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CAPITULO I. INTRODlICCION. 

1.1. Allt!C!DEll?ES. 

1.1.1. !VOLUCION DE LA IMGENIERIA. 

!n l• historia del ha.bre se destaca el inicio de la elaboración 
de 1ua producto• y la transforaac16n de la naturaleza en f oraa in­
du1tri•l. v• que con esta evolución el hoabre ha podido satisfacer 
su• neceaid•d•• individual•• y colective1. 

!l h09bre ca.o operador-fabricante aplicó •u deseo insti11tivo de 
1uper•clón por 11edio del conociaiento cientifico. es decir. que 
fue resolviendo lo1.proble9oil1 de la aanera -.91 conveniente pare él 
utilizando en al9un•1 ocasione• la experiencia de sus a.ntepasados 
para la realización de 1u1 producto• de una menera -.91 ef icienle y 
ópti .. p, en otra• ocasiones •inqeniando" para resolver sus pro­
bl-1. 

!1 así Ctl90 fueron 1ur9iendo 101 ob1t!culo1 para el desarrollo de 
l•s coaunidade1. Muchos adelantos surqieron c090 respuesta a las 
necesidade1 o pre11one1 específicas que 1e ori9ineban co90 r~sul­
tados de crisis econóaica1, ailitare1, sociales o politices. pero 
con 8'1 frecuencia laa aejora1 tendían a desarrollarse lentaaente. 
durante largos periodos de t1eapo. Al9unos de los pr1aeros desa­
rrollos se presentaron durante el p..ríodo de la !dad Kedia. El 
crec1a1ento de los pueblo• v ciudades pMveía una nueva deunda de 
productos y 1erv1clo1, así coao de eapleo para quienes deseaban 
e1capar de au condición de siervos en el s1stet1a feudal. 

H•1ta la Revolución Industrial, la aayoría de 101 producto• eran 
.. nulacturado1 en pequeños talleres o en el lu9ar del artesano .. -
d1Ant• .et.odo1 cueros. LA Rovoluc16n uti•uló el creciaiento de 
!6brlcaa, co•o reaultado de la d!sponlbll1dad del capital, del 
trabajo libre, de nuevas técnicas productivas, de nuevas máquinas 
llOVídas por diversos tipos de ener9ia v una creciente demanda de 
artículos !abr1cado1. Las •t.presas• crecían de tal unera qu<" se 
perdía el control de la1 aisaas por lo cual, a !1nes ~el si9lo XIX 
sur9t- la i•ptt-r1osa n"cesidall. de apl1.;ar una !stratl!"·~ua. un s1ste-ma 
y un aétodo aed1ante el cual IQ<lrar encontrar las sol11-:-1ones aas 
adecuadas a las neceSida·les de la indust na nac1 .. nte. 

Ko fué SU10 
aasa cuando 
1101 do la 
postt>le por 
danzadas y 

basta la introducción d~ los aétcu1ós d" prvducc1ór1 -:-n 
s& obtuvieron las vt-nta1as coapletas •je lc1s desarr .. 1-
Rievolución Ir1dustr1al. La producción ~n a.asa !:e tuz.v 

aed10 de la ma.nufact.ura y i!'l mc•ntaJe ·Je parte-s l!'stan­
aediant• el d<"sarroll•:- de la !oraa dé S•>•:1.0JaJ <"m¡•re-



sanal en la ,;ual. el propietario partir.ular lue sustituido 1-or 
vanos accio1oistas. El desarrollo de las O('eraciooes de unutac­
tura en 9ro11 escala fue posible tallbién por 8edio de aejores téc­
nicas de pr0Jucciór1, así co.o de equ1p(J y aaquinari8 ~ue ahorró 
urio de ot>ra. 

~ de1arrollaron tres Cll!Ohl''' tunda.entoles en la tn•1ustno a ti­
rtn •1el 11910 XIX y principios de este siqlo, y tueron los si-
9uientes: 

aJ . El ~ri•ero basodo en el desarrollo de lvs aedio1 de c09unica­
ción u1 et icientes y .. conótticos <¡ue penn ten cubrir las 9ran­
de1 de.andas industriales. 

bJ . La intennf icac1ón en la fabricación de ar9Uontos y los gran­
des y rápidos edelonto1 tecnol"-qico1. En otros tieap<•s el ln-
9eniero ei·• utih:tado pora tlnes Wlicos y no constructivos. 

c). El t~rcero es cuando surge el empleo de nuevos toraas de ti­
nancia.iento, coeo la extensión de ~•pital y las 9randes can­
tidades dis1..,n1bles de capital Je inversiun•s y las lasa1 de 
interés. 

Como conse-cuencia exist~n .e)ores cond1c1one5 de empl~o,se reali­
zan contratos colectivos de t1·abajo, los estándaros Je trabajo, 
el 9ejorBient,o de 9Jétodo1, siste.as de ínc'!ntivos financieros, 
.ativodores. norwu de se~un•l•d e hiq1ene y protección al obrero 
asalariado. Todos estos cambios e lnnovecione5 "n la ¡:1roducción y 
la satislacci6n de necesidades .:rea el naci•iento d" la vl.,i·ta y 
la d...anda y el establec1•iento del 9ercado.de la libre compelen· 
cia. S'> crea una busque•!• por la upt1.izac1ó11 v la producl1oiJaJ. 

A.unqu~ estos desarrollos 111c.reaenl31·on la product1v11i.5d del traba­
jador, laiabien a1111entaron los qastos indirectos de tabr1cación v 
los salarios. Se h• dedicado por tales 80livos, mayor alencion al 
prol>leu de utilizar eti.cient-.-nte la uquinana de rroducoón, 
hs inslalociones y la tuerza de trabajo. Surge h necesidad ·1e 
aplicar <'l ~todeo G1entit1co ron la tir1al ídad de hallar solucion"s 
r~pirtas y ~t1cientes. 

El Método Cientitico es el qu~ sustenta los pnnc1p1us d., la Ad­
m1nistracíon Cientilii:a. C•urante los últ1ao• Sl?los rao se inter­
relacioriaron la direccH;n y la apllcacion d<0 la tuerza de trahajo 
de unera conv.,mentt', por )ro <¡ue la Mainistracié>n C1entil1ca In· 
dustriol, resultaba poco satisfactoria para la ~poca. 

El •OVi•1erati; ,j., la AJair1istración C1•ntitica, fue estimulado por 
Rick Vinsl(•W Taylor 11856-19151, <yue desde hace 80 años oien<' di­
riqiendu el rU9bo rte la aayoría Je las 0r•¡aniza~i.:>nes, influyendo 
en la ejecución y planeac1on d~l trabajo. 

!n sus in1c1c-s. Taylor tue cons1t1erad~· co•o un te-cnOCrata. no como 
un htmanuta, Jeb1du ¡:onnci¡:oalaente a un f>rror de rnterprelaci6n 



d• sus idees, así <"090 .. n la aplicación de sus sistetoas. 

Taylor s.. be5ó •n 4 princiríos tundsaent~les: 

al. H6x1ae es~íalización y r"peticíón. 

bl. Kfnt.11 responsabilidad en el trabajador, así c01to r,.ducc1ón de 
poder de autoridad v l09ll de Jec1s1ones. 

c). Kín19o• requ•r1aiento• de entrenaai .. nto y desarrollo para que 
101 trabajadores pu"'2an rasar ole un trllN!Jo a otro con la 111· 
niaa perturbac1ón en los procesos productivo•. 

dl. Dirección adainistutin v contribución creativa liait.aJos a 
Gerentes y Supervisores. 

~l 1i1t.eaa de Taylor funcionó verdaderaaente, desarrolland? una 
ciencia, .. 1ecc1ón científica del trabajador y una colaboración 
entre direceión p personal, íncre9entando así la riqueza -..terial. 

~l l90viaíento de la Adainistroc1ón Científica, fue P"'rlecnonado 
princlpal~nte por las aportaciones .1e Kaslow. HcGr•9cn·. Her:l>erq, 
Tav11tock, etc. 

Al>rahaa Haslow, sostenía 1ue durante la vida de un ind1v1duo exis· 
te el del&<:> de satish•:er •rna S<>ri" de necesidades V a<>t1vacionés, 
as decir, cuando una necesidad inferior ba sido satisfecho se crea 
una de tipo superior, considerando que existe una valor1uici.Sr1 de 
nece1id&de1 en todo ser hlll>llno. siespre esté buscando satisfacer 
nuev&e nece11dade1 creadas. 

!st11 nece1l~ades ocup•>n una jerar<¡llio p1raa1dal de a.!yo1' o aenor 
grado esc~ndente, da le s11u1ente tor'lllt: 

a). Mece1idade1 rriaerlos o !isiol69ica1; que son las de sobrev1-
v•nc1a o tísicas. 

b). llece1idade1 de se9uridad; el individuo ne.;esita un c1erto 9ra· 
dQ de ettab1l1dad, predi et ibt tí dad, consi1tenc111 !' equidad. 
!ala ea la nececidad ·Se sentil·ce s~quro y pro>teg 1,fo. 

e). llece1idode1 sociales y de pertenencia; !l individuo buscará 
r•lacioner afectivas con los dellés, en especial encontrar un 
lugar en su ~ru¡;o V trataré con 9ran intensidad de alcanzar 
etta 11eta. 

dl. llecestdadet de estiaa o &qo; las necesidades de est uta se ¡ 0 ue­
den dividir en dos t1po1 distintos: outo-estiaa v el re•peto 
de 101 desás o reconoc-iaiento. 
La auto·octi.aa se refiere al deseo de cor1f ia11:a, cvapetencu. 
loqros, independencia y li~rtad. 
!l respeto de los deMI incluy .. necesidades co110 el dese•l de 
reconocíai .. nto, aceptación, estalus, reputación v apreciao:i•)u. 



e), "ecestdodes de dUto-reolizoción; esla necesidad es un de•eo de 
lle9ar a ser cada V":!. Us lo que uno es capaz. de ser~ Es uua 
necesidad de cr .. ci111enlo, desarrollo y utilización d"l 1•oten­
cial de lo persuno. 

Por otro lodo, Douqlos HcGre9or observo los prácticos de los 9é­
rent.es, en las cuale• ... uos tormulat:>an un conjunto de hipótesis 
sobre la notu1·ale20 del C011porlaa1ento de lvs t1·abd¡adore1, o lo 
cual denominó Teoría "X", que se baso .. n estos principios: 

- Los trabajedor~s deberdn de s~r torzedo~. control~doc, d1r19ido1 1 

uenazad•iS con casti901 ¡.ol'a obllqorlos a poner el esfuerzo ne­
cesario para le ot:>t.,nción de los ob¡etivos orqanizocionales. 

- !l trabajador en 9ener11l siente des119rado por el traba¡o v si 
pu"de lo evitará. Por ello. es necelio!U'lO supervisarlos y con­
trolarlos. 

- El trabajador prefiere evitar responsabilidad y tiene poca ambi­
clón e iniciativa. 

HcGre9or aprov&ch6 el cüniulv de ideas v conociaientos 5:ubrt! ,,¡ 
CQllPOrtuiento hUMno, daborando así la T<'oría "Y", qu<' i•plica 
estrateqi.a1 diferentes a los de la Teoría "X", cuyas hipótesis 
son: 

Dedicar esfu .. rzo físico v •<'ntal en el trat:>ajo ~s t.an ndtural 
como juqar o descansar. 

- Lo1 lrabajadores ejercerán la auto-direcció11 y el auto-control 
para alcanzar los objetivos con los cuales se sientan co•prom~­
lidos. 

- [l ser huaano en ¡.¡racdio aprende eo cvnd1ciune1 adecuadas, no 
sólo a aceptar las responsat:>ilidedes sino a realizarlas. 

- Todo t.rabajador tiene cierto qrado de ima9inacic\n, in9enio y 
creatividad en la solución de probleus or9anizacionales. Se ob-
1erva que en le Teoría •T", la colaborac16n huaana en un a.abien­
te de trat.a¡o no es un .. liaitante d~nlt•o de Ja naturaleza hwaa!la 
sino lo •'5 el inqenlo d .. la (;.,r .. ncil! pare descubrir COllO aprove­
char el potencial representado por sus recu1·sos huaanos. 

Frederick Kerzber9, recopiló el traba¡o de Haslow y de llcGre9or v 
advirtió que el potencial humano es superior al requerido por la 
tarea a realizar. 

Der11c1.1bri6 que la verdadera aot1vac1ón del lraba)a.Ju1· no era 
ner mejores condiciQnes de trebejo, relec11,,,ne:§ jerárquicos, 
1·es sueldos, etc., sino uua satisfacción d~ lu necesidades 
toadas por Haslow. 

el t .. -
mejo­
plan-

CC'9o con1ecuPncia de .,stas 91·and'°-s nipcirtec1ones idec·l6qicas, en ls 
actualidad, las -i·reaas han toaado conciencia de la 1111portanci.a 



de la selección de su personal, de le copeciteción y ~ntrena..ionto 
del aill80. de l• aotivac16n de sus empleados, de las 11ejoras ~n 
los llitodos de producción, el desarrollo de nue9os pro~uctos y la 
investigación e ingeniería del producto. Con todú ello buscan .. _ 
jorer las condiciones de trab4jo y la producti\'idad. 

Ceda vez -'• sur9e con 11ayor fuerza la necesidad de aplicar un ~s­
tudio Científico Integral de Ingeniería a todos los problemas de 
las empresas pera buscar solucionarlos de la 11e1or manera y opti-

. aizar todos sus recursos. 

1.1.2 [TAPAS on HETOOO C!DITIP'ICO. 

En esencia, la aplicación del Método Científico es le solución d<! 
un problesa de una ll&flere or9enizada v lógica. Un probl""" nace 
de le necesidad o deseo de 1{>9rar la transfor.eción de ci<!rto ob­
jeto de un eslild~ ori9inal, llaaado estado "A", h•c1e un esta~o 
final el cual se busca la fo?'Wlll de ll"9ar, den0111nado estado ·a·. 
La solución es el 119<110 de loqrar la transtoraac1ón deseada. La 
decisión sobre le qve .. sustenta el dar preferencia a una solu­
ción, sobre lea estudiadas, es conocida COllO el criterio. 

Todas las soluciones están su¡etas e ciertas características que 
el solucionedor no puede eludir, llaaando a estas las restriccio­
nes del proble9A. 

l!:l Método Científico es en consecu~nc1a un" suces16n de etapas o 
pasos lógicos que conllevan e encontrar la respuesta óptiaa a un 
prot>le11a, dichas etapas son: 

1 • LA DUillICIOll I!: IDl!:llTil'ICACIOll DEL PROBL~ • LA P'ORHULACIOll. 

l!:s~ etepe det>e aer -.plia. la razón por la cual se insiste en que 
ae empleen fc.raulac1ones uplias de los probleaas, es ¡:.ara definir 
cler1111ent.e el proble.a, delia1tarlo e identificar cuál es el teaa 
del aisao, al ail90 tieapo que existen 9randes probabili1ades de 
hallar une ~jor soluci6n. La toraulación del proble.a es un paso 
crucial en todo provecto de in9enieria. l!:s en esta etapa en la 
que ae deten1ina el significado básico del proyecto. 

2 • AllALISIS DEL PROBL!I\\. 

l!:n el análisis del proble11a. por lo 9ener•l, se requiere de ti~apo 
ya que involucre qr•n cantidad de •:onsultas, ubservac1c.n~s. reu­
niones y recopilación de intoraac1ón, datos e ideas y ne90<01ac10-
nes acerca de las restricciones. 



3. BUSQUEDA DE SOLUCION!S • GEN!RACION DE SOLUCIONES ALTERNATIVAS. 

!1 la acuaulación de soluciones alternativas. aplicando la inicia­
tiva e ir111.,ntiva, la toraenta de id.,as, la invest19ación, etc. La 
inventiva dependerá de la actitud, conociaientos, creatividad, de­
dicación v 110tivación de los 1•arLicipante1. En este aspecto se 
define al ingeniero coao "un buscador insaciable de idees y alter­
nativas ... 

~. !VALUACION O! LAS ALT!RllATIVAS Y TOl1A DI!: D!CISION, 

!• el análisis y estudio sistcaíitico de todas las ventajas y des­
ventajas de cada una de las alternativas propuestas. hasta lograr 
-nsurar los ¡oros y contras de cada alternativa y elegir la alter­
nativa óptiaa para la solución según 101 criterios. 

5. ESP!CI,ICACIOH ! IltPLANTACION. 

En esta !ase se lleva a cabo la doc~ntación sapl1a y c<>11pleta de 
la &olución seleccionada, en la cual se tundsae11ta de una aanera 
sustanciosa, el por qué se ha seleccionado cot10 aejor alt~rnativa. 
Y ..., establecen 101 cursos de 11cción, activ1da•1es y actores para 
llevar • cabo el plan sulucionador. ' 

6. CONTROL DE LA SOLUCION Y EVALUACIOK. 

Se lleva • cabo loa controles pre-establecidos para orientar v 
guiar los cursos de acción hac1~ el oPJl':"t.i vo y stt- ef"(':t úan las 
evaluaciones de los resultado~ l•htcnJd;:is ~' las af!l'tas a loqrar. 

t.z. llSTORlA DE CALVO ll!TO, S.A. O! C.V. 

Calve> Nieto, S.A. de C.V. se tunda e11 el añr.• oje 1938, 
en la zona centro de la ciudad de México. En aquel 
contatia. cc•n ol serv1c10 de dos trabajadorf's y une sol~ 
ra la elaboración de sobres auv sencillos. 

ubicándos" 
entonces se 
aó')uina pa-

Cinco años ús ta1·de, decid1.; auda1·se a la calle de Aleunia en el 
número 10 f"fl la i:·olonia Ind~pende-ncia cc:in la ('C..lflst rucci6n ".ti, una 
sola nave. P:n aquellos ai\os. CalvJ Nieto et·a la e•presa líder en 
el ra.<> dP le f~hr1r.ación de sobres. 

La c:if!!"ltende tu~ ":"rec1endc· e>nora1'1eidl!"S t'"O e-sos 11ño1 hs1ta que por 
tal aot1vu, la .,•¡•resa tuvü qui!' c<:iaenz.ar a desarrollarse V crec~r. 
aidqu1r1~n·jo una ~xtensivn de te>rreno mayor y COlli'raudo maquinaria. 
y equip(·S nuevos. así i::o.o reclutando personal técnico y adainis-



trotivo pare cllll['lir con lo• d"""ndos de sobres. 

Durente el periodo de 1970 se tuvieron •uv serios probletlllS finan­
cieros, requiriendo le necesidad de préstamos para realizar nuevas 
inversiones, así coao le i•portación de piezas v retaccí.ones para 
la repareción v unteni•iento de la 11Dquinarie. 

Actualmente, ae cuenta con ur101 150 •illones de (•elos wverlidos 
en activos fijos v 11Dquir1aria, así coao otro tent.o en inventarios 

· en un al.ucén de 2000 •2 ubicado en la calle de enlre11t.e de la lli­
brice. 

Le 911¡>reaa Calvo Nieto es une compañía de estructura mediana por 
su capacidad productiva, el nlÍllel'O de personal asciend" a 110 per­
sonas entre administrativos v operarios calificados v subcalitica­
doa. 

Esta e11¡>reaa fabrica una gran variedad de tipos de so~res pare 
UllOI auv diver•os en diferentes foraas V pre•enteciones. Se fe­
brican otros productos entre los cuales apa1·ecen les bobas para 
el11Dcenar rollos de'pelicula•, rollos de foto9refies, rad109rafías 
y bolsas para archivos v envio• por paquetería. 

Su principal coapetidor es Nacional de sobres (M.A.S.A.). Esta 
compañía competidora liene p1•ec1os aás bajos, pero la calidad de 
sus productos es inferior. 

Los principales clientes de Calvo Hieto son: 

• Kodak Mexicana. 
• Reader's Di9~st.. 
• Bancos de México. 
• Compañia• de Se11uro•. 
• L'oreel. 
• Ferrocarriles de Héxieo. 
• Teléfonos de Héxico. 
• UHAH. 

LA ea¡iresa Calvo lliet.o li•llle diversos proveedores de aeterias pri­
aas entre lo• cueles destacan lo• proveedores de papel que son 
principlllaente: 

• Papelera de Chihuahua. 
• Papelera Héxico. 
• Papelero Covoacán. 
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t .3 1111.lf!TlllflC'l. 

1 ,¡ 1. 1.1< Hr.1:r.~/lf¡llJ1 Of. "" e::m-ur110 IHTr.OllAL IJ[ IlfGf.Hil!RlA IHDUS· 
TlllAl.. 

«r• rl trnn1,:11rao •1r.- la ht~t.orilS, 1.n 31ocurdd.d v f!l h••br~ hnn ldt.' 
,.·ulf.1Ul'.'."11Jt••n·I,., •sat..a t!((1\ll~t~l1~n tl'dll!' .:.un1:19ü IHU!UJwi rf"!'tns V nut!!VAS 
ttft(,f?Rlthtfl,.., qur< wnt.l lltnnu. Al 111aao t 1~•~ surqen ('r'1bl~lldS a 
lus ílUA1"• ar. nnt1·trnla IPl'l )i1t1· h11aa110. [l c1·nc1111nut.•> aund141 Jó 
~- 1n•••l"r1lm nir.t1 nur1101 h"1rt:rn11tr.1 y pr.r11p"ct..1111es V cada di.o s~ 
h.A•f• •111• OAr:~iusr 1" r; 1 lri,:r• .. ,rnt.c. nn la pr0Jucc1 •ln dr: s3t.1 stact.u~ 
1'·t!'s. '·" 1r.fln1~11)0 v un., ¡.1-<1ll)U']tU1tt l'f"'Cf"St<m •unc11al y nacional 
h1H1 ""'~h,, •-r!I' " t . .,11oi lt1 m·q.,.r1f.fA: r1,,:'f'!~l•idJ .1., u11 Ln•::·~m.~11t.1) ton la 
•n1\11t~t,iv1dnd v "' 1<:.JnfH"lll •m f.udn5 lrss area5 prnduct1uas dC"l pais 
v d1:I •mütii l.4.1.lí •H'Q4nl:::"c''lht:li ~o•o INrCdr.Jsao& •r.•1tantr. lo~ cud­
\,.1 rnu'trlflli Mtrnr.Jrll"li«' n ln• ¡H~r1onn1 y a 21ui 11ct tv1J.adt"i fnrwidr1 los 
•tlflfte1tai i11r1'4Mh~oi.: •1t1Hont' loti cutlins sr. 11rf"'tr~ndt< \1ht.~n~r Ja ta­
hrl,~ncl.-.o tlf' lilnf1f'i'Ji 11 lts prt!11t.111,_:-1on Lit':' aidl"VJC101 th•· una llt'tnt"ra 
11tfaí":IAO.l-.4t. T1H11U )ül Nf!d.orn1. tanto La industria prttJada coau la 
uultf'lrnnltf:mtftl tinnt>n ift nnu~s;ir1nd '1f": llnvnr t1 <'dilo unt'I ad•1n1strt1-
•~llin r.••llt 111t~ MÁll. int.11oral V 111r•ünJosa C.1)n l.m1oi; y •~ci•Íd unu tt ... los 
r l ntlftnha q11r. 1 nt ... qrnn la m11'lrr.lil1. 

t'.I Id,.,....,. rlr. ol'gnnt :.:ttcHm f'll un grupo d~ COlllHHlf"llt r::. Qllt" lntent(_ ~ 
l.mm y 1Ht 1nt111-rr:lac1011nn y que unt1ttunn un nqu1l1h1·1n d1nam1c:,1 
!.•l.11 11n~ h•r~ •tftnaar qui! r.1 •uv dJ t J ct 1 1uu1l 1::Ar un prnlll~a o une 
lUU't-~ t1'!1 11.1111. .... aiiladU11tnl-• l)•ff'Jllt> en u •t•ú. ~1 •f&canlSWtl r.s 
,flr14M1(;p. llr• rlitutu., lnt.ng1·t\l t1r. la e•pre¡" penut11·a l,! ~l·lth..':l.:)O 
1)t1t.hw1 11fd ul 1¡u11 ftfnct.A A l.1.111ü ,.1 •"~:ar.1a0 y hl) s;ul1' lo trd.sla­
dnrt. " 1"ftsft ñr1tft ¡tr. in 'wo11111~a11 l'>n n "":;1 ruct uro prcH'hi...·t l ua. 

f.:) 111cr,,..,ot.1' de lo 1woduct,1v1dnli en t..ol1111t la.1 tlrftfti dt- cualqu1'""r 
Uhh1ut1·111i 115 11otahlf" Ql'dC"J.ftli ft 111 ttpl lCftCllln rlf" trn '"f.st t111io Inte­
or·a1•· dP lllOnlllt"ll"U\ lndut11.l"iftl, h' CUfl} lllJl}IC"tl lt\ apllCftl .. 100 tir'" 
"~·,,-.,., • .,s;I AndAl'ft&. 11 itlllhn., fl!iil.whos dt'. t.rftl'a )ü, d1str lt'lllC1C1n de 
1~l•uta {l,ny·1\UI l, •r)iwando 101 •t'tl.od,,• rH¡lahl'""chfr•s. 

f:.l t\h1Gi) cu111i.\ pn1·11. qur Ullft na¡weatft puedft crncf'lr \' au.cntn.1· su 
1°11nl.Ah\ l l dad, ao~ loh)rn 11h~1~e•nnt.A1H'h) su et h'"le1Kia. E'l in&t.ruaeli­
t 1) tundft9f!nt.aJ qur nrs91no Ullft •ctyor productl\'lrte<t, es le npl1ce­
.--J~\11 &11. un .. f:lit \uit.) lnt.noral .. , d.rn.ir. s:~ ftnal1:an df" un.a unflra df'­
'·"l lndn t,Hl11~ 11)5 r·1wpíHU'lnt.t:s qut: intryrnn rl s1sttt•n 1wr.ctuC"t lVll 
f10 f'llit lhtl•). 

H•"\1 "" •111', ,.,..,~t .... l" 1apf';l'l 1)SPI rtt'h ·.-.s1 rlth1 11r suFt ttnt.i\r pt1r •..,dio 
\ir un raturtlll C"-..•) 1 \rtt) '' 11rt.11.llach" f)f" lnqrmu:rlft Industrial, los 
p·hll\\..,.. \' ·i~r '·-'~"h~.1t1.• lftl'1 la pr.~du .. "':c:l1\n \1 1H1 la •n·1.ldu..:t.1L1idad d~ 
\A ~l)'rlii'ft 1 \'"- QUI'" ~' uttr:f"!iftl'ln opt iat:tAr hi' re-curttl1i" ~ 1ncreaen­
l.Ar p\ func11maa1ttnt~1 \ll"«r•t '"'' ,1,. la ftllpr~'ª· 



Se debe de ~oa.!r en cún¡1deración tQJcs l~s asf*~tos invvlucr8d~¡ 
dei un.a aanera <hrf"Ct~ o ind1r~ta con los fines próx:19Cls Jr-l apa.­
rato pro..:fuct1vo. es ~1e.:1r, encontrar los errores ~x1slentts ~n ~l 
aiaao y elillinarh•s C' aejorar las C'Qnd1c1ones dr- trabAJ1.") d~ un 
área para no at~cta.r al restó je la inJu5tr1a: [h)r eJe•pl~. ~l1a1-
nando 101 llsaodos •cuellos do t><>tella" en la pr<>du,c1on. tn uno 
palabra, es analizar de ta~ inte9ral todas ~ cada una dé los 
arf'as que coei-onen a una ...... , •• esto lo p..-.d.,...,s ej ... pl1!1car ha­
.oiendo Uh4 anal<>'lia .:on el cuer¡>o hUMno. ror lo .:oaple¡o Jel •1·•­
rat.o productivo. ~uanOt" talla. una de sus p.art~s. n<' nt<"'t'sar1aaente 
Vital, pu~e repercutir en los Jeaás órqanos atectanjo el tunciv­
llQlento ¡.articular de enos y en Ion.a ~lot•al a tMo •l Sl5teaa . 
La anal09ia J>"dría ser =u ando un aal tunc1vnaa1!-nlo interno, cotto 
sería la ob1trucc16n de una vena. que provoca una a3:la irr19acicin 
al orq!nilllO. caus..a un decre.a:nto notorio en ~l readia1entv d~ 
todo el 1iste9'l, ror lo c:ual es necesario 1"9rar •llainar dic·tieo 
aal sin atect.ar al rest,, Jel si.steaa. 

