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La acclcr~lc16n con la cu:1J las n1odrrnas org:111i?acioncs 

se hacen mSs complejas <lC'manda una nuc>v.1 di1:1cnsión en la :1Jmi~ 

nistración de los negocios. Qui:~ l:1 más profun<l;1 y J>romisorin 

<le estas dimensiones es l;t t1til1:aci6n <le niojorc~ s1stcíl1as d0 
i11formación, rstos siste1u;1s cst5n camhiilnJo el ¡1roccso de <lec! 

sión en 1.11.vcrsns m;111crns. Ah1Jra las funciones b.:ísic:1s de pla-­

ncación y control dL·¡ie1ulcn de sistemas (manuales o computari­

zados ) 1 que ¡wrni ten ton;ar dL•cisiones 1,:;·1s L'Structur:1das y uti_ 

liznr m&s y mfis el flujo Je i11form;1ci611 c11trc los <til"c1·c11tes 

centros de opcr;1ción, lo cual es Je import.:int.:ia p:1ra el firca 

de ¡1ro<l11cci6n, J~hiJo :1 qt1c ~st;t se deriva 1:1 utilizaci611 de 

los nn.:ursos material es y ht1m:1nos Je 1 ncgoc i o. 

Sin i11formación, u11 11cgocio simpl~mc11tc no f1ucde sobrcvi­
vi1·. E~tn importanci;l la i<lcnti(ica Stcincr Je la sigt1icntc m~ 

ncra: 

" fil flujo lle información e~ tam importante Pn la vi<ln y 

¡1l11<l del 11cgocio como el flujo <le sa11:~re es t:111 im¡lortantc ¡1~ 

ra la vi<la y ...;aluJ jel indivi<lu1), " (13) 

Esto se aplica ¡1 ¡1cquefios ncMocio~ corao :t los grandes. La 

i11formaci611 es el c:1tnli:ador de 1:1 gerencia)' el in~redic11tc 

qt1c e11la:¡1 las 1·uncio11cs gcrcnci;1lcs de pl;1n~nci6n, opcr:1ciGn 

y control. Una eficiente opcr;1ci611 del negocio depende de una 

eficiente toma Je decisiones. Y una eficiente toma de <lcci!"iQ 

ncs cst:l hasaJa en la l~FORMAC!ON. 

En u11 ~i~tem;1 Je ¡1ro<l11cci6n i11tcrmitcntc, el flujo de in­

formación es \'it:1l en el sistcmJ de co11trol <le 1:1 producción.­

Esto ad(\Uicrc gran importa11ciu licl ido principi1ln1cntc a la com­

plejidad que se presenta en la producción intermitente, <lcriv!!_ 

<la del het.:ho de que ~ada ¡1cJi<lo rcciuicre u11a sccuenci:t de pro­

cesamiento <liíérentc, Ue aquí que la revisión)' el control <lcl 

calcn<l~1rio <le ¡1rodt1cci611 <lehc 11o<ler e1lírrnt:1rsc ;1 13 tr~mc11da 

\"arinción Uc st~cucncia, requerimientos de 11rocc>~ainiento )'de 
ticn;po, qllL' en la ma~·oría Uc los nt·~ocios llegan al extremo, -

¡1or l\lle ~:1<la ¡1e<lido ~s 6nico y t11l vez nu11ca se rcpit:1. 

l~nto11crs, se Jcl1cn b11scnr lo~ inedias 4t1c n~ilicc11 el flu­

jo Je i11form:1ci611 >' c¡11e ¡1crn1itn11 co11tar con inform:1ci6n vcr:1z. 
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Desde la invención <le la cscri tura, cerca del año 3000 a.C,, -

no se tc11ia un 1v;1ncc en el procesamiento y almacenamiento de 
la información como el de la computadorn, consi<lcrnndo que en 

menos de lS minutos un computador plll'dc .:ictuali:ar un archivo 

<le inventario de 25 000 artic11los co11 5 000 diferentes tipos -
e~ tri1nsaccioncs. A<lcm5s 1 un computado1· puede guardar una in-­

crciblc ca11tidad de inform¡1ci611 en forma condensada y puede b~ 
rrnr o rcmplaznr cu~1lquicr Jato sin afectar los otros. 

Lxistc11 prcrcc¡uisitos i1J1·a 11n eficiente sistema Je infor­

mación. E.l primero cs un sistema íll.lministrativo ( oq~anigrama, 
estructurar proccd1micntos de plancat.:ión y control ) , y inu--­

chas otras mani fcstaciones de buena organi:ación y a<lministra­

ció11. En gcner:1l, c~te sistema es lln prcrcquisito para el lo-­
gro de Cltalc¡uicr rnet:1, Segundo, deben existir datos de inform! 
ci6n ( i11formaci611 acerca de las 111ct:1s de la compnftía, rccur-­

sos ¡1ar:1 111 operación, pl;111cs y la opcr3ción compar:1da con los 
planc.:> ) . Este tipo de información rcprc5t.'nt:i el conocimit'nto 
acerca de los planc·5 de la i.;ornpañ[a >' ~11 rru...,·l•so opcracio1wl .­

Tcrccro, es c'l procesamiento de Jatos, Je tal manera que se -­
tenca un rfipido :1cccso :11 archivo de <latos)' permitn 11na ali-­
mcnt~1ción f5cil de l;l informaciGn, 6sto implica tener el equi­
po apropiado. 

En el presente trabujo se dar5 rn:l)'Of importancia al scgu~ 
do punto, por que aunque las computaUoras han impulsado el di -
scfio de sistemas sofisticados de flujo de información, el nnfi­
lisi s invol11crado l'S a.plicab1c :1 TOl)A Cl.:\SE <le ~istcmas, comp~ 

tarizados o no. 

En la in<l11strin Je las artes grfificas existen negocios de 
todos tarnaftos que en la mayoria <le los casos <lebc11 sntisfnccr 

unn <lema11da que v¡1rin c11 cnntidad y caractcristicas en cada -­
u110 de los pedidos, ¡1or lo que se nsemcj:1 a los sistem¡1s de -­
producción intcrmitcnt~ 1 ¡1Jc1n5s Je otras ca1·actcrísticas que -

scr5n trntadas a lo l:l1·~0 <lcl prcsc11tc trnb:1jo. Y tino <le los -
¡1roccsos mejor conocidos y que mfis s~ utili:a en 1:1 re¡11·0 1luc-­
ción grfifica, es rl que se conoce con el nombre <le OFFSET ( 1! 
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togrnfia), por lo que SC' usar;1 para ejemplificar el trab¡1jo. 

En r·l futuro, la lll<J)'CJ" tt.'fHlencia :>•:ríÍ la continuar :1cc-

lcrada explosi6n de ia corric11tc de i11fl1r1n;1ci6n p;1ra 1;1 tenia -

de <lecisiont.'S. ,\lcjorcs técnic.:1s )'\.:'quipos estarán Ji~ponihlcs 

pura manejar cstn inlormacil1n, pero el t.'le!ilt.'nto crít.il.o scr:i -

el mismo que hoy: i:1 información gcrL•ncial. 



Il.- SISTEMAS INTERMITENTES Y EL PROCESO OFFSET, 
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lI, 1.- DESCRIPCION GENERAL OE LOS SISTEMAS DE 

l'l!ODUCCLON lNTl:RM!TENTE 
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Cuando se habl:1 Je sjstcmas productivus se rclai..:iL'lia uni­

carncntC' con la producción f-í:•ic~i. Pero si :'l' adopta la Jcfíni­

ción de los cconomíst;'!S, st.•glm la 1.:ual 11 la proUucción e~ t•l -

pro,cso mcdi;111tc el ~ual ~e cr~~111 !1ic11t:s y sci·vicios '', Sl' te~ 

dr.1 una visión i:i;is ampli;: dl' los :;istl!m~I!°' prod111..:tívos que .1baE, 

can actividades com1J la c<lucaciG11 1 el transporte y la llistrib~ 

ción. Así coma la manuLictur:i, que s<-· tratn dl' una transr1HJJ\a­

(.'.l6n físíc:i Ue Lis materias p1 imas que i11terv1l'llt.'Jl 1.·omo insu-­

mos para crear un proúucto, l'!l l;1 <listribuci6n, l•1 trani"orma-­
ción se rcfiC>rc a la dispordhilida<l <leJ prot.iu!.'.to en l.Hfú Jugar 
r tiempo (·I). flistol'iame11tc 1 entre los pjonerus y li<lcrc.•s Liel 

e.ampo de Ja a<lininistruci011, que toman cumo ba~<.! para t.:lasifi-­

car a los sistemas proJuctívos, l;i naturaleza de Ja actividad 

productiva ( qu~ dcpcn<lc l15Ualmcntc Je };¡ funci611 <le la dcm:111-
Ja ), h:111 coincidido r¡uc exist0n princip:1líl1Cr1tc Jos ti¡>os de -
pro<lucción, a saber: 

aJ La producción cont iuua, y 

bJ La producción i11termitentc. 

En el ¡l1·cscntc trab;1jo s~ cstu<liar~11 los sistemas <le pro­

Jucción intermitente. 

J.os sistemas Je ¡1roducci6n intermitente son 1ncjor co11oci­

<los como sistemas de producci6n por ordcr1es o pedidos. Dstc ti 
po <le sistcm;1s sutisf¡1cc la r1ecc~i<lad de t111a Jcmandn que vario 
scgfln el diseno, estilo r rcqucrimic11tos tccnol6gicos, es dc-­
cir, son :1rticulos a la medido, ¡1or lo <1uc el sistema product! 
vo <lcbc set· flexible par¡l poder :1Japtarlo u cualquier pcdido.­
E11 estos sistcm;1s I~ pro<lucci6n no se i11ici¡1 l1astíl que se l1an 

;1segurado los pc<li<los de los clientes y se cuc11ta co11 toJas -­
las vspecificacioncs <lcscad;1~, por cst:1 r;1:611 es que no pro<lu­

cc p~1r:1 i11vcntarios comu11mentr se expiden ordenes de com11rJ :1 

los proveedorrcs con 1:1 ca11tidnJ y ti¡10 de materia prim:1 adc-­

cuaJn 11ar:1 cad¡¡ pediLlo, m311tci1iendosc pcqucfios stocks de mate· 

rialcs comunes en la mayoric1 de los ¡lcdi<los o de aquellos q11c 

so11 in<lisprnsnblcs para el funcionamicr1to de la ma4uinuria. 
En gcncr:1l, las prir1cipnlcs caractcr[stic;1s por li1~ cua--
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les se <listingucn a los sistcm:1s Je producci6n i11tcrmitentr -­

so11 1:1s siguientes: 
1.- El sistc111a produce un¿1 amplia variedad de ordenes de 

prodL1cci6n. Por ejemplo, una com¡wñía que produce en masa un -

producto csta11Jar, r1cccsita una n1Jcv:1 herramienta para 1:1 pro­

ducci611 <le Lln <lctcr1ninaJo niodclo. l!sta J1crramic11ta es diseñada 

por Jo~, tngcnicru~; de discfio dl' la compafiÍíl r los dibujos rea­

lizados con l11s cs¡1ccific:1cio11cs Je 6st:1s son cnvi11das a un t! 
llcr de l1~rrnmic11tas s11bco11tr;1t¡1do. !~11 este t~llcr se hace la 

l1crrami~nt;1 o l1crr:1mic11t:1s y un;1 ve: q11c J;1s tiene terminadas 

las manda a la compafiía que las ordenó. Una gran variedad '<le -

c:;tc tipo de ordenes 11l'gan al taller a lo lnrr.o del año, por 
lo que se le conshlera como producción intermitente. 

2.- Us11almcntc l:1s ordenes <ll' pro<lucci611 so11 p:1ra ¡1cque-­

fias cnntida<lcs y 110 so11 reor<lcn:1J¡1s. Algu11as veces pocas unid! 
des de una herramienta, prod11cto 1 pieza o parte de equipo son 
ordenadas )' es 1nuy posible que no se or<lc11c otr:1 vez. 

3.- P¡1ra renliznr los tr¡1J1ajos o pedidos se l1ncc uso de -
mfiquinns Je 11rop6sitos generales. Este tipo Je maqt1in:1ria tie­

ne la vcrs;1tili<l:1<l de ~<lapt;1rsc n las diferentes opcrncio11es 

que requieren los pc<li<los, por lo que son lil'.'i miÍS n<laptablcs .- . 

para este tipo <le sistcnias. El operador de las mfic111i11:1s debe -
ser altamc11tc calificado para í\UC c11ente co11 la hahili<l:1<l y la 
flexibilidad 11cccs;1rin para rc¡1Jizar los <lifcrc11tcs Lrnbajos 

que le son nsig11ados. 
4,- La ¡)l;1nta cstfi o <lcll~ estar distribu[da c11 base al -­

cquipamicrito. l~s decir, es mfis ccon6mico y llrfictico el agrupar 
a las mfiqui11as simil:1rcs dent1·0 <le un <lcpurtLlmcnto, por ejem-: 

ple, <lcpartomc11to <le tornos, dcp3rtamcnto <le 1noli11os, un:1 com­
pai\íri que cstf1 <lcpartamcntalizada por tipo de máquinas se con­
sidera como un sistema de producci611 intcrmitentl'. 

5.- La producción está ba~aJa cn las \'entas. Corno se mcn­
cion6 11ntcriormc11tc c11 un sistc111a de producción i11tcrmitcntc,­

la producci6n no se inicia hastn que l'l cliente ha hecho el r~ 

<li<lo, por lo c¡11e es raro que se inicie un proceso sin que se -
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nnya reali:ado al menos una vcnt;1, Us\1:1lmc11tc Cl1;1ndo la ordc11 

de producci6n es firmaJ;i por la i~CrL'O('i<l J1._• producL"ión se tic 

11c la autor1:~ci6n para ¡1ro<lucir 1:1 ca11t1datl 01·~c11.1J:1. A co11-

tinuac1ón se produt.·l· para tL:ncr 11n pL~qucí:o il1\'1.·ntariL1, pero -

cuando ;1lgunas p;1rtcs son usaJas c11 1;1 m;1yor[a Jp los ¡1ro<luc­

tos que se venden, é~tas puL'Jen ser sacat\;1:; del l11.\'C11t;1rio 11~ 

ra balancear la 11ti li:ación Lle la c1aquinari,1 ~· la mano de --­

obra. 

En general, en lo~ sist<.•ma~ 1nt1._'P.1itt•11tL'!" todo se n·la-­

cio1w con los requerimientos b.ísicu:; Je 1:1a11tL'11cr la maquina-­

ria y la fuerza de trah.:tjc 11 L'I\ iin.:ntario ". Si el númL'l'O -

tlc pedidos baja tcmporalincntc, la L'mpn'sa no ·\'t•nJe su t:quipo 

ni despide .:i sus operarios calificatlo:;, y;1 que esta capacic~atl 

es lo que tiene J la venta. Aunque en la m:1yorí•1 <ll' los cusos 

se tiene contacto con el cliente, las complic11.::iones internas 

son enormes 1 éstas se deben a la singulari<la<l del proceso de 

fabricación, <londc cad;1 pcditlo rcquicn' una planra1.:ión >'un -

c;1l~11J;1rio i11divillt1:1\ 1 y sigue 1111:1 sccuc11ci:1 ~11ic;¡ <le proccs~ 

miento qut.• son mucho mayare'.:' que en el c.::1so de linc:1s <le pro· 

<lucci6n c011tinua. 1¡1 tlit1~r;111::1 1 es 110:1 visi6n gt:11cr:1l <le u11 -

sistema <lt' producción intc1'1!1itentc que muestra l•l flujo Je i~ 

form~1ción y <le mntcriales tanto internamcntP como cxtPrnnmen­

tc, donde s11 c:11·;1ctcristicn mfis not:1J,le es 1:1 nccesid11d de i~ 

formación y control de las operaciones individtwles. 
E11 resumen, ¡1¡1r;1 ~11tender mejor los 11roblcmas que se pr~ 

scntun en la operación <le los ~istemas <le pro<lucci611 intermi­

tente, se pueden dividir en algunas fircas o fu11cioncs especí­

ficas, en la formn sipiientc: 

n} lliscfio <le la <listribuci~11 Je las i11stal:1cioncs. 0:1do 

que cxi~tcn nt1meros:1s scc11c11cias Jcproccso o rt1tas q11c <lcbc11 

seguir los diferentes pedidos, ningt1n:1 sccucnci:1 c11 la distri 
huci11n ser:l la apropla<la. Iln conscl'.ucncla, el prohlcma cansí~ 

te en selccciona1· un:1 Ji~tribució11 1·clativ;1 c¡uu en conjl111to -

reduzca ;1! m[niu10 los costos :1socia<los a 1:1 locnli:z1ci6n 1 to­

le~ como el tra11s¡Jortc de las materias p1·i1uas y el <lcs¡1l:1::1--
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~ie11to del pcrso11al a otras 5rc:1s de trabajo. Adem5s que la -

distrihu~i6n afecta la duración media del p:1so de los pcJi<los 

por el sistema y, ror lo ta11to, la program¡1ción de la produc­

ción. 
b) Pronóstii.:o de la t.km;ind;i y prograr.wci6n agregada. El 

sistema a corto ¡Jla:o tiene pedidos firmes de trabajo para -­

los cuales se clahor:111 ¡1lancs Je proceso y c~ti111aciones de -­

tiempo m6s o me11os dctall;1<los. i1cro los rro116tiros que se ha­

cen lejos de esto~ pedidos son incierto~. l.t1 plancación ar.re­
gada r:ira periodos de tiempo si~uie11tc :1 los pedidos firn1cs,­

sc ha~¡¡ Cll 1:1 c:1p:1ci<l;1d nc~ociaJor~1 Je J;¡ c11iprcs;1 y de Sll corr 

versión en pL'<lidos por parte Jp ést;1. Las caq!ns proyectadas 

por dcpartar.wntos se Jllll'<lcn obtcnl'r de acu~rt!o a los pron6st.!_ 

cos y se pueden utiliz¡1r ¡iara l:l co11tr:1t:1ci6n r el cntrc1\a--­

micnto o, posibll~mentc, para la 1 iquitlación. Los pron6st ices 

a mfis largo plazo son ~1(111 más inciertos aunque ~l' pur<lC'n ba-­

sar en l;1s co1Hlicionl's ¡~cnl'ralc~ .~t.'l ncgocit.J o l'll los pronós· 

ticos ¡1;1r:1 1:1 in<lustri:1. 

e) Progr¡1n1;1ciór1 y cor1trol Jt• los ¡1l'<li<lo~. fuc1·:a <le tr;1-

b:1jo y equipo. i~l ¡1roblc1na t¡uc s11rgc dC' est11 f1111ción se <l~1·i · 

va <le las diferentes sccuc1H.:ias de procesamiento que rcquic-­

ren cada uno <le los pc<liJos, por lo qur el sistema <le progra­

mación y control <lcbc ser cap;1¡ e.le ¡1<lapt:1rsc :1 todos esos en! 

bias. Lo que vende un sistema tic pro<lt1ccil111 intermitente es 

su capacidad, donde la fucr::i <le trahaJo es el cll'mcnto mtis -

flexible par:1 asig11nrsc cn<lifcrc11tcs grupos de 1nfi<¡l1in;1~ en -­

los distintos planes del ¡1roccso, :1l1nc1uc en ;1lg111111s oc;1~ioncs 

se tiene exceso de c1p~1ciclad en la m•HJUi1i.1ri.'1 cu;111<lo los tra­

bajadores califica<los han sido a:::ignndos par:1 utilizar v:1rias 

piezas de equipo, por lo que, es importante cui.Jar la :isigna­

ci6n de la fucr:a lle tr<1h:1jo 1 ya que ésL: rl'.sulta '.;cr n mcnu­

<lo una limit~ntc. 

dJ Adquisición de materias prin:as. Ali~una~ <le las mate-· 

rias pri1nas 1lchi<lo a su cn1¡1l~o contin110 c11 los proJuctos puc· 

den matcncrsc en i11vc11tario, :1drm5s, de '\llC pueden lltili:arsc 
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los modelos tra<licio11:1les <le it1vc11t.11·ios para calcular ~u ni­
vel. Pero ~n ~1 c¡1s0 Lle aqL1~llas materias ¡1rimns 4uc se usan 

solo para un Jctcrmia .. ln producto o pedido, no se pueden mantc 

ncr c11 i11vcnta1·io y al Cillc11l:1r 1,1 c:1ntida<l adecuada de la -­

compra se corn.• l'l riesgo <le sobre girarse l'll la t>stimación. 

Y fin.1lmt•11tc, uno de los clcmL~nto~ de vital importancia 

pa1·a el negocio )" el cual es una de 1:1s f11cr:as ¡,ara competir 

en L'l mcrc.1do es l'l si~~11ie11tc: 

e) N.c~ociacil1 11. Las c0nUicio11c:s Je In negociación depen­

den principal1ncntc ll~ la natur:1lc:a, co11dicio11cs del negocio 
y de su capacidad para satisfacer las nccc:ddadcs de cali(la<l, 

tiempo y c:1¡,:1ci<la<l ccon6mica de c:1da 11no Je tos clientes. 

n~ los prol1lc111as mcncion¡1~os se cstudiaríln m6s detenida­
mente aquellos que ¡1feltcn <lirt•ctmncntc al sistema dL' plancn­

ci6n y control ,\e la pro<lucció11 1 tom:111do como ejemplo la pro­

d11cción en offset. 



II .2. - llESCRJ l'C!ON UEL PROCESO Df: l'HODUCCJON 

EN OFFSET. 



l l. Z, a, - EL PROCESO UE PllOOUCCION OFFSET 
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En la \'ic.la Uiari:i, !ns irH.li\•iJuos cncul~ntl'.111 ;, $U alr~~J~ 

dor libros, revistaf, p:t:1flctos ~- 1Jtr:1 ~i·;111 ca11tid:1,\ tic .11·tí­

culos impresos, pero difirilrnentl· ::e ~ieti(·neu a pcns:1r que h~ 

bo muchos hombrt:s cui<la<los;11111..•11tc adi~·st radas r un gr;1n núull'ro 

de com¡ilcjas opcr¿1cio11cs :111tL's Je roJ:1r l:1s prc11sas, p:1r:1 qltC 

se produzca un objeto tun difíL·jJ y, ;;in l'::1hargo 1 tan sin fa­

llas como es un libro o un d1.·rin .. \~km.:í~, que har 111111.:has oc!:!_ 

pacionl'S n•lacionada~; ~:on 1~1s artes ~:r<it'it:as L'n la~ t¡UL' el e~ 

nacimiento de los procesos <lt· i1.1rrcsi~11 1..·,111'.;titu.vcn 1111a nece­

sidad y tina vcnt:1ja Je extrcna in11iorta11ci¡1, L:1 pulJliciJ:1d, di 
bujo comercial, la fabricación de papel y cquipu, y la litcr!!_ 

tura>'ª como proícsión, son solo unas pocas de las o<."upacio-­
ncs ¡)ara las qllC es esencial ¡1oscer cierto <."onocimic11to <l~ ·­

las artes grfificas. Y <lificilmcntc h:1y un hombrC" <le ne.eocios 
con funciones ejccutjvas, en cualquier industria, que 110 nec~ 

sJtc co11occr algo de artes g1·5ficns p:1ra potler ¡1l:111c:1r y com­

J>rar intcligcntc1n~ntc un n:1tcrial impreso. 
Impri1nir o cst;1mpar tinta sobre p:1¡1cl, p;1ra cierta vari~ 

dad de fi11es 1 se lleva a c:1bo vnlicndose lle varios 11rocesos -

diferentes. l.:1 n1:1yor parte de los tr.1bajos de imprcsi611 <le -­

hoy Jfa se hacen por uno <le estos tres procesos: tipografin,­
litografía y huecograbado, Otros tres procesos menos usados -
son el grabado en plancha dr cobre, la fototipia y la cstamp! 
ci6n con p;1trones o estarcidos de trama de seda. Los tres pri 
meros consisten c11 lo siguiente: 

- Impresi6n en relieve: ti¡1ograf[:1. 1.a tipografía tiene 

ya SOll afias de a11tigucll:1d, l111hie11do sido llcvad:1 a cabo por 
¡1ri~1cra ve:, c11 fo1·mn pr5ctic~1, en Alcm¡1ni¡1 por Juan Gutcm--­
bcrg, alrededor del nfio 1450, 

La cstampaci6n tipogrfifica se hace por medio de u11¡1 su-­

pcrficic de relieve, rccortud;1 o grJbad:1 en metal 11 otros ma­
tcri:1lcs. (.a su¡1crficic de los tipos o ilustr¡1cio11cs en rcli! 
ve sohrcs:1lc por encima de lo mas:1 o forn1:1 del tipo o del -·· 
cuerpo de 1:1 plancha. Cuando Uicha superficie con una sL1stan­

cia pastosa llamada 11 tinta de imprl'nta " se le presiona fuer, 
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te y u11ifor1~c1ncritc c011tra rl papel, c1 res11ltado es u11;1 cstam­

pació11 o impresión. 
- Impresión c11 hticco: h11ccograbado y calcografia. La in-­

vcnci6n del ¡1roccso de huccogral>a<lo, un proceso de impresión -
en h11cco, se atribuye ¡¡ K:irl Klcitsl1c, de Viena, c11 su taller 
de La111.:astcr 1 Inglaterra, en el año <le 1879. En 1894 crc6 un -

proccdimic11to t·ut;1tivo Je im11rcsi6n por medio de cilindros de 
cob1·c gral1aJos. E11 l!ilJS se i11st;1l6 en Nucv;1 York, el primer t~ 

llcr de hupcograhado, r para 191·1, el <li<lrio Tlw Ncw York Ti--

1ncs, cst:1blcci6 su ¡iropio taller de rotograba<lo. 

El t~rmino l111ccogr:1b:1do sig11ifica recortado o vaci:1do. En 

la act11ali<lad ;1 cst:t clase de tral>:1jos se les co11occ con el 

nombre de 11 rotograbaJo '' o 11 huccograbaJo en hoja 11
• Es un 

proceso de impresión en t¡uc 1:1 tinta que recubre l:1s partes 

muy ligernme11tc sumi<l:1s y recortadas Je la superficie de un e! 

lindro, y liis superficie de la prensa de huecogrubado se i¡u1ta 

por raspado o fricción. 

-impresión plan¡i: litografía offset. La palnbr;. li:ogra-­

fía deriva de las ¡rnlabras griegas: lithos, piedra, ~,. grnphic, 
escribir; por C'ndc 1 la palabra significa escritura con piedra 
o escritura sobre pJcdra. La litografra fue i11vc11tada :11 1796 

por Alojs ScnC'fcldcr, un dramaturgo de ~lu11icl1. l'or cs1:~~.w. <l~ 

muchos años 1 toda ]:1 litografía se hi~o con piedra calcfircn. -
El dibujo que se h;1b[:1 de imprimir se dibujaba o calcaba ~n -­
piedra con una ti11tn g1·¡1sa. Lucgo 1 se cmpap:1ba la piedra con 

agua y 6st:1 se ndJ1crI:1 a las partes cubJcrt~1s por el dibujo. -

Luego se cntint:1h:1 In piedra, y la tinta se pcg:1ba solamente a 

la imagc11 y no 11 las partes <le la piedra impregnn<lns de agua.­
Scncfel<ler huhlu descubierto el principio Je la litograffu to­
mnn<lo como base l¡Ue la grasa y el ¡1gt1a no se mc:clnn , Er1trc -
los aftas 1881 ,. 1906 se creó la prenso litog1·5ficn offset. Er1 

t!Sta nueva mfiquinn la impresión en tinta se pns:1 <le una plan-· 

cJ1a que cst5 :1just:1<la en torno del cilindro, :1 otro cilindro -

cubic1·to d~ gorr1n 1 t¡ue es el tiuc rc:1lmcntc da la cst¡impuci6n ¡tJ 

;H1pel ( diagrama 2 ) . En este tipodc prensa impresora rotativ:1 
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CILINDRO DE 
LA PI.ANCHA 

PUNTOS EN CLARO . 

• • • • • ••••• 
PUNTOS EN SOMBREADO. 

• • • ••• •• • • • • • • 
TRAMA DE 32 A 55 LINEAS. 

FORMA DE ESTAMPACION EN OFFSET. 

DIAGRAM~ 2. 
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para litografra offset oon posibles grandes velocidades. 
En el procedimiento llamado " offset seco 11 se elimina 

el empleo de humedad utilizando para ello una plancha de un r! 

lievc muy tenue que im¡1rime directamente a la mantill;l del ro­
dillo de goma y de Eotc al rapel. 

Como todo proceso la litografia offset tiene ventajas e -

incovcnicntcs, entre las cuales se pueden enumerar las sibuic!! 
tes: 

1.- ~u;1ndo las tir:1Jns de ln prensas son cort~1s, y las -­
iluatrncioncs son muchas, el mejor proccdimic11to es el de.lit~ 
grafb offset. 

2.- l.ns formns con ti11os que son difí~ilcs de componer, -
que están ya impresas, pueden fotografiarse y tirarse en off-­

set. 

3.-Los Jibujos a Inpiz, crayón y las puntillndas y vific-­

tas delicadas se imprimen en offset,\ una \'iñetn e~ una ilus· 

tración cnla 4uc el tono dri~ va Jcs\'anct:il~JHiosc lwsta <lcsapa· 

rcccr a 11 kgar .1 tos bordes ) . 

~. - Se 1.oma mcJlOS tic1npo en fJOncr las p1·cnsas en off~l?~ 

a punto parn que impriman, si se les compara cn11 1:1.s ¡ircnS;J:• 

Uc litografí;1. 

S.· L:1s inst:1lacioncs ¡1:1ra co11scrvnci611 <le ¡>1anch:1N st1~­

lcn ser 1ncjorcs JJ:1r~1 l;1s <le off~ct, en compa1·ació11 co11 l:1s de 

li togra fí". 
(),-Los impresos rallados, y l"'.111 111uch:1~ lineas y cua<lric!!_ 

las, :;e obti.l·ne11 n·.cjor !ii se les estampa l'll offset; <..'ll tipo·· 

grafi:1 existe ciert:1 tcnll~1~cin Je los filetes (u 1·:1y:1s) ;1 e~ 

hutir el p:t¡iL'l, lo que h:ic<.' que 1:1:; orillas de La:. rcmc:-;~1s 0 • 

pil.:1~ dl' im¡ll·l~sos !'L' ah irqui l h'll h:1ci;1 nrrih,1. AJl·mfü~, en off· 

set ~t· puc<lc hacer qui.' la~ 1.-1ya~; 11 fi !etc:-> se unan pcrfcctamo!}_ 

te, lu qllL' r-:-> muy di fiel 1 et> 1 ipo¡ 1 r;1fí:1, 

i.· l.o:-. Jiro~rafos de otfSl't p;1s:.111 1111 mal rato, en cspc·­

cial en traba.in~ dl· ti¡rns, para l·L1 nserv:11 un:1 <lcn~ida<l unifor­

me de t i11ia l.'ll tod.:~ la~ :·.Íg.i11;L: .le una forma. 

