=087 /7

UNIVERSIDAD PANAMERICANA 4.2
ESCUELA DE INGENIERIA

CON ESTUDIOS INCORPORADOS A LA UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

L.os Libros de Texto Gratuitos :

un Estudio Técnico

TESIS

QUE PARA OBTENER EL TiTULO DE
INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA
AREA : INGENIERIA INDUSTRIAL -

PRESENTA :

José Antonio Rivera Gardufo

DIRECTOR DE TESIS :

Ing. Alfredo Gonzalez Ruiz

México D.F. S 01998

FALLA DE oRigeEN



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



En especial' y prlmer lugar’ dedlco este trabajo de
investigacion y el exxto que pueda traer conS|go su puesta
en practica en el proceso de produccmn delos libros de
texto gratuitos a mi maestro guxa e mvaluable amigo
Alejandro de la Canal Knapp. :



. ' Mama y Papa:
Hé aqui el résultado final de sus esfuerzos y sacrificios de
tantos afios para darme una educacién extraordinaria.
R . Gracias.

A los que siempre han cre_ido en mi:
Margot, la Mutti y Eddy.



Mi mas profundo agradecimiento a  Carlos Mancera
Corcuera por su apoyo y deferencia.

N

MI gratltud a los directivos de la Com|5|on Nacmnal de los ;
Libros de Texto Gratuitos, asi como, de las. empresas g
privadas que me abrieron las puertas para la recopnlacmn:.
de informacion, sin la cual hubiera sido |mp05|ble Ia ke
realizacion de este trabajo. :
En especial al sefior Jorge Luis Melo.

‘Al Sr. Ing.: AIfredo Gonzalez sz mi- reconommlentO por
sus flnezas durante la revns:on de esta tesxs



Los Libros de Texto Gratuitos:

un Estudio Técnico



iNDICE



indice

Introduccion

Capitulo | - Antecedentes

A. Historia de los libros de texto gratuitos.

1. Primera etapa.

2. Segunda etapa.

3. Tercera etapa.

4. Cuarta etapa. :
B. Comportamiento histérico de los volumenes de producmon

Capitulo Il -  Descripcion completa del proceso a
libros de texto gratuitos. :

A. Convocatoria para el concurso de lmpfesofe
B. Descripcion general del proceso de produccion
C. Descripcion detallada del proceso de producc;on
1. Pre-prensa.
2. Impresion.
a. Formacion de pliego. -
b. Elaboracion de negativos.
c. Elaboracion de laminas,
d. Tiraje.
1) Impresion de portadas
2) Impresion de texto,
3. Encuadernacion.
a. Alzado.
b. Pegado.
c. Refinado.
4. Empaque. ’ ‘ -
5. Entrega de los libros de texto gratultos a la Conahteg.
6. Control de calidad durante el proceso de impesion.
a. Pre-prensa. : :
b. Impresion. :
D. Observacion directa de la producmon

dejﬁ]pr‘é‘sién de los

DA WN

‘12



Capitulo lil -  Analisis de los impresores y de lé asignacion de cargas de trabajo

A. Datos sobre la produccion y de los impresores.
B. Capacidad actual de las empresas.
C. Caiculo de tiempos de entrega.
1. Andlisis y calculo del tiempo de entrega para una empresa.
2. Resultado del analisis de las empresas.
3. Asignacion ideal de la impresion de los libros de texto gratultos
D. Criterio de asignacion de cargas de trabajo.

Capitulo IV -  Controles de calidad durante la impresion de los -
libros de texto gratuitos en empresas privadas.

Conclusiones

Anexos

Anexo 1 - Bases para la licitacion
Anexo A.
Anexo B.
Anexo C.
Anexo D.
Anexo E.
Anexo G.

Bibliografia

54
56

65
90

53

17

119

121



Esquemas

Esquema 3.1.

Figuras

Figura 2.1.
Figura 4.1.

Graficas

Gréfica 1.1.
Gréfica 1.2,
Grafica 1.3.
Gréfica 1.4.
Gréfica 1.5.
Gréfica 1.6.
Gréfica 3.1,
Grafica 3.2,
Grafica 3.3.
Gréfica 3.4.
Grafica 3.5.
Grafica 3.6.
Grafica 3.7.
Gréfica 3.8.
Gréfica 3.9.
Griéfica 3.10.
Gréfica 3.11.
Gréfica 3.12.
Grafica 3.13.
Grafica 3.14.

Tablas

Tabla 1.1.
Tabla 1.2
Tabla 2.1.

Tabla 2.2,
Tabla 3.1,

Tabla 3.2.
Tabla 3.3
Tabla 3.4,
Tabla 3.5.
; Tabla 3.6.
Tabla3.7.

Capacidad Instalada

Distribucion de paginas sobre el pliego
Distribucion de una planta (layout)

Volimenes de produccion durante ia Primera Etapa (1960-1972)
Voliimenes de produccion durante la Segunda Etapa (1972-1977)
Voliimenes de produccion durante la Tercera Etapa (1978-1992)
Volimenes de produccion durante la Cuarta Etapa (1992-1984)

Matricula de Primaria (1970-1994)

Variacion porcentual de la Matricula de Primaria
Regresion Compaiiia Editorial Uitra

Regresion Editorial Offset

Regresion Fernandez editores

Regresion Graficas La Prensa

Regresion Imprenta Madero

Regresion Impresora y Editora Xalco

Regresion Impresora y encuadernadora Progreso
Regresion Litografia Senefelder

Regresion Litografia Magno Graf

Regresion My M Larios

Regresion Metropolitana de Ediciones
Regresion Offset Multicolor

Regresion Populibro

Regresion Reproducciones Fotomecanicas

Vollimenes de Produccion de Libros de Texto Gratuitos
Matricula de Primaria :

Calendario seguido por algunos materiales para

el ciclo escolar 1994-1995 elaborados por concurso

- Caracteristicas de los libros
. Produccién de Libros de Texto Gratuitos para

el ciclo escolar 1994-1995

Tiempos de Entrega (analisis detallado)
Requerimientos de Materias Primas (ocho titulos)
Tirajes Reales y Ntiimero de Ruedas

Tiempos de Entrega (calculo rapido)
Requerimientos de Materias Primas (veintitn mulos)
Asignacion ideal

112

57-64

27
122

.7.109
110

M1

113,

- 114

116
116

14
15

)
.91

91

94
95
118"



INTRODUCCION



Introduccion

Un elemento fundamental en el funcionamiento del Sistema Educativo Nacional es el
libro de texto gratuito. Creados hace treinia y cinco anos, los libros de texto han sufrido
varias modificaciones en su contenido, en su presentacion y Gltimamente, en su produccion.

A la fecha existen escasos estudios objetivos sobre su produccion. Es por esto que esta
investigacion esta dirigida al andlisis de la produccion de los libros de texto gratuitos, cuyo
uso es obligatorio para todos los alumnos de escuela primaria desde 1957.

No se cuestionara su contenido ni la necesidad de ellos en la educacién primaria,
Gnicamente se propondran mejoras al sistema de impresion de los libros que ha estado
vigente.

En un principio la impresion de los libros se realizaba en los talleres de la Comisién
Nacional de los Libros de Texto Gratuitos (Conaliteg), pero dado el aumento en el volumen
de produccion se hizo necesario contratar los servicios de talleres externos. Para 1992 era
ya necesario regular la asignacion de trabajos a taileres externos mediante mecanismos
mas eficientes y transparentes, pues un aito porcentaje de la produccion correspondia a
trabajos de empresas privadas. En 1995, la produccion dentro de los talleres de la Comision
apenas alcanzara el 25% de la produccion total. Esta tesis tiene como objetivo principal
proponer algunas modificaciones a los criterios de asignacion de ordenes de trabajo a
talleres externos, asi como a la relacién antes y durante el proceso productivo entre la
Comisién y las imprentas privadas.

Durante la realizacion de esta mvestagacnon se observo una caracteristica del proceso
que lo afecta y que impide un mejor func:onamlento del mismo. En los Ultimos aiios la SEP
ha renovado los contenidos de’los libros de texto graturtos pero en su produccion ha
faltado continuidad en la implantacion y segwmlento de los cambios No queda muy claro
cuales han sido las causas de lo anterior, pero la informacion recopllada para hacer de la
produccion de los libros un sistema que asegure eficiencia productiva, administrativa y
financiera se ha perdido. Por no existir la continuidad en todos aspectos, se tiene ahora un
proceso lieno de criterios subjetivaos que han impedido lograr su establecimiento. Teniendo
en mente esta caracteristica, fue que se decidié hacer una investigacion que lleve a un

proceso que funcione independientemente de quien esté a cargo de la Conaliteg.



Basicamente se busca mejorar algunas partes del proceso y cambiar los criterios
subjetivos por criterios objetivos, en la medida de lo posible. De antemano se sabe que la
implantacion de mejoras traera resultados a corto, mediano y largo plazo, por lo que se
requiere de continuidad en et funcionamiento del proceso de produccion.

La tesis se compone de dos partes, cada una formada por dos capitulos. La primera
parte tiene como objetivo acercar al lector a la produccién de los libros de texto gratuitos,
mientras que la segunda se concentra en el analisis del proceso de produccion.

La totalidad de la informacion referente al proceso actual fue recopilada a través de una
investigacion directa del proceso, la cual fue posible gracias al seguimiento continuo del
proceso de produccion durante 1994. El acceso a documentos internos de la SEP, asi
como, las visitas continuas a las imprentas facilitaron la recopilacion de datos y la
comprension del proceso que se sigue en la elaboracién y produccidon de los libros de texto
gratuitos. AGn mas importante fue la colaboracion amable y desinteresada de directivos y
personal de las imprentas particulares y de la Conaliteg, pues con su ayuda hicieron posible

la realizacién de este trabajo de investigacion.



Capitulo 1

ANTECEDENTES



Capituio |

Antecedentes

A. Historia de los libros de texto gratuitos.

La Revolucién Mexicana tomé como bandera la educacion y la reflejé en el Articulo
Tercero de la Constitucion de 1917. Su texto decia, que la educacidn seria obligatoria y que
en las escuelas oficiales se impartiria gratuitamente. Con esto el gobierno de la Republica
se comprometia a cubrir la demanda nacional de educacion basica. Esta tarea no era de
ninguna manera facil. En 1910 existian en el pais 12,418 escuelas oficiales a las que
acudian 889,511 nifos, pero los nifios en edad de acudir a la primaria eran 3'486,910. Ya
fuera por falta de maestros o de planteles, el 74.5% de los nifios no tenian acceso a la
educacion. También cabe mencionar, que el indice de analfabetismo en el pais era del
72.3%.

A lo largo del gobierno de Alvaro Obregén (1920 - 1924) , se reforzo el interés por la
educacion en el pais. En 1921 se fundd la Secretaria de Educacion Plblica (SEP), siendo
su primer titular José Vasconcelos, gran promotor de la educacion. Durante esos afios se
sentaron las bases para el desarrolio de la educacion en México.

Afos mas tarde el Presidente Plutarco Elias Calles reconocio la necesidad de llevar la
educacion al campo. Era ahi donde las carencias en materia de educacion se presentaban
de manera mas alarmante. Esto era muy claro de observar, pues si en ese entonces mas
del 70% de ia poblacién era analfabeta.y ‘el.:iS‘Oy% de la poblacién vivia en el campo, el
nuimero de analfabetas en el campo supekraba"pdr'mucho alos analfabetas en las ciudades.

Llevar la educacion a todos los nifios dél pais no resultaba ser una tarea facil. Durante la
administracion del Presidente Adolfo Lopez Mateos (1958 -1964) se estimaba que s6lo uno
de cada cuatro nifios en el pais contaba con al menos un libro de texto. Esto obedecia a
varias razones, pero la principal de ellas era que los padres de familia no poseian los
recursos economicos necesarios para comprar libros a sus hijos. Jaime Torres Bodet,
Secretario de Educacién Pablica durante ese sexenio, logré que renaciera la idea de la
creacion de los libros de texto gratuitos. En 1959, llegd a un acuerdo con el Presidente
Lopez Mateos, para que se editaran y distribuyeran por cuenta de la Federacion los libros
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de texto y los cuadernos de trabajo, que habrian de recibir todos los nifios de las escuelas
primarias en México.

En ese mismo aiio se cred un plan a once afnos, que pretendia cubrir las necesidades
de educacién hasta 1970, el Plan Naciona! para el Mejoramiento y la Expansion de la
Educacion Primaria en México. La politica de los libros de texto gratuitos para los seis arios
de primaria, en escuelas publicas o privadas, resuitaba una accidon complementaria al logro
de los objetivos del plan.

Es en 1959 que se vuelven obligatorios los libros de texto gratuitos para todos los
alumnos de nivel primaria en el pais. En ese mismo afio, el 12 de febrero, se crea la
Comision Nacional de los Libros de Texto Gratuitos (Conaliteg) para producir y distribuir los
libros de texto. El decreto del 12 de febrero obligaba al gobierno a producir los libros en sus
instalaciones. .

Desde la fundacién de la Comision Nacional de los Libros de Texto Gratuitos hasta la
fecha se pueden distinguir cuatro etapas en la historia del libro de texto gratuito:

- Etapa: ' -:]-. ‘Periodo
Primera 1960 - 1972
Segunda 1972 - 1977
Tercera 1978 - 1892
Cuarta 1992 - ala fecha

1. Primera etapa.

Se considera como primera etapa la creacion de los libros detexto Vgrat‘uitclzs. Conforme
al decreto de 1959 se empiezan a editar éstos a pai‘tilr'%(fe 19601‘ aé‘;cuerdo a los programas
de ensefanza de 1957. Se necesitaron ocho afios para completar la edicion de 36 titulos,
que abarcaran los seis anos de primaria. Mediante la celebracion de concursos fueron
elaborados los libros, sin embargo, no todos los concursos tuvieron éxito. Por esta razon, la
Conaliteg encargo la elaboracion de los textos faltantes a distinguidos profesores.

No pasé mucho tiempo para que surgiera el primer gran problema. A finales de 1960 la
Secretaria de Educacion Publica reformo los planes y programas de estudio vigentes desde
1957. Es por esta reforma, que los libros aparecidos entre 1960 y 1972 nunca
correspondieron pedagogicamente a los programas vigentes. La decisién de no modificar
los libros conforme a las reformas, se debid probablemente a las criticas que los libros
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habian sufrido en sus inicios, que ponian ya en peligro su permanencia. Sin hacerles
cambios se les podia salvar y fue asi como sobrevivié el proyecto. Durante los doce afios
de su vigencia se encontraron formas mas sencillas para su elaboracion, ademas de que en
este periodo los libros de texto gratuitos se consolidaron hasta el punto de convertirse en un
elemento vital del organismo educativo.

El contenido de los libros de la primera etapa se imprimiod a un solo color, mientras que
las portadas se imprimian a cuatro. La produccidén total en esta etapa ascendié a
490'946,199 ejemplares’, de los cuales mas del 50% se maquilé en imprentas particulares
debido a la falta de equipo adecuado. La Conaliteg contaba entonces con la maquinaria de
los talleres del extinto periodico El Zocalo, mas dos rotativas (HOE Satellite | y HOE Satellite
Il) compradas en 1964 y 1968, dos prensas planas (Roland | y Roland Il) y tres
encuadernadoras.

En los inicios de la Conaliteg, el Servicio Postal Mexicano repartia los libros de texto en
forma gratuita, También intervinieron elementos del ejército mexicano para llevar los libros a
las zonas rurales mas alejadas. Mas tarde se busco el apoyo de Ferrocarriles Nacionales de
Meéxico para asegurar la entrega oportuna de las grandes cantidades de libros enviadas al

interior de la Republica Mexicana.

2. Segunda etapa.

La reforma educativa de 1972 hizo necesaria la actualizacién y mejora de los libros de
texto gratuitos. Fueron varias las innovaciones que se hicieron en este periodo que finaliza
en 1977.

Por lo que a la elaboracion de los libros se refiere, en esta etapa se dejé a un lado el
sistema de concursos y se tomd la decision de formar equipos interdisciplinarios que
elaboraran los diferentes titulos. Los equipos estaban formados por especialistas en la
materia, maestros, pedagogos e investigadores, miembros de universidades y centros de
investigacion y de cultura nacionales. En la orientacion de los textos también se realizé un
cambio, se pasé de una concepcion nacionalista a una de tipo universalista. La idea basica
de estos libros era, que una vez que el educando aprendiera a aprender, fuera entonces

capaz de reﬂexionar criticamente.

'La producuon anual PFDTHEdIO enla primera etapa se sitla en los 37'765,092 libros. El nimero de
libros per caplta en 1970 y 1971 fue 6.24 y 6.41 respectivamente.
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Tuvieron que pasar doce afios para que por primera vez los libros concordaran con los
programas de ensefianza. En esta etapa los libros contenian dos lenguajes: el matematico
y el lingliistico; y dos métodos: el histérico'y el cientifico.

Entre 1971 y 1974 se elaboraron 54 titulos, 30 para los alumnos y 24 auxiliares
didacticos. Todos los libros se imprimieron a cuatro tintas y la produccion total ascendié a
346'735,350 ejemplares®. La Conaliteg adquirid, gracias a un aumento en el presupuesto
para la elaboracion de los libros, una rotativa (Colormatic) en 1973 y una prensa plana
(Roland lil) en 1977.

3. Tercera etapa.

La caracteristica distintiva de la tercera etapa de los libros de texto gratuitos son los
cambios que sufre la Conaliteg en las funciones que originaimente le fueron asignadas. La
transformacion se debié a una nueva estructura en la Secretaria de Educacion Publica, en
la que aparecen nuevas unidades administrativas con funciones hasta entonces reservadas
a la Conaliteg.

La reestructuracion de 1978 crea el Consejo de Contenidos y Métodos Educativos y la
Direccién General Adjunta de Contenidos y Métodos Educativos. Con esta medida se
consolidé el proceso de elaboracion de los libros, asegurando la revision y reelaboracion de
los mismos de manera institucionalizada. Asi se le restd importancia a la Conaliteg, y se
convirtid en una imprenta del gobierno, que conservaba la responsabilidad de distribuir los
libros, pero ya sin ninguna injerencia en los contenidos. A partir de ese momento la
Conaliteg recibio de manos de! Consejo de Contenidos y Métodos Educativos el contenido
de los libros listo para que se iniciara el proceso de impresion.

Por lo que al contenido de los libros se refiere, en esta etapa solo dos titulos sufrieron
modificaciones significativas. Los libros de ' primero y segundo grado cambiaron
completamente en 1980, las diferentes asignaturas se integraron en dos libros. Si bien la
SEP aduce razones sobre métodos didacticos mas sencillos para los nifios, la Conaliteg
reconoce que frente a la escasez de materias primas que sufria el pais, estaba la necesidad

de ahorrar papel.

2 En esta segunda etapa la produccion anual promedio alcanzo los 69'347,070 libros, mlentras que el -
numero de libros promedlo per capita fue 6.014.
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En el periodo que va de 1978 a 1992 la Conaliteg adquiere cuatro rotativas y una
encuadernadora, lo cual le permite aumentar la produccion inferna. La Conaliteg asignaba,
a finales de este periodo, un 51% a talleres externos y de la produccion interna solo el 80%
correspondia a libros de texto. Durante los quince afios que durd esta etapa se imprimieron
1,101'437,773 ejemplares®.

4. Cuarta etapa.

Durante el sexenio del Presidente Carlos Salinas de Gortari se lleva a cabo un cambio
muy importante en el desarrollo de los libros de texto gratuitos. En 1992 el entonces
Secretario de Educacion, Dr. Eresto Zedillo Ponce de Ledn, promovio la renovacion de los
libros de texto gratuitos. Los cambios fueron muchos y se apreciaron en los primeros libros
elaborados para el ciclo escolar 1992-1993. El objetivo principal de esta etapa era renovar
todos los titulos de primaria, pueé algunos textos tenian ya veinte aiios en uso. Para lograr
el cumplimiento de este objetivo se realizaron modificaciones en todo el proceso de
elaboracion de los libros de texto.

En el siguiente capitulo se describira detalladamente el proceso actual, pero es
conveniente nombrar algunas de las caracteristicas principales del proceso de renovacion
de libros de texto gratuitos:

e El contenido de cada uno de los libros es la propuesta ganadora de un
concurso a nivel nacional organizado por la SEP,

» Los libros son impresos por la Conaliteg y por imprentas particulares, que
participan en una licitacion publica a nivel nacional.

¢ | os nuevos libros de texto gratuitos se imprimen en papel de mejor calidad y en
tamario carta. :

La calidad en la impresion de los libros es responsabmdad del lmpresor y estar
es controlada por la Conaliteg. o

3 En la tercera etapa el promedlo de . libros lmpresos por ano aumemo a 73'429 185 libros, sm
embargo el nimero de libros promedlo per capna descendio a4 995 :
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En estos tres afios se ha renovado la mayoria de los titulos, restando sélo cuatro por
renovar. En sus primeros tres anos, la cuarta etapa de los libros de texto gratuitos ha

acumulado una produccién total de 201'436,265 ejemplares®.

B. Comportamiento histérico de los volimenes de produccién,
El volumen de produccion de los libros de texto gratuitos ha variado considerablemente

en sus freinta y cuatro afos de existencia. Las tres razones basicas que llevan a una
variacién en el volumen de produccion son:
s Variacion en la matricula total de primaria, es decir, una variacion en el nimero
de nifos inscritos en cada grado.
» Variacion en el nimero de titulos de libros de texto.
+ Nivel de inventario en las bodegas de la Conaliteg.

En la tabla 1.1. se presenta el volumen de produccion de libros de texto gratuitos de
primaria para los alumnos, la produccion total de libros® y el namero de titulos impresos
anualmente desde 1960 hasta 1994.

De ella se desprende la grafica 1.1., que muestra una clara tendencia al crecimiento del
volumen de produccion durante la primera etapa (1960 - 1972). Solamente en dos aiios de
este periodo hubo una disminucion y esto se debid, en el primer caso (1963) a un ajuste
que niveld la produccion con la demanda real de libros y en el segundo caso (1972) a la
Reforma Educativa promovida por el gobierno.

La grafica 1.2. muestra el comportamiento de la prdduccién durante la segunda etapa

de los libros de texto gratuitos. La razén por la cual el volumen de libros impresos durante

1972 y 1973 difiere tanto de los afos anterlores y res radica en que durante 1972

se adelanto el 25% de la produccién para el mclo'esc r 973 1974. La disminucion en la
produccion en 1977 se debié a larexisten{:l thehtaﬁd en bodegas, dada la

sobreproduccion de 1976.

* La produccién promedio en los ulnmos dos arios fue de 100'718 133 libros, Un dato interesante es el
numero de libros per capita. promedlo en: este mismo perlodo. el cual ascendlo a 7 libros por .
alumno :
% La produccion total de lsbros se ref‘ jere solo a los llbI‘OS de pnmana (llbl’OS de texto para alumnos, asi -
como materiales para maestros). Los demas titulos: los libros. de telesecundana las monografias
estatales y los textos en Braille entre otros, no se consideran en esta tesns por tener un proceso de
elaboracion con caracteristicas especnales u



Volimenes:de Produccion deLibros de Texto Gratuitos

17 632,022 19 17,632,022 19
1961 1961 23,051,435 19 23,051,435 19
1962 1962 27,491,905 19 27,491,905 19
1963 1963 23,845,266 19 23,845,266 19
1964 1964 25,102,100 19 25,102,100 198
1965 1965 35,710,000 19 35,710,000 19
1966 - 1966 37,260,971 31 37,260,971 31
1967 1967 39,145,000 33 39,145,000 33
1968 . 1968 39,506,500 34 39,506,500 34
1969.¢ = 1969 48,695,000 37 48,695,000 37
1970 . 1970 57,707,000 37 57,707,000 37
1971 1971 62,148,000 37 62,148,000 37
1972 ... -1972-1973 53,651,000 37 53,651,000 37
C.1973-1974 16,290,000 10 17,160,000 18
1973 .. :11973-1974 47,200,000 20 51,150,000 36
1974 . 1974-1975 64,657,000 30 68,657,000 54
1875. . 1975-1976 66,399,750 30 70,546,000 54
1976 . 1976-1977 77,630,600 30 80,678,400 54
1977 . 1977-1978 74,558,000 30 77,904,750 54
1978 . 1978-1979 70,330,000 28 70,330,000 28
1979~ 1979-1980 72,486,000 27 75,446,000 50
1980 1980-1981 72,500,000 25 75,665,000 46
1981  1981-1982 78,800,000 27 82,316,000
1982 1982-1983 79,850,000 29 92,974,000
1983  1983-1984 77,725,000 29 90,500,000
1984  1984-1985 78,250,000 29 91,100,000
1985  1985-1986 78,670,000 29 91,600,000
1986  1986-1987 78,925,000 29 91,800,000
1987  1987-1988 75,050,000 29 87,400,000
1988  1988-1989 65,915,220 26 74,883,282
1989  1989-1990 70,869,500 26 78,383,700
1980  1990-1991 72,423,700 26 80,150,100
1991  1991-1992 74,053,100 26 81,852,100
1992  1992-1993 55,590,253 25 63,969,288
1992-1993 8,000,000 2 8,000,000
1993  1993-1994 72,664,570 27 73,289,225
1994 . 1994-1995 118,698,200 37

Nota : Latercera columna abarca Unicamente aquellos titulos comunes para lodos los alumnos de un mlsmo

grado en toda la Repiblica,

La quinta columna indica la produccion total de llbros para el alumno y de materlales para el maestro

120,147,040
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El nivel de la produccidon durante ia tercera etapa se aprecia en la grafica 1.3.. El
comportamiento de la produccion durante esta etapa es un reflejo de la situacion
economica del pais. La primera reduccion se debid a una grave escasez de papel a final de
los afios setenta, la cual obligd a disminuir el niimero de titulos, para asi ahorrar en el
consumo de papel. Durante los afos de crisis, la produccién se mantuvo casi constante
hasta 1987, cuando la produccion desciende casi en un 5% para luego decrecer en otro
12%. A partir de ese momento la produccion retoma una tendencia creciente hasta la
reforma en los libros de texto gratuitos de 1992.

Los primeros tres afos de produccion de libros de texto gratuitos de la cuarta
generacion se observan en la grafica 1.4. La variacion tan grande en el volumen de
produccion se debe al aumento de titulos. En 1992 sélo se imprimieron los libros de Historia
para quinto y sexto grado de primaria. En 1994 el niimero de titulos de primaria aumentd a
treinta y siete, siendo la produccion promedio por titulo de 3.3 millones de ejemplares.

En ia tabla 1.2. se muestra el comportamiento de la matricula de primaria durante el
periodo 1970 - 1994. El nimero de nifios inscritos ha aumentado un 56% durante este
periodo, pero se ha mantenido casi constante desde 1979, como se observa en la grafica
1.5.. La poblacion infantil en edad de asistir a la escuela primaria dejo de crecer en 1983 y
desde 1989 ha permanecido alrededor de los 14.4 millones de nifios.

El comportamiento observado a lo largo de la historia de los libros de texto gratuitos
permite concluir que las grandes variaciones en el volumen de produccion se deben
esencialmente a dos causas: a) las reformas educativas y los factores econdmicos
desfavorables; y b) durante periodos de estabilidad la produccion esta estrechamente
relacionada al crecimiento de la matricula de primaria.

La produccién anual de libros de texto gratuitos para el alumno estard cerca de los
ciento veinte millones de ejemplares durante los proximos afos. Naturalmente esta

afirmacion supone la ausencia de reformas educativas y de problemas econémicos.
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y Grifica 1.5.
Matricula de Primania ‘ Matricula de Primaria

(1970-1994)

nifio:

’1s.oon,ooo ’
Ciclo Matricula de Lo R VWW
L" Primaria l Varlacién o000 T g A )

1970 9,248190 12,000,000
;T 9,700,444 4.890% 10,000,000 -
10,113139 4254% 8,000,000
10,509,968 3.924%
' 10,999,713 4,660%
11,461,415 4.197%
12,026,174 4.927% 2,000,000

- 12,628,798 5.011% 0 = -
13536,265 . 7.186% 1970 1974
14126414 4360% o

14666257 . 382%

14981156 2.147%

15222916 - 1614%

15376,153 1.007%

15,219,245 . A1.020%

15,124,160 0625%

6-1 114,904,642 0.856%
19871988 ©° 14,768,008 A511%
19881989 . 14,656357 0.756% .
19891990 © 14,493,763 -1.108%
‘1990-1991-, : 14,401,588 0636%
1991-1932 . 14,396.993 -0.032%
19921893 14,425869 | 0.198%
19931994 . 14,489,450 0.303%
19941995 . 14311.234 1.093%

6,000,000

4,000,000 °

Variacién Porcentual de
{a Matricula de Primaria




Capitulo 1l

DESCRIPCION COMPLETA DEL
PROCESO ACTUAL DE IMPRESION
DE LOS
LIBROS DE TEXTO GRATUITOS



Capitulo Il
Descripcion completa del proceso actual
de impresiéon de los

libros de texto gratuitos

El proceso actual de elaboracién de los libros de texto gratuitos cumplié su tercer ano de
vigencia en el verano de 1994 y apenas su segundo afno con un volumen elevado de
produccion. La Secretaria de Educacién Publica elabora una gran cantidad de libros
anualmente, de éstos, solo los libros de primaria para el alumno se realizan apegandose
completamente a la reforma de 1992. Los demas titulos se elaboran bajo procedimientos
diferentes.

En este capitulo se describird detalladamente el camino que se siguidé durante 1994
para imprimir el libro ideado, disefiado y elaborado por los autores y los disefiadores.

Antes del proceso de impresion se encuentra el trabajo de los editores, que consiste en
la coordinacion de la creacion, redaccion, ilustracion y disefio del libro. Tener un libro listo
para imprimir es el resultado de un proceso largo y muy laborioso.