!stv aisao sucede en una ~res3 cuand~ se bloquean la.; lineas Je 
producción. tf'n1e-ndo (uellos de t'°tie-lla ~Ut" ate-et.aran la eti:1en­
c1a del sisteaa. ¡>roduc1enJu t1eapos auertos y bd).> ren.:!1a1~nt(· 

Para. la bus..¡u~da d~ pos1tiles 5,')1u~1.:>ne¡ alternat u1.as, se ut i l i=3.n 
varios .llétc•dos ce.' st'n: la t''ntenta de ideas. causa-eteC"to. rrue-­
ba y error. el Mtodo c1ent.íf1co, la s1•ulación. etc .• t~"'le!:nd~ la 
9ás adtK."U~da de la1 soluciones para iapl~ntarla v en lo subsecuen­
te 11~~~ un control del avance d~ la •15&!:. 

1 • 3. 2. f'.TAPAS !:>! VII !STUDIO t~ff:GAAL [1!: lMG!:KIDUA lHDUSTl!IAL. 

En e¡te apartado se t'Xf1l1can las etapas dP un ie-st1Jiiio intt"qr!ll 
aplicado A una bpr~sa. cur1 el ubJeto de e"slablecer .:la.raaiente t.:3-
da fase a se9u1r v lc.qrar tundaa<-ntar c,.n el.-.er1tc-s sutio<"nt<"s y 
con~isv~ lvs c~1os, ~1tica..:1.:-ne-~ e inr1ovac1ones ne~es.ar1os pd­
ra opt.1a.l:a.r la pre'.'duct1v1d!:d i' el pr .. ...:e-so de-1 s1ste93 pr-:oduct1v<-. 
elí».1nanJo sus fallas. 

La.s ~laf\aS bas1·.:.as de un estuct.11... inte-Jt3l s.:>n: 

1. EL D!AGMOS!h:O Pl!EL!Ml ~Á!l. 

en est'! ~tapa se re.!ill:!a 13. prtm-:"ra f~s.-. del ~t.yj . .) c1entit1.::1>. 
que- cC\ns1st"!' ~n l!. de-t1n1c1~11 i' d~t~r-!l:1n~<:'1ón d~ leis pr1..'\~lt-mds 
~i:t.u3.le¡ de 1:!. empre-u, deo;::.:·ut•rir 13~ M:.:e-SlddJes Je la. al.~~a l' 
deluaitar '!'l t~ a tratat. Se anal1¡:ao y se- 1~tall3n las f~­
llas del aparato product1'10. e-n~raoj,-lla'>. :· de~criLiétd .... tas 



ót""1,t1.!lttdism~·H !"" J•rr ec d"'t-l'Ut"!i. p·<.,.:~úl"'J 6 t'.iOl•:1rer uti a1091J>J!i.t..,·.;, 

91 oi1b.l dr. lo r.mp:-rK!!., 

fl 11b)t"LL fu11J.aaie1it.b.l o.r: ~1,;t~ '"tc.¡Jc. ::u11t.0St<I" t"'h e.11al1=g1 y l11\· 
C"t"T UhO Óf'"l'-TlllC)()IL 11.e[. Ót:'toll!!OO Ót' lb d1str1hur:i.ci11, d.lS?P,1-
CJUll ,1 •flht"J .. ' Oc !6 ••ti.ter.lb ¡;l lL.a, ut~!"l~le!... J.•ruduct..os. t:'JI 

J•f't1Cf'"&:t•. prod:ur~,til t f'"rn:l M!ICh•! i' t.t""rv1 n ::i' t'U>:.l l l .eres.. lll:"Í c·L•.:• 
dr: le a.1st.r·lhuc.H.t1l 11t- le a.!lqu1t1aJ·1~ ~' tl ¡1f'ú,::eso y 5oecue10.-1e .:ie 
lb. J•rt1dUrC"lOn. [.r, "°ttti fea.t· S..f' hb•::"!' Ull ,,_~tuj)(1 d!' \1f'lq•OS f 
1w111a.1r:ntuL. e.ua~1l1 aru1v!i.t dr- l<ts dl &graw' d~l Pr.o.:·e 1,;o de OJ1t'"· 
re.C"1on. óf"l ftrc•c.-rs.i' º"" Rr-cc 0rr1c:\c·, ót-l Prc1C"~!tic· dr f"lu104 del 
Pn. .. ,..e-\;1:0 H<tltl1f'f"•·M.fJiJU.ll1b, d:rl fllb!JZA&b B:.•a.11ual y ur1 et:t.ud10 dr. 
erm1na:1 e-. df' •r1vi•.l "'nt.0L Todc' t- !l't e· ¡1ar ~ oM "'"n~r rl anuir'"t1t-e l ! 

DU&.Kl.IUb. H:!ot-a.ti.i.:·1010 t•0:-1&l.l1h óc- l• s.1tat1.:-Ht?i bC-tual dr-- la em¡,re~e 
~· p".tÓ!"l" C!l!l'Jllf">!=\lCf:T }al !elltU y ~:us r•uilt·1e""l SC•lutlc•n~S al­
t.rrt1.1!1:\ l Vfi•. 

!j. U lit:SCRlf'rlf•t< fl"Utl("](1fO •. L 11!. l.OS. PU!:Slf1S'. 

$~ óe-t•'°" .ic-tbller ]ti d.lStrll10Cltm tJC'\ual dt- lb.5 bc1.lVl0.i&dt'S, 
1'f':tiJ1llh!!Od.t1t)Jd.ed~s. C!.t"9dS: d~ t.rat•aJL> \' e:fl('l~tJ.C1l!S: f"h r.] &¡-.aO"a· 
t~1 f1n•dui:-t1vo c:nr1 le tu1al1dad df" dt-t!illar c-eda une dt- las. tun· 
c1111un. qut- Jes.r:m;1e:i1Mi )~,, tre.t..e.)edL·rr~s df' dlch.a c.i·9a1i1=aL1Ór1 \' 
t:velUC1f" ¡u dt-s~s¡iei1r. pare f'{'d""r t>usrar et1cH·t1t 0.1 y lh('")<•r-!.r la 
ltit.t-1Tt-l&c!L1n taoal,.re-·a.;.~n~tn 1•1t111ur-·t1vL-·: eio.t•· ~s. l'.gr~1· betl1'lh­
c~cr lti~ llhf"aS Or 1•n1duc ·H•t1 nl l C"'bSl~lil'.l los 1n.1t"Vas -:ar9as df" 
tra.b!JO. C"of1 }¡::,¡ 11Uf'U'L1S ftlttojú&. !le- <'.•pt-rb..:l..:11¡ ~1 l~! f'"~lt>)!"'S lbf:"­
)ttl-e.~ qu~ Sf" :i.•r•la.nt.arari ton '11ctio i:1U.eaa t:•J•r-r~t 1v:::•. 

f.&: lllJ10rt.ant,. t""C•l1Clrt:Y }a;¡ !UhC'l••rr•s df" r,6~ :•ut"stn y clas.1t1i:·3r 
l t15" n1 ur] t-i "'S}•f' l !160~ dr pro1Ju•.:c1 ... 11 r-h .:!i jtJ 1ml.) d~ e 11 ;::,s,. '-~:.t1 

el nt1Jf'"1·~· ói: rf'rdlstrl11u1r lris ect1v1ded,.s as19ne·1~s a cada ea-
;1leadr.1, ut1& ve-: qui: l>e h&11 ah&ll:.b.Ch: lvs. J•Ues;t ..... ~ f' se ha.u df"-
\t"r9\lhlid:~ 11um~r1r:Uf"nt~ su' er\1v1deidr-s \' .-f1n: ... 11i:-1as.. es. pDs1~ 
tile- u\111:-.. u· f"Stf' &t1!1ll'-lS. rufb1..1 l•!Jt1'ul1 de -.uaiu~.r!lci..-•1n. 

!:t1 ""~1e ei.1•art~do s." Oi:-tf"rit.1riar1 lc•s t l!"•f'"S. !!et ual~s pr•r <"Perei­
c-1611 L1e i:eida ol·r~r1'1 \! dr c:.a.::1a t·ues.t0 LJe tral.~)Ci CL•t.i t.t:.~~ en 1:..s 
:·u.!.lt'i J.~ put"d~ c-all""Ul"\r la .l;•rnedti r1~ct1v~ d!" Tra~ej0, t1ea-
i•t.J!J. f'"5.!aii.1ar,.s. .ir tr:i-.1.a1" 1. 0 11,.a~.::.r '" ¡·r···~u<"!.'l.:..t~. ~ri&l1-=.a.r 
ltt ch1·trlt•ur11•1, .JI"' ¡1 lM•tto )' ~ .. :! .• ~ 1 .. ~-·:.. m;,t~Ilol~s ~t1 ~l 

¡tJ"O;,.'"!Oo. f"Vi!S1ua11j~ •• :.:1ri1u11t~•e-11Lt" '""l ot"t,jur.!-h!:() "l•erat1vu i:irl 
t•lnqur proc1u ... 1¡v11 \-' dr" c-~dft 11111v1dw•. 

llh6 ~·"":. qu"" s.~ 110.?i ->!~J·l~Cl·l'' !'•j•,s 101 putJtris L'!nt~s af"n:1r1n!.-
3~1t: \' t;'9 -e-1J:te.t·l~c~1. 1~u .:-a.r9as. .s~ trat•a.1~1 ¡1Gr t'J•ef!)Cl-vll. E-e 
prt•':'"'dt"" o t1u~i:-"-1 lbs s;~·lu::-!·•ht"5. altrn1~tl\'~5. ~\1 l!l1.1~r1d(llas de 
!il1.'":0t1 J a la.s- \•e-r.U~J~~ y t•tr.iet:. -1·»s •l't~ ~s:l.!'i. Lraoe1, !:l s1st.ea.a 



6. L.t.S SOLUClOMr:5 PROPUESHS f M!:JDPJ-.S . 

ltlicien.lio uu.e. e-1.'Lluflc¡.611 y ut e.Lé.11 fl&: ó.e t.c.60 e-! 
Clu.ctivo 'f su~ cr;.rfl.ct-~:-ín¡ce..1 ei~ .... ueJes:.- ~ proot"ór­
l~1 1iOlUCl..01'e"I f .. ~c.:ti.C&.Cl01Jt"5 qot trette-f:...c:..an tl 
p~ui::clÓL, lt19reo1160 opt:..a.l.zc:rlo y "fic1~nt..e.r1,. ót­
nere pont;le. 

epe.re:t.o pro­
e. ¡·lsntt:a.r 
sa~ 6• 

le M')or u-

Se rüh:u wi .iiél1n1 "L le dat.n.buclon 6• Pla11t.e, pr:.¡.0111en­
<10 lu .. jore1 ro0n!:>le1 en le d1 irt.nt>uc16n ele 101 .at ... r1e.h·1, 
-.t.er1a.1 priM.a y pro,d.uct .. t.-t. t.f'rc.nado1. le ub1cac:.óL J1 local1-
3'6ci6n óe 101 4•9 .. r~o1 óepe:rt..,...ut.01 prouct1901 y le ..:oqu1ne­
ru, la C&p6c1\.6.c16L, enlrer..aaienUI F ce.:-9~ 6e t-rllLa¡o 6el roer­
sond aa-i ,,_., 101 s. .. rvic1co1 1t11iclli~1 y dist.r1t>uc16n óel 
riiHClO ... 991>eral • 

Cori t.&a.e eri t.o601 101 1Lál1111 9~erad::.1 óel diagnóstico de la 
emprue y l.01 óat.01 r pr11ebu etect.ua<laa t.e.11t<> • 101 o¡.erarios. 
11Aq11ina1 y o¡.erac1onea .. de~ralnlUl las pr-opuert-11 de ~olucio­
ner • los prot.l ..... 1 y nece.-1daóe1 eic11t.ent..f:1. 

6. 1#. IltPW!1"CIOI! Y COllTl!'.JL l•!: W SOLUCIOllts. 

!:ste •• l!h p~•o cíclico ~n •l cual. las S<>luciones holladas 
a;.e 1.ll¡Jl&.nt.&n y •e efectúa Ut1 cc.ntrol v evaluac1ón con la. fina­
lidad de ob5ervar hoste que nivel se l~ó alcon:or l!DO 11'>jor1 
o solución. La finalidad del nt-ud10 int-egre.l de In;er.teria 
lndu•trial. es le .olución int-e;rol y ;lobel de 101 probl"9!!1 
de uno eepr .. se ..,diant... un ~todo de análisis cientif ico. con­
tando con t.odao 101 berrea1entu que ésta C1-.nc10 nos tecilito. 

Lea 1oluc1=e1 int-~rolOI y 9enerale1 son caóo dio aás lll!'<'r­
t.arit..1 de~ido • la imper10•1 nece•1dad de eficient-or 101 apara­
t.01 prO'Juct-ivo1 en 1u t-<>talidad y no 1ol119ente lra•ladar las 
t&lla1 de un.a parte de l• ~•presa • o~ra o &rre9lando un p~o­
ble.a pe-ro ~~eaodo uno nuevo en otra áree de la ais.e. 

r:.-u e.nilius 1nte;re.l pro¡•orc1ona la1 bases 1u!1cíentes para 
realizar 101 caabios conv&n1ent-e1 y nttee•e.rio1 para alc:anzor un 
nivel de pro1u~tiv1~ed .. .-p-.redo y optiaizar al aázia<> t-o<los los 
insuao1 v r&cur101 con que cuenta une. e91>rese. 



lti>QUillARIA ACTUAL. 

1 • TROQU!LADORA: 

Descr1pcion: fst.e llflquina. tienf' C011c, func1on r1r1nc-1pel cortar 
las hojats: de papel a. una !oraa deltra1nada. Esto se lv9ra 
cuando une pren5e. eccioneda por un compr"'sor golpea. un aol dt"" 
•Lálico sobre un fe jo de ha Je.&. 

Las t.roqueladoras manejan dos •oldes diferentes, lo• cuales 
•on: 

a). Troquel fljo estándar: Este se dlSeña se9tir1 le for.o Ml 
sobre deseado v consLruido de acero para soportar la ce.­
presión. 

~). Troquel de cuchille: Es un troquel articulado que puede 
tc..ar varia' foraes dth1do a un 1u~90 de éscuadraE que &e 
disponen entre sí. teniendo lll vent.eJa de ser auv versl!tll. 
aunque e5 -.eno5 preciso. 

Tipo: Troqu"'l Mrcénict..) nttuaálico articulado por compresc.1re-s. 

Producciéin 1Mrdia por t1r~c..: 00. 000 ¡:ot.rt!-s diar10E. 

Area de trabajo: J. 75 mtet.ros p~r 2 •etrc1s .. 

2. DOBLADORA y !MGOflADORA. D! SOBRES P!QUtRos, (BID, Bll y 812). 

[lescr1pc1ón: Est.a lláqu1na se dest111a para doblar y ""~a.ar los 
svbres de pequeñas di..,nsior1es. 

Tipo: Es una aáqu1na ti¡.o r~tativa que permite hacer los do­
bleces e piezas ya trc•quelades. 

Produccio11 .. d1a por t1po: Su pro<1ucc1on .. du .. s de 45,DOO 
unidades. siendo su ca¡.ac-1dad de f abr1car 100 sobres por minuto 

>.ree de t.raba)o: El área de lrat.ajo es de 5 •· 1-<>r 3 a. 

3 • TROQU!LAOORA [1f V!:lf! AllA. 

Descn¡.c-1cin: Es una lláqu1na que r.ace lo ventana trc.quelada ¡•a­
ra \ler el i11tt-r1or de 101 sobres QU'! asi lo r-e•¡u1~rll!'n. 

Ti~: [s una máquina. rotativa bor1z0ont::1l. 

Produc.c-ióo aedia por tipo~ Su ;-0 rvducc1ón f·rv.-::-.j1-:. '!S :.o.oo::i 
sottres. 



Tipo: [s una máquina horizontal rotativa accionada por vacío. 

Producción ..,die por tipo: 40,000 bolsas en9a.adas. 

l>.rea de Traba¡o: 8 .2 •· " 2 .2 •· 

8. DIOOHAOORA-DOBLADORA-PUKTU.OORA. 

Descripc16n: [stas aáquinas tieneu uar1ac funciones, las .:ua­
les i;on: 

al. [n9.,...do de &olap<>. 
bl. [n9D9Cldo de Los lados por fuera. 
el. Doblado de &obres. 
dl. Punteado. 

Tipo: Sou aáquinu rotativas borizoutales y verticales 
i;u !unción. [n total son 13 aáquinas que se clasifican 
su función: 

• 1 aáqu1nu dobladores y eí•9ú""'doras ( S ) • 
• 6 máquinas en9oe11doras o punteadoras ( B l • 

seoún 
según 

Las aáquinas 83, 84 v 85 son punte11dora1 de sobres tipo bolsa. 
Básiceaente se utilizan para hacer el talón de los soLres de 
fot09ratía que deaanda KODAK. 

PrO<lucción aedia por tipo: 35, 000 sobres proaedio p<>ra aáquina 
tipo S. 25,000 sobre1 proaedio para máquina tipo B. 

Area de trabajo: 6 •· x 2 a. [n pr<llledio, todas son de dimen­
siones auy s,,_¡antn y por ello •~ considera un estÁndar para 
el área de traba¡o. 

9. GUIL!.OTIKA. 

Descripción: S•J función consiste en eapare¡ar los pliegos de 
papel blanco,' de color, liapios o iapresos por aed10 de una cu­
clli 11.>. 

Tipo; !s una aáquin! vertical eccion~de por un compresor~ 

PrO<lucción aedia por tipo: 300,000 hoias. 

Area de traba¡o: 5 •· x 2 a. 

10. ROT.l.."1.1.TIC. 

Descripción: Esta es la máquina coc¡.>l~¡a d~ la plar•ta ya que 
pued~ realizar casi cualquier tipo de función para la fabrica­
ción de sobre~. Sus funciones principales son las siquientes: 



a) • T1·oquelar. 
b) . I11pri11ir "n color y en blanco y negro. 
e) • Puntear o perforar. 
dJ • ~00911do •le v"ntanas. 
e). !ncelolanado. 
f J • l•oblado. 
9J. En9011ado de sola~a. 
h) • !:m¡•11que d~ sol>res. 

Tipo: Es una ...;quino electrotoecan1ca rotativa bor1::ont.ol. 

Producción 1t<td10 ¡•or tipo: 200,000 u111dodes. 

Areo de trabo¡o: ( •· x 3 •· 

ll. SU8!:STACIOM: 

Estil subestación tiene lil función de trensloraar 15 energía de 
alta te-ns16n prov"n1ent.e dt-1 SWllnistro de la ccimpañia de luz a 
una tensión adecuada para el tunciono1e11lo Je ld: maquinaria de 
le planta. 

!5 una subestación de tipo compacta e intt"'rlor, teni~nd0 ~n 
consideración su capacidad de 225 KVA y su enfríaa1ento es por 
aceite, ya que e5 auy l•portante cons~rvar su óptillO estado da­
do que se encuetttra en una zona reduc1Ja y dé poc.a uenlilaci0ti. 
Adeaé.1 se encuentra auy cerca de l:! zona de i!llaac"n de produi:to 
terainado. 

12. rABRICACIOM IVJIUAL. 

!sta se-cción no coaparte n1 la aequ1na.r1a n1 el personal del 
resto del pt'oceso. Tra..baJ• tiás1caaente bvi•as de 9ranr1e!li: diaen­
•ione•. c08<> las destinados pore ouardor rad1o0rotíos. El pro­
ceso de fabricación 11&nual sigue los •ísaas ~topas que en la 
.a.quinaria, la diferencia es que aquí s~ r~al1=an los sobres de 
características es~ec1ales. 

!!:laboran l. ;oo aobt·es cado trabajador. 

Su función consiste en doblar# '1<1?'}ar y e-•t·aquelar la:i: bolsa.~~ 

Ti<a-ne un át·ea de tr3baJo de <Z" 5.5 a.J. 

[lescnpnon: Su tun-::1ón pnnc1¡>dl ~• e11pare¡ar los pliegos de 
pa~<Ol ..i pasar por una plancha ~n a•,viaiento. Debido a ésto. 
los e.1treai:1s del ¡.•apel coinciden d~ una f.,rsa h~én~a. faci­
litando su aaneJO y proce•41liento. 



2. 2. PROCESO J S!.CllDCI.A or: U. PRODDCCIOI. 

r:st.e el.&pe t1en" caw> f:i.nelidaé aost.:-1<r el proceso óe fabricl>Clún 
de stil1~1 y t">lse¡, ~scn.1>1e11óo c.&cie une ele les te>n que se sí-
9uen pe.re ol>t.er.er el vr<>óuct.o t.erai..r.aóo. 

Se ec~de la Mt ... rie prt.a lplie9os oe pai..,ll por part.1da• , 
4e MJ'1ere qu,e su1: ertreeos cC>i.nc1d.e..n y ¡:·u~d.an procesarse de 
urie forae b~nee.. Pue iell., .. Sf' colocan v1bredoras. e-n f'l 
caso que queden sobre.r.t.es, se paun los 1·lí~us utit.ados p<>r 
une 9u1lloti.ne. C<lsple\..Sndo a1i los preperat.1vos para el pro­
ceso de troquelado. 

lll. TROQUnl.00. 

Uhl ve: eaparejado el aat.erLol se t.roquelan para ol>teoer píe­
us cc..plet.aa de una det.erainadll for.e, obt.en1enóo así coda 
tipo de l>olsa o sobre. !st.o se reali:a cuando se coloco el 
aat.erial por partida en la tr<>qudadora y ést.a lléquina se 
accil>'11l logr&hdo lo foraa deseada en el papel. 

Una vez troquelado el papel est.e se envía a las fases subse­
cuent.es. Pe acut!rdo al t.l¡.o d., ¡•rc>1'Jct.o pueden enviarse los 
sobres t.rr.,.queladus a las sii¡u1entes c.perai:iones: 

l. Veol&r.ec1ófl. 
2. llernízedo. 
3. Punteado. 
4. Doblado. 
5. ~ado. 

Pára el caso de las bolsos d~ papel se ¡.u..den enviar una vez 
troquelada~ e las 119uient.e1 act.ividedes: 

e. Ventanación 
b. Barnizado. 
e. Punt.eado. 
d. Argo llado. 
e. [)otilado •• 



!.x11t..e-a al91.1na1 t?t.ap.a.s p.er! lcular~1 c.~ l! ~rforac1on d" 
co1t1lla1 y la ia¡;restón a dos ltnt..as en ta Rolaaati~. qae se 
aplicaL a s~bres o t.>l""s esl'*Cilicas. 

C I • ll!JIUJl>.c 1 OM • 

Se realtz.ai urte aWrtura ¡:.or el anverso d~l sobre o la bolsa 
sevún sei!!I el caso, ccofl el fin d~ 'flJC' el usuario p1JMa ver el 
coal~n1do int19:-1or del al~'). !ita l)¡>efac1ón consta de dos 
et.af"ll, taa cueles son: 

1. Le pieui troquelede c<41P!eta, se hoc-e ¡>flser por un 
,..queilo c.:;n u.na detera1nada loras, ~· realizar la 
ración d~ ventana, 

troquel 
perlo-

2. Une ve-z reat1:::ade la venta.nación se bace circular por 9edio 
de Wla banda transportadora a una sei:.:1ón de ~Qado para 
colocar Wla tira de celolán que ba sido previ....,nte c~rtada 
a ta 9edida. 

!sta operación consiste en ~locar ~<¡a-.nto " adhesivo a las 
onllu del aoLr" o bolsa que serán dobhdas y cerradas por el 
usuario. 

Se utiliza un ~.,..nto tiro !X 364, que tiene la p~p1edad de 
~ar aunque ae haya secado y al contacto con el agua recupera 
su1 prop1ede<le1 adhesivas nuev"9ente. 

E 1 • llOBUOO. 

Consilt.a en abatir tu partes prev1oeute en9o.adas ¡.ara da1· 
la lo...a linel al sobre. !x1sten el9unas etapas 1ntentedias 
en et doblado, las cuales son: 

l. Punteado: !:n est3 actividaJ se reali:an perloraciones de 
la linea del de>l>l'!Z de una s~c1ón deterainada, con el e>t•­
Jel<> de t•c:ill ta1· la posterior separación de esa parte por 
el us>Jario. rara que est" la use c.,.., t!lón ~ torj•ta de 
,.n,•io. !K<>dllk. Selecc:1ones del Aeader's D19est. etc.J. 

Una ve~ troquelaJo, doblado y en9oudc• se hace pasar por un 
punzón del9ado en la linee del doble=. con l~ cual se to-
9ra ase•1urar el peqado y dúblado. 

2. A.r9ol l&Jo: s~ pract.ican ¡..erf.:.rai.:1ar1es ti-ar~ colocar una ar-
101 la, una rodaJ• de lieltr~ y un hilo en el reverso de les 
t..;l~a• Je l~l"'l aan1la para loqrar el cierre de los ao~r~s 
t>c>tsas. 



J. Perforaciones de costillas: Consiste en realizar pertora­
cion•s •O los *KL1·a1aOE de un sobr• con al objeto d• •iaular 
que ésta saltó de la iapresora de una computadora. 

Uoa v~z lel"9iriada ~sta etapa, el sobre se hace pasar a una 
rev1si~n de calidad. 

2.2.1. Hl!:TODOS GRAl'ICOS PARA EL AHALISIS DEL PROCESO PRODUCTTVO. 

Sieapre que se realiza un análisis de métodos, se diseña con el 
fin de mejorar una OIJeración o el área de t.rabajo de al•JUfl sistMOa 
productivo. 

El hecho de hacer un análisis de aétodo1 nos lleva a una coaplica­
ción de cóao registrar toda la intonoación detallada con precisión 
v el •i_, ti9111>0, en forma estandsrizada a fin de que todss las 
persones interesadas la logren c09prender de illll9diato. Para si•­
plificar este probl- se epl ican técnicas ya conocidas como son 
los gráficos y diagraaas que cede una responderá de acuerdo a la 
necesidad o propósito del •isao. 

Para el estudio de llétodos se utilizan ocho tipos de dia9raaa1 de 
proceso con •1Jlicaciones diversas. 

Pera nuestro estudio. sólo aplicaremos crnco ti vos de diagramas de 
proceso v son los 119uientes: 

a). Die9r111111 del proceso de la operación. 
b). Diaqr ... del proceso del flu¡o. 
e). Dia9r111111 del proceso del recorrido. 
dl . Diaqraaa del proceso Hoabre-Háquina. 
e) . Dia9r111M1 del proceso para operario (diaqraaa t>1manual) . 

Los dia9r11aas de proceso para qrupo, viajes de materia, Pert. no 
son necesarios para nuestro sistema productivo. 

2.2.2. DIAGRAMA DEL PROC!SO O! LA OPERACIOK. 

!s un diaqr- que auestra la secuencia cr<'nolóqica de la oi•era­
ción de al9ún área de traba¡o, inspecciones V entradas de material 
en un proceso determinado. Señala la entrada de todos los coavo­
nentes y partes al proceso de producción. indicando los subconjun­
tos de un con¡ unto i·1·inc1pal. 

Para su elaboración se utilizan cinca síabolos: 



-~ 

D!Aüf,¡:,\1A DE FROCESD DE LA üFERAC!ON REAL 
PARA LA RDTAMATIC 

:vr:io PLIEGOS DE PAPEL t~7X86l Ctl'i 

E!DND 90 ;r. 

TINTA JBW <OFFSET! 

GOM LlllU!DA BLANCA 

PELICULA DE PDLIESTIRENO 

GOl1A L l llU 1 DA BLANCA 

NUM. r;E OPERC•CIONES 

NUl'1. DE INSPECClOHE:S 

11 

SE TROQUELA 

1NSPECC1 ON DE PAPEL 
TROQUELADO 

JP1PRES!ON 

TROOIJELA VENTANA 

ENGOMA VCIHANA 

ENCELOFANA 

ENGOMA SOLAPA 

WSPF.CCIONA OFEOACIOllES 

SECA EllGOl'IADO 

ESCUAMA 

PEGA 

EMPACUE 

INSPECC!Oll Fltllll. 

y 4. 



Un circulo para rüpresent.ar una operación, y una D representa una 
de90ra, 

Un cuadrado que representa una ins~c16n, una flecha representa 
un transporte y un triánqulo invertido que indica un alaacenaje. 

o OPl!:RACIOM. D D!:HORA 

o IMSPl!:CCIOM. Ó TRAMSPORTI!: 

V ALKA.Cl!:llAJI!:. 