8. - LD- 1:1Pdin!'t tono~ o pl.inchas que tl~ng:.in varios matices 
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Je tonos gri~C'S Sl' pucJcn C'~te1mpar en papel rugo:-;11, E:-:ro no -­

puede J1accrsc l1ic11 c11 tipo¡1·::fia. 

l.a litografí~1 e~ un prol'.cso de copia y rcpro<luc'-·iL1n 1 por 

10 qtH.' se necesita de un original que copiar. éste pul•t.lc ~er -

una e1c11arcla 1 1111:1 11i11t11ra :11 61(0 1 c0¡1i:1 fot1J~r~fic:1 ~n color 

o blanco y 11e~r1.1 1 J1Lu.io ;¡ l:ípi:, lctrl'l'O tipL·~:r(1fico I' tlihu-­
jos1 en gL'llcral, l"lLtlq11i1..·r tipo lle trah~1jo SÍL'mprc :· Cllilllllo ·· 

¡1ucJ:1 svr fot0gr:1fi:1<l~. 

Para nl1tc11cr u11 ¡1r0Juctu imp1P~u se rcc¡uierc <le u11 proce­

so, del ct1al el méto<lu Je in1¡1resi611 for1na ¡>:irte y algllllil :1cti­

vid;1dcs <¡uc se Jcs:1rrol 1~11 e11 c;1J:1 pilSO de este proccs0 t;1n1--­

hién <lependcrán de éste. Sin embargo, sL~ puede hacer un esque­

ma gencr:1l ( lii;1gr;11na 3 } i11de¡1c11<licntrmentc del m6to<lo lls;1<lo. 

Es im¡1ort:111tc 1 co11siJcr:1r c¡uc c11 c;1sos ~s¡iccinlcs, alnunos ¡ic­

diJus 110 11cccs:1ri•1n1cnte p;1s.1rfi11 por todo el proceso. 

l'i\:lll PHIMEIW. - Prep.:1rac ión de ori!! in;ilcs .· 

Un 1_¡ri~:ina1 es un dihujo, pintura, fntograíía, anunl.'.io 

rc:1li::1lio cnn el 11r0¡16sít0 Je ser rcpr<><lt1Cillo )" postcri11r1ncnte 

impreso. 

Los crigi11alcs se cl¡1sifícnn en <los grandes gr11pos ( dit1-

grama ·I } , <lcntro de los cuales se consideran los tipos mfis i!!!_ 

portantes: 

n) Originales 11:1re1 rcpro<lucci6n unicnmcntc c11 11cgro. 
-Origino\ u pluma. Es todo trabajo realizado en negro ab­

soluto sobre u11n superficie l>la11ca, es decir, 110 existen tonos 

continHos entre el blanco y el nc:gro. 

-Origi11ales a pl11mn ton;1dns. Son idcnticns a los origin11-
lcs a pluma, pero c11 el <lil1t1jo ;1p:1rccc11 t1·;1m:1s <le p1111tos o li­

nc:1s, pnr;1 rc¡1rrscnt~1r :011as dcg1·¡1<lad;1s. 

· (lrigi11~1lcs Je medio to110 o directos. E11 todo dibujo o -

fotogr¡lfi:1 tlon<lc existen grises, medios tonos, a<lc1nfis, <le 11c-­

gr¡1s y l1l;111cus. El origi11;1l mfis re¡1rcscntatívo es 11nn fotog1·a­

fí¡1 normal l'll hlanco y negro. 

h) {lrigin:1lcs ¡1;1ra re11roducci6n e impresi6n c11 color. 

· Originltlcs en color, de ti11t;1s ]>lanas. Es el trnh:1jo 
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realizado en dos más colores planos, es decir, los colores no -
contienen grises ni grises ni degradaciones. 

-Or iginalcs a dos colores o Juotonos. Es un trabajo a dos 

tintas con los c11al~s ~e ¡luc<lcn obtener tres matices de color. 
- Orig111a1cs a todo color o cuatricomín. Son trabajo~ con 

imagcncs :t todo color, se ohticnc ~1 ¡Ja1·tir de Cl1atro tintas -­
l azUl cyan, magenta, ¡tmaril lo y negro ) , capaces <le reproducir 

todos los colorus. 

Una importa11tc ol1scrvaci6n 1 c11 el lc11guajc de las urtcs ·­
grfificas l~ Usl1al es referirse 11 u11 im¡1reso por el namcro de -­

tintas que se requieren p:1r:1 su rcpro<lucci6n y no al nOmcrb <le 
colores que lo forman. Por cJcmplo, hay impresos a dos tintas y 

no •1 dos colores. E.sto s0 dtJbc principalmt..•ntc que toda la gama 
de colores ~e obtic11e por la combina~i611 de tintas de color --­
n:úl cy:rn, magenta, amarillo y negro. 

La preparación <lc1 original se rcali:a reuniendo los títu­
los1 ~ubtítulo::; y dcm(1s pruebas tip0~r.íficas, fotografías ( pu~ 

dL•n ~cr negativos ) , ;: <lihujos del tn1bajo que se tn1tc, monta!)_ 
dalas e11 t1n:1 su11erficic ( de prcfcrc11ci¡1 blanc¡1 ) en ln posi-­

ción que dchcn ocupar en la reproducción. 

En algunas ocacionus, el original requiere <le 1·otulaci6n o 

díllujo de linea o sombreado. La rotulación o dibujo de linea es 
rcali:a<lo por el dibujante. Dl sombreado se realiza mediante -­

unn mfiquina grisadora, al cual consiste en un bastidor en el -­

que en el que se coloc:1 una pclrcul:1. Esta pclfcula puede ser -
de dos tipos: co11 dibujos punteados r11 relieve o con líneas en 
una grn11 variedad de p:1tron~s. Una vez que se ha elegido el ti­

po de película, se cntint¡_¡ y se aplica en las partes respccti-­

vas del origin;il. I:xistcn también pntrones en pnpcl o en delga· 
<las ltintinas de ce luloi<lc, las cu:dcs se recortan y sL~ pegan en 

el original en las ¡1artcs <lcscn<las. 
En el caso Je prt1chns de composición tipográfica tiene -­

qt1c ponerse gran ct1idado e11 que las pruebas a reproducir cstErt 

bien impresas. Los lugares q\IC l1ayan c¡ueduJo bajos tienen ~uc -
realzarse, con el fin de que toda la prueba sea lo suficiente-· 
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mente buena para qul' q11c<lc l1i~11 rc¡1ru<lt1(iJ:1 ct1¡111tlo se le (oto-­

grnffa. Se sacan pruebas Jt.~ ac1.~tato tl t.:\•luf:ín para utilizarlns 

del mismo modo en qul' se L'mplcan t.:opias positiv:1s par:1 la~ ilu~ 

tracJones. Se obtic11t·11 <le v;1rias form:1s: 
J,- Impri1nic11do 011 una c:1r;1 Je celof~11. 

2.- Imprin1icnLln 011 11113 c:ira <le celofj11 y cs¡1olvorc:1ndo 1:1 

hoja acabada de imprimir con óxiJo JC' hicl'rLi o negro de humo, -

¡rnrn dnrle un negro intenso. El cspol\·ura1•1icnto mejora la impr~ 

sión del título o texto. 
3.- Imprimiendo tipogr.:íficamcntc cn una cara de celofán y 

reproduciendo 1:1 1aisma i1n¡1rcsió11 <le los tipo~ por inedia <le u11:1 
mantilla de ca11cl10 aplica<l:1 :1 Ja otr:1 c:1r:1, A11te todo se cst:1m­
p¡1 1111:1 impresión en J;1 n1a11tilJ;1 Je c:111cl10 qt1c recubre el cili11-

dro de impl'l'sión de la prensa Je pruebas. Luego se empalma una 
hoja, de ma11cr~ que la cstam¡1aci6n quede hccl1a en las Jos caras 
del celoffin. A dicl1as caras se les puede o no cs¡1olvorca1· con · 

negro l1umo u óxido Je hierro. 
Un;1 car:1ctcrístic¡1 importa11tc de cst:l ;1ctivi<la<l es que se 

requiere <le 1111a persona con l1a~ilill:1d y conocimiento de dib11jo 
y proyectos <le composici6n. 

PASO SEGUNDO.- Fotomccinicn. 
En el proceso <le reproducci6n en offset, el original debe 

fotografiarse, de tal forma que se ohtcngan negativos fotogr~fi 
cos de éste, los cuales scrfin tranfcridos a 1:1s plac:is mctáli-­
cas ( proceso que se epxlicará en el siguil•nte paso), que se -

coloca en la prensa offset paro la lograr In reproducción impr~ 
sa. 

Las cfimaras utili!ndns para fotografiar el original son de 

dos tipos: de galerra y de cuarto oscuro, 6stas Oltimas son las 
m5s usadas debido a que el respaldo de la cámara qucd11 encerra­
do c11 el cuarto oscuro donde se pueden hacer todas las regula·­
ciones y se puede munipular facilmentc la película, ya que cuc~ 
ta con 111ccs de scgu1·i<lad. Estas son de funcionamier1to conven­
cional ( como la cámara que usa cualquier aficionado ) , pero 

son <le gran tamafio, pues se puede manejar pcllcula de tamano --
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120 x 90 cm. y aOn otras rn5s grandes. 
En la fotografía se usa11 filtros ( principalmcnt~ para 

los originnlcs C'n color ) , para realizar 1;1 selección de co­

lor. En este proceso, los ncg:1tivos q11c se obtienen del ori­
ginal, al pasar la imagc11 por un filtro, quedan scnsibili:a­
dos a un solo color, en las nrcas <le la imagc11 <lo11<lc este e~ 
lar existe como tal o qt1c en combinaci611 con otros forme par 
te Je algdn otro (en la cantidad quu participa]. Los fil­
tros uti~iza<los su11 para el color magc11ta, azal C)'an, amari­
llo y negro. Por rjcmplo, si se quisiera reproducir el dibu­
jo de un árbol, en donde el tronco es color café,)' l~s ho-­
jas son calor verde. Se fotografía el original y se ohticucn 
los cuatros negativos. Para reproducir el tronco se deben -­

combinar los negativos <le los colores :1zúl cyo11, 1nngenta y -

amarillo, pnrn las hojas ~e combinan el azúl cyan )'el an:nri 

llo. El negro sirve para <lclincar y <larsombra ;1 las figuras. 

Las luces o brillos de l:l i1nagcn se obtic11cn de los cs¡J:1cio~ 

en hlanc.:o que se Je jan en la rcprmlucción. En a 1gun:1s oca~ i~ 

ncs se necesita un objetivo Je abcrrncifln crom:í.tit:a. 
Una característica especial de los 11cg:1tivos, es que C! 

tnfi tramados, es decir, est5n constituf<los por u11n serie de 
puntos, los cu¡1lcs en algunas 5rcas cstfin mfis <lis¡1crsos o -­
mis concentrados ( diagrama 5 ) los cuales permiten imprimir 
cndn color en la cantidad adecuado p:1rn que se combinen con 
otros y se reproduzcan los colores originales. 

Una vez que se tienen los negativos pnsnn ¡1or una ctop11 
de 1·ctoquc intcrproceso, en do11dc se hacen los cncut1<lrcs, r~ 

cortes, dibujo de lineas y otro tipo de detalles. J>ura los • 

original?s a color es de gran 11tilidad el liso <le ampliadoras 
de tramam<lo positivo, debido a que Ctl positivo CS mfis fficil 
hllCCr corrcccionc~ c11 1:1 to11;1lid¡1d de los colores. El si---­

guientc paso consiste en colocar los 11rgativos en los que se 

han efectuado los retoques en unidades <le exposici6n por corr 

tacto, en donde los negativos ocupan et lugar que les corre! 
ponde en Ja reproducción para pasar a retoque final y acaba· 
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do. A todo este proceso se le conoce como operación de fornt!! 
ción, el formador <le offset dispone los negativos o positi-­
vos <le película en una forma a la que, r.cncralmcntc, se lla­

ma montaje. El formador trahaja ''encima de la luz." o scn,­

cn unu mcsn con cubicrt;1 de viclrio, par;\ q\1c nsI pueda ver -
bien los negativos y positivos, \ltiliza una regla de accrot­

cuchillus, rcgl11s y escuadras de dibujo; coloca los 11cgati-· 
vos i11vcrti<lor. sobrt' p;1pct opaco cortado a la medi<ltt <le la -

pla11cl1u par;1 la prt!11sa. El papel opaco sirve como base a los 
neg:1tivo~, f.stc se cort:1 en los 111garcs en donde se debe VCl' 

ln imngcr1 del ncg:1tivo y se ~ujcta 111 ¡1:1pcl con cinta ndficsi 

va de color¡ además, el papel or:H.:o sirve como máscaru ~on-­

tra la acción de la 111z. Los positivos <le pclfcul;1 se usan · 
en el J'roccso Je l1ucco offset, los cunlcs se mont;ln J~ m;1nc­
ra semejante a ln ¡11ltcrior 1 i1cro se us:1 un:1 l1oja Je :1cctato 

transparente y no St' rrquiert.:> u~nr papel opaco. 

Cl1antlu rl nri~inul es 1i11a Jiapositivu ( t1·at1s¡l:lrCn(in), 

no rctluicrc fotografi;1r~~. se ptn'de us.1r la ampliadora Je ... 

trnma<lo directo, harer SL'lL•cción por cont:1cto o utilizar la 

mílquina SCANNER, L>stc es el ¡HDLCSO más moderno en donde las. 

imfigcncs y textos Je c111c const:1 el origl11al son dispuestos -
en el lugar nclccuado automilticamcntc, ohtcniendosc los ncga~ 

tivos q11c se transfjc1·cn a las ¡)1:111cl1as, por lo qu~ solo se 

requiere Je 1:1 etapa lle rrtoquc final. 

En el dingrnn1:1 b, se muestran los principales procesos 

utilizados en el firca de fotomccfitiic:i, de 11cucr<lo ul tipo de 

original. 
PASO TERCERO. - Prensas litogr5ficas. 
Este paso consiste en trunsportar el ohjcto fotografín­

do a 15minas mct51icas qllC se 11tiliz~n c11 l:1s prensas de off 
set p;1ra obtener la repro<lucci6r1. 

El offset se ba•• en la incompatihilidad de la tinta •• 
grnsa y el ogua, por lo que lus lfiminas durante lu imprcsi611 

deben de cumplir Jos funciones opucst;1s entre sf, retener la 
tintn grasa y el agua~ En la 15minn existen zonas de rcccp--
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ción del agua ( zonas hidrófilas ) . 

Antrs de que una Uími1w sc>a C:\.pttcsta para tran$portnr el 

objeto ;1 6sta, se rrql1icrc someterlas ¿1 tratamiento para que 

u<lquicr~n las co11<licio11cs adccuaclas. Este trat¡1micnto consis­

te en: 
a) Cranc·ado <le la plancha. Las plancha~ o lár.iinas que se 

cniplcan r11 la im¡1resi611 en offset so11, ~cncr:1ln1cntc, de :inc 

o aluminio lami11ado c11 frío, a racnudo, ~e cm¡1lc;1 tamhién de -

acero i11oxidahlP y otr;15 ~1Jcaciuncs. Uclii<lo ;1 que li1s ¡1lan--­

rhar- Sl~n lisas cu:m<lo nuevas, se 10s tiene que granear para -

darJrs t111:1 sup~1·f;cic liíler:1r.1cntc rt1gos:1 que retenga el ~gua 

)'la tinta que se cmplC'a l'll la ¡nen~;;¡ offset. 

Las ~inquinas tic ~r:111~:1r ~on 1:1·;111des c¡1jas ¡1oco profu11J:1s 
que 1;iran ( de . .,.crihi1.~11d0 un oraln cuyo arco tiL•nc una desvia­

ción de unos ~ .S (m. ) , ;1 ra;:.ún <lt• ISO a 2'.ill.n·volucionL'$ por 

minuto. llna bolitas de acerL', viJric, 111;1dera, u porcelana--~ 

oprimen cu11tr.1 Li pl:1nch::i abrasivos Je 1'1:ddo dt..• alumi11iu 0 -­

carbon111d11m .:t1-;pe11diJo:; t'll ~1¡.~ua ( di.1gr:11n:i 7 ) . l.;1$ plan.·ha" 

se gra11c:111 ¡1;1rn los fi11L·s sigt1icntcs: 

1. - E1 ~:ranc;1du proporciona llna sujt·ci6n para ('} coloi~ 

cndt1reci<lo por 1;1 1t1: ( o im11gcn ) qllc ~e ha <le im¡>rimir en 

lJ plancha por m1.•dio <le l.:i pclfc11L1 po-;itiva o negativa. 

2.· El granc;1do tamhi611 s11ministr;1 ur1~1 b:Jsc ¡1arn ln 

atracci6n <le la tinta <le los ro<li 1 los l'ntintadorcs de la prcn 

sa. 

3.- Los 1liminutos ralles y cimr1s tlcl grartcndo proveen d~ 

apoyo a los rodillos <le );1 ¡>rcnsu y a la m:1ntilla de caucho 

de Ju prensa de uffsct. 

-1.- l,os valles )' ci111~s de 1~1 pl;111cl1;1 grnnc;1Ja pro¡101·cio­

nan depósitos par;1 la l1umcd:1J ¡>roccdcntc <l~ los 1·odiJlos J1um~ 
decc<lorcs tle la prc11sa. 

5.- Las ima¡icncs de impresiones anteriores se borran por 

medio de gr~11c.1do, co11 Jo q11c es posible utilizar varias ve-­

ces 1:1 misma pJ;1ncl1a. A menudo, 1;1 ¡1Jquisici6n <le planchas -­

prrsencibiliz:1d:1s climina11 rsta operación. 
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b) Limpieza y lavado de la plancha. La limpieza se hace 
para eliminar cualquier material extraño, tal como polvo o s~ 
cicdad, que pudiera existir en la planc}1a, así como para eli­

minar cualquier oxidación Je la misma. 
Para la limpieza, la plancha se coloca en una artesa --­

que, por lo general, contiene 45 grs. de ficido ~cético por li 
tro de agua. Se deja la pla11cha en esta soluci611 por csp:1cio 

de 10 seg. ilproximadame11tc. Luego, se J¡1va la pla11cha bajo -­
un~ fuente de agua corric11tc. 

e) SensibiJización de la plancha. A co11tinuaci6n se scn­
sibi liza la plancha de manera que la imagen que se ha de im-­

primir se adhiera ;1 la ma11tilla de caucl10 Je la prc11sa Je off 

set, y de la cual scrj tr:1nsladada al p:1r1cl cuando la prensa 

gire ( diagr.111rn H ) . !.as emulsiones scnsibi lizadoras que ern-­

plcan los lit6grafo son diferentes, ¡1cro un11 de la que cst~ -

en uso co11sistc en: 
2.5 p11rtcs, por peso de albumi11:1. 

1 parte, por peso <le bicnrhonuto de ~1111or1io. 

1.5 purtcs, ¡1or peso <le soluci6n de amo11iaco al 29 1 
23 partes, ¡1or peso <le agt1u. 

La máqui11:1 para emulsionar planchas que usa el litógrafo 

de offset para sensil>ilizarlas se lla1na torniquete. [stc <li! 

positivo co11sistc en llll ¡1lato gir:1turio, con la car11 gr:1nc¿1da 
vic11do J1acia ¡¡rriba r la emulsión li<¡uida s~ vierte en el ce~ 

tro de la plancJ111, mic11tr:1s ~sta cstfi gir;1ndo. 1¡st:1 ;1scgur¡1 · 

un recubrimiento i!!U;1J c11 toda Ja sl1pcrficic. Se dcj;1 la plorr 

cha en el tor11iquctc 1i11ra que seque, dejando cerrada J¡1 t¿1pa 

del aparato. A mcnu<lo, se ¿1cclcr;1 el secado utiliza11do un su­
ca<lor eléctrico <le uirc. llay torniquetes que son verticnlcs -

para :1horrar espacio superficial. La muyoría <le los tornique­

tes pec1ucftos son liori:ontales. 
d) Im¡1rcsión de la planch:1. Cu:1n<lo ya se 11:1 cn1t1lsio11;1do 

la plancha, se coloca emcima de ella el montaje hecho por el 

retoca<lor·form:1<lor 1 y :1mb;1s se 11oncn 011 tina 11rc11sn Je v:1cio.­

El negativo y Ja ¡1Jancl1;1 c1ucdan estrccha1ncntc o¡irimidos uno -
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contra otro debido a que se sac:i, <le 1:1 prc11s;1 Je v:1ci0, el -
aire que cxislc cntrc una l;iminn Je \'ilirio y una manti ! la de 

caucho. Esto asegura el cstrc•cho contacto que S\.' nccl~sita pa­

ra sacar u11:1 buc.'n<l p1a11i.:h.:1. Sl' premie una ¡1otentt..• 15mpara, -­

que lanza la lu:. conLra el montaje, L·on 1:1 que la im:1gen se -

transfiere a la plandia que hay deh.ijo dt' ;1quL~l { diagr:1ma 9). 

Cua11do se l1acP11 lll;1ncl1as <le offset l111cco e11 1:1 flfC11~a ¡1\ 

vacio, el rcsutlado es una copia en negativo. E:-;to hace que 

las partes expt1cstns de 1(1 ¡1l:111cl1:1 in~olul1les :11 a~11:1, for1nc11 

parte de l;1 imagc11 p:1ra 1¡1 copi:1 nccativ:1. L:1s 11li111cl1as de -­

hueco offset están lir;cramente mordidas, L'S tlccir, la imagen 

queda por <lcb:1jo <le la st1pcrficic de 1:1 ¡1l:111ch:1 1 disuelve ];1 

imagen o ¡1¡1rtes no ex¡1ucstas ¡ior la en1uls16n sc11sible, cn<l11r~ 

cidil por la luz. La solución 411c se cmple:1 e11 el ,1ffsct t1ucco 

muerde ¡1artcs de 1:1 superficie grancatln y fo1·n1:1 lcvi3imos hu! 

<limicntos para lns superficies de.· la imagen, J,ucgo, se aila<lc 

ti11t;1 csmnlt;1,lor¿1 o l:1c:1 p:l1·¡1 form:11· un¡1 !J:1sc <le l:t in1agc11. 

e) Revolado <le Ja plancha. Después que Ja ¡1lancha ha si· 

do expuesta e impresionada en la prensa al vacío en unos rain!!_ 

tos, se rcvcl;1 frot:111do su cara gr¡111cndo co11 tint:1 revcl:1dor:1. 
L11cgo, se 1:1va 1:1 ¡1lancha b:1jo un:1 íuc11tc de agt1a co---· 

rricntc, y esto desprende la tirita revcl:1<lora de las superfi­

cies que no han de imprimir. Finnlmc11te, se c11gom;1 Ja plancha 
para protegerla <le la oxi<laci6n, 

El proceso <le hueco offset es~5 logrando preferencia de 
los litógrafos debido a que las planch:1s duran mfis tiempo que 
las <le albumina y, genralmcntc, se logran <ll't:dlc.8 mris lim---
11ios c11 las medias tintas. 

l'ASO CU,\RTO. - Prensas offset. 
L:i prensa litográfica offset hace exactamente lo que sis._ 

nificn 6sta Oltima exprcsi6n inglcs:i: traslada indirectamente 

la imagcri, toman<lola <le un rodillo c11bierto con tina 1nantilln 
de caucho ( no de la plancha ) , al papel. La plancha imprime 

la imagen en la mantilla de caucho ( diagrama m ) . 
En los lugares en que la plancha humedecida no se adhic· 
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re la tinta; y 1:1 ht1r1eJad es rcch;1::1da en los lu~:lrcs de la -­
pJancl1;1 en los que se ve 1.1 imagen g1·:1sos:1. Esta es la form:1 -

en que la prcn::;a <le oifset imprimirá l'Of i::cclio de una superfi­

cie pl:111a o st1pt1c~t;11:1c11tc lis;1 ( Ji;1g1·.1111.1 ll ) . 

En cuanto n su mcdiJa las prC'nsas offsl't, \'al\ 1k·~llc máqui_ 

nns rcproJuc toras n:tty PL'<t1.1cúa;-;, <tlll' i1:1p r i mL'll ho .i as de 2,1, "iú x 

35.56 ,_.m, hasta pn•nsas capaces tlc imprimir ho_ias de 1712.08 x 

193.0·\ cm .. \lay cspL·cialc~ de la'i me<lidas rn(ls gr;111Jcs que im--

11rimc11 en uno, dos, tres, ct1:1tro v set~ colores :1 1:1 v~:, al -

pas;1r el papel por 1;1 prL'nsa. La mayoría e.le \;is prensas offset 
imprimen en papel continuo o en rollo, que VHL'\\'l'll a emhoblnar 
el p:1pcl o l1ie11 lo cort:111 al tamafio <le !10);1~. 

llura11tc l¡1 imprcsió11 es convcnic11tc que los colores se i! 
r1rim;111 en una scc11~ncii1 ~1Jcc11:1J;1 p;1r:1 lograr u11:1 mejor rcpro-· 

<lucción, la rn:í~ reco1:icntlah1e c.s: 1) azú1 q«1n 1 2) amarl llo, 3) 

magL·nta y ·I) negro. Primero se Jchen imprimir los L'olorcs cla­
ros y ¡1l Gltimo los osc11ros, p1·i11~ip:1lmrntc el 11c!~1·11, y11 <¡uc -

l'.on 6stc 5l' logra 1:1 definición de línea y 1lc Stll11bra del urigl_ 

nal, adcmá~, es más ffü.:il cuhrir un color claro con un oscuro 
<{lle 3 1:1 inversa. 

Existen <los factores tGc11icos que <lchcn co11si<lcrnrsc 11ar:1 
logr:1r u11a pc1·fcct:1 rcproducci611 

•) Munipulnción del papel. 
h) Rc~!ulaci611 <le tintas. 

un:1 nitid:1 imprcsi6n: 

Es indispensable ma11tcncr el pa¡1cl pl:1no, por lo que 1111 -

desigual conte11i<lo de humcda<l en 1:1 J1oj:1 de papel hace que se 
produz~an 011<lulaciones que ;1fcctan su comport;1micnto c11 1:1 --­

prensa offset, ademfis, el papel absorvc ln J1umcd;1tl del aren de 

prcns:1s producicndosc un cstiramicntD c11 la hojn <¡uc ufccta el 

registro e11trc un color y otro. Cuando c11 las orill:1s del 11n-­

pel se formnn per¡ucí1as onJi.lac.:ionc5, <le ser posible, se <lebcn 

rccort:1r o cuando mc11os la orilla de c11tr¡1d¡1 :1 lu prensa paru 

cvit:1r el m:1l comportt1miento del papel en J¡¡ prensa. 

l.a tinta de imprcnt¡1 se J1:1cc de muchos colores, consiste! 
clas )'composiciones Uifcrcntcs para responde cxactnmentc a la 
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11cccsidad de laprcns:1 y cl:1scs de p3pcl que vay;1 ha im¡irimirsc 

en 6stn. La tinta Je imprenta cst5 co1npucst;i }lOf l1n ¡1i~rnc11to -

r un vehículo. ~:icntras los ¡1i~1nrntos proporcio11:111 rt color a 

las tintas Je imprenta, el vchfct1lo o b;11·ni: proporcion;111 el -

aglutinante, que conticnc11 los pigmentos y l1acc t¡t1c se :1Jl1ic-­
ran al papel. Las tintas se scL·an por abson:ión del papel, poT 

oxidaci611 o scc;1Jo por contacto con el :1irc. Par:1 l:1s tiradas 

normales de un solo color se cntplc:tn tint~1s opacas. Cuando se 

imprimc11 Jos o rn~s colores, se 11sa11 tint:1s tr;111s¡1:1rc11tcs ¡1a1·a 

lograr los efectos Jcsc:1Jos. A <lctcrn1in:1<l:1s tint:1s ~0 les ;1fia­

dc un secante par:1 l!UC sequen m~s rdpi<lo. l.os rc<luctorc~ se C! 
pican p:lra adelgazar las ti11tas, p:tr:l cuando la tiraJ~ necesi­
ta ttnn ti11t:t mfis flui,1:1. E1t las tiraJ:1s l;1r~;1s, el mcjo1· proc~ 
<limiento, pnra ;i~cgurar la uniformidad Jcl color, es hacer -­

una mezcla de tintas. Cuando se haga u1rn ml~:cla de tintas 1 pa­

ra lograr u11a tinta clara, lo mejor es vcrtir ~ mc:cli1r la tin 
ta mfü; oscura en la tinta blanca que hahrfi de coHstituir la r.l!!_ 

)'Or parte <le 1.:1 mezcla, Un el llingranw 12, se mul•stra una ta-­
bla de adecuuci6n de la tinta, el scc¡1ntc y elrc<luctor :1 las · 

distintas clases <le pupe!. 
PASO QUINTO.- Acahudos. 
Acabados son todas aquellas operaciones q11c se rcaliinn · 

para completar el trabz1jo realizado en las prensas offset, és· 
tas pueden ser: el barniz con plfistico, troquelar, rNllzar, -­

montaje y cncuodcrnaci611, pri11cipalcmcnte. La raayorin de los -
trnbz1jos realizados en offset rCl\t1icrcn de unn o m5s operacio· 
nes de acabn<lo, por lo que se necesita una diversidad de maqui:. 

nariit y dificilmcntc u11 taller puede contar con todo el Cl\Uipo, 
por lo que comunmcntc se opta por contratar t:tllercs cspccialL 
zados en ncabndo~. 

Las cncuader11acio11es cor1vcncionalcs se cmplcnn para los -
libros de naturaleza mas permanente, a las que no se les podrá 
afiadir ni quitar ¡1figinns. Esta cnct1¡1<lcrnacioncs son: engrapado 

en canto ( o caballete), cngrt1pado lateral, a la rastica y C!!!, 
pasta. La cncuadcrnaci6n sin costura ( pcrfcct bindcr ) 1 es --



ADECUACIO N DE LA TINTA, EL SECANTE Y EL REDUCTOR 11 LAS CLASES DE PAPEL. 

CLASES DE PAPEL. TINTA PARA. REDUCTOR PARA. SECANTE. 

SECANTE. LIBROS O MEDIAS TINTAS. MEDIAS TINTAS SUAVES. BARNIZ DEL J1'PON. 

ACABADO A MAQUINA. LIBROS. BARNIZ OO. COBALTO. 

SUPER CALANDR1'DO. LIBROS O t.EDIAS TINTAS. B1'RNIZ OO. COBALTO. 

ANTIGUO. LIBROS. MEDIAS TINTAS. COBALTO. 

CUCHE. MEDIAS TINTAS. MEDIAS TINT1'S SUAVES. BARNIZ DEL JAPON. 

HILO !BON Dl. PAPEL DE HILO. MEDIAS TINTAS. COBALTO. 

BRISTOL lCARTULIN1'l. fl\PEL DE HILO O Ml'ER\111 MEDIAS TINTAS. COBALTO. 

PARA CUBIERTAS. CUBIERTAS O MINER\111. BARNIZ OO. PAST 11 O COBALTO. 

CAR TON. MINERV1' O LIBROS. MEDIAS TINTAS. BARNIZ DEL JAPON. 

ENGOMADO. LIBROS O MINERVA. MEDIAS TINTAS. COBALTO. 

LEDGE R. CUBIERTA DE PAPEL CE Hl! LIBROS O MINERVA. COBALTO. 

