de puesto marcan atributos minimos de
formacion, por ejemplo Técnico de grado superior de Disefio y Produccion Editorial.

Otros atributos no son esenciales ya que no son necesarios para que se desarrolle la funcidn principal
pero si pueden aportar un cierto valor afiadido al resultado de ahi que sean bienvenidos por lo
general.

Es por ello que en los procesos de seleccion de personal se tenderd a valorar positivamente otras
formaciones relacionadas con el puesto de trabajo o con el drea de trabajo de la organizacidn, por
ejemplo formacidn en Disefio WEB.

La técnica consiste en determinar claramente los atributos asociados de tal manera que sirvan de
base para la mejora. A partir del listado de atributos se pueden generar ideas de mejora de cada uno
de los atributos teniendo en cuenta su repercusion en el conjunto. Dado que se pueden hallar un
numero grande de atributos, conviene delimitar entre los atributos esenciales y los no esenciales, con
el fin de apartar de la lista a aquellos que se entienda no provocaran cambios sustanciales en positivo.

En la fase posterior se generan ideas acerca de los atributos seleccionados con vista su mejora. Para
ello se puede formar un grupo de trabajo similar al descrito en el Brainstorming e incluso aplicar el
propio Brainstorming para la generacion de ideas.

La lista de atributos a su vez suele ser un buen punto de partida para otras técnicas creativas y de
resolucién de problemas.

Mds que una técnica de creatividad podemos definirlo como una base sélida para el inicio de las
técnicas creativas. Los problemas asociados derivan de la dificultad en ciertos casos de delimitar
claramente los atributos (procesos, sistemas), de eliminar atributos en fases iniciales que pudieran ser
importantes y en cierta medida de riesgo de pérdida de vision de conjunto (el efecto de dos o mas
atributos operando simultdneamente).

Su fuerza radica en el esfuerzo de catalogacién que impedird obviar elementos que en otras técnicas
pueden quedar invisibles.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la generacion de
ideas> Scamper. Martes 28 septiembre 2010

La palabra Scamper es un acrénimo que se forma a partir de las palabras inglesas:

Substitute  (Sustituir)

Combine  (Combinar)

Adapt (Adaptar)

Modify (Modificar)

Put on other uses (Poner en otros usos, utilizar para otros usos)
Eliminate (Eliminar)

Rearrange (Reformular, recomponer)

En realidad es una lista de chequeo emparentada con la técnica Brainstorming. De hecho fue Osborn,
el publicista que ided esta ultima técnica, quien planted una primera lista de chequeo que fue
reorganizada y completada por Eberlee de tal manera que sus iniciales juntas pudieran ser recordadas
facilmente. Este hecho le supuso la gloria de la creacion de la técnica.

Toda lista de chequeo sirve para dirigir la atencidn hacia aspectos que puedan tener incidencia en la
actividad a realizar o en el problema a resolver. En este caso, los verbos de esta lista se utilizan para
formular preguntas sobre aquello que se quiere mejorar mediante la aplicacién de la creatividad. A
partir de estas preguntas se obtienen ideas que podran ser desarrolladas posteriormente o servir de
base para otras técnicas de creatividad.

Ejemplo:

La tipica felicitacion de Navidad (cuatro tintas, offset, formato estandar,...)

éSe puede sustituir por...? ¢{impresa en digital, dato variable?

éSe puede combinar con...? ¢un objeto, un calendario, una agenda...?

éSe puede adaptar para...? ¢se envie en sobre de formato especial?

¢Se puede modificar con? ¢Se puede modificar para...? ¢é...que incluya un olor especial?
éSe puede utilizar para...? ¢ trasmitir otras informaciones?

éSe puede eliminar...? ¢ colores, referencias a la Navidad,...?

éSe puede recomponer...? ¢ utilizar otros soportes, utilizar otros métodos de impresién?

A partir de la lista se fuerza al individuo o al equipo a formularse preguntas que de otra forma no se

ocurririan. Es por lo tanto un reto a la inteligencia a la cual se la fuerza a obtener respuestas en este
caso de forma dirigida.

- [168] -



Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la generacion de
ideas> Método 6-3-5. Jueves 30 septiembre 2010

Esta técnica es similar al Brainstorming en cuanto a concepcion (generar una gran cantidad de ideas
de la forma mas libre posible y sin entrar en analisis durante el proceso de generacion) pero con una
mayor estructura en su ejecucion.