Para representar les entradas de aaterial se utiliza une línea ho­
rizontal, sobre la que se coloca el no•bre del material, su des­
cripción, así como la cantidad requerida, 

Para indicar alquna operación o inspección se deberá de poner una 
pequeña descripción a la derecha, en la parte inferior se debe es­
cribir el herr-ntal usado. 

l!:n la parte izquierda del síabolo se escribe el tiempo de duración 
de la inspección o de la operación. 

2. 2. 3. DIAGRAMA DEL PROCESO DEL Rl!:CORRIOO. 

Para la A.S.H.I!:. el diaqraaa del proceso del recorrido es la re­
presentación gráfica de todas las operaciones, transportes, ins­
peciones, de.oras, alaacenajes y actividades combinadas que tie­
ne luqar durante un proceso. 

Parte de los objetivos de ese diaqraaa son: 

l. Hecer que el proceso sea lo 11!1 directo posible. 

2. Mostrar en forsa clara todos los retrasos en transportes, al11.11-
cenm11iento y demoras con el fin ~e reducir ld cantidad y dura­
ción de estos, s!&•¡>re y cuando no sean necesarios. 

3. Nos dá un panorau ,..plio del proceso y su secuencia. 

•· l!:li•inar costos ocultos innecesarios. 



Para la construcción del diagraaa de proceso de recorrido se uti­
lizan vario• 5Ílll>olo1, V son: 

D 

D 

o 
v 

TIWISPORT! 

rNSP!:CCIOll. 

O!:ltORA. 

OP!:RACIOll. 

ALK.\C!llAHI!:ll!O. 

ACTIVIDAD!:S 
COHBillAD~. 

Cuando se desplaza un objeto de 
un lugar a otro, excepto 101 90-
viaient.os que foraen parte de la 
inspección o transporte. 

Indica que se veritica la calidad 
y cantidad, ya sea del producto, 
de loa aateriales y/o aaterias 
primas. 

Indica retraso en el desarrollo 
de las actividades debido a cier­
to factor en el proceso. 

Indica las principale• faaes del 
proceso, ~todo o procediaiento. 

Indica depósito de un objeto, vi­
gilancia en un alaacén donde se 
l• recibe o entrega mediante al-
9una torsa de autorización o don­
de se guarda con fines de refe­
rencia. 

Cuando se indican varias activi­
dades que sean ejecutadas al aia­
HO TIDIPO. 

!:ste diagraaa puede tener dos aplicaciones: 

a). !:1 diagraaa "Tipo de Material" presenta el proceso a través de 
las eventualidades que le ocurren al aaterial. 

bl • !:l diagraaa "Tipo Hombre• presenta el proceso a través de las 
actividades del bosbre. 

Para nuestro estudio utiliza.os el inciso B. 
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!.'l UAo\ rti!prf!1entac1f>n 1¡rA:t tea de la 'Secuencia de las partes que 
-:.:.a;-:-nen la ópoerac1or1 ~n la qye 1nterv1~nen h~res 9 Mquinas. 
!'1U d1a17r&M tnJtc.a la. relac1.lr .. exacto! ~n lt~a;>o entre ~l ciclo 
de tr"abaso dti! la r..ersoo.a: y el ciclo de operac1.Sn d., la M<rnna. 

l. A la i::qu1~r-da se h~c~ una de ser lpcton d'! 1(•5 ele-eento5 que tn­
u.1ran la o¡:.eracté.n. 

14 For imed10 de una linea vertical se representa 1.ma actividad 
ccwnt inua. 

J. Los t ieayvs oc10":.s s.e represent.an con una l!nu •il scontínua. 

4. Los tletlf'O• son .. n:ados a Ja derecha de la• lín~as verticales. 

Y1nal~nte 1 se ohlt"!nen los p<"·r-:~nt~JeS de ut1l1zaci6n. arl1candQ 
las 119u1entes t~...ulas: 

X D[ UTILIZ>.CIOM 

Dn OP!JWUD. 

X [\[ UTILIUClú" 

O! Ll K.l.Q!IIllA. 

TI!MPO Pl!ODUCTfVu DEL OPatl.OOR 

TrEMPO DEL CICLO TOTAL. 

TIDIPO PRfJOUCTfVU DE Ll KA.QUIMA 

TI E!'PO t•!:L CICLO TOTAL . 

1.2.5. 01.AGRAKA O[!. PllOC!SO O[ rl.UJO. 

[s un diaqrau que 1101 auestra por .e.lío de un plano la distl"ibu­
clón de la planta y de las zona1 ~e trat>l!ljo, ya sean pos1c1ones de 
-.áqu1:.as y puestos de traNJO. Hos peratte Jul1n?uír el tlujo de 
Mtf!rta r·riaa. rrC>duct') terau1ado. A5l C-(9") d1stin.¡uir los cuellos 
de bc.lella \' cruces 1nu~cesar101 Je aattirtal. 

-Ob¡ett.,us: 

al. Conocer la ubicación de los centros de trabajo. 
M. ~t....:tar los ~velle>s dP t>ottlla. 
l;I. V1su.al1:ar "'º toraa a.!s clsra el procese•. 
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E. )t t'f~Ctilt t:I lroQUt·laác: (1) 
5. krth·1u rl .:iiát: (t.roqut·i} 

lC. kr.tlrdt .,1 papt•l troqutlodc 
Jl. 6'¡iildr po~l 
;¡. kr11r11r ~·1ruu µdrrh l~ntt-
13. [.uioc:or trnout:l 
l~. Ílpr11nr llotbt1 ot operttc1br1 
lL ~ 1•hrtúi tn1qu.l1dli (Zj 

lfi. ftet1nn troqwrl 

17. Ftetlf·ar pe.ptl troqut1ado 

lt c~n~~r~rr~u partH>lt•mtt 

[

20. lolocAr truqutl 
Yl. Opn111ir batfm at: ope:r•cHm 

Zi. !>t·.t:ftittÍii t.l troqutla.do D} 
tJ. f<t't1ntr troque·l 
2A. kt'1lrbr P..i>t1 troQut"lodo 
2b. kp1hr pdprl 
2f:. fiet lror ti'lruu 

FJ. [.oloce:r lroq~l 
ZlL Ct¡1n111H l1otbfl 0t oprr&ci bn 
l9. St eftictúa truqut:le.dn (1.) 
30, ketinr troqutl 
21. fü•tirer pept-1 1roquf'l•u1v 
lP. A¡1i1•r vo.Pt\ 

33. kt'tln1r nrutó porlUillt!fltt 
St. ("ltJClf troqutl 
3f.. í1pnrr.1r botbti dt! opencifm 
3b. St' t'f tttút troquf' lilao (t.} 
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...... ,. "P''Kl !?f'"·"'Oll!M' 

uO.•t IRQUO!(! AQORA /14 

CO*ültU•--------­
tllMIMA.-~-------

37. Riclirar el troquel 
)f., ii.etiur papel t.roquelado 
39. Apilar pa.ptl 
40, Retirar viruta parcbl•ntc 
41. Retirar papd 
42. Retiur papel troquelado 
43. Retirar "'iruta pan:iah111mte 
44. Colocar troq~l 
4), Dpti•ir bat6n dt operaci6n 
46, Se efectúa el troquelado (1) 
47. Retiru el troquel 
48, Retirar viruta tota.l•nte y en el a.aurero 

•-...e> t•ERCADILLr .,,QIJO AL 1 G\L 

,:-:~ MOtA..2..-

·-





dl. Conocer los flujos de ..,teriel. 
e). Jwaliur la prol>abilidad v le factibilidad de u11a nueve du­

tr1buc1ón. 

Pare la realización de este diegr11ae del:i<!n de toaarse ciertas 
consideraciones, Cú9U son: 

- Fijar el núaero de unidades por llliquine. 
- T~o de la lléquwe. 

Area de trabajo requerido pare realizar le operación. 
- Preveer espacio ~re 1erv1cios auxiliares. 
- Distril>uir 101 depertaaentos de aodo de que el recorrido sea lo 

llás corto posible. 
- r:tc. 

Una vez .. ;orada la d11tribuc1ón de planta se e1pere lo siguiente: 

- Iocr-olar el núaero de sot:ires producidos. 
- Disponer de suficientes e1~cio1. 
- Tratar de que el 1111terial se transporte e11 línea recta, sobre 

pesillos D!SP!JADOS. Evitando accidentes, det10res y daño en el 
uterial estaocadc.. 

- !vitar desperd1cio1 de sobres. 
- All9&ntar la calidad del sabre . 

. ""~CLATUJIA p~ LA Dl!5Tl!Inuc10" ~ PLAllTA ACTUAL". (Ui!APA l!:I! ~L 
PUllOJ. 

llúaero 

!. 
2. 
J. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
n. 
23. 

Oescr1pcióo. 

Bailas. 
Vest idoros. 
Basura v desecho. 
Troque ledoras. 
Producto en proceso. 
Materia pr1..a {en cede proceso!. 
Area <le traba¡os .anuales. 
r:nce lotanedora•. 
Guillotine. 
Vibradora. 
Taller aecan1co V al .. cén de troqueles. 
Máquinas de1c09Puestas y en d"suso. 
Chatarra de 1111quinaria. 
Producto t .. rainado. 
~leria pria.8 para traba¡os a.8nuales. 
Oficina de Produccion. 
Desechos de piezas aetálice•, refacciones, etc. 
Papel de d~sperdic10. 
Su~e !ttac1órl. 
tall~r de r~parac1ones. 
Alaacén general de pro-facto teralnado. 
O!ic1nas 9enerales. 
Coiaedor. 
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2•. Hllquinaria en17011adora - dobladora y punt.eadora de 
bolsas. 

25. Maquinaria enqoaadora - dobladora y punteadora de 
sobres. 

26. Háquit1a barnizadora (Vl!) • 
27. Bolll>as. 
28. Rot-atic. 

NO!A: Para las áreas siailares se definen con la aisan asignación 
nu.érica añadi&tu1oles uria o dos COllillH ""9Ún s"a el caso. 

2.2.6. DIAGRAMA BIKAllUAL. 

Este diaqr- nos auestra todos los aoviaient.os realizados por lu 
aanos y/o e•lreaidades del operario. indicando la relación entre 
ellas. 

Este diillJr- reqistra la sucesión de hechos aostrando las aanos y 
a veces. los pies del operario en moviaiento o reposo v su rela­
ción entre iÍ. por lo qeneral con referencia a una escala de tiea­
pos. 

~sle tipo de dia9r11ae únicaaenle es necesario. cuando las opera­
ciones realizados son aanuales y se repit.en con aucha frecuencia. 

Est.e diagraaa nos ayuda a encontrar y a vuuali:::ar er1 la parte 
operativa aanual las violaciones o alteraciones de los principios 
de la econoaía de aoviaientos con lo que pod~s aejorar el aétodo 
y reducir la tatiqa del operador. 

Los síabolos que se utilizan son 9e11erala•nte los u0<>s que los 
diagrll9Bs anteriores. pero '" les at ribu¡•e un sentido ll9eraaente 
distinto. 

~ OPERACIOM. 

D TIW!SPOR!l!:S. 

D ESP!R>.. 

s~ eaplea para los actos de 
asir. sujet.ar. utilizar, sol­
tar. et.::. 

Se eaplea s-ara representar el 
llOVi•Umto de la Uno ( O eX­
t reaidades ) hasta el trablljo. 
herraaienta o 11aterial. o dea­
desde uno de ellos hacia el 
traba¡ o. 

Se &aplea para indicar el 
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V seisn:KIHitKTO. 

tieapo en que le mano o eY.tre~ 
midad no lr&b&Ja. 

Indica el acto de sost.en<>r al-
9una pieza. 

2.~. DU.GIOSTICO PR!:LIKllAR Dt LA DfPRr:SA. 

!ste dia9oóstico est..a entoceido pr1nc1paleant.~ a 11enc-1onar cómo e~­
t.á funcionando actu.alaente la e111¡>resa, detallando las tal las en 
las operaciones para que post.erionoente se proponqan las alterna­
tiva• de soluciones y se seleccione la solución 6ptiaa para el in­
creaento do le product 1 v1dad. r:st.a ¡•lanta ! leva una producción 
por ••cciones debido principalmente a las características de la 
Mquinarie, así "'*" al t.uoño de las instalaciones de la fábrica. 

Los principales errores que se det.ect.aron fueron los 119u1entes: 

aJ. Cruces de rlu¡o de Hat. .. nales: ti caracter aultilacét1co de 
la producci6n de la CQllPañia nos obli9ó a real1zar un estudio 
en este pu.rito tan iaportante coso es el ! lujo de aat.eria pnaa 
en la1 líneas de producc1óh. 

Se puede advertir en el anexo ( 6 l un núaero auy 9rande de 
cruces, de los cuales la llldyoria se le>cal1uon en los alrededo­
res de la entrada. !:sto provoca un serio probl~ de interle­
renc1e en el t.rán11to del personal. aeterieles, maquinaria y 
transportas por un acceso tan e1lrecho. !stos cruces provocan 
pérdida• de tiempo en la producc1on, peli9ro• en la se9ur1dad 
y daño en los aateriale• v ir.aqu1naria, Jo cual disainuye la 
productividad de la eapre•a. 

bl . Huros l!stort>osos: f:n este ca•o, es evident.e que la existencia 
de los auros entre la secc1ón de las troqueladoras y la aate­
ria rriaa (en el alaacén) ver anexo, 1 ), representa una dis­
tancie innecéHria al tra11sportarla de dicha zona hasta el 
área de trat>ajo. Al90 sia1lar ocurre con las paredes que se­
paran lu er1celofanadoras de las -.iquinu "n9oudoras y. entre 
estas últ1us y los en90Aadoras de t>olsas de papel. 

Otro proble.e 9rande e• la local1zac1&n de la pared que en­
vuelve la sul:>estación que reduce su espacio para poder dis1par 
el calor que se acuaula. r:n esta :ona el calor provocado 
afectara a los materiales que se encuentran alaacenados y la 
eficiencia del operario. 

el • Kaqu1nas Paradas: tn al9•mos ¡0•111t<•• de la planta "' tienen 
aáquinas detenidas (algunas engoraad.,ras-dobladoras de sobrB V 
de bolsul debido prrnc1p4111.;nte a h falta ·1e r1e:as para re­
facciones v a la ausetac1a de técnicos especializados. ver 



onexr:• ( ) . 

E:n algum1s casos, estas máquinas estan detenidas por falta del 
mantenimiento adf!7cuado o del>ido a que el sotire que se produce 
<>n dicha máquina ya no tiene ninguna demanda. Maquinaria muy 
eispecial1zada en ciertos sobres. por lo cual hace falta cierta 
flexibilidad en los máquinas. 

dJ. Limpieza y Con9estionamicnlo en los /\reos d .. trabaJo: r:n esta 
l!tllpresa se utilizan los pasillos para al.aceraar la.s a&qu1nas 
no ut.lizados, desperdicios de material y bot .. s de papel para 
desecho. esto representa para h1 i1lanta grandes canlidaides de 
desi..,,rdicios y grandes áreas inutllizadas y desaprovechadas 
por dive1·sos usos 111acepLat.>les. 

r:n las áreas de trabajo existen amontonmnentos de basura, 
productos en proceso det<>ctuosos, ca¡as araadas para transpor­
tar materia pri•a, cajas desarmadas y gran cantidad de D111te­
ria prima tuera de litio que dificulta la labot' de lo• o¡.e­
radorf'S dentro de su área de traba¡o. 

e). Personal y Seguridad de la Planta: Se observó que se cuenta 
con los sanitarios adecuados. uua buena higiene v la iluaina­
ción en la planta en general es adecuado. 

Los mayores rie~9os en cuanto a la seguridad se ref 1ere son el 
ruido v los adhesivos infl,,.,,bles. r:1 t'Uido en las seccior1es 
de las en9c>Udoras-dobladoras v en la Rotaaetic, es muy inten­
so y ade.as los operarios lo incrementan poniendo sus radios a 
todo volúmen, lo cual nos indica la !alta de un dlllbiento de 
trabajo adecuado. Los operarios no utilizan el equipo de 
seguridad contra el ruid<•, aunque p(•r el t.ipo de operación no 
requieren de cascos. ni pe~os, ni gu4ntes, ya que la operación 
de la maquinaria no requiere que introduzcan las manos en su 
material de lrabaJo. 

Los adhesivos se encuentran eh taabos en el patio con su! i­
ciente ventilación al aire libre para evitar un accidente gra­
ve en cuo deincendio. Adetaés existe una gran responsabilidad 
por part.e de los trat>a¡adores por no fumar en ninguna zona de 
la planta, ya que la materia prima es un uterial muy infla­
mable, esto nos lleva a considerar el equipo de seguridad con­
tra incendios, c0110 un punto suu.ente i•portante. !l equipo 
de seguridad consiste en extinguidores tipo IJIC en un núaero 
muy reducido e insuficiente. Del total de los 10 extinquido­
res, 5 están d~scer9sdo5 y tuera de serv1c10. Hunca s~ ha en­
trenado ni capacitado al personal para casos de incendio y 
acc1d~nt~1 de ~rabeJo, nt para su s~ur1da~ y de hecho no ss­
ben usar los ~xtinq•JiJore!ii. 

!J. Mantenimiento: Sólo se lleva el manten1aiento correctivo, au­
xiliándose del taller mecánico para fabricar piezas de la ..,_ 
quinaria en reparación. No ~Kiste aanteniaiento prev'!'nlivo y 



aeno• aún, programe. de manlen1aiento preventivo, ni s~ ll~ve 
un registro de piezas de sustitución frecuente. 

Se puede observar que la falta de aant.,niaient.o prev.,ntivo en 
la lláquinaria provoca un aayor desperdicio de papel y aateria 
prilla debido a que •U eficiencia dillallllUye alt.aaente. Se cal­
cula por ej.,.plo que la lliiquina S6 Ell9o&adora-Dobladora des­
perdicia 4.000 sobres diarios . 

. q). Producción: El departsaento de producción no atiende todas las 
re•ponsabilidades a su car90 y se concreta a contabilizar la 
producción de cada estación de trabajo v. ocasionalaente su­
pervisa a lo• operarios, control de requisiciones y .anejo de 
101 .. teriale1 y aateria priaa. Se descuida la inspección de 
101 productos terainados y el asequraaiento de calidad, lo que 
provoca un excesivo de1perdicio de aaterial. 

La• 6rdene1 de trabajo ion auy coaplet.a1 pero utilizan un len­
guaje •uy COllPlicado para 101 operarios. Se carece de un re­
porte de producción, donde el operario intorae de 1u trabajo 
realizado en el ·tran1curso d~ la jornada de trabajo. 

h) Producto Tersinado; txiste una sección de productos teraina­
dos donde podeaoa encontrar aateria de auy buena calidad P"ro 
aer.ada por las pésiaas condiciones de alaacenaje, donde sólo 
se e1pera la solicitud del cliente para realizar el envío de 
101 pedidos; si esta órden no se lleva a calx> en un lapso, el 
llllterial se desecha y se lleva para hacer viruta. [n este 
punto es iaportante analizar las grandes cantidades de aate­
rial desperdiciado por falta de una buena proqraaación de la 
producción y ad...ñ1 es necesario decidir cóeo se puede reneqo­
ciar o reciclar este aaterial. 

Al llevar a cabo la inspección de calidad •e efectúan los si-
11uientes análisis del product.o terw1nedo: 

11). Une buena impresión. 
b). Un troquelado con diaensiones adecuadas. 
c). Un correcto en9oaado y cerrado de sobres. 
d). Que no e1listao arru9as en el sobre. 
el. En ca10 de llevar un 109otipo, que éste se encuentre ubi-

cado donde se requiera. 

En el caso de cualquier producto terainado que no eu11pla con 
e~to1 requeriaientos, se n~9ocía con el cliente dependiendo de 
101 errores o defectos que estos¡; conlera9an. y se proced"' a 
realizar el envio 11 el cliente sc~p~a. en caiQ de rechazo se 
procede a hacer viruta con el aaterial. 

V!:MTAS: 

Para poder cuaplir con la deaanda de algun producto qu~ sol1c1ta 
un cliente. la eapresa elabora los siquientes tráaites. 



1 . Se ,. labora uno cot1zac1ór• d<:l pedido. 
2. visita del agent" de ventas para determinar la requi sic1ón. 
3 . Se rea li::a 1 a orden de pedido. 
4. Se recibe la impr.,sión original y su <:olor. 
6. Se envte la cotizaciún con sello. 
6. Se maneja las condiciones de pago con t-1 cliente di".' acuerdo a 

su i:·onsuaio. 
7. Se elal>ora una ordefl de trabajo 1•ara el departa•ento de pro­

ducci6n donde se elalu>n la falll"icac16n de los sohres. Las ór­
denes de fabncaci6n se muestran e11 t-1 anexo ( ) . Coao puede 
apreciarse, no se 1·eal1za ow9ú11 Lipo de plaoeación de la pro·· 
ducción sino qu(' se trabajo r•or pedidos solicitados lo cual di­
ficulta 111 buena or91111izac1ón productiva. 
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CAPITULO III: DESCRIPCION DE PUESTOS. 

J.l GEIERALIDADES. 

En este capítulo se descr1birán las diversas act1vidades que rea­
lizan actualaente loa operarios en relación con la aáqu1na asi9na­

,da a cada uno de ellos. La finalidad es establecer las operacio­
nes que realizan y calcular la car9a de trabajo para cada eapl~a­
do. 

La deacripción consUtirá en explicar de una manera general, la 
secuencia de pa101 que si9ue el operario para realizar su trabajo. 

En alquno• casos se presenta la probleaálica ~e que alquno• opera­
rios tienen destinados únicaaente las operaciones de colocar el 
-terial para •l trabajo v la supervisión de la operación de la 
lláquina, por lo cual la descripción es auy sencilla. Después de 
r:-ealizar la descripci611 de las actividades por puesto se realizará 
un estudio de tieapos para elia1nar operaciones innecesarias. 

J.2 DESCRIPCIOI DE LAS ACTIVIDADES POR PUESTO. 

OPERARIO DE TROQUEL. 

a) • Poner una pila de 300 plie9os en una base de cartón. 
b). Colocar el 90lde del troquel sobre el papel. 
c) • Introduc1r la baae de cartón v encender la plancha para que 

9olpee al 11<>lde que cortará el papel. 
di. Retirar el papel una vez que se quita el aolde. 
el. Acoeodar el papel troquelado en tariaas. 

GUILLOTIKADOR or1cI>.L. 

al. Colocar bloques de 500 plieqos en una aeaa de la aáqu1na de 
acuerdo a una 9uía aétrica. 

bl. Asentar la 9UÍa d• la navaja. 
el . Cortar loa plieqoa en 4 6 5 hojea. 
di • Relirar la navaja v acoa.odar los pl1e9os para la Sl?Uiente fa­

se. 

AYUD>JITE DEL GUILLOTIN>.DOR. 

Contar y acoaodar las hojas con la t inali•lad de alistarlas en blo­
ques d., 500 hojas ¡•ara el ofici~l 9uillotinador. 



OP'IC!IJ. DEL TRDQUE!.AOOR DE VENUMA. 

a). Coloc111· SO plle9os d• papel troquelado en sus éKlre•os sobre 
bas~ de cart "". 

bl. Colocar el papel cun l.odo y base en la troqudadora. 
e). Golocar la bes(" de carlón con le v~nta.na sobre f"l papel que se 

va a troque le.r. 
dl . Colocar el troquel . 
el . Accionar el l'i stón para tt.,>que lar. 
t) • Retirar la base con la ventana y el troquel. 
9). Tirar viruta a la basura. 
11). A{'ilar el papel con la ventana tr<•quelada. 

AYUOAllTE DEL OFICIAL DEL TROQUEL>.OOR DE VENTANA. 

a). Revisa periódic-nte el tunciouutento de la uquina. 
b). Ocasionalmente supervisa el proceso. puesto que no tiene que 

esperar a que los sobres lleguen a la banda. 
el. Ac<>91<>da, cuenta y coloca los sobres o bolsas en las cajas. 
d). Eventualmente opere la troqueladora de vent.aua pa1·alela. 

AYUDAllT! [)! FAl!RIC.JICIOM. 

e). Se ~ncar9a de hacer los dobleces nece1ar1os a los recortes de 
101 sobres qrandes o especiales (ca910 los s"bres de radloqra­
fíasl. 

bl. Se encer9a de separar y en901MU· los sobres grandes. 
el • Cierra y acOll<>da en pilas lo• sobres y los alista para ser re­

co9idos. 

al. !stos ~perarios se encuentran adscritos a la operación de al-
9una .. quina en particular. aunque lubién ayudan a transpor­
t.ar la uteria priM del Almnclin a les •áquinas. 

b). Pueden ayudar tanto a los 9uillotinadores co:..o a los t.roquela­
dores a transportar el papel troquelado a las aaquinas dobla­
dores y ""9•doras. 

OPERARIO D! !MC!LOFAJIAD(IRA-P!G>.OORA. 

("4quinas 83, 810, S6 y Sl2l. 

al. Car11a la máquina con partidas q~ 1,000 plie9os de pa~l tro­
quelado. 

~l . !nc1~nd• la 1Mtqu1na. 
e). Su{x'L·v1sa la operación d~ la aáqu1na. así t.:ú9(.J el abasto d"!' 

·:•lotan y ll091l de ¡~9ar. 
d). Retira los sot.1·es mord1dos pul' la aáqu1na. 



e), Recoge 101 sobre• ya pe9ados v doblado• que se ecu.ulen el ti­
nal de la banda transport.adore. 

fl • Cuente 101 sobres y 101 acaeode en ce¡ es para su e.peque. 

Mota: fil las lláquinas S6 al S!2 se e91¡:.ecen los sobres en cejas de 
600 aobres. [l operario de la B!O ett¡.aca en ceja• de 100 
101 sobres ('"'queños. Las aáquinas BJ a 88 ~ecan en cajas 
da 50 aobrel, [l oeerario de la lláquina 89 t!llPBC& los So­
bres o bolsas ('"'quenas en cejas de 3,500 sobres. 

Of'ICIJ.L ROTAK#.TtC. 

al. Acaeoder las bojas en pilas de l,000 bojes. 
bl. Encender la lláquina. 
c). SUJ*rviaar el proceao (en~Olllldo, i111>resi6n, troquelado, dobla­

do, encelotanado 



CAPITULO rv: ESTUDIO DE TIEMPOS. 

4.l GEIERALID>.DES. 

En "!"st~ cap1t.ulo se hara el o:"Stud10 d<:" t1~m¡•OS de las ai~t,1vida~es 
de los diferentes operarios. asi cüm<.• la ae-d1.:1on de sobrt-s real1-
::ados d1a.riuent.t:. para dt!"terainar t:l rc11d1mierit.o de lvs opera· 
nos. 

La aed1c1ón del trat>a¡o es la apl1cao;,n de tecn1cas para detera1· 
11ar el tietipo que invierte un trabaJador c4l1t1cado en ll~v4r a 
cabo una tarea def1n1da realizandola seqtin una nor.a de ~¡ecuc1ón 
preestablecida. 

La aedicion del traba¡o sirve para invest1qar, r'"duc1r y eliminar 
el tíe~o 19Productivo. Uno de los c•b¡etivos de la !1¡ación de 
t1eapos dentro de la aedlción del traba¡o es para: 

a). COllJ>arar la eficacia de varios '"'todos. 
bl . Repartir las car9as de trabil¡o en toraa adecuada para nonoali­

zar la producción. 
el . Obtener lnfonr.ac16n en le cual basarse para lltva1· a cabo la 

producc1 ón . 
d). Conoc:•r l• jvrnada •f•c~ive ~· trab•Jo. 

[lasten diversas tkn1cas de aie-d1.;1.Sn deo! t.ra.t)aJC•. las u1a$ 11t1l1-
zadas son: 

a). "uestreo ~e trat•ajo. 
bl. Estudio de ti.~mp<:•s +:on cronóa~tr<·· 
e). Sisteaas de normas de tiempo pre•1eteraina1as <HTPl•l. 
•il. Datos tipo. 

Para nuitstro f'Stud10 óe tiempos usar4!11os el pri:•1:edim1~ntó de tomas 
de tiempo con cronoaetros '1ebido a las ca1·act~rlst1•:as de las 
operaciones de la fabricación de sobres. 

4,2 JOllllADA lflCtIVA DI TRABAJO (J.!.t.J. 