DE PERIODICO. PERIODI CO. BARNIZ OO. BARNIZ DEL JAPON. 

ETIQUETAS. W.PEL DE HILO O MIER\A MEDIAS TINTAS. ·COBALTO. 
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una ~1-~JciJn reciente, dcsti11a<la a elimi11ar los gastos de co-­
srr y l'Jnpo.i:Har los libros; en ella se cmph~n pegamento o coln 1 

la ~t1:1l conserva J11r;111te largo tiempo s11 r0~istcncia y clasti­

' ;,J;¡J. 
En el taller de encuadernación e~ ta1:1hién ii;:portantc la -

~.mipulación del pap('l, Es mur poco el trabajo Je ¡dcgaJo que 

se hace a mano, salvo en los tallc1·cs de i~¡>rc11t;1 mu)' ¡1cq11cfios 

y, nún en este caso, solo se doblan a fL•~i'.;tro, es dvcir, qt1l' 

las pfisinas impresas quedan exactamente ali1waJas { encaradas 

cuando se les pone una encima de ot1«1 ) , r:ualquicra que sea ln 

forma en que quc<lc11 los bor<lcs <lcl p:1pPl1111:1 ve: <lobl;1<l:1 1:1 110-
ja. J.a expresión 11 emparejar el papt•l "SL' aplica a apilar, C!_! 
dcrczan<lo las hojas ctuc el ¡irc11sista !1a ~11trcgado en form:1 lle! 

ordcnadn para impedir quL' la tinta rcciC'n impresa se emborrone. 

En el t¡1llcr de cncuadcr11aci611 el p¡1pcl se cort11 ~1 111 m~ 

dida en las guillotin;1, ·rrz1tn11<lose <le libros y,follctos, gc11c· 

ralmcntc el ¡1¡1pcl se corta ;1 111 medida mfis 1lcc¡l1cfia a11tcs <le -­

que Sl' le imprima /' también después <le que SL' le ha impn•so. -

Este rcfin3<lo suele ser 1111 co1·tc J1ccl10 a dist:111ci:1 <le 3 a 6 mm. 

<le J borde. 
Algunos impresos Je oficina y lo~ 11 bloqw.•s para apuntes" 

para tenerlos 11 mano so c11col:111 por s11 borde supc1·ior ¡1:1r:1 con 

scrv:1rlos en u11 solo tajo o fijo l1asta que se les utilice. --­

Cuando se trat;1 <le im¡lresos, se les cmparcjn cui<lados11mcntc y, 

a mc11udo, se <ln ~11 ¡1cqucfio refi11aJo al borde c¡t1c se 11~1 <le c11-

cola r. 
Las pdginns que han de colocarse en libros <le hojas suel­

tas deben horadarse o taladrarse en el taller de cncuadcr11a--­

ci6n . Para ello se empica cierto número <le troqueles hora<la<l2 
res 1 cuya medida varía. La medida más corriente es de 6 nun. Je 
diámetro. ._ 

Los folletos o cuadernos se pueden unir con alambre me--­
diantc el uso de engr:1padoras o coscdoras de alambre. I.as c11-­

nrapadoras utili:an gr:1pas fil )techas, en ferina de u i11vcrtid~ 
y pegadas unas a otras, y 1:1s 'osedorns Je :1lnml1rc t1tilizan --
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rollo de este material. La mc<liJa de las grapas hechas con la 

coscdorn puede ajustarse pnra que case con el gruc:=:o Je lo -­

que se ha de encuadernar, se pueden L'ngr.1p;1r impresos ~rUL'SOS 

hasta de 2.5 cm .. 

Para impedir que las esquinas <le cicl'tos folletos, tarje· 

tas o boletos ( que han de manejarse mucho ) se doblen o se -

abarquillcn 1 a menudo, se les redondea después <lL' plegado, º!!. 
grapado )' refinado. Esta operación se hace en una máquina rc­

dondcadora de esquinas, que tiene distintas medidas de cuchi­

llas cortadoras para que convenga con la medida de cada trab!!_ 

jo especifico, 

El estampado en oro de Lis tapas o pastas es una opcrn-­

ci6n del taller de cncuadcrnaci6n que c:dgr el empleo de ti-­

pos de lat6n o <le un grabado o plancha csp"cial resistente al 

t.:alor, el tipo calentado se oprime contra la hojuela dl' oro o 

una prltculn que se ha pursto L'ncima <lL' la pno.;.,ta o Lipa. 

l.a:; línc•1s a:ull'"• rojas y de otros colon.·s qul' se \·en 

en los libros rarados Je contabi lilla<l, así como en las tilrjc· 

tas de ficheros, se rayan con pluma utilizando para l'llo cqul 
po especial propio de los talleres de cnl'.uaJernaci6n. ll:iy nlA 

gunas m5quina:.; Je rayado 11ue ranurun )' pl1 rfor:rn las hojas al 

mismo tiempo que tr.:1znn el r11ya<lo. 

En resumen, el proceso de imprcsi6n dentro <le un taller • 

utiliza una r.r~m v:iricdnd de opcrncioncs, Je acuerdo, el tipo 

de trnbajo que se debe rcaliznr. íle nquf la gran \'Crsatili<ln<l 

que tiene un t~1ller de este tipo par;1 satisfacer la demanda • 

tan variante, como lo es la de la industria de las artes gr!i­

fi cas. 



I I. 2. b. • SU KELACION CON LOS SIS'l'hMAS 

!N'l'El(!.lf'l'ENTE. 
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En la mayor!n de los tnlleres offset puede considerarse -
que su operación tiene características quc,los enmarcan dcn-­
tro de los sistc1nas <le producción intermitente, 6sto es de la 

siguic11tc ma11cra: 
1. - Los talle re~ offset producen una ampl in variedad de -

productos, y:1 que pl1c<lc11 imprimir libros, folletos, calenda-­
rios, postcrs, progr;1m¡1s 1 bolctos, en general, todo tipo de i! 
preso, de cualqt1icr t;1n1afto 1 Je uno, dos o mfis colores. 

2.- l.9s ¡1cdi<los qt1c reciben los tall~rcs raramc11tc son r~ 

ordenados, por que la mayoría se imprimen para un dctcrmi~ado 

evento que difícilmente se repetirá l'll las mismas condiciones, 
puede cambiar lino fecha, 11n lugar, l'tc., de tnl m:1ncra c¡uc se 
ticncm que repetir algunnfi <le las operaciones como si fuera · 
otro pedido. 

:\,- Las prensas offset, las guillotinas y los equipos de 
encuadernación se cons i dcran máquinas de propósitos generales, 
ya que pueden producir un 1 ibro, un bloque con boletos, impr~ 

sos en hoj:1s separadas, rPvístas, cte •. A<lcn1fi~ 1 que los 0¡1er~ 

dores son personal :1ltamcntc calificado aunque no se cuc11ta 

con mucha flexibilidad para asignarlos a diferentes máquinas, 

principalmente, por que en la mayoría de los cosos se forma11 
eqt1ipos para que mancjc11 determinada maqui11aria. 

4.- En la mayor!a de los talleres offset la distrihuci6n 

de la maquinaria cstfi basada en la dcpartnmcntaliinción, so·· 
brc todo que cada área debe guardar unos condiciones ambient!!, 
les a<lccuad:1s, en la tlroducci6n offset existe una área de fo· 

tomecfinica, 5rca de prensas offset, ~rea de cncundcrnaci6n. 
S.· Y, dcfinitivn1ncnte c11 un taller de off~ct no se ini·· 

cia ln producci6n hnst¡1 qttc se tienen los pc<li<los firmes, ya 
que tanto ul cliente con10 l:t emprcs:1 Jcl1c11 estar totalmente -

de acuerdo en el di sefio del producto, por que despu6s de que 
la plancha a quedado lista no se puede hacerle cambios en la 
prensa, como los c1uc son posibles en la impresión tipogr5ficn, 

En la prensa de offset, no es posible aftadir espacios entre -
linea;, ni ojos de tipo, ni cambiar de lugar las ilustracio--
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nes, Cualquier cambio ha de hricl'rsc rn C'l monta_ic JH"l~par.:1<lo -

por el formador. Esto t:imhién impli!.'.'a qu" p¡1ra lo~ talleres -

<le prodt1cci6n c11 offset, es Je vital in1rorta11ci:1 11eguci:1r co11 

C} Cliente, f Jcsptl~S de fir1n:1J0 el pc<lidu JC'bC ma11tcncrsc ~11 

contacta con éste para evitar errorC's y retrasos en la fel'.ha 

promctiJa de c11trcga, lo t¡t1c puc\lc costar n1t1cho tli11~ro a ln -

empresa. 

En gcncr;1l, 6st:1s son :1lgt1nas <le 1:1s l'.ar:1ctcristicns por 

las 4uc los talleres Je offset se pt1c<lc11 considerar c~mo sis­

temas de producción intermitente, )' ¡101· 1:1s cuales prcsc11ta11 

algunas <le las complic:1cioncs de ~stos que nfcct.:1n dircctamc~ 

te u las funciones <le p1:mcación, programación y control lle -

la producción. 



III. - El. SI t. TEMAS UE PLANtAC!ON Y CONTROL PARA 

LA PRODUCCION OFFSET. 



III. 1. • CARACTE1<ISllC11S DhL SiSTEMA DE 

PLANlli\CtON Y CONTROL. 
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Por las caractcristicas diferentes que presentan cada uno 

de los pedidos q11e debe satisfacer un sis tema de producción • 

intermitente, sC considera, ccncralmcntc, la programaci6n de 

éstos como el problema mfis complejo r difícil de 1::1 programa· 

ci6n industrL1l¡ el pl'incipal obstticulo que se enfrenta t>s la 

variación <.le secuencia r tícmpo de rroccsamicnto que requiere 

cada uno e.le los pedidos, además, de que existe el compromiso 

de cumplir con la fecha de entrega prometida. 

Una ompresa cuya caractcr!sca esencial sea la producci6n 

intermitente, es indisptrnsablc que cuente con un buen sí~tcmn 

de plnncnci6n y control Je la producción, )' dentro de lns ra­

zones principales se pueden cnumcr.:tr las siguientes: 

1.- Con un sistcnw Je plancadón y control toda tíl infor· 

mnción ¡1:cerca de la capacidad in~t.::llada, trahajos que se en·· 

cucntr¿¡n en proceso y, por lo tanto, la c.1pacidnd disponible, 

(\5 <le ftici l acceso. 

2. • J,,1~ (echas úe cnt rcga pror.ict idas p:1ra 1.;,1da uno de los 

pedidos pucJcn ser 1aás f;it:t lmentc cncontraúí.ls. En cualquier • 

momento el cliente pucJe ser informaJo del grado <le avance de 

su pedido, evitandosc seguir cada trahnjo para distinguirlo· 

de los <lcmfis. 

3, · Los gerentes rcquicr~n dedicar menos tiempo <le su tr.!!, 

bajo n detallar cada uno Je los pedidos, interviniendo uní en· 

mente para hacC'r correcciones o dar instrucciones, r.:1 que el 

sistema permite que .los ~upcrv.isorcs u otro tipo <le personal 

rc:ilí~·c la nwror part(' <lcl trabajo. 

4.· f:l sistem<i de plnncación r i::ontrol se basa principal· 

mente •.!n el buen u:;o dC' los cxpcdicntl'5 o reristros con lo 

que se cvi ta scgui r f<iúa uno de los pedidos ll trav~s <le ln • .. 

planta. 

5.· Se cvit.a el caos dentro de la planta, ya que las <lec! 

sioncs no se basan l'n la mcmorin o inttiici6n de unn persona,~ 

sino que todos los hechos están disponibles C'n el sistema en 

forma e larn r concisa. 

6.· Todas :iqucllas pn•gunta~ que surgen :1ccrca de la pó:-: .. 



-45-

sibilidad <le cxpansió11 o co11tr;1t:1ción de mano <le obra, maqui11~ 
ria o espacio de planta se rueden rcspon<lcr co11 n11tic1pación y 

sobre bases m~s f11·mcs. 

7.- J;l sistema pcr1ílitc una rcd11cci611 en los costos <le pr~ 

ducci6n JcbiJo .1 un mejor b:1la11c~ en 1:1 utili::1ci611 d~ la mano 
de obra y maquinaria, ;1Jrm5s 1 ay11Ja :1 i11cr0n1cntnr la~ v~11t;1s -

una más cfi...:icntc planc.:ación <lcl tiempo dl..' proJ11c..:i6n y fecha 

de entrega. 

8,- En la producción, permite anticirar las com11ras de m~ 
tcrias primas con tiempo suficiente, tle t;I\ 1:-:ancra, que pueden 

convertirse en trabnjo en proceso ra¡,iJ¡1mc11tc, 

En gc11cral 1 el impl;111tar 11n sistema <le ¡1la11e:1ci6n y con-­
trol prcsc11ta u11a <lcsvu11t;1ja, se rcqt1icrc de u11a alta i11vcr··· 

sión inicial, la que no se rccupcr:i inmcdiatmacntc 1 por lo-· 
que 1nuc}1as pcrso11ns son renuentes al cambio. 

Anali:ando los puntos ~nteriores, rcs~dta.cl elemento más 
importante en un si!-'tcma dl' plancación y control de la produc­
ción, ~:.te t.·~ 1;1 información y el flujo que sigue dentro de la 
empresa ( se analiz;n[1 m.í.s adelante ) . 

Mucl1os admi11istradorcs y }lCrsonas que l1¡1n tr¡1baja<lo con -
sistem:1s de produ~ción i11t~rmitcntc, l1an determinado que exis­
ten algu11os ingredientes esenciales para un sistema de planea· 

ci6n y control aplicnble a 6stos. Estos ingredientes y sus re­
qt1crimientos de información son los siguic11tcs: 

1.- J>lan maestro. 

Para hnccr 6sto, en nccesa1·io conocer: 
a) La capacidad de la planta por departamento o cen­

tro de máquinas. 
b) Requerimientos de capacidad de cada trabajo o pe­

dido., 

c) La prioridad <le cada trabajo. 
2.- Plan de trabajo .. 

Para hacer 6sto, es necesario conocer: 

a) Los pasos en el proceso l qu6 cst6 por hacerse y 

c6mo ) . Se debe tcnn conocimiento de los··'Procc--



sos y el costo de cada uno de ellos. 
b) La estimaci6n del tiempo para cad? uno de los pasos 

del proceso ( por estudio Je tiempos y/o operacio-­
ncs pnsaJ.1s ) . 

e) Materiales y equipos a ser usados. 

d) Capacidad utili:ada de equipo y personal. 
3.- Programación. 

Para hacer la programación del tnllcr, es necesario CE_ 

nacer: 

a) La e apac i dad de 1 a plan ta, grupo de máquinas d!!, 
partamcntos. 

b) Trabajos existentes en proceso. 

c) Prioridad de los trabajos existentes en proceso. 
d) Disponihllidud Je los materiales. 
e) Plan Je trabajo. 
f) Proveer un reporte de ¡1rocc~n. 

4.- Dcspncl10 Je ordenes. 
Para rcaliz:ir el Jcpncho cficic11tcrnc11tc: 

a} El <lcspachndor debe tener las formas de rcquisi-­

ci6n de la progrnmaci6n mostra1ulo qu6 es lo que 

se tiene que hacer, dónde, con qué, cuándo y por 

quién. 
b) El despachador debe tener conocimiento de la co-­

rrclaci6n entre las opcr:1cioncs, asi 61 ¡1odrfi 
coordinarlas por la cxpedici6n de ordenes. 

c) El despachador debe expedir ordenes tan cerca del 
tiempo de realización de cada 0¡1cr:1ci6n, como sea 

posible, para usegurnr un estrecho coi1trol. 

d) El despachador debe regresar reportes, tan r5pido 
como sea posible para que las acciones corrccti-­

vas sean tomadas en la línea. 
5, - Registros. 

a) Las acciones correctivas sean tomadas r5pidamentc. 

b) Los costos pueden ser determinados con más cxact! 
tud comparados con los estimados y el precio ofrecido, 
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e) bn c1 f11tL1ro l:1s cstimncio11C's de costos y 1>l¡1110s -

de trab:1jo pueden ser mfis c~:1ct0s. 

En el diagrama 1.l se muC"stra 1:1 J'C'L1ción que existe entre 

la plancación y el control Jl' lu prol!ucción r las funciones 

asociadas. 
En los talleres de imprcsiún offset, :il igual que los si~ 

temas intermitentes, la prod11cciún cst(1 sometida cxc.lu~ivrimcn­

tc a las vc11t:1s. Por lo que, para cxplic;1r el proceso Je pla-­
ncación es co11vc11icntl' ¡larti1· <lcs<lC' el n1on1c11to qL1c s~ l1acc 1:1 

venta. 

A) Realización lle la venta. 

En la marorra de los tal lL'\'CS Je impresión, la persona -­

que hace la venta (vendedor J, no tiene un cnt{1logo de líneas 

csta11Jar c¡uc prcsc11tar y tomn1· las or<lencs. Cl1;1n<lu él se c11--­

cuc11trn co11 11n ¡Josihlc cliente, existe un¡¡ sit11:1ci611 di11~mica, 

en la c11:1l el diseno y/o l:1s cs¡1ccifir;1cio11cs ~/o el 11rccio y 
la fecha <le entrega del ¡1ro<l11cto c¡11e Jebe in1pri1nirsc 110 csta11 

firmados. En nlgunns ocasiones el cliente p11c<lc contar co11 el 
cliscfio de lo q11c 61 <lcsc:1, rcali::1Jo por sus <liscfia<lorcs o u11n 
empresa que le asiste y, todo lo c111c 61 quicrr del vendedor es 
un:1 cstin1aci611 del ¡>recio. 

Otras ocasio11cs el clic11tc snlo tiene una idea gc11cral <le 
lo que 61 desea basado en algu11a necesidad cspccific:1 y cs¡>cra 
del vendedor, :1 trav6s tic su compaftf:1, le suministre posil>lcs 
<liscfios y especificaciones, precios y fccl1ns de entrega u11tcs 
que la arden sea firmada. 

En el primer caso, donde el <liscfio y l¡1s ospccificacio11cs 
son establecidos por el clic11tc, el vc11Jcdor u11icumc11tc 11cccsi 
tn determinar el precio del urtículo y 1:1 po~il>lc fccl1;1 <le c11-
trcga. 1!11 el filti1ao caso, el vendedor 11cccsitar5 el diseno y -
las cspccificnciones t¡ue dctcrmi11cn co11ve11ic11tc los Jiscfi;1&lo-­

res y los encargados del llroccso. P:1ra obtener esta info1·mn--­
ci6n el vendedor debe presentar un 11:lquetc de i11formaci611 al -
firea <le control de ];1 producci6n, al 6rca que determina los m! 
todos de trabajo, al 5rea <le contabilidad <le costos y a 101 <l! 
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VENTA S. 

DISENO DEL PRODUCTO. 

PLAN MAESTRO. 

ESTIMACION. 

MA'ICRIALES PROCESO. DISENO RUTA. 

PROGRAMACION. 

PLANEACION SUPLEMENTARIA. 

DESPACHO. 

PRODUCCION. 
IMPRESION. ACABADOS. 

INSPECOOO. PRJGRE.SO. 

PROCESO DE PROGRAMACIOO Y CONTROL. 

DIAGRAMA 13. 



senadores cuando los Jibujos no ft1cron suministrados. (Si la 

compai1ía ~ü TIENE sc..•p;1raJ.::1 a la !!L'nte o <lepart<1mentos rcaliz•l!!, 

do estas funciones, las líneas ejt:>cutoras <tpr0pi;1das serán las 

cut•stiona<las para suministrar la inforr.1al.'.ión 1 ésto permite l\llC 

el ¡_análisis del sisteriw ~c.1 01pli(ahle a cmprl•sa:~ ~~r:tnJes ll pe~ 

queñas, las acciones ;:;on las mismas ) . 

El 51·cz1 c11ca1·ga<l¡1 del ¡11;111 1nacst1·0 inlc11t:1rfi :1con1o<lar la 

proposi1.:i6n específica ( diagrair.a J,\ J tl•ntativruacntl' llcntro -

del plan mac~tro Pxistcnte hasa<lo en información recibida dP -

los grupos mencionado,.; que la srnninistr:in. llcl áre•1 que deter­

mina las car.::1ctcristic;1s del proceso se 1·01.:ibc 1111a csti111;1ción 
de éster un esquema del ticm¡io de producción y, drl .Írl'a t!e -
compras se obtiene un;1 estimación <le la scguri<lad de i.:ontrar -

con las rnatc1·ius 11rim¡1~ in<lis¡1e11salil~s para el pccli<lo y el --­

tiempo. Ln información inc.lu1rli una li~t:1 <lL• las 01wracioncs · 

que !1:1n <le rc:1li::1rs~ pa1·a p1·0Lll1ci1· el i1n¡1rcso
1
cspccífi1.:o y el 

tie111po cstandar par;1 cala o¡wr,H·it111 ((.~to se analiz:1r:í rnfi~ -­

a<lcla11tc, diagrama l:l l. \le esta informaci611 Sl' plll'<le aproxi-­

mnr la longitud de tiL'mtrn 11ccl'snri<1 para completar el tr:ih¡¡jo. 

Es importante com;idcrar que algunas operaciones <le :icah:i<los,­

para cierto ti¡lO de impreso~, SC J¡;¡CC lleCCS:ll'iO l'CClll'l'Íf 1l ser 

vicios externos al tal ter, por lo que dentro de los tiempos <le 

operación se <lrben consi<ler~r 11q11cll:1s l'Sti111;1cio11cs de los pr~ 
vcudorcs acerca del tiempo que requieren para completar el Sl'!. 

vicio. Ohscrvc~c en el diagrama l·l, que t.•l tiempo de entrega· 

cstiíl1a<lo es de SS a 64 <lras l1fibiles. 
El fire:1 de co11trol <le costos !1:1cc u11a estin1¡1ci6n del cos­

to de producció11, bnsado en rcgistr&JS de ¡1ro<lucci6n de n1fiqt1i-­
nos similares ( u11r1 11oja <le costos hist6ricos ¡1uc<le s111ninis--­

trar la informacjón), y en la cstimnci6n de la longitud del 
tiempo 11cces:1rio para producirlo <le ;1c\1cr<lo :11 pl:1n nincstro. 

fln el diagrama lb SL' tit'Tle lll\:l ho_ia donJe Se SUíllilliStra l~sta 

informr1c ión. 

ncspu6s c¡ue 1:1s estimaciones ha11 sido re:1liznd;1s por las 

áreas mcncion<1das, ln inform:1ción se regresa al vendedor. Este, 
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CIA.)( S.A. 

PEDIDO No. FECHA ZO • MAR 

CLIENTE: 
DIRECCION: 
CIUDAD: 

C.P. 
ESTADO: 

DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES PRELIMI -

NARES DETERMINADAS POR EL CLIENlE, CON FECHA 

DE 1!1 DE MARZO, PARA PRODUCIR !100,000 CALENDARIOS 

CONS1ANDO Ot 6 HOJAS E IMPRESOS CON LOS Of:UGt-

NALES PROPORCIOllA.005 POR EL CLIENlE. SE COTIZA 

COMO SIGUE: 

l.• IMPRESION 4 TlfilAS FRENTE '(' VUELTA 

- 12 SELECCIONES OE COLOR l4 TIUlASl 

- . FORMATOS. 

-16 LAMINAS OFFSEl 

z.- 3Bo,ooo HOJAS PAPEL CWCHE oos CARAS IOOgn. 

3.· ENCUAOERNACION DOS GRAPAS y l.flA PElroU<IJN. 

4,• REFINADOS 'TA.MARO '53 l 22 crn. 

TIENE UN \IALOR TOTAL DE $!1'000,000,QO DE 

PESOS Y CON UNA FECHA DE EHTREGA DE ~B A 64 

DIAS HABILES A PARTIR DEL MOMEHlO QUE SE • 

.\CEPTE LA PRESENTE COTIZACION. 

PARA MAYOR INFORMACION COMUtllCARSt CQ' EL \Ua'DOR. 

A T E N ! A ME N T E. 

DIAGRAMA 14. 
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con la autorización Je la~ apro¡1iadas lín..:"ns ejecutivas, <letcr 
minará un prcclo y una f..:-ch.1 de entrcgn pnr:t el pcdillü cspl'CÍ­

fico. Este pi·ccio form:1 la coti::1ci6n t¡uc se ~ucstra ;11 clir1\­
tc y con 61 ct1al se 11cgocia ( como se 1nucstr~1 en el Jiagt·:11na -

1-l ) , r se puede apoy.lr con las 1...~speci fif..'.ai.:ionL·s y lns dihujos 

o discfios que ~1 vc11J~l1cr facilite al clic11tc. 

Si el cliente acepta ~os términos ~k la pn)pue~ta, L•nton­

ces, é~ta se con\·i1...·rt~· 1...·n una orden ,k pruducción. La informa­

ción que se incluye en l,1~ onlcnc~ Ú1...' 11r0Juccidn correspon..lc a 

lo cxprcsaJo en la 1>r0¡,osici6n. Es convcnic11tv i<lc11tificJr ca­

<la orden de producci6n co11 la proposici611 cs¡1ccf fica por 110 n~ 

mero, Je tal fon::.:i, quL• los compromisos rcfcrt>ntcs a prct.:io, -

ciclo de pro<lucció11 y fcc}\¡1 Je e1\trcg;1 son los mismos p:1ra el 

grupo de pro<lucci611. 

Una ve: que se tiene 1a autori:aci6n par•1 pro<lu(t.:ión, se 

debe <lar a\'iso a toJ~1s :1qucl las funciones qU<.' t;ontrihuycn al -

producto final, incluyendo l~J control Uc la p1·otllu:ción, el di­

scho <lcl ¡1r0Jtl~to l Uiscft:1tlorcs gr5ficos ) , ta i11gc11ic1·[:1 de -

m6todo~ o Ji~cfio Je procesos, el control Jv n1:1tcrialcs, la ge­
rencia dl' produt.:t..:i6n, la gerencia de ventas r otras funciones. 

[11 1;1 i11Justri;l Je 1:1s :1rtcs gr~ficas, el vcndc<lor debe -

tener un contacto const:1ntc con los clic11tcs para Jctcrmi11ar -

l"as especificaciones <lL'1 trabajo que ha de ser real izado. Es-­

tas cspccific•1cionc5 deben ser m¡1nJad:1s al toller, c11 donde lo 

más común, e~ qu1..• el encargado de hacc-r las estimaciones las -

analice e integre la información acerca llel tiempo y costo~ e~ 

timados p:Ha cada opérnci.ón necesaria para producir la urúcn.-

1.a cstim;1ci6n es e11vi:1<l.1 ,\l vendedor, el cual 11c1•ocin co11 el -

cliente, este ¡11.•riodo de ncgociaci6n L'll la industria dr l.:1s ª!. 
tL'S gr[1ficas suele ~cr muy largo comparaJo Ct1íl otras inJus---­

trias. 

Si el cliente acepta la propuesta, una orden <lL• compru es 

llcni1<l:1 por el cliente y el vendedor, y es cnvindit a la geren­

cia Je control <le producción con una copi:1 de la cstimaci611. 

Aqul la orden os ajustada dentro del plan maestro, y un plan -
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CIA. X S.A. 
ORDEN DE PRODUCCION. 

ORDEN !CUENTE ·~,~ 

C~t4TIOAO I OESCR1PC10N. '""'" No.HOJAS 1 lil:f.:" 
1 IENTREGADO 

OPERACION DATO 5 OE PROOUCCION. ,,.,,l)(. 
TIPO IDSJJOllRANSITlPOS I NEG lSELEC.!!J.JAJE I MOO I VARIOS 

ORIGIUALES 
CANT. I 1 1 1 1 1 OURACION. 
PREPARACION. ... ... 
5ELEC.COlDR ICANT [TAM !FORMATOS ICANT. ... , ... -. 
DESCRIPCION. 

OURA.CION. F'OTOMECANICA 

.~ 

No LAMINAS I PASADAS e/u ITtPO ~AQ. 1: .. ::::.::;: 

PRENSAS Fl!ENn': \IE.l~ 1 OURACION. 
l.!TOGRAFICAS TAJ..l.A.00 PAPEL 1 

lMPRESlON 1 111."-'"-----¡ 
CAN TIOAD ! PAPEL / TAMAtrn I 0€.SCRIPCION jo:;--: 

COR 1 E. 1 1 1 RACION 
1 

1 1 1 
TIPO MAQ. 

MAQ. TINTAS. KG. DESCRIPCIQN. '"""' 
PREtlSAS 

TIROS. 
FRENTE. OURAOION. 

OFFSEt 
VUELTA 
COLORES. lm,.---

ENCUAOERNAOO. I PEGADO IREFltlAOO I~ "-~n 

TAOOJEL .~f°ORl'OO IMOllTA.IO IDOELES 

A.CASADOS l. OURACION. 

r 
PAO'/EEOOl EXTERNO No.u.ffE.ws. '"''"" 

,.,,,,;; 
EMPAQUE. OURACION 

tt,\;l't tNVIJ 
EMBARQUE. 

AUlORIZO. 

DIAGRAMA 15. 
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REGISTRO DE TIEMPO '( MATERIALES 

TIEMPO. MMER\ALES OOlElO 
OE~RlAME.NTO. OPERARIO 

CANTIDAD. $/UN CONCEPTO ~ m.IAL . EXTRA lOlAL. 

lOlAL CANTIDAD PfWOUCIOA 

\ORAS MANO DE OffiA OOECTA i 

l~PORlE. 

· MAlERIA PRIMA. 1 
·MANO DE O&RA DIRECTA. 1 
•COSTOS INDIRECTOS. 1 

TOTAL. 

CMLCULO, AUTORIZO, 

DIAGRAMA ióbis. 
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de trabajo ( una hoja <le instrucciones o boleta de trabajo ) , 
es entregada mostrando quf estd por ser producido, d6nde, con 
qui y qui tan pronto. Cunndo 6stc es despachado hacia In pri­
incra opcraci6n, ésta es 1:1 autorizacj611 para pro<lucir. Co¡1io 
de esta hoj:1 de i11struccioncs o bolct:1 de trabajo es mandada 
al almacén <le materiales ( si es necesario ) , a contabilidad, 

compras y el control <le producci611, como ;1 los vario~ dc¡iart! 

mentos ljUc intcrvicnc11 tales como (otomc(jnica, departamento 

de prensa~ r el t:tllcr <le cncuadcr11aci6n. 
En gcrwrul, la realización Je rn1;1 venta tiene unos prin· 

cipios que se dcJt1ccn <le lo antcrioi· y entre los cuales se -­
tienen: 

1.- El l'roducto debo ser vcndiJo [ t1sualmcntc) antes -­
que sea introducido a la producci6n, por lo que la variedad -
de productos es muy ¡._~r.1ndc. 1\t111quc, algunas pnrtcs puc<lcn ser 

producidas para stock ( si es cstun<l:1r 1iara la mayorín de los 
productos ) , pero en 1.:is artl'~ gráficas i.:5 muy díff1.:il esto · 

caso. 
2.· La venta clebc i11cluir el <liscfto del prod11cto, cstim! 

ci6n <le costos de producción, cst¿1hlccimicnto de Ull estimado 
de precio y una promesa de entrega. Ln raz6n tlC' ésto ('S que • 

cada orden es diferente, de nquf que debe ser considcr11do co­
mo una entidad en cada momento. 