Su nombre (6-3-5) hace referencia al nGmero de participantes (6), el nimero de ideas a generar por
periodo de tiempo (3) y el tiempo establecido (5).

Planteado el tema que requiera la generacion de ideas, se rednen 6 personas a las que se les
proporciona lapiz y papel. Cada una de las personas debera escribir 3 ideas que se le ocurran sobre tal
tema en un tiempo de 5 minutos (por lo que la explicacién de la idea debe ser concisa).

Transcurridos los cinco minutos, el papel de cada participante con sus ideas pasa a otro participante
dandole un tiempo para que lea las ideas escritas por el compafiero.

Tras las lecturas se repite el proceso, cada uno de los participantes redactando tres nuevas ideas bajo
las ya escritas por el participante previo.

Si se agota el proceso (las hojas cambian seis veces de mano) cada uno de los participantes habra
redactado 18 ideas lo que proporciona un total de 118 ideas.

Una ventaja de este método es su sencillez ya que al estar muy estructurado se evita la dispersién y
las divagaciones (posible problema en el Brainstorming), otra es que el método permite generar ideas
a partir de las de otros sin que se disponga de tiempo de hacer un analisis critico por lo que se evitan
los aspectos negativos asociados a la exposicion de las ideas propias (existe un cierto anonimato).

La principal desventaja radica del hecho de trabajar contrarreloj: algunos individuos soportan mal la
presion y eso puede generar dificultades para obtener ideas realmente creativas.

La sesidn total no debera suponer mas de una hora (media hora de generacién de ideas + media hora
de lectura de las ideas precedentes).

Evaluacion:

En una segunda fase y al igual que en el Brainstorming y en la mayoria de estas técnicas, bien el
propio grupo u otro equipo analiza las ideas aportadas.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la resolucion de
problemas> seis sombreros para pensar. Martes 5 octubre 2010

Esta técnica la desarrollé el profesor Edward de Bono en su libro “Six Thinking Hats: An Essential
Approach to Business Management”. Edward de Bono, uno de los grandes gurus en el campo de
utilizacién creativa del pensamiento, es a su vez quien acuiié el término de pensamiento lateral en el
libro “New Think: The Use of Lateral Thinking” en el cual elabora toda una teoria de resolucién de
problemas mediante el uso creativo del pensamiento.

A lo largo de su dilatada carrera profesional ha desarrollado una serie de metodologias basadas en
este planteamiento. La técnica de los seis sombreros para pensar esta basada en este enfoque.

Cada sombrero (imaginario) representa una manera de pensar especifica al enfrentarse a un
problema. Estas seis maneras son las siguientes:

El “sombrero blanco” representa la neutralidad, la recopilacion de datos
El “sombrero rojo” representa el sentimiento, la visceralidad sin logica
El “sombrero negro” representa el pesimismo, la légica negativa

El “sombrero amarillo” representa el optimismo, la l6gica positiva

El “sombrero verde” representa la creatividad, nuevas ideas

El “sombrero azul representa el control y gestidon del pensamiento

ouhkwnNnpeE

Como podemos apreciar el método, concretado en una especie de juego basado en el uso imaginario
de unos sombreros de colores, plantea una secuencia estructurada de pensamiento para enfrentar un
problema:

La técnica utilizada en grupo permite “sintonizar” la corriente de pensamientos posibles de tal
manera que se eviten los conflictos entre los participantes (imaginemos un participante utilizando el
“sombrero rojo” es decir el sentimiento sin légica tratando de alcanzar un acuerdo con otro utilizando
el “sombrero negro” el pesimismo).

La secuencia de enfrentar al problema seria:

Neutro: ¢Disponemos de toda la informacién? ¢Se requiere mas?

Sentimiento: ¢Qué es lo primero que se nos ocurre a partir de los datos que disponemos? Ndtese la
relacion de parentesco con el Brainstorming

Planteamiento pesimista: ¢Donde estdn los defectos, los fallos, los puntos débiles?

Planteamiento optimista: ¢ Dénde se hallan las virtudes, los logros, los puntos fuertes?