La jornada "f~i:-t1va de t.rabajo ~s la porcion del turno de n11ev~ 
horas, ~n ~ l :111~ se c.ons111era r1ue se real 1za ~ l t rat•a le:• product 1-
v•:•, r-:ostando al t1-:-•~·Q total a1.,11r1as t.:·l~ran•:1as ~vmo sr.111: 

al. coa1da v t1ear0 0 l"'"·sc·nal (sanitario). 
b). Tl~P" ~n q11e tar11,.. ~n llap1ar i:>:l ar~a ·1e trat1a1i:1. al in1c10 y 

1111 de la ¡.:.rnaJa ·l~ tral·a¡o. 
i:J. (:att;bto de ropa r.-n la enh'a•:la v sal tda dt:-1 t•irn1). 
tit. f·:.l1:r~r1•:-1a ·1"1 r~tras·:. a la ~otra•Ja. . 
e).RF:t'!"''"i~os ,Yr.v1~~11PS("rr:Jf. E'r'. 1.F.i ;:.;e1;n::cc¡,'m ñe r.;;.~e??.!.~Fi, 

....... ·~rJr'".···i,,. :-: 1.' cr . .,r:t~r.,r.clT."·ci!.n :1f' :i·JdHc- ~' '."J!'"Ori.-.;.cc:6n, 



e). Calent .. iento o entri1111iento propio del• 11aquinaria. 
ti. Preparación del herreaent.al v equipo. 

4. 2 . 1 • Cl.LCULO DE U JORlllJIA. U!:CTIV>. DE TR>.llt.JO. 

COllO se .. ncionó en el punto anterior se consideran alqunas tole­
rancias que •e tendrán que restar al turno. 

9 Hrs. 
O.C6 

1.16 
0.16 

1.00 
O.JO 
0.30 

7.00 
0.10 

i.60 

J.E.T. • 6.50 Hrs. 

Turno. 
Coaida y sanitarios. 

Liapie~a del área de trabajo. 

iet:raeos inevitables. 
Cambio de ropa. 

Tolerancia de entrada. 

"º .. 

4. 2. 2 • C.U.CULO Dll T~O Dt: LA KU!STR>. y MEDlClOll DE LOS TI!MPOS 
POR OPDACIOI. 

L>. TOKA DE TIDIPOS SE Rw.IZO DI VARIOS Dl.\S, UECTUAllOOUS A OlS­
TillTAS HORAS TllTAllDO DE CUBRIR TODO l!:L TURllO, A Fill O! QUE U KE­
DlCIOll SEA LO KAS REAL POSil!LE, S! CALCULARA EL TAKAllO DE U KUES­
TRA PAR>. QUE U. IC!DU POR OPEJU.RIO S!A VALIDA.. 

al. Par• el proced1aiento de toaa de tiempo cor. cronciMt.ro se re­
quiere de un cierto número de observaciones que sean representati­
vas de la realidad. para est.o se ei9ue el si9uiei.Le preoce.Uaient.o: 

1 - Lecturas u observaciones en n ciclos (en a1nut.01). 
R - Tolerancia o eaactilud en X de x ( .. d1aJ. 
n - lflimero de ob .. rvaciones preliainares. 
S - Desviación estándar de le auestra. 

s 
I x2 - t ¿ x l 2 In 

n - l 



a. t). Se ..;ift!-clútt.n 11 ubservac1ones pr~liainare$. 
a. 21. Se calc•Jld la desviaclc.n estandar de la •uest.ra. 
a.J). Verificar que él riúaerv de obaervacione&: Eea suficiente. 

apllcando la siguiente tormula, d"b1énd.;se de cumplir. 

ts K x 
--~ rn 

a.4). S1 no es as:1, es necesar1rJ real1::ar lldS ot.servac1un~s y se 
calcula. 

N • ( (Stl / (l!Jll J 2 

a.5). Se haré la resta del núa<-ro total de observoc1ones nec~sa­
rias (MI,""ººª el nÜ9ero de observaciones preli•tnares. 

!j911Plo: Para ,·eali:ar 2,000 TROQU!:L!S de Ventana. .i operan·~ 
realizó los nquientn 12 tiem¡o0s. 

2.1). l. 10.21 •inutos 7. 1 t.62 
2. 1t.31 8. 11.91 
3. 13.U 9. 12 .56 
4. 13.41 10. 11.50 
5. 9.61 11. 13. 49 
6. 10.H 12. lJ.55 

La 11edia i ¡~ lll.H33J •tnutos i(" 

n 

2.2). Calcul..os la desviación estándar. 

s 1.398.62 (15,207.82) / 12 

l 12 - 1) 

s J .4>49. 



Z.3) .• r-o• une t.olerencie "I(" del 10% (0.10) y un nivel d'" con­
fianza "C" de 96'% con f>&:t.o nos vaos e les lebles de dutri -
bución ec .. ulede de le di.st.ribución de "T" de d.udent, con 
grados de llberted n-1. 

12 - 1 • 11 
Por •er sia~trico 0.05 0.025 

- 0.025 0.975 

Para V • 11 v O. 976 de la labla studenl. 

AplicADdo la t6raula: 

t.s 4 l(i 

n 

12 

t • 2.20 

(0.10) (11.90 

llo •s suficiente le •uest.re, se requieren 81i.s •diciones 

z.•J. S. calcula al nümero de o~servaciones necesarias • 

• 

40.50 

Z.5). Se requt~r .. n (1 - n) 8"d1ciQnes necesarias. 

40.50 12 28.5 29 ~iClQDes. 
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ti.l:i 
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t.::., 
O.tz' 
L.t:-: 
('1:i 

tu:-! 
t.l:IO 
O.lk 
(¡J)I 

UJt 



Ahora bien, :i;i ~e n:rJulere obtener: lt1. med1a <Jt.\ una 
manera a8,s rápidts pervm.enos pr~...:lS6, se-rá SUf 1C1t:"'ll.­
te con aplicar la tabla publi<0ada por lo O .1. T. 
!Tabla Bl. 

4., CALCDLO or: LAS CARGAS Dt: TIU.Bl.JO 1'011 orr:Rl.RlO. 

Se realizó una t.omts de tiempos por operar1 o pare eslt'" m1 snio ca too, 
se to.aré ttl 11.i&1n.o ejdll.plo de le Lroqueladora de ventana. Se St'"-

9uirft el liÍQui"nte proced11111ent.o poro le dt"'"Lernnmsc1ó1. de catges 
d~ trabajo por op.,reno. 

a). Califica.ci6n de la actuación.- Se da una. cal1f1cación a la 
forlltl en que el operor10 esta t rahtl)ando. Este c.:al1f1cac1ó1t 
ea 1tubjetive, ye que dclittnde de la apt'6Clactón de la ¡1ersona 
encarc;;indn del est.udio, es:la se deberá dt- dar "'" porccnt.cqe~ de 
OX hasta 1001. 

f:n ttsto caso, 11e le d1ó Ulid cal it1cac1011 l'ür aclua.cJ.ó1.1 úe 05~. 
Aplicandu al cj.,•plo: (11.7315! (0.Bf>l • 9.97!U l!ln. 

b). P'nctorei. de trebo.jo.- tstos toct.or..,s 5on fundB.Dtent.ali::5i pues-
to que atecltm el rend1m1eutu del t.ral>aJAdor en ur, puesto dado 
ye. scei. porqu" el trotia)t.l que real iza es aon6t.0110 o l.ed1r:iso. o 
el aed10 aalbll"nte qu~ lo rodea no c:s conven1e11Le (humedad. ca­
lor, ventilt:1c1ón. ruido, h19itme. et.e.). 

Los facto.res o normoi están re9uladas por lo Oq1an1zac1ón ln­
ternl!lclonal del !raba.Ju (0.1 .T.). que- se muestra en ltt tabla 
del anexo (16.Jl. 

De etquí podno5 ce.lcular el rector Personal de o~scansos y Su­
ple..,nlar10• ( P'pd• l . 

TMA - factor de •edio amt•1~nte s~ de; cm forma const.emt.e para 
cada operario -------------------------------------- •X 

TP' - Toleranc1s 1•or fatiqa dependiendo del tipo de tra-
ba¡o ----------------------------------------------- •• 

TP. - Tolenmcus. persona.1 t.a.m1..11én se dá <'!Il for-.tJ const :1-

te. ----------------------------------------------- 5% 

Tri - Tolerancia por ~0notonía -------------------------- 1% 

nt - Tolera.ncia. por peso las pilas de r1apel que leuant.a es de 
10 K9s. -------------------------------------------- 1;: 

Nota; f;n la t:-oque:ladora no se C'ons1deran los demá5 tnctores 
porque EOn ces1 nulos. 



TA.6LA ''B" 