3.- Cuando se acepta la vcnt:1 lns especificaciones, el -
precio )' la fecha de entrega son aceptados. f:s ta información 
es la b••~ para el plan maestro y el plan de trabajo, y en g! 
ncral, to<l<1 la producción no se inicia hastu t{IW la vcnt<I fuo 

finalizada. 

4.· f.;1 prognmiaci6n de la producción se hasnrfi en ln fc­

cJ1n de cntrcca })romctida, estableciendo metas cronol6gicns P! 
ra cada paso de pro<lucci6n. 

R) Plan maestro. 
El plan maestro es una función de control de In produc-· 

ci6n y u1¡a pnrtc de la actividad de progr;1mnci6n, se convier­
te en el gobierno sobre toda la producción, de acuerdo con el 



CIA. X S.A. 

HOJA DE ESTIMACION. 

No PEDIDO CLIENTE 
DOMICILIO 
CIUDAD 
OESCRIPCION. 

MATERIAS PHIMAS 

DEPTO 1--~----rº"'Es,,c::;,Rl"-P.;:C'"'º'"-'-~-,_J IMPORTE 
1-----1--~""-P~0---1-"'º~"'~º·~º-1""='-'"~TID~•~o~c,,o~S~TOó.+-~·--

TOTAL MPl--

,_ ______ c~oSTOS UWIHECTo,.s_,_~----' 

UNIDAD llAS[ Pl'Ol'RATEO r·~:ICU--0-TA_/_UJ-----l 
TOTAL C 1 

~EH\llCIO~ F.XTEHNOS 

DEPTO. 

FECHA 
C P. 

ESTADO 

MANO Ot~ OBíl:\ 01ílECTA 

TIPO DESCRIPC~~~ EST 6ñii/iii IMPORTE 

TOTAL M.O.D. '---­
mo1 TOTAL M P. 

IQuol a GOSTO PHIMO 

TOTAL C.1.r=::J 

TOTAL S.E ~---~------------"'m'"''-'T-'-DT._A.ol..cSccE,_,_ __ _, 
mos OTROS GAST05 

mH UTILIDAD [SPERAOA. 

TOTAL. 



control de la proUut.:d6n cst:1bl\.•i.::c la program;,1ciún Je 1natcri!_! 

les r operaciones. Et pl.1n mucstr0 S\.' h<1sa C>xcll1sivamL•ntc en 

las vcnt;1s rcnli:~1J;1s. PhjL'! ivo <lcl ¡ilan ;;\1cstr0 1 l'S L'l .:olg 

car cacb orden en una po~;icitin l'.ronLilógii.:a rcl~1tiva, L"t'll res­

pecto a J;1s ot r.1s onknL·~, h;b.illas en Lis fechas <ll' \'vri< imh·~ 

to q11v ~h' éSLd•l\.'L·t·n 1.·n el contrato fin:i;ilh' \.'t1 tl t1 l clit·ntL'. -

Est.:1 fechas~· cst;1hlt'l'.C dl' acuerdo a la~ l'StimaLioncs het:ha~ 

por la~ gentes dL' prudu¡;ción, <lisci\o, control dl~ la proUuc--­

ci6n }' i;c.~tos rclL·n•ntL' a qui! h:i dt' hacerse r 1;1 C'stimal'.iún 

de la lonl:itud de tiempo necesaria para cor:1plctar la or<lL'll, 

allcm:is 1 del ai.:ucr<lo qlll' se tU\'o con t'l clicntL' ;1rer\.·:1 dL' !;1 

estimadlin ! l!i:i¡:ra1;1a l7 ) . 

Cuando la \'Cnta h::i si<lo rcali:;llla, 1111:1 copia ¡IL• la or<lcn 

debe cnviarSL' ,11 pl:rn 1;1aestro pura que sea :1justada dentro -­

dL•l c:ilclld:iri,i con la actu;il fl•cha lle entn'ga promctiJa. 

El aju:.tl' SL' basa u1 las L·~tiinacioJH':i .iunhl con 1:1 con'.>J. 

<lcració11 llL' la ::ip:1..:idaJ de pl¡mta :>la •'\lL'rai.:ión est;1hle di.• 

cad:1 uno de llis di.'¡J:lrtar•1e11tos. l.a cap;1citl;1d <lL• LI planta JC'bc 

ilt•finir:;i.: c.·n alguna unidad mcJibli::, en 1;1 indu~tria dl' las ª.!'. 
te:> gr(1fic1s 1.·s com(rn medir en impn'sos/hor.1 m:íquina. Por --­

ejemplo, un t:1l ler con niatro m1íquin:1s de ·1000 pi icgo~ por h.Q. 

ra ticfll~ disponihlcs 1·10,000 pliL•¡_:os dt• c;1pacidad por ~emana. 

En t on..::c s, las urtlcnL'~ son p rog r.1ma<l;1s de acuerdo a cuan tos - -

pliegos se rl·quiPrc•n p:ira calcul.ir las horas q\IL' se ocuparti · 

la m:'iquinJ. Estl· conocimicrtn es nectsario para halancc.·ar l:i 

i.::q,acid.:1d uti 11:111.J.1. La f1..•i.:h:1 JL• \'('fll.'.i1:licnto deberá 1t.·flcj:1r 

1:1 fci.:ha acordada entre el el iC'ntc }' 1;1 con1paí'Lía. 

Un l'jcmplo, tic como ésta es estahlc1.:1•la t'n un taller off. 

set p11r.:1 el plan mae~tro es el siguiente: 

P.irn producir riílO,íJOO i.:al<'nd11rics 1 dt• h ho_i;1~ ( di:i::;ram,1 

14 L con los originales proporcionados por el cliente, ser~ 

quiere reali:ar las siguic.·ntcs operaciones: 

12 selecciones a color, t~mai10 33 x 22 cm., 1 ti11tn~ 1 -

ticmpo de prot:cso 3 <líus. 

4 formatoo;: 
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• 2 para C hojas ( frente y vuelta ) 
• 2 para 2 hojas ( frente vuelta), 

Tiempo de proceso 2 <lfas. 
16 14mi11as gr:1ncndns . 

• 8 par• pliego~ hojus, frente r vuelta ( 2 pasadas) 
tiempo de proceso 1 hora/llmina ( total 8 horas, 1 

turno ) . 

• 8 pura pliego 2 hojas, frente y vuelta ( 4 pasadas) 
tiempo de proceso 1.5 horas/lámina ( total 12 ho--. 
ras 1 1.5 turnos ) . 

16 ajustes de 15minn al montar en la prensa. 
Tiempo <le proceso 1 hora/ldmina ( total 16 horas, 
turnos). 
en una mftquina de cuatro colores de 4000 hojas/hora se 
requiere de: 

• 252,000 tiros cuatro tintos frente parn pliego 
de 4 hojas. 

• 252,000 tiros t:uatro t int;1s vuelta pnrn pliego 
de 4 hojas. 

• 127,500 tiros cuatro tintas frente pnra pi iego 
de 2 hojas. 

• l Z7 '500 tí ros cuntro tintas vuc 1 t;i rara pi icgo 
de 2 hojas. 

Estas operaciones requieren de 192 horas ( total 24 

turnos). 
252,000 hojas de un corte y 127,500 hojns con dos cor­
tes. 
Tiempo de proceso 16 horas ( 2 turnos ) . 
500,000 recortes ( cuatro hojas ) con dos dobleces, 
Tiempo de proceso 80 horas ( 10 turnos). 
500,000 recortes ( dos hojas ) con un doblez. 
Tiempo de proceso 40 horas ( 5 turnos ). 

- 500,000 intercales ( 4 hoj:is con Z hojns ) , nsígundo 
10 gentes al proceso se obtienen 25,000 juegos/turno. 
Tiempo <le proceso 160 horas ( 20 turnos). 
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S00,000 juegos con Z grapns porccsados en coscdorn de 

alamhrc se ol>ticnc 25,000 juegos/turno. 
Tiempo d• proceso 160 hor•• ( 20 turnos). 

- 500,000 juegos cort t1n JlCrfor¡1do Je difimctro de 5 mm .. -

Ticmpo de proceso •lll horn• ( 5 turnos ) , 

500 1 000 jt1cgos co11 tres 1·cfincs ( cortes 

33 x 22 cm .• 
Tiempo de procc•o 80 horas ( 10 turoos ). 

1,000 paquetes de 500 calendarios cad" uno. 
Tiempo de proceso &~ horas ( R turoos ) , 

a tamaño ~· 

Todas las operaciones deben realizarse CII la scct1c11cia 

en que fueron desglosadas .arriba. En el <ljagrama 18 se mues~~ 

tra el calendario y algunas cspccif1cacioncs pnr:t el impreso. 
Los tiempos se obtienen <le acuerdo a cstimncioncs <le en .. 

cada uno de los encargos de los diferentes procesos o de la -
persona capncitada para proporcionarlos y de algunos de los -
ostandnrcs de opcrnci6n Jo la maquinaria y cor1 los cu:tlvs se 
obtiene el tiempo <le proceso. En este ejemplo el ciclo es de 
64 días. 

Se debe consjdcrar a los tiempos de adquisición de lns 

materias primas como parte del ciclo total al iRUD\ que Jos 
tiempos de empaque )' envío, 

Todos los estimados son sumados y graficados desde el •· 
día cero o semana de envío Jiasta el primer ciclo ( trobnjando 
hacia a tras ) , el diagrama 19 es un cjmplo ele esto, el pro<lu_s 
to rquicrc de 10 semanas. El cliente tcndrfi una promesa de e~ 
tregu de 10 semanas y la fecha de compromiso scrl resultado • 
de que estas 10 scmnnas puedan ser coloc11das entre los otr:1s 

ordenes del plan maestro. Por lo tanto, debe evaluarse Ju ca­
pacidad disponible en los departamentos en donde el pedido C! 
tti por hacerse. De tal manera que el problema del plan macs-­

tro es el balance. Al aceptar pedidos y colocarlos cuidadosa­
mente en el plan maestro, tlchc obtenerse un bnlnnc~ de trubu­
jo equitativo entre los departamentos involucrados. Así, to-­
dos pueden mantenerse tr~ibajundo al mdximo, el bnlancc de car 
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gas entre departamentos puede mantenerse cercano. Sin <'rnhargo~ 

hay ocasiones en que algunos Jcp:1rtamentos tcn<lrtín 1 igcras JH2. 

gram.acionc~ Je cargas, sí i::sto o...:urrc por un t:orttJ tit•mpo lllli· 

camcntc, lo~ honhrc~ rw .. •dc11 p01~1..·r:'-t.' 1.·n csp1:r~, pero !'i est;i si 

tuacibn es rt.·currcnH· pur;1 alpín dt.•p.1rt:um:nto, J.1s n;Jq1L111a~ -· 

puc<lcn ocupar~!.! en los i..:ucllus Ut.~ b1Jh.·tL-1. El balani.:c pt'rt:WJlC!I_ 

te es corrc~id() por 1..'l c:1mhio de ..:11p:n::ida<l, 

Una ve;: que el plan m;_¡estro h.1 sido 1.·~t:1hlc<.::ido, L1 l."":tr­

go y la fecha <le vcnt:imicnto par3 un pcd i<lo !>t'r.:1 uno de 1(1.5 - -

traha;os úe i:ontrol <le pro<l11cci6n, el b;1Janccar cl traha.ío de 

los <lcp;1rt:mcntos y 111:lqui11,1s de.· ;1<.:H!:I"llo ;¡ lo progra1;i3Jo, 

El plan maestro "'"1.' convii.·rtt.· en la ha~t· p:1r;i !cd,t :tcti\·i. 

dad, porque establece la l'."nq:a y la fecha <le vcnt:iI:dl·nto par\"! 

el pcdjJo. Bas~idos t.'n 1.'~t:1 pro,!lr:wací6n, todo!' lo::- depttrt:1mcn­

to~ r grupos contrihur~·n ;¡l t:ltrr:!ilimiento J('! pcJiJo t.•spt.•cfficoi 

i:omen:!i1111.h1 su tr;1bajo t.:uando rectbC>n una .1t1tori~;1ción ofici;1l, 

como 1.i. or<lcn Je tr~llJ:t)1"1 ;r:w:->tf(l, 

E11 la i11JustrL1 Út' l.!:> artL·s gráficas, !'l ¡~erctiU: dl.' prQ 

ducc:ión 1.•s en.si siempn.· el que c::;tablc;.;e l'J pl;rn raae¡;.tro, por 

SU!'- conocir.iít.•11to$ tP<.::nicos cspccificos df' los eitlo$ <l<~ 1nanu·~ 

f~H:tt11';1 1 la c,q1,1t.:id:id ,Je la plant.~1, dcpan:u:,onto~: y ndquinas. 

En rc~umcn, el pLrn m;:ic::-;tro es 1wcesario par:l t·l taller 

de ¡iro<lucci6n pur L'ls sit:lliL•ntcs ra:oncs: 

1, ~ lis rn.'.h cfidcnte t'l hacer promesas <le ft..•ch;¡ dC' rntr~ 

g:i, Se pueden Jctcnninar lo qm.· e;; factihl~ para lt1 t.:apacíd:1d 

1.lt..• la CO!llfl<lfifa. 

2,· Lt' íi!'t'gllr<I J;¡ m:ixíma urili;::.aci6u r bal:1n1.:c de Ja C,'1• 

pncid:td Je la co1·1pañí:1 o <lcpnrt•rn:cntos. 

3.- Todas l:is h;:1stJs pura la proi:ramací6n de todos los fl!. 
<lidos las proporcion'1 el pJ:rn mac5tro, 

·l.· Sirve c<mo soportt' ;J las accjoncs <le los s:rupos de -
compras. (liscüo, ingcniQrÍa de.• métodos, etc,. 

l\ menudo él plan 1:westro, ;1unqut> es una función Je con~­

trol, es rcali:ad<i por l:1s personas qlw ocupan los :ilto~ ¡rne:;~ 

to~ <le 1;:1 organi:..:1(:ión, por lu 11uc se incture cor.io una fund6n 
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de la plancaci611 base. 
C) Disefio del producto. 
Los di!"l~fiadorcs moJclnr;ín el producto de .:H.:ucr<lo a lu.s -

dictados tlclclicnte, si hasta el 11101:1l•nto no sP ha formaliz.a<lo 

el pedido. 
En el C[ISO en que el cliente 110 sepa cx;:11.:tame11tc que de­

sea, el vcn<leJor tc11drfi c¡t1c recurrir :1 los dis~fint!l1rcs ¡1:1r;1 -­

que desarrollen los <lihujos o t..•sq11t..•m;1..: b:1s;1do.s en las lll'Ct.'~i<l!!_ 

<les <lcl cliente. Estos discfios 1'rovicion¡1Jcs ~erfi11 l1s;1Jos 11or 
el control <le producción, lu:. ini:cnicros de 1;:C-tudus y co111ahi­

li<lad Je costos para re;1li::1r sus csti111:L(ioncs, ~stos ;1con1p:1fi! 
rdn la p1·o¡Josici6n ct1¡111<lo sc:1 rrcscntaJa al clic11tc. Si 6stc -

acepta, la orllc1• de prodl1cci611 scrfi cx¡1c<li<l:1 ¡1ara regir el ¡1c­
di<lo y una copia ira ;1 los tliscft:1tlorcs 1 los c11alcs procc<lc1·tl11 
a establecer los petlidos y cspccific;1cio11cs definitivas si es 

necesario, dependiendo del número de cambios que desea el ---­
cliente, los cu:1lcs se rc;1liza1·;1fi :1 tr:1v6sdcl co11trol <le 111·0-­

ducci6n. 
D) Determinación <lel proceso. 
Un:1 vez que se tic11c el <lisefio )' 1:1s ~spccific:1cioncs -­

del r1·oducto, son ~omcti<las ni estudio y ¡¡¡\filisis <le lil perso­
na c:1pacitada para dcter1ni11ar el p1·oceso. El objetivo scrfi pr! 

parar los p)a11es <le t1·t1!1:1jo que incluirfi11, lista de materiales 
( diagrama 20 ) , y operaciones y ruta quo sigue el pedido ( -­
diagramo 15 ). St1ministr:1rfi una serie de <l¡1tos como el tiempo 

de cu<la una de .tas operaciones, en que departamentos y m:iqui-· 
nas ¡1ucde l1:1ccrse mejor el trabajo. I.:1 lista de m:1tcri:1lcs se 

obtiene <le la or<le11 lle vc11ta y l;1 rt1t:1 es l1echa de :1cucr<lo a -
anteriores producciones del taller. 

En algunos.Je los t:1llcrcs, el tipo de mfiq11ina y <lcp:1rt! 
mento al que se :1signará el trabajo, son decisiones que forman 
parte <le la ¡1laneaci611 complementaria, La ¡Jer~onz1 cnc:1rga <lcl 

proceso ( si 1:1 compafila es pcqucfi11 ) ¡1ue<lc tr11cr l~s conoci-­

mientos detallados de to<los los dcp:1rt:1mcntos y mfiquinns, <le -
tal forma que asuma la responsabilidad, ya que puede facilmcn-
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t~ dctcnnin.1r el tipo <le nifiquina ac.lccunda para el plan dr tra­

bajo específico. 

Uno ve: que se l1an an:1li:a<lo los clcmc11tos <le la planca­

ción de l.'.1 producci6n, se considcran1 el otro el1..'m1.'nto impor-­

tantc que es el control. 
E) PL1nc;1ción Lomplcraentarin.. 

La ¡Jla11caci6n co~1¡1lcmc11taria se rcf icrc ;11 scg11i1nic11to -

de los detalles extraídos <le la plancación base, uan VL': que -

se tiene la ordc11 de proJ11cci611 se cstnlilcccr5 1:1 \lrug1·amaci611 

del pedido, es dcci1·, most1·ara el 11íl1ncro de <lias permitidos <l~ 

preparación de 15mi11as para ln impresión, el na111cro <le rcqt1isi 

cienes de niatcrialcs 1 cte., h:1.sa<lo en el plan maestro. 

Supong~1sc que la venta es consumada el 2ll de marzo. La -

orden de pr\>dl1cci611 es expctlida ~l di¡1 ~t. E11tonces el co1\trol 

de producción cstahlcce la progr.1mnción ücl pcdi<lo, si la se-­

lección <le color tom;1 tres <lías de p1·occso, cs~a 0¡1craci6n de­

berá estar finali:ada el dL1 :?4 de mnr:o. Unn \'e: tcrminad:1 é,! 

ta, se procede a reaJi:ar los fornwto5, t..•sta operación requie­

re de 2 <lias, es decir, cstar5 fi11aliza<la el 26 de marzo. l.u -

contribución de compras Je papel, materias primas adicionales 

(tintas, reductores ) , serían coon.linn<las si~uicnUo el avance 

de lo producción <lul impreso (diagrama 18 ). Este trnhnjo de 
plnncaci6n y coordinación es conocido como pl~1ncaci6n complc-­

mcntaria, 

Despu6s de la programación se l1:l expedido, los c11cnrg:1-­

dos Je control dr 11r0<lucci6n se coor<linar~n con los jcf~s de 

Brea o departamento para dar salida a los trab:ljos. U11a gran -

habilidad e11 relaciones humanas debe ejercitarse para contra-­

rrestar la 11aturalcza humana de 110 aceptar la presencia <le una 

1>ersona sin posici6n de autoridad, can tina apariencia <le pseu­

do-autoridad. Es absolutamc11te esencial que cxist:1 un b11cn cli 

ma e11 esta situaci6n para que s11rjan las personalidades :lpro-­

pinJas que pcrmi tan un buen dcscmpci10 de las labores. 

Una facC!ta importante de la plnncaci611 comple~cntaria, 
es asegurar la prcsc11ci;1 Je factores <lcproJucci6n ~n donde y 
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cua11Jo se neccsita11. tsto requiere revisar con el grupo de mat! 

rias primas, si 6stas cst511 a mano o pucd~11 cst;1r disponibles -
en el ticrn110 y lugar ndccu:1<los antes ac expedir la orctc11 de p1~ 
ducci6n. una requis1cibn de ffiittcriill con la 1nformación acerca 
del tipo <le papel, pcso,númcro <le l1oj;1s, cte., la fecha en que 
se requicrc11 )" en qué <lcpartnmc11to, formnrfi junto con la progr~ 

maci6n el pa<1uctc de dcsitpcho del pedido, de tal form:1 que puc­
d;1 hacerse la entrega Jcl tr;1hajo en el tiempo designado ( dia­

grama :1 ) '. Si el m;1tcrial no cst~ disponible l por cjcn¡plo ti~ 
tns o láminas ) 1 el control de producción será informado para -

que se den las in<licac iones a compras para quL~ lo consigan; tr~ 

tanda <le coi11cidir con la fccl1:1 establecida, ¡1or lo que es de-­
scahlc l\tlc el firc:1 de com1Jras se¡¡ la responsable de conseguir -
las materias pri1nas <le ncuer<lo co11 el ¡Jl¡111 maestro. 

En adici los progr:11:1¡1Jorcs prcp;1rar5n tarjetas de 1>ro-
gramaci611 1:1s Cllales ~ol1c1·n;1r~11 ca<l:1 011crnci611. L:1 descripción 
del trabajo a ser hecho, número~ lle iJt..'ntificación, dc:;ignación 

<le máquinas y los tiempos de programaci611 son incluidos en C-::.-­

tas. El despachador una ve: que tiene 1:1s tarjetas, la~ l'llVÍa -

al jefe <lel :írc;.1 que tiene que hacer la opl'r:1ción. Cuando la -­
operación es terminada, l.:1 tarjL'ta regresar(1 al despachador mo~. 
tran<lo el av:1ncc y serfi retenida como un registro ac~1·ca de es­
te tipo de operaci6n. 

El trabajo de plancaciún para el control de producción CD!! 

siste pri11cip:1lmcntc <le lo siguiente: 
1.- Est:1blcccr un progrnma )'coordinar el trabajo de las -

&reas de acuerdo con la fccl1a <le vc11cimicnto. 
2.- Recibir los 1·cportcs y mn11tc11cr lo~ registros acerca -

de la utilizaci6n de la capacidad de n15quir1:1s que opc­
rán en los departamentos para apuy;1r la asign¡1ci6n de 

los pedidos n las mi.Íquinas o <lepnrt:1mcntos. 
3.- Asegurar la prcscnci:1 de los factorc5 de p1·odl1cci6n 1 

como los materiales y ¡1crson:1l 1 en el lugar y tiempo 
adecuado. 

•t.- Consegui1· lns formas 11cccsariJS ~on la i11for~a,ió11 re-
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querida para agregnrln n la programación y al despacho 
<le J as ordenes. 

F) Pro¡:rnmac i6n. 
La programación es In coordinación del tiempo de produc--­

ci6n en proceso <le rcali:aci611, es la respuesta a cufindo el tr! 

bajo cstfi 11or rcali:ílrsc ¡lara coincidir con la fecha de vcnci-­
nicnto estnblccidn en el ¡iln11 maestro. 

Los ingredientes ncccs:1rios parn lograr un¡1 eficiente pro­

gramación ~on los siguic11tcs: 

a) l1 lan de trabajo, discílos, cspccificncioncs, cte .• 

h) lil conocimic11to de la rapacidad de planta, grupos de m5 
quin:1s r dcpnrt~rnc11to~. 

e) Las prioridades Je Jos compromisos existentes y las fe­
chas cronológicas en el plan maestro. 

d) Las di•ponibili<la<l <le muteriale1 y personal. 
e) Suficientes formas para <tsef;urar un adecuado control de 

producción sin tl'ttcr que sc,gui r cada pedido. 

El plan <le trabajo aporta a la programación los métodos, -

indic;1nJo 1:1s opcr:1cioncs a rca1i:ar, los materiales necesarios, 

las m6qt1inas ;1 usar, la fecha <le vencimiento y los tiempos para 

cada opcraci6n. 
La capacidad y Jos reportes de cargas <le trabajo de los d! 

partamentos o grupos de n1dquinas deben mantenerse disponibles -
para la programación. El reparto de carga du trabajo será regi~ 
trado en 11n tablero do cnrgas que muestra 1:1 capncidntl tot;1l, -

capacidad utilizada y disponible en el departamento o gru¡io <le 

máquinas. 
E1 control de proJuccidn ¡irovccrfi 1:1 información aceren de 

la disponibilidad de mnterialcs y personal en los rormntos ade­
cuados pt1ra asegurar unn fácil programación. El trabajo de los 

programadores es tomar las operaciones, asignar mfiquinas, tiem­
pos y fccl1as de vc1\cimicnto, todas juntas en una programuci6n -

crono16gica y realista. Los factores que los limitan son la di! 
po1\ibili<lnd de capaci<l;1<l de mdquinas en el departamento asigna­

do, las condiciones <le! equipo, la disponibilidad de personal,-



-69-

los cambios c11 el <liscfio o plan <le trah:1jo y nl <lisponibili<la<l 

de materia ¡>rimas. 
La prácticn usual ( en ocasiones la mejor pr;íctica ) , es 

tomar conio i11lcio 1:1 fccl1a de vc11clmicnto y tral>ajar h:1ci:1 ---­
atrlis. una programac16n de producción lk rcferncia ( diagrama -

18 ) muestra la fccl1a <le ve11ci1nic11to Jcl ¿~ <le ~¡1yo 1,:11·:1 ¡11·0Ju­
cir los 500,000 calc11d:1rios. J.;1 fecha de i11icio scrfi fijad:1 <lcl 
21 de m;1rzo par.1 tc11cr ur1 ciclo lle 0·1 <lias. 1.,1s tiempos c11 d[:as 
( por ejemplo, 20 días para engrapar ) para cada operaci6n son 
determinados por simples matcm:íticas de las unidades producir y 

el tiempo dL• upcración ( para el pL111 <lL' traLajo). 
La tra11slaci611 Je c~tc tic1n¡10 a fccl1:1s csr1cciíic:1s se l1:1cc 

consider:1n<lo los f¡1ctorcs limit:1ntcs q11c se 1nc11cio11aro11 ;111tc--­

riormc11tc. Por ejemplo c11 el Ji;1gram:1 22 se sr¡1araron alg11n:1s -
o¡>cr;1cio11cs, el <loblc: se distril>t1y6 en cuatro ¡1crio<los de tic~ 

po (de diferente tamafio) por 110 co11ti1r con c~¡1¡1ci<la<l <lispo11i­

blc los otros J[as en la 1nfit¡11i11a Jobl¡1dora, pero es in1porti111tc 

notar que con esta nuc\'3 cronología se logr6 reducir L'l cicJo -

de producción a 58 Jías en vez e.le 64. El <lohlez en lugur <le -­
usar 15 df:1s seguidos rcqticrirfi u11 periodo de 25 d[as, 11cro <le 
la misma ma11era, si f11era f:1ctiblc l1acc1· la 0¡1craci611 utiliza11-
do alguna otr:1 mfiquina simult:111cumcntc, el tiempo de 15 <l[ns se 

reduce a 7 días paro completar la operación. 
Una copio de la progromaci6n de lo producción es lo que 

acompafia al trabajo de departamento a <lepurtmcnto y regresa al 
programador cuando el trabajo cstfi tcrmin:1<lo, a 6sta se le con~ 

ce como" vinjcra ", hoja de intrucci6n o boleta de trnbajo. 
Otra forma que puede ser <le utilidad para Ja programación 

<le la proJucci6n, es el aviso <le or<lc11 de producci611, en el cu­

al se registra l~s información mfis rclev¡111tc de la ¡>rogramaci6n. 
Una copii1 se manda a cont:1!1lli<lad de costos y otra es retenida 

en el arcl1ivo de programación <le la prolil1cci611, el cunJ i11cluyc 

una copia de plan de trahnjo, de la programación )'de l:1s tarj~ 

tas de program:1ci6n para el ¡1cdi<lo. 

El pt1quctc de formas <le tr¡1hajo que co11tiene la procrnma--
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ci6n y usa el despachador para el control de lo producción, las 

cuales so11 1Jcn:1das a tiempo :111tes que J¡¡ opcraciG inicie, i11-­

cluir5 lo siguiente: 

1.- Plan maestro. 
2.- Rct¡l1isici6n <l~ 1nate1·ialcs, dctcr~inn11Ju ~i ~st;in Jisp~ 

nibles. 
3.- T;1rjct:1s Je progran1aci6n para cad:1 Jc11art:1~cnto o nru­

po lle tr¡1hajo. 

4.- Aviso Je arden de prodt1ccj611. 
La información que co11te11gn c;1Ja t1n.1 de }¡1s forn1:1s <lchcn 

ser suficientes para el control, 110 i1nport;111Jo el sistcm;1 c¡uc 

aee para nianejarlos. 
G) Despacho. 
La función de Jcspacho, al igu:!l que la program;1ción son -

hcrramicnt¡1s del control <le producción par:1 d11r salida :1 Jos ¡1~ 

didos. 
Los principales objetivos que cumplP J¡¡ fu11ci611 <le dcspn-­

cJ10 <le Jle<li<los so11 los sigujc11tcs: 

1.- Proveer a la gcrc11ci:1 Je ltt cum¡1afif;1 con el m5s cfi--­
cientc m6to<lo <le co11trol par:1 el flujo de ¡>a¡1eles y 1 -

de cst:1 forma, del control <le la producción. 
2.- Proveer a contabilidad <le costos y Je estimaciones con 

las actuales cotizaciones, conccr11ie11tcs -a materiales 
y mano de obra de cado pedido. 

3.- ~la11tencr actualizados Jos registros de la capaci<lnd -­
utiliz¡1da <le 1nfiq11in:1s )'departamentos. 

4,- Recibir los reportes <le opcr:1ción ¡1:1r:1 con1pararlos con 
la programación y ma11<lar .éstos ;1 los ejecutivos y dc-­
partamc11tos interesados, t:1lcs como 1>rogr:1n1aci611 1 n6ml 
na, contabilidad de costos y gcrc11ci:1. 

S.- Expedir cualquier forma a<licio11al, la cual puede ser -
necesaria p.1ra el control de la producción, y ;1scgu-­

rnr la obtc11ci6n de registros. Un:1 forma c?mQn q11c es 
utili:atla es el boleto de tiempo ( diagrama 23 ) , en -

la cual el tiempo cspccffico usado pnra una oprrnci6n 
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es mand:ldo a contnbilida<l <le costos, a trnv6s Jel <le! 
pac110, para que se est:1blczcn11 los costos de m;1110 Je 

obra parn el pedido. 
6.- l.ns notificaciones a las árc.:1s que participnr<ín en la 

produccidn, por ejemplo, control d~ mutcrinlcs, dise­
ño. 