El proceso inicio con la seleccién de un libro a través de un concurso a nive! nacional.
Primero la SEP revisaba que las propuestas se apegaran a la normatividad. Luego, en una
primera fase, el jurado seleccionaba una propuesta ganadora de entre todas las propuestas
recibidas. Los creadores de ese libro recibian un premio en dinero (N$200,000) y tenian un
plazo de sesenta dias para hacer las correcciones que pedia el jurado y la SEP. Los
autores entregaban el libro ya corregido y se llevaba a cabo entonces un segundo fallo. Si
el libro era aceptado por el jurado, los autores recibian un premio complementario de
N$400,000. Con el pago del premio, la SEP adquiria todos los derechos sobre el libro. Al
dictarse el segundo fallo, en caso favorabie, los autores entregaban a la SEP los originales
completos (mecanicos o magnéticos).

Si en el primer fallo ninguna propuesta cumplia con los requisitos que marcaba la SEP o
no se recibia ninguna propuesta, se declaraba entonces desierta la licitacion. En este caso
la SEP asignaba la elaboracién del libro a un‘gruvpo", de.‘éptd)res“que' no necesariamente
habian participado en el concurso, o bien, decidia réimbﬁmjif:glu_‘lki‘bro"vigéntev.
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Si para el segundo fallo el libro ganador no presentaba las correcciones que habian
marcado el jurado correspondiente y la SEP, o ésta titima consideraba por alguna razon
que el libro no era adecuado, ella no otorgaba el premio y podia entonces asignar la
elaboracion del libro o reimprimir el libro vigente,

En la tabla 2.1. se muestra el calendario que siguid el concurso para algunos de los
libros det ciclo escolar 1994-1995, La Uitima columna se refiere al dia en que la SEP debi6
entregar los originales mecanicos o magnéticos a la Conaliteg, los cuales recibié de manos
de los autores el mismo dia del segundo fallo. Se puede ver que un caso especial es el libro
de Matematicas 4°, en este concurso la SEP recibié cuatro propuestas pero ninguna
cumplié completamente con los requisitos, por lo cual su elaboracion fue asignada a un
grupo de especialistas.

Una vez que la Conaliteg tuvo en sus manos los originales se inicid el proceso de
impresion. Hay que hacer notar que los autores séio crearon el contenido del libro, no la
portada; ésta fue seleccionada por la SEP con apoyo de la Conaliteg en cuanto a disefio y

luego agregada a los originales que se entregaron a los impresores.

A. Convocatoria para el concurso de impresores.

El primer paso en el proceso de impresion de los libros de texto gratuitos fue la
seleccion del impresor que se encargaria de imprimir uno de los titulos efaborados. La
seleccion se hizo a través de un concurso. La Conaliteg publicé en los diarios mas
importantes del pais la convocatoria para la licitacion publica nacional. Se convoco
solamente a personas morales y fisicas dedicadas a las artes graficas establecidas en
México. Los participantes en el concurso debieron contar con la maquinaria y equipo
necesarios para cumplir con el objeto del concurso, ademas debieron tener experiencia en
la impresion y encuadernacion de libros. El concurso consistié en seleccionar las mejores
propuestas en precio, tiempo de realizacidn y otras caracteristicas para la compra de los
libros impresos y encuadernados seglin ijos numeros de orden, titulos, tirajes vy
caracteristicas que se muestran en la tabla 2.2.. Los libros se compraron empacados en
cajas de carton con cincuenta'ejemplares\ cadé una, con indicaciones claras del contenido y
flejadas con plastico o'”cpn"acero.‘ El‘vi’:dr‘jk:ur_(sio se realiz6 aproximadamente tres sermanas
después de la conyo’catdﬁa y jos,‘p‘a.rticipahtés g:’a‘nadores contaron con un poco menos de



Tabla 2.1.

Libros de texto gratuitos - Educacién Primaria

Materiales elaborados por concurso

_ Recepcién de Pefiodo para .
=it libro i propuestas - ler Fallo . terminar -] i
Espaﬁol 1° Texto » 1 31.01.94 (7114)* 2.03.94 11.03 - 10.05 13.05.94 16.05.94
: Espaﬁol 10 Recortable P 31.01.94 (7114 2.03.94 11.03 - 10.05 13.05.94 16.05.94
*[Espafiol 2Texto . -~ - 31.0194  (7114y 20384 11.08 - 10.05 13.05.94 16.05.94

Espariol 2°.Recortable!

1. 831.01.94 (74| 2.03.94 11.03-10.05 "} = 13.05.94 - 16.05.94
| Integrado 2° Texto

310184 (SAr| 20854 | 1103-1005 | 130594 | 160594
©.31.01.84 . (50)° |- ~11.03-10.05
512y’

Integrado 2° Recortable i

Espariol 4°. ... -

Espafiol 6°

Matematicas 2° Texto ...

Matematicas 2° Recortable

Matematicas 4°

Matematicas 6°

Ciencias Naturales 3°

Ciencias Naturales 4°

Ciencias Naturales 5°: .

Ciencias Naturales 6°.:

Geografia 5° -

Geografia 6° :. @ 0.

e Nl_'Jme‘r'é 'dé'/prdpdéstas aceptadas / Numero de propueys(asrq}cu}bndas )
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Tabla 2.2.

Caracteristicas de los libros

» 160 a 288 paginas impresas cuatro por cuatro tintas en papel bond de 75 g/m? alté :
opacidad.

« Portada en cartulina couché 2/c de 240 g/m? impresas cuatro por una tintés‘y barnizadas.

» Encuadernacion rustica pegado Hot-meit. :

« Tamarnio final del libro 27.0cm por 20.5cm.

. Seleccién de color 60%.

o Caracteristicas del papel bond (ficha técnica):

Minimo

Caracteristicas Unidades Objetivo Maximo
Peso base g/m? 75.0 77.0
Espesor micras 91.5 .96.5.
Tension SM kg/15mm 7.4 L
Tension ST kg/15mm 26 -
Rasgado ST g 38.0. -
Rasgado SM g 48.0 " -
Explosion kg/cm? 17 : -
Encolado Photosize Segs . . 100 120
Lisura LE/ALT* U.Sheffield. 120 140
Lacre Dennison % 160 L -
Blancura G.E. —_— % R 840 e -
Opacidad Techn Dyne - - % ) 890 L L -
Porosidad  U.Sheffield . 75 100 .

~ Humedad absoluta - - % e 6.0 6.5
* Criticas l » - —

Nota: El nimero méximo de uniones por bobina sera de dos.
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Cada licitacion agrupd la impresion o reimpresion de varios titulos, de los cuales

generalmente se asignaron uno a cada participante ganador.

El anexo 1 muestra una copia de las bases para la licitacion publica nacional de

mediados de 1994, Este concurso se llevd a cabo para la impresion de materiales nuevos.

Las normas mas imporiantes de estas bases son las siguientes:

Como resultado de fa licitacion se suscribieron contratos de compra-venta de libros
con los participantes ganadores.

Los participantes ganadores recibieron los originales magnéticos de la Conaliteg.
(En el caso de la reimpresion recibieron los positivos)

Los libros debian ser entregados por cuenta del participante, en el Almacén de
Insumos y Producto Terminado de la Conaliteg.

La Conaliteg podia requerir a los precios contratados una cantidad adicidnal de
libros hasta del 15% sobre la cantidad originalmente contratada.

La Conaliteg se reservaba el derecho de supervisar, aprobar o rechazar las distintas
etapas de produccioén de los libros contratados y asegurar que cumplieran con los
minimos de calidad requeridos. La Conaliteg sélo pagaba los libros que satisfacian
estos requisitos de calidad y en ningin caso el rechazo era motivo para extender el
plazo de entrega, de tal manera que su reposicion debia realizarse dentro del mismo
término. En caso contrario se aplicaba una sancién.

Dentro de los documentos, que habia que presentar para participar en el concurso,
se incluian:

- Constancia del pago del impuesto sobre la renta correspondiente al
ejercicio fiscal inmediato anterior, demostrando un volumen de ventas
superior a .N$2,000,000.00 (Dos millones de nuevos pesos) y los
estados financieros del titimo ejercicio.

~ Registro ante la Camara Nacsonal de la lndustna de Ias Artes Graficas
(CANAGRAF). » . :

~ Curriculum del pamccpante precnsando Ia cantndad marca y capacndad

de maquinas de mpreston offset con: que cuenla y que seran~
empleadas en el cumplimiento del contrato que se frmarla. &

caracteristicas de jos homos de secado, asi como,: la cantndad y
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marca de las encuadernadoras y la cantidad de estaciones de
ensamblado de pliego con que éstas cuenten. Asi mismo se
proporcionaran los datos de sus principales clientes.

« La Conaliteg podia efectuar las visitas que juzgara necesarias a las instalaciones de
cada participante, cuya oferta técnica habia sido considerada aceptable, para
verificar la capacidad productiva, instalada y disponible. Asimismo, durante la
vigencia del proceso efectuaba las visitas que estimaba convenientes para verificar
el grado de avance en la fabricacion de los libros, asi como su calidad.

» Las ofertas econdmicas se entregaban a la Conaliteg en un sobre, que ademas
contenia la garantia de sostenimiento de oferta. Las ofertas debian integrarse con
ciertas caracteristicas, que eran:

- Precid unitario por pliego (expresado en cuatro decimales), asi como,
por libro impreso, encuadernado y empacado en caja de cartén
flejada con plastico o acero.

— Precio total para cada orden de produccion que estaba dispuesto a
ofertar, previendo el pago del IVA a la tasa del 0%, descuentos
debidos al PECE y el Gran Total.

~ Debia agregarse un programa de entregas semanales que
correspondiera a la cantidad de libros ofertados y que respetara la
fecha limite prevista.

e Las garantias relativas al sostenimiento de las ofertas econdmicas debian
presentarse en un cheque de caja, cheque cettificado liberado por el oferente, o
bien, por medio de una fianza expedida por una institucion autorizada, a nombre de
la Conaliteg. El importe era del 15% del monto total de la oferta.

» La garantia relativa al cumplimiento del contrato debia constituirse por el participante
ganador mediante una pdliza de fianza expedida por una instituciéon autorizada, por
un importe del 30% del monto total del contrato.

« Los criterios que se aplicaban para adjudicar el fallo eran: A

— Se tomaba en cuenta la experiencia de los participantes y los
antecedentes con la Conaliteg.
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- Con base en el andlisis comparativo de las propuestas admitidas, la
Conaliteg asignaba el fallo distribuyendo las ordenes de produccion a
los participantes cuyas ofertas econémicas presentaban el precio
unitario mas bajo por pliego, hasta cubrir todas las necesidades de
impresion.

~ No se asignaba a ninglin participante mayor volumen de trabajo del
que demostraban tener ia capacidad para producir.

- También se consideraban las mejores condiciones técnicas, de
calidad y servicio para la Conaliteg.

—~ La Conaliteg se reservaba el derecho de no adjudicar todas las
ordenes de produccion motivo de la licitacion si el resultado del
analisis y la evaluacion de las ofertas economicas y de las
capacidades de produccion de los participantes no le satisfacian.

Las condiciones de pago que se aplicaban eran las siguientes:

La Conaliteg entregaba a los participantes, que recibian fallo de adjudicacion, un
anticipo del 40% del monto total del contrato correspondiente, al momento de
entregar los negativos necesarios para la impresion de los libros contratados, dicho
anticipo se entregaba contra fianza que amparaba el 100% de dicho anticipo.

Los pagos restantes se efectuaban de manera parcial, en funcion de cada entrega
que- se realizaba. Los participantes emitian factura para cada pago, debiendo
presentarlas en la fecha establecida por la Conaliteg. Los pagos se realizaban
dentro de los veinte dias posteriores a la presentacién de los documentos de
rehisién, en los cuales debia constar la recepcion de los bienes a satisfaccion de la
Conaliteg.

Se descalificaba a los participantes y se cancelaba la licitacion, si se comprobaba
que tenian acuerdo con otros participantes para elevar los pfecibs.

La licitacién se declaraba desierta cuando: R

~ Ningun participante solicitaba o recogia las bases.

~ Ningun participante registraba su oferta.

- Ninguna de las ofertas presentadas cumplia con los requisitos
establecidos en las bases o sus precios no eran aceptables.



19

« La Conaliteg podia rescindir el contrato, si se presentaba alguno de los siguientes
€asos:
— Si no se cumplia con el programa de entregas y esto causaba
trastornos, que a juicio de la Conailiteg, eran importantes.
— Sitranscurria el tiempo maximo de atraso convenido en la entrega de
los libros.
~ 8i de las muestras seleccionadas para el andlisis de calidad
resultaban un producto no satisfactorio.
e Las sanciones que se aplicaban eran las siguientes:
En caso de no terminar con la entrega de libros a mas tardar el dltimo dia que se
habia establecido en el programa de entregas, se aplicaba una pena convencional
del 5% del valor bruto de los libros pendientes por entregar, por cada dia de atraso.
Se podian hacer efectivas las garantias relativas al sostenimiento de las ofertas en
los siguientes casos:
~ Cuando los participantes no sostenian su oferta, o se retiraban de la
licitacion después de la entrega de las ofertas.
— Cuando los participantes ganadores no firmaban- el contrato o no
entregaban las fianzas correspondientes en la fecha co'n‘venida.
Se podian hacer efectivas las fianzas relativas al cumplimiento del contrato, cuando
se presentaba alguno de los siguientes casos:
- Cuando hubiese sido necesario rescindir el contrato por causas
atribuibles al participante (Incumplimiento en el programa de entregas
o calidad no satisfactoria).
~ Si hubiese transcurrido un tiempo méxfmo de atraso de veinte dias
naturales a partir de la fecha de ygqjeiirf}iento, para la entrega.
o En el caso de que para la Conéliteg” s@rgiese la necesidad de efectuar
modificaciones en titulos, tirajes; . pﬁeg‘ r

pd:r_-librok o fechas de entrega, se
efectuaban los ajustes correspondierjges:, manteniendo la misma estructura de
precios unitarios. S :
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B. Descripcién general del proceso de produccién.

La descripcion del proceso de produccion se basa en la impresion de materiales
elaborados por concurso. Describir el proceso de impresion y no el de reimpresion se debe
a que el proceso completo es el de impresion. La reimpresion es un proceso simplificado,
pues el impresor recibe el material revisado y listo para entrar a impresion, mientras que en
el otro caso se tienen que hacer los positivos o negativos a partir de los originales
(mecanicos o magnéticos) y por {o regular surgen correcciones al texto durante los primeros
dias después de haberse entregado los originales al impresor.

Cuando el impresor recibe los originales comienza realmente el proceso de produccién y
a partir de ese momento se inicia el piazo con que cuenta el impresor para entregar la
totalidad de fos libros.

El primer paso del proceso se conoce como pre-prensa, el cual consiste en la
elaboracion de los positivos o negativos a partir de los originales. Este paso se lleva cabo |
en burds de pre-prensa o en ias mismas instalaciones del impresor, cuando éste cuenta
con el equipo necesario.

El segundo paso es la impresién de los interiores (texto) y de las portadas, le sigue la
encuadernacion y por Uitimo el empaque. Estas tres etapas tienen lugar dentro de las
instalaciones del impresor y cada uno de los libros debe pasar necesariamente en ese
orden por ellas. Debido a la gran cantidad de ejemplares que se imprimen, es necesario
realizar al menos dos de los cuatro pasos al mismo tiempo. No es necesario terminar la pre-
prensa para poder comenzar con la impresién, como se vera mas adelante. Conforme
avanza la impresion se puede comenzar con la encuadernacion y el empaque. Adelantar el
empaque conviene tanto al impresor como a la Conaliteg. A la Conaliteg le conviene,
porque puede adelantar la distribucion de los libros, pero el verdaderamente beneficiado es
el impresor y por varias razones, entre ias cuales estan.

s Se puede iniciar la entrega de los- Ilbros y el cobro proporcuonal ‘del’ 60%' '

faltante.

lmpresor Ademas
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producto terminado que almacenan estas empresas fos requerimientos de
espacio son altos.

o En caso de un imprevisto el impresor tiene un “colchdn” para no rebasar las
fechas limite de entrega. Y en el caso de no poder cumplir a tiempo, las
multas no serian tan elevadas.

« Ademas, cumplir puntualmente con el programa de entregas puede ayudar
en concursos posteriores.

Normalmente después de un par de semanas de haber arrancado el proceso de
impresion, el impresor inicia la entrega de libros terminados a la Conaliteg.

Aunque el responsable de la produccion es el impresor, a lo largo del proceso de
produccion intervienen varias personas. Al principio los autores y diseftadores, asi como la
Subsecretaria de Educacion Basica y Normal (SEBN) estan en contacto continuo con el
buré de pre-prensa y con el impresor. Al iniciarse el tiraje de los libros también participan
activamente personal de la Conaliteg y de la SEBN. Mas adelante en este capitulo se

describiran detalladamente las actividades que realizan estas personas.

C. Descripcion detallada del proceso de produccion.

El objetivo de esta descripcion es mostrar todas los trabajos que componen el proceso
productivo, asi como, nombrar a las personas involucradas, ademas de los materiales y
equipos requeridos en la produccion de los libros de texto gratuitos. :

El proceso quedara dividido para su descripcion en seis partes principales:

1. Pre-pensa. '
. impresion.
. Encuadernacion.
. Empaque.
. Entrega a la Conaliteg.

o 0 A WN

. Control de calidad.

1. Pre-prensa. ) : .
La pre-prensa consiste en elaborar ;pqsitivds o negativos a. partir de los originales"

mecanicos o magnéticos elaborados por los autores y disefiadores.
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Los originales pueden ser archivos magnéticos que contienen la informacion. Et texto y
las hmagenes digitalizadas se reciben en discos opticos removibles, CD-ROM o SyQuest
(disco removible con capacidad de 88 Mb). Si las imagenes no estan digitalizadas se
raciben en opacos y/o transparencias. Los paquetes (software) que utilizan fos editores para
procesar la informacion son: Photashop, Frame Maker, Page Maker, Quark X-Press,
Froohand o lilustrator.

El impresor necesita transferir el texto y las imagenes de fos archivos magnéticos a
positivos para poder trabajar con la informacion. La mayoria de los impresores no cuentan
con al oquipo para hacer este trabajo, por lo que deben contratar los servicios de un burd
do pre-prensa. El impresor es libre de elegir al burd que prefiera. El pago es por cuenta del
Impresor y la duracién de los trabajos de la’p‘re-prensa va incluida en el plazo que la
Conaliteg da al impresor para la impresion del ﬁ'mlo correspondiente.

La transfarancia de la informacion se realiza con la ayuda de computadoras de gran
capacidad, La informacion se accesa a las computadoras desde los discos que entregan los
aores y a los opacos y/o transparencias se les hace una seleccion de color por medio de
U escanar. La digitalizacion de imagenes (seleccion de color) convierte las imagenes en
mapas de bits (bitmaps) almacenados en archivos magnéticos en formato TIFF. En los
bitmaps fas imdaganes se componen de un mapa de “pixeles” cuadrados, conocidos también
coma alementos de cuadro. A cada uno de los pixeles la computadora les asigna ciertas
caracteristicas. En bitmaps simples en blanco y negro estas caracteristicas se limitan a
encendide o apagado. negro y blanco respectivamente. £n estos archivos, un bit es
asignado a cada pivel ol cual indica si el pixel s2 rellena de tinta (encendido) o se deja
vacio (apagadoe).

Programas de graficos comunes pusden almacenar mucha mas informacidn sobre Iz
focalizacion de un pivel, asi como sobre cual de los 238 tonos (29 de gris o de los mas de
divcisdis millones de colores (377 toros &7 seiectitn da tres coleres)’ asid asignade a la

OCRSCION et Cuestion. Las caracisosticas de cada rixs! pueden requerdr ochio © hasia

T oUmere S RTUS SUSOISS S0 LG IOnEiTEcon o cateusr se cersrmirg sevarce T8 & otmers
L QUIITS I€ @ ShenaaT,

T SHACVICH I AT 2D o= IS8 xres
By SO0 3¢ IvS e, T = 18 77T I8 wres JInoTriE)

T RASQICTT OF LEUT JOWCres: SN s SIS BT ISE TTUS  iCUEsmCTmiE]
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treinta y dos bits de informacion para describirlo. Ef formato comtin para las imagenes es
PICT2 en Macintosh, el cual maneja 24 bits por pixel,

Un factor clave en los bitmaps es la resolucion, el numero de pixeles o puntos por
pulgada. En general, cuanto mayor sea la resolucion, mayor sera el requerimiento de
memoria para almacenar la imagen. De cualquier manera, una resolucion de 300 puntos
por pulgada es adecuada para muchas imagenes.

En los trabajos de pre-prensa se manejan tres unidades diferentes cuando se hace
referencia a la resolucion de una imagen. Aparentemente las tres son equivalentes, pero no
es asi. La primera unidad son los dpi (dots per inch). Los dpi son una medida de resolucion
de salida, es decir, la resolucion de la impresora, del transportador a pelicula fotografica o
del monitor, El numero de dpi indica el nimero de pixeles diferentes que se pueden crear

" por pulgada iineal a la salida. Lpi (lines per inch) es la siguiente unidad, la cual es una
medida de la frecuencia en pantalia®, cuanto mayor sea e! Ipi, mas fina sera la pantalla. El
rango normal va de 55 a 200 Ipi. E! nimero de lineas (lpi) hace referencia al nimero de
lineas horizontales y verticales. La dltima de las unidades ppi (pixels per inch) es una
medida de la cantidad de informacion digitalizada con el escaner. Entre mas fino es el lente
del escaner, mayor es la resolucién en ppi. Por lo tanto, el niimero de ppi es critico para la
calidad de resolucién de la imagen. Es claro que tanto ppi como dpi son unidades de
resolucion, la diferencia es, que una es para medir la resolucion de entrada (ppi) y la otra
para medir la resolucion de salida (dpi).

Después de algunos experimentos, se ha determinado que para obiener buenos
resuitados después de la digitalizacion y manejo de imagenes, el nimero de ppi debera ser
el doble de los Ipi que se tengan a la salida. Esta relacion asegura, que se tiene la
suficiente informacion del color para crear medios tonos® (halfiones), que no dejen ver los
pixeles.

La experiencia ha mostrado que al hacer lecturas con el escaner con aito ppi no se.
mejora necesariamente la calidad final a la safida, pero si se consume un mayor espat:io en’

2 En este contexto por pantalla se entiende trama.

¥ Halftones {medios tonos): son pantalias de puntos de dlferentes tamanos'que simulan una lmagen;‘”:i -

con tono continuo, ya sea en color o en blanco y negro Un’medio.tono puede oontener.
hasta 256 pixeles. Ei medio tono esta formado por una malla lnwsvble de celdas, en cada -
celda se puede alojar un punto de color de cualquier; tamano para‘asf dar Ia graduacuon

del color, la cual se maneja en la escala del 0 al 100% :
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memoria. Por esta razdn es muy importante decidir el tamafio y la resolucion de la imagen
que ha de ser digitalizada.

Una imagen con alta resolucién de entrada y salida tiene las siguientes caracteristicas:
300 ppi, 2400 dpi y 150 Ipi. Dadas las caracteristicas del papel bond para los libros de texto
gratuitos, las imagenes se trabajan con los siguientes valores: 200 ppi, 1200 dpiy 110 Ipi.

Una vez accesada la informacion se usan programas (software) de disefio para formar®
el libro. La formacion del libro se basa en una maqueta5 del libro, la cual fue autorizada
previamente por la SEP. Un libro formado ocupa un espacio en memoria superior a los 2
Gb. Hasta este momento cualquier correccidon pequena al texto o a las imagenes no
ocasiona problemas. El siguiente paso es la filmacién y luego el revelado en CYMK® de
cada una de las paginas que componen el libro. De los cuatro positivos 0 negativos de cada
pagina se hace una prueba de color’ . Al comparar la prueba de color con la maqueta se
pueden descubrir errores en el texto, en la digitalizaciéon de las imagenes o en el disefio de
la pagina. Esta prueba de color en caso de no presentar errores y ser idéntica a la hoja de
la maqueta pasa a aprobacién por parte de la SEBN. El burd de pre-prensa no podra hacer
ninguna modificacién al libro sin la autorizacion de ia SEBN, aln en el caso de que el autor
lo pida.

La duracién del trabajo de pre-prensa esta relacionada directamente con el nimero de
paginas que formen el libro, del trabajo de formacion y de las correcciones que surjan.
Algunos autores entregan el libro ya formado, lo cual ahorra mucho tiempo y beneficia tanto
al preprensista como al impresor. El trabajo de pre-prensa de un libro completo tarda
alrededor de una semana, esto si no se hacen correcciones y la formacién no presenta
problemas con las imagenes. '

El costo de los cuatro positivos y de la prueba de color-para cada péagina es de
aproximadamente N$350, es decir, el impresor pagara en promedio alkb,uré de pre-prensa

4 Formar es la incorporacién y posicionamiento de imagenes al archivo que conuene el texto B
5 Maqueta: también llamado Dummy. Es un modelo del libro hecho’ por. los: edltores en blanco Yoo
negro, e impreso en laser, Este modelo es el (nico onglnal |mpres del libro'y muestra'.. )
coémo debera quedar cada pagina después de la formacion.
& CYMK: la seleccién de color y la filmacién se hacen en cuatricromia y se. le conoce comunmente
como CYMK por los cuatro colores basicos: cyan (C), amarillo (Y), magenta (M)y negro (K):

7 Prueba de color: se le conoce también como Matchprint o cromalin. Es, la: impresién. con'alta
resolucion, en papel fotografico y a colores de una pagma del hbro a panlr de Ios :

positivos o negativos. ’ o :
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arriba de N$56,000 por la elaboracién de positivos o negativos (incluyendo pruebas de

color) de un libro de texto.

2, Impresion.

La parte medular del proceso de produccién de los libros de texto gratuitos es el
conjunto de actividades que se realizan dentro de las instalaciones del impresor, una vez
que se tiene una parte o la totalidad de los positivos. A este conjunto de actividades se le
puede denominar en forma general como impresién. La impresion se divide en cuatro
partes principales:

a. Formacién de pliego®.

o

. Elaboracién de negativos.

. Elaboracion de laminas.

o 0

. Tiraje.
1) Impresion de portadas.
2) Impresion de texto.

El control de calidad puede considerarse dentro de la impresion, pero dado que en él
participan personas ajenas a la empresa se le describira por separado en este capitulo.

El factor mas importante, y que por tanto debera tenerse en cuenta durante la
descripcion del proceso, es el volumen de libros que se deben imprimir. Aparentemente, la
variable que mas afecta al impresor es el tiempo de entrega, pero no es asi, el tiempo que
se requiere para imprimir los libros esta en funcion directa del volumen a imprimir y del
ntmero de paginas que formen el libro. En el siguiente capitulo se analizara el tiempo de
entrega, pero es necesario adelémar algunos datos, para entender el porqué de algunos
procedimientos. Los libros para el ciclo escolar 1994 - 1995 se componen en promedio de
once pliegos9 y el tiraje promedio asciende a 3.1 millones de ejemplares por titulo.

® Pliego: para la industria editorial el pliego es la unidad de medida. Un pliego esta formado por un
conjunto ordenado de 16 paginas sucesivas. Cada libro se Integra por una cierta cantidad de
pliegos, la cual se define en funcién del nimero de paginas de que consta el libro. Las
dimensiones del pliego son 85.8 cm por 57.7 cm para paginas tamario carta.
® La SEP obliga a los autores a crear libros formados solo por pliegos enteros o por pliegos enteros y
un solo medio pliego.
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a. Formacion de pliego.

Un par de dias después del comienzo de la pre-prensa se puede iniciar la formacion de
pliego. El impresor pide al buré de pre-prensa le entregue [0 antes posible los positivos de
dieciséis paginas sucesivas, para formar el primer pliego. El primer pliego (pags. 1-16)
siempre se prepara hasta el final'®, por tanto se pide de la pagina 17 a la 32, las cuales
forman el segundo pliego. La formacion se ayuda de los positivos por ser mas sencillo el
trabajo que con negativos. La formacién de un pliego consiste en ordenar los positivos de
las dieciséis paginas de tal manera, que si se doblara el pliego, hasta tener las ocho hojas
juntas, queden las paginas en orden progresivo. En la figura 2.1. se muestra fa distribucion
de las paginas en el pliego. El anverso y el reverso del pliego se forman por separado para
hacer posible ia elaboracion de negativos. No es hasta la impresion en papel que el pliego
queda unido.

Dentro de la empresa existen talleres dedicados a la formacién y a la elaboracion de
negativos, el personal que ahi labora se capacita especificamente para realizar estas
tareas.

Conforme avanza el trabajo de pre-prensa, el impresor recibe grupos de dieciséis
paginas para formar los siguientes pliegos. Cuando el libro contiene un medio pliego, el
impresor decide cudles ocho paginas lo formaran. En este caso las ocho paginas aparecen
dos veces dentro del pliego, para asi abarcar las dimensiones del pliego normal y evitar
desperdicios de papel.

Al terminar la formacion se tienen ocho semipliegos, cada pareja (frente y vuelta) esta

compuesta por los positivos de cada uno de Ids”cuatro colores que juntos forman las

dieciséis paginas.

b. Efaboracién de negativos

® Ante la posibilidad de quela SEBN encuentre errores en.el mdlce o en la hoja Iegal el impresor
espera hasta el Gltimo momento para formar el'pliego uno,:La’ presencxa de pequefos errores en
estas paginas es normal cuando se renueva’ un ‘titulos.: En‘el -caso'de’ |a reimpresion, el impresor
espera la autonzacion del pllego de poﬂada para formar pues esta autonzaclon vale también para .
el pliego uno. : ) : S :




Figura 2.1.

Distribucion de pdaginas sobre el pliego

V.

o 'Ff'enfe'“»;‘ i
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pliego. Necesariamente se deben elaborar los negativos del anverso y del reverso para que
éstos sean Utiles. El revelado de negativos se hace sobre pelicula fotografica de 86 cm de
ancho con un proceso semejante al del revelado de fotografias.