Creatividad: A la vista de lo expuesto... ahi van nuevas ideas

Control: recopilemos, reconsideremos y extraigamos conclusiones

La técnica al igual que la mayoria de las técnicas que venimos describiendo es mas efectiva cuando el
grupo de trabajo se halla en torno a las 5-6 personas y légicamente, requiere un moderador para
indicar cuando utilizar un sombrero u otro (es posible establecer secuencias distintas de utilizacidn
aunque la sesién siempre se debe comenzar y terminar con el sombrero azul).
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Herramientas para la resolucion de
problemas> método Delphi. Jueves 7 octubre 2010

El método Delphy (en espafiol método de Delfos) debe su nombre al Ordculo de Delfos, el famoso
templo dedicado a Apolo en la antigua Grecia, al que acudian los griegos para conocer obtener
previsiones para el futuro.

Se trata de una técnica de cierta complejidad que parte de un grupo de expertos en el tema y
requiere altas dosis de organizacion.

Por lo pronto, definido el problema a tratar, se ha de conseguir un grupo de personas con un alto
conocimiento del tema en el que se enmarca el problema, los cuales deberan ser anénimos entre si
para evitar las influencias entre ellos o que las opiniones se vean condicionadas por el qué diran.

Como quiera que tales expertos son lideres en su drea, por lo general seran personas ocupadas y
pueden ser reacias a participar, por lo que es importante conseguir su compromiso: una de las
motivaciones es que se les proporcione los resultados finales, aspecto éste de sumo interés para ellos.

El procedimiento es como sigue:

e Se elabora y envia un primer cuestionario abierto que permite respuestas numéricas sobre el
problema.

e Recibido el primer cuestionario, se analiza y genera un segundo cuestionario a partir del
primero, incluyendo la valoracién de las respuestas al primer cuestionario: promedios, % de
respuestas convergentes... (en los cuestionarios se debe establecer el grado de acuerdo con
las respuestas previas para conseguir una valoracion estadistica).

e Dependiendo del grado de complejidad del problema se pueden realizar hasta cuatro rondas
(lo mas habitual) con el fin de conseguir un grado de consenso alto.

e El proceso termina con la redaccion de un informe con las soluciones (aquellas que han
obtenido un mayor consenso).

Este método es muy usado para valorar la posible evolucién de mercados, tecnologias, necesidades

futuras, etc, en cualquier sector por lo que se ajusta bien para valorar la evolucidn de un sector tan
complejo y con tantas amenazas y oportunidades como es el sector grafico.
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Herramientas creativas de ayuda a la gestion. Continuara...Martes 12 octubre 2010

En anteriores entradas hemos venido presentando una serie de herramientas de creatividad tanto
para la generacién de nuevas ideas como para la resolucion de problemas que se estan usando en las
empresas mas punteras e innovadoras y a las cuales se atribuyen éxitos en cuanto a sus resultados.
Estas herramientas no son las Unicas, habra quien cuestione su importancia y su grado de utilizacién,
no obstante como muestra baste un botdn.

Lo que esta claro es que en los tiempos que corren, las empresas necesitan de estos y otros recursos
para mejorar sus procesos, para encontrar nuevas ideas, plantear innovaciones, para resolver
problemas...

Paramos esta serie aqui con el fin de no ser excesivamente monotemadticos, mas adelante, a medida
que las circunstancias asi lo requieran volveremos sobre aquellas herramientas que faltan en la lista
expuesta. Su utilizaciéon de acuerdo a las circunstancias puede suponer un factor diferenciador lo
suficientemente relevante para la empresa mas si los tiempos actuales nos abocan a un futuro
incierto que requiere altas dosis de adaptacion.
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (I). Jueves 14 octubre 2010

Iniciamos nueva serie, esta vez centrada en una metodologia de gestion centrada en el entorno de
trabajo que viene aplicandose con éxito en las mas variadas empresas.

Se denomina de las 5 S porque cada una de estas eses es la inicial en japonés de los principios de la
metodologia.
Esto es:

Serisi (Clasificacion)

Seiton (Orden)

Seiso (Limpieza)

Seiketsu (Normalizacion)
Shitsuke (Mantener la disciplina)

Este método comenzd a aplicarse en Toyota en la década de los 60 y poca duda puede haber con
respecto a su contribucién al crecimiento experimentado por esta marca desde esos afios hasta el
momento actual (por cierto, esta multinacional ha sufrido en estos ultimos afios ciertos problemas en
relacion con la calidad de sus productos, lo cual reafirma la necesidad del esfuerzo en la mejora
continua).