De acuerdo al control que ejerce e 1 despacho puc<lt.• ser - -

closificado c11 dos tipos: ccntraliz;1<lo )' drscc11tr:1li~ado. G11 -
la mayorin Je los tnllcrcs Je artes gi·fifiras, Jo11<lc u11a ofici-

na o crupo control;m todo el tr.:ibaJo <le la comp:1fHa cnter.:1 1 --

las ordenes <le producción sOt} cnvi;1das a los Jc¡1:1rta1¡1e11tos y -
el supervisor se c11carga Je 6~tns dt1ru11tc toda la opcr;1ci6n -­
asignada, regresando al <lcspacl10 rc¡>ortrs aceren <lcl progreso. 
Aunque, para talleres muy g1·an<lcs es rccon1cr1dablc us¡1r el Jcs­
pncho descentralizado) contando 11110 persona cnccrgada <lel des­
pacho. 

El dcs¡1acho sirve como una bols:1 Je compesaci6n ¡lara l¡1s 

ordenes que salen y los reportes q11c tlcga11, es decir, como 
unn agencia coor<li11ador3 y un supervisor de despachos. 

Cuando un paquete <le ordenes llega a progrnmación a In C! 
tac16n de despacho, ol personal ¡1roccdcr5 alienar l:Js formas -
en la manera mns eficiente. Por ejemplo, lu ¡>rogramacid11 de lo 
producción deber& ser llcnnda por ndmoro <le orden para esperar 
el dla en que tic11c <tUc rc¡1Jiznrsc. Dos copias <le la rcquisi·­
ci6n de material scrfin llcn:1das jl111to con la programación. Al 
establecer un ticnpo previo a la fecha de iriicio de la proErn· 

maci6n, dos copias de la r~quisici6n ~er5n 1nnndadus al almacGn 
de materiales. El namcro de d!11s exacto tic a<lclanto vi1ría de -
acuerdo a la compafif:1 1 b:1sudos en los tiempos de transporte y 

comunicación. 
Las tarjetas de programación dcbcrfiz1 ser llcnndas en or-­

dc11 de sucesión, posiblcmc11tc en un piznrr6n de control visi-­
ble. Bl aviso de produccl6n es Jlcnndo y mandodo a contabili-­
dod de costo5 la fecha de inicio. 

Un dio ( o los que sean necesarios ) antes de In fecha de 
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realización del trabajo, el encargado de despachar el pedido • 
ir5 al ~rchivo n<lccu:i<lo y rcmovcrd una copia de la tarjeta de 

programación para la primera operación de reanufactura. El pro· 
gr;ima de producción, el cual fue llc11ado por ndmcro de ordcn,­
cs mandado al <lcpart:1mcnto donde se rcali::arft la primera opcr! 
ci6n, junto con la tarjeta <le progromaci6n y los disefios y/o -
cspccific;1cioncs 11cccsari¡ls ( diagrama 15 ). 

Una co¡>ia de la tarjeta de programación es retenida en el 
despacho y puede colocarse en un cq,nt1·0 visual, tal como es un 

pizarrón d~ producción ( diagrama Z4 ) . La focha de inicio y • 
terminación· put•dc m0strarsc en el pi ::arrón <le pro<lucci6n )" '1¡¡ 

realización diaria registrada cocio 6sta ocurre. Complctndus -~ 

lus tarjetas Je program:tci6n y con los :1visos de producción se 
controlarfi el manejo del piz:1rr6n 1 6stc intento de mostrar 
cualquier tiempo el estatus del pedido. 

Conforme ln produ~ción nvan:n, los :tvisus de progreso de 
cadn or<lcn son presentados al despacho, se rccibirfin nntcs de 
la fcch3 de vencimicr1to ~i el trabajo cst~ a11tici¡1a<lo 1 pero si 
aOn no se ha rccjbido, el <lcspacl1ador asumirfi qur el t1·nbl1jo -

progresa segan lo scfinlado ( diagrama 2S J. 
Cuando un aviso r~vcli1 un retraso serio, el cual puc<lc ·· 

romper la progran1aci6n, el despachador durfi aviso al control -
de producción. Cualquier cambio mayor en los planes debe ser · 
aprobado para qLc entre en acci6n, ~1an e~ situaciones <le emer­
gencia. Día a <lía muchos cambios son hechos por los superviso­

res o despachadores cua11Jo l:ts emergencias surccn. De cual·--­
quicr modo, una regla debe ser establecida y unicnmcntc se in­
fringirá es situaciones extremas. 

Cuando el trabajo es terminado en cada una de Jos dcpart! 
mentas, las turjctns <le programación >' Jos reportes de inspcc .. 
ci6n regresan al <lcspachador, para que sean concentrados en la 
programaci6n. 

Las <lcmfis tarjetas de progrnmnci6n son enviadas a los de­
pnrtamcntos apropiados un <lía antes que el trabajo comience, -
en éstas se han realizado los ajustes en la fecha de inicio de 
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acuerdo con los avisos de progreso y las ¡1ccioncs correctivas 
tomadas. Las requisiciones dC' material deberán estudiarse bien 
antes <le enviarlas para am¡ili~1r el ticm¡10 y ;1scgurar 1;1 cntr~­

ga en los lug:1rcs de tr:1h:1jo. Los boletos <le ticm¡10 so11 envia­
dos a co11tabilida<l de costos y n6n~i11a. 

CuanJo el trabajo C'S tt•nainado, to<l:ts las formas, ir.clu-­

y<.>ndo la programación Lit• pruducl.".i.Jn, qul' se r,1uevc de departa-­
mento a <lcpartnmcnto con el trabajo, la:-; tarjetas de programa­
ci6n )' los discfios 1 rcgrcsa11 ;1 tr:1vés del Jrs¡J:1cha<lor a ¡11·ogr~ 

maci6n. 
Ademfis, es co11vcnicntc mo11tc11cr actuali:;1<las las grfificas 

de carga <le trabajo, basadas c11 las :1signacioncs <le los super­
visores q11e deben ser 111andaclas ;1 las firc:1s apropi:1<l¡1s, t:1lcs -

como el firca de pl:111 maestro, programación <le la ¡1roducci6n y 
ventas. 

En rcs11mc11 1 el <lcspacl10 es u11:1 cnllc <le doble sentido, a 
trav6s de la cu;1l las 01·Jcncs son enviadas par:1 comenz:1r la 
producción y los rc¡,ortcs so11 rcgrcsaJos al co11trol de produc­
ci6n mostrando el retraso y el t6rmi110 de ca<la 0¡1cración. A<lc­

n15s, mantiene actuali:aJo un registro de p1·o<lucci611 <li:1ria, el 

cual cstfi dispo11illlc inmc<liat:1rncnte 1 cua11do la gcrcnci:1 desee 
rcvis:1r la producci611. 

~i la programción es el corazón <lc1 control de pro<lucci6n, 
el dcsp:1cho es el brazo Jcrccl10 y retiene el ernb:1te de coordi­
nar las fases del ciclo Je produ1 ción. 

Todo lo anterior• definido e ilustrado 3 Je los funcio-­
ncs del control <le pro<l11cción: planeación complemcr1t:1ria 1 pro­

gram:1ci6n y despacho de orJcncs. Pero es importante co11ocer -­

quG pasa en los departamentos cicsputis que el despachador a c11-

viado las ordcnos. Las funciones c¡uc se analizarfi11 al respecto 
son las siguientes: i~t1·uccioncs 1 vigilancia de prcgreso y co­
rrección. 

11) Instrucciones. 
La plnncación complemcntarin, ln programaci6n'y el despa­

cho son funciones c1uc puedc11 ser delegadas a algunos cmplcndos 
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del taller, éstas logicamcntc son funciones del control de -­
producción. Pero ~stc mantiene una amplia visión, por lo que 
no puede ser totaJmcntc delegado; las instrucciones, la co--­

rrecci6n y gra11 p:1rtc, ln vigilanci;1 Jcl progreso son funcio­
nes que 110 se puc<lcn delegar. L;:1 función de dar instrucciones 

i11volucra el contacto ¡1erson~tl con los e~¡1lca<los operativos, 

un pc1·sonnl conocimiento Je las l1abili<ladcs <le empleados r 
juicio ¡>crso11¿1l lle la rcali:aci6n de su dcparta1ncnto. 

Cuan~o un pa4uctc de ordenes Ilcg:1 al dc¡1artamc11to en -­
donde se rcaliz:1rfi la ¡>riincra opcraci611, el supervisor exami­

nará las formas Je trabajo en detalle. Buscará en la progiam!!_ 

ción tlc la prodlicclón, el lugar que le corrcspon<le n su fun ... 
ción c11 6stu y la tarjeta <le pro<lucci6n t¡t1c se le asigna. 

El superisor se cnc;1ra co11 1Jucl1as decisiones y acciones 
bfisic¡1s. Primero, cufil de sus c1nplcn<los cst5 disponible o pu! 
de ser sacado de s11 presente asign:1ci6n, o cufil puede hacer 
mejor el tr;1bajo, ya que l1:1st:1 ;1<¡t1f sólo l1an si<lo asicnados 

el <lc¡Jart:1mc11to o gru¡>o de n1aqui11as. 

Al su¡1crvisor le pcrtcnccr el criterio el " knoh0 -l1m\ " 

para scll•ct:ionar o manejar a sus cmplen<los, 
Segundo, debe 1·eu11irse co11 los cmplc¡1<los seleccionados -

para discutir los discfios y la programación en detalle, Un b~ 
leto de tiempo es llenado co11 1:1 informaci611 que es us:1da pn­
ra mostrar el tiempo transcurrido en c¡11Ja trabajo. Un boleto 

de tr·abujo es c11viado al tr;1hajador o trallajudorcs 1>or c¡1da -
J>cdi<lo l!UC deba i·cali:ar. Cl1ando el trnh¡1jo esté termin:1do ·· 
chccarfi su boleto <le tiempo. Este es t1sndo ¡Jor el supervisor 

para co1tt:1hilizar el tiempo par:& propósitos Je 116mina y es, -
adcm5s, c11viado a contabilidad de costos ¡1nrn que se rci:istrc 

el tiempo empleado en la hoj:1 de costos f1ist6ricos. 

Ln c:1paciJaJ <le m5quinas ddisponil>lcs es reportadn al -­
control <le pro<lucci6n y al <lcs11acJ10 por medio de las tnrjctus 

de progr;1maci6n 11arn saber si el pedido cst5 en proceso o ter 
mi11ado. l.os supervisores deben vigilar si se produce ~e :1cuer 
do a Jo planeado )' pueden sugerir cambios que mejoren la pro-
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ducci6n del pedido. 

tstA n:sts NO OEüE 
SAUI DE U 11BUQTF.CA 

En resumen, dar instruccio11cs consiste c11 tres f:1s~s: 

1.- Se}Pcri611 <le tr:1bajndor. 

2.- Discusión Jcl trah;1jn en dct:1llc co11 él par:1 cnco11-

trar 1:1 mejor forma de h:1cerlo. 

3.- Scg11ir el proceso <lcl trab:1jo p:1r;1 ver si se rcnli:;1 

como lo pl:1nc:1<lo. 

1) Vigilo11ciíl del prog1·c~o. 

Cu.:m<lo un taller VL'llllc un producto y promete una fcch~1 -

de entrega, 6stc inmc<liatomc11tc lo c11cicr1·a en s11 11ro<lucci6n 

basada en la program:1ción <le tiempo. Cuando los planes han ~i 

do hechos, los <liscfios y pl;1n <le trnh:1jo cstahlcci<lo, u11a p1·2 
grom:1ci6n de pro<l11cción y ordenes son e11vi:1<las 1 el ú11ico i11-· 

grcdicntc l\UC falt:1 es 1:1 rc;1lizaci6n; u11n rc:1Lizaci611 b:1~:1<la 

en los ticmilos estandnr, programacian y pla11 Je tra\)Jjo. 
Obviamente una cercana supervisión <lche ~er mantcni<la. -

El supervisor <ll' l[11c:1 es el l\UC rc:1lizn In tcrccr:1 fase <le -

dar instruccio11cs 1 cl1ccan<lo el ¡1rogrcso <lrl trah:1jo l1:1sta l¡uc 

se termine c11 1~ fccl1:1 progrnm¡1Jn. Si oc11rrc un rctr:1so 1 el 
supervisor inmc<lintamcntc cnviar5 un aviso <le progreso mos--­

tran<lo la fcclta <le i11icio y el motivo del retraso, si no es -
muy grave puede corregirse en el nivel operativo. 

La vigl lnncia <lcl progreso es mu)' común hacerla con algo 
de 16gica, los enlaces <lcl personal con el control de produc­
ci6n pueden hacerse muy facilmcnt~ y se evita que se esconda 

el retraso en el pedido, ¡1or el temor que se pro<luzc:1 u11a --­
reacción negativa en el supervisor. Aunq11c la <lelcgaci6n pue­
de verse en el papel, rn c.•1 sentimiento que envuelve :i opera~ 

rios y supervisores puc<lc <laminar una fuerza c1uc i·omp¿¡ la pr~ 
ducci6n, crcandosc mucl1os problemas de relaciones l1u~nnas 1 -­

los cuales violen los principios de auto1·i<lnd y rcsponst1hili­

dnd. Si un vigilante de pro<l11cci6n va directamente al lugar -
de trnbajo est& infringiendo lo jurisdicción, jcrarquln y po­
sici6n psicológica <lel supervisor. 

J) Correcci6n. 
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En el control <le la producción la corrección es basica-­
n1cntc una función de la linea <le producci6n. Las decisiones -

b~~ic;1s, par:i rccncaus;1r o subcontratar, parq delinear o al·­
quilar deben ser pl1cstas ciircct;1mcntc hujo Ja responsabilidad 
del encargado de Jus fur1ciones de producci6n. Er1tonccs, el -

supervisor de Iine:t ¡Jucdc corr~glr las pcqurnas causas de de! 
vi:ic1on, como pcqucflos rompimil•ntos o rl"trasos ll ausencias 

de operarios y los ejc~utivos s6lo serán ll:tmados cu;m~o la 

dccisi611 ~c¡1 muy costosa para mantener la Jlrogramac16n, por 
ejemplo, subcontratar aJgun;1 parte del trab:1jo. 

Si el retraso es menor y Ja causa cstJ dentro de la ju-­

risdicci6n del supervisor, 61 y el gerc11tc Je control de pro­
ducci611 11uc~cn l1¡1ccr Ja corrPcción y la m:1yor[n Je estas <lccl 

sioncs pueden aplicarse ¡1uto1naticamcntc sin esperar 1:1 autorl 

zaci6n del gerente de producción. 
La corrección definida como 1:1 :1plicaci611 de 1:1 línea de 

autor·ldad con cJ prop5sito Je remover las caus:1s de la dcsvi! 

ci611, es Jlrobahlcmcntc la función m9s vital Jcl control de -­
pro<lucci6n. Esta puede ser aplicada en cualquier punto del c! 
clo de producci6n desde cJ momc11to <le la venta l1asta que el -
producto es cr1trcg;1Jo, 

En general, 6stas son las funciones inJispcnsahlcs y có­

mo se deben aplicar en el sistema de plancacl6n y control do 
la producción en un sistema intermitente como lo so11 los ta4· 

11ercs gr~ficos. 
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En l:1 org:111i::1ci611 <le compafi[as manufnct\1rcrns 1 en <lond~ 

l1n C•lmplcjo sistema de m~~ui11a y pcrs0n:11 cst~ <lcclicado a la -
produci .. : i 611 Je bienes. la programa e i ón dl' qu6 máquina debe ha -

ccr el trahajo, ..::uánUo y pur qui~n, es una tahor difícil y rc­

quirrc de \111 comploto conocirnic11to Je toilo ci sistema de pro-­
Jucción. Pero u11a ~fi(icntc 1·¡Jcr;1ci6n <le los 11cgocios depende 

de un:1 eficiente toma de <l~ci~ionc~ y 6st:1 Jcpc11<l~ <le 1:1 i11foL 
ninción disponihlt: pnra los totr.a<lon·~ de <lccisionL·~, Lt cual d~ 

be ser de hucna 1..".alid;id para que las Jcris1uncs to sean Uc --­

igual forma. El sistc1:1a de infoniaL·i6n indiL'.a ;1l ~ist~ma de -­

producción qué Jl..'bc producir y en qu.5 cantidad par:i satisf:.1ccr 

a lo~ el icntPs. 

En la ¡1rfictic:1, los sisten1Js Jcntro ,¡~ l;1s org;111i:;1cioncs 

no sicm¡n~ trabajan _iuntns <le la mejor 1:1a1wr;1 posible, la may~ 

ria <le los gerentes opin:m que ésta es una de las labon~~ mt1s 

<liffL·ilcs. Se h:i reconocido que J<.•hc m:1ximi::.:irsc el trabajo c-n 

equipo entre l0s ~uhsi;:;t<.•1,,;1s para lograr PI ir.C',i(1r funL"ilrnamic,!! 

to Jcl si~tcma tot:il. para C~to se rcquiL'rL' dl' un suhsistcma -

llamndn sist<.·m;¡ de información. El suh .... islL'1:1:1 pre" 

te con la inforr.1:1 .. :ió11 Jll'CL·~aria para mrjor<1r 111 i.::~·.i1~. l.:'i6n de 

l<.iS opcra1.:1oncs d<.•l sistcnw t. taJ 1 en tér1111110s Je la cficicn-­

cia individu.11 de los sub:;istem:1s y en qué grado o.;c 1:omplcmcn­

t:rn, evitando que se o¡ion~an uno a otro. l ti<.• <.·~ta forma mcjo­

r:11· la to1na <le Jccisioncs. 

El término decisión L'5 usaJo r~n10 si~~nific:1dn Je e1c<.·ción 

entre.• altcrnati1·;1.s L-t·n:rnYL'r~t:1l~·:-:.·1..1 natt1ralc::a cuntrovcr-~-

9ia1 Je las :1lter11.ltivas ~~ \111 ~lemc11t1' i1n¡101·t:1ntc c11 el proc~ 

so de tu111<t dl' dL'\.'iSolll.':', ~-;1 qul' l.1s m:is import:1ntL•S C<.·l:i.~ioncs 

in\1ol11L·ran pr<1hlL·Jl1;1~ par:i \t1" cuales !l'"' h.1y 11n 1 soluci,111 ohvia, 

¡nn lu u1;1i l.1 toma de• JL•i.:i•-:111~~ 1k/l:._· L'quip:ir:-:L' <.·01; !:1 mar1.H 

Í ll fOl"1":1C j Üll r•)S Í !J le. 

En :;ist<.·1:1.i'.~ ll<.• trah:ijo, se h;1!,,·c b:1stantC' u . ..;o th•l tPrmi110 

1noc<.·Liimic·nto, t•l n1:d l':O ticfiniJri ··nmo una sPrit.• de [Liso~ 16~ 
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un trahajador requiere para comp1cta1· su trahajo puedc>n rxpo-­

nersc en manera <le diseno p¡1r~ ayutlar ;1 c11trcn:1r :1 futuros tr! 

bnjadorcs ql1c har§11 el misn10 trabajo y proveer las b:1sc~ para 
el nnál is is de las ;n:cioncs 111ovimicnt11 del tr:1hajaJor en Ue­

tnlle. 

Ahorn, ~•i 5(' define a un ~istcma como lu que hace unaº.!:. 

ganizaci6n o u11os individuos par;1 completar las 1:1horcs ncccs! 
rias para alcanzar las r,1ctas propuestas, se ve ctaramcntt.' la -

relación existente entre este término)' t•l término proceliimil~!!, 

to. En general, ttn sistema es la red <le p1·uccdimic11tos, lle la 

suma de los cuales 1·csult:1 el alcan:ar Jas metas de la organi­
z.aci6n. Por ello se pue<lc afi1·mar que la~ org,rni:acioncs: 

1.- Se 01·ie11tan l1;1cia ciortas m~tas, gc11te con u11 11ropósi 
to. 

2.- Son sistemas psicosocinlcs, cent~ quo trabnja Cll gru­

pos. 
3.- Son ~istcmas tccno1ógicos, gcntC' que utiliza conoci-­

micntos y t~cnic;1s. 

4.- Implicdn }¡1 i1ttcgr:1cidn Je ;1cti\•iri:1<lcs estructurales, 

gente que trah:1ja junta. 
Ha)' muchos tipos lit· sistemas u subsistL~mas operando úen-­

tro <le una organización; sistema de producci6n, sistema <le mcr 
cadotecnia, sistema Je a<lffiinist1·3ci6n de personal, y as[. Des­

de el punto de vista Jcl pro~cs:1dor de d;1tos, el sistema llUC -

mtis le conciurnc es l<t información. bstc sistema es conccptua­
lizado <life1·entc :1 lo~ otros sistcm:1s, dehiJo a que no puede -

verse anid:1do dc11tro de los l[mites de l111 suhsistema 1 como lo 
es el sb;tl'ma tic contnbiliJncl <le costos, el cual cst:í. anidado 

en el sistcnia lle contahilill.'.1<l. Un cambio, el sistema de infor~ 

n1~1ci6n cruz;1 toda la orga11izaci6n y sus límites, yn c¡uc lo ne­
cesita pnr:1 rc;1lizar Sll~ labores dc11tro <le ta org:1nizaci6n. De 
t'Sta forma, el sistema de infonwci611 e:::. un suh~istf•ma <le uni 
c~1mentc Jc1 sistcm:1 tot:1l. 

f,u tu1·ea b5sicn de cu:1lqlticr sistcmn de informrici6n e~ s~ 

ministr;1r ~1 los tom~<lorcs de decisiones c:c la información nec! 
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sal'ill para que tomen decisiones y, como también requiere de in 
formación rxtcrna, el sistema debe estar preparaJo para pro--­
vccr ésta tn11 eficic11tcmentc como p11c~a. 

La más común forma en que la inform:1ción se transmita a -

trav6s de 1:1 organi:aci6n involucra el l1so <le formas Je papel, 
donde ]n inform:1ci6n es escrita manualmente o usando una m5qui 
na nutom5tic11, como el sistema comput:1ri:ado. La transrnici6n -
de informacid11 Jcntro <le l;1 org:1nizaci611 es usualmente afecta­
da por le ~so de l:1s formas. El discfio de estas formas y los -
procedimientos por los CUi1lcs son transmiti<los requieren un -­
considcrnblc csfucr:o para incrementar la eficiencia Jcl sístc 
rna de informnci6n y con~cn1cntcmcntc U.el sistema entero, remo­
viendo la informnción inncccsnri3 y rcdt1ndantc para majornr 1:1 

calidad Je las <lc~isioncs. A<lemfis, Je ahorrar tiempo en el pr~ 
ceso. 

La forma de los rcgi!:;tros y la manera en que son guarda-­
dos, <le t:ll forma qt1c ~stc11 ,}isponihlc cu:1nJo se necesiten, y 

al mismo tiempo, mi11imiz;1r el (Osto Je su mante11irni~nto es --­

otra actividad qu~ ¡,11c<lc prodticir gra11dcs cficienci:1s en las -
operacion1~s de la organi:nción. 

El a11filisis Je sistemas es c1 11roccso de cv;1luacl611 de t~ 

dJos los nspectos de u11 sitema ¡1articular y la situaci6n en ln 
cual éste opcrn, Dentro de este marco, el nnúlisis involucrn -

el examen de las entradas :11 sistemas )' ~e los rcc¡11crimicntos 
de snlida. El objetivo del an5lisis es cJ ~iscfio de sistemas 

que logrc11 <le la mejor 1nancr11 las s:1lidas deseadas. 
El estudio y discfio es el punto Je\ gcncsis duJ sistcm, -

se cxamina11 las entradas y las snlidus y se 1.ksarrolln Jn for­

ffiil en l¡Ue se 11~an las CJ\trndas para lograr las salidas. El an~ 
lisis se obscrv11 qué pas:1 en la organii¡1ci6n 1 sin pensar como 
el ~istema debería cominar pnra hacer el trnb.ijo, éste es un · 

intento formal dl' evitar ln formn casual de desarrollar .-;istc­
mns. 

Unte11dcr el ~istcm:1 rrquicrc de u11a bucn¡1 p;1rtc de i11for­

mación, muestra Je 1os formatos usados, cálculo cie los costos, 
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medición <le ta efectividad, L'ntrcvistas con las personas qt1C' -

trabajan d011tro del siNtcina y ohscrv;1cio11cs dircct;1s acerca Je 

la manera en que 1.1s cos:1s cst:in ~il.:'ndo lwchas :1hora. Las rcl~ 

cioncs org:111i:acion:1lcs son importante sujeto de estudio c11 -­

cualquier :1nfilisis <le sistemas, 11or Jo que la gente 1111a vez -­
que usa 11a11 forma pa1·ticult1r de l1:1ccr l:1s cos;1s, son típi~nmc~ 

te recelosos a las m:1ncras difcrc11tcs y Je :1qL1cllos que Jcscat1 

desarrollar 11t1cvos 1n6todos. 

Cuan<lo 1:1 infor11:ació11 !16sica :1ccrra d~l sistcm:1 est5 ga-· 

rantizad:1 1 el anfilisis se cnfoca1·fi a la~ operaciones co11 el -­

propósito Je descubrir los pt1ntos <ldbilcs, :1sí si0mp1·e, este -
unfilisis usarfi <liagramns de flttjo y otros <loct1mcntos que <les-­

glosan al sistema l'll los procedimientos y cn las formas que P!!. 
san a través Jcl sistema h<1cia las operaciones que son rcaliz.~ 

d:1s por los individuos o l;1s estacio11es. 

Una ve: que la <locumcnt~1ci611 del sistema qst5 completa, -
se anali:arfi la corric11te del sistcm¡1, 'fipicamc11tc 1 6sto se h~ 
ce localizando l'l origen de la muestra dentro <lcl sistema, mi­

diendo el esfuerzo nccrsario p~lr:1 su correcta ¡>reparación, el 
nQmcro Je estaciones <lul sistema que necesitan copia y el evc~ 
to que es causa <le su preparación. E11tonccs, l.1 ruta del tlocu­
mento es trazaJa de estación c11 estación dentro del sistema. -
Un análisis de las actividades de c;1d;1 cstnci6n con respecto -

al documento y la prcpi1r:1ci6n <le otros documentos y activida-­
des que resultan Je ~stc, scrra el siguic11tc paso del proceso. 

Finalmente, las salidas son cxa1ni11a<l:1s y compara<las con lns S! 
lidas deseadas. 

Un sistema, 11ucvo o modific;1do, cu:1n<lo se discftn e imple­
menta dentro <le un sistcmn en ft111cionnmiento <lehcrfi s11jctnrsc 
;1 continuo escrutinio p:1ra determinar si es o no un buen sist! 

ma y, si presentará o no sust.1mcinl i11crcmcnto <le la cficicn~­
cia, 

L:l carncteristicn <le sinergia de los sistemas es muy im-· 
portante de considerar en el diseno. Los sistem:1s o~ganizucio­

nnlcs y de informaci6n son discfia<los para lograla ( Ja acción 



-8ú -

simultanea de las partes intcrrcladona<lns producen un efecto . 

más grande que la suma <le los efectos tomados indcpendientcmc!! 

te). Por ejemplo, el rcsult¡1do que se obtc11dr(a de un equipo 
de futbol es mfis gra11<lc c11 el csfl1crio integrado. 

Como apoyo ~11 anillisis <le sistemas se tiene a ln teoría -
de sistcm;1s <le i11formnci611-rctro:1timcnt:1ci6n, análisis del pr~ 
ceso de toma de <lccisio11cs, la i11vcstigaci6n de opcracio11cs y 

las técnicas <le ln cie11cia de 1~1 n<lministración y In simula--­
ción de si~tcnws complejos apoyaria en el computador electróni­

co, las cuales permiten comprender mejor el proceso de adm~ni~ 

tr:lci6n. El pri'111?ro, es b5sico p:1ra entender el anfilisis y di­
scfio de sistcm;1s <le información. Esencialmente, los sistemas -

de rctro;1Jimcntaci6n se rclncic111;11l c11 la form;1 en ql1c 1:1 infor 
maci6n es usa<la par;1 finrs de ·~ontrol. 

Si se acepta que la <lcfinici611 ele llUC el control es un 
juego de estandares de opcrnci6n, medición <le la opcraci6n co~ 

tra el cstnn<lar y corregir l:1s dcsviacio11es 1 e11tonccs 1 el con­
trol 110 se puede realizar si11 información. Los cst:1ndarrs cic -
operación son parte de cualquier buen plan y de ahí l".: a de­
terminación de los estan<larcs, como los otros aspectos ucl pr~ 
ceso <le planeaci6n, depende de contar con información relevan­
te. Es obvio, que la oper:1ci6n compo1·ada con los estnnclarcs no 

puede medirse sin 11ingtin tipo ele comunicaci6n, reportes o in-­
formaci611 de ln ;1ctual operación, la cual sertl proporLionadu -

por el control indlvidu"l de desempeno ( como lo explicado en 
el punto 111 .1 ) . 

Como apoyo al discfio de ~lstcmas se generan uno serie de 

docl1mentos, en los cuales se registrará cadn paso c11 u11 proce­

dimiento o :;istema, de tal forma, que puedo ser complotmr.cntc 
repetido en el futuro, 6stos son: <lescri¡1cioncs de trub¡1jo, -­
descripciones de procedimientos y <liagramns Je flujo. [.ns des­

cripciones, por estar hechas de palabras, no son sicr..prc facil 
nientc digeridas o analiz:1das por el lector, particularmente si 

el procedimiento es complejo y extenso. Por esta ru2611, es --­
usual que se procesen· las actividades del sistema o proccdi---



-87-

mientes, L'O 1~1 forma J.c di.3gr.:1m.:i5 de flujo. Entn.' los muchos -

diferentes tipos <le <li:1gram .. s <le flujo usados p:ira los sistemas 

de informaci6n 1 hay algupos itmplinmc11tr accptndos. A<lcmts, de 

su uso como proveedores de r1.'¡~i~tros lk la ÍlH1:1:t L'O que..' el si_:: 

tema o proccUin:ientos tr:ihajan, son L'SCnl'ialcs )'•ira el an:íli-­

sis de las 011e1·:1cio11cs J~l 11c1:o~io. Son u11n Je 1;15 l1rrramie11-­

tas b5sicns Jrl ;1nfili~is Je sistc~as. 
A continuJción sL· dl'scril•cn algunos U.e <..;stos: 

a) Diagrama <le distribución tk·l tra\1 a_io. 

Un diagrana de ~listribución 1.lc> trah;1jo 1.·s usad.o para 

nnali:nr 1:1s opcrn~ian~s q11c cstfi11 por J1cccrsc Jc11tro Je llíl -· 

Sistema O St.tbsistcma t.i:HlO }'que inJiviJ.uos que tr:lf\.'.'ljaJJ en 6-:..­

tc son responsahJcs Je reali:arlas. lln ejemplo Lle la informa-­
ci6n que usu;ilmcntc ~e encuentra L'll estas formas se muestra en 
el diagrama 2o. En la colurana de la i:quicrtia se muestra la a~ 

tiviJ:1J b5sicii del 1lcpartamc11to que se ;1nnliz:1. A lo lar~o <le 
la l inl'.'.l ~uperior se indican los di ferentC'.-:. puestos que requi~ 
rcn invertir tiempo en cada una tlc lns di fcrentc:,; opL·ra..:ioncs 

par;1 lograr la actividad hfisica. U11 di:1gr:1m:1 de Jistrih11ci6n -

Je trabajo es 11s11almcnt~ ¡¡poy11do con otro~, ;n~~ Jctalla<los 11r~ 

paraJos por lo5 empleatlas, los cuales i1Hlican cu•Ínto tiempo se 
requiere, en qu6 labores y qu¿ activi<l¡1Jcs l15sicns. Una :1ctivl 

dad básica es aquella que es rutinaria cada tiempo dctcrminaUo, 
tales como la preparación ~e 116mina, reporte Je invcnt;1rio o -

el mantenimiento de mfil\Uinas. 

b) lli<tgramas uc flujo tic proceso. 