Una vez que se tienen en pelicula, los negativos se revisan minuciosamente, a esta
revision se le conoce como retoque. Con una pintura especial, llamada opaco, se corrigen
fallas de revelado o se cubren pequefios huecos en bianco. Normalmente se cubren con el
opaco todas las areas extensas del negativo que no muestran ninguna impresién, como io
son los méargenes y espacios entre columnas, esto se hace para proteger el negativo.

El revelado de negativos requiere equipo y sustancias quimicas especiales. Existen
equipos ‘muy modernos que facilitan el trabajo. Algunas empresas cuentan con equipo
automatico, con €l los operadores no tienen que manejar las sustancias quimicas y el
revelado es mas rapido. En el caso de los negativos, fa duracion del proceso también
dependera del equipo con que cuente la empresa.

La formacion del pliego y la elaboracion de negativos se realiza en un periodo muy
corto, es cuestion de un par de horas para tener listos los negativos de un pliego (ocho en
total).

c. Elaboracion de laminas.

El paso, que sigue a la elaboracién de negativos, consiste en transportar la informacion
de los negativos a una lamina de aluminio presensibilizada. Al igual que en el revelado de
negativos, la elaboracién de las laminas requiere de equipo especial, asi como, de
sustancias quimicas, denominadas soluciones. También existe maquinaria con tecnologia
avanzada que permite hacer el trabajo con mayor facilidad.

El primer paso en la elaboracion de las laminas es sensibilizar la lamina, una vez

sensibilizada se transporta la imagen de! negativo a la lamina, después se revela la imagen S

en la lamina. El proceso de revelado en lamina no dafia los negativos, por lo que en el

momento en que se necesite se puede elaborar otra u otras laminas.

La lamina recibe dos tratamientos antes de ser llevada al area de |mpre5|on pnmero,

con solventes se limpia toda la lamina, asi se remueve toda la grasa que pudlera causar._'
irregularidades en el momento en que la tinta se dlstnbuye sobre la lamma. segundo se
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seca la lamina perfectamente y se le cubre con una capa delgada de una sustancia,
llamada goma, para protegerla de dafios durante su instalacion en la maquina.

El transporte de negativos a ldmina es un proceso muy rapido, en un par de horas se
pueden tener las ocho ldminas de un pliego listas para llevarse a las maquinas de
impresion, Las dimensiones de la [amina son mayores a las del pliego, esto se debe a que
la lamina sufre dobleces al ser montada en los rodillos de la rotativa o de la prensa plana.
La vida util de una lamina puede alcanzar el milion de pliegos. El promedio normal va de
400 a 500 mil pliegos. Si la calidad de los negativos no es buena, la vida util de la lamina
disminuye.

Debido a los volimenes de produccion, durante la impresion de un mismo pliego se
elaboran varios juegos de laminas. El nimero de laminas nunca es cierto, pero se calcula
que se necesitard al menos un juego por milibn de pliegos. Las laminas de cada color
tienen un desgaste diferente, por lo que en algunos casos se necesitan mas laminas de uno
o dos colores que de los demas colores.

El personal que elabora las laminas es el mismo que forma el pliego y revela los
negativos. Para los tres trabajos no se necesita mucho espacio, por lo que todos ellos se

realizan dentro de los talleres de formacion y revelado.

d. Tiraje.

El paso mas largo de! proceso de produccion de los libros de texto gratuitos es el
tiraje”" . Todas las actividades antes descritas, se efectian lo mas rapido posible para poder
iniciar el tiraje de los pliegos. El plazo que otorga la Conaliteg a los impresores para
entregar los libros, es demasiado justo en tlempo por lo_que el tiraje se vuelve una
actividad critica, en la cual un lmprevusto puede ocasmnar retrasos. que para el impresor

podrian resultar muy costosos.

La descripcion del tiraje se puede desarrollar en base a tres caracterlstlcas generales de

la produccion:
» Materias primas.
¢ Magquinaria y mano de obra.
« Proceso.

" Tiraje: es el término, que se utiliza en la industria editorial, para la impresion en papel.
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La materia prima, maquinaria y mano de obra utilizada en las diferentes empresas es
practicamente la misma, lo mismo sucede con el proceso.

El tiraje de los libros de texto gratuitos se hace en offset®. Tanto portadas como texto
se imprimen en offset, pero se utiliza maquinas diferentes en cada caso, prensas planas y
rotativas, respectivamente.

La descripcion, que a continuacion se presenta, se dividira en dos partes: portadas y
texto. Cada parte a su vez se compondra de tres incisos: materia prima, maquinaria y mano

de obra, y proceso.

1) Impresién de portadas.
La impresion de portadas se realiza en papel couché de dos caras de 240g/m?. E! papel

couché se compra a la fabrica de papel en pliegos de 86 cm por 60 cm. Para la impresion
se requieren, ademas del papel, cinco tintas: los colores basicos (4) y un color directo™. El
color del pantone lo determina la Conaliteg. A todos los libros de un grado escolar se les
asigna un mismo color de pantone, cuyo objetivo es distinguir los libros de los diferentes
grados. El otro material que se utiliza es el barniz, el se aplica normalmente en una prensa
plana o en una barnizadora de secado ultravioleta.

Son varias las razones, por las cuales se decide emplear prensas planas en la impresién
de portadas:

o El nimero de tiros es menor, a comparacién del nimero de pliegos que se
imprimen para el texto. Ademas, en un pliego se pueden formar hasta cuatro
portadas.

+ El tiempo de impresién de las portadas en prensas plahas nunca sera mayor
al tiempo, que se necesita para tener impresos todos los pl|egos del texto. A
pesar de que la prensa plana sea consnderablemente mas lenta.

o Para imprimir las portadas en una rotatlva se necesna sumlmstrar el papel en.
bobinas y a la salida se requiere de un equo especial (ho;eadora) La

directo se utilizara en lo sucesivo la palabra pantone
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hojeadora tiene como finalidad cortar los pliegos y dejarlos extendidos para
que puedan ser alimentados a la barnizadora.

¢ La mayor restriccion en el proceso es el tiempo disponible en rotativas para
imprimir los pliegos del texto, por lo que se busca siempre tenerlas
disponibles el mayor tiempo posible.

La cantidad de trabajadores que se requieren para realizar y controlar la impresion de
las portadas depende de las maquinas. Existen varios tamafios de prensas planas. Las hay
de una cabeza, de dos, de tres, de cuatro y las mas modernas de cinco cabezas. El nimero
de cabezas indica el nimero de tintas que se imprimen en cada tiro. Con una prensa plana
de cinco cabezas y con impresion en ambas caras, se requieren cuatro trabajadores, este
ntimero puede considerarse como el minimo de mano de obra requerida. Por lo general en
las empresas se tienen varias prensas de hasta tres cabezas, lo que obliga a trabajar con
mas gente. Normalmente se necesitan dos personas por maquina. El tiempo requerido para
imprimir las portadas esta en funcion del nimero y tamaiio de las prensas planas.

En el manejo de la barnizadora laboran dos o tres personas. Existen también varios
modelos de barnizadoras, las mas modernas de tipo ultravioleta aplican el barniz de manera
selectiva, es decir, s6lo se aplica la capa de barniz en partes seleccionadas del pliego.

Antes de comenzar con la descripcién del proceso de impresion de las portadas, es
conveniente sefalar algunas caracteristicas de disefo de ellas.

El disefio de la portada presenta en la parte superior el titulo del libro en letras negras,
abarcando dos terceras partes de ia hoja se encuentra una ilustracion (seleccionada por la
SEP con apoyo de la Conaliteg) enmarcada en blanco. El fondo o plasta es del color del
pantone correspondiente al grado. El lomo, en algunos casos (cuando es lo suficientemente
ancho), muestra también el titulo. La contraportada muestra en la parte superior la
ilustracion de la caratula en un tamarfo menor. Deba;o de ésta aparecen en negro sus
datos. En la parte inferior aparecen las leyendas de “Secretana de Educacion Publica” y

“Comision Nacional de los Libros de Texto Gratu)tos acompanadas del logotipo de la SEP.
La plasta tanto del lomo como de la contraporta ' rsmo color de! pantone de la

portada. Al reverso de la ponada se encuentra:u espacto para los datos del alumno y

debajo de éste se leen vanas leyendas Al‘reverso de la contraponada se aprecia el escudo
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de la Conaliteg, el cual abarca casi toda la pagina. El reverso tanto de la portada como de
la contraportada se imprimen siempre a una tinta (negro).
El proceso que se sigue para la impresion de portadas consiste en:
e Preparar las prensas planas:
En la preparacion de las prensas trabaja todo el personal asignado a la
maquina. Son varias las labores que se realizan antes de arrancar la
impresion de las portadas. Primero se colocan los pliegos de papel en su
lugar. Después se monta la lamina y se llena el depésito de tinta.
Cada una de las cabezas de la prensa tiene un depésito para la tinta y un
rodilio para montar la lamina. Si la prensa plana tiene la propiedad de
imprimir frente y vuelta dei pliego, se deberan montar dos laminas, una en el
rodilio superior y la otra en el inferior. Cuando se monta la lamina se le hacen
dobleces en las orillas para sujetarla firmemente. Una vez montada, con
agua se remueve la capa de goma. Es entonces cuando se arranca la
prensa. Los primeros ciclos son para secar la iamina y para empapar de tinta
los rodillos que llevan la tinta a la lamina.
¢ Registro:

La impresion en offset consiste en la impresion de cuatro colores en forma
sucesiva. La superposicion de colores da como resultado una mezcla que
presenta la tonalidad deseada. Para lograr esta mezcla se requiere que la
distribucién de la tinta sobre el papel se haga en el lugar correcto. Ademas de
la distribucion es muy importante la cantidad de tinta dejada sobre el papel.
La mezcla de colores para dar un tono en especial se calcula, tomando en
cuenta el porcentaje de cada uno de los colores basicos que se necesita. Es
por esto que las prensas cuentan ya con instrumentos para controlar la
cantidad de color liberada sobre el papel. “Lograr registro” significa entonces
lograr la sincronizacion de la impresién de los colores y la aplicacion de tinta
en cantidades correctas. Durante unos minutos la prensa se trabaja a baja
velocidad para comprobar que se logre el registro.
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« Tiraje: .
Cuando se logra el registro se aumenta la velocidad de impresion de pliegos,
los cuales ya cumplen con los requerimientos de calidad. A una velocidad
aproximada de 10,000 tiros por hora se trabajan las prensas, las cuales una
vez puestas a punto solo requieren de una alimentacion de papel y de una
revision del registro constantes. El funcionamiento de la prensa es bastante
sencillo. Son tres las partes principales que componen una prensa plana: el
sistema de alimentacion, la o las cabezas y el sistema de salida.
El sistema de alimentacion consta de una bandeja, donde se pueden
depositar varios millares de pliegos y de un sistema de transporte para el
papel. La capacidad y caracteristicas de la bandeja dependen de la marca y
tamario de la prensa plana. El sistema de alimentacién no varia en esencia
de maquina a maquina y funciona basicamente de la siguiente manera. El
alzado de cada pliego se hace con ayuda de un sistema de ventosas, que al
succionar levantan un solo pliego. Lo levantan y io llevan al transporte donde
lo liberan. Una vez que la sueltan regresan a su posicion original para
levantar otro pliego. La velocidad del alzado esta sincronizada con la
velocidad de giro de los rodillos de la o las cabezas. El sistema de transporte
tiene como funcion llevar los pliegos sobre rodamientos a los rodillos para
que ahi reciban la tinta. Los rodamientos se encuentran sobre un plano
inclinado para facilitar el deslizamiento del papel.
La siguiente parte de la prensa plana por la que pasa el pliego es ia zona de
impresion. El pliego pasa por cada una de las cabezas de impresién con que
cuente la prensa. Las cabezas de impresion estan formadas por un complejo
tren de rodillos cubietos por una carcaza. En el caso de prensas con
impresion frente y vuelta las cabezas tienen dos trenes de rodillos, uno
superior para el frente y otro inferior para la vuelta.
El tren de rodillos se compone de cuatro partes principales: el sistema de
entintado, el sistema de lavado, el rodilio de montaje y el rodillo de caucho. E!
sistema de entintado se compone de tres rodilios de didmetro pequefio. De

estos tres rodillos dos entran en contacto’ directo. con la lamina, siendo su
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tarea el suministro controlado de tinta a la lamina. El sistema de lavado se
encuentra del otro lado del rodilic de montaje. Su funcionamiento es
semejante al del sistema de entintado, pero en éste los rodillos son bafnados
con agua, la cual es llevada a la lamina para remover de elia la tinta sobrante
de la impresion en papel. El rodillo de montaje es el mas importante, pues en
el se monta la lamina. Para que exista el acoplamiento rodillo - lamina es
necesario que el largo de la lamina sea mayor que la circunferencia del
rodillo. El montaje se hace doblando los extremos de la lamina e
insertandolos en una rendija sobre el rodillo, la cual esta especialmente
disefiada para abrirse y luego cerrarse, sujetando asi la lamina. El rodilio de
caucho es el encargado de pasar la tinta dejada en la lamina a la cinta de
papel. La circunferencia de los dos rodiflos es idéntica por obvias razones.

La tinta dejada por el sistema de entintado sdlo queda sobre las partes
reveladas de la lamina y no sobre toda la superficie. Es por esto, que cuando
el rodilio de caucho remueve Ia tinta de la lamina y la deja sobre el papel,
solo se aprecian sobre éste las partes reveladas expresamente para ese
color. Cuando el pliego ha pasado por los cuatro colores basicos, los pliegos
presentan ya el colorido final que se desea. Gracias a la intensidad del
revelado se puede controlar la cantidad de tinta que ha de permanecer sobre
la lamina, con esto se logra que la mezcla de los cuatro colores de
exactamente las tonalidades deseadas. El orden normal de impresion de
tintas es: negro, magenta, cyan y al final amarillo. Después se imprime la
plasta. Cuando las cabezas de las prensas solo imprimen una cara, se
imprime primero el reverso y luego el anverso. Los tonos de negro para el
reverso son claros para evitar que pudieran marcar el anverso.

La tercera parte que compone una prensa plana es el sistema de salida. Este
tiene como funcion recibir los pliegos ya impresos. Los pliegos al salir de la
Ultima cabeza son recibidos por una superficie con rodamientos, los cuales
permiten que el pliego siga en movimiento pero disminuyen su velocidad, Al
final de los rodamientos se encuentra otro sistema de transporte, que levanta
al pliego y lo deja en Ila bandeja de depésito. La bandeja tiene guias para
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asegurar que los pliegos impresos se apilen en posicion correcta. Los pliegos
se apilan sobre una tarima de madera, la cual se encuentra a la altura de la
salida del papel. Un elevador lleva a la tarima a esta altura. Asi, cuando es
necesario remover los pliegos impresos, sblo se baja la tarima y se le
transporta sin dafar los pliegos.
La distancia que recorre el pliego al salir de la tltima cabeza es mucho menor
a la que recorre de la bandeja de alimentacién a la primera cabeza.

e Barnizado:
El paso que sigue al tiraje es el barnizado de la portada. Los pliegos se
barnizan por lo regular en una prensa plana. El barniz se puede aplicar
también en una barnizadora. Si la prensa tiene seis cabezas, el barnizado se
puede hacer en el mismo tiro de impresion. Debido a que una prensa de seis
cabezas es muy rara, se tiene una barnizadora o se asigna una prensa plana
a la aplicacion del barniz. Existen dos tipos de barnizadoras. La barnizadora
comun seca el barniz con calor. Ahora se comienza a manejar, dentro de ia
industria de las artes graficas, un tipo de barnizadora que utiliza el mismo tipo
de barniz, pero lo seca con luminarias ultravioleta. Este tipo de secado da
mayor adherencia y resistencia. El tipo de acabado se puede distinguir a
simple vista. El barnizado obviamente se hace por pliego. Al terminar el
barnizado los pliegos se apilan otra vez sobre tarimas de madera.
Aunque no pertenece realmente al barnizado, el refinado' se puede incluir
en las tareas que se realizan en el periodo que va de la impresion a ia
encuadernacion. Las tarimas con las portadas se trasladan a las guillotinas,
donde se hace el refinado de los pliegos para dejar las portadas separadas y
listas para la encuadernacion. Las portadas se cortan casi a su tamaiio final,
los sobrantes son removidos durante la encuadernacién. En el refinado se

dejan de tres a cinco milimetros por lado.

" Refinar: es cuando se corta papel y Se deja con sus dirﬁ'ens'io‘nes ﬁﬁales. En el caso del pliego de -
portadas, se le corta hasta dejar las cualro porladas separadas y del tamario deseado.
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¢ Almacenamiento.

Las portadas permanecen largo tiempo en inventario de producto en proceso
debido a que el proceso de impresion de pliegos de texto es mucho mas
tardado. Después de la impresion, las ponadés esperan algunos dias antes
de ser barnizadas, esto debido a dos razones: a) el programa de produccion
de la empresa trata de adelantar el barnizado de materiales ajenos a los
libros de texto, esto es posible gracias a la holgura en tiempo que existe
entre el momento en que termina la impresion y el comienzo de la
encuadernacion y b) la velocidad a la que trabaja la barnizadora es menor a
la velocidad de la prensa plana, por esto el proceso de barnizado es mucho
mas tardado que la impresién, lo que implica un consumo lento del inventario
de prdducto en proceso.

Normalmente, las portadas sin barnizar y las ya barnizadas se almacenan en
los pasillos o en areas cercanas a los lugares de impresion, pues si se les
llevara a los almacenes se perderia mucho tiempo llevando y luego trayendo

el par de millones de portadas.

2) Impresion de texto.
La impresion del texto se realiza en papel bond de 75g/m?, el cual es comprado en

bobinas a las fabricas de papel'. Las bobinas de papel bond tienen un ancho variable, el
cual va de los 86 a los 90 centimetros en las rotativas normales. Existen rotativas
especiales, como las de la Conaliteg, que trabajan con rodillos de doble ancho, en este
caso se piden bobinas de 180 cm de ancho. Las caracteristicas de !a rotativa descritas en
este capitulo corresponderan Unicamente a las rotativas con unidades' de impresién de
hasta 90 cm, por ser éstas las mas comunes en la industria de las artes graficas en México.

Cuando se hace referencia a las caracteristicas de la bobina, se habla del ancho, peso y
diametro de ésta, pero nunca se habla de la longitud, Es dificil obtener e! dato exacto, pero
para la impresion de un libro de once pliegos se calcuia un consumo de mil trescientas

toneiadas de papel bond. La otra materia prima que se utiliza es la tinta. La tinta es igual a

'S Ala fabrica de papel se le llama molino en la industria de las artes graficas,
En el caso de la'rotativa a la cabeza de impresion se le conoce también como torre o unidad de
impresion. R : T :
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la que se maneja en la impresion de las portadas. En este caso, sélo se trabaja con los
cuatro colores basicos.

La impresion de los pliegos del texto se hace invariablemente en rotativas, ya sea de
una tinta o de cuatro tintas. La mayoria de las empresas trabajan con rotativas de cuatro
colores. Debido a los volumenes de produccion se utilizan rotativas, pues la velocidad a la
que trabajan es muy superior a la de una prensa plana. Las rotativas mas grandes trabajan
a velocidades superiores a los cincuenta mil pliegos por hora.

Como se puede ver, las caracteristicas que interesan en una rotativa son: a) el numero
de torres de impresion y b) la velocidad de impresion. Las propiedades principales de una
rotativa son:

¢ [mpresion por ambos lados.

¢ Tiraje sobre papel continuo (bobinas).
* Sistema de secado de tinta.

s Corte de papel por pliego.

¢ Doblado de pliego.

El nimero de personas asignadas a una rotativa es muy variable. La empresa y las
caracteristicas de la rotativa aparecen como los factores principales. Al decir caracteristicas
de la rotativa, se hace referencia a qué tan moderna es la maquina, al nimero de torres de
impresion y hasta a la marca. En las rotativas mas modernas y grandes trabajan menos
obreros, que en una mediana y no muy automatizada. El rango en empresas privadas va de
los cinco a los diez trabajadores por rotativa.

Las empresas tienen un programa de produccion, en el cual las érdenes de produccion
de los diferentes pliegos se liberan de tal manera que la encuadernacién comience o antes
posible. Una vez que arranca la encuadernacion se imprimen pliegos para manteneria
funcionando en forma continua. Esta condicion lleva a que algunas empresas mantengan
trabajando sus rotativas las veinticuatro horas del dia los siete dias de la semana. Si ia
empresa cuenta con una o dos rotativas de poca capacidad, este ritmo de trabajo se
conserva durante varias semanas. i

En las rotativas se sigue el mismo proceso de impresion que en las prensas planas:
preparacion, registro, tiraje y almacenamientd. : :
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La preparacion de la rotativa es similar a la que se lleva a cabo en una prensa plana: se
colocan las laminas y se llenan los depdsitos de tinta, en ambos casos en la parte superior
e inferior de la cabeza; ademas se coloca el papel. La cinta de papel se pasa por el sistema
de alimentacion y por las cabezas, manualmente.

Una vez preparada, se arranca la rotativa para secar las laminas , para dejar que ia tinta
cubra los rodillos y para lograr que el papel pase por el resto de la rotativa. Se debe dar un
tiempo antes de checar registro, para que el homo alcance la temperatura de trabajo, la
cual oscila alrededor de los 240°C.

El registro funciona igual que en la prensa plana. Las rotativas cuentan con tableros
electronicos para controlar el flujo de tinta y la sincronizacion de las cabezas.

Preparar {a rotativa y lograr el registro no requiere, por lo general, mas de media hora.
Aqui es importante la destreza de fos encargados de la rotativa, ya que cada minuto extra
que dure la preparacion es un minuto valioso perdido en produccion.

El tiraje es la etapa de la impresion que merece una descripcion mas detallada , en efla
conviene describir el funcionamiento de cada una de la partes principales que componen
una rotativa.

Esta descripcion, asi como la de la prensa plana, tiene como finalidad dar una idea
general de como funcionan las maquinas, la cual sera util cuando se hable de calidad y de
la capacidad instalada.

De manera semejante a la descripcion del tiraje de portadas, se hara la de los pliegos
de texto en la rotativa. La rotativa se divide en tres partes principales: a) alimentacion de
papel, b) cabezas de impresion y secado, y c) salida de pliegos.

Como ya se dijo, la rotativa tiene la propiedad de trabajar en forma continua, por eso es
necesario que la alimentacién de papel no se detenga. El sistema de alimentacion es un
poco complejo, pues esta disefiado de tal manera, que cuando se termina una bobina entra

inmediatamente la cinta de papel de otra bobina.

Las pesadas bobinas se ruedan hasta el sistema de alimenféncuén ‘ahi una gria eleva la

bobhina. Un sje, que se hace pasar por el centro de Ia boblna sbstlene la bobina. Una vez
levantada, el extremo de la cinta de papel se despega y se hace‘pasar por un complejo tren

de rodillos delgados. Debajo de esta bobina se ‘coloca otra tambnen levantada y sostenida
con un eje. El extremo de la cinta se colpca a'la entrada del tren de rodillos. Cuando la
bobina superior se termina, el sistema de aiimehiabién automaticarmente acelera la bobina
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inferior hasta que su velocidad iguale la de la bobina superior, entonces es cuando la
maquina jala el extremo de la segunda bobina. Al jalar, el sistema de alimentacion pega el
principio de la bobina con el final de la otra, ademas corta la cinta de la bobina que esta a
punto de terminarse. Esta unidén debe empalmar perfectamente, en caso contrario el papel
se puede lastimar o hasta se puede romper, en caso de que se atore en el tren de rodillos.

El tren de rodillos se compone de unos diez rodillos delgados colocados en dos hileras,
una superior y una inferior. El papel se hace pasar sucesivamente por un rodillo de arriba,
luego por uno de abajo. La funcién de esta operacion es dar la tensidén correcta al papel,
para que éste pase en forma uniforme por las cabezas y con esto evitar posibles rupturas
de la cinta. El ultimo rodillo se encuentra a una altura media, la misma a la cual pasa el
papel por las cabezas de impresion.

La cinta pasa entonces por la o las cabezas de impresion. Una cabeza de impresion en
una rotativa funciona de la misma manera que la de la de prensa plana. La tnica diferencia
es que el tren de rodilios en a torre de impresion de la rotativa estd compuesta por menos
rodillos auxiliares, sin embargo, los rodillos principales estan posicionados igual que en una
prensa plana. El orden en las tintas al imprimir es el mismo: negro, magenta, cyan y
amarillo.

En el tiraje de pliegos de texto se hacen varios cambios de laminas, como ya se habia
comentado. Al hacer los cambios se revisan las cabezas y se les da mantenimiento. En el
cambio de {aminas es necesario detener la rotativa, por lo que se tiene que sincronizar otra
vez la impresion, es decir, se debe lograr el registro. El cambio de las ocho laminas, si
fuese necesario, y “registrar” demora veinte minutos, Si se le da mantenimiento a una o a
varias cabezas, se detiene el tiraje por otros quince minutos aproximadamente.

Por la gran velocidad a la que corre el papel la tinta .no logra secarse a temperatura
ambiente, es por éso que las rotativas tienen un horno para secar el papel. El homo se
calienta hasta una cierta temperatura, a la cual se logra un secado completo sin elevar
demasiado la temperatura del papel, lo que si I‘le,ga'rab a suceder, provocaria que el papel
perdiera sus propiedades y con esto aumenta la boéibiliﬁ_?_d de que la cinta se rompiese. Si
la temperatura aumentara aiin mas, e papel correria e'l"rie's'go‘ de quemarse pérciélmente.

A la salida del horno la cinta de papel vuelve a pasar por varios rodillos que regulan otra
vez su tensién y lo enfrian, pues cuentan con un sistema interno de enfriamiento a base de
agua, Estos rodillos ademas se encargan de llevar el papel a la parte superior del doblador.
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Ahi 1a cinta recorre sus Gltimos metros como tal, antes de ser cortada. En este trayecto la
cinta se dobla por la mitad al momento de comenzar su descenso. Después del primer
doblez, la cinta se corta con una cuchilla. Cada seccion es al fin un pliego impreso. Antes
de sali de la rotativa el pliego sufre los ultimos dobleces. Los pliegos doblados son guiados
en forma ordenada a través de una banda. El final de la banda y de la rotativa es una
pequeiia mesa donde se agrupan los pliegos en forma horizontal. Junto a esta mesa se
encuentra una pequena flejadora. Cuando se juntan alrededor de cinco mil pliegos, se
flejan para ser almacenados.

Al igual que las portadas, los pliegos son almacenados mientras no se inicie la
encuadernacion. Los paquetes de pliegos flejados se estiban sobre tarimas de madera
hasta una altura superior al metro y medio. Las portadas en cambio no soportan estibas tan
altas, sin sufir dafios. Los pliegos de texto son mas resistentes por el flejado y por el tipo
de papel.

Cuando el tiraje se encuentra bastante avanzado casi no hay espacios libres dentro de
la planta, donde se puedan seguir almacenando los pliegos. No hay que olvidar que se

imprimen mas de treinta millones de pliegos por libro.

3. Encuadernacion.

La encuadernacion de los libros no comienza sino hasta que se tienen impresos todos
los pliegos del texto y las portadas. Como se menciond anteriormente, Ia liberacion de
ordenes de produccion se hace de tal manera ddg,la encuadernacion comience lo antes
posible. Las 6rdenes de produccion de los pliegds se ’ha‘ceri por cantidades menores al total
de pliegos a imprimir. Se le conoce como “rueda’ al'nﬁme‘ro de pliegos a imprimir por orden.
Cuando se completa la primera rueda de todos los pliegos se inicia el proceso de
encuadernacion de libros.

El area de encuadernacién se localiza, normalmente, en un espacio alejado de las
prensas planas y de las rotativas dentro de la planta. Esto obliga a transportar las tarimas
con pliegos de texto y con las porladas de su lugar de almacenamiento al area de
encuadernacion. E! flujo de material hacia el area de encuadernacidén se hace ai ritmo al
que salen los libros ya encuadebmados. La velocidad a la que se encuadernan los libros es
baja a comparacion de la velocidad de:impresion tanto de portadas como de texto. La
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cantidad de libros encuadernados no supera en ningin momento los 12,000 ejemplares por
hora, ésta velocidad es la maxima de la encuadernadora mas moderna. La velocidad
maxima de encuadernacion no se logra mantener en forma continua por razones de
calidad, las cuales se comentaran mas adelante. El tipo de encuadernacion para los libros
de texto es la llamada rastica por pegado, cuya caracteristica distintiva es la de reunir
juntos diferentes pliegos destinados a formar un solo ejemplar para luego pegarlos a ia
portada.

La encuadernacién se hace en maquinas especiaimente disefiadas para este trabajo
(encuadernadoras), las cuales, al igual que la encuadernacion, se dividen en tres partes: a)
alzado, b) pegado y c) refinado.

a. Alzado.

El alzado consiste en colocar pliegos de un libro en su orden sucesivo uno sobre otro.
La encuadernadora tiene en uno de sus extremos un grupo de estaciones (casillas), en
cada una son colocados los pliegos idénticos en el orden correcto. Una encuadernadora
puede tener hasta 36 estaciones, lo que permite encuadernar libros de hasta 576 paginas.
En el caso de los libros de texto se requieren a lo sumo 14 estaciones. Un grupo de
trabajadores se encarga de suministrar los pliegos de las estaciones y de vigilar que no se
entorpezca el alzado de éstos, de tal manera que no se altere el ritmo de la maquina.

