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l.. INTRODUGGIQK

Al leer un 1libro, una revista, o un periédico; al ver un anuncio -
eé la calle, al admirar un poster o un mural, lo hacemos considerandolos
simplements como medios de informacidn, como medios de publicidad o como
objetos de ornato, pero no nos detenemos a pensar la forma en que fueron
obtenidos,ni los pasos que se siguieron, desde la obtencidén de sus mate-
riales, su paso a través de los procesos productivos a veces muy compli

cados, hasta convertirse en articulos terminados.

Tampoco pensamos en quien hace posible la transformacién de sim -
ples materiales en artfculos itan dtiles como los que ya hemos mencionado
anteriormente, y menos en los problemas (de personal, financieros, de -
produccidn y de distribucidn), que se afrontaron para hacer posible que-

lleguen a nuestras manos tales artieculos y poder utilizarlos.

Dado que el material impreso alcanza en nuestra socledad moderns -
una gran importancia, no caeremos en exageracidn si lo calificamos como-
un artfculo indispensable en nuestro cotidiano vivir, debido a'la fun -
cidn divulgadora que realiza. He aqu{ la razdn del desarrollo que ha -
logrado la Industria de las Artes Grdficas, desde la aparicidn de la -~
primera imprenta de Gutemberg, hasta las imstalaciones actuales, con sus
enornes rotativas, y complejos equipos, que constituyesn verdaderas marz-
villas de ingenieria, este desarrollo es motivador para la transformg -
cién de los oficios y la operacidn de la industria, creando la necesidad
&e adaptar normas de trabajo, las cusles deberdn responder de manera =

eficiente a las exlgencias actuales.



la industria de las Artes Grificas ocupa un lugar importante —
(sex:bo) dentro de la industria de transformacidn en México, y su activi
ded econdmica crece dia con dfa, puesto que se encuentra en una etapa -
decisiva de expansidn, por lo que se le presentan perspectives bastante
alentadoras, 1o que a su vez llama a una mejor utilizacidén de los recurs
sos humanos, financierocs,técnicos y materiales, permitiéndole asi alcan

zer su plenc desarrollo.

Actualmente se estudia la marera de reducir las importaciones de -
libroa, folletos, fasciculos, etc., con objeto de darle impulso a la -
Industria Crdfica ea México, invitando a los industrisles s satisfacer -
la demanda del mercado naclonal. Esta decisién ha de afectar en a1 —
sentido de que debera haber suministros de papel de buena calidad, debs-
rén utilizarse técnicas modercas gus hagan mias eficiente la produccién,-

distribucién de planta y capacitacidn del parsonal.

Por otro lado, la Industria de Ias Artes Grificas estd dando éufa-
sis a la exportacidn, lo cual sigoifica que deberd darse especial aten -

cidn a los sistemas de produccidn actual para mejorar la calidad, precio

y tiempo de entrega.

Desdo lo anterior, ls presente investigacidn ha sido enfocada al -
Departamento de Programacidn y Control de 1la Produccidn, al considerarlo
como el centro coordinador y responsable ds la produccidn, puesto que es
é1 quien programa los procesos de las drdenes de produceién, y ea su —
respousabllidad la entrega oportuna de loa pedidos, evitando los retrg -

808 'que se puedan originar por deficiencias en el Sistema.



2- GENERALIDADES
2.1 Evolucién de las Artes Grificas

El hombre, desde lcs inicios de su existencis ha tratado de dejar-
plasmgdo un testimonio de la realided que le rodea, para lo cual se ha -
valido de grabados, piniuras y otras represeantaciones, que detallen sus-
vivencias y costumbres, gracias a las cuales podemos visualizar la evolu
cidn que ha tenido la huzenidad, de tal manera gue podemos ver la fun -
cidn tan importante que tiene el arte de impriair los conocizientos, -

experiencias e Idezs del hombre, para alcanzar su pleno desarrollo,

2.1.1 Grabados Primitivos

Es el hombre del palaolitico superior,el primero que transforma —-
en imagen gréfica, todo por los estimulos visuales que capta a su alre-
dedor, siendo especiaslmente figuras de animales talladas en pledras, has
tas y huesos de:_caballos, ciervos, cabras, toros, pecaes, etc. Ds la -
mismé época datan las figuras rupestres descubiertzs en cavernas tales
como las de Altanira, en zZspafia, donde los grabados de las rocas estdn

wagnificamente coloreados.



Pinturas obtenidas dg seles minerales, consideran todavia figu-
ras a'isladas; pero poco méds adelante, cercs y‘a de la época neolitica, -
son ya verdaderas escenas las que el hombre graba y colorea en los muros
de las cevernas  epigsodios de cacerf{as, danzas, ceremcnlas y combetes.

Se trata ya, pues, de una inguietud de orden intelectuasl y eJ. —
hombre po solo reproduce de manera cbjetiva las cosas que ve, sino que-
compone graficemente la crdnics de sus hazefing y costumbres, a falta de
otro recurso que le de su trascendencia.

Poco & poco el pensamiento del hombre fue torndndose especulativo,
penetraba psulatinamente en el mundo de lo abstracto, que no puede ==
representarse sélo mediante imdgenes pilctogrificas, porque contiene —-
elenentos enfmicos irreproducibles con simples dibujos.

A los dibujos simbdlicos de los que hasta entonces se habfa servi
do para reproducir gréficamente ].os. objetos, agregé otros de representa
¢idn fondtica ¥y as{ nacid el jeroglifico, que se considera el mds -~
antiguo slstema de escritura. No estd bien aclaredo cual fue el primer
pueblo del mundo que lo 1nventd, sdbese, en cambio que tuvo por lo - =
menos cinco fuentes originariss igualmente antiquisimas: Egipto, Asia =
Central, China, México (Yucatdn), y Japdn.

2.1.2 El Papel y la Tinta

Estd probedo que el papiro fue utilizado en Egipto, para escrd -
bir en €1 varics siglos antes de Jesucristo. Y su uso en‘el pafs-de -
origen y en toda Eurcpa se prolougd hasta el S. IX'D.C., se utnfa de una
planta triangulsr que se producfa a orillas del Nﬂo, 1lamada 11b01' -
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voceblo del que se deriva la palabra libro; del tallo se obtenfan ldmi -
naa délgadaa que, sumergides en aguas, prensadas y luego secadas al sol,-
permitisn escribir en ellas.

Ching tiene en su haber la javencién del primer papel industrial.
20 el afo 105 A.C. los Chinos produjeron una pasta de traéos » que combi-
ngda con la lumdre y comprinmida con rodillos, did una hoja sobre la que-
se pudo ascribir., Fl arte de fabricar papel pasd e los Arabes, que lo -
aprendieron de unog prisioneros Chinos, La primera fdbrice de papel la-
instalaron en Bagdad, descubridndose de esta manera los libros en blan -
co, destinados & ser escritos por los proploes compradores, sleundo estoa-
los que propiciaron su divulgacidn en Biropa, posteriormente con la - -
conquista de Espafia, en donde instalaron la priﬁmra fébrica dé papel en
Zatliva,

En el aflo 50 A.C. en las selvas tropicales centroamericanas abun -
daron las higuerss, productoras del higo comestible. Cuando se rompe —-
parte de la higuera, se exuda una leche blanca pegajosa, que muy proanto-
se coaguls y solidiffca la corteza interior goma de éstos drboles que los
abor{genes llamaban amatl, en castellano amate, se utilizd para formar -
una pulpa, que en la peninsulas yucateca recibid el nombre de Huun. De-
aqui se sacd el llamado “papel de Amate™.