Como se dcfitli6 anteriormente, un procedimiento es tina 
serie de pasos lógicos pa1·a complet:1r una labor. El an5lisis -

de procedimientos es necesario can el objeta de mcjornr\os y -
hacerlos más eficientes. Un.:i de las herramientas mfis usadas es 
et <liagr;1ma de flujo <le procesos o diagrama de rtujn <le procc­
dimic11tos, el cunl es un;1 forma en 1<1 que los dctnllcs del pr~ 

ccdimicnto :;on registrados en una fonnn típica, así que, si es 

un proccdin1icnto nuevo, 6stc puede se1· n;fis facilmcntc evaluado 
y si está en u~o puede ~crlo también . Los siir.holos u~<HIOS en 



ACTIVIDADES 
PDSICIDN • POSICION P06100N POSICION ' 

Hrs. Hrs Hrs. Hrs 

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE TRABAJO 



8 MONTAR •EGATIVOS • {> D D 
9 GRANEAR lAM/tJAS • {J. D- D 

10 MONTAFl LAMINAS • .¿> O D 
// REAllZAR /MPRES/ON •- ,o.. o D 

10 

ªº 

1 TOTAl. 9 1 1 &O 1111.8 

DIAGRAMA DE FLUJOS DE PROCESO 

DIAGRAMA 27 
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el <liagn .a de flL.jo de proct..:!~C :;on los siguicntl f · 

O orer:ición 

e) í. ··:1 :·1s:·ortc 

\l 
D 

al1l'acén D inspección 

demora 

En t.d diagra11w ¿7 ~;e mucstr.'. una hoja de trati.:ijo licl aná­

lisis de procctiir11icnto~:, la cual l:cscrib..:o los varics pasos Je 

la scl<.•cciún <le color y prcpar;1dos Je l;íu inas. CaLia una de las 

;iccioncs c¡uc se llevan ac11bo c11 este proccJimicnto son cnlist! 

das en el lado i :quicrdo <lon<lc una letra pucl.c iJcntific'!r -

al cm¡>leado que rc:1li:a cstil acción c11 p;11·ticul;1r (por cjcm-­

plo, A operario, B supcrvisor 1 C grrt.•ntc). Los simholos son -
sombreados mostr:111<lo la natu1·:1lcza <le la opcr:1ció11 y el tiempo 

que requiere para e<}1.1p~ctarsc. En el extremo derecho hay cspa-­

cio para i11c1ic:1r mejoras que puc<la11 l1;1ccrse :11 proccdiffiicnto. 
Y, ¡ior s11pucsto, se ~clic i11cluir :1lg1111a otr;1 i11fo1·maci6n 

dcpen<licn<lo uel pro¡•ósi tu)' la naturaleza Jcl proi.:ctiimicnto, 

E~ import,1ntc rt:'flexion:tr en el hcr..:ho Je que un proceso -
tf11ico de pro<luccidn ;1!1i1rc:1 solamente <los fl111ciu11cs ¡1rimordi~ 

les: 1) transformaciones y 2) mo\•imicntus. En un t:!llcr, los m~ 

vimicntos son cn~utlnicntc tJ11 1n¡1l 11cccsario c11 t6rmi11os <le cos-­

tos, el cual debe n1inin1iznrsc. El <liagrama <le flujo de proceso 

es cspecialmc11tc efectivo par;1 rastrear la distancia, a veces 
incrcil1lc, c1uc recorre una p¿lrtc cicl trabajo dentro del taller, 
e11 cs¡lcci;1l si el plano del taller ha cvolucio11a<lo con el tic~ 

po. 
e) Diagrama$ tic sistemas <le flujo: orientado lrncia los ·­

formatos. 
Un diagra111a de sistemas ~e flujo es uno <le los <locu~c~ 

tos que involucr;1 las actividades L.e11tro <le un sistc1na o sub-­
sistema que se lleva a cnho para el cumplimiento <le una opera­

ción. Los simbolos t1s:1<los en el disc~o del uiagrama se mucs--­

tra11 c11 el diagrama 28. 
Existen <los versiones básicas de sistemas Je flujo: l) -­

los co11centrados c11 el flujo oc los formato5 a través del sis-
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tema y 2) Jos concentrados r.u los pasos cronológicos que dcbcin 

tomarse para terminar el trabajo. 

El diagrama 29 mucst1·a el proceso de compra de ¡1npeJ en -
el taller de offset, ~stc es entonces, u11¡1 fotonr:1fia del ¡i1·0-

cedimiento o subsistem:1 u5ad0 por rl tal h~r para 1•rJL1 11;1r o co~ 

prar las rilutcria~; pr1m;1s. En la parte ,:;upc·rior se 1mc~;tran las 

diferentes cstJcio11cs Je 1:1 0rg¡1ni:;1ci611 (¡11c tor,1:111 ¡1:1rte en el 

procc<li1niento, adcm:.is que 110 forrn:lll part(' dL' 1:1 oq~;ini:-.aci6n,­

se consi<lcra al prureetlur, Je tal furw:1, q111..· :;e uhtl'11~~;1 una 1r.~ 

jor rcprc~e11tJció11. 1.:1 sig11icntc Jescri¡1ci611 ~e refiere a 1:1s 

letrag que ¡¡parecen en t•l dl:1gr:1w:1 Je flujo y e~¡ilica las 1lif~ 

rentes acti\•idadcs que toman lur.ar: 

a) El Jcsp•1ch;1Jor, de acucrJl1 l'.on t.'l plan 1~i:1estro y ln -­

programación, t'mitirá la rcq1iisicilll1 de materiales ( -

pi.lpc.•l), con~ copi:i!>, con tiL"mpo sul icicntc hacia el 

11lmacén. 

b) El ;drnacén n•cihe t111;1 ~·o¡'iJ {I) Jp la n·t¡tli~~ilión y r~ 

vis:1 ~IJS rc~istrcJ~ fl<11·;1 s;1!1er ~¡ ~e e11ctic11t1·a Jisp011i­

hle <.•J papt•l v :;i l'!• L1ctihlc f( 1JJsl·,p,uirlo. 

e) Si tiene que comprarse remite 1.a requisición (1) ;¡ co!!. 

tal>ili1\JJ Jn11lll' se cJ:i!>or;1 1:1 c1r<lur1 <le com¡1r¡1 con co 

pius f J'Cj!fCSa :11 almJCéJJ J;¡ l'Ct{lliSici611, 

d) El departamento Je compra!; transmite la orden <le t·om- -

p1·J :11 provccdo1·. 

e) El proveedor cnvia el paprl jt1nto con !:1 not:1 de cob1·0 

(8 1 3) el c11al es rccil1i<lo por el <lcpartame11to de com-­

pras. 

f) Es comparada Ja orden de compra (•I) con Ja nota de co­

bro (8), para ver que corresponda tanto al tipo, cant.l 

dad y calidad del material requisltado. 

g) U11a vez que se verificó, se Bcncr;1 un¡1 orden Je pago -
(9,10,11) 1 Ulli.1 copia es, cntregnd:1 al proveedor (9) 1 -­

otra (l1l) se guarJa junto con la orden de compra (4) y 

con 1111a copio del cobro (13) en el archivo de compras 

y Ja tercera (11) es enviada a contnbi!ldad. 
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FLUJO. DIRECCIDN DEL PROCESO O FWJO DE DATOS. 

PROCESO. FUNCION ~AVOR DE PROCESAMIENTO. 

TARJETA PERFORADA. TODA CLASE DE TARJETA. 

DOCUMENTO. TODO TIPO DE REPORTE. 

CINTA MAGNETICA. 

ARCHIVO. AL MACEN DE PAPEU:S, TARJE1AS D CINTAS MAGNETICAS. 

TERMINAL. INFORMACION 9JMINISTRADA A TRAVES DE UN APARATO. 

OPERAC ION MANUAL. 

OPERACION FUNDAMENTAL. UTILIZA UN APARATO DE DECISlotl 

ENTRADA I SALIDA. CU,t,LOUIER t.lEDIO O INFORNl'<:ION. 

CINTA PERFORADA. DE PAPEL D PLASTICD. 

CINTA DE TRANSMISION. PARA RETROALIMEN~ACION DE INFOl!llACION. 

DISCO MAúNETICO. 

PANTALLA. 

DISTRIBUCION 

OPERACION AUXILIAR. 

LINEA DE COMUNICACION. 

$1M80LOS PARA DIAGRAMAS DE SISTEMAS DE FLUJO, 

DIAGRAMA 28. 
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h) El departamento de contabilidad reune una copia de la 

orJen de compra (5), el cobro (8) r el pago ( 11), >C 

registra en la contabilidad pa1·a la Jctcrminació11 Je -

los costos reales del ¡1c<lido y se gu:1rdan en el archi­
vo del dcp:1rtamc11to. 

i) El almacén al recibir el material gc11cr¡1 u11a nota <le -

recibo (6,7), la cual es reunida con la rcquisi ... :ión -­

<lcl matcri:1l (1) q11c r0grcs6 de cont;1l>iliJa<l ~· verifi­
ca que el matcri:tl sc;1 e11t1·~ga<lo en buc11 estado. f)as -

de 1:1s co11ias se guardilíl c11 el arcl1ivo del alrnacJn (1, 

6) y se actualizan los registros. Una (Opi;1 Je la not;1 

de rccil>o (7) se envía :11 tlrca de producción p:11·:1 noti 
ficar que se h:1 rccihi<lo el mi1lcri:1J y se pucJe dispo­
ner Je él t•ncl momento requerido. 

j) El firca de pro<lucci6n con 1:1 not:1 <lr recibo vcrific:1 -

la progr:unación para saber si está <lcnLro Jcl tit..•mpo -

Jcsig~a.lo pa1·a l;1 o¡>cr:1ci6n, y ~espu6s se i:t1;11·<l:1 en el 

archiva. 

k) Llegado el momento <ll' L'nviar el papel al árc;1 de pro-­

ducci6n, la not:1 <le rc<¡uisición (1) es cr1viad;1 junto -

con el m:1terial al <le¡1art:1mc11to y se actuali~an los r~ 

gistros del al~1ac6n. 

Como se puede obscrv:1r este tipo <le diagramas es muy ~til 

para conocer el flujo <le los papeles dentro de la org:111L:ación, 
d) Diagramas de flujo <le sist~mas: orientado hacia las m~ 

tas. 
Este es unu de los co11ccntra<los de la scc11e11cia 16gi· 

ca y cronol6gica <le los cvr11tos p:1r:1 com¡llct:1r tina tarea. Se -

utilizan principalmc11te pa1·a ;1ctualiz:1r la prog1·:1rnaci6n 1 ;1yu-­

dando tambi~n a vis11alizar los lugares <¡uc im¡1lic1111 L111a tom:1 -

de decisiones, tal y como ejecutaría lus instrucciones u11a co! 

putadora, por lo c¡uc son mur usaJos para l'.ste propósito. En l'l 
dingr;11na 30 se mucstr;1 como se utili::1n p;1ra ;1ctual~:ar los 1·~ 

gist1·os de jnvcnt~1rio )' para ¡1ro<lucir l1n reporte del cstat11s -

del inventario. 
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e) Diagr:1mas de flujo de programa o diagram:1s <le bloques. 
Una com¡111tador:1 h:icc el trabajo en 1·cspucst:1 a 11na se­

rie de instrucciones almact•nad.'.ls en 1~1 memoria Jel computatlor. 

Este juego <le inst1·11ccio11cs se. conocen con el no11l>rc <le ¡1rogr~ 

ma )' 1~1s personas que las escriben, como pro1;r:nna<lorcs. El <lia 

grama 31 rnt1cstr:1, cnt1e ot1·as cosas, r.:cimo 11n co~p11t:1<lo1· es llS! 

do para ar.:t11:1\i::1r el archivo maestro del inventarie yprodu:ca 

un reporte Jet est:1t11s <lcl i11vc11t:1rio. P:1r:1 escribir el progra 

ma, el probrama<lor utili:a l11ia serie de herramientas fundmacn­

talcs de 1:1 progr;11n:1ci5n, los Ji:1g1·;1m:1s <le flujo de ¡1rogrnm:1 o 
<liagramas de bloques. Este documento muestra la secuencia lógl_ 

ca de pasos que el sistema Je com¡lLitaci6n debe realizar con el 
propósito de lograr la t:1rca dt•sr;1d:1, l1 rimero, el título <le r! 
porte de estatus <le invc11tariu es escrito c11 un 11par:1ta u11i<lo 

a la computadora ( tL•rrninal o lectora Je tarjetas ) . El compu­
t:1<lor lee 6sto ¡1;11·¡1 la ¡irimera tr;111s:1cción ( ti\fjetas de rece~ 

ción y t.'nvío Je una unidad <le inventario ) . En seguid<t, un re­
gistro Je inventario es lefJo dL·l .:irchivo maestro, el cual cs­

t:í alm;1Cl'lla<lo sccuc111..:ialmcntc <le acucrr..lt1 ~1 número de unidad -

<le inventario, en l1n discfio ma~nctico alrnaccna<lo en 11n ap;1r:1to 

unido al computador. Un¡1 vez, t¡ue los registros <lcl 11rcl1ivo -­
son arrcgl;1dos el') orden ascendente, el computnd0r compara el -
nOmcro de registro 1nacst1·0 co11 el leído en la tarjeta tra11sac­

ci6n. Si el nGmcro <le t1·;lns:1cci611 es m~~ :1lto, c11to1:cc~, otro 
rcnistro es leído y la con1¡J;1r:1ci611 se rvpite. Este Jlaso conti­

nua hasta que el número de la tr:1nsacci6n se igual;1 al del ar­

chivo maestro. C11ando ~sto tom:l lug¡1r, la actuali:aci6n del ªL 
chivo 1n¿1cstro es iniciacla. Si Sl1cc<licra que el nGmcro de la -­
tarjeta Je transacci611 fuera menor que el leido e11 el archivo 

maestro, 1:1 tr:1nsacció11 no es la apropia<l;1 e11 la sccucnci:1 y -
existe un error en 1:1 ruta seguida ( se hace alto mientras el 

operador ajusta los registros o algunn otra acción es tom11<l:1 ). 

Cuando el 11dmcro Je t1·:1nsacción es igunl al del a1·chivo macs-­
t1·0, el inventario rccibiJo es sumado al total, y 16s cnvios -

de los inventario~ son restados, La nueva c:1ntidad de i11vcnta-
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DIAGRAMA ORIENTADO HACIA LAS TAREAS (INVENTARIO). 

DIAGRAMA 30. 
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rio es escrita en el reporte junto con el n~mcro de orden. Si 

existen otras transacciones el Ji:1grama regresa a la inst1·uc-­
ci6n en donde se leen 1:1~ tarjetas ( conector l ). Si no exis­

ten más, se detiene el proceso, se actualiza el a1·cl1ivo macs-­

tro y genera un reporte del cstatt1s del inventario. 

En el diag1·:1ma 32 se ml1cst1·an los simbolos típicos qt1c se 

usan en los <liagrams de flujo de programa. Este tipa <le diagr!!_ 

mas sirve con dos propósitos en el anfilisi:-> ~- üiscfio <le siste­

mas. Primero, sirve co;no herramienta de an1Íl i5is y, segundo, -

es un registro p;1r¡1 determinar cot10 l3s cosns l1an sido l1cchas 
en el pasado. 

f) Lu economía de la información. 

La inform11ci6n, conio l;1 11sa<la en los negocios, es t111 
recurso que es usa<lo en forn;1 tnl que 1n:1xi1~icc el uso de los 
recursos <le la organización (materias primas, mano tic obra e 
instalaciones ) . Al igual que otros recursos <l,c la organiza-­
ción la lnformaci6n no ~stá f:1cilmcntc disponible. Cunn<lo se -
emplea un particular ti¡>o <le rec11rso, el negocio cuestiona los 
beneficios que se esperan ol,tcner al usarlo, de tal mnncra que 

exceda a los costos <le <lispo11cr del recurso. 

Información, co1:10 un bien usado por la organizaci6n, e~ 
t~ disponible a un costo. Poca de Ja información es dtil en la 
organización, pero como más y más informaci6n está disponible, 
entonces se cncuct1tra la dificultad de hacer ur1 uso aJccuatlo -
de 6sta, como el que se hace con Jos primeros datos. De tal -­
forma, que entre mayor se:t 1:1 cantidad de informaci6n disponi­

ble, la utilidad por unidad adicional de inform11ci6n Jccrcce.­

I'or otro lado, mientras decrece la utilidad de informoci6n, el 

contar con unn m;1yor cantiJa,I incrementa el costo por cnda un! 
dad a<licional de informaci6n. Entonces, la cantiJaJ de inform!!. 
ci6n que debe generarse en el sistema de informaci6n será la -
que equilibre Ja utilidad y el costo marginal <le la inforrna--­
ci6n, c¡uc es aquella Jon<le el costo adicional de producir una 
unidad más <le informac16n es justamente Igual a Ja titillda<l -­
que se obtiene Je esta unidad ( puede ser valorada monetaria--
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AGREGAR LA 
CANTIDAD 

RECIBIDA DE 
INVENTARIO 

RESTAR LA 
CANTIDAD 
ENVIAM DE 
INVENTARIO. 

ESCRIBIR 

CANTIDAD DE 

PARAR. 

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROGRAMA (INVENTARIO). 

DIAGRAMA 31. 
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SIMBOLO. OESCR 1 PCION. 

D 
PROCESO. 
UN GRUPO DE INSTRUCCIONES LAS CUALES 
REALIZAN UNA FUNCION EN EL PROGRAMA. 

o ENTRADA I SALIDA. 
CUALQUIER APARATO DE ENTRADA 
Y/O SALIDA. 

<> DECISION. 
FUNCION DE DECISION USADA EN EL PfO-
CIWIA CON RUTAS ALTERHATlV/.S BASADAS 
EN CONDICIONES VARIABLES. 

D 
MODIFICACION DE PROGRAMA. 
UNA INSTRUCCION LA CUAL CAMBIA 
EL PROGRAMA. 

C> 
PROCESO PREDEFINIDO. 
JN GRUPO DE INSTRUCCIONES . NO OEFI-
NIDAS EN UN DIAGRAMA DE FLUJOS. 

CJ 
TERMINAL. 
EL INICIO, FIN O PUNTO DE INTE-
RRUPCION EN EL PROGRAMA. 

o CONECTOR. 
UNA ENTRADA O SALIDA DE CUALQUIER 

PARTE DEL DIAGRAMA DE FWJOS. 

CJ 
CONECTOR DE PAGINA. 
USADO PARA DESIGNAR LA ENTRADA O 

SALIM DE UNA PAGINA. 

<:¡ l:i DIRECCION DE FLUJO. 

!> 'V DIRECC\ON DEL PROCESO o FLUJO DE 
DATOS. 

SIMBOL.0 COMPLEMENTARIO. 

p ANOTACION. 
toMENTARIOS o EXPUCACION PARA 

AClARAR AL&UN PUNTO DEL PROGRAMA. 

SIMBOLOS PARA DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROGRAM•. 

DIAGRAMA 32. 
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Uno de los nifts importantes objetivos dC'l anfilisis es de·­

tcrminnr Ja cantidad de informaci6n opt im:i que se debe pro\·ccr 

a la. organi:nci6n o las diferentes ;Írcas, )' nunquc tccnicnmcn­

tc se basa t•n una igualdaú, en algunas ocnsioncs en ln prt11.:ti· 

ca es imposible. Evaluar el costo es posible dctcrmin:1rlo con 

alguna precisión, pero con algunos prohlcmas, revaluar In ut.!_ 

lidad sobre todo en \'alar monetario, e~ muy difícil ¡1unqut? no 

imposible. De ¡Jquf que la técnicn de comparar costos con util~ 

dad sirve dt• guÍíl JHlra quien ticnt· que resolver el dilL•m•1 que 

se presenta. 

g) Qué debe saber un gcrcntl' uccrc;1 de la~ computadorns. 

Considerando que.• en la nctualidad los computndorcs ··· 

elcctronicos l'Stán siendo aplic,1Jos como un medjo rápido)' l'fl 

caz para procesar informaci6n, lo siguiente es unn Yisi6n sen· 

cilla de lo que es una computalloni. 

El ser humano es el primero )' m6s ccnraliza<lo procrsador 

de datos. 

A pesar del fantá!Hico desarrollo Je J;1s aplicacio1ws dt.• 

computadoras, Jos sistemas manuales de jnform;1cibn se m.:1ntincn 

en grJn númcr1J,La gcntt! recibe datos a travC.s Je la \'istn o 1.•I 

ojdo. Estos son gu;1rd.:1<los en el Cl'rt.•bro el cual es una unidud 

de control )'lógica. L'.1:-. snlidns <lc.•l proceso dl· este tipo de 

informaci6n son orales o escritas r en algunas ocasiones una 

variedad de nccionC's físicas. La rncntr humana como unhla<l Je 

cent rol )' lógica pucdL• n·al izar muchas opcr;1cioncs sobre los 

datos: sumar, restnr, multiplicar)' divir.lir; gunrJar resulta-· 

dos; repc ti r 1 a opernc i6n pa r~1 un Jete rm i nndo grupo <le datos: -

comparar dos unitlndcs; obtener rc:>ul ta<los ele una mancrn prcdc­

ternin.:iJa )' revisar las operaciones Je procesamiento como rc-­

sul ta do del cambio Je instrucciones. Aunque JlUC'dl• real i z¡1r~c -

todo l•sto, la mente es lenta para rcnli:ar oper<Jciunes aritn·é--

-' t icas }' es crratica cuando aplica reglas de 16gicH, además, Je 

la fati.~n }" 3burrimiento que causa hacer esas labores. Pero -­

cuenta con el juicio qua es inJispensable para el proccsamicn-
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to <le datos. En el diagrama 34 sc muestra los elemento~ funda­

mentales en que puede describirse el proccs:1micnto JC' dntos, -

yn sea manual o computari::nda. 

Para entcnJcr un 5Í~tcmíl ele información basado en comput!.!_ 

dor;i se describí rá algunus de los cornpon~ntcs Uc ésta. 

l.· Entradas ( INPUT ) . 

l.~ función de l•ntrada ~te J;1tos en el :c;istcmu cnmput:1-

riza<lo es rcali:ada n través ik un aparnto de entrada. Normal­

mente toma al forma Je t:>rjct¡is 1 cinta lil~ papel, cinta magnét_!. 

c;1 1 documentos r cntniJ:1 <lircct;i a trn\'6S de una tcrmin:il. 

Los apar~itos leen o scncibiliz.an los datos r lo~~ hacl'Jl -­

disponjbJcs en li'.1 forma que los acepte el computador. 

2. - Proccsndor. 

El proccs¡¡<lor central es el más significativo compo-­

nontc <le la comput,1dora. El CPU ( ccntr:.11 proccs~ü1g uni t ) \le 

la computndor:1 coordin:i lo;; componentes del sistem:i y la uní-­

dad aritm6tica/16gica, la cual reali:a las funciones J{' sumar, 

restar, di\'idir, multiplic<1r, comp:irar, mover, guardar d;ito5 a 

una gran velocidad y exactitud. 

La sccci6n ,¡(' contro1 del CPU dirig<." y counlin:i todas la~ 

opcr:iclcH1es llamaJns instrucciones ( progr,1mas } llcl sist<.·ma,· 

es decir, controla las unidades de entradu/snl ida dt.• datos \' -

la unidad aritmética/16gicn, 

La sección aritmético/16gica reali;:11 las operaciones a1·i_;, 

méticas )' 16gicas es dccir,calculíl trnnsporta ntÍmC"ros, grupos 

de signos algchrfiicos, redondea cifras, compara y otras OJlcra­

ci.oncs de cálculo. Ln St'Cci6n 16gica 1 Jcvn las opcn1cioncs <le 

dccJsi6n para cambiar la sccucncb de instruc<.:iones de ejecu-­
ci6n y es capa:. de examinar diferentes condiciones encontradas 

durante el proceso, 

3.- Alma:én. 

El almnc6n es algo como un inmenso archivo clcctr6ni­

co, completamente numerado y accesible para el computador. To­

dos los datos son colocados en el almacbn antes de ser proccs!!, 

dos. 
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El almacén se divide en dos: una pnrtc intci·11n y otra ex-­
terna. E 1 a lmac6n interno, con oc ido frccucntcmt•n te co1ro mcmori a, 

permite el computn<lor duardar, en forma cl~ctronicil, <l:1tos que 
se introducen por medio de tcrminnlcs ( ver ~11trndas ) al igual 
que una serie de instr11ccioncs, 1Jam;1,los prog1·amns, q11c le <li-­

ccn a la mftquina que J1¡1ccr, Estos prog1·amns so11 similares ¡¡ los 
procedimientos en un sistema manual. 

L.1 información que se puede guardar en la memoria Je la 

computadora es: 1) inst1·uccioncs ( prog1·urnas ) , p;1ra dirigir la 
unidad de proceso, 2) datos ( cntraJn ~n proccso 1 salida), y -

3) datos de referencia asociados con clproccso ( t;1bl:1s, gr4fiP 
cas, constantes, factores, etc. ) . 

El nlm;1c~n de la memori:1 cstfi dividido c11 locnlizncioncs,· 
cada una as ignndn con una dirección, qllt' toma una un id ad es pee f. 
Cica de datos, Ja c11nl puede ser un caracter, un dígito, un re­
gistro completo o tina palabro, Cuando se desea un J¡tto, 6stc se 
obtiene conociendo su localizaci6n en el :1ln1ac6n 1 tiue cstfi org! 
nizado ·para proveer los datos buscados. 

El almac611 externo ( consistente en registros y :1rchivos,­
datos de refcrenci:1 y otros ¡>rogramas ) es de dos 1ti¡>os: 

a) Acceso directo. Disco, cjntas magncticns y celdas de d~ 
tos que proveen un ordc11amiento aleatorio aJ almnc6n, -
permitiendo un acceso igual :11 11l~ac6n sin tener que 4-
lecr el archivo desde el inicio 1>11ra encontrar el dato 
deseado. 

b) Acceso indirecto. También cstl formado por cintas y <lis 
cos magnetices, pero se estructuran de una manera se--~ 
cuencial, es decir, los cintos tienen asigr1adu una posi­
ci6n rclativn y eJ acceso al archivo se realiza desde · 
el prir.1er ·registro 1 rcccorrlcndoo todo, hasta llegar a 

la posici6n en la cual se cncuc11tra el <lato deseado. 
4 • • S a 1 id a ( OUTPUT ) . 

Los aparatos de salida producen lo~ resultados finales 
del procesamiento de <latos. Ellos reglstratt informaci6n proce-­
dcnto <le In computadora por una variedad de medios, tales como: 
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tarjetas, cintas de papel o cintas magncticns )' lo imprimen en 
papel, lo transmiten a tclcpro~csa<lo1·cs o 11:1nt:1Llas y toman 
una gran variedad de formas. 

Para convertir u11 sistema manu:1l a u110 basado c11 compt1tn­

dora son de vital importancia los diagramas de flujo ( cxplic~ 
dos anteriormente), para anali:ar los diferentes procc<liffiic11-
tos operativos c¡uc se realizan manualmente, los cuales se con­

vierten en isntruccioncs de progrnrens que scrfin rcali:o<los por 
las computadorns. 



111. 3". - .MODELOS' APLIC,\llLES A LA ADMINSTRAC!ON DF. 

SIS TEMAS l N'l'F.RMJ Tl:NTtS. 



• 1 ll7. 

Un t11llcr de trabajos i11tcrmitc11tcs consiste en tin conju! 
to de mfiqtti1\;1s de pro¡16sito general <¡uc rcn1izan una serie de 

operaciones par;1 un:1 vcricdntl dl• trahajos. l:stos son úni1.:os, 

es decir, so11 de 1111 cliente en ¡>:Jrticul:ir. Ucntro del t:tllcr 
tienen que rc11li:arsc mt1y diversas actividades c11trc l11s que 
se encuentran: 

Mattcjo de mntcri~1lcs. 
Mnntcnimicnto. 
Control <le coli<lad. 

Rcccpci6n de mutcrial. 
Embarques. 
Control de trúfico, cte. 

y entre más grnn<lc grnn<lc sea el taller aumentará la compleji­

dad y el nOmcro de servicios rcqucri<los pura la operación <le -
éste, y el uso de todos esto~ recursos, implica la asignnci6n 
udc,un<la a 6stos para cumplir con el progrmn:1 ~stablcLtdo. 

Cuando 8C lleva 11 cabo 1:1 programaci6n se Jebe considerar 

c.-tdn pc<litlo como miniproycctos, es Uccir 1 líl rutina de pro<luc· 
ción se ma11cja scparndomcntc par;1 cíl<la orden, usf como también 
se llevan r~gistros scpnr11<los ¡>ar~ c11da trab:1jo y el avance de 
cn<la uno Sl' lle\'a muy <le cerca. Y debido a t¡uc ca<lu or<lcn til'­

nc diferente tiempo de terminación, diferentes mntcri¡llcs y <l! 
fcrc11tcs ncccsl<l:1dcs de rccl1rsos, dificilmcntc scguiríln rut;1s 
idcnticas. 

Un la mayortn de los libros ~obre prociucci6n analiz;1n a • 
los sistemas intcrmitcntrs, aunque el enfoque es más tc6rico -

que pr5ctico, debido principalmente n la complejidad que pre·­
scntan estos en la rcalidíH.l. A continuación se consi<lcran nlg~ 
nos puntos c111c son de intcr6s en ln oplic,Lci6n de rno<lclos pura 
líl programación de la producción, 

l.· Patrones Uc arribo. 
Existen dos formas de progrnmur los pedidos que lle-· 

gon ni tnl !cr. 

a) Est5tico. Las ordenes l1ccl1;1s por los clicnt~s son acu· 

mulndas )" luego progr¡1reudas el mismo ticmrio. Esto suc! 
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de cuando la programación es hecha pcrio<licamcntc, -­
por ejemplo, cada 15 días. 

b) Dinfimico. !~os trabajos se programan conforme se.rcci-­
bcn a través del tiempo, lil programación se va actuali 
zando para reflejar como se ve afectada la capacidad -
de producci6n ( este tipo es el sistema de programa--­
ci6n descrito en el punto l!I.1 ) . 

El ml!to<lo más recomendable dependerá de la forma en que -
arriben lo! pedidos al taller, ya que si se puede describir su 
llegada de acuerdo con una distribución de probabilidad, el 
más adecuado es el <lir15mico. 

2.- NQmcro y variedad de rnfi<¡uinas en la pla11ta. 
El n(1mero <le máquinas con que cuenta un taller afcta 

directamente a la programaci6n de los pedidos. Si solo hay una 

mfiquina, el procc~o Je progrnra;tción se simplifico, pero canfor 
me se incremente el 11Gmcro y v:1ricdad de las mfiquinas, m~s com 
plcjo se cuclve el proceso y mfis si en cada ~15quina se va a 
realizar mfis de una opcraci611. 