El planteamiento basico es sencillo de entender hasta tal punto que los conceptos se definen por si
solos (no obstante dedicaremos las préximas entradas a comentarlos uno a uno) y tal particular
metodologia se adapta como un guante al modo de ser oriental en el cual impera el orden y la
disciplina.

La industria gréafica es propicia para la aplicacidon de la metodologia que en principio solo requiere una
fuerte disciplina en la implantacidn y en su seguimiento pero que no requiere particulares esfuerzos
presupuestarios (todo lo contrario). Las caracteristicas propias de nuestros entornos productivos, en
los cuales encontramos multiples entradas y salidas, materiales intermedios, materiales
complementarios y cambios frecuentes dados los diferentes trabajos que se ejecutan diariamente
implican efectos positivos rédpidos al poco tiempo de la implantacién con repercusion directa en la
cuenta de resultados (disminucion de errores y defectos, reduccidn de tiempos muertos, disminucién
de reclamaciones, aumento del grado de satisfaccion en el trabajo... y en definitiva aumento de la
productividad).
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (ll) Seiri (Clasificacion).
Martes 19 octubre 2010

La primera S se corresponde con la palabra japonesa Seiri, que se traduce en espafiol como
clasificacion.

Aunque cada uno de los conceptos se puede aplicar por separado dado que se corresponden con
practicas légicas a aplicar en cualquier entorno, al aplicarse en la industria se establece una
correspondencia metodoldgica en la cual, precisamente, la clasificacidn seria la primera etapa.

Se parte de una situacidn dada en la cual se dispone de un entorno de trabajo, donde se encuentran
distintos elementos, heterogéneos (maquinas, materiales de produccién, materiales
complementarios, herramientas, documentos, etc.)

Si no existe una metodologia especifica de control y uso, estos elementos se encontrardn
desperdigados, desubicados, por lo que a veces no se encontraran cuando sean necesarios, y en otras
ocasiones se hallaran en el entorno (nadie tendra claro cual es la razén) sin ser necesarios.

Por lo tanto para determinar la optimizacién de todo el entorno de trabajo (el objetivo de las 5S) la
primera fase debe consistir en clasificar tales elementos, determinando su ubicacién y su uso.

Tras esta primera y aparentemente sencilla accion, en las mayoria de los casos, puede sorprender la
cantidad de materiales innecesarios que pueden estar disponibles en el entorno y por lo tanto
estorbando y los necesarios no disponibles y que por lo tanto suponen pérdidas de tiempo para
localizarlos.

El resultado final de esta etapa sera una lista de dispositivos y materiales que estaran clasificados
segun su grado de utilizacion, siendo los mas criticos aquellos que se utilizan comUnmente (digamos
diariamente) y que por lo tanto habrdn de tenerse visibles y a mano, mientras aquellos dispositivos o
materiales que se utilizan con menos frecuencia (no mas de una vez al mes por ejemplo) se ubican,
bien localizados por supuesto, en areas de la empresa previstas donde no entorpezcan los
movimientos diarios de los procesos.
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (lll) Seiton (Orden). Jueves 21
octubre 2010

La segunda S, procede de la palabra japonesa Seiton, en espafnol orden.

De nuevo algo obvio pero que requiere ayuda metodoldgica para su mantenimiento. A partir de la
clasificacién (primera S, seiri), se dispondra de los elementos necesarios y solo de los necesarios,
categorizados en funcidn de la regularidad en su utilizacién.

En esta fase, tales elementos se ubican de tal manera que estos estén perfectamente localizados, a
ser posible visualmente, sobre todo aquellos criticos, y de tal manera que si un elemento esta fuera
de lugar sea notado al instante.

Eso implica la organizacion del puesto de trabajo, con los elementos criticos necesarios (aquellos que
se usan diariamente) convenientemente colocados en una ubicacion establecida e identificados. Cada
elemento ocupa su lugar de tal manera que si falta se note visualmente. Procedimientos de reposicidon
deben quedar claramente establecidos con sus correspondientes registros. Logicamente, los puntos
de ubicacién de tales elementos no deben entorpecer el trabajo de los operarios (deben facilitarlo) ni
introducir complejidad en sus tareas (deben simplificarlas).