Le palsa o iczote también fue utilizeda pers pulpa, a ésta se le -
agregaba sl engrudo viscoso del amate y cenizas de madera, del cual el -
resultado erd el papel que ge utilizsba para hacer banderitas que sa -
colgaban do los drboles. los cuerpos de las personss fallecidas se -
envolvian en grandes hojas de papel y se quemaban y asi, en algunas regio
nea loa trabajadorss pagaban los tribut;as emtregando largos pllegos.
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Los Mayas hicleron un papel axcelente calidéd, originando de =
estg manera que la industria ind{gena del papel en México, alcanzéra un
gran desarrollo en tiempos precolombinca.

El papel que fabricaron los lMayas fue muy superior tanto por su -
belleza como por su textura, al papliro de los Egipciqs. '

Por lo que se refiers a la tinte, se ha viato que, en los tiempos
de Moisés ya-se escribfa y que la escritura pod{a ser borrada con agua-
(lo mismo que ahora). Dioscdérides, (siglo fIV;A.G;.).habla de una tin-
ta negra usada por los antiguos, que se componia de negro de humo, agua
Y gome y ge tiene por la primera tinita para escribir y a sus componen -
tgs como bdsicos, ya que fueron (y son) utilizados para la elaboracidn-
de numerocsas tintas.

Los Mayes, en el afio 10 A.C., fabricaban ya tintes con la planta -
llamads {fiigo o afitl, que combinada con el achiote y con el pelo de =—-
campeche, obtenian diversos tintes v colores. Con trozos del drbol del
pelo de cempeche los hervian hasta obtener tintes negro brillante, ~—
sepla o café; de la cochinilla, hemfptero que se criaba sobre los nopa-
les tuneros, se sacaba el tinte que los espafioles bautizaron posterior-
mente con el nombre de "sangre de tuna'.

Con estos tintes se escribfa, dibujaba sobre piedras y se teifan-
plumas de aves, sarapes, telas y vestidos, propiciando con esto que 1la
industris mexicana de colorantes artificiales floreciera, aun antes que

en Buropa.

2.1.3 Primeras Impresiones

BEn México, hacla el afiu 546 A.C. se estamparon en Cddices Aztecas



mapas odogrdficos, o sea, relatos graficos de las peregrinaciones de -
las tribus. Otros mapas fueron genealégicos, como los cédices de -~ =
¥ol6tl y Tlohtzin,

En el afio 100 A.C. se encontraban desarrollados los grupos de es-
cribas o escribientes y de grabadores. la palabra escriba se origind—-
en egipto, para designar a las personas que se hicieran hdbiles en la ~
escritura de papiro.

Fn China, especialmente, florecleron los grabadores o expertos en-
xilografia o impresién por medio de l4minas o carsctéres grabados en -
madera. Este aerte fue auy practicade por los chinos, ya que el empleo-
de la imprenta cobré una gran importancia, trayendo ademds, el desarro~
1lo de la literatura y de las artes en geveral.

Por motivo de que cada tipo movible o bloque de madera era creado
artisticamente, los libros chinos presentaban un hermosc aspecto, ya -~
que se encontraban totalmente ilustrados.

El tipo movible, que en el inlcio de la imprenta se confecciond -
con tierra cocida, en Ohina se consiruyd. de madera; Cada bloque de -
ste material era de dos pdginas y se le impreguabs de tinta, y sobre -
él se apretaba una hoja de papel, obteniendo la ilustracién o grabado,-
empledndose ocasionalmente moldes de arcilla o de cera, lo que propicig
ba que este método de impresidn fuerz lento, pero sumamente artistico.
A los Chinos se les debe la invencidn de la pélvora, de la porcelana, -~
de la seds, del papel y de la imprenta.

La Serigrafia, procedimiento de impresidn con pantalla de seds, - '

también socuentra su mds remoto antecedente en la China precristiana, -
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1levéndose este arte a Bgipto, Japén y otros pueblos del mundo antiguo.’

£l primer cd&dice confeccionsdo por los Mayas de 45 hojas, consti-
tuye uno de los tres manuscritos mds famosos de la civilizacidn Maya, -
siendo los otros dos restantes el Trocortesiano y el Peresiano.

En el afio 10 A.C., nl los papiros egipcios, nl las tablas juddi -
ces, superan en belleza a los cSdices mexicanos, hechos can papel de -
amatl, Estos cddices se estuvieron confecciouando tanto en ls época —-
prehispdnica como durante la dominacidn espafiola, unos de dstos fueron-
puramente gréficos y otros contenfan . textos en nibuatl, otom{, chichi
meca y castellano; su inlelo fue en tiempos precristianos, continudndo-
se hasta . los primeros siglos de la era cristiana.

Por su época, los cédices mexicanos se dividieron en: precorte -

slanog y posteortesianos.
. Los cédices mexicanos mds importantes fueron: el Borgla, el =~ ~
Dresde, el Florentino, el Laud, el i{endocino, el Peresiano, el Tro~ -
Cortesisno, el Ramires, el Vgticano, el Baranda, el Borbdnico, el Forfi
rio Diaz, el C&dice Cusmantla y el Lienzo de Tlaxcala, teniendio esps -
cinl importancia el Cédice de Juan Badimno o Cédice de Medicina Azteca-
y el Cé&lice Indio, donde se relata la Odontologie Precortesﬁm.

Los cédices son obra de los "Tlacuilos® o dibujantes, aborigenes-
que tuvieron a su cargo la tarea de relatar con imdgenes las caracterisg

ticas del estado de su cultura.

2.1.4 Tipos Méviles en China

La impresida en su forma mds primitiva, se hacfa con bleoques de ~
madera, en los que se tallaban a mano tanto los textos como las ilustra_



ciones, en relieve e invertidos, que se Wentintaban® con pinturs de -
agua y se colocaba el papel encima del blogue ¥ frotando fuertemente se
trasladaba la tinta al papel y se obten{a la ilustracién o el grabado.-
Estios primeros tipos méviles o manuales los hizo en China Fhi Sheng -

entre los afics 1041 y 1049, los cuales fueron descubiertos mds tarde -

en Burops.

2.1.5 Impresién por Bloques en Europa.

En Zurope, se encueatran barajas impresas por bloques o moldes, -
del afio de 1377, en cuya época eran tan sbundantes, que hasta los arte-
senos podfan permitirse comprarlss. Ios primeros impresos por blcoue o
molde de los que se tlene constancia de su fecha, representaban a San -
Cristébal de Buxein, y se estamparon en el afio de 1423. la calidad de-
la impresidéo revels afios de expariencis, indicando qus estos impresos -
en blogues o moldes se hacian ya desde el afio de J_.AOO. Después que en~
Buropa se pusieron en uso los tipos mdviles, la prdctica de imprinir -

con blogues o moldes desaparecid, ya que resultaba anticusdo.

2,1.6 Invento del Tipo Movil

Esta generalmente reconocido que Johan Guitemberg, fue el primer -
suropeo que utilizdé tipos mdéviles en Meguncia, Alemanis, con sus dos

-

asocledos: Johan Fust y Feter Shosffer, en el afio de 1450, habiendo -
empezado a trabajar Gutemberg este arte desde el afio de 1439.

4 la muerte de Gutemberg Johan Fust, ayudado por Peter Shoeffer,-
realizé el primer trabajo litogrdfico, constituido por la obra denoming

da Salterio de Maguncia, que es el primer libro que aparece con fecha -
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de impresién y nombre de los imprescres.

2.1.7 1la Impreunts en Alemania

La industria tipogrifica se desarrollo répidamente en todas las -
ciudades alemshas. En 1460 se encuentra ya establecida en Estrasburgo-
una imprenta operada por el impresor John Mentelin.

En 1472, Antonioc Koberger, de Nuremberg, es sl primer gran capi -
tdn de la Industria tipogrifica, ya gue fundd la casa Koberger; fue -
buen impresor y muy habil comerciante, editande unas 300 obras. entre -
ellas la mds bella de las biblias alemanas.