Un sistema de ventosas toma el pliego que se encuentra en la parte inferior de la pilay
lo lleva a una banda donde io deja sobre el precedente. Cuando todos los pliegos que
forman un libro estan reunidos, el conjunto entra a un dispositivo que regula el flujo a la
siguiente parte de la encuadernadora. Este dispositivo controla con una compuerta la

distancia entre ejemplar y ejemplar, para evitar posibles traslapes de ejemplares.

b. Pegado.
El pegado comienza con una operacnon de fresado, puesto que a la salida del alzado se

tienen pilas de pliegos superpuestos e constituyen el libro, se comienza por alinear y

sujetar el conjunto de pliegos, para Iuego fresar el lomo Por otro lado se alimentan las
portadas, las cuales entran una a una al’ proceso en forma automahca El lomo de la
portada se encola con un pegamento callente de gran poder adhesuvo y. secado rapido
conocido como “hot melt”. Inmediatamente después: del encolado el lomo de la portada
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entra en contacto con el lomo del conjunto de pliegos. El pegamento se mete unas décimas
de milimetro entre los pliegos y sustituye asi la charnela natural que constituia el pliegue

suprimido en el fresado.

c. Refinado.

Los libros salen del pegado y pasan a una banda que da la vueita a casi toda la
encuadernadora. La finalidad de transportar los libros un trayecto tan iargo, tiene dos
objetivos: el primero y original es dar tiempo para que el pegamento se enfrie, el segundo
es aprovechar el trayecto para controlar la calidad del pegado.

Algunas encuadernadoras sélo cuentan con las partes de alzado y pegado, en esos
casos el refinado se hace transportando manualmente los libros a las guillotinas que se
encuentran cerca de la salida de la encuadernadora.

Las encuadernadoras mas modernas cuentan con el refinado automatico, a éstas se les
conoce como encuadernadoras completas.

La encuadernadora completa separa los libros a la salida de la banda de enfriado. Cada
libro pasa entonces a la guillotina trilateral’”, ia cual da al libro sus dimensiones finales.

A la salida de la trilateral ios libros se apilan en grupos de cinco. Las pilas se estiban en
tarimas o se empacan directamente en las cajas.

Como se puede observar, la encuadernacion es un proceso cada vez mas
automatizado, pero aun requiere del trabajo de muchas personas. Una encuadernadora
completa requiere de cuando menos diez trabajadores. Los requerimientos de personal
pueden duplicarse si se tienen encuadernadoras y guillotinas separadas, y si se agrega la

necesidad de acelerar la encuadernacion por la presion de los plazos de entrega.

4. Empaque.
Algunos elementos del empaque han sido mencionados a lo largo de este capitulo. E!
empaque es el Gltimo paso del proceso dentro de la planta y el Unico que maneja libros

terminados.

7 La guillotina trilateral se ‘compone de una mesa metalica en la cual se coloca la pila de libros
sujetada por una_prensa, y tres hojas (cuchillas) de acero movil que descieriden para cortar los tres
lados de la pila. El_avance de las cuchillas se hace mediante una escuadra, que es un apoyo,
contra [a cual esta igualado el papel y donde se recarga el lomo.
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Los libros son empacados en cajas de carton, las cuales tienen impresas en sus lados la
informacién necesaria para identificar el contenido. La informacion impresa en la caja indica
la materia y el grado al que corresponden los libros. Ademas aparece el logotipo de la
Conaliteg.

En cada caja se empacan 50 libros. Esto hace que el tamafo de las cajas varie segtn
el titulo. Los libros se llevan manualmente a las cajas, por lo regular cuando éstos salen de
la trilaterai. Aproximadamente cinco personas se dedican a esta tarea. La velocidad de
empaque esta ligada directamente a la salida de los libros de la encuadernacion.

Una vez que los libros se encuentran en la caja, ésta es flejada con acero o con
plastico. El fiejado también es manual y se realiza cuando los libros son trasladados al
almacén. E! personal asignado a esta tarea depende del equipo disponible y de la urgencia
que se tenga para iniciar la entrega del producto terminado. '

Los libros, debidamente empacados, no esperan mucho en las bodegas antes de salir
de la planta.

El empaque se inicia inmediatamente después de que se comienza a encuadernar, por
lo que las cajas deben estar listas para ese momento. Los impresores compran las cajas a
fabricas de carton, a las cuales encargan que éstas cumplan con los requisitos exigidos por
la Conaliteg.

5. Enfrega de los Libros de Texto Gratuitos a la Conaliteg.

Conforme avanza la encuadernacion se inicia el programa de entregas a la Conaliteg. El
volumen por entrega se establece al presentar la oferta para el concurso de impresion. Las
fechas de entrega, asi como los volimenes difieren entre los diferentes titulos y los
impresores. La entrega se hace en camiones cerrados, por cuenta del impresor y bajo su -
responsabilidad. Los libros se entregan en el Almacén de Insumos y Producto Terminado
de [a Conaliteg, el cual se localiza en Francisco Marquez sin numero, en Tlanepantia,
Estado de México'®.

El impresor recibe un comprobante de la entrega, con el cual puede tramitar el pago de
una parte proporcional de! faltante del pago. Naturalmente, los materiales son revisados en

18 A este almacén se le conoce también como el Almacén de Tequexquinahuac.
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el almacén por personal de la Conaliteg, quienes estan facultados para dar el visto bueno,

con el cual terminan las responsabilidades del impresor.

6. Control de Calidad durante el Proceso de Impresion.

Una de las caracteristicas principales de los libros de texto gratuitos de la cuarta etapa
es su mejor calidad respecto a los anteriores. Ademas de la mejor calidad en materias
primas, especificamente el papel para las portadas y para el texto, la Conaliteg cuida
mucho el aspecto de calidad durante todo el proceso. Desde la pre-prensa hasta la entrega
en el almacén de la Conaliteg, la Conaliteg observa que el impresor alcance y cumpla con
los estandares de calidad establecidos.

Hasta el momento se ha mencionado a la Conaliteg como el Unico interesado en
controlar la calidad. La Conaliteg no es el Unico interesado, los autores y los impresores
también estan involucrados en el control de la calidad. Dadas las condiciones del contrato
de impresion, el mas afectado por una baja calidad es el impresor. Es por eso que sus
controles resultan los mas estrictos e intensivos.

La descripcién de los diferentes controles de calidad se dividira en cinco partes, que es

el nimero de partes que componen el proceso de impresion.

a. Pre-prensa.

Los trabajos del burd de pre-prensa son supervisados por el autor, por la Cdnaliteg y por
la SEBN.

El autor vigila que no existan problemas con la informacion de los archivos magnéticos,
tanto al bajarla a la computadora como al manipularia con el software. La digitalizaciéon de
imagenes y la formacion del libro son observadas para que no se cometa ningtn error. Una
vez que se tienen los cromalines, el autor da su visto bueno.

El impresor esta obligado a comprobar que se cumplan las especificaciones que el pide,
pues cualquier variante provoca que los positivos o los negativos sean obsoletos, debido a
las caracteristicas de la maquinaria del impresor.

La SEBN otorga el visto bueno final, después de atestiguar el del autor. Las revisiones
tanto de! autor como de la SEBN a las pruebas de color tienen como finalidad asegurar que
toda errata fue eliminada. S
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Sin el visto bueno de la SEBN los impresores no pueden recibir los positivos o
negativos.

b. Impresion.

El control de calidad en la impresion abarca sus cinco etapas. Las tareas de formacion
de pliego, elaboracién de negativos y laminas son controladas por el impresor, sin la
intervencién de la Comision. La formacion de pliego dificilmente presenta errores, pues las
personas encargadas revisan su trabajo varias veces. Dado que los encargados de formar
pliego, son los mismos que elaboran los negativos y las laminas, la calidad de ellos es
controlada por ellos mismos. Las revisiones a los negativos se pueden considerar las mas
estrictas de todas las que se hacen durante la impresién. Debido a la importancia de un
buen revelado en los negativos, éstos se revisan para evitar cualquier error, el cual si llega
a las prensas o rotativas puede resultar en una pérdida de tiempo y de dinero. Las laminas '
también se revisan, pero ya no exhaustivamente. El personal no dedica tiempo a la revision
de las laminas, sino que al cubrirla de goma la revisa simultaneamente. Las revisiones tanto
de negativos como de laminas se hacen a simple vista y sin la ayuda de ninguna
herramienta.

A partir de este momento los controles de calidad seran muy frecuentes y personal de la
Conaliteg intervendra en algunos de eilos.

Cuando los impresores tienen ya montadas las [aminas para impresion de pliegos en
rotativas y de portadas en prensas planas, tienen que solicitar la presencia de personal de
la SEBN y de la Conaliteg, el cual después de una revision de algunos pliegos ya impresos
otorga la autorizacion de impresién. Esta autorizacion se le conoce como “autorizacion de
impresion a pie de maguina” o “el tirese”, La visita se hace cada vez que se va a imprimir
un nuevo pliego del texto, para asi dejar una muestra para los impresores de la calidad en
registro y color.

Ei control de calidad para las portadas:y para los pliegos de texto se basan en el registro
que se tiene en ese momento, es decir, se vériﬁca que se esté registrando y que se tenga
una buena mezcla de colores. El suministro. de' tinta a los rodillos debe hacerse en la
cantidad y en la posicién correcta, de lo contrano aun temendo reglstro los colores no seran
los correctos por la mezcia deficiente de los colores basncos.’
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El registro y la mezcla de corles se vigilan constantemente. Los encargados de las
maquinas son los responsables de monitorear el comportamiento de la impresion.
Diariamente personal de la Conaliteg se presenta en las instalaciones de los impresores
para inspeccionar la calidad de las portadas y del texto impresos. Estas personas comparan
los pliegos que en ese momento salen impresos con los que ellos autorizaron en el tirese.

El control de calidad hecho por los operarios, los ocupa todo el tiempo durante el cual la
maquina imprime. Sélo cuando se hace el cambio de placas o se detiene la maquina por un
desperfecto o por mantenimiento se suspende el control de calidad.

El control de calidad varia de empresa a empresa sélo por la tecnologia con la cuentan
para hacerlo. Todas las prensas pianas y las rotativas cuentan con un gran tablero de
control para las tintas y para las condiciones de trabajo de la rotativa. Este tablero
electronico muestra los niveles actuales de suministro de tinta para los diferentes rodillos en
diferentes partes de ellos. Ahi mismo se puede ajustar la velocidad de la rotativa. Junto a
este tablero hay siempre una mesa de supervisién, ahi permanece el pliego muestra
autorizado por ia Conaliteg. En esta mesa es donde se comparan los pliegos recién salidos
de la prensa o rotativa con el pliego muestra.

Las variantes en e! control de calidad se presentan en la forma de comparar ios pliegos.
Los colores se pueden comparar a simple vista o con complicados sistemas
computarizados. El registro se puede verificar con un cuentahilos normal, o con
complicados sistemas electronicos dentro de la méaquina y por fuera con cuentahilos
electronicos conectados a una computadora especial. La frecuencia de muestreo oscila
alrededor del minuto en pliegos de texto y en cinco minutos en portadas.

Gracias al control de calidad continuo y a la experiencia de los operadores se puede
determinar cuando es recomendable sustituir las laminas. Cabe destacar que la prueba de
muestreo para los colores y para el registro es destructiva. El pliego del texto se desdobla
bruscamente, lo que daria las orillas o los pliegues. Como consecuencia de la prueba el
pliego invariablemente se ensucia, esto porque las manos del operador estan cubiertas de

'® Cuentahilos: lente de bolsillo de gran aumento cuyo modelo clasico estd formado por tres
elementos metdlicos de bisagras, plegables unos sobre otros. En 1a primera hoja se abre una
ventana, la cual se coloca sobre la superficie que hay que examinar; la segunda, perpendicular a la
primera coloca la lente a la distancia focal 6ptima; y la tercera, paralela a la primera, porta |a lente,
a la que el usuario acerca el ojo. A menudo la ventana delimita una superficie de un centimetro
cuadrado. :
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tinta. Cada muestra se convierte en desperdicio, pero esta pérdida es insignificante atin en
su conjunto.

El siguiente paso de la impresion es la encuadernacion, en la cual el control de calidad
se hace a toda la poblaciéon. A comparacién del muestreo en la impresion de pliegos, la
calidad de la encuadernacion de los libros no implica que el operador tenga contacto con
los libros.

Como ya se menciono, la calidad de la encuadernacion se evalGia en la banda de
enfriamiento de la encuadernadora y luego a la salida de la trilateral. En esta prueba el
criterio y la buena vista de los operadores son fas tinicas herramientas que intervienen.

El dltimo control de la calidad, lo realiza el personal de la Conaliteg en el almacén donde

se hacen las entregas. Este control es por muestreo aleatorio de las cajas.

D. Observacidn directa de la produccién.
Al ponerse en marcha el proceso productivo surgen algunos detalles, que no se

contemplan en la descripcion teorica del proceso. En la practica el proceso no se puede
realizar apegandose a un modelo, pues ias propiedades de los libros y de las maquinas, asi
como, las circunstancias que afectan al proceso, obligan a tomar decisiones que modifican
al proceso en su totalidad o en una pequefia parte de él.

A continuacion se comentaran algunas situaciones que se presentan o se han
presentado durante el desarrollo del proceso, éstas conviene no olvidarlas para asi conocer
mejor el proceso.

El listado de observaciones se puede dividir en dos,grupos segtin el grado de influencia

en el proceso. Algunas observaciones afectan todo el. fréceso y ofras solo se refieren a

partes de él.

Entre las que se refieren al proceso completo las mas importantes son:
* La Conaliteg es muy estricta con el programa de entregas, pero por retrasos
en la creacion del libro o partes del él, la impresion se atrasa varias semanas,
Esta situacion no perjudica al impresor en forma alguna.
« Los tiempos de entrega que da la Conaliteg a los impresores son variables de
titulo a titulo. Los programas de produccidn y distribucién de la Cohalitég fijan

los plazos para que los libros impresos se encuentren listos en su almacén.
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Entre los titulos que se elaboran, se encuentran las lecturas para los
alumnos. Estos son los Unicos titulos (de lo que se manejan en esta tesis)
que imprime la Conaliteg en sus instalaciones.

En los concursos, que se llevan a cabo tanto para crear como para imprimir
un libro, si se han llegado a declarar algunas licitaciones desiertas y también
ha ocurrido que una propuesta de libro pase el primer fallo y no el segundo.
En éste uitimo caso se tienen los libros de Ciencias Naturales para el ciclo
escolar 1994-1995.

La impresion de un mismo titulo puede ser repartido entre varios impresores,
lo que acelera ia produccién. Las cargas de trabajo se asignan segun la
capacidad disponible que tenga el impresor. Las razones que entran en juego
para tomar esta decision son: a) no héy ningGn impresor que cuente con una
capacidad disponible suficiente para encargarse del tiraje completo; b)
repartiendo el tiraje se disminuye considerablemente el tiempo de entrega.
Entre fos titulos a imprimir se encuentran los libros recortabies o libros con
algunas paginas recortables. £l papel que se utiliza en los pliegos recortables
es el Bristol de 180 g/m”, el cual es mas grueso y poroso que el Bond.

Todos los impresores dan prioridad a los libros de texto gratuitos por sobre
todos los demas trabajos pendientes por el alto costo de las sanciones
impuestas por la Conaliteg en caso de un retraso en el programa de
entregas.

Entre los impresores existen diferencias notables en maquinaria, experiencia
y sobre todo en calidad. Aunque casi todos cumplen con los requisitos y
estandares establecidos por la Conaliteg las diferencias en la calidad de
impresion y encuadernado se distinguen a simple vista y sin necesidad de ser
un experto en la materia.

El trabajo de los burés de pre-prensa también presenta diferencias en la
calidad. Aqui la experiencia y el equipo con que cuentan son los factores

determinantes.
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Al proceso de pre-prensa corresponden también algunas observaciones, las cuales
hacen referencia en su mayoria a la calidad.

¢ El contrato que firma el impresor con la Conaliteg, da la libertad al impresor
de seleccionar el burd de pre-prensa que él desee. En la practica, la
Conaliteg sugiere al impresor el burd al que debe dirigirse. La razon de esto
es que asi se puede controlar un poco mas la calidad del proceso. Ademas
de que los burds sugeridos dan confianza tanto a los impresores como a la
Conaliteg de que no surgiran problemas.

e Algunos burés de pre-prensa cuentan ya con equipo sofisticado en el
revelado de negativos y positivos. Este equipo puede formar pliego en la
computadora y revelario en pelicula con las dimensiones de éste.

¢ Los problemas frecuentes en los trabajos de pre-prensa son: a) la resolucion
de las imagenes digitalizadas por el autor o su seleccion de color pueden no
tener la calidad necesaria para su manejo y posterior transporte a positivo o
negativo; b) al revelar negativos o positivos aparecen ocasionalmente franjas
dentro de las imagenes sin revelar; c) el tamafio del “font” en el cromalin
puede no corresponder con el del dummy, lo cual obliga a corregir el error en
el archivo y volver a revelar positivos y negativos; d) algunas reveladoras
hacen pasar la pelicula por zonas a altas temperaturas, lo que puede

ocasionar distorsiones en el revelado o deformacion de la pelicula.

La elaboracion de negativos y laminas presenta pocos comentarios, pues sus tareas
son las mismas, no importando el equipo con que cuente el impresor. La inversion en
equipo para elaborar negativos y laminas muestra un rango muy grande en las empresas.
Hay empresas donde el proceso es casi todo hecho a mano y otras donde el proceso es
casi todo automatico.

La ultima observacion que se hizo a lak pre-prensa tiene influencia directa sobre la
formacion de pliego y la elaboracion de negativos. Si el impresor no observa la deformacion
o distorsion de la pelicula, al tratar de formar pliego el frente y la vueita del pliego pueden
no corresponder en las esquinas ¢ las paginas pueden estar inclinadas. Este problema
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puede ser mayor si el error no es de la reveladora sino de la computadora donde se disefié

el libro.

La impresion de portadas resulta un proceso sin mayores problemas. En ocasiones el
pantone no puede ser igualado, 10 que provoca tonos diferentes al seleccionado por la
Conaliteg. Como el tono del pantone no se puede lograr por seleccion de color, la tinta de
ese color se compra. La cantidad de tinta que debe dejarse sobre el papel, es la que
provoca las diferencias. Aqui es donde la Conaliteg pone cuidado en sus visitas a los
impresores.

Las prensas planas comunes en las imprentas son de una, dos y tres cabezas. Existen
actualmente pocas prensas de cuatro y cinco cabezas. Las prensas planas por lo general
son Heidelberg o Roland, encontrandose algunas Komori.

Del tiraje de pliegos de texto se pueden hacer varias aclaraciones y observaciones, de
las cuales las mas importantes son:
e Las ruedas de impresion son en promedio de 600,000 pliegos.
« En el control de calidad existen grandes diferencias entre los impresores. Las
rotativas que se tienen, abarcan los diferentes tipos de rotativas que fabrican
Harris y Roland. Las diferencias entre los diferentes tipos de rotativas no son
solo en precio, tamafio, velocidad de impresion y nimero de cabezas, sino en
la forma en que se puede controlar su calidad. La mayoria solo permite
controlar el registro y la mezcla de colores en el pliego impreso y esto con un
cuentahilos normal. Las rotativas mas grandes y avanzadas, a diferencia de
las demas, cuentan con sistemas de contro! de registro computarizado
durante la impresion. Estos sistemas funcionan con una camara que
transmite a un monitor el registro impreso en cada pliego™ . Un estroboscopio
se encarga de iluminar cada vez que pasa el registro impreso. Un operador
ajusta los niveles de tinta para igualar el registro actual con el registro
deseado.

2 E registro impreso se localiza en los pliegues o uniones de las hojas. En la escala de colores que
se imprime sobre el pliego se pueden distinguir seis hexaedros por lado, Ios cuales lndlcan el
registro que se logro en ese pliego.
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o En ocasiones aparecen pliegos con una mezcla de colores claramente
defectuosa en una zona especifica del pliego. La solucion obvia es aumentar
o disminuir el suministro de tinta a esa parte del pliego. Después de varios
intentos se llega a la conclusion de que el problema es mas grave. La razén
por la cual se presenta esta situacion, por lo general en la puesta a punto, es
una mala manipulacion de la lamina al montarla. Si la lamina no es
manipulada con cuidado es facil golpearla. Un golpe sobre la lamina provoca
que la tinta no moje la lamina o si lo haga, pero con una cantidad de tinta
inferior a la deseada. Este problema provoca la detencion del tiraje.

¢ Relacionado al punto anterior esta la produccién de laminas. Las empresas
revelan dos juegos de laminas antes de comenzar el tiraje, asi se disminuye
el tiempo que la rotativa o prensa plana deja de trabajar.

o La Conaliteg realiza visitas a los impresores diariamente o cada tercer dia.
Esto aunado a las diferentes velocidades de Ia rotativas (de 20,000 a 50,000
pliegos por hora), puede dar una idea de la poca representatividad del
muestreo.

e Para que el impresor pueda tirar los pliegos sin ningtin contratiempo de
consideracion, debe asegurar el suministro puntual del papel por parte del
molino.

¢ En las imprentas se pueden distinguir tres tipos de sistemas de alimentacion
de papel en las rotativas, dos son automaticos y uno es manual. Los
sistemas de alimentacion son siempre de una marca diferente a la de la
rotativa.

El funcionamiento de! sistema manual y de uno de los automaticos es
semejante. Cuando se aproxima el cambio de bobina, el sistema de
alimentacion hace girar la bobina nueva hasta que alcanza la misma
velocidad de la que se esta consumiendo, en ese momento ya sea manual o
automaticamente se acerca la bobina nueva a la cinta de papel, llegado el
momento se hace el empalme. El otro sistema automatico acerca la bobina
nueva a la cinta y hace entonces el empalme, fa diferencia es que lo hace sin
hacer girar la bobina nueva, »L'a‘ivn”eréia de la cinta de papel es suficiente para
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acelerar el giro de la bobina nueva y llevarla en pocos segundos hasta la
velocidad a la que se esta trabajando la rotativa. Para lograr esto se modifica
automaticamente la tension de la cinta y ia distancia entre los rodillos
tensores.

e EJ sistema que controla el suministro de tinta no siempre cuenta con un
tablero electronico, en ocasiones la rotativa tiene los controles mecanicos
sobre la carcaza de la torre de impresion. Las prensas planas de una o dos
cabezas pueden carecer de este control.

» Se mencionan constantemente a lo largo de este capitulo las entregas
parciales de libros terminados que realiza el impresor, pero no se ha indicado
su volumen. Dado el costo del flete las entregas parciales deberan ser de

alrededor de 100 000 ejemplares, lo que equivale a dos mil cajas.

Respecto a la encuadernacién y al empaque son pocos los comentarios. En la
encuadernacion el porcentaje de defectuosos es despreciable, pues ademas del control de
calidad la encuadernadora recibe mantenimiento muy frecuente.

Los impresores cuentan con proveedores de cajas confiables. Ei tamaio y la
informacién impresa deben especificarse claramente, pues un error en la cajas puede
retrasar la entrega a la Conaliteg. El tiempo de entrega de las cajas es de un par de
semanas.

Por dltimo, la entrega de los libros a la Conaliteg se hace generalmente en transporte
fletado, ya que pocos cuentan con transporte propio. El costo del flete se puede calcular en
N$ 500, si el transporte es un camion “torton”. Por lo general se fleta este tipo de camion y
s6lo en casos especiales un trailer. El costo del flete preocupa a los impresores, pues
debido a la lenta recepcion de materiales en el almacén de la Conaliteg, el camion
permanece cargado toda una noche a las afueras del almacén esperando su turno. El costo

de este tiempo de espera es absorbido naturalmente al impresor.
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Capitulo il
Analisis de los imprescores y de la asignacion

de cargas de trabajo

Este capitulo tiene como objetivo conocer a los impresores desde el punto de vista de su
capacidad productiva. El calculo de la capacidad instalada de cada uno de los impresores
servira como una referencia para determinar varios aspectos de la impresion de los libros
de texto gratuitos. La capacidad de cada impresor permitira saber si el impresor es capaz
de imprimir un cierto titulo en un plazo razonable, también se sabra si el plazo otorgado en
el contrato resulta corto o largo para un impresor en particular.

La informacion de todos los impresores, en su conjunto, dara una idea del tiempo que se
requiere para la impresion de todos los titulos. Ademas sera posible enunciar una
asignacion ideal de cargas de trabajo. La asignacion de cargas de trabajo se basara
solamente en la capacidad productiva y en la calidad de impresion de cada empresa, por lo
que ésta no podra ponerse en practica. Esto se debe al criterio para otorgar la impresion de
un titulo a los participantes de la licitacion. La asignacion real de la impresion de los libros
de texto gratuitos tiene como factor determinante el precio ofertado, el cual no puede
calcularse por obvias razones.

Gracias a los calculos y a los datos, que en este capitulo se presenten, se podra sugerir
una modificacion al criterio actual de evaluacién de ofertas de los concursantes.

De los calculos se obtendra informacion adicional sobre el proceso de produccion. Se
conoceran los requerimientos minimos de magquinaria con los que necesita contar una
empresa para poder participar en la impresion de alglin o algunos titulos, ademas de los
requerimientos de algunas materias primas, en especial del papel.

Para cumplir con ei objetivo del capitulo, éste se dividira en cuatro partes principales, las
cuales tocaran los puntos e ideas antes mencionados.  Entonces las partes que
conformaran el capitulo son: .

A. Datos sobre la produccion y de ios impresores,

B. Capacidad actual de las empresas.

C. Calculo de los tiempos de entrega.

D. Criterio de asignacion de cargas de trabajo.
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A. Datos sobre la produccién y de los impresores.

La impresion de los libros de texto gratuitos para el ciclo escolar 1994-1995 se realizé en
doce talleres particulares y en el taller de la Conaliteg. Ademas de éstos existen dos talleres
mas que pudieran participar en la impresion de los materiales para e! ciclo 1995-1896. Los
nombres de los impresores, asi como, algunos datos sobre las empresas se daran mas
adelante.

La coleccion para el ciclo 94-95 consto de 37 titulos para los alumnos, siendo su periodo
de impresion de enero de 1994 a finales de noviembre del mismo ario. De los treinta y siete
titulos cinco son recortables, dos Atlas, seis lecturas y 24 libros de texto. El tiraje por titulo
fluctud entre los 2'585,792 ejemplares para los libros de sexto grado y los 3'875,729
ejemplares para los de primer grado. No contando el tiraje de los Atlas. El calculo del
volumen a imprimir normalmente es el siguiente:

El tiraje es igual a la matricula del grado al que el libro corresponda mas un diez
porciento. El diez porciento extra son ejemplares para los maestros y los restantes son
material de reposicion. El excedente, en caso de haberlo, se almacena para ser utilizado el
curso siguiente, siempre y cuando el titulo sea reimpreso. Algunas veces el tiraje de un libro
es inferior al del resto de los titulos del mismo grado, esto se debe a inventario existente en
almaceén. Los excedentes son posibles debido a que el contrato que firman los impresores
con la Conaliteg permite al impresor la entrega de hasta un diez porciento mas del volumen
contratado. Por otro lado la Conaliteg puede solicitar hasta un 15% extra durante los
siguientes seis meses a partir de la firma del contrato.

La tabla 3.1. muestra los datos principales de la produccién de los libros de texto
gratuitos para el ciclo escolar 94-95, De los 37 titulos en 1993 se renovaron diez y en 1994
diecisiete. Los diez restantes corresponden a las seis lecturas y a los cuatro libros de
Ciencias Naturales.

Otros datos interesantes que se desprenden de esta tabla son:

* Solamente las lecturas se imprimen en el formato anterior.

« Eltamafo de los libros de texto'va de 112 a 240 paginas.

o Los libros de Matematicas 3° y 4° con_tienéh un pliego recortable.
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Tabla 3.1

PRODUCCION DE LIBROS DE TEXTO GRATUITOS
PARA EL CICLO ESCOLAR 1994-1995

850y Tiraje N
Espafiol 1° Tt v 14 24| 387570 [vi v Ultra mayo 94
: 1°Rec [ ¥ 5 80 | 3875729 [vi | ¥ |MyMLarios _mayo 94
Integrado 1°Txt v 11 176 | 3875720 | v v Conaliteg __ abril 94
1° Rec V1 3 48 | 2818712 [V} | v [MyMLarios marzo 94
Mateméticas - :1° Tt v 9 144 | 3875708 |V |V Conaliteg febrero 84
1° Rec vl 4 64 | 2818712 [ v i | v [Xalco febrero 94
Lecturas 1 Vi 4 64 | 3875729 A4 Conaliteg _ agosto 94
| Espaiiol 2. v 14 24| 3497986 [vI 1V Magnograf mayo 84
Integrado -~ 2°Txt | ¥ 111176 | 3497956 |V i | Magnograf mayo 94
-~ w2Rec i) v 3t 48 | 3497956 |V i | i v |MyMLarios mayo 84
Mateméticas-2* > | v 11 1176 | 3497856 | Vi v Fernandez editores _mayo 64
2 Rec | ¥ 4 84 | 3497956 |V i . Y |MyMLarics —_junio 94
Lecturas (20 v 9 144 | 3'497.956 viv Conaliteg enero 94
Espafiol 3° v 11 176 | 3219073 | ¥ v Conaliteg mayo 94
Mateméticas .~ 3° v 1241 { 208 | 240402 |[vi TV Populibro marzo 94
C. Naturales .~ 3" v 11 176 | 3219073 | ¥ Tv Editorial Offset junio 84
Lecturas -3 v] 7 112 | 3219,073 viv Conaliteg _ marzo 84
Espariol 4 v 12_: 192 | 308383 [V | v Populibro mayo 64
Mateméticas - 4° R4 12+1 { 208 | 308383 [ Vi |V Offset Mutticolor mayo 84
C. Naturales ™ “4° v] 13 {208 [ 3083888 [V v Uttra mayoS4]- -
Historia 4 v 11% {184 | 3083000 | Vi |V Magnograf 1000,000 |
: : I Uttra agosto 94 1";:3-%
ditorial Offset 0
Geografia g v] 10 T1e0] 3og3sxm |vi TV Ultra marzo 94
Lecturas 4° v 7 112 | 3'083,993 v Conaliteg Junio 84
Espafiol 5 v 13 i 2081 2088048 |vi Vv Conaliteg Julio 94
Matemdticas  5° v 3 208 | 2871066 Vi T+ Editorial Offset abril 94
C._Naturales _5°- 4 0 {160 | 2871066 |V v Litografia Senefelder | aposto 84
Historia - 5° v 2 {192 2871066 (Vi |V Magnograf 500,000
) 1 Ultra noviembre| 1'100,000
1 Litograffa Senefelder 94| 500000
: : I Populibro 780,000
Geografia 5 v 11 176 | 2871066 | Vi v Xalco mayo 94
Lecturas 5° v 8 1128 | 2871,006 Vv Conaliteg marzo 94
Espaiol 6 v 13t 208 ) 2585782 [V i v Xalco mayo 84
Matemdticas _ 6° v 13 1208 | 2585792 [Vi 'V Magnograf mayo 94
C. Naturales_ 6° v1 15 240 | 2585792 | v K4 Metropolitana de Edic Junio 94
Historia 6 - v 7 112 | 2585792 |V ; v Editorial Offset 450,000
\ Offset Multicolor septiembre | 650,000
1 Uttra o4] B8S0000
| Metropolitana de Edic 650,000
F@mana 6 4 1M 176 | 2885792 [ v i | v Progreso mayo 84
Lecturas 6° v 7 112 | 5'585,792 v1v Conaliteg marzo 84
Atias de Geo. de México | v 8 128 | 8'000,000 B
Atlas de Gea. Universal v 4 64 [ 2171086 [V v febrero 94 [ forma ital.
Volumen Total de Produccion
Nttmero de titulos impresos © 37
Numero de libros impresos : 118'698,200
" Numero de pliegos impresos : 1,123'488.285

Txt = Texto; Rec = Recortable
: impresion; A jor; L=libro; B=block
Pantone: 1*=amarillo; 2°=naranja; 3°=rojo; 4*sverde; §*=carne(rosa); 6°=lila claro




56

Las observaciones anteriores pudieran parecer carentes de importancia, pero resultan
muy importantes cuando se caicula el tiempo requerido por los impresores para entregar el

total de los libros.