El resto de elementos menos criticos a su vez deben tener una ubicacién establecida (un area
claramente asignada proxima al puesto de trabajo, un darea del almacén,...), ser identificados
claramente y a su vez deben presentarse alli donde se decida de forma ordenada y clara de tal
manera que a ser posible, se detecte visualmente su falta o su desubicacion.

Al igual que los elementos criticos deben tener asociados procedimientos sencillos de reposicion.
Mantener el orden implica un esfuerzo continuado, el hecho de conseguirlo permite generar habitos

de trabajo sanos que a medio y largo plazo suponen ahorros considerables de tiempo. El orden a su
vez, es un aspecto importante en cuanto a su influencia positiva en la motivacion de los trabajadores.
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (IV) Seiso (Limpieza). Martes
26 octubre 2010

La limpieza (Seiso) es la tercera etapa del proceso de aplicacion de las 5S. Se trata de mantener el
entorno de trabajo sin suciedades ni desperdicios, estableciendo los patrones de conducta para que
todo permanezca con el mismo grado de limpieza siempre.

Esto es especialmente relevante en el sector grafico, el cual esta especializado en “manchar” (en
condiciones controladas, eso si).

Muchos de los materiales que se emplean son de manipulacion compleja dado su potencial para
ensuciar asi como parte de los procesos de preparacion y mantenimiento (cambio de tintas, limpiezas
programadas de tinteros, etc.)

La limpieza debe ser pues una constante en nuestros talleres mas aun si tenemos en consideracion lo
anteriormente expuesto. Tradicionalmente se ha considerado a nuestro sector como un sector
“sucio”, la imagen que se suele dar en el cine y los medios de comunicacién refleja este estereotipo.
Aungue pueda haber algo de razén, lo cierto es que buena parte del sector estd haciendo un
importante esfuerzo en este y otros aspectos, que rompe con esta imagen. La empresa grafica cada
vez es mas consciente de la buena imagen que genera un entorno limpio y la repercusién beneficiosa
de este factor en los empleados.

Por lo que respecta a la aplicacién del método, lo cierto es que la limpieza evita problemas de
operatividad que pueden afectar a la productividad. Un exceso de polvos antimaculantes no
adecuadamente limpiados puede provocar acumulaciones de éste en partes de la maquina que en
casos extremos pueden provocar averias mas o menos graves y en todo caso retrasos en la
produccidn con los costes asociados.

La limpieza diaria o por turnos debe ser contemplada dentro de las tareas propias de los trabajadores,
estableciendo las pautas necesarias con sistemas claros. Esta limpieza tendera con el paso del tiempo
a convertirse en un habito inconsciente, interiorizado y efectivo que permitira detectar anomalia
mediante someras inspecciones visuales.
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (V) Seiketsu (Normalizacidn).
Jueves 28 octubre 2010

Una vez que disponemos de un entorno de trabajo perfectamente ordenado, limpio y en el cual solo
se hallan los elementos necesarios, se implementa la siguiente fase que consiste en normalizaciéon o
estandarizacién (seiketsu).

Su funcién principal consiste en detectar irregularidades, hecho este que se ha simplificado tras las
actuaciones previas.

La deteccion de anomalias se simplifica tanto que debe incluso operar, en buena parte de los casos,
de forma inconsciente (si disponemos de un aparador con las herramientas necesarias asociadas a la
tarea y tales herramientas estan dispuestas con orden, con su ubicacion prefijada de antemano, es
posible detectar la ausencia de una herramienta de forma visual y de manera practicamente
inconsciente).

Légicamente esta etapa debe fundamentarse sobre las etapas precedentes siendo asi que su
cumplimiento continuado refuerce la clasificacién, el orden y la limpieza (observemos su parentesco
con acciones de mejora continua).

Aspectos a destacar relacionados son:

La formacién de los trabajadores en la estandarizacion y en la ldgica del proceso asi como las ventajas

asociadas.
Plantear actuaciones basadas en el control visual (cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa).
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Metodologias aplicadas de mejora. El método de las 5 S (VI) Shitsuke (Disciplina).
Martes 2 noviembre 2010

Por ultimo, se hace necesaria la disciplina (Shitsuke) con objeto de mantener el sistema tal como se ha
planificado en su origen y para avanzar en la mejora continua.