u.- u.... ...... ...... - ._. - "- .._ -· 
~~~~~~"-'.....:;"··~"--='=~-C'~"c._~'"~=ª'--~~'--~"~'--="'=-_:::c._=-

u 10 
, __ A f - ••·---·•, ... ti~ Me_... !oWu<.__ .... _ • .... __ .. __ .. 

... """'"" ...... t_, 

TUU. .. 
.W~ o lolinN:ial IOliclAol il'Ufl'l&<:-1 0.' lrsD&p) 

A 1 ulcuol.-a u.11u1u>1n 

~· ~:~=~ r:..~ .. but.i 
ll.1GWT1-.a11M*1 

1 Tc*1.-aa f'D' ~r 1k ,_. .. 
t T•i.-..- ,..._.. """"'-' 
•l~"'r'"'*"' 
ii w.-.... 1~..n.-.c•u•"..i<i' , 
f/ Mu1 1>s:ikuo l.....Ud.i. r11t't'd..i..1 

:S Ulfko de 1...-na u,...,.. lflllllOll.r IJMfl W-1 
Jlflflk.rn1,,..,.r1 

,.,ü.~·~ ¡~~ .1. ~~ ... ~·l""""~l\lef o 
1,10 1 

'U;ll t 
·~-~ 5 IU,t!> 4 
11.~ ! 

IU;S!i t 

-~ . tU,4!1 11 
~~ g 

-~ o 
".7. " 

4 Ah11atw.dodríoc:M"Nr 
<11Uf:rr....,..nirml"...,1>1i.>lt<-.r•l!Uciu O 
., .... , "'¡"'°' t 
ti ~n•HPl"mt....an....,. ) 

~ C...1idou1.Noo .unwdrr...u I~ J h.,llW-d..d¡..,tlli:ikl fl-10 
1 Awm ..... nllKVo 

•I Tnbf#> 11!0lkr~ncntr Íll'IO 

l>Traa.-r""'"·*'""'~ 
(Jt1.._,, .... ,1-•-1CU1"10 

7 N11rl • 1wdo 
•I c;u.i..,.""3 
iil~ir·Ciocnc 
ol~1A11.,.1r-....1 f...nr. 
'-! Dr ~lto ~u,..,...1...-nr 

1 ti.fWCT10<1CMIOll ., ,nKUD .............. -.-.. . . . 
t1"""'"ao~1ttf""",...-t•...P...-­
e11o1 .. , .... ~ •.. ·-· .,,_ 
., ....... e41 
(j~ ... 

11>1tGG 
1111!\lt<>ini• ... 
•1led.>Yl<t 
<J Mio IC"ll...,, 

t.J UC:l*"po pJDdunn11 d1U10 nurm,¡I '" c-11• rLa~ d< ••ll~lli•d p1.1C11c K'r dc-

;i:~ 1~~:u!l~u.~tn.=.t;1~&~1;•~,.;;ó.~ ~;,:'. r.1::• ;!~i:!d:;:";: ~I ~':: 
t~Uc-oduo ut~ t..!"f"anu,¡ pm late• dt ll'i n.c1• )'i, P llU. ck 'll 



b e"J ~n.ud1t.• o~ \l~•t.;s· t"'='ij.~:--1 e:;~;r·v•·~er- l! t.~ila pi.:!1l~r:.&ó! ;-i:-r 
!.• c.ir1y.u.t :.ti.et ~1tJ l.tit.~n .. ei.c! c.1i.e.l º" 2 rel•!j ¡,: ~ ~i,..1.1;;$e- S·'!" l•<.te-lc- .:. 1tit.e-:.ier 
_,,~rt"d.~r•t"' "'! .e;~:" d" ·".'•t•s,.-:"'l·ei':'"!"':.•1 !",'='·:.el<:"! .rr,.·ri~t'-!l~1·::>s ;-!ra 
e-1 ~t;t:ud:.~ 6e- t!~t;.•1.·1 .. t.~~1.~c.1 ... ~1 ·:<.•.r:1tlJ.;.r~~lVt1 el t~i.l•r<:!'·:· .1e &ltJU· 

\.f.~·· "" r r·2 i;:' f. 

fl -ut.r.- . .)..- ·1·t.c t~t·le "' •~1 :~~1'3·~·- f~f1"· J'u ~·r~l'.'ll!···.ti •s inf~r1-:•r 
&.) ~t ;...di:,, Ut.bJC- !..t1t.u·3 .JC"e<:-t.1t ~. 

r;•JI . l 7 

Pcr •J....,lo: IY.971!1 l\.171 

T'I • lTI- rr~-dlt- d• tr<.qv•l .. cle>Dl .. !c.ol111c.~CH•D d• 14 ~c­
t.u•ctéob). 

'111 • l!l .7ll'il !O.&>I 9.9718 a1n. 

l .... ;>d•. tTIO crpdtl • (9.HlSI {l .111 1 ! .tt1 •1:.i. 

f~oJ.(<t la L!'"f dt: Par~to. ~n la 'Q"U" H' c~ns:.de-r,, .qu~ 'J.!l or~r~rlo 
d.t.e ~ r••d1r por lo .. not •I !OI. ~· t1•ne 'fil• •I ltet¡.v ~st~· 
d.u "'"ª: 

~-· 
!l tt"9,p0 •1t6.o..sa.:· f .. >r •2~rsc11..\ts , .. ara f'l .... , ... rart.J ·!~ ld tr-::-uel.aJv· 
ra ~~ r.t 1~"11t ttrot - s .., .... 

tSTl• 1 4. S!JI a1 ni 



CALCULO DtL POACEMTAJ! D! CARGA D! TRABAJO. 

Se obtiene el nú..ro de troqueles que el operario deber~ reolízor 
ca.o aíni-.o en un día. 

c 
T 

J.!.T. '10. 

TSTD 14. 5838 

28 .1134 veces. 

n • !ficiencio • 1 de sobres re•l~nte producidos OT 

1 de sobres esperados (te6r1cosl . 

- el número de sobres reol-nte producidos, es el pr~i<> de so­
bre1, que el operario troquela diaríaaente. 

- 1 de sobres esperados (leór1cosJ • !s aquel núaero d& sobres que 
se det>erían de producir dioríaaente. ~ calcula aultiplicondo 
(C ) (1 de sobres por operación del troquel). 

T 

n • 50,000 sobres diarios en promedio o.ea x 
(28.1130 (2.000 sobres). 

!l operario de la troqueladora de ventano tiene una e!iciencia del 
aax. 



IU.3.1.R 

llQJINR ~ TIUlE.JIUIH T~ ~ ~ TAD" ...... 
-10 ~~- IENTIM "'· DE~ T-1 T-2 T-3 

EFIClEN:lR 
l • 55.8J ... 29 W.Jl 80.'6 73.53 

.... DE 5lllES lllULCI tllS 
POR !HIR:lCJ< 2,1111 1,!lllD 1, 110 DI :llJl DJ 

TlE>l'!J EST-
PUR Ol'6R:IOM <"lit.> 16.<0 Z3 25.5 1.lll 1. 7• 1.64 

"". DE SIJllllES 
llElt:. IZIUIS DIN! llft:MTE 50,lllJ 10,1'.Dl 30,000 'ili,DDO «,CDO 75,000 

.... DESIBES~ 
OlARlOS<TtDRlCO> 56,lllJ 17,UJ 31,IDl 103,CDl 97,CJXI IOZ,LOO 

lU.3.1.S 

TFa.RS DE UIS Clll1Q'5 llCTlft.ES DE ~ 

llVJINR ~uu..l TliCIULlllJIA tJJll.IOllR B-11 B-12 9.JILLOT!NR 
CRIH110 T""' T-5 EIQMOllR 

EFIC!DCUI 

• n.11 95.74 111.94 114.7!5 118.•2 77.93 

.... DE 5llillE5 PlllDJC 1005 
PllR<J>ERl«:!CJ< 3111 lDO 100 ltJJ ICll 2,00l 

llE!f'O EST-
PllR Cll'El!fl:ICJ< <"lM. > 2.05 1.31> 1.01 1.• 0.91 2.·U 

.... DE 5l9llE5 
ll[Ff..lVllOS OIN!l- 60,IDJ 90,000 45,CDJ 40,IDl .&S,CIXI 31l0.Cll0 

""· CE SDBAE5 ESPElllDJ5 
OIARIOS<TE!IRICO> 112,IDJ 94,000 40,21JJ •7,(11) 311,aaa 31"1!.i~OOO 



1v.1.1.c 

119J15 DE UIS Cfllllll5 ~ DE 1-JD 

lftl!Jllf! S-ió S-7 H S-9 S-10 5-ll 
ll'E-10 

EFlCttM:lll 
X 91.4' !il.lli! E.11 115. 37 '118.68 64.10 

.... DE 5lll1ES -.CllllS 
Plll lll'OllC:lc.i llD lllJ llD illlJ 300 .00 

llDl'O ES-
1'!11 DPDllClc.i <"IN. l l.'4 2.115 l.'4 1.75 l.f.4 6.bO 

'"'· DE SC*IES &OLlllDJS DINll-.m: 20.aoo 20,0DD 20,llJO 'l'D,000 75,000 "5,000 

.... DESIMSiSi'lllllllS 
OIM11!5<TEDlllCO> 21,11111 lM,llllO 23,SIJJ 112,0DO 76,lllD 119,000 

IV.3.l.D 

TiaJIS DE U1S ClllliAS ll:TUA..ES DE 'l1IABIUD 

lftalllf! S-12 11-3 .. 11-5 H 9-7 
IFEllRRID 

EFlCIEICIR 
X 69.n n.as IDO 125.2 73.17 llll.•9 

.... DE - PIUU:llllS 
- IFOIR:lc.i 4111 50 50 Wl so 5D 

JIEJA) E51-
--l~C"lN.l 5.06 0.82 1.0< D.7'0 61.3 D.~ 

... DE-
lllJUZIQJS DINl1'"1<TE 3,CDJ 25,DllJ 20, QDll 35,Dlll 15,CDJ 25,000 

.... DE-ESPElllUlS 
DINllllSCTEDlllCllJ O,(JJO lM,1UJ 20,DOD 28,DDD 2D,5DO 31,000 



IU,3,l.E 

Tlll.Jl5 llE Ul5 - ICTIJU5 DE t-.ni 

~INfl 8--tl .., UltAllllM ~ ~ ~ 
-ID 1111111 C-1 Ollll c-2· 1111111 C-3 

EFICIENCIR 

• •• ft --- !l!i,07 ,,,01 106.71 511.114 

""· DE .-:S l'llOllCllll5 
POllll'BIRCli.. 50 --- l'!iO .. 80 80 

TIEll'IJ~ 
POii OFEll:llll CftlN.) 0.82 ---- J.oa 0.11 o.r.s 1.64 

No. DE 5l8IE5 
lilll.IZIUIS Dllllllft'.NTE 25,000 --- IDD,000 50,0DD 50,lllll 20,DDD 

""· DE 5l8ES ESPEIRJDS 
DIRlllOSCTEDlllCO> 25,Cllll ---- UJS,CllJ 50,!illl 47,tllO 34,160 

IU.3.1,F 

TlllJl5 DE Ul5 !HIGAS ACTUIUS DE TIHIUO 

NUJINll llOT-TIC ~u:11:1i.. ..-1cx1111 -IZllD! 
IFERARID -....1 ~2 

EFICIENCIA .. '2.61 10.,71; 102.44 79.40 

""· DE Sll9iES l'llOllCllll!i 
POllllPEllRCli.. 1,000 1 1 7D 

TIEIMJ~ 
POii llPQllCllJI CftlN. > 2.16 0.27 0.211 1.91 

Ha. DE 5l8IE5 
llEll.IZIUJS 011111- 1'5IO,tDJ l,!illl l,!iDD 15,IDI 

Ha. DE Sll9iES ESPEIRJDS 
DIARllJSCTEllllCO> ;!115,0DD l,JMJ 1,460 19,100 
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CAPITULO Y. PROPUESTAS Y MEJORAS. 

&.l. GKlllALIOADIS. 

!n una época dond'!! "xhte una c"apetencil! tan ruert.,, u nec.,sario 
lllWlllzar todas las posible• alternativas hacia la reducción de tos 
eo1t.o1. En al9una1 lnd•at.rlH es cada v"z ah dUícU ase9urar una 
vant.aja C0111>9titlva frente a 1us adversari<>I. Los uterialea, la 
1111qulnarla. 101 a~todo1 de distribución y aún los salarlos, Lan 
ll•9aiSo • 1er .. , e1taodarlzados. Por con1i9u1ente, la dirección 
de las ...,re••• debe de a .. 9urar cada vez llA• sua aár9en•s de t-e­
ne licio • través del anál1111 1nte9ral de todos e1to1 lectores. 

Pocl....,• entender por Análl•i• Int.99ral, •todo• aquellos aapectos 
en donde se pueda aplicar la ln9.,nlería Ind•11trial, para optiaizar 
101 uterialu, la aat.eri• pr11111, reuucci6n de costos v econoaía 
de t.i,,...oa V -1•1entoa, diaiftllci6n de U"""'°s ••1erto1 y QCio­
eos, distribución de piante y •m 9ran n•ro lliis de aportaci•>nel 
Al in~.ento de la product.ivldlld ind•11t.rial. 

ltucb111 etiprHa• no t.an considerado .¡ue .,1to1 pr»bt .... 1 in•lu1t.ru­
le1, Han part.tculanaente d1 t ic1le1, ni de gran iapoL·tanc1a. T 
aún peor, no l!lben .¡ue un eat.udio inte9ral de in'10n1eria in•lu1-
t1'111 aplicado a 1u eapreaa, podría proporcionarles la aás 9rande 
vent.Ja coapet1t.iva en 1u .. rcado. 

!1t.a1 sttuaclon .. 1 sc.n •~nt" •Hfi.:iles pcort¡ue •ma !apr~Sll deU­
c1eDle es una r uente constante de pé•·d1o1as. Si. se proc.,dien a 
rea11~r la• llOd1t1cacivnes ne<.,~aria1 y convenientes que no• In­
dica la apl1•:ación de •lft e1tuoJi.o 1nte9ral d., 1ngen1 .. da 1n<tus­
tri11l. la econo:eía resultan! e ~• UM "cono•ia constructiva qu., '" 
acu•ula día d dia, aes tras •es y dóo •:<:>n ado. 

Por ello. del a1"1ao aodo, la~ p~rdi•l.is son a•:Ual11<llL'las. así pues. 
•1 no se ~ff'ctúan a tteapo los caabi·'ª· "' a menudo antio!conóa.ico 
elllllnllrlo1. Cada v.,z, sera lldV•'r el costo ·~ue se pa9a por la 
falta d~ un adecuado análisis lnq~ni~ril de la planta, de 1us pro­
ce101, de 1u1 tiempos y aovia1~nto1, <t., su balanc"o Je lineas y en 
ténai.nos qenerales, de la estructura productiva de la or9ani~a­
c1ón. Es por esta ra::.Sn Mcesari•• r~H1zar un "stu•Ho int,,q•·al ,¡., 
inoenier ía indias tri.al a las !mpi ~s,Js ~ri•:..dir.:a.erato:.-. 

Ourant~ 1 a d~ca-ia de l 941-1950, laul>rJ •"-':'•)r• ;jt->1H"lOn1'1ad dt> apreciar 
la 9t·.:1n iaportdn•:1a: lle 13 uece:a•1dd ·J·~ .tpllCdL" 1.10 analis1s LOlt!'-
9ral d~ in1~n1_..rla in·1•astrial· a ll:i o111m¡..C"f'!'sa:.; fü\i:-1et\t4!'s. Pri..-1·i:. s•:­
atra•1csci por un p~ríodo .,., trans1.;1t:íu lid•:ld lo l•ro•1u•:ct•Jn tjl'! IJU~·­
r1·a v 13 ae,r¡..:.rte (J., las 1nJ11st r l·'lS sr v1"r1;,n obl tqadas a in.::rem-!'u­
tar su ¡•rf••lucc1on, ld •:al1dad d~ :aus Vt")IJ•Jr:-tos v .! fabricar •11Vet.·-



sr.11: pr 1 •d11ctr•'), P-:·~H""!l1'f'•'!'nt ... , sr:- C'l':."'?r~!.,.:• ... ld 1•r·u1ucc1ó11 de loi 
lie111¡ .. >S te r•A:? -tvnde •. 11evft& H11i1..1.:;tr1a1 sur-·Jr:-U y s~ t&br.ic.an 1nfi. 
n1dcJ'1 d"';." u 1J~\1r_., ,.r .. -'lun os. cr~Aud<.:·'~ •Jn •"r-=-ad.,. aes; 1-r 11~-el l•Jc •• 

TQtiC.• e~tt'.'• troJ" 1:r.·J.\i:¡o una ftlb\"·:ir a¡·r~1ar.:161t 1~ la llllf.ortanc1• ii4? 
sit"r 4Ul.t!t"3or tr~ii1.e ;, ld <:•..a¡,'"te-11•:14 1'ut.·:a1 .. 1._, r1uevas tec111ct.s y 
prc.i:-'!"'1.1111~nt(·S J~ tat•J"i<:-01.1•.•0, IJhó ~tr:•ra ~n la d1str1t,uc1l!•n "'º 
~lar1t.e, ~1:::•;,.rtL•ld .t.r- t1e-a:,:.«it y tu...:.v1•1"11l1:.s. •~¡:.-.1e.!t ~h las hóraa~ 
iie ,~ .. Jur J 101i, •JUd. 1111ayvr air:·t i wv 1°:•r1 iil r~1 st.·oal, ... , ·::-. 

lpiJratate ll!'S'~'J' ~nl•s 145 •hv,.rsao¡ 1'1":":!~ 'llle l<•S t1oabr"s ri~ pro­
ducc10o y ottr.ia d11·1,)ie-11tbs ten1e.n al re5¡•~..:U""J d& la ""'et-ti.dad Jtt 
apl1ciu- 1.m e~ty.j1•) Jnt~9ral 1n9~n!er1l ai 1ine !!Jli'r~s.a, ~., h~n W-'dl· 
t1r.ad11. Han l?!tid•i1J cuerpo •J11d serie de fa•:tc•res t.•l•ort.a.ntes; se 
l-''Jl!''1e .,.,.c11· qu•- be.n ~"'ol 1 1r:1ona.1'.' une s~r1t? ·.1~ ri·1n,..íp1·)l toa¡1c.o¡. v 
una Hl'l• d'! ~C'lltcu especitlc.a• que est&i a nuestra dlSpOSl­
'ª~'n para r~ohur uria opt1aacié·n di!' la t•ri:wjucc1ún v 10'5 recur­
sos cvn que cuentan las industrias. 

La dtstr1buc1.:•n u dl<¡.os1.:1ó11 del equ1pu (tnst.ald.:iOM<. .... ¡01i11•­
r1al v ar .. a• de trat,a¡o, es un 1•1'<'bl .. .., lfl<'luJ1bl" ¡.ara t'>'las las 
plantas lndustrul"•· no es í"•ible ev1t.arlu. A.ún .,¡ uaple h<,.oho 
de colocar .. 1 <'qui¡-.. .,n .. 1 interior ~el ed1!ic10 va ''pres.,nt<> uro 
proi.1 .... de ordeMc1ón. 

!a l.an lllC>Orl4nte 18 di<lribUCÍÓfl en r•lant..- que ~-te1·1und la oll­
Clencill y ¡.uede ll"'9•r a controlar la su¡>erv1venc1<! •le una "•Pre­
sa. .l.aiaililll.I. u.r1 e-quipo a:octos.o. on herr&Mrilal Cl)aplh~ado. un 
Mli1-.o de vent.aa y un producto bien dheilado, pued"u ser d1sainuí· 
do• por uu dehcient• distribución de planta a t.al •Jrodo que lA 
"'l'resa obten911 perdicSal 11W. y cuando cuente con recunos de la 
-'• ella caliJad. 

PDd8110a JefinH· la J11tnt..uc1ón de planta ~oao uno ordenac16n fí· 
sica d• leos el-ntcos ind•utnalei;. Clich' <'t •Je1111c1ón rncluye lM 
eapec101 neceurlo• ~ara el 1Wvta1,.nto del Ml.,nal, para su ah1a­
eenu1ento, equipo de trawjo, i•.,.rao1111l de taller y todu las 
ot.r•s act1vida;t,.1 o ~erv1~it"J1. 

Hittórlc-nte 111 orJenac16n de las !t~•s d-. l•·•t.aio. es casi tan 
vteja ce- el tl•:et>re .,_,. Con ~1 o•Jvent•i•nl<> de la R~voluci6n 
[ndUllnaL. H trar1sfo,...; e11 C>bjéllVO e~on.>mic.o ran los propteta· 
r101, el estudiar la ordenaci;.n d., sus f~l•ncas. 

Pr1•1th-nte n •.endÍd SC'la...nte o a•¡rurer la• aáquinas y l<>s 
pr~ceto1 ~i•1lare~: a al111edr las ~r~~! de trabaj1> afin~s en filas 
orde11ada1, Jel11ntanfo los l'"i 1 tos y -ons~r.,áudolos llapios y, 
tinalaerite, se r,ro<::ur\'\ l:Ol<>t:at· '!l uteru1l en Wl extr890 del con­
jur1to hft'.'."1.;r11J(•I".• c1n.·11lar hacla 11!'"1 otro l!Xtr~ de la rlanta. 

l!:xut .. 11 esl<>I pnnc1¡-101 ~11·:05 
di, ot.rotj tant~>•. t1~ t.el forM 
la1 árf!as de traba)'.•, sil •1~ .... • 
ta~to1·1a para lf'll "'11Pl,.a1tos. 

lndlterabl.,s rer" han ,,..,luc1ona­
·IU" s., busca que la or~enaci6n de 
tt~•ro sea la 95• •"1Jur11 y nua-



Loa •l-nloa que ~" deben ordenar en una dist.rtbudón de r•lanta 
•on: 

al. 1!:1-nt.o 11..aano - r•rMudores V 1!0.inatrl!1<>r,.s. 
bl . Hateri•les v '"qu111u. 
el. Serv1c1C•• A.un llares - (Tr1w&r">rt.e y l1l111t .. ni.•te11t "' • 
dl. llaq•1inarla v l!:•tu1po. 

i..aa ventaja• d" u11a bueM •listribución eo plante s., lreducen "" 
"ducc16n de cost.l>s d" latiricac11.>n. Y sus <>t>¡et.ivCos 1011: 

1. Le reducción •lel rie~IJ'' p~ra 111 salud y a;1111ento de la s"q11n­
dad de los t.robajadoru. 

2. llevad&ri de la aoral y la utishcctón del obren>. A.1 perso­
nal le qust.a trabejar "" lu~are• liapios v ordenados. 

J, !l 1ricrewnto "n la pr<'ducnl•n a un costo iqual o ..,nor. 

•· La d1111inuci&n "'' los retras"s .,n la pr0Jucc1ón. es d .. or, 
equilibrar los lMapos de o¡.eraci.fo y lr.>1 <te car9as de trat.,.j<> 
de cada depart119t'nlo. 

5, l!l ah<>rro 4,. les Sr<tH rw:"Uptl<laa (ár..as de i•roducción, d .. al•a· 
cenu1enLo y de ••rvtcio). Los pasillos 1noitiles, ttl ..,tertal 
de t11SJtere.. ltts d1stanctl!s fl:otcfll~ivas entr~ •é:qu1na~, la inadl!­
cuada d1sposic16n de las to.as de corriftnle. etc.: consumet1 
t.iea¡oo v esi•acio 1nnecesari<>s. 

6. La re<lu-oc.1<•n d~l aan.,j<.> d., 111a• ... nales. l!:v1tand'> p,;.rdiJes pr.>1· 
1t.:li\"' Al •Ñt,rial por •.11111r;oJ" &~('"!"~tV•> ~, ¡>Vr tiflll![.!''1$: •1r!' t.rasl"1J1) 
y 1nC•\1laietit.1.1. 

7. Un1.1 álayl')r ut 1 l1::aic1ón di:' la blaiqu1nttria~ di!> lo mr:u10 di!' ot•ia y/r• 
.1., le• u1·vicios. El balanceo ,¡., ca1.,1a• ~e l.raLaJ<>. 

ff. Lll r~duc:cior1 ,jel •.:Jh·l'liil f"l'f1 pl"'.···~s.:.. Es uu rirolJl,..mtt t.aoto ,,,.. 
("Ontrol d':" la l•r(•'tucct')J:, r.t.•tl'f• ..,.,. uua t•11{·11a •l1stril1ui:1ór1 .¡,... 
11lant.". 

9. !l .!l1;orta•till!r1lü dt:l t.t~111po d~ fal1l'1CaciJn, acúrt!!ndu 1.Js 1h::· 
taric1as 'i rt!'duci~udo las l!'Sf·~.1.·as 'I etl1.aceuaai,,.nta:.•S 1nn~·:,..saih•S 
!•ara. <)Ue el ... t .. nal fl11y8 a tr~vt\s Je Ja rt~11ld. 

lO. Le rrn111cc1t>11 dt-:l trabajo 4J•ju:~ll.·at .. i•Jo y :.t .... 1 tr:lha;i• ttuitt~i:.· 

to en 9~oeral. Li:-ilJr&c iaant~n("r '="1 tl1110 •1e tn:1tei-1a~ ·nn l" 
•~únst ante intr.t·\11Jni. t6n ''"' 1 t r11t•o:tJ•J ,1.., v11u.;rttm111C11.•fl v .s~ J '1fl':(1 ~ 
ta.i t:-nt,.. dt:"I l '1 ,,rr•tlrh.:·( t ón. 

11. St;:- ¡,")9ra • .. ma ... vr}r ta.r.tlida:d ¡ .. u·.3 "'l '°'.'(•t1tr 1 •l y la s1Jp~cv1si"rt 
en toda la [1l~ud ..._. 



11e•r.•re.~ dt." lliat'"r: ól, ':"l mc..1v1•1"nt r:o c- ruatie-)O uan~resario dtil 
ai s•u y la 'llt,.rse-ccióu 41., las 1 in.;as c.1~ tran.spürt"'. 

13. La ri1ain·J~-:1ou del rll':!:,Ju riara el 1nalet·1al v ~u caltclaJ. 

14. La 11aynr t11c1l11lA.i 11e aJust,.. rt los u••t..lu~ d~ C•Jtid1c1vnes. fs 
<i.,cir. uno mayor fl-:xit•ll iolat!. 

t5. La exist.ieucHt d~ rotra' v ... nta1ao; diversa~ c 1-.•n un •4!-JOt 1:ontrol 
aiel c1Jsto. taciltdacJ del lli4nl.,11U•Hrnt.) prr.ve11t.1vo 'I C(1ru~ctivv. 
11ejor osr.,cto d., le• áreos de lrot•a¡o y 11e¡or<'s condiciones sa-
111tarhs. 

PRIMGIPIOS llASICOS PAR>. UMA OISTRillUCIOll O! FLAHTA. 

L~'ll pr1nc1pioa b&sicos ''ªr" una disLr1~uc16r1 d& pldnl"l son llll st -
guientes: 

l. Pri11~•r10 do: la 1nte7rac1N1 d" conjunl<•.- La ID<O}or dtslril>u­
c1ón es l• que inle11ra a los hoah1·e1. 105 ataLl!!riales, la aaqui­
nar1a y las act1v1d&dt'S au~111are•. ast C<•o cualqu1er otro 
tai;tor. dA aodo qut"J resulte el coa11rc1a1so •~)~)\' dhlre todas e!\· 
t.u p¡¡,rtes . 

2. Princirio <le la ain1M datancia recorri•Ja. - A 1<¡ual•Jat1 d~ 
condi1:ion~s. ~s s1eet1r~ ~Jor ls Jislcil>l1c11~11 1111~ 1"~nnte 1ue 
l• d!&lancii\ a reco1T~1· por f!'l •1t11ter1dl tmtc" {•tu~r,,cü•ne5. s~ts 
La -• cot·ta. 

J. Principio •\e- ltt circula.ctóh -.. flU)() dt.:" aatet"1ales.- En iqual­
da•1 dt" i:-11·f'."•.rnstanc1as es •i:)".•1 d'1Ut:lld d1str1l1•K1.-·n ·ii~., (1fd~11"' 
las át·eas .te trabajo de ...:1•J•J '-1,U~ r.:cJJa. ·JP"raci.;.in o pr•)Cé~•> esle 
"º ~1 •tsnti.-. 1:1rd,..n o 'ocu ... n1:1a "º qui!" Sf" t ransf(•raari, tratan o 
a&ltra.len lü~ uter1ale: •. 

•. Principio \1"1 4'Sl>&Cl0 cuu1~u.- Le ~c.c·n..••i'- se ol1•~1ene utill­
::.sndr· t\~ 1m •r•dO' ef'!'•;l1vn t•-.·Jr_,5 l(•S ":'"'5'pai:1c1s •Hsrr•nibles, t.a.nto 
,.n aer.tid11 .. •e-rti·~C\1 ~~.•Jll'' .... \ h•H ¿~f1nt..P1~. 

~. Pr1nc1pio ''""' l~ s11L1staL·ci/1ri y d~ la s&1¡UrLdad.- Ji. iquah1atJ •1e 
condici::•nes, s~ra si•t"r_. .as "tc-ct.i Vi:! la '1.i str1buc1ón 1u" hlll/i1 
ús ~at istai:t1>t lü el trabaj11 y adf'!más !elJUl"ü para l•:i& t.reba111-
don'5. 

~ •. Pr1n-:11·1" ·1-:- ld flf;'l<ll•\ltda·I.- A l•JIJal•iad 1J., i:on1hi:1011fl's. Slt"ll-
1,r~ será aas .,fect1v" ld ,Jl¡tr1bur;1ón ·l'")' \1ue.Jd sel' c!.JU~tada o 
l'E°'')frt;.-nada ·. :.n •~ll<J5 c•:.st c1 •J l r,C(•nv~n1 ~ntes. 

Mnllll .. REJ.Z,l llf". LO~ PllPRLt"MAS l•!: O!STRlBIJClOH ll! l'LAMTA. 



t. PrQyecl1., de una p lantll cu11¡1letaaent.~ uUfT\TIL 

'l. !apan11iúo 1> traslado a Utu'\ p la11t a ya eil: i !trnl~. 

l. Aeordenecil·n d~ Ut\9 11istrit.uctOn ya existente. !:sle 1'9S nuftp;t rCJ 
ca10 ves t.aat·ién una bueria 1.:.cas1ór1 ¡1arí:l a~1.c."•ptai métn1lr1s y 
equipos nu .. uns y et icl~nles. 

4. Aju•t.ee •ennre• .;n dHLrlbu•.,iúM• ya .,,,Jstent•s. 

TIPOS D! DISTRIBUCIOM!S DE PLAHTA. 

La producción •• el r~sultado obten1do de rela~1onar un •:oniuntco 
de hOllbret. MI.eriales y 11aq11in11na act.uando bajo .. 1,1u11a tor11a M 
direcci6n. Lo• be>91'res lrat>a¡aro •obre cierta clase de aaterial y 
con ayuda de I• Mquinaria ceabLan la fol'9A o ca•·acteristlcas del 
uterial o le añaden otro' 11ateriale• 1ndi5lintos ~"'u •;onuertirlo 
en un producto. 

Fund-ntalaent.11 ""lsten sólo siete llOdos de rela.:1<>nar en cu.•nt•' 
al 11<>vi11iento, .. stos trn el...,.nto1 de prC>ducct.:.n y son lo• si­
c¡u1ent.e1: 

l. Mo"1a1ento de saterisl: !l aaterial st9 aufl::ve 11" 1m tuqa1: 1it"; 
trbajo a i:rtro, de unn c1p~rat:1ún a la si1¡u1~nte. tPlantt1 dt" ~11-
botells•lo, taller ..,cán1cn, re!1noda de petról"''I. 

2. Hovi11ienlo del hoabre: Los operaL"10s •• •u••~n <le un lu9ar de 
trabajo a i)trt:\, llevando a c~a~o las t."'peraciones nec.e5acias 50-
hre .osd" pie:a de 1111t.,ri•l. (!sllb<'ldo de aatertal en alaac~n. 
111ezcla de 114lerioles ~n l1<•rnos do t1 atuiMlol. 

J. Hc>vi111er&to •l..- Mquinaria; El lrat·aJad·>r •'' ... "" '11venas herra­
•l ftntas o má1¡u1na~ d,..utrl} •1P. tJll At'&a ,1tJ trah1t.jo fiara e:ctu&1'" so­
bre uua ¡d..-za 9rande. !Hi\qurna •J..- s,•l.Jar pN·tatU, t<:>r¡a ¡•N­
táttl sol1fl'" 1;11bi~rta Je un IJ1J.:¡11~). 

", Hoviaiento 4iC mitt"'risl y d~ homhr~s: !.1 l1'Al>aJ i.dvr se aul'lv~ 
cc•11 .. 1 ut•rial llevando a cabo una •:ierta Opt"ración •n caoia 
Máquina " luqat· d" traba'" y tabricaci6n d~ herre11leuta~. Lns­
talación d" piezas up.,t:il!llH "n una cadene d" ~ro.jucción. 

5. H<>Ullll<"nlo de Mt..,r1al y •aquinaru.: L<•S niatenal'5 v n.a~•11na-
1·1a va.n hacia lo~ hoat"tr.,s •1ue i·ea.lizan l·" 1"1~ér1tri.Jn. (t1fo1.·~ni-
:ac16n v autúaliatizaci6nJ. 

6. Hov1111e11t o d~ hOllbrf!' y raa1¡ul.11ar1a: Lo~ o~·e-rarios ~~ ftlu-:w.4 n 
e:"'' lss herra•1enta.1 y aaq·1unari! al1·~df:'•ior de una pieza •J""••'"" 
rolwnt~ Qrand~ v tiJ<'l. (Pavi•ent"r ufla autvpl>tal. 

7. Hovi111ento de lo• hocbr"s, •dqurnaria y "'luipo. 



~l ""r hllad110 sJ~•r•rr l•usca SdtlsJacttr l:iUS 11ec~si·1.~i1~s aed1d.11tci la 
t..reinsro1·aac1.-.n '1to le 1aetttrllll~z.,. i:11111bla la form.'l 1...1 c~ra1;l-er1st1i;a~ 
iJ'l a.at~r1al . ., lo:- añadf:" "tros 11at"°'r1.Jl"!'s. A t1 av~s. d~ ll+ t".'"'Jnl pv· 
11f!IW1ú'i r:·lasiticer •s.11 trei11E{•11·m~ti1:i11 "'h l1·es ton~.-.s: 

1 . L-" fo:" ldJ.r,;'A•"':"ión " f alJt"l1:<\1.:.1v11: [101HJe ~ .. 1:andi1 a 1 a f ·»rm.a o •:"a-
ractC"fi 5t 1'.a.S t.otalll!'':t d~ h.1s •r11t~ri.eles. 

2. !J trala.1,,.otv: 'l~ f'.1'.fl!Ji411 ['dr 1;HtlaC":Ut,.. las i:-i'ract~rtstlCdS do 
lüs Nt.e1~1alte~. 

'1. [l aonteje! Cvnsiste "''' le ~dición d~ tJt ros 1Mter1al~s a unl'\ 
pn-r• p1.,za o .at..,ri•l. 

Con t>ase •• lo anterior, Vo<le""s rderirnos a lo• <11 !.,r.,ntes t i¡>o5 
de dislribuci<m•s <ie plant• •¡ue p~r•H•n lleuar a ·o•Lo las d1!"­
rent.e5 transtorancH1nes J~ los [irotiuctQ¡. Lo' tip.:•'i c".lasicos de 
dialriLuoone• son tres: 

l. [Jislnbución pvr pu~1c1ón fiJa: (n i1on·1e el a1Jt.1tr1al o 111 coa­
p<•nente pe~11ecen en un lu11ar !!jo. T<,do el trat>aJo se hac" 
con el aeter1al en una ais.a p<Jsiciót1. 

?.· !•1~tritlt1t:1,)n pur pr1:i.:.,,~o: Tamt:ii"ri ll""-~111·· h i::t.nt..1J 0 ·11;.u p•;t 
furaci6r1. T<idas las "~raci<•nelii •jel •la:<• rróce>s.0:1 ~stán a9rur1a 
<1as. 

1. Dlstril>ucióu en ~d,,.ne: Llaaai1a l.eabí~n 1hstr1b•Jción flJh 11n~a 
v $.1(•1. pro.Ju:-to. ~n ella e-1 adte1:1al ~stá •:n 11/)vimt~nt.o y .:n ca­
·1a át'"'ª se tabr 1 ·-e un pl'od111 ·tu esp!!tc if 1 .. -1.1. !:-.tfti 1)11t.:-n~d•J se•¡t.in 
le •ei:ueuc 1 J '1'=' 1.•¡:·'::"rac1oo~s. 

La •vor rarl<> ~e las '1i.t1·il•ucic.nes •.<'nst1tuy~n •rna coa1>inadó11, 
".-S tl"c-11· 1 i¡u1t "fl ll"I 1niJ11stri" illfi.:-tlru'":nt~ p•)l1~at1J~ "n.:011trat· est.,s 
·11 st r1 ~ur.icn~ s en ~u t 1)rM pura. 

5.1 OISTRlBUCIOI O! PLAITl PROPO!i;t~ (IU!VO LAf-OUTI. 

Anlf!t"11.•l'aó11te se tia 11enc1one:iJ•) q11_, una d1str1buc1ú11 de planta de­
pe-nd-: de un 1r1apo 11~ fa(tor"s. lns rual~s '1.~ter•1nan df!' manera dt­
r"cla la 11L1.;ai:111rL la cant 111.,d y l~ ··dt ljt ... •1 ci~ c_,d11 uno de )oc,; 
ifas\JIK''i •¡ los r~rursns i:vn r¡iJ~ df"l~ ,_.-.Titar ¡a; ¡ildntd. 

[\i :hr,:.s fél(ti:·res s~ hc't: "rd ... ¡¡cs•J··, .¡ ... ot:u"="rtir· a la i•~t(1rtancia qu~ 
(d.J~ ~lll•J r~(Jl_,~,.-.n•'3 rr1 loi Jr-t.-rr11u1..,('"l•)J1 .l~ la p1··,..111ct.1vitia1t y el 
l'1.."'tldl1("~n ·te lc.Ui 11tt .... as •k p10d11•.11•.11t ·1~ lo ~·laut.a qu" nos C>CUl'ª· 

Td.l'"s ti:-.:tc.•re-s ···rrl ... hd.•i"~ Jt"" di.11.;cdr. a. estf! ~r1uc1,.1,,,. son las 11-
'J''lf!'ht f'JS: 



1. P"acto1· K.•terul. .. Fa.:-t;:,1· Maqu1nan11 y !:qui p.>. 
). f'a.ct:.n· Hcet>l""· .. F~;..-t••r Ho:•v1•1ento. 
'5. ractur !s:pera. 
b. Factor Serv1ch."''. 
7. Fa..:-t.ur !dt!i<01.:>. 
B. fact<·r l':aab10 V ne .. :t.1 l ld~oj. 

La. var1ac16t1 en -:ad• Wlt..' d~ f"5to1 te:clc•re>s crtt-an una serie de ro1-
t rtccione1 qui!! del 1•ilsn p._)r cunsecuenc1a a. 101 c11b~ecuent•• tac­
tores qu,. se conuderon .. n la r .. dllU>r.1<>n ·l" la distribución de Ja 
¡:•lant.a. !sto se df!obe a qu.it esta serie dw factores están 1nterre-­
lac1N1ado• y •r.n autua...nt" de~ndi.,ntu. a.J~ah d" que e1tán or­
cten..sos con!or11e a la !lex1b1l1dad cun la cual, contribuye cada 
llllO a la distribuc1óa en planta, ~• d..c1r, que el orden nos indica 
el qrado de r1g1dez. así p.>r eJ99¡>lo. el factor .. ter1al el ae-
0.'8 fleaible ISe lodos y 111 re1tricc1011H causadas ¡><>r est..e factor 
deliaitarlin a 101 re1tan~1. re1trin9iendo la ubicación y cantidad 
de la .. quinaria. dellaltandeo la carqa d" trabajo. la aano de 
obra. los •w1ai.ent. ..... s. esperas. los ser111c101 y en Q•hdr&l. a to~ 
dos los 1nsu.o1 restantes. 

!A nuestro c~10 coo11der890s e cada uno de leos rectores aenc1ona­
.S01 pera realizar nuutra propuesta d4' lo Jutri~uc16n <te t•lant.a. 

T~o en cuenta 101 !act.,res de la siquient .. aaner": 

1 • 'ACTOR KA T!:RL\L : 

~s .,¡ lllis l!ll..:>rtant" en la d1str1buc1~n d .. une rl~nte, dicho fac­
tor 1ocluye le .. ter1~ ~r1aa. 91 .. tex1al •~trant~. ~1 material en 
pr~IO, los rroductc.s te"inedo1, los aateri.Sl4'a de r<'dClaje o 
recuperación, 101 desecho• o desperdiclúl y los .ateriales para 
.. rvicio o talleres de reperec1on. 

De 5CUt""rrlv a las car3ct.,ri1t1c.a1 f151cas v qu1ai•:.as '1t- nuestro 
producto f d~ los aater1alec. hf'tlQs cons1d~radu qu~ htiestr3 nue~a 
d11trit>uc1ón '1<' tlanta t~ <'D C'J8Dte las dUlension"°S d" las lldle­
riaS pr1a~• J~sde su ll&qada. par~ su alaaceneJ<', su transporte y 
rec~rrl•Jtt ~'\( tvd0 el ('f•_ .. -~IO, l!:S •.,h.aens1ont-S d'!l producto tenu.­
nsdo ~r!I 1~tenu~r !l t~ño ;j~ l~s ala.s.:t!r.l'E. su Ji1tribución v 
su despache· flndl. 

La nu~ve ·Hstr1b1.1c-1·)n de ¡1l4nt-'. pr·-·pue-st~. v1su~l1::a la teorM y ~l 
volu.en ~1 .. l proJuct-l. tar.t..o ~n <!l alaac.!n J~ .alertas pr1MI. cotao 
~o ~l al.acr-n ·J~ ¡·rodu·:to t ~ra1na.J··· y '!!'r1 ,....!'1a una 1e la.s op-erac10~ 
r1~s •t-1 p1· ... :~:;o. 

L.a .üstt.:.l·•Ft·1t1 t- ¡,J.a¡if~ dint-l"J·'I" ,, .• rri=Y~Ía fll h .. ~ Y1)ltmf'ne~. nt 
t~ türaa. ni l.."' •. 3flt i.•ti:vt i' ~~~wr;;•·S: ,.. ... ]ds C'!! ... r1a1 i•r1aa1 y Mt.e­
rial.,s. t~blk1 3 -1\Ji>t n..:. e:i'Lltíe 111 .-rJe-n ~11 ~l CultLNl ti~ la pro-



a11.1~c1órt ni <1rdert ~n el cont.rol d~ f!'J:ll;t.~nc1a5: en los e.lucenes .. 
l.<>• cual e• se enconLrat.an d1 s¡>eraos por le.da la planta ee áreas 
acond¡c¡onodel l~orol.enle y para tales 90llVOl. La .. Leria 
pnall ... pu.,dr ob1.,rvor repartida pur t..;,da l• planta lo cual causa 
pérd1du econC*JCOS cor1•10erables, des¡~rd1c1a1>d<> espacios y dill­
cul~ el •ov1a1enLo y llu¡o del proceso en lonwi noraal. ~1 aisao 
90do, e1<uten di..,ruciad dP lu9arn Pn 101 cuale• 1e ubicat>an k1-
lo1 product.os t.era1nado1 donde son u.l t.rat.ado1, creando :onas 
de ciurerdl".CJo, erees v pas1llo1 t•loqu .. ado1, relra101 "" el con­
t..rol de l• produc..c1ór1, 9e"f'aal et. las e1:11t.enc1a1 t.&nLo de u.t&r1as 
pr1M1 C08o de prwuct.01 ters1nado1 v ti ellpOS de Pspera cc•hSl­
derables. 

!.n la di st..r1t.uc1or1 lJr.:.)pue1t.a df! la plant...a s.e pufl'den observar las 
&1gu1P-nle1 vente)a1: 

t~ [l ingreso d~ la1 aet.~r1ea pr1aas ~1 d1rect.o 8f"d1anle une nueva 
pLlart.a. V• que la UnlCA entrada que existe es suaaaente estre­
ci•• para hcil 1 t.ar las -niot>ru de car911 y dioacar911 del aau­
r1•l • l• planta, dd...a1 de que le distancie a rl'correr por los 
Mt.enales paro u1<1carlos eto el alaocén dt aal•rias priall1 es 
cc.nsiderable. lo cual crea upec101 desperd1ciado1, Lloquear.do 
lu 6reas de tré.11slto v provocar>do nes9os tanto pare el persc.­
roal caeo pan el utertel. 

t.unad1 1 estas desventa¡as, se pueden suaar la dill.:ultad para 
llever a cat>o Wl control electivo de la producción de acuerdo a 
los progr ... a, al igual que el control de .. ter1ale1, el ase9u­
n&lf'J1to de l• calidad d" los produc-t.os al no existir una cohe­
rencia en la ub1cac16n de cada tipo de .. ter1al dPnlro del pro­
e<>so de producc16n. 

Le flUf'\'8 di s:trlt,uc1C:.n df' plante rr~\lee te.das f'St.as desvt-nt.e1as 
y det.era1na cada ur~e de las etapas pur las cuales pasan los aa­
t.er1e.le1. de t.e.1 iaanere que 1e lea ubique ~n "l lugar c-orr"s­
pondtenl• de acuerdo • laa caracLeristicas del aater1al dentro 
del proceao y operación en le que se encuer>lre. Le aater1a 
pr1M s;e concent.r1 e.:clut1vBMnt.e en el alaacén de~tinado para 
tal Cll1Jf'tC'I, así. el pre-dueto t"n proceso de ceda operec1t:in se 
loc&l1::arA un1ca.Mlte en ~u Ar4tA respe-ct1va v todos lus produc­
t.os tPrs11>ad"• .... u~1caran en su alMcer>. 

C.(19() vPn~e}el •con6a1cas tenf'lt~I ""l ahorro de t1empo1. la fac1-
l1ded de •ona1enlos y transr•orle de utenales, así C"90 el 
1ncr...,nto en la et1c1enc111 en el cor>trol de la producci6n v de 
la calidad eu las operac1or1es ~' en el proceso, t.c.das est.as v~n­
teJeS rci:sultan Ctt•VJAI c-011 le nu""vei d1str1buc1on. 

~ f"YJUUJ lLu :emes l' ar~e1 d0ndf'" ea:1st.an df'"5echo¡ tuera de ¡:us 
si t101. Se dt-st i.ne. u11 á.ree. ceut ral pare la recolecc1ón de t..o­
dcr1 101 de-H11·cho1:, f'sta. árt"e ~s sut1c1""nte para alaac:enar todos 
101 des1•erdir-1os tertténdose en c .. "'n1:iderac1ón que deben de ti­
rarse ~rHtdJcaat-ntt- para ~vl tar a.:-u.ulacl(¡nes y provocar nue-­
''ª' zonas de acuaulac1ón de de1pe.rd1c101. a.sí cQ90 tocos dt in-



f.•oc1.Úll t' rl.«"'•9('"'· v• 11u.~ ,1 pa¡~l ~' l.ritlaa1&t1l~ ~' ~11 u:11.e.¡, ó.-:•ri· 
oe •e •cn.ula 9tl1 ce.M lá•d.•t: CO!'lfi1dii:rttbl.-s. ¡1ue~ ~e-r cau~e. df! 
.110C1-4"JJ1.f"~. 

Po.r <A.: o l eac,. 'i1cho1 6"'11"0:-tac.:s: pu"'OerJ 11 u.1r ;1.-r ~4.& ;•utrt.e df' 
•a.l s..4a qtte ae d•~Lu,e 1Je.r1 il.1 c1ae nt~rac1 tm y ¡-e.re e 1 ! l u J ú oe 
l tt1. produ('t.c1l \,~/"&l.f•l!ldC•'. 

·). f.1 almac:trh O• lll'üOuC'\.<>i t.rra1.nad4:.'' 5~ BllJ•l 1 ó l' ""' dei"t i.ne.ra ex­
c11t•1 u-111A Ji•re. 4'iS:to1 fine-1, lo' J.1roel1Jct.01 l!i•JUl elwc~r.edot 
•Ole 1.-1 1 el t.ar·• su t91ttiquf' \' Ot"t;pact1c1. Le r•uf"rt..a dt' d1 cbo e.J -
.. ~,1 •• f'rt1cuttt1t.ra t r,.11t.e e le. t;;r._l i º" ór:l ~t.e:rl.el elat1oredC1 li• 
oual 1erlllt.e. el d•-•aloJo d.1t't"Cto e¡,.. le' naa.H•r1.-uu df" r~r·art..c .. 

t. !.m: 11 tia.•"• d.111t.r~.bucit•ri oe ¡1 la1¡i.a. el ¡~ropóll!..,, funda.o11t.al tl 
l.i:>grllr Ub •l<"•r fJu¡o ó• I<>• ut~n•l"• d"•de su r.,<'.,J>Clétto .. n 
el &1.MC-:fi• • l•UllOU ftOT t-Odo el ¡•l'(•C~lt(• ha•·t.a &:U dttSf•!licbO ttn lf'l 
tr .... pt-<.4..ct.o tenauaa6'.. S. pr .. t ... rode que 101 Mt .. r1•l•1 re­
c:orrari la p 1.e11t.a c:ori • l .,.rwr n...,r·o '1• cruC•l y que naroc-..1> 
1u1 J\rtrduct.01. "''¡ t1rOC*liO t:lr1 ohs:tecu1(•1 he.wt.1'1 1le-oar a su d1'S­
t1aao fjne.l ell •l ~l.eiic ... 11 d" ¡.: ... ~uc.to t•rlll.n&dt1. ei:l~t l~fJdci la 
l•ci llG•d •to Cllú •t·•l•I del pr·ocr:•~ r .. ra et...:tuar l.e superv1 -
ClÓl1 491 ¡wc.a:uct.c-, el C.()f1t.rt1l d• la J•t"<•ducc-1ón .. el asegursa1e11· 
t.u Ófl la cal 10.ad V el L°!CILl..J"ol e1.•ct.c1 de las Order1e1 d• r•roduc­
CS Óll de acuez·or. a 1';·11 Jtf"dldt•' Lb_~ •raat ~n lc•s ut~r1ale-1~ 