B. Capacidad actual de las empresas.

En noviembre de 1994, ias catorce empresas privadas contaban con la maquinaria y
capacidad mostradas en las siguientes paginas. Cabe destacar que aun cuando aparece la
Conaliteg en la lista, no se indica su maquinaria por no ser Util para los fines de la tesis.

La Conaliteg por no participar en las licitaciones y por contar con equipo diferente al de
las empresas particulares, no puede ser comparada con el resto de las smpresas. La
magquinaria de la Conaliteg esta disefiada para imprimir libros en el formato de 25.5 cm x
17.5 cm, lo que provoca un desperdicio de papel superior al 10% al imprimir libros tamaio
carta.

La maquinaria listada a continuacién en algunos casos es solamente la magquinaria
asignada normalmente a la impresion de los libros de texto gratuitos. De otras empresas, la
mayoria, se lista toda la maquinaria que cumple con los requisitos de impresion y
encuadernacion de los libros de texto. Esto no asegura que sea toda la maquinaria con que
cuenta la empresa.

Dado que cada impresor tiene compromisos con otros clientes, la maquinaria que puede
asignarse a la impresion y encuadernacién de los libros de texto es limitada.

Para efecto de los calculos se considera sélo la maquinaria que normalmente se asigna
a los libros de texto. En el caso de las dos empresas que atn no han participado en las
licitaciones, la maquinaria asignada se basara en la informacion de empresas con
capacidad semejante. A

El recuadro de calidad contiene una valoracion personal, basada en la observacion
directa de la impresién y/o en la calidad del producto termmado

La informacion recopilada de los quince talleres |ncluyendo el de la Conaliteg, en once
de ellos se recopild durante visitas a las plantas mlentras que en las otras cuatro lmprentas‘ :

la informacion fue amablemente proporcionada por dlrectlvos de las empresas
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Imprenta: Compaiiia Editorlal Ultra

Domicilio: Centeno 162 Local 2 Granjas Esmeralda 08810 México D.F.

Titulos impresos en 1994

Espariol 1° Texto, Cienclas Naturales 4°, Historia 4° (1,083,000)

Geografia 4°, Histaria 5° (1,100,000), Historia 6° (850,000

Litografia

Capacidad : 15 min/lamina

* en pliegoshora

- velocidad®

De maquina: X
UV:

Guillotinas planas:

Rotativas

Cantidad

* on pifegos/hora

“. unidades -
‘1 de impresién| veloci

dad*™

Encuademadoras PR

Can!ldad l

tipo

* en librosfhora

Tritaterales:

1l c
2

N

Imprenta: Comision Nacional de los Libros de Texto Gratuitos
+:{_ Domicllio: Dr. Rio de la Loza 116 Col. de los Doctores 06720 México D.F.

. Titulos impresos en 1894:  Integrado 1° Texto, Matemdticas 1° Texto, Espaiiol 3°, .
Espafiol 5°, Lecturas 1°, 20, 3°, 4, 5° y 6°

|Pre-prensa

) Litografia

cabezas
Cantidad _ | de impresién|

* en pllegoshora

De maquina:

Uv:

. [ Gulliotinas planas:

Si: No . Capacidad :
Prensas Planas '[Rotativas

- unidades

erv pliogosora 5 i

Cantidad de impresidn ) velocidad®

velocidad®

B Trilaterales: :

en librosora
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Imprenta: Edltorlal Offset
Domlclﬂo Calle Duramo1 Col. San José de las Peritas, Tepepan, 16010 México D.F,

g ﬂtulos Imgresos en 1&: uencias Na!urales 3°. Hlstorla 4P (soo,oom, Mateméllcas &0
; Historia 6° (450,000

" Pre-prensa Litografla )
: Si: No: Capacidad : 15 min /lamira
Prensas Planas

Cantidad

unidades
da lrn reaién| velocidad*

* en pliegoshora

Encuadernadoras

* en pllegoshora

Cantidad | . tipo | velocidad®

3

De méquina: X
uv::.

Trilaterales:

N 4,000

Guilllotinas planas: * enlibrosthora

Imprenta; Fernandez editores
Dornlcillo' Eje 1 Ponlente México - COyoacén 321 Col. Xoco 03330 México D.F.

“ Pre-g[ansa Litografia
: Si: X No: Capacldad : 15 min/lémina
“1Prensas Pléngs

cabezas

de impresion velocidad' Cantidad
3 *3-
1
2

unidades

de impresion] velocidad®

4 30,000 -

: . 7]* en pliegosthora

Encuaderpadoras it -«
L . Cantidad

7 tipe velocidad®

Do méquina: - X

-8,000 -

Vv oo

Guillotinas planas:

Tritaterales: :

* en libvosthora -




59

imprenta; Graficas La Prensa

[ Domicllio: Prolongacién de Pino 577 Col, Arenal 02980 México D.F.

Titulos impresos en 1994:

.. |Pre-prensa

“|Litografia

15 min / lamina

Si: X

Capacldad :

i Prensas Planas

cabezas :
Cantidad | de imprealén| - velocidad®
3 2 4,000
3 4 4,000

Rotativas

en pliegos/hora

Cantidad

unid. impr.
1

1
1
2

* en pliegos/hora

Barpiz

;|Encyadernadoras

Cantidad

velocidad*

3 c

6,000

De méquina: X
uv:
G . Trilaterales:
Guillotinas planas; 3 * en libros/hora

imprenta: imprenta Madero

Domicilio: Avena 102 Col. Granjas Esmeralda 09810 México D.F.

. [[ Htulos impresos en 1994; Historia 4° (500,000)
Pre-prensa : Litografia
St : X

No ¢

Capacidad : 15 min / Jamina

Prensas Planas
cabezas

1 S s

* en plisgosthora

Cantidad | de impresién| - velocidad*
3 1 S,DOO
1 .4 10,000
.10,000_

- De méguina: ;. . X
uv: oo

Guillotinas planas:

Rotativas

en pllegoshora

unidades
Cantidad

de impreaién
-4

17,000

Encuadernadoras

en libroshora

o Trifaterales: -}‘V 1

~ Canfidad i~

velocidad*

4,000
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lmprenta lmpresora y Edllora Xalco .
Domicilio: Av. J.M. Martinezy Av. 5 de mayo Col. Jacalones stOChalco Edo. Mé)dco L

\ Espaﬂol [

]]tulu§ Imgresos en 1994; Matemétlcas 1° Reconable, Geograﬂa &

Litografia
Capacidad :

15 min / tamina

Rotativas

" [Prensas Planas

unidades’

cabezas SRS E
Cantidad | de impresién] _velocidad* Cantidad *_| de impresién | “velocidad
2 10,000 P 4 27,000

2 10,000 (SR NI

* en pliegosthora

Encuadernadoras -
Cantidad

- * en pllegosthora

- De mdquina: | X
L Uv: :

- : Trilaterales: °

Guillotinas planas: * on librosMora -

lmprente Impresora y encuademadnra Progreso .:.;..
Domlclllo Sen Lorenzo Tezonco 244 Col. Para]e San Juan osaao Méxlco D.F. :

Capacidad : 15 min / lamina -
-|Prensas Planas . e Rotativas ;
cabezas . S Tl unldades
Cantidad |delmgrnlan| velocldad‘ Cantidad " | de im raslén velocidar®
1 - 6,000 : :
2 711,000.
N U= |* en piiegosmora
s unplleqollhorl Encuadernadoras - - ;& i T
R 5 3 L : L : Cantidad velocidad®
Barnl; T e B A - 8,000
: De méquina;’. < iX . ; W N RS
[ :
S : . s Trilaterales:
| Guillotinas planas; .- 2 % 1 enbvormona
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Impren’(a Lllografa Senefelder
icil Bemal Diaz 33 CO] Guarrero 06300 Méxnco D.F.

. 'I'rtulos Imgresos en 1%4 clenclas Naturales 5° Hlstona 5°(sou 000)
g Geografia 6° (parte de Progreso)

Litografia
Capacida

: Pre-prensa
Si: No :

15 min /tamina_

*|Prensas Plapas Rotativas

cabezas ; . : unidades .
Cantidad de impresién |- Cantidad de impresion | velocidad*
1 )
1
S5

en’pllagaslhou

Encuadernadoras *

:{* en pliegosora L g .
T Cantidad - | tipa" - | velocidad®
Barniz T c 6,000
De méquina; X E N

Uv:

Trl.létgfalgé:

en libros/ora

Guilllotinas planas: 3

Imprenta: Litografia Magno Graf
Domlclllo Calle E # 6 Pnrque lndustrlal Pusbla 2000

]]xulos img1e§qs en 1994' Espaﬁol 2° Integrado 2°Texto, Hnstorla 4° {1,000,000)
Historla 5° (00,000, Mateméticas 6° :

" |Bre-prensa ST
. 15 min /lamina

Rotativas

‘ |Prensas Planas

cabezas

"cabezas 7 S il

de impresién| - velocidad® Cantidad | de impresién] velocidad®
i : I E S 27,000
1 ‘5 27,000

én pliegosora -

* en pliegoshora

[Bariz

De méquina: - L
STV e

on librosthora

Guillotinas plana:
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Imprenta: My M Larios

L Domicilio: Salvador Alvarado 105 Col. Escandén 11800 México D.F.

tulos impresos en 1994:

Espafiol 1° Recortable, Integrado 1° Recortable

Integmdo?Recoﬂabls.' teméticas 2° Recortabl

Pre-prensa

Si:

Litografia

Capacidad : 15 min /lamina

'_ *|Prensas Planas

Rotativas

en pliegosfhora

_unidades

Cantidad | de impresién
2 T4

velocidad®
25,000

- - |* en pliegowhora

Barpiz

De méquina:

Encuadernadoras ::

velocidad®

X

: '.;I'rlla!erales

- Cantidad - | g

4,000

enlltxosmo

B Imprenta: Metropolitana de Ediclones
Domlclllo Periférico Criente entre E]e 5] y5 Sur Parque Industrlal Flnsa nave 5 (EZOQ Méxlco D.F.

Clencla Naturale; 6°. Hlstorla 6° (850,000

. ITI ulos Im 9508 en 1994' .

¢ |Pre-prensa
Sl

Litografia
Capacidad

15 min / lmina’

:Ems_%ms_

Cantidad °

Rotativag i

en pliogosmora

i Can!idad B

unidades

de impresidn

“velocidad*

ten ;ih!ﬂﬂlﬂ!mk

gncuaderuadom§

Baiz

Dp méqdlna:' .

Cantidad I }

& lipb

velocidad®

enlixoshora

2.

 Trilaterales; "

N

©6,000

Guillotinas planas:
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1 Imprenta: Offset Multicolor
Domlcmo Calzada de la Viga 1332 Col, El Tnunfo 09430 Méxlco D F

: 'l‘mulos Imgresos on 1994: Matemétlcas 4, Hlstorla 6°(ssn 000)

Pre-prensa
Si: X No

Litografia : .
Capacidad :" 15 min / limina

Prensas Planas Rotativas : o
- + unidades
de impresion| velocidad*

cabezas
de impresion

Cantidad “velocidad® - | Cantidad

1 -14,000
L] 1 14,000
1 14,000

*en plleqotlhbra

"™ trente y vuelta

Encuadernadoras T s
Cantidad | “tipa | velocidad®
PRI ERE-X - 12,000
1 i 4,000

* en pliagosthora

De méquina: - -
LUV xR

; Trilaterales: -

Guillotinas planas: 2 * en librastora

lmprenta Popullbro
Domlclllo Calla 5 #7- Bls Col Alce Blanco 5&70 Naucalpan Edo Méxmo

lI]xg Img;egos en ]@g Matemétlcas3° Espanol 49, Hlsturla 5" (780,000)

" |Pre-prensa ftografia
Si: ) No: X

Capacidad : 15 min / limina

Rotativas .. -

Prensas Planas
cabezas

Cantidad | de im| reslén[ velocidad®
B - SR

R : Vunlda'des 3
Cantidad ' | de impresién
ik Zaged L4 ey

* on pliegoshora E . v

Encuadernadoras . .
LA Cantida,

ami; : SO
De méquina: ;"< X
UV o

Tﬁlalérales:‘ )

[ Guillotinas planas: ¢ en Hbrosthora
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lmprerﬁa: Repr I Fot
Domicilio: Democracias 116 Atzcapozalco 02700 México D.F.

[Titulos impresos en 1994;

Litografia

" |Pre-prensa o
Capacidad ; 15 min / limina

Si:

Rotativas

“{Prensas Planas

unl&ﬁ:

Cantidad "+~ ‘velocidad® " Cantidad | de Impresion| velocidad®
1 14,000 2] e 30,000
2 - 14,000 : .
2 |- 4000

M En pﬂegoilﬁbra ]

* en pllegoshora

Encyadernadoras - :.»: .
ST T Cantidad velocidad*

4,000

Barniz

De méquina: U
UV

< Trilnterales:

Guiliotinas planas; 2 + enlitvostora

[ Calidad: MB - muy buena; B - buena; R - regular; M- mala | ,
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C. Célculo de tiempos de enfrega.

1. Andlisis y céiculo del tiempo de entrega para una empresa.

Los calculos que se realizaron tuvieron como objetivo conocer la capacidad de cada una
de las catorce empresas. La informacion recopilada y mostrada en el inciso anterior se
utilizd para calcular el tiempo requerido por una empresa para imprimir y encuadernar el
tiraje completo de un titulo.

Cada empresa se analizd suponiendo la impresion de cuatro titulos diferentes. Las
diferencias en tamaro y tiraje de los titulos permitieron conocer la capacidad real de la
empresa, asi como sus fuerzas y debilidades.

La muestra de cuatro libros se aplico en el analisis de trece empresas. La empresa
faltante fue analizada con cuatro titulos recortables, por ser estos su especialidad.

A continuacion se presenta el analisis de una de las catorce empresas. Las imprentas
restantes fueron analizadas de la misma manera y con los mismos supuestos y criterios.
Cabe mencionar que los resultados obtenidos se acercan mucho a los tiempos reales. Las
variaciones se deben a los imprevistos dentro de la empresa y no a criterios o supuestos
alejados de la realidad. En la mayoria de los casos, los resultados parciales principales se
cotejaron con los tiempos requeridos durante la impresién real de los libros de texto

gratuitos, para validarios.
La empresa que se analiza a contmuacuon es Offset Multxcolor Los titulos utilizados en

la muestra son:
D Titulo

® [Espariol 1° Texto -
® |Historiage ¢
® | Ciencias Naturales &
o Jaias:

$3219,073 libros

: hﬁhero de pliegos) y por su
tiraje (para el cnclo 1994 -95). E Zéga‘ referencia a alguno de los

cuatro tltulos se le llamara p Vr su lD
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Los criterios para seleccionar estos cuatro titulos de entre los 24 libros de texto
existentes’ son:

+ En el caso de ® su tamaiio es uno de los mas grandes, mientras que su tiraje
es el mayor. Los resultados, que brinde el analisis con este libro, valoraran,
entre otras cosas, la capacidad de la imprenta en lo que a rotativas y
encuadernadoras se refiere.

e Asi como © es un libro que requiere gran capacidad en rotativas y
encuadernadoras, @ por ser el fibro con menos paginas y de menor firaje
valorara en su analisis la capacidad en prensas planas y la relacién en
velocidades de las rotativas y encuadernadoras.

e El analisis de @ evalla la capacidad de las rotativas, ya que es el libro de
mayor paginado. Ademas al comparar los resuitados de @ y ® se obtendra
una valoracion mas precisa de la velocidad de encuadernacion y de la
capacidad en rotativas.

¢ Realizando el andlisis de @ se obtienen los tiempos de entrega y los
requerimientos de un libro “promedio”, con un tamafo similar al de otros 11
titulos y con un tiraje medio. Con @ se podré evaluar si la empresa es capaz

de cumplir con la 1mpresnon y encuadernacnon de cualquier fibro o solo de

libros de pocas paginas'y de tir:

Pudiera parecer que un examen.exhaustlv yno‘el ‘examen de una muestra de solo

Ios supuestos tuvieron como objetivo:

hacer homogeneos Ios valores'o etermina arbltranamente su valor. Este Gitimo caso no

! se manejan sélo 24 titulo .9 uestran en Ia tabla 3. 1 [Esto se debe a que
los 13 titulos descartados tlenen.caractenshcas dlferentes Ias seis lecturas tienen un formato™
diferente por lo que la Conaliteg encarga de lmpnmlrlos en sus talleres los’ dos Atlas tienen tirajes .
y formatos dlferenles y por ult«mo exuslen cmco ||bros recortables que ' son |mpresos solo por uno o
dos talleres et : : I ¥ .
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debe causar dudas respecto a la validez de los calculos, pues los valores fijados
arbitrariamente ademas de haber sido proporcionados por jefes de produccion de las
empresas en cuestion, son los valores con los que normalmente trabajan las empresas en
la planeacion de la produccion y en el calculo de requerimientos de materia prima.

Adentrandonos en el andlisis de la empresa, son dos los resultados principales que se
buscan:

e Eltiempo de entrega del total de los libros contratados (dados el tamafio del
libro y su tiraje).

« Los requerimientos parciales y totales de las materias primas principales
(papel, cajas y tarimas).

El desarrolio del andlisis se planteara con ayuda de expresiones matemaéticas, las
cuales estaran acompafadas de una explicacion de ser necesaria. SOlo se presentara el
andlisis de esta empresa, para las demas solo se mostraran los resultados. La presentacion
y orden del analisis son fos mismos de los borradores donde se trabajo en los calculos, se

puede decir por lo tanto que sélo se hara una transcripcion explicada del borrador.
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Supuestos
Mano de Obra (diaria) B ,
en litografia : 1 turno (formadores)
2 tumnos (transpomslas)
enrotativas: - 2tumos. . :
en prensas plahaé U2 tumnos

en encuademacnon Y
empaque
en guillotinas planas

‘i t;klrn‘o": 2|
tiempo de _produccion: terod

tiempo de preparacion:

tset up= 0.5 horas/rueda

sdlo en rotativas, prensas planas y barmzadora

tiempos_muertos e inactivos:

tmuero™= 2horas/tumo ,‘ i

tmuerte= ENTERo((tm,,, + tm u) 1 5):
el calculo se hara asignando una hora de tlempo muerto por cada cinco horas
¥de trabajo, incluyendo el tue ups Aqun se mcluye el tlempo empleado en el
mantenimiento preventivo, en las descomposturas y en el tiraje de pliegos

defectuosos o de prueba.

fueda;
1 rueda = 600,000 plisgos - . .
una rueda se compone de 600 mil pllegos no defectuosos El tiraje real de
pliegos incluyendo defectuosos no se puede calcular En las empresas el

tamafio de la rueda puede variar desde Ios 450 mll hasta los 750 mil pliegos,

dependiendo del tiraje total y de la dlspomblhdad ‘de encuademadoras.

Siempre al hacerse referencia al tamano de Ia rueda 'se habla de pliegos no

defectuosos.
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velocidad de |a guiliotina plana :

Vgu = 24,000 pliegos / hora
dado que la alimentacion a la guillotina es manual y la velocidad de los cortes
depende directamente del operario, no se puede establecer una velocidad
exacta. Por observacion directa se establecié que al menos se cortan 24 mil

pliegos por hora.

velocidad de crucero:

Verue = 0.9 ( Vimax ) .
la velocidad a la que las empresas trabajan sus maquinas (rotativas, prensas
planas y encuadernadoras) va del 90 al 100% de la velocidad tope. Para
tratar a las empresas bajo las mismas condiciones se fija la velocidad de
crucero en 90% de la velocidad maxima. Los resultados que se obtengan
utilizando esta velocidad proporcionaran en algunos casos tiempos
superiores a los reales, pero nunca tiempos que le sean imposibles de

cumplir a la empresa.

cajas por tarima:

calidad:

= 70 cajas / tarima

la estiba de cajas por tarima varia de empresa a empresa. dado que las

tarimas son iguales (por contrato) se pued\f concluir que sn una empresa ’

estiba 70 cajas entonces cualquner |mprenta tamblen lo puede hacer

en rotativas:

desperrd‘ic'io“' iesn

- reposicion -
en prensas planas: :
: - desperdicio”

* desperdicio % =
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los niveles de calidad son los manejados en la empresa (desperdicio) y en el
contrato con la Conaliteg (reposicion). El desperdicio afecta tnicamente los
requerimientos de materias primas, en él se incluye el material defectuoso y
la merma. El desperdicio llega a ser de hasta un 20% en talleres donde es
baja la calidad del trabajo. El desperdicio en cajas y tarimas no afecta los

requerimientos, pues el proveedor envia normalmente un 5% extra.

Constantes

area pliego:
Ap = 57.7cm x 85.8cm
Ap = { 0.577m)( 0.858m)
Ap = 0.495066 m
éste es el tamafio estandar de un pliego.

peso del pliego:
de papel bond.-

Wbond = (75 ] /m‘) AP

de cartulina couc_h'é. '
de cartulina bristol

la canulma brnstol se usa en Ia xmpresnon de los libros y/o pliegos recortables.



Ajuste del tiraje v
_calculo del namero y tamaiio de las ruedas

tiraje por pliego de texto (npi):

npi; = (1+ Xeep) N

® nply = (1.1) (3 875 729) = 4 263 301.9
npiy = 4 263 302 pliégos :

®y® npizy=(1.1)(2585792) = 2 844 371.2
Npizs =2 844 37 Sl

o) npiy = (1. 1) @: 219 '073)'= 3540 980.3
npis=3 540 981 s :

ruedas por pliego de texto (n) y ﬂraie i"'eél‘
= np; /600 000 (a]ustan

0] = 6 ruedas (600 OOO

NPiirea = 4 264 000

@Oy® nr3=4 ruedas (600 000 pliegos / rueda) +:1 rueda (450 OOO pllegos/ rueda)

NPizareat = 2 850 o

® ry = 6 ruedas (BQO

NPl4res = 3 600 000

fio de fueda diferente}
djaf (664 000 pliegos / rueda)

ruedas totales (ry)

® e 80

rn = 6 ruadaslpfegu ( 11 pliegos) e 66 ruedas
tiraje por pliego de portada (npp): = :
PPy = (1+ Yiepl( 0.25 pliegos /  portada) Nl
® nppr = 1.1 (0, 25)’(3 875.729) = 1 065 825.475
npp; =1 _06 LSZG pliego T ; E
(2585 792) 7 1\“092;8

@y® nppzaéﬂ(o
NPPss = 711093 pi
®  npp=1. 1(0 25) (3'219 073) =
npp, = 885 246 p"egos SE

885 245 075 -
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ruedas de pliego de portada (r.):

Tw= RoUND(npp,/GOO 000 2)
@ fp1 = ROUND(1-085 826 /600 000 2) = 1 78 ruedas

Oy® M= ROUND(711 093 / 600 ODO 2) =4, 19 ruedas - -
@ I'ps = ROUND(885 24 /600 000 ; ) = 1:48 ruedas

Tri =Ty (4 portadias / p eg (600 000 p!legos)
(0] Tr1 =1y (4 ponadas 7 pllego) (600 000 pllegos) =4 272000 portadas -
®y® Traa= ryzs (4 portadas! plego) (800 doo pliegos) = 2 856 000 pottacas
® Tra=rp4 (4 portadasl pllego) (600 000 pllegos) 3 552 000 portadas

las diferencias en el tiraje de phegosid )
problemas en el calculo y representa Ia reahdad Las empresas imprimen
siempre un exceso tanto de ponadas como de pliegos de texto, como una
medida ante la posibilidad de que laConallteg pida una cierta cantidad extra
de libros. La justificacion que dan los-impresores para el tiraje extra es de
aspecto econdmico, pues les conviene mas tirar un extra aunque no se utilice
y se convierta luego en desperdicio, a volver a programar la impresion de

libros de texto gratuitos.

Requerimientos de Materias Primas

{papel, cajas y tarimas)

1. Papel bond de 75 g / m*

- por rueda de 600 000 pliegos.-
RGbondr = (1+ Xgesp) (600 000 piicgos) (0.037 kg /pliego)
quandlr 24 420 kg '
qumy, 24.42 toneladas

- por rueda de 664 OOO pllegos R

; wa ( 1+ Xd“p) (664 000 P|l6§05) (0 037 kg/ pllego)
qu,,, 27024849
. wa, 27 025 toneladas ,: »
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~ por rueda de 450 000 pliegos.-
Rpondrr = (1+ Xaesp) (450 000 P"egos) (0 037 kg/ pliego)
Roboner = 18 315 kg -
RQbonyr = 18.315 toneladas - ‘
- por rueda completa (600 00O plisgos, 14 pllegos ! Ilbro) 341 88 toneladas

- por rueda completa (600 000 pliegos, 7 p!legos/ libs ton’srladas_
- por rueda completa (600 000 pliegos, 15 pliegos / lbr

- por rueda completa (800 000 piiegos, 11 piiegsg'/li

~ por tiraje completo de @: quow.bcn‘
- por tiraje completo de @: Rqratarbor

739.925 loneladas

- por tiraje completo de @: Rqrotaton
1. 72 toneladas v

- por tiraje completo de ®©: an,'.,,,.;o,.’

2. Cartulina couché de 240 g/ m?:
- por tiraje completo de @: -

Rotal-couchs 1=

.05 (o 25 pl 9o/ 'ortada)(4 272 ooo porfadas)(o 119 kg/pllego)

RQTohl-cuugPG '
- por tiraje completo de @.y.®@

1.05 (0,25 piegol portada)(2 856 000 portadas)(0. 118 kg/plego) .

RArotatcouchs 2,3

) 002(4 264 000 hbros) = 5 280ca}as :
LonT nl‘ = (1/70) nc 1 19:tarlm;s HEey
®y® noy=002(2 850 000 m;m =57 ooo cas
' Mlaa = (1/70) g = 815 trimas
® nc, = 0.02 (3 600 000 tbros) = 72 000 cajas
nt, (1/70) nc4 =1 029 tarimas :
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Los supuestos, las constantes, los tirajes reales y los requerimientos de
papel, cajas y tarimas son compartidos por trece de las catorce empresas.
Los datos de la empresa dedicada a la impresion de libros recortables se
mostraran mas adelante. La informacion de mayor trascendencia hasta el
momento es la que se refiere al tiraje real, pues son estos datos los que
permiten hacer el calculo de los tiempos de entrega para cada empresa bajo

requerimientos iguales.

Anilisis de Offset Multicolor

Magquinaria asignada a la impresion de los libros de texto gratuitos:

Rotativas;
Tot A .-
Vmex = 50 000 pliegos / hora
unidades de impresion = 4
rot B .- . :
Vmax = 30 OOO pliegos / hora‘
unidades de impresién= 4 ‘ :

Prensas Planas:
PP A .- e L L
Vimax = 14 000 pliegos / hora
cabezas de impresion = 4 '

ppB.- - 7
Vmax = - 14 000 pliegos / hora
5. )

cabezas de impresion

Barnizadoras (UV);
bar A .- »
Vene = 4 000 pliegos / hora
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bar B .-
Veue = 4 000 pliegos / hora
Guillotinas:
ng = 2 guillctinas
Encuadernadoras:
enc A .-

Vinéx = 12 000 libros / hora .

Produccion de pliegos de texto:
(0]

a) cargas de trabajo por rotativa.- -
balanceo
> ruedas = 84 {600 000 pliegos} + 14 {664 000 pliegos)
ruedasgota = 1.667 ruedasgots

se resuelve un sistema de ecuaciones para encontrar‘una : olucxon al numero

mmimnzacuon del

de ruedas asignadas a cada rotativa, s:end e
tiempo maquina utilizado., :
solucién

}000 pllegos Ihora)] = 13 333 horas

i tmuma = ENTERO(22 722 /5) 4 hpras'
‘ tm..s = 26, 722 horas s
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s de 654 000 pllegos ‘ : : : )
tmd A 664 000 pllegos [( 0. 9)( 50 000 pllegos Ihora)] 1= 14 755 horas

tselup/\ O 5 horas e ’
tmuenuA = ENTERO(15 255 /5) 3 horas
t‘romA . 18,255 horas - .