La disciplina implica el cumplimiento de los procedimientos previamente acordados y la recogida de
datos mediante los registros asociados. Disciplina implica el analisis de la situacidon actual y
actuaciones correctivas y preventivas.

La disciplina hace referencia a una forma dada de hacer las cosas, no a una imposicidn. Disciplina
significa rigor en la implementacién de las tareas y su mantenimiento basado en el convencimiento
mas que en la penalizacién.

Disciplina en la clasificacion. Basada en los criterios previamente establecidos. Revision periddica de la
clasificacién. La clasificacién puede variar por cambios en los procesos o por cambios en el grado de
importancia de los elementos asociados al proceso.

Disciplina en el orden. La ausencia de disciplina favorecera el desorden “una cosa en cada sitio y un
sitio para cada cosa”. Periddicamente se analizara el orden establecido y se reconsideraran otras
posibilidades.

Disciplina en la limpieza. Manteniendo las acciones programadas. Labores de mantenimiento y de
limpieza programadas con la adecuada periodicidad respetando los tiempos y las tareas a realizar.

Disciplina en la estandarizacion. Estableciendo los procedimientos e instrucciones para cada una de
las fases y realizando revisiones a intervalos planificados. Disciplina en la formacién de los
trabajadores en relacion con tales procedimientos e instrucciones y disciplina en su correcta
aplicacion.
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El comité 54 de Aenor (Espana) AN. Jueves 4 noviembre 2010

Al comité 54 de AENOR dependiente de la secretaria de FEIGRAF (Federacién de Industrias Graficas) le
corresponde el control y elaboraciéon de normas UNE de las actividades de edicion, produccién grafica
y comunicacion en sus distintas etapas de elaboracién de originales, pruebas de control, procesos de
produccidn para los diversos sistemas de impresion y/o estampacion, opciones de post-impresion y
acabados, del uso y aplicacion de materias primas, soportes, tintas y otros materiales fisicos,
electrénicos o virtuales y de otros servicios y procedimientos graficos de fabricacién aplicables a la
demanda del usuario final. En la actualidad tiene publicadas 83 normas sobre estas materias. Su
equivalente internacional es el comité 130 de ISO.

En la direccidn reseiiada a continuacidn se encuentra la informacién en la pagina web de Aenor con
relacidn a este comité incluido el listado de normas asociadas y la posibilidad de compra:

http://www.aenor.es/aenor/normas/ctn/fichactn.asp?codigonorm=AEN/CTN%2054&pagina=1

Queremos rendir en este blog homenaje a todos los integrantes del Comité (presentes y pasados), por
la dedicacion y el interés empleado en tal labor.
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El dia mundial de la calidad. Semana Europea de la Calidad. Martes 9 noviembre 2010

El préximo jueves, 11 de noviembre, se celebra el Dia Mundial de la Calidad 2010, su lema es
“Calidad: un Factor de Exito”.

Con este dia de reconocimiento se pretende sensibilizar a la sociedad acerca de las ventajas que
ofrece la calidad, asi como sobre su importancia en la competitividad empresarial.

Tal conmemoracién estard enmarcada dentro de la XVI Semana Europea de la Calidad, que vya se
esta llevando a cabo desde ayer lunes 8 de noviembre hasta el domingo 14 de este mismo mes.

No esperemos ver grandes referencias en los medios de comunicacion (total qué puede aportar una
eficiente gestion de la calidad en las organizaciones para que salgamos de la situacion en la que nos
encontramos y se establezcan unas bases eficientes para nuestra industria). Por lo pronto al introducir
"XVI Semana Europea de la Calidad" en Google no aparece ninguna noticia relacionada en los medios
de comunicacion, lo mismo ocurre al introducir "Dia mundial de la calidad".

Entre los eventos relacionados destacamos el que tendra lugar en el Ministerio de Industria, Turismo
y Comercio el mismo jueves de 9,30 a 14 horas. Estd promovido por la AEC (Asociacién Espafiola para

la Calidad) y es gratuito previa inscripcion.