•t.ar11.1 J1r t•a• y ¡•r·oductos f'ln prc•ceaao. d.1•1riu1r•r1 ~rt qran 9t";­

dí41 c:"n •st.a 11.,..ve 41Slnt•11n6n. Ádf>aÁl de que •~ cot>t.ebdrán 
l'M'1t.11Je.1 •.h lb. rticiucc1on de Jol tífl9¡'tól d~ cu¡...er1J111ón. el r~­
corrl4<'. •I t.r•n•J'<'r·t.• G• NU•rt•l~a. lo• ..,rvic10• y la loc•-
11.u.nót. 4• 1•ro~""t.~• .,ll ¡.roce.,.. 

ll. rACTOR K~QUI~-..RI~. 

tMts11u•1 del Mt.•r1al. la Mquu1ari• y •1 fl'qu1¡.o ~I en orden de 1•­
J•ort.-.1.1c1e •l l'l9u.:tf<t1t~ far.tvr qufl óf't~rau~e le. d1str1buc16n de una 
111..,.t.e. 

O. eouer-do a 1 t l pC\ '1• ,,r·o;Ju ... ;.~1 ~··11 t•(ir ¡,re.e~ so qut11 e r1 s.le IP"TI l ! 
JJltuit.e. •1· Jlf'C-•a;arlt" C'('ln,1<S~re.r l:! ut•1c.ec16n l' la. l ... •cal1:&\iC,r1 iif"' 
la aaq,.ui.•.n• de- a.. .. -:'-ltr.1.:. al .,.::'":e:: :1ut" ~!:t~ J~t~ t1f'>i¡u1r ,.n le s.~­
-CUf"ttel.b 4•1 ¡•r<•C•t;\,• ltl tea.t.r1co1:1l·11 d~ '-i.1t:ir~¡ v t-'•lsa,4 [¡;ta es la 
t1o&ae tut.GalMrhLal li1o•t.r• la cue.l Pf''-..,>'··;ne•:)S 1~ dtstr1bu("'1on de le 
•!1Qll1h&r1a. ~d~\ ~(•!'l "11 ... , l!'l9nm•·S J.o.r una aibY<'r flui:.:lf'= a h·s. 
•·~t,.r1al~s .1i"t•lf\;, ~ J~ ,··f"t ·-=l'ttl" :j.- \!!.~ ar~!"'~. ~11. -su 0 rde11 v !I La 
ta·_!!:::.-;le~ f"li ~1 "'"''La.l~utC'I ~· trA11s¡•:"\rte :je- lt'S: a1sav1 f"l,~r tc .. 11!!: l!I 
pl•nla. 

~11 lo ;1!t~:'1~,u.:1,·m ~L!:.ial ""~~~\,..,, n1.-11. ~:'r. ,'M1tll!!J ·1e •~.:t•i'lt'l.!'t.\ y 
't':a~u¡.~ Ot"ti. ;.e¡:•,.,t"S:~"~ .h"~p·Jt·l~'5:. ~ht >~ ~ncu'!"ntr.Jn ... ·ui~.!11jl• 
4r<"!i.'\ útll!"t ¡i.e1·~ d.l .. >..'i !111•s.. e-SL· t•¡.:,1..• ... ;::_ ... 11!~~u:!.~j ~n ~l tl11)" 
1..1el astt"-110.l 1' 'l-t.~:1v:.a .i::5 1•~~~n y~~ .·rJ.C"t1 J-:- la ¡,l~nta:. :, .• 
~h-t~¡-'"~;_.r ft-I ;·""!;e\.t~ lh~\',"·ll!t r1•i::1 . .;. \to :ii.-.-:1,j~nt•s. 1~1 il·1~s i,... 



especio1 ut1lizalllec para increaentar le producción, áreas blo­
queadas y aaterial desperdiciado. !n le distribución propuesta se 
recOllienda que les piezas cuaceptibles de utilizarse coeo re­
facciones •• concant.ren en •l taller mecjnico p lo demAc se propo­
ne vender Ct*o aaquinarin usede o como chetarre, sevún seo su es­
t..do. 

La distribución actual no prevee la ubicación de la uquinaria de 
acuerdo 11 le secuencie l!el proceso d..- !abriceción de sc•bres; prut­
.ba de ello, es la int1nidad de cruces y retrasos por distancias 
que u pueden ver en el plano ele la distribución de planta actual. 
En él lillll>ién &e puede observar que el flujo de aaterial no tiene 
una secuencia ordenada, pasa de un lado al otro de 111 planta para 
regresar al lugar de origen. La nueva distribución ordena la &>a­
quinaria en áreas de acuerdo a las etapas que contotlllln el pro­
ceao productivo, la1 cuales son: 

1. Recepción y al.acenaje de las aaterias prill.!ls. 
2. l!:llparejaaiento por t111111ño v volúaenes de los 91eteriales. 
3. Guillotinado y recorte por ta.años de papel. 
4. Troquelado de acuerdo al tipo de sobre o bolsa. 
g. Ventanaci6n de sobres. 
6. fncelotanado. 
7. Pe9ado, en9oaado y doblado de sobres bolsa. 
8. Aseguraaiento de calidad. 
9. l!apaque y distribución. 

!n al9unos caaos se i111>ri .. el aaterial (papel) por aedio de la 
lláquina ROTAK/o.TlC, pero est.o solo se realiza para pedidos especia­
les, F• que norsai..e.nte el paJ>el lle9a u.preso. De acuerdo e esta 
secuencia product.ive se realizó la nueva dist.r1buc16n de la aaqui­
naria y el equipo, le>ealizando sucesivaaente las áreas con estas. 
Es necesario realizar el traslado y la reubicación de cada tipo de 
ll.!lquinaria. así coeo el acondicionaa1e11to de las áreas de trabaJo. 
Se propone la compre de otra máquina ROTAPIATIC para incre11entar la 
eutc.atización del proceso productivo. 

III fJ.CTOR HOMBRE. 

Coeo tactor dé la producción. el personal es aucho llás flexible 
que los aateriales y la saquinar1a. Se le puede trasladar, se 
puede rotar, aover o dividir su trabajo. Adeaás se puede capaci­
tar o entrenar para nuevas operaciones. Sin eabargo, se del:>e bus­
car pri .. ro la reubicación del personal que por necesidades de 
eticienter el áree productiva, sea. innecesaria en dicha área. lo-
9rando lo anterior aediante el entren1111iento y la capacitación del 
personal, antes de pensar ~n despedirlo. · 

l!:n otro aspectC>, le distribución de pla.nt.a actual no contempla la. 
seguridad de los trabajadores v los Ml¡>leados que en ella labora­
b.:ln. La5 condiciones específicas de seguridad que no se to.an en 
cuenta con: 



a). !l suelo no estaba libre de obstrucciones ya que existen infi­
nidad de desperdicios. de•ecbos de papel y maquinaria y ha•ta 
aateria priaa obstruyendo los pasillo•, accesos y las aiSll4s 
áreas de trabajo. 

bl. "ºexisten accesos adecuados para cada área de producción, ni 
salidas de "9et"9encia, n1 señalizaciones de las áreas, sanita­
rios y oficinas. 

c). Ko consideran 101 el.,..,nto1 de priaeros awiilios. ni los sufi­
cientes e1tintores de fueqo. !stos extintores son escasos, 
se encuentran 11n revisar si están descarqados, aunado a lo 
anterior, nadie está capacitado para su uso. Debido a las ca­
racterísticas físicas y quíaicas de la aateria priaa y mate­
riales utilizados, es fundaaental para la sequridad de la 
planta y de los trabajadores, que exista orden en las áreas 
de salida y entrada de la planta, así coeo el cuapliaiento en 
las noraas de s~uridad e biqiene en las áreas de labor, la 
existencia de extintores carqados indicando su ubicación, las 
tOlllls de aqua para incendios y la señalización correcta dentro 
de las zonas de peliqro y las áreas de trabajo coao pasillos, 
estanterías, sanitarios, oficinas y escaleras de servicio. 

d). Las áreas de trabajo están congestionadas con cantidades con­
siderables de ... terias primas, de basura, de desechos, botes, 
cajas de desperdicio, etc. 

el • Las distancias a recorrer por los operarios para el traslado 
del .. terial desde su aáquina hasta el área siquiente, difi­
culta la labor del operario, haciendo a8s tardada su opera­
ción, incr....,nt.ando el núaero de cruces, auaentando los tiea­
pos de espera, dificulta la supervisión, pro~icia los tieapos 
auertos y la iaproductividad entre tantas cosas. 

Estos trayectos son absurdos y son causa de pérdida de tieapo, de 
trabajo y pérdida en la secuencia de la producción. 

La nueva distribución de planta busca evitar todas estas ano.alías 
dotando al personal de un luqar sequro, aqradable y aotivante para 
realizar sus labores cotidianas. 

Trata80s de presentar un aayor incentivo para los individuos y con 
ello una elevación de los niveles de producción actuales, mediante 
el reacondicionaaiento de las áreas de trabaJo, por m.edio de la 
liap1eza de las áreas. pintando todas las paredes. colocando una 
aayor il1111inación, estableciendo la señalización de cada una de 
las áreas productivas, dotando de un com.edor y sanitarios adecua­
dos y suficientes y haciendo que el personal 1111ntenqa su área de 
trabajo en óptiao estado. La satisfacción del obrero es un factor 
tan iaportante, ya que es iaportante que este se encuentre sequro 
en su lugar de trabajo y satisfecho de sus actividades. 

!n la nueva distribución se busca el uso más efectivo de la mano 



de otrre. le reoducción del ..,ne¡o de 101 aat.er1ales y la diss.1nu­
ción de lor corL01, adesás de evil.Ar lor d&ñor y ioeraas que el aa­
t..enal sutre por recorridos exce11 vos e in1e911ros por toda la 
plaot.e. Olra vent.e¡a que ofrece la distribución propuesta de 
pl1t11t.e ea lo ..,ror facilidad en el control y la supervisión de la 
produ.cc:16n r.ior áre.a y ¡..or pr~ so. 

La r.-d.tlCCi6n ~n la co9est1ó~ de las zonas y de las áreas del suelo 
oc:u~do por ut.eriales y aaquinaria sin us.o, !aciliL&rá el flu¡o 

·de ut.eriales así ccao el trárisi to a3s rápido y sequro del perso­
nal por panllos, acce,os y oflcinas. Oicbos ¡.a1illos lit0re1 !a­
eilit..a.rí.n la su¡>ervaió~ del alaac1>naiuento de aater1al•• y pa­
:aa, el control de los 1nvent.ario1 y ex1stencio1, así coeo la pro­
duceión por e9¡1leedo. !l inere9ento en la supervisión •e¡orará la 
cc.unicación entre los Jefes y los operarios. lo cual redundará en 
la a.olueión ráp1da de lodos los probleaas que 1ur9en en cada de­
part.aaento o entre los de¡.arLaiaent-0s. 

IV. P'ACTOR ltOVIKl!llTO. 

!l .ov1aiento de uno o de los tres el~nt-01 básicos de la produc­
ci6n (aat..eriales, ho.bre y uqu1n&ria), resull.A ser esencial para 
oble-ner una preoducc1~n eficiente~ 

Es t.an iar«rlantt' el aane¡o del aatenol que s.,, ha calculado que 
el 90% de lo' a.cc1dccitt-s industra1les .se debtr1 a un .a.nejo equi110-
c:ado del aaterial, el BOX de los costos de .,,no de ob11<1 indirecta 
e1 debido a este tactor y olros auchos inconvenientes son ete-ctos 
de esLe ! actor. 

O.. t.al .,,nera que la !onl!l en que "1 Mterial es trasladado, aane­
)ado o transportado lier.e 9ran rnlluencia sobre la distribución ;,n 
planta. En la reali:ación de la nueva distribución de planta se 
buscó trasladar el aaterial lo .. nos posible, de 1.41 fo...,. que sea 
compatible con otros !actores de la producción, est.ableciendo una 
distribución que nos peraita realizar 9ás traslados cortos. Es ne­
cesario la inst.alaeión de ciertos controles de operación que ase-
9uren el 110•1aiento c.:.r.slante. continuo y se<¡uro de dicho ealerial 
en la planta. 

lle9os establecido un •odelo de c1rculac1ón a través de los proce­
sos ~ue sl9a el uterial, con lo que he.os reducido autoaáli­
ca.ente la cantida<i de .,,ne¡o inne-cesario. Muestro 9odelo de flu­
jo o .oviaiento se basa en la •isaa secuencia en que se elabora el 
aater1al desde el .ov1a1ento de entrada hasta el de salida y en 
cada operación. En térainos 9enerales, la circulación en la dis­
tribuc-ión propuesta ! luye desde un área o departaaento al siguien­
te. 

Coeo se puede observar en el plano de la distribución propuesta, 
se cuenta con un aceeso conveniente a la planta por •edio de ca­
aiones o caaionetas. !l lu9ar de expedición, ..t>arque y salida de 



..,ter1al ter•inado está cerca del acceso de los 11edios para su 
distribución y dicha puerta está destinada exclusivaaente para la 
salida del producto terainado. fl llOViaiento de aceite, grasa. 
C<>la, etiquetas. rondanas, papel, papel celofán. pegaaento. etc .• 
a las áreas de producción se facilita aás que en la distribución 
actual, ya que en pr~ra 1nstanc1a, las áreas productivas están 
bien distribuidas y definidas, el control de la producción y de 
las necesidades de ... ter1ales por departaaento están bien claras 
debido a la ..,yor facilidad de la supervi siór1, aientras 1111yor or­
den exista en la supervisión aayor se puede efectuar el control de 
1111teriales. de servicios y auxiliares que se requieren por depar­
taaento. por aáqu1na y/o pol' operario. 

Así aisao. laabién deben retirarse los aateriales. piezas rechaza­
das durante la supervisión, desperdicios. recortes y sobrantes ba­
sándose en el prograaa de producción por área y/o por operario. 

Cada vez que el área de desperdicio para cada operario se encuen­
tre saturada. un auxiliar deberá de reco-¡er los desechos dejando 
preparada nuevaaente el área para que dicho operario continue su 
labor. 

fsto peraitirá al operario seguir una secuencia en su labor y no 
perder tiea¡>o para liapiar su área de trabajo. tn lo referente al 
110viaiento de ..,quinaria. este es nulo, ya que peraance fija, y lo 
que se aueve es el 1111terial y el hOllbre. Sí existe equipo que se 
aueve, coeo grúas y 110ntacargas para lo cual, se han destinado 
espacios y pasillos vacíos y libres que peraitan su fácil •0111-
aiento. !l aanejo del ..,terial en los 110ntacargas dentro de las 
áreas del alaacén está previsto para pasar por aedio de los pasi­
llos entre las estanterías que clasifican a l• ..,teria prisa. las 
diaensiones de dichos pasillos están basadas en •l taaaño y diaen­
siones de los 110ntacar9as y grúas; del aisao modo, los pasillos 
que coaunican las diferentes áreas del proceso productivo pera1ten 
llevar a cabo la labor de traslado del aaterial con rapidez, se-
9uridad y ordeo. 

Los trabajadores deb&n alcanzar las piezas. aater1as primas y su 
herr1111ental con tacilidad, es por ello que se sugiere en la dis­
tribución propuesta clasificar y dotar del aater1al al operario lo 
aejor posible, di•inuir las distancias y facilitar su aane¡o de 
una operación • la siguiente. 

Podemos observar en la distribución propuesta de planta. que una 
operación teraina justa.ente donde inicia la siguiente, es decir 
que el operario dejará el aater1al donde el siguiente operario 
pueda recogerlo con facilidad. 

!n térainos generales. los requisitos del aanejo de ..,teriales con 
los cuales c1111~le, son los siguientes: 

a). El aane¡o es suave y rápido, sin contusión. n1 de.oras. ni aa­
ne¡o innecesario, ni colocación dificultosa. 



b). Se noe.ll:ta S"9ÚD lo dut.ancia es cort.a nn recorridos lar9e>s. 

e). !:l aanejo es c:on seguridad y fécilaent .. realizable. 

Par·a l.a dist.ribuci.ón ci.. le>s pasillos, hen1os cor1s1der.,do le>s Si­
guient.es as¡.ect.os: 

l. llecer los pasillos rect.os.- 01cponiendo los aenores ~gulos 
ca.o ~a poüble r evit.a1>do las esquinas c1e9as ls1.n v1sib11l­
d•dl. 

2. Conservar Lodos los pasillos despejados.- "º pera1tir salien­
t.e-1 d• .. quirus.ri.e. n1 4"qu.ipos, ni aet.~rial~s. 

3. Karcar los liait.es de l<>• pasillos. 

4. Sit.uar 101 pas1llo1 c:e>n el propósit.o de lo.,rar distancias aini­
aaa. 

S. Disponer pasillos de doble acceso lat.eral -ya que perailen usar 
Lt>do su rot..-ncial .. 

6. Hacer 101 pas1llo1 con una anchura apropiada. 

7. Considerar las posibilidades de t rán .. i to única d1~ción. 

!. Reali~ar los pasillos indi .. rensablea ya que es e .. pac10 perdido 
desde el punto de vista que no es una á.rea productiva. 

Todas estas •on las ventajas y el Análisis reali::.ado para la pla­
neac1ón d .. la nueva di stnbuc1ón de la planta t.oaando en conside­
ración el aoviluent.o del aat.enal. aaqu1naria y/0 .. quipo y "1 1Dú· 
via1ent.o del ~rsonal ye qu" la d1str1buc16n ect..ual no contempla 
nl.nqú.n a.s:pecto de estos. 

V • f l.CTOll !SPDU. • 

Cuando 1.ma distribución está correct.aaenLe diseñada y pla.11eada, el 
nu.ero d~ cruc~• se re-duce a un gredo óptiao, los circui~~s de 
flujo de a.aterial con claros y la circulación del aiSllO es veloz a 
trav~s de la planta. 

Sieapre que los ..,teriales son detenidos. tienen lugar las esperas 
o d~ras. y estas cuestan dwero. Sin "al.a.rQo, la existencia Je 
aaterial en espe-ro s• justifica, ya que nos peraite aprovecharnos 
de las cond1c1one• del ioercado y Je la c:.apra. en cantidad, nos 
ayuda a protf"9er nu~stre produec16n contra retrasos en ~ntr~9as 
proqraa5das en fo1'!1 ajustada. Las existencias de productos ter· 
a1nadt>s !JOS perait.en at.ender a aayc.r cantidad de pedidos. nos r·er­
a1te un mejor y aás regular servicio a clientes. J...as esperas en 
proceso nos persiten lot.n de t.aaeño econóaico. r0<1ulari:tan la m11· 
no de obra y IOeJoran la utilizació11 del hoabre y la saquinar1a. El 



.a.t.er1al e-n espera. por lo t.anto, es a le. vez, una e-conoaía y un 
servicio, pero debe de bal41lcearse para llegar al punto óptiao. 

!n la distribución propuesta heaos considerado los siquíentes pun­
tos que 1nlluyen en el tunc1onl!Jlíento ópti..o de una planta y los 
cuales s<>n: 

ll. La situacióh de los puntos de alaacena¡e y espera. 
2l. tl espacio para cada punto de espera. 
)). ti 9ét<>do de awcena¡e. 
4). Los dispositivos de sequridad y equipo destinados al alaacena-

¡e o espera. 

La situación de los punt.os de al.acena¡e en la distr1buc1ón actual 
es indefinida, pues existe una diversidad de tocos de alaacenaje 
..,zclando todos lo• tipos de aateriales, va sea de aaterias pr>-
905. productos en proceso, productos tertinados y aateriales de 
servicio. tn caabio, en la dist.ribución propuesta se reali:a la 
detinición exacta de dos puntos de al90cenaje para productos ter­
ainados y para a.a~ria priaa. Durante el proceso de fabricación 
se deterainan las zonas dentro de las áreas de trabajo donde se 
lleva a cabo las esperas y qué tipos de aateríal es el que la ocu­
pa. H"90s identificado el .. terial para cada operación, pdra que 
el transport.tdor lo pase al área subsecuente de una aanera áQil y 
clara. 

Para nuestro método de alaacena¡e h~s anali::oado la colocación 
del ... ~rial en espera. C<*O afecta al espacio y la ubicación; y 
busca90s aprov~har las tres di9ensiones recurriendo al apilado 
por las características de nuestra aateria priaa. Se trata de ha­
cer que las d~nnones de las áreas de elaacenaaiento sean aúlti­
plos de las di .. nsiones del producto y to.ando en cuenta el tras­
lado con 110ntacar9as por los pasillos de los allldcenes. Propone­
aos colocar la di9ensión lon9itudinal del aaterial y estanterías 
de tal lo~ que quede per~ndicular a los pasillos de servicio 
principales. 

Se debe de clasificar los aaterales ¡..ur su ta.año y por su t r.o­
cu~nc1a de .ovi.1ento. en nuestro caso se ubicaran en tres ta.años 
(chico, .. diano y ?randel y de acuerdo a la frecuencia de aovi­
atento se9ún la producciónn por pe<iidos. Alaacenar hasta el líai­
te llálciao de altura li¡ado con suficiente espacio para el aire y 
la circulación del aisao y para la respiración o servicio del te­
cbo, cables y tuberías. 

A.d"aás de estos puritos cor1siderados en la propuesta de la distri­
bución en planta, analizaaos las precauciones y el equipo necesa­
rio para el aaterial en espera con que debe contar esta planta. 
Oichas pr~auciones v equipo son: 

l. Prot~c1ón contra el lu090. 
a). Debe de preveerse espacios con ventilación tanto en los al­

sacenes como en las áreas de trabajo. 
b). Debe existir la separación de los aateriales inflaaables. 



En nuestro caso, el pe9aaento y sustancias adhesivas se 
conservan separadas de la materia priaa. Estas sustancias 
se al.acenan en el taller 11ecánico en une zona bien prote­
gida y resguardadas contra el calor e incendios. 

e), Contar con un adecuado equipo de incendios. Con las to­
.. s de aqua necesarias y suficientes, así como el núaero 
suficiente de extintores. 

d). Los pasillos de acceso despejados y bien definidos con sus 
ureas. 

2. Protección cont.ra dafios o averías el Mterial en espera. 
a). Contra caídas o deslizaaientos. No exceder la altura de 

apilado lláxillo de l ats. 
b). ~sploae de los soportes. Se utilizan solo tariaas. 
e). Aplastaaientos, rasgaduras o golpes. Evitar dejar aaterial 

en pasillos y áreas de acceso. 
di. Roedons o insectos. Mantener el lu9ar liapio y libre de 

desechos, así coao realizar per1ódicaaente la fuai9ac1ón. 

3. Protección contra la huaedad, corrosión y herrwnbre. 
al, Tuberías que suden o goteen. Eapapado en aceite v grasas. 
b). Ventanas y suelos húaedos. Muros iaperaeables. 
e 1 • Escape de vapores o e1111necio11es. Absorbentes quía:i.cos. 

4. Protección contra polvo y la suciedad. 
a). Esto se puede evitar aediante cerrado o ellll>alado en caJas. 
bl. P'iltrado del aire o soaetiaient.o a sobr .. presión. 

5. Protecc:1éin contra el frio o el calor. 
a). Calefacción parcial o .i.ire acor1dicion•do. 
l>I • Arees de t.eaper11t.ura const.11nte. 
c), Distanciación de puertas y ventanas. 
di. Alejar las tuberías de vapor o radiadores. 

6. Prot.ección contra el rot>o. 
a). ~istencias 9u1u·dadas en habitaciones cerradas. 
b). Vigilancia de los a11ter1eles y de 111 entr11da y salida de 111 

plant.a. 

Las ventajas que obteneaos con la distribución propuesta sobre la 
actual en lo que alaacenaaiento se refiere son; 

!. facilidad de acceso a éstas áreas. 
z. Seguridad en el alaacenaje. 
3. Capacidad suficiente. 
4. Protección contra daños v deterioros del aeterial. 
S. Identificación rápida y segura del aaterial. 
6. Con taje y control del set.erial. 
7. La aovilidad y flexibilidad de los al11acer1es y su d1s:tntJuc1ón. 



VI. FACTOR SERVlCIO. 

Los servicios de 11na plant.e1 son les actividades, eleaentos y per­
sonal que sirven y auxilian a la producción. Los set·vicios aan­
tienen y conservan en actividad a los trabajadores, materiales 
.. quinaria. 

Para la nueva distribución de planta, analizamos lodos los servi­
cios relativos al personal, a los materiales y relativos a la e­
quinaria que la distribución actual no vislumbra ni toma en consi­
deración. 

Los servicios relativos al personal que toaa.os ~n consideración 
son: 

a). La• vias de acceso. 
!stas son suficientes para el número de empleados. Existen 
dos 9randes vías de acceso del personal hasta la zona de ves­
tidore1, donde además re9istran su hora de entrada y salida de 
labores. !n el trayecto no se topan con nin9ún obstáculo que 
ponga en peligro su sequridad o puedan dañar materiales. An­
teriormente no se tenía definida la vía de acceso. 

b). Las instalaciones para el uso del personal. 
Se cuenta con los vestidores tanto para damas COllO para caba­
lleros. Los baños cuentan con regaderas, lavaderos y sanita­
rios. !xiste además el coaedor general de los empleados y 
obreros. Existe una enferaería para primeros nuxilios. 

e). Protección contra incendios. 
Se deberá dolar de una sene de exlinquidores suficientes en 
todas las áreas de la planta, tomas de a9ua contra incendios, 
capacitación al personal en caso de incidentes de esta especie 
tanto para el uso de extinguidores como para el desalojo de la 
planta. Para lo cual debe dotarse de amplios medios de escape 
como lo son las vías de acceso y salida de la planta. 

ASPECTO SEGURIDAD lINCEMDIOSl. 

La empresa ante lodo debe cuidar el aspecto de seguridad y 
tar de quienes laboran en ella; y para ésto, es importante 
jar pasar por alto el aspecto de su inteqridad tísica, por 
analizare11as su seguridad, sobre todo que ca~a uno de los 
rios operan con material combustible (papel y peqaaentos). 

bier1es­
no de­
lo que 
opera-

Una de las principales causas de los incendios, son los descuidos 
de la qente, en caso concreto, para esta planta de sobres, el ti­
rar una colilla de cigano o un simple corto cit'cuito ocasionarían 
un incendio que provocaría daños en la maquinaria y materia prima, 
pero principalmente a los operadores. 

Coao ~e sabe, para que exista tue90 se requiere la presencia de 



tr~r f"ct.?r~s; el CO!tburtible (papell, el cC>lllburect.e ! oxí9enol y 
alt.a te11¡>eratura. 

Clarificación de 101 incendios: 

Clase ·1.·. 
Incendio de aater1as carbonosas, tales C090 papel. 

Clase "!!". 
"Incendio en aceite, grasas y líquido• inflaaables. 

Clase •c•. 
Inc~ndio en 1111t.er1aler y equipo elé<:trico. 

Clase •o•. 
Incendio en aetaler coabustibles. 

Dentro de la planta el rirt..eaa de seguridad contra incendio es por 
aedio de eirt.in9u1dores; pero hay •uy pocos en relación con el área 
y .alerial aencionad.o. 

[1ta1 unidades deben de estar colocadas a no aás de 1.50 •ts. de 
altura en •uros o colllll!las, la distancia aáx1aa pera1sible entre 
una Wl1dad y otra er de 30 •ts, para ello y su adecuado uso, se 
del>era de contar con personal adiestrado en su aanejo, realizando 
cu.ando .. nos ur~ ¡,ricti.ca &tlual. 

VII. FACTOR EDIFICIO. 

[l edilicio inlluye en la 
es el caparazón que cubre a 
instalaciones y auxiliares, 
funcion ... iento óptiao de la 

distribución de la planta debido a que 
los operarios, aateriales, aaquinaria, 
que debe ser una parle inte<¡rante del 

e.presa. 

[l edif1c10 influirá en la distribución sobre todo s1 ya está de­
finida en el •~nt..o de proyectarlo, de aquí que las consideracio­
nes del edificio se transloraan en re9u1da en sequ1da en lia1ta­
cione1 para la distribución de la planta. Por una parte, el edi­
ficlo crea una cierta riqidez en la distribución, por otra, el ao­
dif 1car el edificio coapletaaente i•Plica que de~rá ajustarse a 
la• necesidades de la llisaa. 

Lo• cleaentos de este factor que intervienen en el probleaa de la 
distribución, son 101 119uiente1: 

al. Edificio, base. 
b). Anexos de edificio. 
e). Fon.a• del edilicio. 
dl. Sótarios. 
e). Ventanas. 
ti. Sudo•. 



9). Cubiertas y techo•. 
h). Par~dea v colUlllla•. 
i). Ascensoresl •ontacargas y escal~ras. 

Para poder seleccionar un edificio con aplicaciones generales se 
deben de analizar los siquientes factores. casto inicial. posibi­
lld"d de vent." posterior, flexibilidod en los productos, ..,teno­
le~. maquinaria y equipo y en los procesos o aétodos. facilidad 
para \n1ciar les ectividades productivas. 

!n 1" distribución propuesta se cor1t.e11plan al<¡unas 11odif icaciones 
dentro de la estructura del edificio, se sugieren los s19uientes 
puntos. 

1). f.:l111inac16n de riaredes falsas q1Je obstaC-IJllZltn li:is mov1m1ent.os 
l.Ole1·nos de los factores de prvducc1ó11 del vruc~so. (Ver pla­
no no. 4J. ~stas porede• falsas se pueden quitar fócilment~, 
dado que no tienen ninguna tuación de carga, con lo cual se 
l09ra f acilided y rapidez en el manejo y transpor~e de los ma­
teriales, así c090 la reducción de las distancias a recorl'er 
de los operarios. 

2), Se propone construir un nuevo acceso paralelo a la ya existen­
te, con la finalidad de destinarlo exclusiv....,nte para recep­
ción y entradas de materias primas y aateriales nec~sar1os pa­
ra el proceso de fabricación. to.ando en cuenta que esta puer­
ta deberé de tener las di•ensiones adecuadas para el óptimo 
acceso de los insuaos. 

3). !n la subestación se caabia u110 de los auro• sust1 tuyéndolos 
por un enrejado y recorriéndolo un •etro hocia atrás, con la 
finalidad de ..,;orar la ventilación v con lo cual se disipa 
con 911yor tac1lidod el calor concentrado. Esto es auxiliado 
por dos ventiladores que penuten el flUJO del aire concentra· 
do. !l transfot'll!ldor que se utiliza es enfriado por aceite. 

4). La coostru,ción y reubicación de las oficinas de producción, 
aseguraaiénlu Je calidad. taller de s~rvic10 aecán1co. vest1-
dore5. c~or y alaacenes de r~tacc1ones y h~rramienlas. como 
se puede apreciar en el plano de la distribución propu10sta. 

5). Crear accesos que faciliten el flu¡o del producto en proceso, 
así como del producto terminddo; como son la eli•inación de 
una de las paredes falsas del al,...cén de 11ateria priaa para 
facilitar el traslado de dicho aaterial a la lláquina Rotama­
tic, al iqual que la creación de un pasillo de acc .. so del ma­
terial ter•inado hacia el alaa~en ~stabl~~ido para ello. 

6). 5e proporcionan casilleros para ~a~a operario donde pue~e 
quardar su herraaienta y ut-.ncilios de ti·abajo, de tal manera 
que l~s tengan a mano v se res¡>onsabilicen por ello. 



vrrr. rACTOR CJ.l!llJO o r!.!]{IBILIDAD. 

El c!lllb10 es una parte básica de todo concepto de ae¡ora y su fre­
cu.,11c1a y rapidez se va bacie11do cado día aojor. 

Las diversas considerecione' del facLor caati10 que se visual1:an 
en la dislnbuc1ón propuest.a. esUin encn1nados a poder •<>dihcar 
los el-11tos del sut...a si.11 at"ctarla de manera global y sensi­
ble. lO<Jrlllldo lo anterior sin re~rcutir de una aanera i.Jlport.ante 
a la ecc.r•oaia lnt.erna de la e9pres:a. toaando en cuenta los s1-
9uient.es lectores: 

- Cembio en los aeteriales (düeño de productos, aat.f!riales, de­
...,.da. vari&<1ad, etc.). 

- Caabios en la -quinaria (procesos v llétodos). 

- Callbios en el personal Choras de lrat.ajo, supervis16n, or9an1za-
ción o supervisión y habilidades). 

- Cembios en las actividades aux1l1ares (aanejo, al•acenniento, 
servicios y edificios). 

- C&llbios e~t.ernos v lia1tac1ones de~idas a la instalación. 

CJ.PACITACJOI. 

Para nuestro bal1111ceo de líneas, será necesario crear un plan de 
capacitación ~ue le><¡re nivelar el rendi•iento de todos los opera­
rios, co11 la tinalidad de esparejar y aejorar la producción diaria 
en cada una de las líneas del proceso. 

CAPAC!TACION CALIDAD DE CALIDAD t>E VENTl>S 
TRASAJAOOR t------1( 

t>ESARROLL O 
DEL 

TRA9'4J~OOR 

TRA9AJO PRODUCTO 

OESARROLLO 
DEL~ 

EMPRESA 



Para estandarizar una producción, es necesario eliminar servicios 
dentro de la eapresa, que llevan a la misaa a un bajo rendimiento. 
Estos vir.los se pueden deber a diversas causas, <lesde el descono­
ciaiento total de la operación asignada hasta la n<-gligencia en la 
actividad. 

La capacitación es proporcionar al trabaJador los conocimientos 
habilidades necesarias que le permitan 111ejorar el •1esempeño de sus 
actividades dentro del trabajo. 

La capac1tac1ón está integrada bás1ca11ente por cuatro puntos, que 
son: 

Al. Planeación. 
Bl . !jecución. 
C) . Control. 
[I). Evaluación y se9uiaiento. 

Al. La planeac1ón se a<lrupa en diversos pu11tos importantes, que 
liOD: 

A.1) , !Jetecc1ón de necesidades d• capacitación. 
A.2). Diseño de eventos de capacitación. 
A.3). Prograaa de eventos. 

Este plan de capacitación se enfoca e tres grupos de trabajo: 

PLAN DE CAPACI-1----_. DESCRIPCION DE PUESTOS 
TAC l ON NUEVO "1ANUAL DE PROCEO l '1 J ENTOS 

INGRESO GUIA DE ENTRENAt1JENTO IACTIVIOA.OES V 
FECHAS DE CAPAClTAClONJ 

PLAN DE CAPACI-1----. ACTIVtDADES PROPIAS DEL PUESTO 
TACION EN EL CURSOS ESPECIALIZADOS 

PUESTO SEGUl!'\lENTO (EVALUACtOU, REENTRENAl"IIE'4TOI 

PLAN DE CAF'ACl-.----- ENTRENAf'11ENTO 
TACION PARA AANUAL DE PROCEDll'llENTOS 

PROMOCION DESCRIPCION DEL PUESTO 

/i..41 l . Para la detección de necesi•1ades será nec~sar10 qut! se 
conozcan las a.cliv1dadc-s básicas que comporten la tarea 
de los trabajadores. De ahí se oblendrá un cúaulo de 
intormacion que- se'rvir~ ~1ara ~e-r los puntos en los que 
eKistan d~t1c1encias. 



Es illportante recalcar que la capacitación individual o 
P"rsonalizada deberá de responder a necesidades concre­
tas de cada trabajador, que será la verdadera capacita­
ción eficaz. 

Pero e1te detección de necesidades, ~s n~~esario creer 
un foraato que ayude a recopilar la inforaación, de un~ 
llllnera rápida y confiable. 