¢) tiempo por tiraje completo
trotm 1 = 53 ruedas (15 3 horas/rueda) + 9 tuedas (18. 255 horas/rueda)
trow 1= 1003.466 horas s

el mayor tiempo requerldo por una u.ofra rotativa indica el tlempo para :

terminar el tiraje completo El tlempo total esta dado en horas reales, es

decir, en tiempo real.

d) tiempo entre ruedas completas.-

término de larueda 1:  142.500 horas - -
|2 285000homs A 500 horas
7.500 hor 33 esnomsk :
33 500 horas
42, sod horas

2

3
4
i .

6 64 300 horas

al hacer el listado de‘l‘a‘ asigﬁa’cié liegos ‘a. cada rotativa se pudo

conocer el periodo que transéurre ntre el termlno 'de una y otra rueda

completa. Estos datos seran muy utlles para evaluar la encuadernacwn
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Produccion de pliegos de portada:
]

a) tiempo por rueda en prensa plana.-

torod ppa, pps = 600 000 pllegus [( 0 9)(14 000 phegos /hora)] = 47 619 horas
tset up ppas, pp& = 0.5 horas . 5 o
tmerto o, 58 = ENTERO(48. 119 / 5)= 9 horas
trotal ppa, pos = 57. 119 hora

menos 150 000 phegos de portada a las 120 horas ; :

|NV PT( 98 5 horas ) = 4000 ( 98 5 ) = 394 000 pliegos

“lrgal { 98.5 horas ) = 98.5+1.5 + ENTERO( 100 / 5) = 120 horas

se suman 1 .5 horas debido al defasamcento enel arrangue y al tiempo de

preparacion. Para efectos de calculo se toma como referencia el inicio de la
primera maquina y después jos paros en la produccion se consideran
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simultaneos en todas las maquinas. Este criterio facilita los calculos de los

tiempos reales.

d) Guillotinas: corte de pliegos de portadé_ :
tw = 120 horas INV.PP ( ti ) = 39
tn = 132 horas CINV. PF’ ( t: ) 394‘ 000 pllagos 20000 p"egos Ihora t
i INV PT ( t)y=24 OOO pllegos /hora t”- :
t e [ 0; 10] horas lNV PT ( (ﬁn' 40 00 pllegos = 960 000 portadas
treat (1) = t'4 _ERO[(t)/S] L
treat (10 ho}éfsf) 30'+ b+ ENTERO[( 10 }/5] = 132 horas

o

se observa claramente que el suministro de portadas cumple faciimente con
los requerimientos fijados por las rotativas y por la encuadernacion. Ahora

solo falta conocer el tiempo requerido en la encuadernacion.

Encuadernacion:
(0]
a) tiempo requerido para encuadernar 600 000 ejemplares.-
t,nc = 600 000 llbros [( 0. 9)( 12 000 fibros mora)] ' = 55,556 homs
tone = 55. 555 + ENTERO( 55.556 / 5) = 6. 555 horas

b) tlempo requerldo para e

la velomdad con Ia que esta empresa ,ncuaderna es supenor a los’

requerimientos, por eso. el tie a’ de los
determina con el hempo total del tlraje en rotatlvas mas el tlempo que se ) -
tarda la encuademamon de la ult:ma rueda de 664 OOO phegos e ‘

Tiempo de Entreqa ( LT ):
LT1 = 1 003 466 +. 73 481
LT1 = 1 076 948 horas
LT, = ,1 08,0 hqras = 45 dias

llbros se.
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para calcular el tiempo de entrega se redondea el tiempo calculado. El
redondeo puede ser al muitiplo de 24 superior 0 en caso de que el tiempo

calculado esté muy cerca del multiplo inferior se redondeara hacia abajo.

Produccion de pliegos de texto:
@

a) cargas de trabajo por rotativa.-
balanceo

> ruedas = 28 {600 000 pllegos} + 7 {450 000 pllegos}

ruedasgo A= .1 667 medasRn

.vtTolnI 8= 26 7 ]

- de 450 000 pllegos
tpvodA 450 ‘000 phegas [( O 9)( 50 000 phsgos lhora)] A= 10 hnras

ENTERO(105/5) 2horas E

i,,oda = 450 000 pliegos [( 0. 9)( 30 000 pllsgos /hora)] “'= 16,667 horas
lm upB = 0 5 horas D ]
tmugnu B = ENTERO(17 167 / 5) 3 haras
trou 8 = 20, 167 horas .

ESTA TESIS N8 BEBE
SALR DGE La BIBLIOTECA
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c) tiempo por tiraje completo.-
tTotat2 = 18 ruedas (15.833 horaslrueda) + 4 ruedas ( 12 5 horaslrueda)
trotar2 = 335 horas . :

d) tiempo entre ruedas completas.-

término de la rueQa kH Aiz 63333 h‘orras: v

2 4= 71.278 horas

3 ©213.778 horas A =T, 222 hoes -
4 285000 horas 50, ooo hoas
5: 335000 hores .

Produccion de pliegos de poriada:
®

a) tiempo por rueda en prensa plana.-
torod ppa, ppe = 600 000 pliegas [( 0 9)(14 000 plnegos Ihora)] 1= 47 619 horas

tsetup ppa, pps = 0.5 horas ks
‘muenu PPA, ppB = ENTERO(48 119 / 5)
{Totat PpA, ppB = 57 119 hora

“hora k,18»1.5 h‘orasi‘k.': '

INV PT( l ) 4 000 p(legoslhora t t € [ 0; 150] horas )
ten (1) =14 15+ ENTERO[((H 5)/51 .t & [0; 150} horas
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la primera rueda completa de pliegos de texto se termina a las 79.1667
horas, por lo tanto para tener listas las portadas ya refinadas, deben estar
listos al menos 150 000 pliegos de portada a las 84 horas.
INV.PT ( 58.5 horas ) = 4000 ( 58.5 ) = 234 000 pliegos
trear ( 58.5 horas ) = 58.5 + 1.5 + ENTERO( 60 / 5) = 72 horas
d) Guillotinas: corte de pliegos de portada
ty = 72 horas INV.PP ( tiy ) = 234 000 pllegos
tsn = 84 horas INV.PP (1) = 234 OOO pllegos 20 000 pHegos /hora t
INV.PT (t)=24 ooo plleg /h
t €[ 0; 10] horas INV.PT ( tﬁ,, % : ;.
e ( )_; U+t +“ENTERO[( t:)/85]) :
teat (10 horas ) = 10 + i + NTéRo[( 10 )/5] 84 horas

960 000 partadas L

Encuadernacion:

@

a) tiempo requendo para encuadernar 600 000 ejemplares -
t,nc =600 000 llbros [(0. 9)(12 000 libros Ihora)] .= 585, 556 horas o
tenc = 55 555 + ENTERO( 55.556 / 5) =66, 555 horas

b) tlempo requendo para encuademar 450 OOO e)emplares -

+ ENTERO( 41 667 / 5) 49, 667 horas S

continuacion.-
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[ Fomias "~ Encuademadora
Rueda r e
3 : 1 213778 horas
4 g 285000 };&ras : 3.6 s
5| 335.000 horas - : 56horas

entonces determinado por - la® nacnon El analisis de las demas

empresas indica que el término: la encuademacnon en la mayoria de los

casos difiere en varios dias dei ter de la impresion en rotativas.

Conviene destacar que en el ¢ ste analms se trata de una empresa,
cuya velocidad en las rotatlvas pre sas planas y encuadernadoras supera
por mucho el promedio de velocidades en larmdustrla editorial. Ademas es Ia
(inica empresa donde el barniz'eé" :de"rz%ééédo ultravioleta y no bamiz de

magquina aplicado en prensa plana.

Tiempo de Entrega (LT ):
)]

LT, = 401.222 horas
LT, = 408 horas = 17 dias

Produccion de pliegos de texto:
) .
a) cargas de trabéjo por rotativa.-
balanceo ' v

I fuedas = 60 {600 000 pllegos) +15 (450 000 pllegos}
ruedasgq s = 1.667 medasR.,“; ) - :
ruedasgq4 = 38 {600 000 pllegas) + 9 (450 000 pltegos}
ruedasggp =22 (GOO 000 pllegos) + 6 (450 000 pllegos} 2



b) tiempos por rueda.-
- de 600 000 pliegos
twodA = 600 000 pllegos [( O 9)( 50 000 pllegos /hora)] 1.= 13.333 horas

tm WA= 0 5 horas 4

liegos fora)] ** = 22.222 hores

' egos;‘l‘hovr‘_a)'] “ = 10 horas

d) tiempo entre’rﬁeda; ‘comple a;lrs.? ‘
~término dé:l;;r;eda A:+158.333 hor

FERT s 2:‘,[;.'“36‘(:)'8.35 havas-
B 454 278 ho;es
C4 601, 667 hora‘
5 714 167 horas N

47 389 horas

42 500¢ horas
53 444 horas -

A45 = 1‘12 500 horas ‘

83
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Produccion de pliegos de portada:
6]

a) tiempo por rueda en prensa plana.-
tprod ppa, ppe = 600 000 pliegos [( O. 9)(14 000 pllegos /hora)] 1= 47.619 horas
tsetup ppa, pos = 0.5 horas
tmuerto ppa, pp8 = ENTERO(48 119/ ) =
trotal PPA, PP =57. 119 horas
b) tiempo por rueda en la barmzado
tpmd b.,A 600 ODO

tset up bavA 0‘ 5 hora:

(-0.9)(4 000 piiégqs lr;ara)] =150 horas

tm’. 144 horas SE
A= 156 horas - 09070 piléﬁoS[horal
tel o; 1oj_hor;'s - 'INv Pf ( ts') = 240 000 pllegos = 960 ooo portadas -

- rent (1 ) = t *lin ¥ ENTERO[( t )/5] .
trom (. 10 horas ) = 10 + fw + ENTERO[( 10 )/5] =156 horas



Encuadernacion:
®
a) tiempo requendo para encuadernar 600 000 ejemplares -
fer,.; = 600 000 llbros [( 0. 9)(12 000 llbros /hara)] 1 = 55,556 horas
t,,,., = 55 555 + ENTERO( 55 556 / 5) 66 555 horas
b) tlempo requerldo pa encuadem r450 '
D libros [(;0 9)(12 000 Ilbros Ihora)] 1 = 41,667 horas
* EN ERO( 1 667 / 5) 49 667 horas

Tiempo de Entrega (LT ):
©)

LT;=714,167 + 49,667~ -
LT3 = 763.833 horas
LT3 = 768 horas = 32 dias

Produccion de pliegos de texto:
@

a) cargas de trabajo por rotativa.f
balanceo '
Z ruedas = 66 {600 000 pllegos)
ruedasgoa = 1 667 ruedasg,,.g :
ruedas,m A= 42 (500 000 pllegos}
medasmm = 2 {6 0 000 p"egos)

b) tiempos por rueda
- de 600 000 p egos .

; tm,dA 600 000 pllegos [( 0 9)( 50 OOO pllegos /hora)] =13 333 horas -

: tmuenoA = ENTERO(‘IS 33 / 5) 2 horas .
: lromA = 15, 833 h' ras’.. i i

lp,,dg = 600 000 pllegos (0. 9)( 30 000 p!legos /hora)] = 22 222 horas' )

- tmupg—-OShora :
‘t,,.u,m, 8= ENTERO(22 722 / 5) 4 horas -
trowip = 26,722 horas :

85
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c) tiempo por tlraje completo -
trotal 4 = 42 ruedas (15 833 horaslrueda)
trotal 4 = 665 horas

d) tiempo entre ruedas complketa;\;s;;

término de fa rueda 1: 110833 horas ‘A1 2=110833 noras
: v 2 ;221;_6:'6’7_50&3; LAy = 110 833 horas .
: 3 332500 horas 34 = 10 833 horas :
-4 443333h°f35 : 1.10 833 horas
"5 554167 t.):on‘as_ . 10.833 horas
¢ s e

Produccién de pliegos de"bonada:‘ )

a) tlempo por rueda en prensa plana

s [( 0. 9)(4 000 pllegos Ihura)] A= 150 horas :

lNV PT( t ) 4 000 pllegos/hura l t € [ O 150] horas
t,.,.| ( t)y=t+ 1 5 +. ENTERO[(t+1 5)/5] tel0; 150] horas
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la primera rueda completa de pliegos de texto se termina a las 110.833
horas, por lo tanto para tener listas las portadas ya refinadas, deben estar
listos al menos 150 000 pliegos de por{ada a las 96 horas.

INV.PT ( 78.5 horas ) = 4000 ( 78.5 ) = 314 000 plisgos

treat ( 78.5 horas } = 78,5 + 1.5 + ENTERO( 80 / 5) = 96 horas

d) Guillotinas: corte de pllegos de portada
|NVHF‘P (t|n| ) = 314 000 pllegos
INV.PP.( )= 314 000 pllegus -

tin =96 horas "/
tn =108 horas

- 20 000 pliegos / hora t

t €[ 0; 10] horas

Encuadernacién:
@

a) tiempo requendo para encuadernar 600 000 ejemplares . o
e = soo 000 Ilbrus [( 0.9)(12.000 fibros tora)] * = 55. 556 horas
t.,,c = 55. 555 ‘ENTERO( 58, 5ss / 5) 66. 555 horas - -

Tiempo de Entrega (LT ):

LT4 = 665 + 66.556 -
LT4 = 731 556 huras
. LT4' : 744'horas = 31 dlas

El programa de produccuon puede parecer un poco consen/ador pues es obwo que la-

manera es para dar mayor holgura. pues en algunas ocasiones: la ncuadernacuon se

retrasa por compromisos con otros clientes o blen‘el tiempo muerto e inactivo puede no ser
de cuatro horas al dia sino de un par de dlas ya fuere por-descomposturas. o por falta de

papel, que sucede a menudo en las empresas Los tlempos de entrega calculados deben

ser factibles y comodos para la empresa, de otra man,era la aspgnacnon tedrica de la
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impresion de los libros de texto gratuitos careceria de suficientes sustentos reales. Asi
pues, el criterio aplicado a todas las empresas establece el inicio de la encuadernacion
cuando se comience el siguiente turno después del término del tiraje completo de fos

pliegos de texto.

Los analisis hechos a las demas empresas crearon la necesidad de aplicar criterios, no
necesarios en el analisis de esta empresa. Son dos las observaciones principales que se
deben hacer sobre el analisis de las trece empresas restantes:

e Por lo que a las prensas planas se refiere.-
El caso general mostré que las velocidades de las prensas asignadas a ia
impresion de los libros de texto gratuitos eran diferentes. La necesidad de
conocer el inventario de pliegos de portada impresos al término del tiraje de
la primera rueda completa obligd-a conocer el inventario de producto en
proceso en cada prensa y en cada-momento.. El criterio aplicado en el
arranque de las prensas planas se basé' en él orden de impresion de los

pliegos. Primero se imprime la vuelta del pllego luego ‘en los cuatro colores

en el frente, le sigue la plasta (pantone) y se termm con el barmz (no olvidar

que el barniz se apllca en prensa plana en toda empresas excepto en la

sera cuando el

‘primera,

600 000 pliegos) trabajand

obviamente inventarios desp_ﬁé prensa plan m’és’ rapida. Se prefirio

esta programacion de la produccion porque evita paros éontinuos por falta de

inventario. Si se optara por minimiiafl 'nventan S, n proceso las maquinas

estarian asignadas a la prod uccion dé los hbros dé texto durante mas tiempo,

lo cual no conviene a las empresas.
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» La encuadernacion muestra otro aspecto interesante.-

La encuadernadora puede ser de dos tipos completa (C) o normal (N). La
encuadernadora completa es un tren completo que termina en una trilateral
automatica sincronizada a la encuadernacion de los libros. Este caso no
presenta problemas, en ei caso de la encuadernadora normal la trilateral esta
separada de ella. La encuadernacion en dos etapas (encuademacion y
refinado en trilateral ) es mas lenta, pues fas trilaterales manuales trabajan a
2 000 libros / hora, creando asi un inventario de libros sin refinar.

Antes de pasar a los resultados del analisis de las demas empresas es convenienie agregar
los nombres de los libros recortables utilizados en el anahsns de la empresa especializada

en {a impresion de este tipo de libros, Los requenmiento de papel bond y de cartulinas

couché y bristol se mostraran en el siguiente apanado Lo atro libros seleccionados de

entre los cinco existentes fueron: Espaiiol 1°, Integrado 1° lntegrad02° y Matematicas 2°,
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2. Resulitados del analisis de las empresas.

Los resuitados, que se presentan a continuacion, obtenidos del andlisis de cada una de
las empresas seran utilizados mas adelante en la asignacion tedrica de ta impresion de los
libros de texto gratuitos. Como ya se menciond en el apartado anterior los resultados
pertenecen una parte, a un calculo detailado de ios tiempos de entrega y otros, a un calculo
rapido, éste sustentado por las caracteristicas de la empresa que se desprenden del calculo
detallado. Los cuatro titulos estudiados en el analisis detallado también se incluyen en los
calculos rapidos, para asi verificar la confiabilidad de los resuitados.

Al calculo de los tiempos de entrega se le afnaden los requerimientos de las materias
primas principales. Estos se mantienen constantes de empresa a empresa, por ser
dependientes Unicamente del numero de pliegos que forman el libro, asi como de su tiraje.

Dado el objetivo de esta tesis, después de presentar los resultados obtenidos, se
buscara un patrén en el comportamiento de los tiempos de entrega de los libros, esto para
cada uno de los impresores. Esta blisqueda trata de encontrar una forma rapida de calcular
los tiempos de entrega en una empresa dado un libro con caracteristicas diferentes a las de
los libros aqui analizados, es decir, con un tiraje y un paginado diferente. Es posible que no
exista un patron claro en la relacion del fiempo con el tamafio y el tiraje. Pero toda
conclusion que surja de esta blsqueda como del analisis detallado y de la comparacion de
tiempos de entrega entre los diferentes titulos puede ser de utilidad. La razén por la cual se
realiza este estudio es la posibilidad de una variacion del tamaiio y/o del tiraje de alguno de
los libros. }

Los calculos, por tanto los resuitados que a continuacién se presentan se basan en los
tirajes para el ciclo escolar 1994~ 1995 Los tlrajes para el ciclo 1995-1996 no se conocen
atn, pero dadas la vanacaones mmlmas que ha presentado la matricula de primaria en los

titimos anos se supone que el tlraje no se alejara mucho del tiraje actual. Mas atin, como

se pudo observar en (a tabla 1 2, Ia tendencia de crecxmlento de {a matricuia de primaria es
negativa, por lo que es’ probable que el tlraje de todos o al menos de algunos_titulos
disminuya para el proxnmo periodo de lmpresmn Esta obsewacnon da mayor valor a los

andlisis realizados, pues estos pudieran ser apllcables 0 blen ‘aun- ser vngentes en anos

proximos.
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Del analisis detallado de los tiempos de entrega se obtuvieron los siguientes resultados:
Tabla 3.2

Tiempos de Entrega

Compania Editorial Uitra 1 1440 60 | 528 22 | 1032 43 | 960 40

Editorial Offset - . .- v 1636 64 960 40 1128 47 | 1292 53
Fernandez editores: coeian 1464 61 600 25 1032 43 984 41

1224 51 | 456 19 | 864 36 | 840 35
210 | 2040 85 | 3600 150 | 3444 144
72 | 1080 45 | 1248 52 | 1392 58
4776 109 | 1632 - 68 | 8408 - 142 | 3192 133
7808 117 | 1008 42 | 2016 . 84 | 1896 79

Gréaficas La Prensa

Imprenta Madero .

Impresora y Editora Xalco

Impresora y encuad.-Progreso

Litografia Senefelder. ..

Litografia Magno Graf .. 1608 67 600 25 1152 48 | 1104 .46
Metropolitana de Ediciones: ;i< 1080 45 408 17 792. .. 333|744 31
Offset Mulﬂcélor : Coreiml 1080 45 408 17 768 32 744 31
Populibro . cvant 2644 106 | 1056 44 1824 76 1728 72
Reproducciones Fotomecanicas | 1608 67 | 1056 44 | 1176 49 | 1368 57

My M Larios -

Tabla 3.3,
Reguerimientos de Materias_Primas

Espafiol 1°TXT 2429627 133.447 - 85280 | 1219
Historia 6° 811.965 89.214 - 57 000 815
Ciencias Naturales 6° 1739.825 89.214 - 57000 815
Clencias Naturales 3° 1611.720 110.956 - 72000 | 1029
Espahol 1° REC 173545 133.447 1669.782 85280 | 1219.
fntegrado 1P REC 126.374 97.461 | 607.959 62 100 888
Integrado 2° REG - 156.776 120702 .| 754222 | .77040 | 1101
Matematicas 2° REC -+ _ 156.776 120702 | 1131332 | 77040 | 1701
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El calculo rapido de los veinte titulos faltantes requirié de algunas consideraciones
previas a la obtencion de los tiempos de entrega y de los requerimientos de materias
primas. Las dos principales fueron:

» |os tirajes reales tanto de pliegos de texto como de pliegos de portada.
« la forma en que debia calcularse el tiempo de entrega, en base al nimero de
ruedas y a los factores determinantes en la produccion.

Del analisis de la produccion de las catorce empresas se conocieron los factores
determinantes en el calculo de los tiempos de entrega. Fueron tres las combinaciones
posibles que se apreciaron para calcular los tiempos:

e Tiempo de tiraje en rotativa mas la encuadernacion de la Uitima rueda
completa.

* Tiempo de encuadernacion del tiraje completo, iniciando el dia siguiente al
término de la primera rueda completa.

e Tiempo de tiraje completo mas la encuadernacion de la Ultima rueda mas el
retraso en la encuadernacion de la penultima rueda.

En una empresa es posible que se presenten una, dos o las tres combinaciones. En dos
empresas se presentd una variante de la primera combinacion. Aun cuando el tiempo se
determind sumando el tiempo en rotativas y el tiempo de encuadernacion de la Gitima
rueda, fue necesario comparar el tiempo de produccion total de cada una de las rotativas
para seleccionar el mayor de ellos. Por lo que se requirid conocer el numero de ruedas por
rotativa dadas velocidades diferentes en cada 'rqtétiva. '

Las abreviaturas que se utilizaran en las siguientes tablas son:

CN- Ciencias Naturales MG - Litografia Magno Graf
EO-  Editorial Offset : UMM My M Larios
Es-  Espafiol © . Mt-. i Matematicas
Fed-  Fernandez editores oM
Ge-  Geografia R Plvf-" ; o
Hs - Historia ' Pr - ! r_r_lpfgsora y Encuadémadora Progreso
IM-  Imprenta Madero - REC}U : Becqﬂabi; s
In-  Integrado RF-. R:ep'lféyd:u'cqjlones Fotomecanicas
LP-  Gréaficas La Prensa ™T - Texto
LS-  Litografia Senefelder “Ult- - | Compaiiia Editorial Ultra

ME-  Metropolitana de Ediciones ) Xi - impresora y Editora Xalco



Del calculo rapido de tiempos de entrega se obtuvieron los siguientes resuitados:

Tabla 3.4

Tirajes Reales y Numero de Ruedas

Es 127XT 1068 000 4264 000
InASTXT | 1068000 | 4272000 | 11 | 4264000 |6 {600 000} + 1 (664 000}
MEASTXT 088000 | 4272000 | & | 4264 000 | (600 000} + 1 (664 600}
Es2° | 066000 [ 3864000 | 14 | 3852000 |6 (642 000}
In2oTXT . | 966000 | 3884000 | 11 | 3852000 |6 {642 000}
2> 3661000 | 3864000 | 11 | 3852000 |6 {642 000}
B85 000 | 3852000 | 11 | 3600000 |6 {600 000)
888000 | 3552000 | 11 | 3600000 |6 {600 000}
Ge6 000 | 2664000 | 18 | 2652000 |4{663000) .
352000 | 3408000 | 12 | 3400000 |4 {600 060} ¥ 2 (500 000}
852000 | 3408000 | 73 | 3400000 | 4 {600 000} + 2 {500 000}
852000 | 3408000 | 13 | 3400000 |4 {600 00D} + 2 (500 000]
852000 | 3408000 | 1% | 3400000 |4 {600 000} + 2 (500 000}
852000 | 3408000 | 10 | 3400000 | 4 (600 000} + 2 (500 600)
576000 | 2304000 | 13 | 2300000 |3 {800 000} + 1 {500 000}
792000 [ 3166000 | 13 | 3160000 |5 (632 000)
752000 | 3168000 | 10 | 3 160 000 |5 (632 600}
752000 | 3168000 | 12 | 3160 000 |5 {632 000)
762000 | 3168000 | 11 | 3160000 |5 (532 000} g
714000 | 2866000 | 73 | 2850000 | 4 (600 000} + 1 {450 000
714000 | 2856000 | 13 | 2550000 |4 (600 000} + 1 {450 000)
714000 | 2856000 | 15 | 2850000 |4 {600 000 + 1 (450 000}
774000 | 2856000 | 7| 2850000 |4 (600 000 + 1 {450 600
714000 | 2856000 | 11 | 2550000 | 41600 000} + 1 {450 000]
7068000 | 4272000 | 5 | 4264000 |51(600 000} + 1 (664 000)
780000 | 3120000 | 3 | 3105000 |5 (621 000}
W 1o REC 780000 | 3120000 | 4 | 3705000 |5 {627 000)
WZ°REC. | 966000 | 3864000 | 3 | 3852000 |6 (642 000
MRZREC .. | 066000 | 3864000 | 4 | 3852000 |6 (642 000}

a3



Tabla3.5.

Tiempos de Entrega (dias)
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7 [ 61| 45| 40 | 169 | 66 [ 157 | 84| 58 37| 36 | 86| &7
40| 60| 41| 34| 141 | 65|29 | 78| 46 31| 30| 72| 66
53| 58 | 54| 46 |12 | 65 | 181|105 | o1 A 40 97| 63
B3| 55| 44| 37 | 155 | 61 | 144 | 84| 49 B 33| 8| 62
43| 55| 44| 37 (155 [ 61 | 144 | 84| 49 B[ 33| 8| 62
40| 53| 41| 35| 144 | 58 |33 | 79| 46 [ a1 72| 57
20| 53| 41| 35| 7144.| 58| 133 | 79| 4B 31| 31 | 72| 57
AR ‘ '
50
| 52
a| 82
A 50
3| B 3
3| 97| 2l 2 |in
o) AR R RE "7 | T
33| 46| 35| 28120 64 25| 25| 60| 50
30 | 47 | 40| 33 [141 | B 76 4 30| 28| 70| &
36| 48| 37| 31| 130 | 52 | 119 | 70 | 41 2| 26| 66| 51
3% | 44| 38| 92132 | 48 [124 | 73| 43 7| 28| 67 4
3| 44| 38| 32|32 | 124 | 3| 43 25 25| 67| 48
45 96 | 44 | 36| 150 | 52| 142 | 84| 48 3| 82| 78] 4
& 22 [ 41 45 | e8| 42 %

Gee? | 32| 43| 33| 28|13 | 4 (05| 63| o7 57

Es 19REC &

R REC %

M{T°REC e

In 25 REC 57

WMZ REC 57




g5

Los nameros en letra cursiva indican tiempos de entrega que varian en un dia del
tiempo obtenido en el célculo detallado.

Los tiempos para el libro de Historia 6° que se encuentran sombreados, indican que el
calculo rapido no fue vélido para este titulo, pues la manera de realizar el calculo no aplica
a un libro de siete pliegos. Este caso requeria de un calculo especial, el cual se considerd

innecesario, pues ya se conoce el tiempo de entrega.

Tabla 3.8.
Reguerimientos de Materias Primas

T 7908.993 133.447
M TX 7567.003 133.447 - 85280 7219
Es2o = 2184.870 120.702 - 77040 7101
WETXT | 1724840 120.702 = 77 040 7101
MEZoTXT = 1724540 720.702 : 77 040 7701
Es%® T 7611720 710.956 . 72000 | 1025
M3 1295237 83217 750631 | 53040 758
Es 40 1660560 706,457 T | eeooo | 972
A 1660.560 T 06457 | . 332860 | 68000 572
N> 1768840 | . 106457 [ .. 68 000 87z
Hs 4° 581370 106457 |, 68 000 72

Ged 1383.800 - 68 000 o2

s T216.630 | 46000 | 6% |
Mt 50 1671886 | 63200 | 903 |
TN 7286120 | 63200 [ 903
s 50 1543344 | 83200

GeS5° 1414732 ¢

2y 20
MEee | Lo9U.e
Ge T 127588
Mt 95 REG 126374

911,939,
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Los resultados se utilizaran ahora en la biisqueda de un patron en el comportamiento de
los tiempos de entrega. Se tratara de encontrar una ecuacion para cada empresa. Esta
ecuacion, en caso de existir, debera calcular de manera rapida el tiempo de entrega dado el
tiraje y el nimero de pliegos por libro.

En el analisis realizado anteriormente se observé que los tiempos de entrega dependian
basicamente de dos factores: la velocidad de las rotativas o de la velocidad de la
encuadernacion. De aqui se puede concluir que los tiempos de entrega dependen del tiraje
o del numero total de pliegos impresos.

La blsqueda del patron comienza graficando el tiraje y el nimero de pliegos totales
contra el tiempo de entrega, esperando tener un primer acercamiento.

De las veintiocho graficas se distingui6 claramente un patron lineal en la relacion tiraje o
niimero de pliegos con el tiempo de entrega. Diez empresas mostraron el patrén con el
nimero de pliegos impresos (nl*np)y sdlo cuatro con el tiraje (nl).

Los parametros de la ecuacidn para cada empresa se obtuvieron de una regresion
lineal, la cual también proporciond mas informacion.