Pmbellecid todas sus ediciones con los mds grandes y hermosogs -
grabados. Introdujo el sistema de mimerar las péginas, nantuvo agencias
en todas las principales ciudades europeas pars la venta al ptblico de~
sus publicaciones y de las de otros 1mpre$ores. Ie sucedid en su cade~
na de librerias e imprentas, su nieto Juan Koberger, gque junto con sus-

hijes Antonio Koberger y Melchor, estamparon 53 libros mds.

2.1.8 Lla Tmprenta en Italis

En el afio de 1467, &l 1m§reaow alemdn Sixtus Reissinger lleve una
imprents & Rowa y en 1471 establecid otra en Ndpoles. la primera = -
imprenta manejeda por italianos- fue la del Monasterio Benedictino de =
Subleco, presidido por el reverendo Fray Juan de Turrecremata, Los -~
italianos fueron instruldos por dos tipdgrafos alemanes que hebfan -
trabajado con Fust y Shoeffer y que se dedicaban en ese tiempo a insta
lar imprentas y venderlss.
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2.1.9 la Imprenta en Francia

Los impresores alemsnes Kramts Gering y Friburger lleveron la -
tipografia a Francia, instaldndola en la universidad de la Sorbona en -
Paris en el afio de 1470.

La segunda imprenta de Paris la establecié el francés Nicolds —

Jenson, quien la estuvc operando durante varios afios.

2.1,10 Ila Tipografie en Sulza

Se instala en el afic de 1474 la primera imprenta de Vasilea, la -
que se.dedicé a la edicidn de libros y textos regionales.

2.1,11 La Imprenta en Espalfia

En 1474 lambert Palmart, alemdn, establece en Valencia la primera
imprenta de Espafia. Aquf operaba una fibrica de papel, en que este se-
confeccionaba con la técnice ensefiada por los Arabes conguistadores del
pais.

El papel se fabricaba a mano. La pulpa se hacfa con la corteza -
interier de la mora y con trapos, la hoje de papel se colocaba entre -
fieltros para exprimirle la humedad. Iumego se colgaba de percheros, al
aire libre. L& superficie del papel, al secarse, quedaba ondulado.

Aguf se formaron los famosos impresores sevillanos Antonio Marti-
nez, Alonso del Puerto y Bertplomé Seguros. La segunda imprenta de -
Espafia se establecid en Zaragoza en 1475, y la tercera en Sevilla, en
77,

Se eatablece en Sevilla en 1491, el impresor alemdn Jacobo Krome

bei-ger. Su nombre es probablemente el md3 ilustre de la historia en -
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la Peninsula .Ibérica, se establecidé eun una imprenta, que comprd al -
tanbién glemsn Meinar Ungut, el que se dedicaba a instalar imprentas —
para venderlas luego, la maquinarfa que introducia era puramente alema
na, la cusl consistia en prensas y cizallas para el corte del papel.

Jacobo conto siszmpre con la ayuda de su hijo Juan Kromberger y-
en 1507, el padre fue encomendado por el Rey Don Manuel de Portugel -
para imprimir en Lisboa una coleccidn de leyes, volvidndose por ese -
motivo el primero en instaler una imprenta y el primer impresor de -
Portugal.

En 1521 regresd a Lisboa a la imprents que habfa dejado de aten-
der por oﬁra comisidn, mientras qﬁe la imprenta ds Sevilla, la ateniid
su hijo Juen Kromberger, cuyo nombre se encusntra estrechamente ligado
con la introduccidn de la imprenta en América.

» En 1538 Juan Kromberger celsbro contrato con el Cbispo de México
Fray Juan de Zumdrrage, por virtud del cual se obligd a imprimir en la
capital de Nueva Espafia ocho libros unos en espafiol y otros en nd -~
huatl. Bjuipd una imprenta y la pandd a Mdxico, al cuidado del impre-
sor italiano Giovanni Paoli (Juen Pablos), d4dndole el encargo de - -

imprimir los libros con el pie de imprenta de la casa Kromberger, de -
Sevilla,

2.1.12 Ls Imprenta en México

En el Méxice Pre-Cortesiano sold se conoccieron los Cddices, pile~
les de vensdo o de cordero, lienzos de henequén u hojas de papel (de -
amate o higuera o de maguey), que los aborigenes pintaban con jerogli-

ficos en negro o en vivos colores, con pinturas vegetales, animales -~



19

V(Jugo de chinchilla, pardsito del nopal) o tierras negras ocres o rg -
Jas, para dejar constancia escrita de actos trascendentes de vida civil
militar o religiosa, siendo estos cddices mexicanos los que, por ung -
parte equiveslen a los papiros egzipclos, e los pergaminos de Asis Menor,

e las tablas juddicas o a los maauscritos o rollos romanos.

£l 15 de Octubre de 1522, Carlos V nombrd a Herndn Cortés, Capi-
tén General y Gobernador de iueva Espafia y con el se conocid a los --

territorios que tenfan por centro la Gran Tenvchtitlan.

En 1535, Don iAntonio de lendoza es nombrado Virrey de la Nueva -
Espafia, lnicidndose as{ la Epoca Virreinal, que comprende 61 virreyes.

El 11 de Mayo de 1535, tiene lugar la fundacidn de la '"Casa de -
Yoneda! de Féxico, primera en Anérica.

Tanto el Virrey, como el primer Obispo de léxico, Fray Juan de =
Zundrraga se interssaron por esteblecer en la capitel del Virreinato -
una Imprenta, la que necesariemente habrfes de tracrse de Espafin. Zumd-
rraga escribid a Cerlos V, ddndole a conocer la necesidad ds la Impren
ta y de un lolino de PFapel.

Algzunos historisdores afirmen que en este mismo afio de 1535 se -
fundé en la Capital del Virreinato la primera Impr:enta ds México y de-
imérica. Agregan que su fundador fue el "Inprimidor Estéban Martfn, -
enviado probablemente por Zumirraga, qixien dursnte su estancia en Espg
fie insigtid em mandar impresores, prengas, papeles y tintas., Agregen-
que ol primer libro que se produjo en México y por Estéban Martin, fus
el llamado "Escala Espiritual Para lleger al Cielo" eserito por San -
Juan Climaco, traducido del latin al castellano por Fray Juan de Estrada
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) d? la Magdalens, impreso en 1535,

No se conoce ningun ejemplar Ge la obra que se cita. No se sabe -
si fue impreso en México o se le trajo de Espafia. No se conoce aingun-
trabajo que hubisra realizedo Martin. No se tienen datos biogrdficos -
de ésta. No se sabe ea que lugar tuvo la imprenta, sl es que la tuvo.
En fin, alrededor de este "imprimidor" y del "impreso" mencionedo, sdlo
se encuentra la mds completa obscuridad.

Se dice tambidn que cuando llego a México un nuevo "imprimidor",-
Glovanni Paoli, en 1539, Mart{n cerro su taller, por falta de papel. -
4 este Paoli le atribuyen muchos la impresién de la "Escala Espirituel-
Para 1llegar al Cielo".

Lo que se encuentra plenamente probadc fue gue la primera impren-
ta en Médxico y en América, fue fundada en 1539, por Giovanni Paoli un -
italiano que en\la Capital del Virreinata eg Ve ~nnn~nid aqn el nombre -
castellanc de Jusn Pablos.