~~~~j}¿:~:f 1 

-------·-----

11!! 
111 
l!I 

¡ ________________ _ 

i ¡ 

L___ _________________ . 

Es necesario para que funcione este formato, conocer la 
eficiencia del operario, donde reali:?an sus actividades. 
el Ueapo en el cual las realizan y la fonia c090 las ha­
cen, a fin de tener un panoraaa aás aaplio. 

A.2) Diseño' de eventos de capacitación. En este punto se re­
quiere de la implantación de objetivos y ... tas. que ser­
virán de 9uí• común. para lodos los aiembros del sistema. 
Para aleenzerloa conjunt~nte. este diseño ~stá inte9ra­
do por: 

Cursos especializados (con apoyo de aedios eKternos o 
internos). 

- Capacitación en el puesto sobre actividades básicas. Se 
recomienda que la persona que dé la capacitación sea de 
la propia eapresa. 

- Intoraación 9eneral del puesto, estará apoyada por un 
manual de procediaientos que mostrará la secuencia y el 



seguimi ent.o correcto de la acli vi dad. 

A.3) Pro9r11111a de eventos. Para roner en aarcha el plan de ca­
pacilacLón. e' neCéSArio crear un proc¡raaa que de una se­
cuencia cronolóqica y ordenada a cada actividad. Para 
ello, es necesario un tor.ato útil. 

Bl. [jec.ucióo. Esta e}ecuc1ón se puede dar de diversas maneras, 
por lo que se d1 seiió una que ayudará a dar la capaci taciónn ero 
tor.a adecuada. 

t. !.xplicación verbal (teórica y general). 
2. Práclíca - repetición. 

l). 
IIJ. 
IIll. 
IV). 

lnstruclor dice y hace. 
Instructor dice y lraboJador 
Trabajador dice e ínslructor 
Trabajador dice y hace. 

hace. 
hace. 

C) . Control. [l control servirá coao corrector que vi9i 1 ará que 
la capacitación t.oae el rUllt>o adecuado y continuo, para que no 
sufra desviaciones que no le conven9an ni a la empresa ni al 
t.rabaj ador. 

F'ROGRA.'"IAOEEVEiITTÍS. --·---- - - ---1 
l-F-0-RM-A1_0________ -- ----1 

PERSOUA PUE510 EVEN10 CAF'A~~1~C10~~;:;.;:-- HORA ·-- --~-=--+-=-~ -
1 1 ' ---~----

------¡-------¡- -----+-~ --r---
____ ___L__ __ l _________ L ___ - ~ ----



5.3 BALAllC!O D! LIR!AS • 

. !s riecesario ajustar y equilibrar el con¡ur1to de ele11e11tos que 
confor9en el sist.eaa productivo dentro de la planta. con la fina­
lidad de obtener un balance en cada una de las líneas de pro­
ducción. Se han analizado las cargas de trabejo, eficiencias de 
cada uno de los operarios, asi cc:oao de la capacidad instalada. Y 
se redistribuyen las carga• de traba¡o con el objeto de lograr que 
los operarios alcancen los niveles de productividad e•perados. 

Se revisan 101 tieapos est.ándares de operación por obrero. se cal­
culan sus porcenta)es de carga de trabajo y se asiqnan sus nuevas 
tareas de acuerdo al nivel de producción de cada linea. 

Para balancear las lineas, es necesario calcular la capacidad ins­
talada, que viene dada por la producción de cada una de las a6qui­
nas en el proceso. de acuerdo a los líe.pos de fabricación. 

!n este balance de líneas se consideran la producción proaedio 
real diaria y la producción teórica esperada propuesta. 

PRODUCCIOM PROl!!:DIO PRODUCCIOM T!ORlCA 
RUL DIARIA !SP!RADA. 

1. Vibradora 
z. Guillotina 
J. Troqueladoras 
4. Troque ladoras Vent. 
S. Encelofanadora 
6. HáquiDAS ·s·. 
7. Máquinas "B" 
B. Trabajo aanual 
9. Rot....,tic 

Sobres 
soo.ooo 
300,000 
390. 000 

60,000 
120,000 
260,000 
250. 000 

3,000 
190,000 

1. Vibradora 
2. Guillotina 
3. Troquel adora 
4. Troqueladoras Vent. 
5. Encelofanadora 
6. Máquinas "S" 
7. Máquinas ·e• 
8. Trabajo aanual 
9. Rot.a.atic 

Sobres 
500,000 
300,000 
468,000 
73.900 

131,660 
370,000 
245,200 

2.620 
205,000 

La capacidad instalada viene dada por la producción de las troque­
ladoras, trabajo aanual v Rotaaalic. La pri•era aáquina nos limi­
ta la pr<>ducción para las de11ás. En el caso Je la Rotl!lllatic no de­
pende de la lroqueladora, ni de la vibradora, ya que su proceso> es 
muy sofisticado y realiza conjuntaaenle dichas operaciones. 



CIJ'AClDklJ ACTUJJ.. lKSTkLl.LÁ C~.PAClDAD TEORlC.l. IHSlALhDA 
O PROMEDIO DIJ.RlO ~~P>.D.l. 

3,000 trabojo aanuol 2,620 t.rat>a ¡o aanual .. 390,000 t. roque 1 adora .. 205,000 Rot.aaatic 
190,000 Rot.aaot1c 466,000 troquel adoras 

563,0~0 67",820 
56,300 aeraas ll O'l:) 67. 562 .., ..... !IO'l:) 

524. 700 Sobr&r 605.236 Sobres 

CAPACIDAD ACTUAL O PROKEDIO CAPACIDAD TEORlCA IMST.lJ..l.]).l. 
Dl.l.RlA sz•.700 SOBRES. ESPERADA • tOS,236 SOBRES. 

La diterencie del sist.,.., actual al propuesto se calcula de la si-
9u1ente aanera: 

CAPACIDAD .l.CTUAL 
X 

CAPACIDAD PROPU~TA 

!OO'l: x'l: 

465. 500 
63.05 X 

560. 500 

100% - 63.05% 

16 .95 ,;. 

El sist.,.., actual puede incr..,.entar su producción en 16.95'1.: fabri­
cando 80,536 sobres .ar diariaaente. 

Par• poder nivelar la producción esperada se deberá de cubrir los 
si9u1entes puntos: 

a). Pro9r..., de capacitación para aumentar las habilidades y cono­
ciaíentos del trabajador, que ayudará a ae¡orar su rendiaiento 
esperado (por lo ltCnos el 65Xl • 

Este pr09r...., de capacitación se apoyara en un sisteaa de mo­
tivación ¡.a~a que pueda lleqar a funcionar ópti-nte. 

b) . Diseño de una distribución de planta que 109re una economiía de 



U.3.1.R 

TIBJIS CI; U15 IU:i.ffi IJlll;R5 DE TRlllRJO 

tfU.llt*l T l1CO..El.lDlllR l~IOl1R lll!QJEl.IUJRR l1llll.nlDlllR ~ T~ 
CJ'E!HllO llENTRlfl OF. \Vlllffl R'f. DE l!CIOMI T-1 T-2 T-3 

EFlCIEICIR 
z 99.57 101.9'! 94.63 93.65 'lB.70 97.39 

No. OC SID1ES PIDLCICllS 
POR !PEllRClON 2,COJ 1,SIXI 1,170 300 300 3:Xl 

Tlo.>Q EST-
POQ OPEllAC lCll C"IN. > 14.58 ll.94 2•.25 1.2 1.42 1.21 

No. CE S081ES 
l>Efl..IZIUlS OIARIFKNTE 50,000 10,CO:J 30,000 '315,000 10,DXl ~.cni --

Ho. DE SWl1ES ESl'El1!UJ5 
O IRI! l D5 <TEOIHCO l 56,00D 17,900 31,iiOO 103,00D 07,CllJ 102,000 

th. OE V!:CES CE LR 
Oí'EllAC l Cli RCTIJ1L ;zs 19 15 315 235 ~ - No. DE VECES CE LR 

OPEl.>fC 1 ON PRIJPlt'STR :211 35 16 320 2IE 3JO - --
T IE!IPO EF[Clll.Q 

DE ll!AllAJU <"IN. l -.Z4 417.'IO 3118.00 384.!ll 4114.70 ;199.<E 



V.3.1.8 

1111..RS IJE LAS ~ c:RAGR5 OC TQlllRJO 

----- ------- l 1111UUIMA T~CD.EUUJQR TIUJ..IELAOOAR IXllJ«lllR 8-11 (l-12 GUILLUTINH 
1U•f~JO T--4 T-5 EtGDffXlllR 

---------· 1 L\'J r. l EIC 111 
100.60 99.90 ICIJ.00 100.73 \19.;!f. 98. 70 1 ------------ ·---1 ...... rL SIJlt'-'E~ PQ<.l[ll.JCllKJS 

l'OI! lHPfCION 3Cll ¡f)(J IDO 100 100 2, CU) _¡ -- ----------·-- -
TJE.!'l·u rSlR"llfQ 

j ~11;..' OJ 1H>RCION 011N.) l.S 1.3Z 1.02 1.18 1.10 2.13 
-·· ---·-·· - ·------

llo. 11[ SCll'?C'· 
~'EULIZflll1!, OIAR1Ftr10HE cO,lJJO 90,000 45,000 40,000 45,CDJ :lCI0,000 

--------------
"''· Uf S!l1~(S ESPCl!IUIS 

nJF\UUt~".C ff ORltO' A?,CIX1 94, 000 40,200 47,0Cll 38, CIX1 "85,000 
·-- - -· ---- - ·----· 

H>. CJ <'ffES DE LR 
1f•H•ll llli Rr.TUAl. .?CJJ ;iIJ 402 Z'J7 450 17U 
---- ·-------
'*··· ff <'(CfS Uf U1 

Q;:ifJ•~:llV'i PWPIJt:STH 27'ó 310 402 350 370 l'IO 
----- ·------ --·---· 

TlElt'I' U lCT IVO 
¡M H~i1·>1.111 (M!N. 1 •12.50 40'.l.;!O 410.04 413.00 40; 404. 70 - -·· --- . ·-·-··- ··----··-- ~ ---- - - ·- ----



V.3.1.C 

TAILRS DE LAS l&E""5 C-.S DE Tlll9IJtJ 

IRIUlNl S-6 S-7 5-e 5-'J 5-10 5-11 
~ID 

EFICIE!CIR 
z 'J9.B7 100.34 IJ9.02 'lll.78 97.56 102.43 

Ha. C1E SIDIES P11tUX 1005 
POR llPEllllCIUH llll 100 !ID 30Cl DI 400 ,___. 

11 EPll(l ESHMMI 
Pll1 OPEl.'llCICIN <"IH. ¡ 1.50 1.21 1.40 1.50 1.60 4.20 

Na. IE SC&.1ES 
llERLIZIUJ5 Olfll'lffPENTE 20,CDJ 20,000 20,000 70,000 ?S, Clll 25,000 

Ha. LC SlllllES [5PU!fUIS 
OIRRltlS( IEOl!ICO> -'!l,IDJ 34,000 23, 500 92,DOO 7L, BOD 89,000 

No. DE VECES OC LA 
CFEIH:ICIN llCTURL 250 ;!ID 250 235 250 6S 

.._,. DE VEt.:E.S OC Ltl 
Ol'El'AClll< l'llOPl.t:~lH 273 340 2'JO 270 250 100 

IJErf'll EFCCTIUU 
OC Tl\'ftlJU <"l ... > •09.50 411.•0 .oos.oo 405.00 400.00 420.00 



U.3.1.D 

Tl&.RS OC LAS NLIMS a.AS DE T_,O 

-------
lffalllfl 5·12 9-3 e-• 9-5 8-6 9-7 
--10 

-
EFICIEIC!H 

• !01.'15 100.UI IOl.46 919.00 100.00 YIJ. EIO 

-------- ·- ------"°· llE S(B'ES PIUUCIOOS 
POR lFEl>R: ION 400 5ll 50 LO 50 50 

------- - >--
T IEIMJ ~STIHJIP 

POR OK:Aiel[lj <NIN. l 3.llJ 0.59 1.04 o.ea 1.00 O.bL 
-

No. OC <;OllllES 
ACRLIZll'XIS Olftlll~IE 'JJ, !Dl 25,roo 20.000 3'i,Cl0'1 15,CJJO .'.'!>,IXIJ 

------
M.•. DE SUlolPES E!iPCOftlOS 

OlRl!lllSi !Ell!ICO> 43,CIXJ :M,7W 20,000 ;.'9,000 20,SIJJ 31,llllO 
>---· - --- ·----

'"'· •E UECl.5 OC LA 
OP{_~'A[ 1 (9j ll:llft. 75 500 •DO !.ea 'ICJJ 500 

~-----------· ----- ------- ·--·---'°'· OC VECES DE LA 
-llllCllJN Pl!IJU:STA ! JO 695 •00 "65 410 b20 

Jl[IMI EFECl!UO 
OC 1-.JO '"IN.> 418.W 410.05 4lb.OU 40!0.;.oD 410.IJO •09.20 ---- --



V.3.1.E 

l!llLRS DE UtS NEUl!S !JIRGAS DE TRftlRJO 

l1FIOUI~ B-il 8-9 VlllllURR Et«::ELCF-- EICELCFRNll- El«:Et..OFlllfi-
OPl:M'IO IXRfl C-1 IU!A C-2 [lCgj C-3 

EFICIENCIA 
~ 99.23 99.74 98.92 ~.07 99.911 ----------

l'io. UE SOORES PllO!XJCI 005 
POI! ~!UN so 750 llJ en 00 

r !ElflO E,;TAIOQ 
POl1 OPEllflClllli <"IN. l 0.7'3 2.86 0.65 o. 70 0.91. 

Ho. oc C"..(llAE~ 

l!Ell.IZll.XIS OJRR!ffl'IENTE .!~.lOJ 100,CIOO 50,000 50,0'n ;>Q,000 

""· ¡¡¡: 500il€5 fSl'(:R<UJS 
O!RRl~<THllllCOl 26,000 ICIS,CIOO 50,500 47,DXJ 34,ILO 

-·------· 
Hu. DE VECCS U[ LA 

1.JPEl!!CIC.. ffCTLR. 5llJ 135 ó25 6..""!> = ------
t;,,,, [le VECES DE LA 

Of'EAFICIC.. PllOPUCSTA 515 142 624' soc. 427 

r IEll'O (íECTlVO 
oc fllRllAJú '"I".) 406.05 406.!lb -·"° 409.SCI 409.92 

-----.---· 



V.3.1.F 

TABLAS CE LAS UURS CARGRS DE TRRBRJO 

11fWlNFt llOlffflTIC FRllHCR: ION Fllll11CR:lllN llRRN 1 ZIUlR 
1H'.IK'IO ~ l ~2 

---·- -------·· 
EFl~IUCJH 

100.00 99.~7 135.17 99.B:' 

""· [)[ SOltlES PP.!"O!JC ll IOS 
f'lll! ~MCION l,lllO 70 

1 JE~I CSlAr«lAQ 
PUW OPEi'11r.JON \f'UH.) 2.ro 0.30 0.38 1.50 

-- ··-··----
No. JE st&K:S 

l:"CHL 1 ZRJUS DIARllKNIC JCJO,txll 1,500 1,500 15, lllO 

N11. tM ~QE5 [':.P[Qffl{JS 
P:IWICl!'<lllJl.>ICO> 205,000 1,3(,(] 1,460 J9,JOO ¡--· .. -- -----

u.'· CE l 1CCCS OC Ul 
l~~P!~.11~ ACIUoil. l'U 1,500 l,SOO 215 

--·-. -------
N.-J. OC VECfS Lll. U1 

1)f'[PAL:lf1N ~ST~ = 1,31.5 1,460 273 
--·---·--
llE-: EHC11VO 

IJE lf..'Hl~JO <HIN.> •10.00 •09.50 55'.BO •09.50 
-·~ -... - .. --------



at.lV1&:l-t"nt.os,. rerdut:lendo t1em,.-:.os de ~s¡~re ... dl rt.o.ncies: y t1'1ll­
po1 auert.os. et.e. 

e). J..~i.9nacl.611 de- uut"ve.' ce.roas de t..rb.LBj(.I. 

dJ. kdquitt:l-Cl.CÍL de UUt"\I! att.qul..t:1arl6 y ~QUl.J10 • 

. t). J..ut.c:.iStl.ze.ciL111 de proceso J..trc.ductl vo. 

9J. lhcorpo!·ac~óti óe uu'"ve t.f:!cuolCJt;ie. 

li. 4 i.SIGll#.CIOI llf U.S IUl:VAS C#.RGJ.S Dr: TRAl!#.JO. 

Dess.>ue~ de li.i!!.t.er r·e:i~l 1:.a.do e 1 Lalauceo de la¡ l iueas de: }Jroducc1ó11 
r de ocue-róo e l<.is r""sujt.~ó1~·1 i;1t•t.t"n1dc1!- )' los n1velc-s de pro· 
ducc1 Ób esi1eradvs se pue11er1 réal l ui.r la 11ueva a.Sl 91,ac1ón de car9as 
de- t.r&t•a)o cc•n el obJet.o de nl\•elar las act1v1dedes por real1:ar 
etJ Cb.dii put-st..o. e.Eí ~ Sie- r.11 velar6 la car9b de- t.raLaJo }'Or empleado. 

De: acuc:-rdo a l&s tJt:lqJOS est.áridai·es actuales d.é ;.iroducc1ón pur 
Of•e-rec1ón, le.t et1c1"nclas actua.le¡ de- los operarios y ~l n1\•el de 
11roducc16n t.~6r1co o espe-r&.do. s.e ni velan las cargas de- trabajo 
prQpt•Ule"ndo loi nue-vos tlel!.J>OS t-s:t.áradares ;.or or·~rac1ón y el r.iúme-­
ro die veces que el oi,e-rar10 dt-be d~ rt:-al1=.ar dicha ope-rac1ári. 

Clld.a u1•erar10 e11 ~u pue-st.v rea11:.a su 01)t~~-rac1ó1i cc.11 ut1 tlé!IZ¡>ó de~ 
t.e-naH,t.do de OC'Ut-rdc. e le 1 C•rab C""D que- ~cost Wlli•ra reali.zar d!cha 
vi•e1·ac1ó11 y dt-b1do a falles t-11 la a.1saa. uoraalaent-e v1~ne- real1-
za1..1do at"11or núatt-ro dt"" s0t1re-1 qu"" los t'"Spt·Tados y su ~!1c1C""nc1a es 
in!e1'"lOl' a la ainl&i! rt-que-1·1da. 

Hed1a11t.e el 4!S.Hil1 Sl s lle at-todc,,s y est.u!J.10 de tlem~•OS Se lo9ra11 
normalizar lds o~retr:1one-!i \' tl1="•J.ios. ~stat1lec1f.ndose un t1e•1.r10 
e~td.n:!ar por upe:-a:::O:¡ j' p::;r t?ld.e ~e ~=::i;.i0r.:e que :!ur?.:.:.te la Jorr .. a· 
da ?:!.,c-tivo dt Trat.ojo, el tral•ojo·'.lor reo.l1c• un núm•ro 1tini.Jno d• 
vt:ct:s su o¡,er~c1ón a.s19n~d.a. Por t.!.r.to. a.nal1::ar,do tc1d')S los pun­
t..<'' a.nt.C"rlc•re-t:, podea-:rs ~statilct"r la.s s19u1"r1tes ce.r9as deo trabajo 
que se ~uerden observar en las s19u1erites taLlas. 