Se realizaron dos regresiones con criterios diferentes para cada empresa. La primera
regresibn manejo unicamente los veinte tiempos de entrega de cada empresa. Se
mencionan veinte tiempos de entrega y no veinticuatro debido a que existen cuatro parejas
de titulos con tirajes y paginados iguales. Se decidid solo manejar los veinte titulos
diferentes para no distorsionar los resultados. La segunda regresion se ajusté para obtener
parametros mas reales. Esto se hizo forzando a que la recta pasase por el origen, pues
éste es el Gnico punto cierto al calcular el tiempo de entrega de un libro.

Los datos obtenidos de las dos regresiones se muestran a continuacion. Los cuatro

valores resultantes de cada regresion son:

e m = [a pendiente de la recta [ dias / (10° pheg/‘ ')]

« b = lainterseccion de la recta con el eje. dela orden as [ daas]
» r=el coeficiente de correlacion. -
e err= el error tlpICO deY sobre X [ dla ]'

La regresion ajusta las obsewacnones a un ma v mx + b La varlable

dependiente y es en este caso el nempo de entrega La vanable Independlente X toma Ios

valores del tiraje o del numero total de pllegos umpresos



Empresa cOmpanla Edltorlal Ultra )
: '“[10’ phegos]

Valores
' err

e :
10.996619792 . - 0.68639322
,0.993318752 |- 0.938491331

23, 06007631

by Regresnon 5

2‘ Regresuon

Ecuaclones :
12 Regresion :

' émpre'sa :

Valores . o
L. o err:

0 9731 49688

1a Regres:on 7.021 912297

22 Regresion o‘ 60257862 12.032739934
Ecuacmnes - N
12 Regresion: 1 EE S
: +7.021912 -
Valores - o
- err

0 91 3044778
1 041 754227

12 Regresnon

5.249836264 0 9941 061 28

2% Regresion

Ecuaciones g ‘
12 Regresiénv' LT(x) =0. 9130

LT, np) ’
2° Regresién : LT(x)"1041754x | T
Ll np) =, 1 041754((nl) (np) 106) i

1.722244614 .

087874024
417780485 |

97



Empresa: Graficas La Prensa
six= () (np) 10® ' { 10° pliegos ]

Valores LT
m ] bl s err
13 Regresion| 0.794872319| 3.007451347 | 0_997591637 0.487722789
22 Regresion| 0.868605553 0 d 93091557 0.803098467
Ecuaciones '
12 Regresion : LT(x) = 0. 794872 x+3. 00745 ;
LT(nl,np) = 0.794872 ( () (AP 10%) + 3.007451
23 Regresién ; LT(x) = 0,86§
LT{nl.np)
Empresa : m
Val'ores G
i | err

2.798795995
4.288385335

15 37668752 0 995254237
0 O 988 1 97584

12 Regresron E

)+ 15,376688

[ Cerr
O 965881063 2 138094987
O 953356474 2 425473434

7.6083951 97

2 Régresléri ! ()=
©LTEN=

256650 ((n) 10%)

98
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Empresa : lmpresora y Encuadernadora Progreso
x=-(n|)(np'1o° [1 °pnegos] Ta

Valores

1a Regresion 3292083242 {
.22 Regresién |’ 336 703 ‘

Ecuaciones
12 Regresion : .

22 Regresion :

Empresa :

Valores . Lo .

- e R err |
- 0.998110224 | 1.027136376
996641749 | 1.332230346

12 Regresion {: 02
-2 Regre
Ecuaciones
12 Regres

L )+ 4.088127
22 Regresion : SRR

Valores:
o err
0.745045105

1.079348192

1 Regresior{ K
22 Regre i

Ecuaciones -
13 Regresio

1621942
0

0 996867225
0.993046556

2% Regresion :-



Empresa M Y M Lanos
x— (nl) 10" [10° hbros]

Valores 2 L (cmoo observacrones)
) o ' m | T | err”
17 Regresion | _1\{.6?_55719 _040913;;{807 »j 0.999995807 0.025178249
2% Regresion | " 14,79634494 -’ 0| 0.999966006 | 0.061260123 |-
Ecuaciones ' ‘ '
13 Regresion :
23 Regresion :
Embrésa
Valores : S
sl S | err
12 Regresmn -0, 99623785 0.544637388
2‘I Regresnon 0 991391 124 0.800929407

_E_c_t_la.ma@
12 Regresion.

12 Regresion-

LT(x)= 0768292 e
LT(nl, np) 0. '768:2‘92 ((nh) np).10°) -

2 Regresféh

100
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Empresa: Populibro.

x= @ (hm.*d*’* 110" plegos]

Valores - - e :

' N | err
~0.99355315 | 1635486357
0.985213779 2.405348561

12 Regresion 1 624187465 ;8,371 956225 g
2% Regresion | 1. 829441461

Ecuaciones
12 Regresién :

23 Regresion :

Empresa :
Cx= () 19‘ [10“ lioros ]

Valores
coerr
1.270001423

1.778045658 :

‘0 987262589

m Co
13.86898348 | 7.805261479 |
’0973462125

1615018906 | i

12 Regresion
23 Regresion

Ecuaciones
13 Regresion : LT(x) = 13. 868983 x + 7 805261

LT(nl) = 13 868983 ( (n)10%) +7, 805261
23 Regresion : LT(x) = 16.1 50189
LT(nl) = 16 150189 ((ny10°¢

Se puede ver claramenie que los tiempos . de entrega se ajustan bastante blen auna

recta en cada una de Ias catorce empresas. El coefi cnente de correlacmn oscnla en un rango E

del 95.33% al 99 99% o'que valida la utilizacion de'las’ rectas para calcular los tlempos de - :

entrega. El error tlplco varia:en‘un: rango:mayor,’ debldo“a que' oS’ tlempos de entrega se

mueven en un perlqdp mas:grande;:: El-error. tipico vé de 0. 06 dlas"a 4, 29 dlas siendo el
promedio de -6l “1"53'54

empresa a empresa debldo a_la variable independiente -y a los tlempos de entrega que se

pico’ tlene vanacmnes sngnlt' cativas de

manejen. El valor mas -alto corresponde:a la empresa con los tiempos de entrega mayores,

mientras que otros dos errores: superlores a los: ‘dos dlas/ Cofresponden a empresas cuya

variable mdependmnte es’ el tlra;e_ Esta vanable no toma en cuenta el tamaiio del libro, lo
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cual hace que el error crezca, pues los tiempos de entrega de titulos con tiraje semejante
varian en un par de dias dependiendo de la cantidad de pliegos por libro.

EJ analisis de M y M Larios se hizo con los cinco titulos recortables Gnicamente. Los
resultados muestran un ajuste casi perfecto, pues no existen variaciones en tiempo debido
a variaciones en el numero de pliegos por libro.

Las graficas de cada empresa se presentan a continuacion. Se grafican en ellas las dos
rectas resultantes de las regresiones y las observaciones. Es en las graficas donde se

puede apreciar claramente el ajuste de las observaciones a una recta.



Gréafica 3.1

LT (dias)

‘Compaiiia Editorial Ultra
Analisis de Tiempos de Entrega:
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Gratica 3.2.

LT (dias)

Editorial Offset . ..
Analisis ‘de Tiempos de Entrega

70

60 I
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1 1.5 2
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Grélica 3.8 - Fernandez editores .
Analisis de Tiempos de Entrega
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Gréfica 3.4. Graficas La Prensa
Analisis de Tiempos'de Entrega
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Grafica 3.5. Imprenta Madero
: Analisis de Tiempos de Entrega
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Grafica 3.6. - Impresora y Editora-Xalco
Analisis de'Tiempos de Entrega
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Grafica 38.7. ‘Impresora y encuadernadora Progreso
. ~"Analisis de Tiempos. de Entrega -
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Graflca 3.8. S Litografia Senefelder
Analisis de Tiempos-de Entrega

LT:(dias)

120

100

o] T T T T T

o] 10 20 30 40 50 60
millones de pliegos ’

® Observaciones "=~ Regresion 1 — Regresibn 2



Grafica 3.9. . - Litografia Magno Graf
Analisis de Tiempos de Entrega

LT {(dias)
80 - -

70

o] 10 20 30 40 50 60
) millones de pliegos

8 QObservaciones - Regresion 1 —— Regresion 2'

111



112

Grafica 3.10 ‘ M y M Larios..
AnéllSls de Tlempos de Entrega
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Grafica .11 Metropolitana de Ediciones
: ~Analisis de:Tiempos-de Entrega
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Gratica 3.12.
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Grafica 3.13. . Populibro ,
Analisis - de Tiempos de Entrega
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Grafica 3.14. Reproducciones Fotomecdanicas
‘ : Analisis de Tiempos de Entrega.

LT {dias)

80

o} 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
millones de libros

» Qbservaciones - Regresion 1 —— Regresion 2



117

3. Asignacion ideal de la lmpresmn de los libros de texto gratuitos.

Con los hempos de entrega obte xdos se elaboro la asignacion tedrica de los

veintinueve titulos entre las catorce empresas Se manejaron varios criterios cuahtatlvos en’

la asngnamon uno de ellos fue la ' e_Ios hbros |mpresos en penodos anterlores

sobrepasaran los sesenta dlas por ser ésta una condu:lon del contrato Debajo de la tablak .

se incluye un cuadro con Ios resultados finales de las tres funcnones objetvvo._
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Tabla3.7,
Asignacion deal
(LT en dias)
R - Empresa A

LT JME-]-LP ] Ult. [Fed | EO [MG [ RF | Xt | PI | LS [ Pr-
EsoTXr 45 |a5v | 51 | 60 :

41 | 46 |s3v/

37 | 40 | 48

33 | 38 | 44 (457

33 | 37 (437 | 44 | 55 | 49

33 | 37 [ 43 | 44 | 55 [4asv

33 | 38 | 44 | 45 | 52 | 50

33 | 36 | 43 | 43 | 47 | 48
Mtse | 32 | 36 | 42 | 43 [48 /| 48
Es4° 31 [ 35 [ 41 | 42 |50/ 46
Es 3 ; L 31 | 35 | 40 | 41 | 53 [46/
ch3° - —fetvi 335 [ 40 |41 | 53] 46
METCTXT. . ::, |30 | 31 {3av | 40 | 47 | 60 | 46
Hs4% ...~ 13031 |asav] a1 | a2 | 50 | 46
Hs8% . o 20 | 30 | 33 | 39 | 40 | 47 | 44
Mt 6° L 28 [ 29 | 32 | 38 | 38 | 44 | 43
Mt . | 28 ] a7 |31 | 37 | 37 | 42 | 40
Ge5® 28 | 28 {31/ 36 [ 37 | 48 [ 41 | 51 | 52
Es6° ] 28 | 29 | 32| 38 | 38 | 44 | 43 | 48 |48
Ged® - [ 26 [26v/] 30 [ 34 | 35 | 49 | 39 | 54 | 53
Ge 6° : 25 | 25 | 28 | 32 | 33 | 43 | 37 | 47 | 48 |57/
eNE 25 |25/ | 28 | 33 | 35 | 46 | 38 | 50 | 50 | 60
Es8° . 24 | 24 [ 27 [ 31 | 92| 37 | 35 |40 | 40 | 55 [e0v ]
Hs 6° 17 17 [ 19 | 32 25 40 | 24 44 1 45 ‘ 44 {42

ZLT=1025—)r95T95195195fg"]98595]97195|57|7°2J°l°]

Algunas observaciones acerca de la asignacion propuesta son:

« Las empresas con los tiempos de entrega minimos reciben los cuatro titulos
de Ciencias Naturales, esto debido a que seran los titulos a renovar el

proximo periodo. La renovaciéon de un titulo normaimente trae retrasos en la
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produccion. Ademas los tlempos de entrega calculados no contemplan el

vtlempo requendo para la pre- prens

por lo que en la realidad los tlempos podr‘lan‘d_lsx

D. Criterio de asignacion de cargas de frabajo.

Varias propuestas para la modificacion de los criteribs y.con io'n'e‘s e la'aéignacién de
lai |mpre5|on de los libros de texto gratu;tos surgen del S

"d La ‘calidad  del

la asugnacxon de odos ‘los 7t|tulos temendo una fecha hmlte de,entrega fua Ademas las

imprentas : podnan planear su producclon en un horlzonte mas Iargo Tamblen se podrla

generar unat bl 'omo a antenor para poder hacer una / mparacuon entre las empresas

Otra ventaj_

dela I|C|tac10n umca es la pos:bmdad de obtener mejores precno ‘de Ios

impresores ues! el volumen de produccuo”'en ellas varaa consnderablemente durante el

ano. Ex:stenv ehodos donde el trabaj,

e ummlmo en la empresa. Estos pueden ser :

aprovechados por Ia Conalneg, adelantando la reﬁnpresnon de los libros.

s n su relac:on con_ la Conallteg no ha sndo,

han cumplldo satisfactoriamente en. perlodosf

us precnos esta medida haria mas competlda y en'

algunos aspectos mas justa la asngnacnon de las cargas de trabajo.

Por ultlmo el plazo otorgado vlo mpresores para entregar la totahdad de losihbros

debe ser el t:empo que la empresa ofertara, snendo éste menor o lgual a sesenta dlas La

motivacion que tendnan Ias lmprentas para ofertar sus uempos de entrega mlnlmos seria la
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posibilidad de recublr mas tltulos Como se ve en la asugnacnon ldeal las: empresas con los

tlempos de entrega menores rec:ben tres tztulo' mlentras que otras remben dos uno o ‘

ninguno.



Capitulo IV

CONTROLES DE CALIDAD
DURANTE LA IMPRESION DE LOS
LIBROS DE TEXTO GRATUITOS
EN EMPRESAS PRIVADAS



Capltulo IV

Controles de calldad durante la lmpresmn

de- Ios libros de texto grat tos en empresas prlvadas

La Conaliteg se encarga de inspecciohaf{lé |mpr sion:de lb llbros de texto gratuntos

refiere. En este capitulo se analiza el control de c_:a a

El objetivo de este capitulo es evaluar la ef "cécla_del contr

Conaliteg actualmente y proponer mejoras a este

Las visitas que realiza la Conaliteg a Ias empresas,: se encargan a; personal de la'

paraestatal. Estas personas en ocasiones cuentan col ampha expe4 encna en la lndustna dej -

las artes graficas, pero en otras, son jpven‘

esconocen por completo el proceso der'r

lmpresnon

La pnmera vnsna a la empresa se realiz para dar la autonzaCIon de lmpresmn a ple de»,

' Lafigura 4.1. muestra el esquema de la distribucion (layout) de un taller de impfesién Lé ﬁnra'lidé'dv ‘
de este esquema es dar al lector una mejor idea del el lugar donde se reallzan Ios conlroles de
calidad. AT

2 suponiendo un velocidad en rotativas de 30,000 pliegos por hora.



Figura 4.1. . . .
g Distribucién de una Imprenta

ar T s
‘oooun -
{7 Encuadernadora O éé///
~ z .

7

Tablero de conirol
Prensa Piana [

it

Mesa de

L S

Rotativa

% Inventario de PP o PT [} tnspeccion (punto donde se conirola la calidad)




123

son practicamente nulas, la mezcla de colores sx puede variar. Las variaciones son
' minimas, pero debido a los camblos de boblna y a Jos camblos en la cantldad de tinta

vertida en los rodillos®, conwene wgllar la mezcl

Dada la velocndad a; a. que trabaja la

maguina y a que los encarg dos de su.op necen lnactlvos du an

les asigha a la tarea de vngllar el funcionamiento d la maquma y de tomar muestras dela

‘de’ phegos q ] riia esa xvanac;on o que ‘se consnderan claramente

pllegos defectuosos
. La»dlferenma en»la mezcla de colores entre dos pliegos es totalmente

subjetiva, depende del criterio del operador®.

3 Las variaciones en el flujo de tinta se deben principalmente a cambios en la temperatura ambiente.
El aumento de la temperatura provoca una disminucion en la viscosidad de la tinta, o cual a su vez
provoca una saturacion de tinta sobre el rodillo. Si no se corrige rapidamente el flujo de tinta,
pueden aparecer manchas en los pliegos impresos. El descenso de la temperatura ambiente
aumenta la viscosidad de la tinta, el resultado es una falta de color en la impresion. Si esta escasez
de tinta sobre los rodillos se agrava, seguramente se debe a que el flujo de tinta a través de los
ductos, que llegan al rodillo, haya quedado obstruido parcial o totalmente, esto implica a detencion
del tiraje momentaneamente mientras se normaliza el suministro de tinta a los rodillos. Cuando las
alteraciones en el flujo de tinta son considerables, éste se regula manualmente desde las valvulas
de suministro que se encuentran en las torres de impresion, pues la mesa de controles no esta
disenada para manejar variaciones tan grandes.

Al mencionar el criterio, cabe destacar que éste depende directamente de la experiencia con que
cuente el responsable de la rotativa. El encargado debe ser capaz de distinguir rapidamente las

a
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* No se puede determinar el momento en el que la'mezcla de colores ya no es

aceptable.. Mas aln,’ se: puede af‘rmar que '_bnca llega ese momentof

despues de queVse autonzo el pllego muestra a menos de que surja un‘

tmprevnsto

e Los pllegos defectuosos aparecen umcamente antes de:la: autorlzac:on v
después debldo a cinco situaciones: a) por el camblo de -una bobina; b) por ‘ol
romplmlento de la cinta de papel; c) por un goipe sobre la cub rta de( caucho '

del rodillo; d) por una lamina pelada® o desprendida del rodlllo, o blen e) por
cambios bruscos en la temperatura ambiente. i ‘  o

e El muestreo realizado por la empresa no puede ‘ s'er_? -evaluado
estadisticamente debido a la falta de parametros. Si la frecuencia oscila entre
los 45y los 90 segundos no depende tanto de la velocidad de la maquina,
sino mas. bien de la cercania de la mesa de controles a la salida de los

pllegos o al numero de personas asignadas al muestreo.

» -El tlraje de pllegos no se maneja en lotes de un tamano f'jo Lo que podria

consnderarse como lote en estas empresas, es la cant:dad de phegos |guales

que son fleja o a'la salida de la rotativa para Iuego e estlbados en una

tarlma o el conjunto'de pllegos de portada apllados sobre:un ;tanma En el

'prlmer caso estamos hablando de 5 000 pllegos ‘aproximadam nte y. en el r

segundo de alrededor de 10 000 pliegos.

e En todas las empresas existe un registro de la produccton donde se mdlcan Y

los incidentes mas importantes de la produccnon -as'empresas: utilizan’ este'

reglstro para calcular los costos de la man de’ obr. ébehdiehdo}:’de'la, »

placas tanto en rolativas’ como'

recolectada por las empresas 'resenta dos problem, a parte; esta’

diferencias de color. entre el phego alttorizado y el pliego recién impreso, ademas debe identifi car el-
. color o los colores que estan producrendo esa diferencia en la mezcla..
Una lamina pelada es aquella que plerde el revelado por desgaste o por mala calldad
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informacion es hasta cierto punto confidencial y por otra, el punto:de vista . ...

con que es agrupada y analizada la informacién es el de los costos.

« -No se puede calcular con exactitud el tiempo que tarda en consumirse una
bobina, pues ademas de depender de la velocidad de la rotativa, influye el
tamario de la bobina®, la calidad del empalme entre bobinas, de la cantidad
de desperdicio en el cambio a otra bobina y de si el consumo de la bobina #e
inicio durante la corrida de ajuste o no. '

Queda aclarado entonces el porqué.de la dificultad -de un andlisis estad;stlco. Lo

anterior tamblen expllca la apanmon deyvl bros del mismo titulo, que presentan dlfere cnas

minimas en los tonos de los colores lmpresos en el mlsmo taller oen dlferentes talleres‘

Cdnaliteg.‘

% El tamafio de la bobina esta dado por su peso, el cual va de Jos 510 kg a los 525 kg-en promedlo =
Esto equivale aproximadamente a 14 000 phegos -sin; contar el desperdncn y el peso del eje de
carton. ER .

? Esta informacién se obtuvo revisando los libros de v:snas de vanas empresas
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registro, scomo se puede estar totalmente seguro de que los pllegos claramente

empresa.

Esto ultlmo s‘ d '

que se trabaja en un taller.y no de la maqumana omo. se pudlera pensar Esto se observa

al comparar libros del mismo titulo impresos por. dos empresas diferentes con maqumana'

semejante. Aq_ dad de tomar en cuenta el hlstonal de. Iag', :

empresa. Se; puede-asignar:una’ cahﬁcacnon a:la calldad y asi‘en el histonal se lleva el,, :

registro del deesempen d

la empresa a traves del t|empo De esta manera exnstlna' un‘"
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« Cada lote o conjunto de pliegos ﬂejados para ser estlbados en tarimas, ha

de llevar una etiqueta indicando el numero del pllego al que orresponde asi

como, la fecha'y la hora en que se termind de xmpnmlr ese lote.

e A esa ethueta se le puede agregar un numero secuencnal que ldentlf'que

mas faculmente al lote

. as del. person C litég, la empresa

phego de camblo tamblen con el reglstro de la hora

eglstro para SIempre solo se le

requeriria durante un par de meses okhasta tene nformacnon sufclente para evaluar y

analizar el comportamlento de la produccnon en la empresa

Los camblos sugeridos deberan’ er comentados con Ios lmpresores en pnmera,

instancia. La razén no es tanto la busqueda de su aprobamon smo las sugerencnas que, :

® Ei pliego de cambio es el que contiene el empalme de dos bobmas Los encargados de la rotatlva lo
saben distinguir y siempre lo separan de los demas para desechario,
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ellos tengan'y Ios datos que qunza Ia Conahteg desco ozca del control de la producc:on

realizado por Ia empresa

presentado una- sola vez el rechazo de una_en rega E

almacén de la Conaliteg encontro un libro mal encuadern [} y‘ordeno 1 la empresa revnsar

cada uno de los libros entregados hasta ese momento La empresa no fue. multada‘ pues el‘ we

rechazo sucedié en una de las pnmeras entregas pa_ ales Act valme' empresas

ponen mas atencion en la encuadernacnon debldo a que utlhzan hasta el«ultlmo dla del

plazo otorgado por la Conallteg para entregar los Ilbros
La calidad del trabajo de pre-prensa no se trata en esta tesns porque su control es
responsabilidad  del lmpresor. Los- errores. en texto, que gene‘ralmgntgarp_arecgn en los
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libros de nueva creacion, corresponden a la SEBN tnicamente. En teoria la Conaliteg no
esta involucrada directamente en esta parte del proceso productlvo sin embargo cualquler
problema que surge es remmdo pnmeramente a Ia ComISIOn
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Conclusiones

Las propuestas mencnonadas a. lo largo de Ios ulhmos dos capltulos nenen como

finalidad crear un ﬂUjO de ‘nformamon' que retroahmente el proceso de produccuon de los'

Esto ha de fomentarse con la lmplementacmn de
empresas mas claro y justo.

La filosofia que debe adoptar la Conahteg y qunza hasta la SEP enla’ produccnon de los
libros de texto gratuitos, queda claramente- expresada en las paléb ' :

de mi maestro y .

amigo Alejandro de la Canal:

“En la produccién de los libros de texto-gratuitos no se debe busoar_solo Ia

reduccion de costos, mas bien se deben buscar resultados optlmos con Ios recursos
actuales, Nuestra (SEP) meta en ningin momento son las utlhdades Nuestra ‘ eta es.

ofrecer a la nifiez mexicana un mejor producto y un mejor sennc:'

Para lograr esto Gltimo son necesarias i_algunasrt;onsideracnoyn’es ntre”las cuales

destacan:

demanda para |mpr|mlr los hbros ‘de exto gratunos y.no:esperar. hasta el"ultlmo momento i
para encargar. su :mpresno/' : ' E

Llegado el momento la Conahteg podrla conSIderar nuevas formas de operacnon. -



Tomar en cuenta el desempeno de las empresas, escuchar sugerencnas y quejas

maodificar cntenos para las empresas utrllcen sus ventaj Qmpet ti va" Yy no dependan :

sélo de las ofenas economlcas Aqun vuelve a. surglr la: necesndad de’un contacto estrecho_‘,

entre las empresas -la Comision.

ser de utllldad para conocer mejor.como func:ona o funclono el proceso de producmon de

los libros de texto gratuntos del cual se e‘ncargavla Comnsnon Nacnonal de loé L|bros de Texto

Gratuitos.
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Anexo 1

BASES PARA LA ,LlClTACION PUBLICA NACIONAL
NUMERO LPN-08/94

LLa Comisién Nacional de los Libros de Texto Gratuitos (en lo sucesivo la Comisién) por conducto

de su Direccion de Recursos Materiales y Servicios Generales, con domicilio en Doctor Rio de la Loza
118, 4° piso, con teléfono XXX XX XX, extension XXX, en cumplimiento con las disposiciones de la
Ley de Adquisiciones y Obra Plblica y sus reglamentos aplicables, convoca a las personas morales y
a las fisicas dedicadas a las Artes Graficas y establecidas en México (en lo sucesivo los Participantes) -
al concurso para la IMPRESION, ENCUADERNACION Y EMPAQUE DE LOS LIBROS en los tirajes
que se mencionan en la convocatoria de la Licitacion Publica nimero LPN-08/94, publicada el dla 3 .
de marzo de 1994, bajo 1as siguientes: .

2.1

2.2

BASES
PARTICIPANTES

Podran participar en el presente: concurso (en lo sucesivo, el CONCURSO) las personas
morales y las fisicas dedicadas a las artes gréficas establecidas en Meéxico (los participantes),
que sean propietarios de. maqunnana y. Ios equipos necesarios para et cum Ilmlento del objeto
del CONCURSO:" ; P s :

OBJETO DEL CONCL:JRSO”

El objeto del Concurso consiste en seleccionar Ias mejores propuestas en precm hempo de
realizacion y-demas condiciones esupuladas en las presentes Bases, para la compra de los
libros impresos y encuademados segun los nimeros de orden, titulos, tirajes y caracteristicas
enunciadas en los: ANEXOS A, B, .C'y D empacados en cajas de cartén conteniendo S0
ejemplares cada una, marcando claramente su contenido y flejadas con plastico o acero.

SUSCRIPCION DEL CONTRATO

Como resultado de la presente licitacidn se suscribiran contratos de compra-venta de libros
con los patticipantes ganadores, en. los términos previstos en el numeral 3.5.4 de Iasi.
presentes Bases. :

La Comisién entregara a los participantes ganadores los originales mecanicos entre el Sy el f
23 de mayo (ANEXO E), en cualquier: presentacion, sean fisicos o electrénicos; que -el.

impresor debera procesar. Todos y cada uno de los insumos necesanos deberan ser. .. ..

adquiridos y proporcionados por el impresor.

Los trabajos materia de los contratos que se suscriban no podran subcontratarse o subrogarse .
por ningGin motivo. Asimismo, los cobros no podran cederse en favor de terceros {factoraje).

ENTREGA: DE LOS BIENES MATERIA DEL CONCURSO

Los libros deberan ser entregados por cuenta del impresor en el Almacén de Insumos y
Producto Terminado de la Comision, sito en Francisco Marquez sin niimero, Tianepantla,
Estado de México.

Los libros deberan terminar de entregarse, a mas tardar dentro delos 60 dias posteriores, ala
entrega de los originales mecanicos a que se refiere el numeral anterior, en los plazos
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24

2.5

previstos en el calendario que entreguen los participantes y que se anexara el contrato a que

se refiere el numeral 2.1, En caso de retraso en la tltima entrega con reSpecto alafechaque. .
cada impresor haya comp metldo ‘se apllcara Ia sancuon prevusta en el umeral 8 3 mcnso 1 »

y. en su caso mc;so 3.c T

Los |mpresores deberan cumplir; puntualmente col

ias: éntregas p'arcjales 'prg\)istas~ e'n el
calendano senalado en el parrafo antenor g R A e )

Los llbros‘deberan entregarse en cajas‘de carion con-50 ejemplares cada una que mdrquenT'

su contenido,: observando las® especmcacnones que:para:el’ efecto- proporciona:la Comisién. -

(ANEXO F).Las cajas deberan estar debidamente flejadas con plastico o acero, en tarimas de-
madera que deberan tener las caracterlstucas que senala la Comisién (ANEXO G).. :

CANTIDADES ADICIONALES QUE F’ODRAN REQUERIRSE

Dentro de los s:gunenles seis meses ala suscnpcnon del contrato, la Comisién podra solicitar
hasta un'15% mas del trabajo materia del mismo, conservando las mismas condncnones del
ongmal

Por o que se refiere a las fechas de entrega de estas eventuales cantldades adicionales se
determinaran de comun acuerdo entre Ias partes.

GARANT_[A Y CALIDAD DE LOS BIENES

La Comision se reserva el derecho de supervisar, aprobar o rechazar las distintas etapas de
produccién de los libros contratados y asegurar que cumplan con los minimos de calidad
requeridos, en el entendido de que la Comision solo pagara los libros que satisfagan estos
requisitos de calidad.

En ningtn caso el rechazo de materiales de mata calidad sera motivo para extender el plazo
de entrega, de tal manera que su reposicion debera realizarse dentro del mismo término, En
caso contrario, se aplicara la pena sefialada en el numeral 8.3 inciso 1y, en su caso, inciso
3.c.

TRANSPORTE Y SEGUROS

El transporte de los libros al Almacén de Tequexquinahuac debera efectuarse en vehlculo
cerrado por cuenta del participante correspondiente. :

INFORMACION ESPECIFICA DE LA LICITACION

BASES: VENTA, ACLARACIONES Y MODIFICACIO_NES

VENTA DE BASES L

El precio de venta de las presentes Bases es de N$ X, XXX.00 (X Miles de Nuevos Pesos
00/100); el pago debera realizarse mediante pago efectivo, cheque certificado o de caja
expedido a favor de la Comision Nacional de los Libros de Texto Gratuitos.