En 1539, también, Juan Pablos confaceciond el libro denominado -
" Breve Castellana lexicana ", impreso a expensas del Obispo Fray Juan-
De Zumérraga. En 1542 publicé la primera hoja periodistica de Amédricsy
ea la que se dié a conocer la noticia de los terremotos de Guatemals, -
ocurridos 10 y 11 de 3sptiembre da 1541,

Pablos publicé Devociones, Catscismos, Reglas para las Procesio -
nes, Hojas de Doctrina Cristimna, etc. Entre los libros publicados por
él se encnentras Didlogos de Cervantes de Salazar, Fisica del Padre --
Veracrus, el Arte de Gilberto, y un Vocabulario de 1la lengua de los =

Michoacanos,
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Tmpresores Mexicanos del Siglo XVII

Le lista la encabeza Don Henrico Martinez, ingeniero, matemdtico,-
coshidgrafo e impresor, natural de Hamburgo, Alemania. Llegé a México en
1599, en que cambid su nombre alemdn de Heinrich lMartin, fue profesor de
Matemdticas e Intérprete de la Santa Inquisicidn. Instald una Imprenta-
en la Ciudad de México, donde publicd numerosas obras, siendo la mds —-
importante la aparecida en 1606, titulada “Historia Natural de la Nueva-
Egpafia M, ‘

En orden cronolégico, le sigue Diego 1dpez Ddvalos que trabajé la-
Tipografia de 1601 a 1611, Tuvo su imprenta en Tlatelolco siendo su ~-
cajista~impresor Cornelio Adridn César.

Todas las publicaciones de Ldpez Divalos fueron excelentes y murié

en 1611,

Juan Rufz en 1613 se hizo cargo de la imprenta hasta 1675 en que -
murid.

Funge yw, desde 16?0, Diego ‘Gerrido,gue inicid como impresor —-
librero, confeccionando cartillas, hojas suelias y el libro Doctrina. —_—
Cristiana en Lengua Maya, de Fray Juan Coronel, muriendo éstz en el afio-
de 1625.

Juan Blanco de Alcdzar, Espafiol, se insteld con una imprenta en =~
1620 en el Portal de los Evangelistas de la Plaza de Santo Domingo.

La imprenta de mds larga duracién durante la época virréinal, pues
durd de 1631 hasta 1678, fue atendida por 1s familiam Calderdn. atendie-~
ron la imprenta sucesivemente: Bernardo Calderdn, su suegro Juan De Ri -
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vera y su nieta Maria Calderdn Benavides.

Francisco Robledo se inicid en el Arte de la Tipografia en 1640, ~
para luego trasladarse junto coan su taller a Puebla.

Francisco Rodriguez lLupercio, se estsblecid como impresor en le -
Capital del virreinato en 1658, publicando muy importantes obras como -
1 del Padre Kino, titulada: "Txposicidn Astrondmica del Cometa que en -
el afio de 1680 s2 vid en la ciudad de Cadiz!. Se imprimid en México, en
1681 por Francisco Rodricuez Lupercio, quien murid en el afio de 1683, -
continuando su viuda el trabajo editorial que habia iniciado.

Bl dltimo impresor del siglo XVII fue Juan José de Guilldn y  —
Carrasco, qﬁe inicié sus labores eﬁ 1648 y las continud hasta principios

del siglo IVIII, dejando impreso bastante material cultural.

. 2.1.13 Primeros Impresos en Inglés

El primer 1ibro cue se imprimié en lengua inglesa fud el "Recuyell
of the Histories of Troye", impreso en ée’lgica, al rededor del afio 1475.
£l primer impresor fu€ William Caxton, quien antes de morir (1491) habia

inpreso casi 100 libros diferentes.

R.1.14 frimeros Impresos en Estados Unidos

Diecinueve afios después de que los colonos ingleses desembarcaron
en lo que hoy es }Massachusets, el reverendo José Glover, de Sutton, - -
Inglaterra, llegd a la colonla con una prensa de imprimir. Stephen Daye,
de Cambridgs, Inglaterra, y su hijo, fusron empleados de Glover como —-

_impresores. la imprenta se establecid en la Academis de Harvard, en el-
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afio 1639, la obra de la nueva imprenta llevaba el titulo de "The Free -
men Cath", del que no existe actualmente ejemplér alguno. En 1640 - -
aparecidé "The thole Booke of Psalmes!,

En las colonias britdnicas de /mérica del Norte se hicieron dos -
intentcs de publicacidén de periddicos, uno en 1689 y otro en 1690, y fue
hasta el afio 1704 cuando John Campbell publicd el primer periddico regu-
larmente en Boston y el nombre que le did fue el Bosion Newsletter, el -

cual se siguid publicando hasta el afio 1776,
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2.2 TIPCS DE PROCESO DE IMPRESION

2.2.1 Impresién de Relieve: Tipografia

La Estampacidn Tipogrdfica se hace por medio de una superficie en-
relieve, recortada o grabada en metal u otros materiales. Ila superficie
de los tipos o ilustraciones en relieve sobresale por encima de la masa-
o forma de tipos o del cuerpo de la plancha. OCuando dicha superficie se
recubre con una sustancia pastosa llemada ™inta de imprenta" y se le -
presiona fuerte y uniformemente contra un papel, el resultado es una --
estampacidn o impresidn.

Clases de trabajo cue se hacen en tipografia. Ejemplos tipicos -
de estampaciones tipogréficas que se realizan en la vida cotidiana son:
los diarios, algunos libros de textos, los billetes de entrada a los --
teatros y la mayor parte del papel y sobres hembretadoa para cartas. --
Este procedimiento de impresidn se emplea, generalmente para las sigui-

entes clases de trabajos:
a) Trabajos sin ilustraclones, impresos con tipos cuym
cantided serd de mas de 100 ejemplares, particular-
megnte de medidas demasiado pequefias para ser impre-

Sos en prendas que empleen otros procedimientos.
b) Trabajos que se necesitan con urgencia.

c)b Trabajos que reclaman impresidén més obscura de los
tipos y un buen e igual color negro én todo ejem—
plar de estampacidn. (Fig. 1).
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2.2.2 TImpresién Plana; Litografia Offset

!
La palabra Litografia se deriva de dos palsbras griegas: 1lithos, -

pledra, y graphein, escribir: por ende le palabra significa escritura -
sobre piedra. la litografia fue inventada en 1796 por Alois Senefelder,
por espacio de muchos &fios, toda la litografia se hlzo con pledra calcé-
rea. El dibujo que se habia de imprimir se dibujaba o calcaba en la --
pledra con una tinta grasa. Iunego se enparaba la pledra con agus, y --

sta se adheria a las partes no cubiertas por el dibujo.

Antigna litosralia en piedra. ' Modcrna litografia offsct.
(Fig. 1)

Iuego se entintaba la piedra, y la tinta se pegaba solsmente a la imagen
Y no a las partes de la piedra impregnadss de agua.

Entre los afios 1881 y 1906 se creé la prensa litogrdfica offset. -
En esta nueva méqui.na, la imgresidn en tinta se pasa de una plancha, que
dsta ajustada en torno de un cilindro, a otro cilindro recubierto de -

goma, que es el que realmente da la estampacidn al papel. En este tipb-

de prensa impresora rotativa para litografia offset son posibles grandes
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velocidades..

En el procedimiento llamado "Offset seco" se elimina el empleo de-
humedad utilizendo para ello‘una plancha de un relieve muy tenue que -
imprime directamente & la mantilla del rodillo de goma y de éste al pa -
pel.

Clases de trabajos que se hacen ea litografia offset. Ejemplos -
tipicos de trabajos hechos con litografia offset son: los cheques y los-
impresos para depdsitos bancarios; el meterisl estampado distintive de -
las latas de bebidas y alimentos, impreso en el metal del eavase: etiqug
tas de papel; libros infantiles, en especial los ilustrados a colores; -

carteles a colores y muches claseas de material de propaganda.