Mas informacidn en la propia web de AEC: http://www.aec.es
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Dia mundial de la calidad. Jueves 11 noviembre 2010

Hoy, 11 de noviembre de 2010, es el dia mundial de la calidad y tampoco parece que se haya
generado informacion alguna sobre tal evento en los grandes medios de comunicacion (al igual que
no ha habido referencia a la Semana Europea de la Calidad), ni siquiera una nota suelta sobre tal
evento (chequeados los principales periddicos espafioles y las noticas en televisidn), asi que nos toca
a nosotros, los modestos blogueros, airear las virtudes de la gestion de la calidad bien entendida.

Este afo el dia mundial de la calidad se celebra bajo el lema “saliendo de la crisis”. Y tal como se
puede deducir de tal lema, el enfoque se dirige hacia el papel que aporta la gestion de la calidad en la
reconfiguracién de las empresas tras los tiempos de crisis que estamos atravesando.

El camino hacia la recuperacién es tortuoso y aun no estd nada claro si la senda estd realmente
despejada o si por el contrario seguiremos metidos en el pantano hasta las trancas. Aquellas
empresas que yerren en los objetivos pueden quedarse en el camino (como viene sucediendo en
todas las épocas de crisis, aunque no por ello deja de ser dramatico).

En nuestro sector grafico venimos observando un incremento constante de la certificacidon de las
empresas, bien por presidn bien por convencimiento personal. En alguna entrada anterior hemos
indicado este hecho y determinado las ventajas e inconvenientes del cada uno de los planteamientos.

Nuestra postura es clara como no podia ser menos: la gestion de la calidad debe ser entendida como
una funcién destinada a aportar claras ventajas competitivas, no solo porque un certificado
proporcione un mejor posicionamiento ante los clientes (concursos publicos por ejemplo) sino que
ademas (principalmente, diriamos), permita mejorar la organizacién internamente en todos los
niveles, contribuyendo a una mejora efectiva real.

La gestidon de la calidad no debe entenderse como una funcién mas de la empresa, oculta, oscura y
por lo tanto desconocida, temida o despreciada. Debiera ser conocida y reconocida, todos debieran
participar en la calidad y en todas las facetas de la vida no solo en la empresa. Las ideas que estan tras
esta funcion (formacion, planificacion, toma de datos y analisis, busqueda de los cero defectos,
mejora continua, etcétera), hunden sus raices en la vida misma. Su aplicacion en la gestiéon no solo
empresarial sino en la propia personal puede proporcionar mejoras en la calidad de vida de los
ciudadanos y de las sociedades.
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Poka Yoke en el sector grafico. Martes 16 noviembre 2010

Poka-Yoke significa en japonés "a prueba de errores". Esta metodologia de calidad (mas bien conjunto
de técnicas) colabora en la busqueda del santo Grial de los "cero defectos".

Aplicable a procesos y productos, fue desarrollada por el ingeniero japonés Shigueo Shingo en la
década de los 60 en Toyota (dentro del contexto del Toyota Production System) y esta encaminada a
la eliminacion de errores mediante el sencillo método de que estos no sean posibles.

Tal metodologia se apoya fundamentalmente en el disefio y la planificacién de los sistemas, procesos
y productos de tal manera que se evite en error humano, causa principal de buena parte de los
errores, 0 que si ocurre un error sea éste tan evidente que no pueda por menos que detectarse y por
lo tanto corregirse evitando que vuelva a ocurrir.

El planteamiento es simple en su concepcidon y por lo general en su aplicacién: si es posible la
inspeccion al 100% es posible evitar todos los errores de tal proceso o producto. Esta tendencia se ve
reflejada en el incremento de automatismos en los procesos tales como sistemas de recuento
automatico, toma de mediciones de pardmetros relevantes en cada uno de los productos que se
procesan (y la retroalimentacion consiguiente) o sistemas de verificacion automatica de ficheros
basados en estandares aprobados (preflight por ejemplo de PDFs mediante el PitStop o herramientas
similares).

Otra de las aplicaciones consiste en disefiar los procedimientos asociados a los procesos de tal
manera que sea muy dificil cometer un error salvo que se incumpla flagrantemente el procedimiento
o plantear sistemas redundantes en cuanto al control se refiere siendo asi que si se comete un error
en un sistema las probabilidades de que se pase el segundo filtro sean minimas o nulas.