El pago se debera efectuar en la Ventanilla unica del Departamento de Tesoreria, ubicada en

Daoctor Rio de la Loza 116 cuarto piso, Colonia de los Dactores, México, D.F., de XX:00 a
XX:00 horas, del 3 al 16 de marzo de 1994,
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3.1.2 ACLARACION DE LAS BASES

3.2

3.2.1

La Comisién realizara una reunion aclaratoria sobre e} contenido de las preéentés Bases, que
tendra tugar el dia 17 de marzo de 1994 a las 17:00 horas, enla Sana Mana Lavalle Urbma
sita en Doctor RIO de la Loza 116 qumto plSO § o ;

Los pammpantes deberan presenlar por escnto yi en papel membretado sus dudas con
respecto a‘las Bases a'mas tardar a‘las 20:00 horas del 16 dé marzo; dichas dudas se’

resolverdn verbaimente durante la reunlon aclaratona de la que se Ievantara una mmuta que I

firmaran los participantes que asistan. - ;
Las preguntas se dirigiran al Coordmador de Recursos Matenales y Servtcnos Generales :

La asrstencna de los parhcnpantes a- la reunlon aclaratona es opcional;’ smf embargo su,
ausencia Imphcara que cualquler acuerdo que se tome obligard a todos por lgua g

La Com:snon se resewa el derecho para |nterpretar y. aplicar las’ ssgurentes Bases cuando :
hubiera prec:suones no. especm das en éstas, 0 no manifestadas en la reunién aclaracién de
Bases E g N Lo SR :

MOD!FICACION DE LAS BASES

| 5 .serd’ nom‘cada a'los: parhcnpantes ‘en Ia reunion
U ra *amenor y:se pubhcara en.el Dlano Orc1a| de Ia;

DOCUMENTACIO Y REQUISITOS QUE DEBERAN CUMPLIR LOS PARTICIPANTES
ESPECIFICACIONES Y LUGAR DE ENTREGA :

DOCUMENTACION QUE DEBERA PRESENTARSE

Se consideraran inscritos en el concurso y podran participar en él, sélo aquelios participantes
que hayan comprado las presentes Bases.

Los participantes deberan entregar la documentacién que acredite su personalidad y
capacidad juridica para obligarse en los términos convocados por ia licitacién, su capacidad
industrial para cumplir por si mismos el trabajo por el cual se concursa, asi como {a oferta
correspondiente, en dos sobres “A" y “B”, respectivamente; el segundo de ellos debera estar
debidamente lacrado o selfado, de manera que resulte inviolable, anotando en lugar visible
los datos de identificacion correspondientes a la presente licitacion publica, asi como el
nombre dei paricipante. . ; -

El sobre “A" debera contener original o, en su caso, copia certificada, -asi. como una copla' e
fotostatica de la siguiente documentacion: i g

A) Comprobante de compra de las bases que explda Ia Comls;on

B)  Acta constitutiva de la Empresa y en su caso modlfcacuones é

El objeto social de las empresas parllc:upantes debera omemplar expresameme la
elaboracidn del bien que se licita. ; .

C)  Poder notarial del apoderado legal para actos de dmlmslrac:on e ldentn” jcacion of cial .
con fotografia y firma det titular, en la cual debe aparecer el nombre exactamen(e lgual
que en el poder que se presente. ; : .




D)

E)

F)

G)
H)

J)

En su defecto, carta poder que acredite al representante del par{icipénte que asista a

- los actos de apertura de ofertas y fallo, otorgada por su apoderado legal para actos de *

administracion, donde se faculte a la persona o a las personas_designadas,’ Unica'y
exclusivamente para comparecer en fales actos y hacer las aclaraciones que solicite la.
Coniision, sin perjuicio de que las cotizaciones que, en su caso, se ofenen deberan .
estar suscritas por la persona legalmente autorizada para ello. R e

. En el caso de concursantes personas fisicas, que acudan por su propio derecho no se
requerira de la documentacion mencionada en los incisos “B" y "C"; sin embargo.

deberan- presentar copia certificada de su acta de nacimiento, copia de su alta'en:el .

Registro Federal de Contribuyentes, de la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico'y -
‘copia de los Estados Contables de los Ultimos dos afios, asi como la ldentlr icacion -

aludlda en el inciso “C",

Constancia de inscripcion en el Registro Federal de Contribuyentes de la Secretana de
Hacienda y Crédito Publico.

Constancia del pago del impuesto sobre la renta comespondiente al ejercicio fiscal
inmediato anterior, demostrando un volumen de ventas superior a los'N$2,000,000.00
(Dos millones de Nuevos Pesos 00/100 m.n.), y estados financieros al 31 de diciembre
de 1993, o en su caso de 1992, debidamente firmados por el representante legal y el
contador del participante, con sus respectivos nombres y datos de cédula profesional
(anexar copia), anotando la siguiente leyenda: "DECLARO BAJO M| PROTESTA DE
DECIR LA VERDAD, QUE LOS DATOS MANIFESTADOS SON VERACES Y
AUTORIZO A LA COMISION PARA CERCIORARSE DE SU AUTENTICIDAD".

En su caso, se aceptaran los Estados Financieros dictaminados.
Registro ante la Camara Nacional correspondiente.

Curriculum del participante precisando la cantidad, marca y capacidad de magquinas de
impresién en offset de cuatro o mas cuerpos de impresion con que se cuenta y que
seran empleadas en el cumplimiento del contrato que se firmaria, como consecuencia
de la presente convocatoria; caracteristicas de los homos de secado, asi como la
cantidad, y marca de las encuademadoras con que se cuente y la cantidad de
estaciones de ensamblado de pliego con que éstas cuenten acreditando su propiedad,
Asimismo cada participante debera proporcionar los datos de sus principales clientes.

Cada participante debera manifestar por escrito y bajo protesta de decir verdad, no
estar comprendido dentro de lo que establece la fraccion XXIII del articulo 47 de la Ley
Federal de Responsabilidades de los Servicios Publicos y no tener antecedentes ante
la Comisién que hagan dudar de la calidad de los bienes ofertados.

Los participantes deberan manifestar por escrito y bajo protesta de decir la verdad, no
estar comprendidos en los supuestos que establece el articulo 41 de la Ley de
Adaquisiciones y Obra Publica.

Los participantes que no cumplan con todos los requisitos antes sefialados no podran .
concursar.

Esta documentacion, contenida en el sobre “A”, debera presentarse el dia 25 de rharzo de
1894, de las 17:00 a las 17:45 horas en la Sala Maria Lavalle Urbina, ubicada en el 5° piso de. -
Dr. Rio de la Loza 116,
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3.3.1

VISITAS DE INSPECCION -

La Comision podra efectuar-las visitas que juzgue necesarias a las instalaciones de cada
participante cuya oferta técnica haya sido considerada aceptable, para verificar la capacidad
productiva, instalada'y disponible que manifiesten tener ; dichas visitas se podran realizar los
dias 18,22, 23’y 24 de marzo de 1994. Asimismo, durante la vigencia del proceso productivo
que se derive del contrato corespondiente, efectuara las’ visitas’ que estime convenientes a

" los impresores pada verificar el grado de avance en Ia fabncacuon de los libros, asi como su

calldad
OFERTAS INSTRUCCIONES PARA SU ELABORACION FECHA Y LUGAR DE ENTREGA

OFERTAS ECONOMICAS

Las oferlas economicas deberan estar contenidasen' el sobre "B" y-deberan entregarse
durante el acto sefialado en el numeral 3.5.2 de estas Bases A ese acto no se permitira el
acceso con aparatos de comunicacion electronica.’

Las ofertas deberan presentarse en idioma espaﬁol.

Como requisito indispensable, los participantes deberan cotizar sus ofertas L.A.B. en el
Almaceén.

Deberan elaborarse de acuerdo con lo indicado en las presentes Bases, asimismo,
mecanografiadas en papel membretado, sin tachaduras ni enmendaduras, presentarse en
sobre cerrado de manera inviolable, ademas se debera incluir en el mismo sobre la garantia
de sostenimiento de la oferta. Las ofertas deberan integrase con las siguientes caracteristicas:

- Precio unitario por pliego (expresado en 4 decimales), asi como por libro impreso,
encuademnado, y empacado en caja de cartén flejada con plastico o acero, sefialando, en
su caso, el descuento a que se refiere el siguiente parrafo. En su precio unitario deberan
considerar el costo de las tarimas, en el entendido de que éstas seran conservadas por la
Comision.

— Precio total para cada orden de produccion que esté dispuesto a ofertar, de acuerdo con lo
indicado en el ANEXO A de estas Bases, previendo el pago del I.V.A, a la tasa del 0% y el
Gran Total. El importe debera expresarse en Nuevos Pesos, asimismo deberan sefialar si
se ofrece algtin descuento en los términos del Pacto para la Estabilidad, la Competitividad
y el Empleo.

- En su caso, el precio acumulado del total de Ias érdenes que oferte, con los mismos
requisitos que se sefialaron en el pérrafo anterior. .

- Debera agregarse un programa de entregas semanales qﬁé corresponda a la cantidad de
libros ofertados y que respete la fecha limite prevista en el numeral 2.2,

Las ofertas deben ser claras, precisas, y expresar los premos en nuevos pesos, senalando el
precio por pliego con cuatro decimales. ;

En las ofertas se deberan indicar los nimeros de reglstro federalvde conlnbuyentes el de la
Camara de adscripcion, asi como los demas registros con los que cuente el pammpante
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Las ofertas deben estar firmadas por la persona que tenga poder notanal para ello conforme a
lo mdncado en el numeral 3.2.1.de Ia.. presentes Bases ; = ;

Despues de m!cnado el;acto sena ado” en ‘el numeral 3.5.2.no se aceptara documentacton
alguna, ni se permmra el cceso de personas ni documentos. e . ) :

GARANT[AS TIPO DESCRIPCION IMPORTE Y LUGAR DE ENTREGAC

SOSTENIMIENTO DE OFERTAS

Las garannas relatlvas al: sostemmnento de las ofertas econémicas deberan’ exh«blrse en”
nuevos pesos, moneda nacional, por un importe equivalente al 15% (qumce por cuenlo) del

monto - total ‘de:la oferta,” por medio de cheque de caja, cheque certifi cado fibrado’ por.et*':
ofertante, o bien, por medso de fianza expedida por institucion autonzad a ombre dela:. .

Comision.

Esta garantia se debera entregar dentro del sobre cerrado “B" q cbhtie‘rie;il_aofénéf :

economnca en los términos senalados en el numeral 3.3. 1

La garanna a que se ref‘ ere esle apartado podra reurarse dentro de los‘die o
siguientes a la fecha del fallo, cuando no se hubiera obtenido la asignacion de’ nmguna orden'-jn

de produccién. En el caso’de que si se obtenga fallo favorable,:la devalucion se hara enel -
momento _de -firma del contrato correspondiente y que se entregue =
cumphmlento de contrato estipulada en el numeral 3.4.2.

En caso de’ fallo favorable y de que el participante no cumpla con su compromlso de suscnbn‘,'— ‘
el contrato correspondiente, o bxen pretendlera modmcar las cond:caones ofertadas perdera s

siguiente en términos de mejor oferta.

CUMPLIMIENTO DEL CONTRATO Y CONDICIONES DE CALlDiAD

La garanna relativa al cumplimiento del contrato debera consutmrse en favor de la Comisnon
por el participante ganador mediante péliza de fianza expedida por- insmucnon autonzada por

un lmpoﬂe det 30% (treinta por ciento) del monto fotal del contrato i . B
ACTOS A CELEBRARSE DURANTE LA LlClTAClON g
REUNION ACLARATORIA

La reunién aclaratona se realizara el dia-17 de marzo de 1994 a las 17 00 horas, enla sala
Maria. Lavalle Urbina, ubicada en el 5° plSD de’ Dr R|o de Ia Loza 116, Colonia de los
Doctores, en México, D.F. . ; ]

ACTO DE APERTURA DE OFERTAS ECONOMICAS

El acto de apertura de ofertas econdmicas se llevara a cabo el 28 de manzo de 1994 a las
18:00 horas, en la propia sala Maria Lavalle Urbina. E

Unicamente podran participar quienes hayan cumplido con la lotahdad de los requssnos :
solicitados en ef numeral 3.2.1.
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Una vez entregado el sobre "B", contenlendo las ofertas economlcas y garantlas respectivas,

se abriran.los:sobres.de:los; partimpantes que contintien concursando, se dara lectura'a la ;. :
parte sustancial de.éstas y quedaran asentadas en’el acta respectiva que sera fi rmada porlos .
a5|stentes TR R

ACTO DE FALLO i

El fallo se comunicard mediante acto pubhco el 30 de. marzo de:1994'a las
mismo lugar que Ios actos prevustos en, los numerales 3

;Oovhoras 'en el‘ i

términos: del numeral 3.3.1 y evitando asngnar mas orden s de Ias que permlta Ia capamdad
de produccion drsponlble de cada pamclpante : ; ; -

FIRMA DEL CQNTRATO

El apoderado del! participante ganador debera presentarse a firmar contrato el 5. de abril de
1994 a las 13:00 horas, en la Unidad de Asuntos Juridicos,:Doctor-Vértiz :71 Primer. piso,
Colonia de los Doctores, en México, D.F., presentando el poder notarial a que se’ reflere la
clausula 3.2.1 de las presentes Bases. i L .

CRITERIOS QUE SE APLICARAN
PARA ADJUDICAR EL FALLO

Se tomara en cuenta la expenencia de los participantes, asi como sus antecedentes con la
Comision.

Se tomara en cuenta la capacidad instalada y la disponible de cada concursante, bajo el
principio de que no se asignara a ningin participante mayor volumen de trabajo del que
demuestren tener la capacidad de producir.

La Comision con base en el analisis comparativo de las propuestas admitidas, asignara el
fallo distribuyendo las 6rdenes de produccion a los participantes cuyas ofertas econémicas
presenten el precio unitario mas bajo por pliego, hasta cubrir todas las necesidades de
impresion contenidas en el ANEXO A, en los términos de Jos numerales 3.3.1 y 3.5.3 de las
presentes Bases.

Asimismo, se buscaran las mejores condiciones técnicas, de calidad y de servicio.

PARA ADJUDICAR LOS CONTRATOS

La Comision se reserva el derecho de no adjudicar todas las érdenes de produccién motivo
de la licitacion si el resuitado del andlisis y la evaluacién de las ofertas econdmicas y de las

capacidades de produccién de los participantes no satlsfacen los requisitos previstos en las
Bases.
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ASPECTOS ECONOMICOS :

PRECIOS

Los precuos deberan cotlzarse como sigue:

1. En los termlnos prevnstos en el numeral 3 4 1 de estas Bases

2. Los preclos deberan expresarse en nuevos pesos y ser ﬂos durante la vugencua del
contrato y hasta la entrega de todos Ios b|enes : .

3. Deberan sefialar si se ofrece algln descuento adrcmnal en {os términos del Pacto para
la Estabilidad, la Competitividad v el Empleo .

CONDICIONES DE PAGO QUE SE APLICARAN

La Comision entregara a los participantes que reCIban fallo de adjudicacién un anticipo del

15% del monto total del contrato correspondlente una'vez que éste haya sido firmado y que

el participante respectlvo solicite el anticipo a'la Comisién, acompafiando copia del pedido de’
papel y confirmacion de su proveedor senalando precao programa de entregas, forma-de *
pago y especificaciones técnicas de este :

Una vez entregados los originales mec‘amee; per' parle de la Comisidn y previa solicitud del .
participante correspondiente, se proporcnonara 25% del monto total del - contrato, como
complemento del anticipo. . ; ;

Dichos anticipos se entregaran contrny'ay ﬁerjzz:afquearhpafe el 100% de su importe. s

Se efectuaran los pagos restantes de manere parcial, en funcién de cada entrega que se:
realice; los participantes emitirdn factura para cada pago, debiendo presentadas durante Ios
dias y horas establecidas para tal efecto por la Tesoreria de la Comision., . :

Los pagos se realizaran dentro de los 20 dias posten’ores a la presentacién de los documentos - : -
de remision en la Tesoreria de la Comision, debidamente requisitados por el almacén de ésta;:
en dichas remisiones debera constar la recepcién de los bienes a satisfaccion de la'misma, ="~

IMPUESTOS Y DERECHOS

El Impuesto al valor Agregado serd del 0%, segun la determinacion emm a por la Secretana )
de Hacienda y Crédito Pubhco [EERR : =

OTROS ASPECTOS

VISITAS A LAS INSTALACIONES DE LOS PARTICIPANTES

La Comisiéh podra efectuar las visitas que juzgue necesarias a las instalaciones de cada
participante . cuya oferta técnica haya sido considerada aceptable para su evaluacion,

asimismo, efecluara las que estime necesarias al participante ganador para verificar el grado
de avance, la calidad de los bienes contratados, durante su efaboracion.
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PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION

A efecto de verificar que la calidad de los libros producidos sea satlsfactona por muestreo se
podran elegir remesas para su andlisis detallado; en caso de que los resultados determinaran
que hubiera producto no satisfactorio, no “se - aceptaran :los::blenes, :ios ejemplares
corespondientes deberan ser sustituidos a la brevedad; de lo contrano :la. Comision:podra
rescindir el contrato sin responsabilidad para esta alti ‘
numeral 8.3 inciso 3.a. .

DECLARACION DE LICITACION - DESIERT
PROCEDIMIENTOS QUE SE SEGUIRAN

B)

C)

D)

E)

Para estos casos, e . q
correspondlentes a los actos de apertira de ofertas y/o fallo;

CANCELAR LA LICITACION

Se podra cancelar parcral o tolalmente la licitacion en los sngutentes casos N

A) Por caso for!uno o de fue a mayor

B) Sise comprueba la exlstencna de arreglo.entre (os partncupantes para elevar los prec|os ;
de Ios hbros objeto de'la’licitacion o s : :

C) Sn se comprueba la e s encna »s’m‘egulandades graves

En caso de cancelarse Ia llcntac n, se nom" cara por escnto a los parhclpantes

DECLARAR DESIERTA LA LICITACION :

Se podra declarar desuerta Ia hcnacuon cuando:
A) ngun pamcmante sollcne o recoja las Bases,

B)  Ningin parhcnpante se registre en el acto de apertura de ofertas,
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8.1

8.2
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C) Ninguna de las ofertas presentadas cumpla con. Ios requusntos establecndos en Ias Bases
osus precuos no fueren aceptables : : . .

RESCINDIR CONTRATOS
La Comlswn podra pr

A) Si no se cumpll

B)

C) S| se presentaran mas'del 30% de retraso en las entregas parciales; con respecto a su
calendano de’ entregas : :

Para estos casos serdn tamblen apllcables las sanclones mencionadas en Vel numeral 8.3,
inciso 3.a de estas Bases. : R : :

INCONFORMIDADES CONTROVERSIAS Y SANCIONES
INCONFORMIDADES

Podran presentarse por escrito, indistintamente ante la Contraloria Interna de la Comisién o
ante la Secretaria de la Contraloria General de la Federacion dentro de los diez dias habiles
siguientes al fallo del concurso o, en su caso, al del dia siguiente a aquél en que se haya
emitido el acto relativo a cualquier etapa del mismo, incluyendo actos posteriores al fallo que
impliquen condiciones diferentes a las de la convocatoria.

CONTROVERSIAS

En caso de que surja alguna controversia con motivo de la aplicacion, interpretacién de las
presentes Bases, o de los actos derivados de las mismas, los participantes aceptan
someterse a la jurisdiccion de los tribunales federales competentes del Distrito Federal, por lo
que renuncian a la jurisdiccion de cualquier otro tribunal que pudiera comresponderies en
virtud de domicilio presente o futuro. -

SANCIONES

Las sanciones que se aplicaran seran las siguientes:

1.- En caso de no terminar con la entrega de libros a mas tardar el Gltimo dia qué'ha'yan{
establecido en su programa de eniregas, se aplicard una pena convencional del.5%:

{cinco por ciento) del valor bruto de los libros pendlentes de entregar por cada dla de~ :
atraso. S S -

2.-  Se podran hacer efectivas las garantias relativas

lént "‘dé‘ié's 'ofe'nas 'e‘n 108
siguientes casos: R T

a) Cuando los participantes . no sostengan su ofena o:se rehren de Ia hculacnon,
después del acto de apertura de ofer1as
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b) Cuando los participantes ganadores no firmen el contrato o no entreguen las
fianzas correspondrentes enla fecha convenlda 2

3.-  Se podran hacer efect:vas las f janzas relatlvas al cumpllmlento del contrato cuando se.
presente alguno de los sngwentes casos ; ¥ s

a) Cuando hubxere srdo necesano rescmdlr contrato por. causas’ atnbu;bles al
- participante,; consnderand n pnmera lnstancla las enunciadas en-el numeral B
7.4, mcnsos A) y C) . :

b).

c) :
de la fecha de vencimiento para la entrega, sin”que’ ‘se, hubiese: entregado la:
totaludad de los blenes requeridos en el contrato se hara efectiva la fianza con Ia

o Estas sanciones se aplicaran sin perjuicio de las responsa
en Ios termmos de la legislacion aplicable.

tirajes, phegos por libro o fechas de entrega se efectuaran: Io
mantenlendo Ia vlsma estructura de precios unitarios.

ACLARACION RELATIVA AL HECHO DE QUE NO SE NEGOCIARA NINGUNA DE LAS
CONDICIONES OFRECIDAS POR LOS PARTICIPANTES

Apucando os cntenos establecidos en los numerales 4 y=4.2:de: | presentes_ Bases .
resultaran ganadores de esta licitacion los partici pantes que presenten las’l mejores ofenas. las’ -
que no podran modificarse en ningun aspecto salvo lo prevusto en el'numeral 9 :

Por causas.justificadas la Comisién Nacional de los L|bros de Textof
sefialado en el numeral 7, podra descalificar a los pamcupantes declarar desierta la Ilcltacmn
o cancelaria. EER

En los casos no prev;stos por las presentes Bases, |a comision actuara de conformldad con lo :
dispuesto por la Ley de Adquisiciones y Obras Publicas, sus reglamentos aphcables y el
Cadigo Civil para el Distrito Federal en lo que corresponda
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ANEXO A ) e i
‘LlCITACléN PUBLICA NACIONAL NUMERO LPN-.08/94
No. DE TITULO - TIRAJE . CAN:I'IDAD DE |  DIMENSIONES PAPAEL PARA PAPAEL PARA
ORDEN - (libros) - PAGINAS {emxcm) . INTERIORES PORTADAS
12 Espaiol 1er Grado - £.3'875,729 208 21x27 - 1Bond 75 g/m? Couché 2/C 240 g/m?
13 Espafol 1er Grado " '3'875,729 64 21x27 (block 1 pliego en pape! bond 75 } Couché 2/C 240 gim®
Recortable I R forma francesa) a/m? y 3 pliegos en - .
DERNVEIRR Bristol 180 g/m=.--.
22 Espafiol 2° Grado Texto * 3'497,956 - 208 21x27 Bond 75 g/m?:: -] Couché 2/C 240 g/m?
24 Espaiol 2° Grado 1 .3'497.956. - 64 21 x 27 (block 1 pliego en papel bond 75:| Couché 2/C 240 g/m®
Recortable : : forma francesa) g/m?*y 3 pliegos en SRR
A : Bristol 180 g/m*
42 Espaiiol 4° Grado 3'083,993 - 192 21x27 Bond 75 g(m‘."» '. 240 4
63 Espafiol 6° Grado 2'585,792 208 21x27 Bond 75 g/m? " - i QQL!QQ' ZIC 240 g/m?
27 Integrado 2° Grado Texto 3'497,956 176 . 121x27 Bond 75 g/m*- Couché 2/C 240 g/m*
28 Integrado 2° Texto - 3'497,956 48" 21 x 27 (block 1 pliego en papel bond 75 | Couché 2/C 240 o/m?
Recortable o s . forma francesa) g/m? y 3 pliegos en e
RS N R : Bristol 180 g/m? : S
20 Matematicas 2° Grado +:.3'497,956 - | 176 21x27 Bond 75 g/im? : Couché 2/C 240 g/im?
Texto T s AL X ,
21 Matematicas 2° Grado 21 x 27 (block 1 pliego en papel bond 75 | Couché 2/C 240 g/m?
Recortable forma francesa) g/m2y 3 pliegosen [0 e
} Bristol 180 g/m? R L G
41 Matematicas 4° Grado -, 21x27 . 12 pliegos en papel bond | Couché 2/C 240 g/m?
T 75 g/m?y 1 pliego en - | b AT

Bristol 180 g/m?
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" TIRAJE

PAPAEL PARA

No. DE TITULO CANTIDAD DE DIMENSIONES PAPAEL PARA
ORDEN (libros) "~ | - PAGINAS ™ {cm x cm) INTERIORES PORTADAS
61 Matematicas 6° Grado - 2'585,792 : 220»8“ 21 x27 Bond 75 g/m? Couché 2/C 240 g/m*
35 Ciencias Naturales 3er 3'219,073 - 21 x27 Bond 75 g/m? Couché 2/C 240 g/m?
Grado : el .
45 Ciencias Naturales 4° 3'083,893 Bond 75 g/m? Couché 2/C 240 g/m?
Grado R : .
55 Ciencias Naturales 5° 2'871,066 Bond 75 g/m* Couché 2/C 240 g/m*
Grado R - L e
65 Ciencias Naturales 6° 2'585,792 " Bond 75 g/m?
Grado T DR P R A
59 Geografia 5° Grado 2'871,066 ) ] Bond 75 g/m? .| Couché 2/C 240 g/m?
68 Geografia 6° Grado 2'585,792"; -|Bond 75 g/m*

CARACTERISTICAS DE IMPRESION QUE DEEERAN TENER I‘_OS‘ BROS .

INTERIORES

- PLIEGOS DE 16 PAG!NAS,: 1
- IMPRESOS EN 4/4 TINTAS. RENTE \2 UELTA

PORTADAS

- IMPRESAS EN §/1 TINTAS, CON BARNIZ OFFSET EN EL FRENTE.

ENCUADERNACION

N

- RUSTICA, FRESADO Y PEGADO HOT MELT
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Anexo B

EICHA TECNICA

ESPECIFICACIONES DE PAPEL BOND BLANCO, ALTA OPACIDAD 75 g/m®

Caracteristicas 7 Unidades |
Peso base B Lo gimEe

‘2 Objetive it £ Minimo sl o Maximo' s Método TAPPY
CrET8.0 0 T80 e 70 s T-410
Espesor omicras. o915 g T e T-411
Tensién SM ‘ , KgASmMm T g e g2 s e s TiA0
Tension ST . Lo kgMBmm T T N2 e L 22 e T-404
Rasgado ST g L0880 e 80,0 T L T T4
Rasgado SM ‘g : - 48.0 420700 e s T-414
Explosién kglem? T 1.4 EE L T-403
Encolado .~ ..Photosize Segs 100 80 -+ 120 . . T-530 -
Lisura LFAT* .~ U. Sheffield 120 S100 . o140 Um-518
Lacre Dennison % L 16.0 . 140 e T-419
Blancura G.E. % 840 T 8300 - - ; .T-452
Opacidad Techn Dyne ’ i % ‘ 89.0 L BT0 e T T-425
Porosidad U. Sheffield 75 80 100 . T-450
Humedad absoluta o % - 6.0 5.5 CBS T T-412

* Criticas

Nota: El nimero maximo de uniones por bobina seré de dos.
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Anexo C
TlPo DE PAPEL CARTULINA BRISTOL DE 180 g/m2
Caractenstlcas Mmlmo : Normal Max:m0~ :  Método
Peso Base . -7 i —"_178‘ SR > T-410"
i 90 -
Rasgado;“ ‘
Explosion: oo - kglem? 29
Lisura . oo cm3/min 170
S S/IM Grados 33
Rigidez" .+ Taber
ST 19
Anexo D

ESPECIFICACIONES TECNICAS ) :

TIPO DE PAPEL: . . Cadullna Couche de 240 g/mz 2 caras.
CARACTERISTICAS: : Hojeada en ancho

MEDIDAS: Ancho de 92~x 120 cm.



Anexo E

CALENDARIO DE ENTREGAS DE ORIGINALES MECANICOS

Xvi

No. DE ORDEN - |-

_TITULO DEL LIBRO

ENTREGA ORGINALES MECANICOS

20
21
41
61
59
68
12
13
22
24
27
28
42
63
35
45
55
65

: Mateméticas Segundo Grado Texto
Matemaﬂcas Segundo Grado Recortable
: Matematicas Cuarto Grado Texto
_Matematjcas Sexto Grado Texto .
B Geografia Quinto Grado Texto
Géograffa Sexto Grado Texto
Espaiiol Primer Grado Texto
P ESpaﬁol Primer Grado Recortable
:l:-,AErsp’aﬁol Segundo Grado Texto -
: Eépaﬁol Segundb Grado Recorﬁble
" Integrado Segundo Grado Texto
5 Intggrado Segundo Gardo Recortable
B Eépaﬁol Cuarto Grado Texto
Espafiol Sexto Grado Texto
. Clencias Naturales Tercer Grado Texto
‘Clencias Naturales Cuarto Grado Texto
Ciencias Naturales Quinto Grado Texto
Ciencias Naturales Sexto Grado Texto

de mquldenj QQf}

S 13de m'ayo de 1994”'
1‘3Vde mayp de ,1994, i

L 20de mayo de 1994 -
20 de méyo ide 1994:‘
, jizo de mayo de 1994
20 de o
20de mayo<de 1984
20 de mayo de 1994
120 de mayo de 1994 o
]'27 de mayo"dé 1994 7 -
27 de mayo de 1994
7.de mayo de 1994“1 5
E 27'de mayo de 1994




Anexo G

DEPARTAMENTO DE INSUMOS Y PRODUCTO TERMINADO

A) 3 polines demadera de pino de primera magquilados de :

B)

C) 3tablas de pino
120 cm de largo 1

1kg de clavo de 2.5" con cabeza. |

Xvi

A LA FABRICACION DE UNA TARIMA DE ARRASTRE
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