2.2,3. Impresidn en Hueco: Huecograbado y Calcografia

Is invencién del proceso de huecograbado, un proceso de impresidén-
en hueco, se atribuye a Karl Kleltsch, de Viena, en su taller de Lancas-
ter, Inglaterra, en el afio 1894 cred un procedimiento rotativo de impre-
s8i6n por medio de cilindros grabados de cobre. En 1905 se instald en =
Nueva York en primer taller de huecograbado, y para 1914, el gran diario
The New York Times, establecidé su propio taller de rotograbado.

El término "Huecograbado™ significa recortado o vaciado. Las - -
expresiones 'rotograbado!" y "uecograbado en hoja" determinan la expre -
a8idn "huecograbado® tal como ests clase de trabajos se llevan a cabo en-
la actualidad. Se refieren a un procedimieato de impresién en el que la
tinta que recubre las pé.rtes ouy ligeramente sumldas o recortadas de 1la

superficie de un cilindro de cobre se adhiere al papel scmetido a una -
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elevada presién. la tinta procede pues de une parte suzida o hueca del-

¢ilindro, y la que hay en la superficie de la prenss Iz huecogrebado se
quita por raspadec o friccién,

Clases de trabajos que se hacen por medlo de husnzgrabado. Ejem -

| ples tipicos de estampacidn por huecograbado los encoztramos en los - -

billetes de banco (papel moneda), estampillas posteles, >onos y valores-

fiducierios, revistas suplementos doniniceles de los periddicos y envol-

turas para alimentos y caramelos.

2.2.4 Tramigrafia o Serigrafia

El crigen de la impresidn por. trama de seda o serizafis se atri

L

buye tanto a los chinos como a los egipeios, aunque el rrecedimiento -

actual es parecido al gue utilizaban los japoneses. Iz patente del -

procedimiento le fue concedida en Inglaterra a Samuel 3izda, en el afio -
1907. 3e dice que John Pilsworth, de San Franclsco, £e=lifzrnia, cred el
actual procedimiento multicolor de los trabajos con trzx: i2 seda.

El procedimiento cornsiste, sencillzmente en hacer tsar pintura a-
presién por un estarcido que se ha montado sobre un trezz io seda tendi-
do muy tirante en un marco. &l patrén o estarcido puede xsterse cortado
manuelrente en papel, puede estar plotedo encima de la procia trama de -
seda, © estar fotografiade en ella. Se vierte pintura encina de la tra-
ma, y con una espdtula de goma se le empuja a través de l= <rama para -
que se depdsite en el objeto que se va & imprimir.

Clases de trabajos hechos con trama de seda., Ilos elemlos mds -~

t{picos de estampacidn por trama de seda que probablemenis, tenemos mga-
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a le msno son: los rdtulcs estampadcs en las botellas de leche y las
bolsas de las aspiradoras, les dibujos en las pantallas pars lémparas,-
algunas especies de tela ahulada decorada, las calcormanias anunciedoras
en traovias y autobuges, los dibujos en muebles, los banderines de fiel

tro, los grandes rétulos a colores para propagands, los dibujos aplica-

dos a juguetes infantiles.

2.2.5 Estampscidn sin Trama Para Ilustraciones : Colotipia
o Fotogelatinografis.

La Colotipia o Potogelatinograf{a, llsmada tamblén Fototipia, se-
atribuye a Josep Albert, de Munich, gue en el afio 198C hizo experimen -
tos con gelatina sensibilizada, aplicada a planchas de vidrio. AL prin-
¢ipic solo se reprodujeron asi obras mmestras de la pintura.

La estampacidn por colotipia o fotopelatinografia recibs diferen-
tes denominaciones, algunas de las cuales son: FPototipie, Albertipisa, -
Lichtdruck, Artoripie y Heliotipia. Con este procedimiento ze reprg -
ducen ilustraciones en tono continuo, es decir, tel y como se verfia la
fotografia, sin la trama utilizada en tipografism, litografie, Cffset y
fotograbedo,

las planchas pare el procedimiento de colotipia ss hac-a, ya sea-
en ldminzs de vidrio, o bien ea aluminioc, parecidas a las que se emplean
en la litografia offset. Sin’embargo, estss planchas se graban para ~ -
que constituyan una plancha parecida a la de huecograbado.

Clases de trabajos hechos en colotipla: son ejemplos t{picos de -
trabajos hechos por el procedimiento de colotipia: los grandes carteles
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anunciedores de peliculas y los que se encuentiran en los vestibulcs de -
los teatros; las reproducciones artisticas, tales como los cuadros y -~
dibtujos que suelen comprarse ya enmarcados; los rdtulos para el interior
de escaparates y los cartones para exhibiciones, vy las mejores clases de

tarjetas postales ilustradas.

2.2.6., Magnitud Comparada de los Distintos Procedimientos
de Estampacidn.

la industria impresora es un gran negocio. Casi todas las poblg
clones pequefias de los Estados Unidos tienen un taller de imprenta, y el
ninero de éstos que hay en el pais, es de 42 500 aproximedameate. Unos-
14 000 de ellos son establecimientos en los que trabaja un solo hembre.

El total de personal que en los Estados Unldos gana un salario en esta

Industria es aproximedemente de 760 000 personas, entre houbres y muje

res. AMemds de éstos hay otros millares mds que absstecen de tinta y

papel, maquinaris y otras necesidades,

Los sueldos y salarios que se pagan anualmente en la indusiria

Impresora de los Estados Unidos ascienden a mds de ail millones de -~ -
délares. La Mayor actividad de la Industria de las Artes Gréficas es la
tipografia, en segundoc lugar pero creciendo muy aprisa, encontramos la ~
litografia offset y en tercerc viene el huecograbedo.
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2.3 DEPARTAMENTOS QUE COMPONEN UNA EMPRESA DE ARTES
GRAFICAS.

1. CAJAS.- " Se denomine asi porague agui se forjen todo tipo de -~
letras y logotipos, que se clasifican de acuerdo a su
formato, en compartimientos llamados blogques o cajas .
'Para imprimir, las letras y logotiros son incrustados-
en medera y/o gema, de acuerdo con el aimero de impre-
slones requeridas.

Este Departamento se subdivide en tres secclones:

= Ludlow. Es uns miquina para fundir 1{neas de composi -
c¢idn, que consiste en una serle de letras unidas en
forma horizontal, para former una palabra, se separan-
las matrices a mano (Flg. 2)

Matriz. Blogue donde se secciona una letra (Fig. 3).

‘ La particularidad de esta péquina es que las matrices-
para forjar lf{neas de palabres, se forman a mano, - -
fundiéndolas despuéds.

- Linotipo, Esta mdquine funde lineas o lingotes en
una sola pieza de metal, en lugai de que se tenga que-~
componer manualmente letra por letra. Esta mdquina —
pernite una composicidén mds rdpida, desde el momento -

en que el modelo llega a manos del operario.
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(Fig. 2)
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{Fig. 37

-~ Tormato. FRu esta seccida una persons se encargs de -
) seleccionar ¥ clasificar las formas y los tipos de | - -
letre a utilizar, abastecer de material y archivar las-
formas utilizadas de las mécz_u.j‘.nas, conforme se van - -

terminapdo las drdenes de produccida.

IX. FOTOLITC.~ Este departamentc se encarga de obiener imdgenes fotg -

gréficas en ldminas de cobre, despuds de haberse obteg -
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nido en negativos, también a través de fotografia. -
Anbas fotografims pueden ser: de escritos completos, -
figuras, trazos, ete.

Este departamento se divide en las siguientes secciones:
Compugraphic. Es una mequina que sirve para obtener -
todo tipo de letras, por medio de teclado electrdnico,-
cuyo proceso se conoce como impresidn en frio, ec el -
que las letras son hechas en papel especial con tintas-

y liquidos también especiales.

Dibujo. En esta seccidn se trazan las lineas geométri-
cas y se pegan las letras obtenides en Comnueraphic, de

acuerdo con el modelo.