3.- Cantidad de ma110 de obra disponible en la planta, 

Es importante conocer la rclaci6n existente entre el 
nOmcro de mfiquinas el número de hombres disponibles, para -
determinar cual es el factor limitantc. Si l1ay m6s mano <le ~-­

obra que maquinaria o en número igunl, es un sistema" limita­
do en máquinas 11

• Si sucede lo contrario es un Pistcma 11 limi­

tado en mano <le ohrtt ", los cuales cn la pr:lctica st· vuelven -

m5s complejos y, los pu11tos principales a considerar son la -­
utili~aci6n de la persona en varias mGquinas y In dcterminap·~ 

ci6n de la mejor asignaci6n <le hombres a mfiquinas. 

4.- Reglas de prioridad para arreglar trabajos a maquinas. 
Cada uno de los trabajos que se procesan en una mlqu! 

na o en u11a serie de m5qul11as o departamentos deben seguir una 

secuencia ordenada, ya que siempre existe la limitantc de no -
poder procesar todos a la vez. Entonces, una rccla de priori-­

dad tiene por objeto ayudar a decidir cull trabajo deberl pro­

ccsnrsc primero y en qué mfiquinn o estación de trabajo. Exis--
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ten algunos ejemplos de reglas de priorl<lnd como: tie~po de -­
holgura ¡1or operación rcst;111tc o tic1npo <le 0¡1cr;1ci611 rn6s corto 

sobre tiempo totnJ de trnbajo. 
En la programación Je sistcn111s intr1·mitentes c11 algl111as -

ocasiones es de. vital importancia considcrnr <.•l retraso posi-­

blc al que cstfin sujetos los t1·;1b;1jos ljllC so11 procesado~ c11 el 
taller. ScgGn Rocl1:1r c:onwa)' las siEuic11tcs son reglas 1nt1y 11sa­
das en este caso (lü): 

a) Asig11nr la mnyor ¡>rioridnd 111 tr;1h:1jo que tc11g¡1 la f~ 

cha de c11trcga m5s ccrcunu. 

h) Asignar la mayar priorid:1d al trah¡1jo q11c cuente con 
el mayor tiempo de holgur:1 1 en <lande 1:1 holgt1ra se de­
fine como 1:1 <lifcrcnci:1 entre el ti~mpo que f11lt:1 ¡1ara 
la fccl1a Je c11trcga y el ticm110 de operación aslgn:1Jo. 

c) Asignar Ia mayor prioridad al trab¡1jo con frcha <le ter 
minaci6n mfts proximn en esa m61¡uina o ~e11tro (le trab;1-
jo. El tiempo toL1l Je opcraci6n disponihlc en cada mg_ 

c¡uina o cc11tro es repartido en proporcione~ igu:1lcs crr 
trc todas las operaciones rc'<¡ucridas por cada trabajo, 
de tal forn1a que se obtenga la fcch:1 de termin;1ci611 de 
cada operación p;1ra el trab11jo corrcs11ondic11tc. 

d) Asignar la mnyor prlorlda<l ni trobojo que cuente con 
la menor holgur:1 restante, tlondc el fn<licc <le prio1·i-· 

dad se define como: 

In<llcc de tic1n¡10 rcst:1ntc ;1ntcs de tic1npo de m11quin;1 
la fecha <le realización. - rcst. requerido. 

prioritiacl no. de operaciones 

No se puede afirm:1r que l111a rcglu se mejor c¡11e l:1s otr:1s, 

nunque su importancia rcl:1tiva radica en portier definir un cri_ 
terio con el cual evaluar el tiempo de ¡1roccsamic11tu de ca<l:1 -
pedido. Estn es la raz6n por la cual en la 11rfictica a mucl1os -
trabajos se les agigna 1~1 prioridad <le acuerdo a su importan-­

cia relativa, c¡uc estfi relacionada con cJ tiempo <le proccs:1--­

micnto. Asi, ¡1ara t1n taller Je producci611 offset, lh recia <le 
prioridad mfis adecuada es la de asignar 1;1 mayor prioridad al 
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trabnjo con el tiempo de entrega más cercano, princip;1lmc11tc 
por que en el área de ncanado se diversifican las operaciones, 

y por lo tanto, las máquinas que requieren asignarse. 
Por ejemplo, para cada trabajo que llegue al taller pue­

den especificarse la fecha de inicio del trabajo y el <le cada 
operación ( diagrama 18 ) distribuidas en el tiempo, obtenie~ 
dese el tiempo total de procesamiento y una vez determinada -
la fecha <le entrega, se redistribuyen las operaciones, asig·­
nnndolos a m~quinas específicas, y <lividic11do el trabajo en -
pequcftos lotes si es necesario, de tal manera, entre los de-­
más de la forma más eficiente posible (diagrama 22 ). 

Rasados en los puntos anteriores, los estudiosos de la -
administrac16n han desarrollado algunos modelos que se pueden 
aplicar a la programci6n de talleres intermitentes ( como la 
producción offset), enfocados principalmente a dos decisio-­
ncs importantes: la secuencia de trabajos ( 6sto es, la sc--­
cuencia orJcnad:l en que serán procesados ]os trabajos por unn 
o mfis máquinns ) y la progrnm:1ci6n de cnrgas <le máqt1inas l la 
cual identifica el arreglo sccucnci:1l del tie1npo de ir1icio y 

terminación de cada máq11in:1 para los ,lifcrentcs trabajas J. -
Aunque la mayoría de estos cstutlios son tc6ricos pueden ser -
un marco de referencia en la toma de decisiones. A contínua-­
ci6n se estudiará los que pueden ser más significativos para 
la programnci6n de un taller offset. 

a) Grn ficas de Gant t. 
Este es uno Je los primeros modelos con los cuales se 

trata de representar a los sistemas productivos,. en el cual -
se gr6fica en el tiempo cada una <le las operaciones que deben 
realizarse. 

Esta gr6ficn puede ser ótil en la programación del tn--­
ller offset en dos formas: 

l.- End sistema <le programación descrito en ln parto --
111.1 se cspccifícn el uso de un plan maestro en dog 
de se observo Ja utllizaci6n de la capacidad <lcl ta­
ller. De aquí que la gr6fica de Gantt se utilice pa-
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ra verificar la carga general de trabajos <le los de­

partamentos o mfiquinas ( diagrama 35 ) . 
2.- Un el mismo sistcn1;1 de program:1cidn se sugiere qL1c -

cada departamento o centro de r.1áquinas utilice un ri 
zarr6n visual de prog1·am:1ci6n 1 ;1quí es donde puede 
ser ~til u11a grfific;1 <le Ga11tt 1 c0n10 se mucstr:1 en -

el diagrama 36, donde s~ determina la secuencia en -
que scr6n procesados los tr:1bajos en ~atla una de las 

máquinas del departamento o cc11tro. 

La grlfica de Gantt es Qtil en talleres que no cuenten -
con un gran nOmcro de mfiquinas, como lo so11 lil mayoría de los 
talleres offset en M6xico, ya que cuentan con 3 o 4 prensas -

offset, 1 o 2 guillotinas y utiliztm una ma)·or parte de mano 

de obra par:1 los procesos de acabado ( por cjc111plo, el proce­
so de intercalar pliegos ) . Pero entre mfis grande sea el tn-­
ller <leen• Ja utilidad de este tipo de grfificas por que re--­
quicrc de mucl10 tiempo y trabajo de escritorio para su prcpn­
raci6n, y co11 los motlclos prol1abil[sticos, que se :1jl1stan m5s 
a la realidad ( m5s aplicables a ¡1roccsos continuos ) , estas 
gr5ficas se vuclvc11 muy rigid~1s para rc¡Jrcscntarla en talle-­
res gra11<lcs y complejos. Aunl¡Uc de hecho, una grfific:1 de ---­

Gantt empleada de un:1 manera i11tcliRcnte poi· el plane:1dor y -

el programado1· puede proveer m~jorcs rcspucst:1s que un siste­
ma formal incorrectamente aplil:ado. 

La plnncaci611 y el control deben !1accrse dentro de :1ra--­

bientes de incertidumbre. En estos casos, el PERT ( project -
cvaluatio11 an<l rcvicw tccl1ni4uc, por ~us siglas en lng16s )-­
es u11a hcrramicntn <le plancación y control, en la cual se in­
troduce el concepto <le estimados de proh:1bili<la<l. L:1 grfifica 
de Gnntt es similnr al PERT, pero se construye sin los cstim!!_ 
<los de tiempo probable, tos cuales son tres: el optimista, el 
m1is probable y el pesimista. Para usnr el PERT se requiere de: 

1.- Identificar cada operaci6n requerida, 
2.- Obtener los tiempos estimados p:1ra cada u~;l. 

3.- Determinar la secuencia y rclaci6n entre cada una. 
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Los <lí.:1gramas de trabajo son muy usados par;:i representar 

cstn inform<"lci6n. Cada acti\·iJad es dcsij.!.na<l.i por una flrcha, 

la t.:u11l cmph•z:a y termína ~on al~·ún evento i<l'-•ntificahlc y se 

represen ta por un i.: i rcu lo. f ormanuo.SL· una i.:adcnn de ac ti vi J;1-

dcs ~uc se prcsc<ll'll una:- a otra~, corr.o H' r,,uc~ t ra en l :: :; i- - -

guicll~c figura: 

0 EVtNTOS. 

© ACTIVIOADU. 

bJ C.:1rgas <le 1:1:í11tdnns ( •lli;oritmo Je trnnsportc ) . 

En t•l área i11ciustrial frc\.'.ucntc~1cntL' se Jicc qm. 101 -

cnrr.í1 t.lc trabajo de un t:1l lcr es " al ta 11 o 11 bajc1 11
, e~ l:, - -

L"ir, L1 cantidad iic trabajos que se están proces:mJo. Inicial 

mente losproductos cst.1n agrupados coma demanda y l•1s mfü¡ui-­

nns como recursos, \.'.en .al c~1rga <le m:iquinas 6stos son dC'~agr~ 

gatlos y asigan<los apropiadamente. 

Se ha desarrollado un método aplicnbl!' a los cosos que · 

requicr3n rcarrcglos frcl'uchtt•s pcrmiti<."ndo asi~nnr porciones 
(.k· uncicrto trnbnjo a una cierta mlíquin:1 y el resto n otr:t, 
Este método se bnsa en el algoritmo de tr.ansrortl', en C'l cual 

se <lctcrminnn las unidades tic productos qur- la fahric;:i A puc· 
de cnv i ar a 1 a lmac~n B que ti ene unn dem:mda <lP X un i tlalil)~ lle 

ese producto. En el en.so <le cargus dl' máquin:1s, los recursos 

están representados por las mtiquirws rncdid;:1s por el mlMcro ti~ 

horas proJttctivas disponibles por periodo { !iCmana, mes, etc.) 

)' la demanda es mc<lídn por Jas unidades tlC' producto~ n;t¡ucri ~ 
úo.s puru comp!ct:1r un trah:ijo. 5<' utiliza un;i motriz <lC" las!_ 
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gulen te forma: 

~N4 A B e J DEMANDA. 

1 (Cta ¡c11 b 
l b• 
~ b. 

1 [cu b¡ 

RiCUR501. r. •• r¡ 

Tal>la 1 

En donde: 
x1j son las unidades a producir en J¡1 mfiquinn j para el 

trab:1jo i Cll t6rn1i11os de J1orn maqui11n. 

cij son los tiempos, costos o ga11ancias asig11adas a la -
n15c¡uina j p:11·.1 ~1 tr11bajo i, <limcnsionn<lns poi· l1ora 

cstan<l:1r de máquina. 

h 1 son las demandas (~el trnbajo i. 

rj son las horas <lisponil>les convertidas en horas esto~ 
dar <le m1iquina. 

Por ejemplo, puede representarse una mantriz de la tasa 
de producción de cuatro diferentes prensas offset ( es decir, 
uno, dos, tres y cuatro colores ) , valornda en impresos com-­

plctos por l1orn de cinco <lifc1cntcs trabajos. 

Prensa A Prensa !l Prensa e P rC'nS a D Hcq. 
Trabajo 600 1 200 960 720 60 000 
Trabajo 700 1 400 120 840 42 000 
Trabajo 600 1 200 960 720 4 8 000 
Trabajo 3 000 (¡ 000 80() 600 360 000 
Trabajo ~ 500 s 000 000 000 SUD 000 

Indice o.s 1 .o o.a 0.6 

lloras 40 60 80 41 . 67 
disponibles 

Tabla 
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Se observa que la mdquino A produce 600 impresos por ho­
ra del trabajo 1, B produce 1 200, y as! sucesivamente. Adc-­
m5s, la m5quina B tiene una mayor ¡Jro<lucci6n por hora que las 
otras, por lo ct1al se tom:1 como base, el indice indica que la 
mftquina e produce el SO~ de B y así st1ccsivan1cntc con las --­
otras mfiquin:is ( esta clccci6n es arbitraria, se puede selec­
cionar otra m5quina como base ) . 

La diferencia qu(' existe en las horas disp?niblcs por m! 
quina puc~c dchcrsc, por ejemplo, a <¡uc en alguna de las mft-­
quinns puede trabajarse horas extras, esto es muy coman e~ los 
talleres grfificos princip;1lmcntc por que cada una de las pre! 
~;ns es manejada por un equipo de trabajo o 11 tripulación " y 

de igu;1J forma algL1na de las m5quin;1s puede estar ocupa<la Píl! 
te de Sll tiempo en otra program:tción o esté en mantenimiento. 

Otro aspecto importante son las horas efectivas dispo11i­
hlcs que se tienen en ca<la máquina, para que puedan convertir­
se las liaras scman11 <le mfil¡t1i11:1 :1 horas-mfiqui11:1 cstanJar disp~ 
nibles. Esto .se hace Je la siguiente forma: 

Prensa 

f\ 
B 
e 
[l 

Total 

llrs-mnq. -disp .. 

40 
60 
80 

41. 67 
2 21 .67 

utili-
z.aci6n 

90 
90 

100 
90 

Tabla 3 

Hrs -maq. - Ind. llrs-maq. 
efectivas es tan. 

3u o.s 18 
S•I 1 .o 54 
80 0.8 54 

37.S 0.6 22.S 
Z07. 5 1 SS. S 

La prensa B se ha tornado como base, dC tal forma que las 
cifras que apareccncn la segunda columna de la matriz de ta-­
sas de producción se consi<lcran los impresos/hora-maQ. estan­
dar par:1 cada 11no de los trab;1jos, por lo cunl se obtiene las 
horas-maq. csta11~ar requeridas por semana. Es decir, para el 
trabajo 1 se requiere 60 000 impresos y su tosa de producción 
en la m5quinn B son 1 200: 

60 000 impresos / 1 200 __impresos • SO hrs-mnq-cst. 
semana hrs-maq.-cst. semana 
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T ah 1 u 4 

hrs-maq-est re~ 
semana 

50 
3U 
·10 
60 

__ 1_6_ 

196 hrs estnndor 

Para producir todos los productos se requieren 196 l1oras 

estandar pero solo se cuenta con 158.5 horas a la semana ( t!!_ 

bla 3 ), entonces, ¡1Jguna ¡1nrtc de Jos productos no se puede 

hacer dentro del taller, li:tccn falta 37.5 l1oras-cstandar. 
En este modelo tnmbi6n se puc<le11 considerar Jos costos 

que se involucran en la producción. Por cjcru¡1lo: 

Prensa 

,\ 
ll 
e 
lJ 

Clasificación 
mano de obra. 

Costo/hora 

240,00 
168.00 

192 ·ºº 144.00 

Con estos datos se puede construir una matriz de costo -

de mano de obra. La mlquinu A produce 600 impresos/hora pnra 
el trabajo 1 por lo que cada impreso cuesto$ 0.40, entonces 
tendría la 

Trabajo 
Trnbaj o 
Trabajo 
Trabajo 
Trabajo 

siguiente 

Prensa A 
0.40 
0,34 
0,40 
0,08 
o. 10 

forma: 

Prensa 
o. 14 
o. 1 ¿ 
o. 14 
0,03 
0,03 

'f;¡bJu 

Prcnsn e Prcnsn D 
0,20 0,20 
o. 17 o. 17 
0,20 (). 20 
0,04 o ,04 
o.os o. 05 

Adem~s se ~ueden considerar los costos de In nmterln -­
primas: 

l ver siguiente 11agi11a 



Trnbajo 

1. 
2 
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Costo materia prima ( S/imp. ) 

5 .00 

Tab 1 n 7 

fi. 00 
s. 00 

1o.00 
12. 00 

Como se puede ver en esta cHtim:i matriz importante del .. 

costo de cado'.': tr.1bajo 10 representa la nrntcrit1 prima, la cual 

constiturc prini.:ipalmcntc <le papel. 

AsI, la matriz de costo total es la siguiente: 

Prensa A Prensa Prensa Prensa n 
Trabajo 5. 40 5. 1.1 5. 20 5. 20 
Trabajo 6. 34 6. 12 6. 1 i ó. 17 
Trnbajo 8. 40 s. 1.1 s. 20 s. 20 
Trabnjo 10. 08 10. 03 1o.04 1u.04 
Trabajo 12. 1 o 12. 03 12. 05 12. 05 

Tabla 

Y aun se puede ampliar m(1s si se cuenta con el prcclo de 

venta de c:ida una de lns unidades <le impreso. Por ejemplo: 

Trabajo 

1 
2 
3 
4 
5 

Precio \'cnta ( S/imp. ) 

; . un 
8. ºº 

11. ºº 15. uo 
15. uo 

Tabla 

Con los Jatos que aparccL~n en la tullla !I puede obtener­

se la contribución marginal por pieza de trabajo parn cada -­

una de las máquinas, de tal forma que le objetivo puede ser -

maximizar las utilidades, 

Una matriz· de utili<l:1d sería la siguiente: 

( ver si¡;uicntc pagina 
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Prcnsn A Prensa B Prensa e Prensa p 
Trabajo 1. úO 1. 86 1. 80 1 . so 
Trnbujo 1 .66 1. SS l. 83 1. B3 
Trabajo 2,óO 2.86 2, BO 2. so 
Trabajo 4,92 4. 9 7 4. 9l> 4. 9h 
Trabajo 2.89 2.97 2.95 2.95 

Tabla 1 o 

Esta información se debe homogc11iczar, de tal forma que 

se puc<ln comparar las contribucio11cs marginales <le cada uno -
de los trabajos c11 las <lifcrc11tcs m5quinas. Esto se ¡1uedc ha­
cer de la siguiente manera: 

utilidad 
impreso 

impreso 
x hrs-maq-cst 

,1ti 1 idad 
hrs- es t. 

Asi finalmente la matriz completa en términos de horas-­
mSqui11a-cstandar, quc<ln1·ra de la siguiente ma11crn: 

Trabajo Prensa A Prcnsn B Prensa C Prensa, D Demanda 
hr-maq-cst 

1 920.00 2 232.00 160.00 2 160. 00 50 
2 324. 00 2 b:l2.00 2 562,00 2 562.00 30 
3 120.00 3 432.00 3 360,00 3 360. 011 ·10 

29 520.00 29 820. 00 29 760.00 29 760.00 60 
1,1 450.00 1·1 S50. ºº 14 750.00 1·1 750.00 16 

hrs-est. 18 54 b4 22.5 37.5 
disponible 

La columna representada por~' sirve pnra expresar aque­
llas horas que faltan para poder producir todos los trabajos 
dentro del taller, es decir, rcprcscntarfi el ndmcro de impre­
sos que no se pueden imprimir esa scmnnn, y que f'n algunos C!!_ 

sos se tendrá que recurrir a una instalación externa, 

Con esa Oltima matriz se puede aplicar el algoritmo de -
transporte, de tal forma que se obtc11ga la asignación <le tra­
bajos o carga de m5quinas que maximice la utilidad. Utiliznn­
do el método de " esquina noroeste 11 al realizar ln primera -

asigancidn en la matriz de transporte, se obtiene el resulta­
do dol diagrama 37a . 

Una segunda asignación puede ser lu que se muestra en el 



TRABAJO DEMANDA 

18 50 

30 

40 

60 

16 

utilidad= 1'464,544 
TRABAJO & DEMANDA 

1 18 JO. 5 21. 5 50 

2 22 B 30 

3 40 40 

4 21. 5 16 22. 5 60 

5 16 16 

utilidad= 2'057,686 

TRABAJO A B e o & DEMANOll, 

1 10 2. 5 37. 5 50 

2 8 22 30 

3 32 B 40 

4 40 20 60 

5 16 16 

hrs. disp. 18 54 64 22 .5 37. 5 196 

utilidad = 2'259,400 

diagrama 37 
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diagrama 37b y una buena nproximaci6n ;1 la solución es la qt1c 

se muestra en el <liagran1a 37c que indica, por ejemplo, 4uc el 
trabaj0 4 ha sido asignado n las mlquinas C y D usando 40 y -
20 horns-cstandar, respectivamente, para producirlo. 

Ahora, si se divide cstns nsign:1cioncs finales entre el 
indice de utilizaci6n, se obtienen las horas reales ncccsu-·-

rias: 

Prensa A Prensa Prensa e Prensa D 
Trabajo 20 2. 17 
Trabajo 1 ó 12 
Trabajo 32 10 
Trabajo 50 33.33 
Trabajo 10 

Indice 0.5 1. o 0.8 0.6 
Hr-maq-renl 36 54 80 37.5 
disponibles 

Si finalmente se multiplica cada asignnción por In velo­
cidad de producción ( tabla 2 de cada mlquina'para el trabajo 
correspondiente obtenemos lo siguiente: 

Prensa A Prensa B Prensa C Prensa D Pro<luc- ~~¿~~~} Trabajo ción r. 
1 11 ººº 12 000 60 OOP 

11 200 30 800 42 000 42 000 
3 38 400 9 600 48 000 48 ººº 4 240 000 120 000 360 000 360 ººº 5 120 000 80 000 80 000 

Como se puede observar el Gnico trabajo que no se hace 
en su totalidad es el Trabajo 1, del cual se requerir& produ­
cir 48 000 unidades en otra programaci6n o en una instnlnci6n 
externa ( situación coman en artes grfiflc¡ls ) . 

c) Secuenciaci6n de trabajos. 
Corno apoyo a la funci6n <le asignaci6n de máquinas en 

la programación de la producción, se ha desarrollado un mata­
do para determinar la scct1cncia u orden de procesamiento que 
debe seguir un grupo de trabajos. En un taller de producción 
offset el principal punto critico lo representan las prensas 
offset, ya que las demls partes de proceso pucd0n ser mis fa-
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cilmcntc enviadas a otras unidades productivas, o en otros~! 
sos los procesos requieren una gran cantidad de mano de obro, 
la cual puede aument:1rsc o disminuirse co11 relativa facilidad, 
ya sea contratando o tlespidicndo trabajadores eventuales. Por 
esta raz6n, se darfi mayor importancia al m6todo de sccucncia­
ción de 11 n " trabajos en una máquina, ya que todos los trab!!, 

jos deben pasar a trav6s de la prensa offset, de ln cual se -
divcrsificarfin a las diferentes actividades que requieren las 

caractcri~ticus particulares de cada trabajo osignodo, por lo 
que tomando como base esta scc.:ucnciaci6n se parte para deter­
minarla en los siguientes procesos. 

Por la sccue11ciación de los trnbajos se debe contar con 
alguna medida de doscm¡>cfio de las actividades, una comunmcn-­
tc utilizada es el TIE~IPO TOTAL DE PROCESAMIENTO, desde el -­
inicio de la primera operación hasta la terminación de la 01-

tima ( por ejemplo, empaque ) , con la cual se debe buscar --­
una dctcrmin11da sccucnciaci6n que minimice el tiempo 41tc debe 

transcurrir p:1r:1 que un trabajo recorra cada una de las :1cti­

vidadcs que requiere p;1ra completarse ( como en el diagrama -
22 ), Otros criterios de cvaluaci6n pueden ser: fechas de en­
trega prometida, minimizaci6n del mfiximo retraso, minimiz¡1--­
ci6n de tiempo de tcrminaci6n, minimizaci6n Je tjcmpos de es­

pera, minimización de tiempos de prcparaci6n 1 etc .. 
Para que se puc<la obtener una sccucnciu adecua<lu en unn 

sola máquina, gc11cralmcntc, deben darse u11n serie de condici~ 
ncs, entre las mfis importantes están: 

l. - Un conjunto de 11 n " trabajos independientes, <le unn 

sola operación estl disponible para ser procesados -
en el tiempo cero ( en artes grfific01s comttnmcntc sr. 
dividen los trah¡1jos en lotes m6s pequefios, por lo · 
que puede considerarse cualquier fracción de 6stos), 

2.- El tiempo de preparación es independiente de la se-· 
cucncia y puede incluirse en el tiempo de proceso ~· 

( fsto es posible en las artes l:r5ficas, y:l que pura 
poder utilizar la prensa offset se necesita una eta-
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pa de ajuste de láMinas en lo máquina, sin importar 
el tipo de trabajo, el tiempo de ajt1stc es casi siem­
pre el mismo), 

3,- Las instrucciones de cada trabajo e informnci6n se e~ 
nacen y no cambian a lo largo del proceso l como se -
explic6 en la parte 1.2, si se llega a cambiar alguna 
característica <le imprcsi6n del trabajo, ninguno Je -
esos c;1mbios pucdc11 rcali:3rsc sobre la placa, ¡>or lo 
que generalmente, se considera como un trabajo nuevo 
para efectos de programaci6n ), 

4. - ~a m6quinr1 está disponible continuamente y nunca es-

~ ociosa rua~o un trabajo está en espera de ser p~ 
cesado por fista, 

5." Una vez inicin<lo el proceso de un trabajo se prosigue 
sin intcrru¡>ci6n, excepto en casos extremos. 

Si en la práctica se cum1>lcn estas condifloncs, puede fa­

cilmcr1t~ i1sarsc el m6todo qt1c se describe a conti11unci6n. 
Por ejemplo, se tienen tres trabajos que se deben impri-­

mir en la prensa offset, codn tino con Jifcrcntcs tiempos Je -­
procesamiento, de la siguiente formu: 

Trabajo 
1 
2 
3 

Tiempo de proceso 
7 <líns 
•1 días 
5 días 

Al Jlrocesarlo se debe seguir un orden, ya que obviamente 
no se pueden procesar todos Jos trabajos 111 mismo tiempo en -
la misma máquina, se procesa el trabajo 1 primero, después el 
trabajo 2 y finalmente el trabajo 3. Graficament~ se represcg 
ta en el diagrama 38, 

© 
@ 

diagrama 38 

' © 1 ' . 
1 16 
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Como puede observarse en la gráfica, el trabajo 2 debe C! 
perar un lapso <le 7 <lías para que pueda ser procesado por la -
prensa, y para el trabajo 3 este ¡>criado de tiempo es aín ma-­
yor, ya que debe esperar 11 días ¡iara procesarse, es decir, -­

siempre existe un tiempo de espera para cada trabajo, el cual 

va aumcnta11Jo el tiempo de procesamiento que determina la fe-­
cha de entrega de Jos trabajos. 

El tiempo de espera se identifica como te y el tiempo de 
proceso como t cada uno de los trabajos, entonces el tiempo t2 
tal de pr¿cesamiento del trabajo para esa mlquina, puede defi­
nirse como: 

En donde: 

te(i) = tt(i-1) 

Por lo que para el ejemplo anterior, el tiempo total de -
¡lroccsamicnto para cada uno de los trabajos, seria el siguien­

te: 

Trabajo 
l 
2 
3 

te tt 
o 7 
7 11 

ll _1_6_ 

T• 34 días 

Entonces, el tiempo total del ciclo de producc16n es de -
34 días ( T ), por lo que se puede decir que el tiempo promc-­
dio de procesamiento es igual a: 

T/n = 34 / 3 = 11.33 días 

Este es un método de evaluar la eficiencia de la program! 
ci6n, ya que se debe buscar que el tiempo de procesamiento sea 
el menor posible. 

Otro criterio de cva1uaci6n es el que se conoce como --~­

" holgura " para cada uno de los trabajos, y ésta se define e~ 
mo la diferencia existente entre el tiempo de proccs¡tmicnto 



it) y el tiempo <le cntrega 1 ~~~meti<lo ( <l ), es decir: 

11 = tt - d 

d tiempo para Ja fecha de entrega prometida 

De esta forma, se obtiene un paramctro con el cual medir 

el retraso que sufre la programaci6n úc un trabajo dC>tcrminn­

do y el tiempo ocioso y dis¡>oniblc de cndn 11na de 1ns m&qt1i·­

nas. 
Ahorai el objetivo general de todo modelo <le sccucncin-­

ci6n es el MINIMIZAR el tiempo promedio de procesamiento, de 
esta manera se puede reducir el tiempo total del ciclo de pr2 
ducci6n de cada trabajo, es decir, su paso a truvés del tu--­
llcr. El tiempo promedio de procesamiento se representa como: 

min ~l 
n 

n número total de trnhnjos en dctcrmí1fada m(iquina. 

Y, l1acer 6sto es iglinl íl reducir el tiempo ocioso de csn 
m~qulna {prensa offset), 

Pnra el caso de la sccucnciaci6n <le 11 n • ~r:tbajos en -· 
una m6quinn existe lln método, el cunl aplica 11n11 rcglu sc11ci· 
lla, que se conoce como " tiempo más corto Je proceso n ( o · 
SPT, por sus siglas en ingl6s ), el criterio usado ea el sl-­
guicntc: el ordenamiento que debe seguirse en el proccsamic11· 
to de los trabajos es en forma creciente de acucr<lo ;i su tic!!! 
po de proceso en csz1 mdquinn. Es d~clr, ~l primer t1·a}1ajo que 
se proccsnríu scr6 el que cuente con d mcn:>r tit""P" clr. procc­

snmiento1 <lcspu6s el que tiene un tiempo mayor ccrci1no ni f>ri 
mero y 1 así succsivnmcntc,.l1asto llegar nl 6ltimo trahajo <¡uc 
debe procesarse.en dicha máquina. Y en general, se reduce el 
tiempo promedio de procesamiento. 