1. Ol'IC!AL [l! TROQU!:LJ.!l(ll!A DE vnrr.IJi>.. 

Dt:Se•l>•::d~a.rá los a.1~s a.;t1vidade-s a~Jorand.ú el t1ee:.po d.: ope-­
roc1bn por •~10 de car•ar:1tac1ón. 



2. AYUDJ.t!TE DE TROQUELADORA DE \/!llTAKA. 

Su pueF:t.o a desempeñar ~erb. la d~ UIJ oficial de lrúqueladora dé 
ventana. dedicando iodo su tlempo a la aaquina paralela. que 
con a.nlerior1dad c-cupatia c.cas1onalaente. 

PAra ello, sera nl!"ce&ario contratar a un ayudante qut" cuer1le y 
revu:e el ic1e11t.eaente los sol.ires producidos .. n allbas aaqu1nas. 

3. TRC\QUELADORAS (T-1 A T-5). 

Dado que la ellc1.-uca d• los troqueladores !T·L T-3 y T·4l es 
inferior al aíniao esperado (85%). es necesario e11trenarlos de 
acuerdo a los IOétodos ópt.u1os de operación propuestos para au­
... ntar su product1v1dad. 

4. GUILLOTIMADOR OYICIAL. 

Al ayudante asignado se le asignaron un aayor nW.ero de tareas. 
con la finalidad de ar•oyarl<' en su operac1é>n, tacilltandole el 
u.nejo de plle9os. para ausentar la producción. 

S. C>P!:RARIO [•[ SO!!RtS Y BOLSAS IS-7, S-11. S-12) (l!-3, l!-6, l!-7). 

Por me-dlo df! eepac1t.aci6n y la IDt'Jora en le distr1buc1ón de 
planta s:e 109Tará que 1r.creaeute-n su pr«Jducc1on d~ sobres: y 
Polsas r"spect1v~nte al n1v~l aíni•o requerido. 

6. EMCELOrAKADOR (C·30l Y SARJIIZADOR (V.R.1. 

~J()rando los ha~llidados v destre::as dentro de la operación. 
lograrán un awn"nto tantc1 eon producc1on. como e-n cel1dad en l(1S 
sobres. analizando del ic1enc1as dentro de sus •~todos de tral.ia­
jo. 

7. OY!ClAL 0[ ROTAKATIC. 

Co11 la adquis1c1ón de una nueva Rot..aaat1c. s~rá 11ecesar1u con­
tratar a un operario c-aracn ... do en el a<1ne¡o de dicha máquina , 
con una ef1cienc1a sia1lar a la del otro operario. lo cual nos 
5Wlll!'ntará la ¡.1roducc16n df' 200.000 sobres prom~dio diario. 
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5.5 PROPUESTAS G!l!RAL!S T COM!ITARIOS. 

SIST!KA D! IMFORHACIOM PARA [l. COMTROL DE LA PRODUCCIOM Y LA HAJIO 
O! Ol!RA: 

REPORTE DIARIO DE PRODUCCIOM. 

OBJETIVO: 

La función principal es la de informar oportun119ente de la pro­
ducción individual y qrupal en un departaaento deter11inado con di­
ferentes 116quinas. 

Con este reporte se per11itirá evaluar los resultados de los equi­
pos de trabajo (operadores y supervisores) por aedio del cálculo 
diario de la eficiencia de su carqo de trabajo. En caso de que el 
operario no esté rindiendo los resultados deseados, se podrán to­
mllr las aedidas correctivas oportunas. 

POLITICAS. 

Este reporte es de observancia 9eneral en todas las operaciones y 
en todas las máquinas. debiendo llenar diariaaente el ori9inal los 
operarios. 

R!SPOHSAllILIDAD!S. 

!ste reporte deberá de ser llenado de acuerdo a las si9uientes 
responsabilidades: 

- Operador de máquina y supervisor de turno. Son responsables de 
llenar el reporte diario de producción de acuerdo a lo estipula­
do en dicho reporte. una vez revisado y fir94do. 

- Supervisor de oficina. Es responsable de recopilar todos los 
reportes para poder establecer el tuncionaaiento por departamen­
to o sección. 

- Alcances. Se pretende 109rar el control detallado de todas las 
máquinas y equipos de trabajo que permita el conoci•iento de la 
eficiencia y las causas que afectan a la •iSllll. 

Reporte de Producción. Los responsables deberán llenar '!l re­
porte de producción de las diferentes máquinas v procese• de la 
si9uiente manera: 
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VI. CONCLUSIONES. 

6.1 GERERALIDADES. 

A partir de 1940 surge el desarrollo de la Ingeniería Industrial y 
los •~todos de investi9ación de operaciones. así COllO la búsqueda 
de una apl1cac16ri ef1c1ent.e ton la solución de diversos probl"mas 
industriales y sociales. En aquella época, la fuerte V poderosa 
industria t>élica nac1ent.e e niv"l mur1d1al exigía un d~sarrollo 
llás eficiente y aás rápidas soluciones a los problemas con que se 
erntrentaba dict&a 111dustr1a. ya que s" atravesaba por un ¡•eríodo 
tan especial de cilllbio v evolucion tecuológica y social. Era un 
perríodo der trans:1ción hacia la producción bélica de araamt'ntos y 
que obli9aba a la aayor parte de las fábricas e industrias a di­
versificar su producción, a la f abricaclón de araas o equipo béli­
co, a una aayor cantidad de productos elaborados en sus lin~as de 
fabricación y obvia.ent.e e mejorar la calidad de- sus productos. 

Despué5 de to¡:t.e periodo, s:e dió una rf"versión a los t1e11pos de 
paz, pero la seailla de la producción acelarada y la lucha por la 
rapidez, eficiencia y la calidad había quedado •eabrada e iría 
creciendo con un mercado caal>iante y feroz que deaandaba mayor 
cantidad de bien~s y servicios. 

Desde aquel entonces, las nuevas ir1du1ilr1as y la multitud de r1uf!"­
vos prod~1ctos han entrado en la llamada "Producción en Hasa" y el 
"Mercado de la Libre Competencia". [l aisao creciaiento de las 
ciudades y la competencia, demanda aás sat1s1actores y de ae¡or 
calidad y en un aundo así. solaait-nle prevalecerá i!l "aás fuerte", 
el que otrezca "aayor calidad", o sea, ··n 11!:JOR Y !'!AS El'ICJEllTE". 

Por tales razones, adquiere tan grande 2aportanc1a la productivi­
dad y la bú¡¡queda de la aayor e!icier1cia de los •i•teaas producti­
vos, el1ainando todos aquellos error~s. qastos innecesarios, cos­
los inútileli y probleaa5 que air11a1cen los obJetivos de las eapre­
sas. Estas requieren de nuevos procesos, de análisis y estudios 
coapletos de los aét.odos y operbctont-5 y o¡.erac1or1es que les: per­
tr.itan y !<0ciliten desarrollarse y crecer para poder subsistir en 
este 11undo caabiante y de "Gran C""'!'<'tér1cia". 

Considera.os qu~ es .arcada y clara la •necesidad de realizar un 
E5tudio !nle9ra.l de Iriqen1eria Industri.al á las eapresas". con la 
f1nalided de solucionar óptiaameonte sus pro~le•as. logrando visua­
lizar las causas que los ori9inan aediante el Análisis Integral• y 
hallar las soluciones reales a dichos problemas y evitar que solo 
s~a un alívío teaporal el que s~ ofre~ca trasladando de un área a 
otra lo~ errores y creando nuevds tallas al tratar d~ el1ainar las 
ya éKistentes. Este Estudio Inteqral d~be tener ob¡etivos auy aa­
biciosos y det•e servir coao la base para hallar todos los proble­
aas en una eapresa o planta. encontrando las causas de los •ialOs 



y d-=lJf: Liusce.r llar ~.:·luc1ó11 irite-1ral a t-l!i:.!'o; ej-:-ma~. it-t•":" íH1g:1r 
coao Ja herramienta que i,erm1la hallar soluc1onés de LaJos costos. 
eticltntes y tect1bles d~ implantar. ye que al ev~luarles e im­
plantarlas st:-a. !ac1 l su ccmtrol y la direcc1óri del curso de 
ecc16n. 

La razón ¡•r..1r la cual se ins-1 ~te en un ~stud10 ir1t'!'9ral. i:-c1mpleto y 
~i.nuc1oso es ¡..t<1J'QUt: día a dia las ~r.:i9enc1as e11 el •~rcado i,or 
parte de los consumidores ~n cuanto e calidad del prouctc• son ma­
yores y. s1 la coapelénc1a es crecit:nte. es necesario buscar la 
forma de producir o:on la mdx1aa calidad con los más tia Jos cc•st.os, 
lo9rando así g:anar el llercado. ofrecer ae1ores servicios )' prc•duc­
t.os y obtener un mar9en de utilidades aás elto, lo C"1Ja! redundará 
en feriet1cio tauto de la e-iiresa. t.rahajador, cl1enle v 1•roveé'du­
res. Se de-ben buscar los ª"")ores prove'°dores. las me)<•res mat.e­
rias ~rl.aas. la aeJor calidad de .aano de c.bra. la aás ef1c1e11le y 
sofist1cade aequ1nar10 i•os1ble y conter ccin una e'KCt-le-nte r~d de 
d1:u.r1buci6n. st:rv1c10 v ver1ta del producto elat>oradCt. Todu lü 
anterior con1u9ado cc•n unai excele-nte ada1n1strac1ón industrial y 
el apoyco de la ln9en1eria Industrial. darán por resultado una eni­
preso "VE:RDIJJE:llAHEKTE COMPETITIVA•. 

'·2 PROPUESTAS T SOLDCIOIES. 

IllTRO[•UCC'lOll. 

"º"stro estudio pretende de11ostrllr y convencer. sot1re t D~o. a los 
eapresar1os mexicanos de la iaperiosa necesidad de ~fe-CllJal' per1J­
d1c.,,.ent.e un Estudio Inte9rol de In9eni<-ría Industrial en sus 
plantas y eapresas. ya que ut1l1:.ando esta herramienta, ~odrán ob­
tener grandes beneficios r •Últ1ples vent.a1es sobre sus competido­
res que r~dundarán en una aayor productividad ,,r:neral de s.u em¡:.re­
sa, aayor ase9uraai"nto de- ld calidad, tant.c• d~ sus prúductQS como 
de sus servicios. una mayor coin~et1t1v1dad en el mercado, no solt:i 
a nivel naClQnal, sino si "s posible, a nivel intr:rnac1c•nal e in­
crie.ent.os en las utilidades y ganancias ~érs:u11al~s y de los em­
pl~odos. 

Une vez. reali::ado un D1a9nóst1cc1 Inte9ral d~ le situación prt"sento: 
de la plahta y la éa(.>resa det.allandu sus: !allas. detallando 5-U 
sistt"ma d~ tabricac1ón, puestos y e-1 tipo y d1str1buci6n derivadas 
de los esludios etectuados y So!- eEtablr:ce11 riue\.1os: métodos: de pro­
ducción, nue\1os e-stándares de- opr:rac1ón, urie nu~va di str1buci6n de 
planla. taejot·es ·:untroles en la prvJu1:-c1ón \' el aseiiJuram.iento de 
caklldad, e-te., todeis estas propue-stas y ve-ntajas las podemos ir 
'°'riumera11do a cont1nuac16n: 

';OLUL~IOHES E5TABLECIPAS. 
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Al . Se pr~t~nde una reJuccion drás~ice en los r1es9os para la sa­
lud de los operarios y un incre•ento de la se9uridad, tanto 
del personal. de la ••quinaria, las 114terias prisas y .ateria­
las cOllo 11e ·tas ins:talac1ones y s"rvicios en la planta •ed1an­
te una •ejor distribución de las areas de trabaJO, de la ma­
quinaria, pasill•>s libres •le r"'corrido y transporte de mate­
riales. reub1cac1ón d~ los e-Kt1n~u1d0res. c:ontr'='l de los des~­
chas. capacitación y entrena..m1euto 1fel pel'S•lnal y prevención 
de los accident .. s. 

Con la distribución de planta propuesta y el apoyo del estudio 
de tie11¡>os y •ovi•ientos. se lo<Jró una .ayo1· or•Jani~ación tan­
to en la ubicación y el aaneio de los 11ateriale•, •alertas 
prtll4S, heri·aaienta V el equipo en <Jeneral. 

Bl. Al personal le a<Jrada trabaJar en una planta que estJ bien 
distribuida, con ár.,.as de tral•ajo li•pias y ordenodas, en don­
de adetaás existan todos los seL·vicios nec&sarios para el desa­
rrollo óptillO de sus actividades laborales. 

Tal es el propósito de la ~istribución de planta propuesta ~ue 
pretende orljanizar la estructura de la planta. una mayor lta­
pieza en todas sus áreas. un fácil !lujo de materiales y mate­
rias pL•i11a1 que adeaás de ser el adecuado, sea át¡tl 'I S1)br~ 
te><lo, prevee los accidentes v .,.nte las perdidas v •laños de aa­
teriales que tanto aft!'clan en los costos. Por otr~1 pdl'"te. s~ 
debe proveer a todos los operarios y los ••pl.,.ados ~e los ser­
vicios necesarios coa1> son: la 1l1iainac1ón adet:uada.. ventila­
ción, sanitarios. servicios médicos, coaedor y un buen amt>ien­
te propicio para el trabajo. Con todo esto se loqra elevar la 
a<:>ral y la satisfacción del eapleado. 

CJ. Mediante las •e joras ,.n la distdbudón d,. la planta, el ba­
lanceo de las lineas de p1·oducción y el establecimiento de las 
nuevas carqas de trabajo se loqra un increaento en la pro­
ducción, aua<ont.ando la eficiencia un 16. 95);; tOllando en consi­
deración la posibilidad de incrementar la producción media 
diaria de sobres en B0,536 unidades y considerando que la uti­
lidad neta por sobre. es del 7.51. sobre el precio de venta, s~ 
lo9ra una 9anancia pro•edio de $60.00 por cada un1dad, lo cual 
si•Jni!ica 11n auaento diario de $4 '850 ,000 .oo v aensual-nte la 
9anancia ascenderá a $96'650,000.00. 

Con la finalidad de facilitar este incremento en la producción 
se prüpon" la adquisi..:1ñn df!' maquinai.""ia. nueva v aás sofistica­
da que permitirá me¡orar los niveles de proJucción. los tiem­
pos de entre9as. los tieapos de operación, pérdidas de horas­
hoabre por descoaposturas y deaás fallas causadas p<>r la •a­
quinaria deteriorada y desqastada. 

Dl. Ot1·a aej•n·a que >1e •>~tiene con la distrtbución de planta pro­
pu~sta. es l!'l ahorro de ~spa.c10 en las áres de prod•Jct::ión, en 
los d"partamentos, al•acenes y pasillos. ellainándose los 



acceao1 inútiles, la5 distancies ~xces1vas de re-corrido y 
lr&risporte de aaterial entre !Mquinas y depart..aaenlos, se 
aprove-chan •e)or todas las áreas de almacenes, de cada área 
de trabajo y se eu1t.a elevar los cos:los por exceso de aa.rieJo 
en los aateriales. 

!). La reducción en el aanejo de aater1ales y mat~rias pr1aas 
traerá consi90 una re-ducc1ón de los costos de prvdu.::c1Óh ya 
que eliainarán costos por horas-homt•re en lo aan1pulanón y 
transporte inehcllvús Jurante el proceso Je elal>orac1ón Je 
los sot>re1. Se reduciran del aiiao aodo la• aenoas y los da­
ños a los aat.er1ales, aat.erias pr1us v aaqu1naría "ºr exces1· 
Ya aan1pulación v transporte de las a1ssas. 

FI. Se l09ra una ..,yor ut1l1~ac1ón de lo aaqu1nor1a, al desechar 
las aáquinas inútiles, aJqu1s1ción de aaquinaria nueva, la re­
ubi~ióri de las aáquinos de aC'Uerdo a la s.-cuencia del pro<:e­
ao.-roductlvo. Se aprovecha t.aab1én de -¡or toraa. la aano 
da obr1, eliatnando o~raciones innecesarias, reubicando al 
per110nal v los operarios según las car9as de trabajo estable­
ciendo nuevas a1i9nac1ones de car9a• de tral>a¡o y Me¡orando 
los servicios do planta en qeneral (zonas de recole<:cton de 
de1e<::hos, alaacenes, trans¡;<>rte de aater1ales. áreas de traba­
jo, oficinas. corre-dores. enlra~as. accesos o pasillos. sali­
das, etc.>. 

Reordenando 101 puntos de entrada v salida se incr...,nta l• 
ete<::tivídad en el uso Je estos !actores. Con la mejor distri­
bución de la aaquinar1a dentro de la planta de acuerdo a la 
secuencia del proceso, •e l09ra aprovechar al aáxiao la aano 
de obra y to401 los servicios necesarios en cada uno de los 
departaaentos. 

G). La reducción del aatéríal en proceso. Este es en parto un 
problftlll del control de producción y de 5upervis1ón, el cual 
se puede solucionar al establecer los nuevos controles de ór­
nes de producción. capacitación v adiestraaiento del personal 
y tacilLdad para la supervisión dLrecta del proceso, debido a 
la claridad en la secuencia de dicho proceso. 

HJ. Red•Jcctón del lieapo de !abric11c1ón mediante el acortaaiento 
del recorrido y aaneJo de tos l:.!!teriales, ya sea desde la v1-
t>radora. hasta la Rotaaatic, reduciendo las deaoras y al~a,e­
naaiento innecetar1os en diversidad de áreas, acortando el 
tiempo que necesite el sobre para desplazarse a trav~s de toda 
la planta. A la ve::, se reducen los tiempos por operación de 
los obreros al aplicar el estudio de tiempos y mov1a1entos 
(ver anexo ) • 

l). Reducción del trabajo odllin1strativo y del traba¡o tndu·~ct,; 
~n general. pudiéndose 109rar con un proceso aas ~utom~t1zado 
del sobre. !sto se puede ar•oyar .¡racias a la cercanía y fa.:1-
lidad con el op<>rario, cuenta para entr~ar v recibir el prc•­
Jucto en cada operación. 



JI. Disainución de la congestión y contusión. Las de•oras del ••­
terial. el mc1vi11iento o manejo innecesario d"l aismo y la di­
versidad de intersecciones de los circuitos de transporte, son 
factores que conducen a contusión y que con9est1onan el traba­
jo. Por tal •otivo, al eliminat• en qran •t:dida Ios ele•entos 
en la distribución propuesta, se obtiene un adecuado flujo y 
control de la producción en la plant.a. 

Kl . Aumento de la flexibilidad para poder cambiar y adecuar los 
ele1tentos al proceso. 

De acuerdo a la secuencia del proceso y al tipo de maquinaria, 
ea posible aanejar una nave de fabricación flexible que puede 
aceptar •odificaciones en su estructura productiva y ubicación 
d• la aaquinaria y el flujo de las materias priaas. Debe evi­
tarse un Upo de const.rucción de planta que cause una rigidez 
en la distribución de planta pero que tubién proporcione se­
quridad e higiene en el trabajo. 

PROPU!STAS. 

1). Un aspecto •UY i11piortant.e que es necesario considerar y bus­
car solucionar, es la capacitación profesional de nuestro per­
sonal, ya que entre •ás calificado y •ejor entrenado esté, el 
personal será más eficiente, seguro y ópti•o su desenvolvi­
•iento en la empre u. 

Se propone establecer programes de Capacitación y !ntrenemien­
to .. plios y periódicos que involucren aspectos co•o los si­
guientes: 

1.·!ntren .. iento en sus labores particulares. 
2. Capacitación en seguridad y prevencuón de accidentes. 

a). Ayuda al trabajador lesionado. 
bl. Inu•Eli~•~i&n d• l• CAUEA d•l -~~id•nl•. 
e), º°'nt-inuar c:ttn la produ~e16n. 
di. Seleccionar, adiestrar y capacitar a un sustituto. 
e). Preparar infoniies oficinales de accidentes. 

3. Capacitación en la Higiene v Salud. 
4. Cursos de Desarrollo y Promoción dentro de la e•presa. 
5. !ntrenaaiento en caso de accidentes, desastres o alarma qe­

- neral. 

21. Se debe de l•uscar nuevos incentivos y pro17r .. as de desarrollo 
y pro•oción de los e•pleados para elevar la •oral dentro de la 
planta v lograr la satisfacción de cada ""'pleado. 

Puede estebl..cerse pretiios de puntual1dod, premios a los me­
jores trabajadores del mes, ya sea por departa•énlo o en Qéne­
ral. Pro•ocionar las actividades culturales, sociales y re­
creativas entre el personal y sus familiares. 
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Otra proposici6n es ofrecer cu1·sos de capac1t.ación, t.ecas ,; 
pré1ta.o1 para realizar estudios en alquna de la• áreas afines 
a 1u1 labores o que les peraitan a los empleados me¡orar su 
nivel cutural, y que en último caso, les puedan servir para 
ocupar un nivel mayor dentro de la mtsaa eapresa. · 

31. !1 necesario renovar la maquinaria ex1•t.ente, vendiendo las 
lláquinas inútiles y que no se usen para poder adquirir maqui­
naria nueva y aás sofisticada que permita poder 1ncr.aentar la 
producci6n y la venta de sobres logrando con esto abarcar un 
mayor porcent.aje en el mercado y satisfacer la demanda exis­
tente en todos 101 tipos de sobres y bolsas. 

S. propone la adquisición de una nueva maquina ROTAMlTIC cuyo 
coito es apros1madamente de US 3,600.00, lo cual es eproxima­
daaente 900 millones de pesos, con lo cual considerando el 1n­
cr ..... to mensual en la productividad y por tanto en las utili­
dades mensuales, esta inversión de puede recuperar en un pe­
ríodo de 9 meses, loqrindo1e una mayor utilización en lama­
quinaria, de la mano de obra y/o de los servicios. !n este 
punto. el necesario realizar un estudio de costos para evaluar 
int99ralaente la venta de maquinaria u•ada y la adquisición de 
nueva aaquinaria. analizando la inversión y su período de re­
-cupereci6n. 

41. !1tablecer mejores Controles en la Planeacion de la producción 
y en la producci6n misaa. comenzando por establecer clareaen­
te las políticas de venta, 101 objetivos a corto, mediano y 
larqo pla~o de la eapreca y sus condiciones de vente. Poste­
riormente e1tableeer el tipo de producción y su planeación pa­
ra 1ati1facer 1111Pliaaente en tieapo, fechas de entre9a, cali­
dad y cantidad de los ~didos rec1bid~s. 

!vitar por otro lado las demoras y ~rdidas de tiempo de los 
obrero• esperando recibir órdenes para elaborar su producción 
I' t>•it.endo demoras de 101 materiel"s durante dicha espera de 
instrucciones. Se eliainará los excesivos cnstos por ala3ic~­
naje1 y demoras. 

La supervisión 
pue1t.a pero H 
te supervisión 
t.1·arlo1. 

será más lácil deMdo a la distnb•Jc1C.n pro­
deberá insi!Ur en la n"cesidad de une constan­
y mayor relación cc•n los obreros para adíes-

SI. !n el estudio de aetodos se reall~arán los ·liaqrMas actuales 
de acuf!'rdo al proceso establecido ya por ·:ostwabrt". ~·f'ro se 
arial i=.aran la1 fallas v los error~s v se. pr~)p1)ne> para ca•Jd 
dia9ra•a un nu~vo a&todo qu~ ~l 11111 na ai:-t i v1da'1~s inut i l~s '/ 
que et 1cienl1za el t1e•po de .;a.da 1:·('t~ra.11.J. Cadd 1ha1¡rama .>~ 
basa en la !t:onoe1a de t •~mpos y mov1a1~ntos y pr1'pvne un .. ,.._ 
todo mas práctico y el.,ctivo. 



!.n rc-su•""n· l!"nl:istaaos .j'°' unto. 1nan~r~ clara y :Ctnc1sa h•s r.1'J'P':t1vo5 
que Ct.tbrt! nu~~lt'u f!"StodJ.) \'que fac:1l1t&r1 e-1 1ucrl!'at!'11t<' ·1~ la pro­
duct1v11ad ~n ~ste ~•rir~sa f'-t•r1c.ent~ "1~ so-t>res y t·1=1lsas "1·A.LU!• 
M!!-0 S.A. [1[ C.V.''. lt•S CUdilP.'S SOt;! 

•· Una lht.t:9reic11·.n cottJUtJta 11e tvJos l.:.s !5cl.úl-> !1c!'- l.! ;;rü-
ducc-1ótJ. 

1'. Me-Jor &pt'ove-chat11.1~ntu Je- cada 11t1u1110 y reLut·sc• J~ l!: plaut.a. 
e. tntre-nu1e-nt.c• y i:-nr•ac1tecir.·n d~l r~Jrsr· t1u•a.no. 
d. Mvvia1ent.o dt-1 w.&tf'!"rlel sf"gun d1sle.nc13s a1n1tatas. 
'" C1rculac1&n del trat>eio • trav~• d~ la planta •~;ún .,¡ ti;-·· rj" 

~roceso productivo. 
r. Ulllluc1eon "rect.1va •)e tcod0 el "Sl'OClO. 
'1• l.pl1cac101, de los Mt.c.dos et1~1e-utes: d~ t.r&baJv. eu.onva1a de 

ac•vi.a1ent.c1 v t1ea¡.•CtS dt> ~r~rec1onf"s. 
h. Kot1vac1or1 y de..arrollo del p~rsono!. 
1. 5atafacc1bn y ~eo¡uridad d• lus trat•a¡adeor"s. 
j. Fle•ib1lldad de ordenación para fac1l1Ulr cuolqu1•r reaiu•t•. 

y C<Wt' punto central df" nuP-strc• e-stucho: 

!L ~urs1s lllT!GRAL O! lllGDll[Rl.l. IIHIUSTRI.l.L 0[ TODA u. !STR!lCTU­
R.l. f\E U EMPRESA, "" te! aan•ra qu• s19a lc-s s19•11•nt•s p0>os: 

11. PRIMER.l. !:TJ.P.l.: Planteaa1enlo del ~rvbleaa. 
Obt•nf'r une v15ión clara de los pr<:·t'olt'aas as19na•Jos, de las 
tl.rHI • considerar y •lel qrodo de d•leJ 1-. a alcon::.ar. 

21 • S!GU!WA. !:T A.PA.: Re un l r 1 os lt~hos . 
RMa•1nar y cons~?Ulf" 10s datos nK!'.'"S~rl'•S S4't-.r~ les n~c~s1-
dade1 de prOd.UCClÓn (9.reas, VOltJae:O"I• ll!':""S}".:OS • ..:.VSlV!i:, et._. J • 
y de lu sctivi1adn sunliar•s. d• serv1c1os y la ..,qmnana 
v perso11al eapleado. 

°ll, ~J.'.QA n-A.PA.1 EMalAfth11.it•· •l .. .-"t.l,.,.... 
R~visar el rrot•leaa. 101 dato'i y rlsntf!'"ar Sl '!'! noe-(t"S.3.1"10 C'On­
S1t9Ulr us datos. 

41. CUARTA. !:TA.PA.: Anal1::.ar y dec1d1r. 
~t~ra1nar una s1tuac1C.n actual. ""valuar l':>s l1f!'"ch.:•s y lt!s 
vetttaJa5 de- cada alternativa de solución y buscar la ~ol11c1vn 
ó¡.tiM. 

51. QUl!IT.t. !:TAPA.: A.ctuar . 
.lcla!:ar y c ... ¡iroba.r 14 si.duc-100. revnll· y pret••rsr tod•> el 
~u1pi:• • .._t~r1sl y ~~f~"n:5l ne--~sa.110 pata s 1J 1nstalao--16n. 

&J. S!.XTA !TAPA.: St!'"?''IÍr la '!"J"!"'C"UC'lt:on. 
Pr<>qr"-•4t' la éJei:-ui:1ó1!. e-)e-~t:la1-ld t' as-:-•1urars~ de qu~ !m:Clú· 
n~ <'·:orr~ctaM>nt~. ~5 '1e-<:11·, ll"var •Ju C:-(.atrQl y rea1ust~ tiel 
curso de a1:-c-1ón. 
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