Cédmara. E£s aqui donde se obtienen los negatives, foto-

grafiando las formas hechas en la seccidn de Dibujo.

" Transporte. Es la fijacidén de la zona de imagen en las
léminas impresoras, de manera que la zons de imagen =~

solo acepte la tinta y lo demas solo acepte msgua.

Archivo, En esta seccidén se ordenan y clasifican - -
consecutivamente los negatives, de acuerdo con el nlne-

ro o letra con el que empiece la clave con que se deao-

.iina la forma de que se trata.

Roll. Esia ss la seccidn donde se prueba en una prensa

la calidad del trabajo, y se comprusba que la forma -
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contenge todas las carscteristicas especiiicedas en -
la orden. Tambidn se detsrnina la combinacidn de colc-
res de las tintas pere llegsr al gue se pide en le - -

orden,

Bste es uno de los deparizmentcs en los sue se imprimen
las formes. Le iwurssidn se lleva e cazbo por el entin-

tado del relisve de las lizeszs, =23 decir ls

v
14

aliantzs,

aue son precissmentes las lszrss.
Zste decartamenic se divide en las sizuientss ascclones:

Iy

Macuine de Fis 06 ilpsrva .anuel. Ssta mécuine tisne la

caracteristica de cue es & Tunciona -~

[
.
5
[q]
g
c+
)
£1.
[l
)
=3
Y]
h
o
-

con un maximo de ires tintazs = la vez, el estampedo de

las formas es de mucha czlidsd, o1l proceso es un poco -

lento, pero muy eficaz (73

ldouine Automética 6 iiinerva Autezdtica. Ista wdfguina
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como su nombre lo indica, operz autcmiticameate, es -
muy rapida y no interviene en el estaapado o impresidn-

la manoc del operario, también trabaje a ires tintas. (#ig, 5)

(fiz.5)
Mdquine relly ¢ idguine licidams. BEsta mdquiva de impre
sidn tiene la czrzcteristica de doblar u orillar el pa-

pel al tiempo de estampay es pecueffia, pero muy veloz

(Fig. &),
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IV, OFFSET. FEste departamento se encerga de la litografia o impre -
sidn por medio de unme superficile plans en un rodillo —
proviste con uns mantilla de caucho, pasando luego la -

misme impresidn de la mantilla el papel (Fig. 7).

(Fig. 7)

la caracteristica de este departamenio es cue se eoms~=p

ce prensas rotativas sclamente.
Iste depertamento se divide en las siguicntes secciones:

-  Mdcuine Aurelie & Chiff24. Esta preasa rctativa es unz
de las wds ripides y comrletas que existen, puede impri
air hasta con seis tintes a la vez, con una excelerte -
calidad y una gran repidez. Esta mdaouina puede impri -
mir tante en rollos completos de papel, como en hojes -
sueltas, cuyas medidas van desde 27.9 X 57.1 hasta 57.8
X 7.2 cm. (Fig.8).
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que esta solo nuede ubilizar custre tintas, y la - -

entreda mixina del pepel es de 48.0 X #6.2 Cm. (Fig. 9.

1ol s 3 Ay kg 2 3

Maquine Solva., Ista macuine es muy psrecids 8 la - -
4

anteriornente descrita, tiene igual funcionamiento, -

tamafio y peso y use el mismo nimerc de tintas, pero el-

tamafio del papel cue imprime, no pueie ser mas que de -
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35.5 X 50.8 cm,

’
[ Pn

Whoudna uliilith. Tsta es una prensa mds pecuefia oue-

las anteriores, cuyc tazmafio Zfximo de drea de impresidn
¢ ‘.

es de 14.0 L 33.0 Cm.

Zn esta mdouina se emplean tres plenchas o matrices, -

las laminas de metal pueden utilizerse por ambas caras,
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borrarse errores y hacerse modificaciones.
Se emplez para la iepresidn de pareleria de oficina -

debidc & su alte 2elized (Fizy. 10).

-

#ste departamento sz deliszs a la inmpresidn de formas

para computadora, asi zomo a la de las drienes cuyos

tirajes son muy qr

ilas magquines en estz departamento son rotatives, las -

cuales tienen eniruwlss cuy jefisidas. El ancho del pa-
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-Bstos méfuinas utilizan hesta cuatro tintas a la vez -
y son extremadamente répides. Un ejemplo de estas -—-

mdquinas es la llamada Hanilton de tobina (Fig. 11)

VI. ACASADG DE  Zste deparzemanio es el encargazlo de la terzinecidn y -

FORIAS.
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10 relacisnzdo con la texzinacidn de los articulos ~-
listos pars entregarse o usarse.

Zste departansnto se Jivide en itres secciones:

~ Corte. 3In =2sia seccidn las formas se cortan de acuerdo
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el tamafo establscido en la Srden de produccidn. rara -
ello se usan las guillotinas asccionades elscirdnica --
aents o de palancea manual., la orimers se usa para cortar
granies voldmsnes de hojas (Fig. 12}

Ie guiliotina de palsnca o manual, se emplea pars cortar

hojas en santidsdes pecuefias (Fig. 13,
Zacusdernacidn,  Tn esia seccidn se unen las forzzs -

)

terninaias, sara Torser blecks, lo cual se hece a irave:

&

d21 enromado, ensrarado, cosido y ecpastado d2 las ho

(U

Z

LA

Dodlado. 3Zn esia seccidn se doblan todas las hojas cue

82 van g encuadernar, para esto, el doblado se hace g -

mano, en una maquina plegadora (Fig. 15).
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acero con sacabocado), lus cuelss tienen capacidad para

perforsr un buen nimerc de hojas (Fig. 16)

o AGABADL VALIEDS,

2y

hace 1o zi3to cue en oL

artzrior, con 1z Jdiferencis de gue 1odn es utilizg
de para las Jormas cunsilersdas comd valorzs (che-

-

ques y accionnal., las mzouinas coses tanis con -

- ) 4

alambre, como coa ailo (Fig. 17
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(Figs 17)
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2.4 LAS ARTES GRAFICAS EN MEXICO

2441 Su Apericidn en el Pafs

Podemos considerar como el origen de las Artes Gréficas en México;
& la aparicidn de la primers imprente (la primera en Anérica), enel -
afic de 1536, traida por el Obispo Juan de Zumdrraga y el Virrey Antonio-
de Mendoza, y quedando a cargo de Juan Pablos y Esteban lartin.

Poco a poco las artes grdficas fueron creciendo como actividad -
econémica, hasta convertirse en una gran industria, dando origen a la =~
Cémara Nacional de la Industiria de las Artes Gréficas, la cual tiene -
cardcter de organismo publico y presta sus servicios priocipalmente como
drgano de consulta, interviniendo tambidén como representante de los - -
intereses de sus afiliados. Asimismo participa con sus opiniones en la-
elaboracidn de Leyes de trabajo del Seguro Sociel, asi como en las de -
los impuestos y multas aplicables a las empresas afiliadas, también -
presta ayuda técnica a las empresas a través de las conferencias que --
organiza, en las que se escuchan y se .roponen sqluciones a los problg -
mas que se plantean en ellas, a la vez que se proporciona la informacidn

referente al desarrollo de la industiria en el Fais.

Este organismo se encuentra integrado de la siguiente manera: una-
Asamblea General de Socios, un Consejo Directivo de Administracidn, un -

Presidente, un Vicepresidents, un Gerente Administrativo, y un Gerento -
de Capacitacidn.

Los serviclos principales que presta este orgenismo son los sigui-’

entes,. s
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Representa a la Industria Grdfica Nacional, ante autoridades -
federales y localss, y ante otros organismos.
Fomenta la comunicacidén entre los asociados y los fabricantes de

materias primas, distribuldores y vendedores de maquinaria.