Por ~jcmplo, se tiene el siguiente conjunto de trabajos 
qt1e deben imprJmirsc en una prensa offset de cuatro colores: 



Trabajo 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
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Tiempo 
10 

6 
5 
4 
2 
8 

de proceso 
días 
di as 
días 
días 
dias 
días 

Si se procesan los trabajos en el orden en que aparecen 
en la parte superior, el tiempo de procesamiento seria el si­
guiente: 

jos, 

Trabajo 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

n 

t 
10 

6 
5 
4 
2 
8 

t 
oe 

10 
16 
21 
25 
27 

T 

n 

t + 
0 10 

t ) 

16 
21 
25 
27 
35 

T l .14 di as 

134 
22 •. >3 días 

Ahora, si se aplica Ja regla SPT para ordenar Jos traba-
se obtiene lo siguiente: 

Orden de proceso Trabajo t e ( t + e t ) 

l 5 2 o 2 
¡¡ 4 4 2 6 
¡¡¡ 3 5 6 11 
rv: 2 6 11 17 
V 6 8 17 25 
VI 1 10 25 35 

T • 96 días 

! t + t ) T 96 e . 16 días 
n n 6 

De estas forma, se obtiene una reducci6n del tiempo pro-
medio de proccsamic11to, es <lccJr, se logr6 Jisminuir éste en 
6.33 días aplicando la regla SPI. l'or lo tanto, Ja secuencia 
nbtcnida por medio de cstn es más :1dccua<ln, ya que mnximi~a -

In utilizaci6n del equipo del taller. 
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Pero en 13 práctica el caso más común es los tr.1bajado-­

res no tenga la misma importancia para el taller, es decir, -
de acuerdo al criterio del gerente de pro<l11cci6n se proccsa-­
r6 algunos trabajos antes q11c otros, y:1 sc;1 por ser Lln clien­
te importante, por estar muy rctras:tda l¡1 programación Je ese 
trabajo, para poder asignarlo rapidamcntc a otr;1s 11artcs del 
proceso de producción, cte .. I1or lo cual, el método <le ln re­
gla SPT puede ajustarse a estas nucvs condiciones, 6sto se h! 
ce asignando un valor P que represente la prioriclad rcl:1tiva 
a cada pedido con respecto a los demás, considorando el va-­
lar m6s grande al trabajo que cuente con la mayor importancia, 
de tnl forma, que el objetivo será minimizar el tiempo prome­
dio ponderado de J>roccsamiento, es decir: 

r e p i e tt i 
n 

L. ( P ) ( te + t J 
n 

Entonces, la secuencia <le progr¡1maci6i1 :1dccua<la será de 

acuerdo al siguic11tc criterio: 

__ t_l_ ~ __ t_z __ ~ __ t_3 __ ~ .. ~ __ t_n __ 

P¡ Pz P3 pn 

Es decir, se procesará primero el trabajo que tenga la -
menor raz6n, y así sucesivamente en forma creciente: 

Continuando con el cjcmplo anterior los trabajos se pro­
cesarán de acuerdo a las prioridades que se asignan a conti-­
nuaci6n: 

Trabajo t p t/P 
1 10 5 2.0 
2 6 10 0.6 
3 5 5 l. o 
4 4 l 4.0 
5 2 3 0.67 
6 8 5 1.60 

De acuerdo a lo anterior, la secuencia adecuada sería la 
siguiente: 
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Orden de proceso Trabajo t t e te • t ) 

¡ 2 " o 6 
JI s 2 6 B 
111 3 s 8 13 
IV 6 B 14 21 
V 1 10 21 31 
VI 4 4 31 35 

T • 134 dfas 

Ahorn: 

r. p ( t • e . t) 10(6) + 3(8) + S( 13) • 5(21) • S( 31) + 1 (35) 

n 

• ~.!...... • 74 <lías 

Así se obtiene una mejor secuencia considerando la ímpo!. 
tancin rclatívn d'-• cada trabajo respecto a los demás. 

En un taller de impresión offset, a partir de la scclicn· 

cia en que scríln proccst1dos los trnbajo~ en lns pn.•n-.as off·· 
set se pn,gr.:1mnrán l:ls difcrcntC's nctivid.1dcs, con Jas cuales 

se continua el prot:t>so específico <le cada trnb::1jo. AsiJ si el 

trabajo 2 r e! trahnja 3 requieren <le corte cn la guillotina, 

primero pasnr:'i el trabajo 2, ra que este se imprime antes c¡uc 

el trab:ijo 3, r de esta forma se híicc con los trabajos y actl. 

vida.des. 

Al igual que el sistema de información, estos in6totlos <le 

dccisi6n que pueden ser programados en una computadora, de -· 

tal forma que se realicen más rupidamcntc los cálculos y se 
facílitc 1:1 tom3 d" <lccisioncs al program¿1dor del taller. 

Estos modelos sólo son una hcrramicntn útil en la progrE_ 
mací6n de los talleres de proJucci6n intermitente, pero Jchi .. 

do a la compl~jíúad que se presenta en éstos por la divcrsi~ .. 
dad de trabajos que se proc:C>san, el clmcnto más valioso para 

la progrn1:1aci6n es el JUICIO o CR!TliRlO del programador, •••• 
quien con su experiencia r conocimiento tic 1:1s condiciones 

particulares <le su ncgoi.:io tiene el arma más poUerosn para .... 
evaluar los programas Je proUucci6n del taller. 



Finalmente, una vez que sr lia tcrmi11ado la carga de mfi-­
qulnas y la scc11cnci¿1ci6n de trab:1jos en c:1da una de 6st:1s, -
es importante contnr con u11n hcrr:1mic11ta con 1;1 cu:1l n1c,11ito-­

rear el avance de ca<la lino de los trab:tjos. f>i1ra rc:1li::11· In 
función de monitorco, ln gráfica d(.' Gantt es muy úti 1, ya qtw 
puede utilizarse rorno se l1izo en la secuenciució11 y c~1r1•:1 de 

trabajos al inicio de este inciso. 
Exi~tc una simbologia especial ¡1;1r¡1 csr:1 aplicaci6n son 

los slet:.icntcs: 

¡2 
V 

so¡ 

Cantidad de trabajo que debe ser l1ccho c11 u11 din. 

Trabajo programado ¡1ura un ¡1criodo ele tiempo. 

nra o fecha en que se inici:1 el trabajo 

1iempo total programado de operación ret¡ucrida. 

1'icmpo requerido para compensar retrasos. 

iri1baju rcnli:n<lo :1cumulndo. 

Progreso de trabajo acumulado. 

Trabajo detenido. 

El nfimcro rc11rcscnta la cantidad de trabajo pura un 
periodo 

Contiaad de trabajo ha ser hecho. 

Producci6n cero, 

Fecha en que se realiza el anfilisis. 

Estos se aplican c11 la grfifica Gantt como en el lliagrama: 

ORDEN No. JUNIO JULI 
ACTIVIDAD. 1 e 15 22 29 6 13 

OFFSET. 
, ... ., 

CORTE. 
---~ 

EM:UllDERNACION 10 
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De esta manen1 se put•<l('ll conocer los retrasos que ha su­

frido la progr;1mnci611 de cada trah.1jo, <le tal forma, que se -

tomrn las accione':; corrcctiv;1s }' se> .:1juHc l•1 progr~1madó11 -­

del taller a esas nuevas condicluncs <le pro<lucci6n, como se> • 

describió en el inciso III .l. 



1 V. • UTRUS ASPECTOS IJE l.i\ I NGEN I ERI A l NDUSTR:I AL HN 

l.A PRODUCCLON EN OFFScT. 



La distribución de planta o '' lay out '' es un término ·­
muy común en ingeniería industrial, que es el diseno de una -
planta o cualquier otra instalación productiva. Puede diseña!. 
se 11ar:1 una nueva ¡1lanta o rcdistrib11ir !;1 ya existente, pero 

cualquiera que sea la razón, la nueva Jisposici6n dccerfi maxi 
mi:ar el flL1jo de la producción y la eficiencia de la mano Je 
obra. 

Existen dos tipos pri11cip:1lcs de distribuci611 de plant:1: 
a) S~gún proceso. 
b) Según producto. 
El primer tipo se ajusta a los talleres de producci6n i~ 

tcrmitentc, aqu[ los equipos con funciones similares se si--­
tuan juntos, por lo que las actividades son agru¡1a<las en cen­
tros de trabajo ( por ejemplo, prensas offset, lrea <le corte, 
encuadcrnaci6n, etc. ) , obviamente este tipo <le <listribuci6n 
surge de l~ cspccializaci6n de actividades con los ct1al se -­
puede producir una amplia variedad de productos y, ¡ior lo tarr 
to, una gran flexibilidad de prod11cci6n ( diagrama 39 J. 

La forma mfis coman de hacer una distribución es ¡1rodu--­
cicndo replicas en dos o tres dimensio11cs del C(\ltipo involu-­
crado, sobre un plano que muestre: el área disponible, lapo· 
sición de las columnas, las salidas <le clcctricid:1<l, cncrgia, 
agua y gas y otras i11stalaciancs fisicas significativas; se -
colocan las replicas del cqL1ipo, dibuj11Jas o construidas tam! 
fio cscaJ¡¡ con respecto ¡1l ¡>la110. Entonces, se ~x:11nin;1rfi el -­
flujo <le trabajo, In utilización del fireu y la disponibilidad 
de servicio~ tales como aJm:1ccncs y l1crr¡1micntas 1 por lo cual, 
la distribución mfis eficiente scrvirfi como n1odclo para la nu~ 
na planta o la redistribución de In maquinaria ( diagrama 40). 

Aunque no existen reglas rígidas o procedimie11tos en el 
disefto de una distribución, la experiencias a mostrado que ·­
los pasillos, 5reas de almacenaje, las columnas, las ventanas 
y la localizaci6n de las líneas e.le cncrgfa pueden omitirse d!.!_ 
rante la planeaci6n, siempre y cuando se cuente con una lista 



-1
3

3
-

ui 
z 

::;¡ 

"' 
o 

u 
et 

et 
o.. 

::E 
::E 

...J 

"' 
et 

vi 
et 

"' z 
ui 

uJ 
,... 

a: 
a: 

a. 
o 

i 
u 

o ü et 
z a: 
"' o et 
::;¡ 
u 

.i. 
z 

"' 
"' 

u z 
¡¡: 

"' 
"' 

<
.) 

a: 
"' 

.., 
::E 

o 
o 

,... 
1

-
o 

o 
u. 

u. 

D
IS

T
R

\B
U

C
ID

N
 

D
E

 
P

LA
N

T
A

 
SEG

U
N

 
PR

O
C

ESO
 

(O
F

F
S

E
n

. 

D
IA

G
R

A
M

A
 

3
9

. 



w
 

u 
t-+

-1
-ll-l·-

;--
-

<
( 

-1
3

4
 -1 

1 
1 

1 

-d=6---
¡
-

-
¡
-
. 

--
¡
-
. 

t-
+

-
+

-
i-

<
-
t-

t-
1

-
-
t-

+
-
· -

1
-

¡
-
. 

¡
-

1
--;_

1
---

-
-~--->--

-
-
-
i
-
-
c
-
-

1
-

<
l 

t-+
-t-1

-<
--

-
·
-
-
i
-
-

i
-
-
-
-
-

r-
-

-
-
-
-
¡
-
-

1 __ ":"_~-1-_;:-:-t-t-

-
-

-
i
-
-
r
-
-
r
-

-
1

-

1
---'f-

-
f
-
t
-
-
-

t
-

-
1

-
1

-
-

-
-

-
-

-
-
t
-
-
t
-
-

-

1
-
-
t
-

-
-
-
1

-
-

-
.. 

r
-

-
-

--
-

-
-

-
-

-
-

--
-
-
¡
-
-

1
-+

--
-

-
1

-
-

f-J-t-t-1
1

---1
-ja

-
•-+

--t--
--

--
-

t
-
t
-
· 

1
-
t
-

-¡-, 
-
f
-
-

-
-

-
1

-
-

-
·-

-
-

-
1

-
¡.-=:;:::;:lt-

-
-

-
-
¡
-
-

1 
~
-

,_
 -

--
·-r--t--r---t-H

H
H

-1
 

-1
-t-t-f-l--t--t-i-l·-t-t-t-1

 
,
_
~
,
.
-
.
.
-
·
~
~
-
+
 ... ·-+

-t--+
·-t·--

·
-
·
-

-
-

-
-
r
-
-

D
IS

TR
IB

U
C

IO
N

 
D

E
L 

EQ
l.APO

 
EN

 
D

O
S 

D
IM

E
N

S
IO

N
E

S
. 

A
 

E
S

C
A

LA
. 

D
IA

G
R

A
M

A
 

40. 



-135-

adecuada de clen1cntos indispensables ¡1ara cada lino <le los di­

ferentes cqt1ipos, que pr1·mita11 :11 planeador o discfiudor for-­

marsc un cri tcrio aCl'l'C:l de éstos,. 

!.a funci611 de pl:1nr:lción de 1:1s instal:1cio11rs ha sida e~ 

tudi:1da como otras funcio11cs Je la administración i11dustrial, 

¡1or lo que se l1;1n <liscftaJo maJclos <\lle se ajl1stc11 a la reali­

dad ( uno ,¡e estos i11tcntos s~ :1¡1lic:1r~ m5s adcl:1ntc ) . 

J~11 un taller Je ¡1r1Jdl1cri611 i11tcrmitc11tc se rc:1li::111 <lif~ 

rentes opcracio11cs c11 scct1c11cias v¡1ri;1ntcs 1 por lo que se re­
quiere de diversos centros <le tr:1l,:1j0. l~n co11sccucr1ci:1, cuan­
do L111a operaci6n se 11:1 terminado en t111 cc11tro de trab:1jo, to­

dos los materiales o p:1rtcs scmiproccs:1J:1s <lcbcr611 ser trr111s­

ladados a otro centro, este movimic11to im¡1licn 11n costo, que 
varía de ¡1cucrdo n ln Jistancln cxistc11te c11t1·c centros. 

Este costo puede ser <le dos lipos: el costo de 11 lcvan-­
tar y bajar" los materiales, y el costo de" viajar" entre 
centros, 6stc filti1nu es el t¡uc varia de ac11cr<lo :1 la <listnn-­
ci:11 por lo que la <listrib11ci6n m5s eficiente scrfi 1:1 t¡t1c mi­
nimice el costo, re¡1rcscntn,lo <le 1:1 sig11icntc m:1ncr;1: 

Costo viaje = L Nij Dlj 

En donde: 

Nij i10mcro de vi:1jcs c11trc el <lcpurtnmct1to y 

el departamento j. 

Dij distancia c11trc el departamento i y el dc-­
partamcnto j. 

Cuando el namoro <le centros es pcqucfio ( como en el caso 

de lu producci6n offset ) , la menor distancia de 11 viaje 11 pU.Q_ 
de <lctcrmi11arsc por prucha y error. 

Por ejemplo, la compafiín X es un:1 imprenta <le offset, -­
cuenta con algunos procesos ele acab;1<los, unn ¡1rcnsa tipogrdfi 

ca r :1hi mismo procesan las plnncl1as litográficas y se sacan 
lns fotograflns de 101 originnlcs, El taller trnhnjn por ord! 
11cs de pro<lucci6n. 

P:tra discftar la distribución <le las instal;1ciones son "! 
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cesarios Jos parfü:1C'tn1s de fl11jo Je trabajos, cs <lcl.~ir, los -

movimientos de materiales de t111 cc11trt1 :1 otro ( <lia~r;1ma ~1 J, 

en un ciclo de proJu,,:ción ( p1'r cjcmplL', una :-cnia11:1 ) , en el_ 

último dia~:rama se puede ohserr.1r que JL'l ..:entn1 - "vi:tjan " 

Z ordc11cs <le tr~h~ljo J1;1ci:1 el c~11tro :, est;1 info1·rnaciJn pue­

Jc obtenerse- de la orden de pr,,J11cci(¡n l <liagr:ma 1 S l, 

Ahor:-1, supongansc qu<::! la c0mpaflí.1 t.iL•nc la siguicntL' di~ 

tribución: 

Los circulas representa 

' -----~,----¡ 

' 1 
''1 1 

1 1 
1 1 

1 
1 
1 
1 
1 
~ 

los centros, l;1s linc<ls couti-

nuas rcprcscnt:1n los movimientos entre ccnt1·os q11c se locali­

::1n ju11tos, las line:1s ¡1untca~:1s rc¡11·psc11t:111 los 111ovin1icntos 

entre centros nlcja<los, los otros nt"írncros .i;tin lo.-; v1:1jcs que 

se rcali:;1n entre los diferentes centros. 

Todas las :1ctiviJ;1<lcs <le );1 compafif;1 ~ira11 ;llr~Jc<lor del 
cnctro dos, que cstci fo1·1n:1do por l:1s ¡1rc11s:1s offset, co~o se 

mencionó, ~sto se debe a que toJos los trahajos pasan por 6s­

tas para imprimirse ( op('ración fundamental dc.:l procc>so), p~ 

ra dcspu~s conti11l1ar por las diferentes activi<la<lcs de prodUf 

ci6n. 

Como se puede observar, en la Uistribuci6n existen 16 ID.f?. 

vimicntos ~11tre departamentos no a<ly:1cr11tes, es decir: 

( ver sig11ientc ¡15gina ) 
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Departamentos No. Movimientos 

1 2 
1 2 
5 3 
5 9 

16 movimientos 

Entonces, un criterio aplicabk será encontrar unn Jis·­

tribuci6n que reduzca los movimientos entre centros no adya-­

ccntcs, con ~s to obv L:1mL•ntc se reduce la U is tanci a vi aJ ada • • 

por los trabajos. Una nueva distribuci6n scrí.:1 la siguiente: 

E~ta nllcv.:1 distribuci6n ha reducido los movüdcntos en·­

trc centros no udyuccntcs <1 6, es decir: 

Dcpartnmcntos No. Movimientos 

Entonces, realizando otra asir,naci6n buscando rc<lucír e~ 

tos movimientos, se obtiene la siguiente distribución: 



-139-

Con esta asignación los movimientos entre centros no ad 
yacct1te~ es igual a cc1·0. Un:1 rcprcsc11taci6n m~s rc:1l <le vst¡1 

soluciGn se mucstr;i c11 el <li~gruma 42, donJc ~v 1·c¡1rcs~11ta el 
!irca requerida para ca<la nno Je los centros, ésta puc<lc ohtL·­

ncrse multiplicando el n1ínJcro de máquiü;1s en el 1..·L·ntro <ll' t1·~ 

bajo por ~l área rc.>qlll.'riJ.1 por catln cHíquin;1, adcmfü; _q• i.:onsi­

<lcra u11a 5rc;1 t~xtr:1 p;1r:1 pasillos y :1lm;1c~n c11 ca<la cc11tro Je 

trabajo, n..:sultandn el .:irca total rcquerill.1 por cae.la uno <le -

éstos. 

El dia~~ram.i -12 tiene unt1 fonia irrc!!Ular que dificilmcn­

tc se cnct1c11tra c11 1:1 rcali<l;1J, c11 gc11cr:1l, las ~rea~: tic11cn 

form<1 rectangular, por lo qui."! este diagrama ~tcbC'r{i ajustarse 

a la form¡1 J~l terrc110 disrcnilJlc. El diagrarn;1 43 es una rc-­

prcscntnci611 <l~ c~tc c:1so. Esto }lUc<lc a¡Joyarsc en In reprcscll 

taci6n bidiQc11sional o tridimc11sio11al mcncio11i1Ja al inicio <le 

este i11ci~o. 

Aunqt1c· l~ 1n:1yori~1 Je los casos el n~nicro <le i11tc1·:1ccio-­

ncs suele ser muy grande { con !l centros Je trabajo cxistC'n -

720 <lifcrcnt~s posibles :11·rcglo~ ) , e11 el c~1so de ltl pro<luc-­

ción en offset es m1is scuci llc1 1 ya que L'X1stc· 11n:1 .:1ctividad -

alrededor de la cual ~'.ir:1n las demás activi<lalics LlL~l JHLn:cso 

de producci611, 0st;1 es 1:1 im¡ircsi6n en 1:1s 1lrons;1s offset, es 

el co1·azót1 ll~ todo el t:1llcr. 

Otro :1spccto in:¡1orl:111te c11 ~l árc:1 de producci6r1 es el -

que se refiere ;11 1n:111cjo ll~ n1:1tcri:1lcs. A n1c11udo, Cllando se -

discfia un sistcinJ lle rna11cjo de m,1tcri;ilcs, se cree q110 la mi­

sión húsica L'S l'l discfio de Cste, }'L'fO no es el caso, cuando 

un i11gcniuro <liscfia el si~tcina <lPbc considerarlo como parte -

i11tcgrantc de todo el ~istcma <lP pru<lucción tlc lil cn1prcsa. El 

pri11cipal ¡>roblcn1a no está c11 cdn10 el sistema es <liscfiado, si 

no cómo el sistema de producción y el sistema de ir.anejo de m~ 

terialcs se intcrfasa11. 

l.as funcio11cs con las cuales el sistema Je mn11cjo de ma­

teriales debe rel:1cion:1rsc, incluye a: 

- Ordenes de ¡1roducci6n. 
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/ 
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ESQUEMA DE LA DISTRIBUCION SOLUOON. 

DIAGRAMA 42. 
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AJUSTE A LA DISTRIBUCIDN SOLUCION. 

DIAGRAMA 43. 
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Programación, 
Control de invc11tario. 
Contabilidad 
Control <le calidad, y 

Procesamiento de datos. 
Por lo cu:1l, el objetivo del discfio de un sistema de mu­

nejo <le materiales serrt, nfis <tllr minimizar los costos de mane 

jo, minimi::1r los costos <le pro<lucci6n. 
En esta ~1loc;1 este ¡1rohlcma se convierte en un clcmc11to 

de mayor l1n¡1ortancii1, ya qt1c cad;1 ve: aumenta la demanda pero 
el costo de aumcnt:1r las i11~talacioncs es muy elevado, pot lo 
que debe husc1rsc implementar nueva tecnología sin necesidad 

de capaciJad adicion:1l, 

Al igual q11c en 1:1 distribución de las instalaciones no 
existen reglas rigi<las p;1r:1 su discfio, en el caso del <liscfto 

de un sistema de manejo de materiales cxistc11 algt111os pasos -
Gtilcs pa1·a cibtcncr mfis f5cilmcntc rcsultaJos aplicables a c;1 

da caso en ¡1:lrticL1lar. 

Estos p:1sos sn11 lo~ sigt1ic11t1•s: 

1) Determinar 01 cqui¡,o :1<lcc1iaJo p:1r;1 ca<la uno <le los ffiQ 

vi1nientos r~:1li:¡1Jos Lic11tro J~l tt1llcr. 

E11 gc11er:1l, caJ;1 equipo tiene u11os :1tributos fisicos 

de acul•rdo a la función que cumple, por lo cual, cada uno pU!:, 

de aplicarse :1 1:1 situaciGn cspcc[fica Jel ~stcn1a de manejo -

<le materiales, en la cual, es superior a todos los demás. 
2) :\nálisis <le los r.1nvimic11tos dl' 111atcri<1lrs n•queridos 

en t1n ciclo Je pr0J11cci611. 

Con este a11~lisis se Jctcr1nina 1;1 ca¡1r1ciJa~ y canti-­
dad de equipo necesario, <le acuerdo a la capacidad instal:ala 

de la plantar a la Jc.·manda de pro<lucci6n que tiene el taller 
<lltrantc el ciclo <le ¡1ro<lucción. 

3) Seleccionar algunos cqui¡1os <le prop6sitos gcn~r¡1lcs,­
los cu;llcs ¡iltc<l¡1n ser Otiles ¡lor Slt <livcrsi<l:1<l Je uso, 

Por ejcn1plo, t111 mo11t:1c;1rg;1s purdc usarse ¡lara: 

a) Mílncjar t;1rimas. 



b) Levantar tnhlas. 
e} Mover una m(tquina. 
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d) Jalar cnrrctillas do <luspcrdicios. 

e) Hasta c:1mhiar tas lampnras del techo del taller. 

·1) Desarrollar alternativas ele tliseüos del sistcnw Je m~ 

nejo <le matc1·i:1lcs, 10~ C\tales r0¡Jrcsc11tan los mejo-­
res compromisos cnt1·c los rcl\llcrin1icntos Je movimic11-

tos i11dividualcs y 1:1 11tili:aci6n (lis!1011il1lc del ct¡t1! 

po. 
Es <lcci1· 1 que las diferentes unidades <le equipo sati! 

fngan de }¡1 mejor mancr:1 íl to<l:1s las opcr:1cioncs <le pro<luc--­
ci611, <lispo11icndo <lcl mismo equipo en 1ncdi<l~ <le lo ¡1osi\1lc, 

5) Sclcccion~1r L'l mejor Jiscflo comparnn<ln las evalua1.:io­

ncs económicas dL-· cu<la uno y considerando los ck1r.cn­

tos int:1ngihlcs 1 entre los qt1c se ¡1t1eJc11 co11si<lcrur: 
a) Planes futuros de expansión. 

h) Disponibilidad de Pntrcnar al opcra<lor tlcl mwvo · 
equipo. 

e) Consi<lcracioncs de scl!uri<lnd. 
d) Disp,,11ibili<la<l Je p¡1rtcs p:1r:1 rcp3r:1ciones. 
e) Con:p le ji dad do! cqu i po. 

[) Durabilidad del c4uipo. 

g) Estnn<lari:aci6n del equipo Je manejo de inaterialcs, 
En el desarrollo de un sistema de manejo de nwteriatcs · 

dentro de una inst.1laci6n ya existente, .las n~~triccioncs físl_ 

cns deben considcr:1rsc. Au11quc la 111;1yor[¡1 del equipo :1ctt1al -
puede trabajar ta11to en nuevas como viejas insta1:1cioncs, :1l­

gl1nos se vcr5n restringidos por las condiciones fisicns o l'P­

quiercn modific¡1cioncs cs11ccii1lcs ¡,a1·n logr:1r su opcraci611. 

Las columnas y los espacios muy reducidos, crean prol>lc· 
mas re:1lcs para algunas distribuciones <le instalaciones, pri~ 

cipalmente par:1 sistemas de almacenaje, por lo cual, estas -­
fireas pueden usarse 1nfis cficic11tcmc11tc en 0¡1cr11ciones de en­

samble o quiz5 en actividades de soporte de la producción, t! 
les como mantenimiento o cuartos de herramientas. 
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Las condiciones del piso debelin considerarse muy cuidnd2 

samentc en el discfio de sistemas de m:1ncjo de materiales, La 

rugosidad del piso puede hacer que el transporte con vehlcu-­
los guiados automaticamcntc sea ricsgoso. 

En las inst¡1lucioncs <lon<lc el techo es muy alto, existe 

espacio suficiente pard usar pisos intermedios de almaccn:1jc, 
manejando los materiales por medio de montacarg:1s en p11sillos 

cercanos, pero debe asegurarse 1:1 posici6n correcta de la car 
gn en los ~ivelc1 superiores del estante ( RACK J. 

Al implcmc11t11rsc u11· sistcm:t de manejo Je matcriz1lcs se -
debe tener cui<la<lo ~¡uc sen el adecuado, princi¡l:1l1ncntc por.el 

tipo <le 1n:1tcrialcs que se n1ancjn11, ya que no se puede pcrmi-­
tir t¡uc se desperdicie un11 gra11 cantidad <le 1nnteriulcs, en i~ 

ventario o en proceso, por el maltrato y l:ts mermas l¡uc su·-· 
fren Llur11nte el transporte dentro tlcJ l¡1Jler, lo cu¿1l eleva-­
ria co11sider:1l1lcn1c11tc los costos de producci6n. 



CONCl.USIONES. 
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El hombre diariamente aplica sus capacidades blsicas co­
mo detección de datos, el procesamiento y la transmición, Asi, 

siendo el trabajo unn actividad humana, puede dividirse en -­
tres funciones bfisi~as: la ohtcnci611 de informaci6n, la toma 
de decisiones basaJa$ c11 la inform;1ci6n y la acci6n basada en 

las decisiones. E11 6sta Gltima iJc:1, radico la importancia vi 
tal que tic11c la i11formaci6n en 1;1 programaci6n ~e la produc­
ción, de tal forma, ct1trc mayor sea la calidad y cantidad de 

informaci6~ que reciba y genere el programador, se podrA sim­
plificar la toma de decisiones y facilitar la ejecuci6n de -­
las mismas por parte de los micmb1·os operativos de la orga~i­

zaci6n. 
Para facilitar el dcscmpcfio de l:ts actividades del pro-­

grama<lor de producción, se debe sintcti:a1· el flujo ¿e i11for­
maci6n al ig11al que su proccsarnie11to. La form;1 en que se rea­
lice, manual o cornputari:a<la, debe ser capaz de actualiz.ar -­
los prog1·¡1m:1s en el tiempo preciso, por C\Ue el t;1llc1· ele pro­

<lucci6n intcrr.iitt.•nt~ ( t:1llcr offset ) debe cumplir los com-­
promisos adquiridos co11 sus clic11tcs <le entrega de los traba­
jos en fechas <lcterrnin:1d;1s, Cualc¡uicr retraso o fallo c11 el -

proceso de 11roducci6n de t111 trabajo debe sc1· notificado al -· 
programa<lor, y ~stc a su vez al cliente l en caso necesario) 
del posible inclumplimicnto c11 la entrega, y se tomc11 medidas 
correctivas y se ajuste la progrnmación general del taller P! 

ro que no afecte los procesos de los otros tr~h:1jos. 

Atlcmás, en la actualiJa<l el programador cuenta con hcrr!!_ 
mientas que le permiten tun\ilf dccisio11es más adecuadas, 6stos 
son mo<lclos matcraáticos. que en el ca.so <le talleres <le produ~ 

ci6n intermitente ( taller offset ) , se ;1plica11 principalm~n· 

te en la <letcrminación <le cnrga~ <le m[H¡uinas ( usan<lo el nlg!!_ 
ritmo <le transporte } , r la sccucnciaci6n de trabajos ( se~-· 
cucnciaci6n de " n " trnhajos en una máquina ) . Pero existe -
u11 elemento insustituible c11 el 1iroccso de programnci6n, el · 

CRITERIO del programador, el ctml se ha adquirido n travls de 

los afias <le manejar el negocio, y que principnlmentc .se npli· 
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ca en la asignación de prioridades a cada uno de los trabn--­

jos, de acuerdo, con L1 importnncin que tiene el cliente o el 

trabajo para l•l taller. 

Con el avance de ln comput.:1ción 1 la mayorfa de lns acti· 

vidadl'S de progro1ma1.:ión y cnntrol de· la producción pu1.Hk aut!! 

matiznrsc, pero el apUc:1r una computadora para que las real.!_ 

ce Ucpcndcr(1 de la cap;u.:idad tanto tdcnica como cconómic.1 de 

cada caso en particular. l'C'ro l~s indispen~ahlc que la pcrsonn 

( administ.rador ) , a ln cual le corresponda tomar la decisión 

de adquirir o no el nuevo equipo, conozca los clc1rcntos de. é!!_ 

te)' la utilidad que prcstrará n 1:1 empresa. 

Fin:1lmcntc, cxi:'tcn dos clcr.:entos q11e impactan fucrtcmc!! 

te en los costos Je producciÓn, por to cual, dchcn planearse 

con toda atención, ¡1dcm[1s, de que se cuenta can lns herr~1mit.'!!. 

t.:1s básicas para t•valuarlas. Estos l'lcmcntos son: 1;:1 distrih~ 

ci6n de las instal:icioncs ( lay out ) )' el rr.:11wjo de 111ateri:i· 

les. 

En general, las empresas que dcscuidnn sus sistcr:lJS de • 

programación y c<1ntrol Je la producción, están desangrando a 

su cmpn•sa, ya que un t..•rror de esta naturale:a se refleja en 

una elevación considerable de los costos ~e pro<lucd6n, y en 

consccucnci;i, una di sminud 611 dt..• la!i uti 1 idadt..•s. Adcr.iiís 1 re· 

prCSl'ntar!1 una mala atención J.e Jos clientes, y por lo tanto, 

pérdida de prestigio para el taller. 
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