Asi es facil encontrar en las empresas codigos visuales de almacenamiento y manipulacién basados en
etiquetas de colores para clasificar los items (una etiqueta de color rojo fluorescente con la expresiéon
"rechazado" pegada a una bobina que no cumple las especificaciones evitara que ésta por
equivocacion o descuido se incorpore al proceso productivo.

En todo caso la reduccién de defectos y eventualmente conseguir los cero defectos tedricos depende

de que los procesos funcionen correctamente y si éstos no operan correctamente el error sea
detectado por los sistemas de control asociados, sea mediante automatismos (por ejemplo la alarma
que se enciende o suena mientras para en trabajo y requiere la atencion del trabajador) o bien por el
propio operario (el cual detecta el error por encontrar discrepancias evidentes en la operacion (pieza
gue no encaja) y que no haya posibilidad de error.

Es evidente que la implementaciéon de este conjunto de técnicas en el sector grafico puede aportar
ventajas significativas en cuanto a la eliminacidén de errores se refiere dada la cantidad de variables
gue se manejan habitualmente en cualquier empresa gréfica y la terrible influencia que pueden tener
los errores en los resultados finales y en la cuenta de resultados.
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La ensenanza de la calidad en las escuelas. Jueves 18 noviembre 2010

No me refiero con este titular a la ensefianza de la gestidn de la calidad en las escuelas de negocios
como a primera vista pudiera pensarse, ahi ya se ensefia. Me refiero a las escuelas, a los colegios, a
los institutos... No estoy pensando por lo tanto en aquellos que pretenden una licenciatura u otra
titulacion superior, me refiero a los nifios y jévenes que se estan formando ahora.

Como profesor que precisamente ensefia gestion de la calidad a alumnos de ciclos formativos (en mi
caso del sector grafico), me interesan profundamente las repercusiones secundarias de la formacién
gue reciben mis alumnos.

Estos tienen una formacién especifica, técnica, de la gestion de la calidad en la industria gréfica.
Reciben una formacién especializada en cada uno de los procesos que se hallan en la industria grafica
(mejor o peor en funcion de los conocimientos que poseo y de mi capacidad para trasmitirlos), y a la
vez, en lo que podriamos denominar un segundo plano, estos mismos alumnos asimilan los métodos
gue sustentan la gestién de la calidad y que pueden ser aplicados en la vida personal.

Asi, conceptos tales como la valoracién de las propias necesidades y expectativas es un buen punto de
partida en relacién con la interaccidn social y la postura vital; la planificacion como planteamiento
basico ante cualquier proyecto personal como punto de partida basico; el control del proceso
aplicado a los mencionados proyectos personales en los cuales no embarcamos consciente o
inconscientemente permitiria sin duda la mejora continua de nuestras vidas (hecho éste que presenta
gran interés) en lo personal y profesional.

Estos son solo algunos ejemplos de como se los conceptos y herramientas de la calidad puede ser
aplicada a la gestion personal y puede aportar algun valor anadido a nuestras vidas. Reflexionemos.
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Calidad grafica. Segunda temporada. Martes 24 noviembre 2010

Hace un afo iniciaba este blog de forma experimental sin mucho convencimiento en cuanto a la
continuidad del mismo (un blog es un compafero exigente en cuanto que debe ser alimentado de
forma continua).

Trescientos sesenta y cinco dias después se ha cumplido el primer trayecto con buena nota ya que he
conseguido mantener el pulso de un minimo de dos entradas por semana (cifra a estas alturas
considerada asequible) lo que proporciona un material de mas de ciento cuarenta paginas que serd
incluido en la red como publicacién electrénica bajo licencia Creative Commons en el aula virtual de
Salesianos Atocha, centro en el cual ejerzo mi labor educativa:
http://www.salesianosatocha.com/aulavirtual/course/category.php?id=54.

La difusiéon de los contenidos no me ha preocupado demasiado dado precisamente su caracter
experimental, mds un ejercicio de reto personal que una labor de difusién, pero si he observado un
incremento constante en el nUmero de accesos al mismo, loable hecho, dada la a priori aridez del

tema para el publico en general.

Las lineas estan marcadas y los contenidos futuros seguiran estas pautas amplias, heterogéneas vy
abiertas pero todas ellas con el denominador comun de la calidad en la industria grafica.

A aquellos que me siguen les invito a sugerir, comentar y/o debatir sobre los contenidos.
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