Froporciona e los industriales le informacidn que le requieren
los industriales, en lo referente a las Artes Graficas.
Organiza conferencias y mesas redondas sobre temas de interds -
para los agremiados.

Fdita circulasres, boletines, revistas y el directorio con la -
informacidn de los asoclados, y los distribuye.

Boletina la inclusidn de nuevos socios en el directorio de la -
Cdnara.,

Froporciona el servicio de bolsa de trabajo, & fin de que sus -
agremiados cuenten con el personal idoneo para sus empresas.
Fomenta 1las relaciones e intercambio de tecnologia entre sus =
asociados.

Organiza exposiciones de irtes Grdficas, para dar a conocer los
adelantos en la Industria Gréfica Nacional e Iaternacional.
Auxilia a sus asociados en las gestlones necesarias para cumplir
con los ordenamientos legales, as{ como para los permisos de -
importacién para la Industria de las Artes Grdficas.,

Tramita la exencibén de impuestos para la importacién de maquina-
ria.

Activa la tramitacidn de permisos de importacidn de refaceciones-

urgentes para la maquinarie.
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Busca la unificacidén de precios de materies primas, a través de-
megas redondas, en las que participan los proveedores de materias
primas.

Gestiona él establacimiento de normas de calidad de las materias
primas empleadas en la indusiria.

Proporciona el servicio de asesoramientos a consultas, en aspec-
tos contables, fiscales y todos aquellos que los ascciades - -
tengan obligacidén de cumplir.

Presta el serv;cio de eseritorio piblico a aguellos asociasdos -
que dado el tamafio de sus negociaciones, no pueden disponer de -
una secretaria o alguna persona que les ayude en este aspacto.
Gestiona las nuevas fracclones arancelarias que favorezcan a 1la
industria.

Tramita la autorizacidn de los libros fiscales que deben llevar-
los asoclados.

Proporciona a los soclos que lo solicitan, credeaciales persona-
les de identificacidn.

Tramita clausuras, aperturas, cambios de domicilio o razén - -
social, traspasos, patentes y marcas, nombres comerciales, licen
cias de salubridad, rétuloas y anuncios, vistos buenos de ubica-

cidn, etc.

Imparte cursos de Capacitacidn, tanto para empresarios como para
trabajadores.

Conoce de los problemas surgidos en las empresas y suglere solu-

ciones a los mismos.
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_En téruinos generales, estos son los servicios que presta la - =~
Cfmare & sus empresas efiliadas, en su preccupaclén por promover el desa

rrollo de las Artes Graficas en México.

4 continuacidn presentamos los objetivos que se persiguen con la -

{ntervencidn de la Cdmeras Yacional de la Industria de las Artes Grafices:

a) Fromocidn y desarrolle de esta actividad econdmica.

b} Aprovechamiento adecuado de la capacidad de compra de los
insunos necesarios parz la produccién,>en el extranjero.

¢) Correccidn de los desequilidbrios de la Balanza Comercial

en estos renglones.

la Cémare lNacional de la Industria de las Artes Grificas sigue -
preccupdndose porque la industria siga su desarrollo, para lo cual se =
euxilia de las investigaciones realizadas por instituciones dedicadas a
ellas, como la hecha por el CONACYT, & través de su 3ervicio de Informeg-
cidn téenica, para determinar los requerimientos de informacidn téenica-
v administrativa pars la Industria de las Aprtes Graficas.

ol Servicio de Informacidn Técnica del CONACYT, escogid 40 empresas
las cuales representan todas las ramas de esta industria y elaboré un -
prograna para visitarlas y determinar preliminarmente sus requerimientos
de iaformacidn. Todas las empresas se localizaron en el Distrito Fede -
ral y Zonas Industriales de su periferia. Tambieén efectud una serie de-
encuestasg, observando con detalle los prbcesos ¥y métodos de manufactura,
con objeto de deteruinar sus problemas mas importantes, haciendo un -

recorridc de sus instalaciones y coaversando tanto con directivos, como-

con supervisorss y ocreros.
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2.4.2 Situacién de las Artes Gréficas en el Pals

1a poblacidn en México es de unos 74 Millones de habitantes, y su-
incremento es del 3.5% anual. Casi un 20% de la poblacidn vive alredg -
dor de su principal regidén cultural e industrial, que es la Cluded de -
México. Guadalajara y Monterrey, son las otras dos ciudsdes de mayor -~

importancia, con aproximadamente de 1,900,000 y 1,400,000 havitantes.

=l gobiefno mexicano fomenta un progrema de activided socio-sconéd-
mica, enfocado a obtener las rdpida irdustriaslizacion del Pais. Se impul
sa a toda actividad qus conduzca a la autosuficiencia y se enfatiza el -

estimulo a pequefias industrias, como es el caso de las de Artes Grdficas,

4l iguel que en otros palses, la Industria Grdfice de México esté-
compuesia de un nimero relativamente grande de Industries, muchas de les
cuales son pequeias; hay aproximadamente 6,400 empresas dedicadas s la -
Industria de las Artes Graficas, de las cuales aproximadsmenie 4,500 se-

encuzntran af'ilisdas a la Cdmara Nacional de la Industris de las Artes -

Gréficas, pero de esas, solo un 7% tiene un capitzl superior a los -
2,000,300 da pesos. De estas 4,800 empresas, mds de 3,200 se dedican a

la tipografia, unas 600 tienen produccidn de litografia y menos de 100 -

ge dedican al grabado.

Al parecer, el 124 de ld Industria (por cantidad de empresas),

representan el 70% del total de la produccidn, Como es obligatorio =

pertenecer a la Cdmara se produce una gituacidn, de que empresas relati-
vamente peguefias tienen una desproporcionada influencia en la politica -

de toda la Industria grdfica del pafs. Por lo que se refiere al resto -
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de lds empresas, ilntegradas la mayoria de ellas por menos de 25 trabaja-
dores, ofrecen un servicio local a la comunidad.

A medida que se desarrolla la tecnologia de la Industria de las -
Artes Graficas en léxico, y las técnicas artesanales vayan desapareciendo
en la misme proporcidn se incrementard el capital de inversidn necesario
para desarrollar una industria eficlente. Esto requiere del desarrollo-
de grandes empresas impresoras con personal directive y tecnologia compg
titiva. Un ejemplo tipico de.este desarrollo, es la fdbrica de billetes
del panco de México. Esta empresa posee la capacidad téenica y adminis-
trativa capaz de lograr una contribucién de inportancia a la economia -~
nacional.

Es de desear tener grandes y pequefias empresas para producir una -
industria eficiente, peroc es erréneo pensaf et gue los requerimientos en
tecnologfa, mercadotecnia y ediestramiento en todas las empresas deban -
ser idénticos.

Una empresa impresora coan menos de 50 trabajadorss rara vez nsce -
sita involucrarse profundamente con la tecnologis, y no podrd usar téeni
cas sofisticadas de mercadotecnia. Puede reauerir instalaciones para -
entrenamiento de pérsonal obrero y también beneficlarse con el adiestra-
uiento de su personal directivo, perc aun en estas dreas, la demanda de-
las pequefias empresas serd eventual. Esto representa un gran contraste-
con las empresas que tienen de 150 a 2,000 empleados, Estas medianas y
grandes empresas socesitardn todos los servicios y competencia inheren -

tes a cualquier gran organizacidn industrial.
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DISTRIBUCION DE LOS 3S0CIOS DE LA CAMARA NACIONAL DE L&

THDUSTRIA DE LAS ARTES GRAFICAS FOR AGTIVIDADES

TIFOGRAFIA 3,371
LITOGRAFIA 627
ENCUADERNACICN ' 220
FOTOGRABADO Y ROTUGRABADQ 122
GRABADO EN ACERO Y TIMBRADO 87
VARIOS:
Estercotipla 2
Iopresidn de Etiquetes 19
Fabricantes de Tintas 5
Linotipia y Fotocomposicién 85
Fundidores de Tipos 40
Flexografis b ¥ 3
Serigrafia 66
Corte y Tefildo | %
Quo gbarcan uds de una actividad 55
Otros 53

TOTAL 4,800
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DISTRIBUCION DE LOS SOCIOS DE LA CAMARA NACIONAL DE LA

INDUSTRIA DE LAS ARTES GRAFICAS POR ESTADOS.

ESTADO NUMERO DE
COMPANIAS

AGUASCALIENTRS 29
BAJA CALIFORNIA , 9
CAMPECHB 6
CCUAHUILA . 58
COLIMA . 3
CHIAFAS 22
CHINUAHUA : 65
DURARGO , 19
ESTADO DE MEXICO g - 135
GUARAJUATO o

GUERRERQ AT .
HIDALGO ) &
JALISCO s 360
MEXICO D.F. : 2,670
uIcHoad AN : 46
MOREXOS o A2
NUEVO LEON : 520
OAXACA : » . .
FUEBLA R ' 128
QUERETARO : o 25
SAN LUIS 1OTOSI S 53
SINALOA o 37
SONORA o 28
TABASCO : , 6
TLAXCALA : 16
TAMAULIFAS : 110
VERLCRUZ o 9
YUCATAN A7
ZACATECAS , 15

NOTA: la Cdmara Nac!.ynal de la Industria d§ las Artes Grafices, presta-
sus servicios a través de sus Oficioas Generales, en el D.F.;(dcs
Delegnciones una en Muevo Leén y una en Jalisco; y, catorce
Representacicnes en el resto del Faia.)
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2.442.1. Investigaciones Reslizadss Sobre la Industria
de las Artes Grificas.

I) REPORTE DEL SIT-CONACYT

La Cémara Nacional deo la Industria de las Artes Graficas solicitd-
8l Consejo Naclonal do Ciencia y Tecnologia, la particlpacldn del Servi-
olo de Informacidn Técaica (SIT), para que se determinaran los requeri -
aientos de informacldén técnica y administrativa de esta industria. Para

ollo, el SIT viaitd 40 empresas, obteniendo los siguientes resultados:
A) Problemas Técnicos

Se observaron con detalle los procesos y métodos de manufactura, -
haclende un recorrido de las 1nataiacione deo cedo empresa y tenlendo -
culdsdo de conversar con dlractivo, supervisores y obreros. Esto con -
objeto de poder determinar los proble.ma.s mas importantes de la industria.

4 continuacién ze presentan las concluslones del estudio, que  ~
servirdn de base para aatiafacer sdecuedamente los requerimientos de --
informacién téenica y aduinistrativa de la industria.

El problems fundamental de la Iodustria de las Artes Grificas esta
en el empresario. Se observé que en la mayoria de los casos, la caues -
do 1o problemas mds importantes, ostd en la falta do preparacién admf -
nistrativa del empresario. Existe una gran centralizacidn en la toma de
decisiones en la mayoria de los casoa no se deloge la autorided suficien
te.. Lo cual hace que el empresario dediqus sus onorgisms a la resolucidn

de problemas que en ccasiones son triviales.

Aunque ls mayorfa de las empresas son pequefias, no pueden respog -
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der efectivamente a los cambios en el mercado y a las variaciones en los

procesos y métodos de manufactura.
el futuro de la industrie, ya que se hace indispenseble upa mayor madu

rez administrativa para responder a la situascidn de importaclones y a

los programas de exportacidn.

los empresarios y el personal qus laboran en las empresas visits

Este problema afecta profusdemente

das, poseen une notable creativided e iaventiva que utilizan para dssa -

rrollar, modificar y adaptar los procesos y métodos de manufactura, la -

maguinarie y el equipo.

En muchos casos se observd la utilizacién de

tecnologia propia, misma que puede transferirse a otras empresas y otros

paises pudlendo constituirse en fuents de utilided adicional,

B)

C)

Froblemas de Personal

&)
b)

e)

d)

Falta de personal a nivel técnico.

Inexistencia de plenes y programas de capacita-
cién y ediestramiento de personal.

Falta de responsabilidsd del personal hacia su
trebajo.

Desconociniento de planes y pol{ticas para el
manejo ¢e personal.

Problemas de Materias Primas

a)

b)

c)

Escasez y oncarecimiento de las materias primas.
Aprovechemiento insdecuado y desconocimiento de

otras matsrias prinas como sustitutos.
Falta de planescién en la coupra de las materias



D)

E)

A) la principal recomecdscidén es de preparar administrativamente-

e)

55

primas.
Entregas tard{es de materias primas.

Inexistencis de laboratorios de control de
calidad.

Problenas de lManufactura

a)

b)
c)

d)

Ausencia de normas y egpecificaclones referen-
tes a materiss primas.

Magquinsris y equipo anticuedo.

Desconocimiento de tdcnicas apropladas para -
el control de celidad.

Inadecuado aprovechamiento de la capacided -

instalada

Problemas de Ingeanierfa Industrisl.

a)
b)
c)

d)
e)

Mala localizacién de las empresas..
Inadecuada distribucidn de la vplanta.
Ingdecuado conirol de la produccoidén y de los
inventarios.

Inexistencia del control de coatos.

Augoncia de progranas de mantenimiento

preventivo,

RECOMENDACIONES



56

al empresario. la declsién que tom$ la Cdmars, de establecer el Cols -
gio de Superacidn del Empresario, es sin luger a dudas, auy buena, ya -~
que se ceutra en el principal problema que afrcota esta industria. —
Ser{s muy conveniente que, para inicler las actividades de este coleglo
ge preparard un ciclo de conferenciss en el que participen, primeramente,
irdustrisles mexicanos reconocidos mundialmente por su gran capacidad en
la =dministracidén de sus empresas y que procedan de diferentes industrias.
También se recomiends la. participacién de aquellos empresarios de la =
industria, cuyas empresss se consideren mds avanzadas tanto cn su organi

zacidn, como en su planeacidn y utilizecidn de sus recursos.

B) El plan de expansidén de esta industria debers partir de la -
preparecidn del empresario, as por esto que se hace énfasie en que la -
nayoria de los problemas que la aguejan, puedan resolverse si se mejora-

la callided de sus dirigentes.

C) Existe también un problema muy generalizado que o8 la prepara-
cidn 1lnedecuzda de los supervigeres y de loa trabajedores. &n cuanto a-
la preparscién de los supérvlsores s sugiere que la Cdmara gollicite la-
esesoria de ARNO (Adiestramiento Rdpido de la Manc de Obra), para que -
conjuntamente elaboren un programa de capacitacidn., Dede también pensar
se en la preparacidn de los obreros espscializados en la misma instituy -
cién. No es recomendable que la Cdmara establezea una escuela para la -
preparacién de los obreroa. efnn~ ane ntiline la axparisnnia ¥ las insta-
laclonea da ARMD,

D) La Camara tomarta una posicidn mds agresiva a nivel internacio-
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nal en cuanto a la preparecidn de los gerentes, supervisores y obreros,-

aprovechando las diferentes becas y programas que ofrecen varlos de los-

goblernos de paises industrializados.

BE) La Cémara deberd elaborar un estudio referenic al desarrollo -

e implantacidn de normas y especificaciones, para esto contard con la -

asesoria del CONACIT,

F) Lla Cémara deberd establecer y mantener coantscto con asoclacio-
nes e institutos técnicos internaclonales en el ramo de las Artes Grdfi-

cas, con el propésito de estar al dia en los camblos tecnoléglicos que se

generen,

G) Se estudiard la posibilidad de crear un centro de investiga -~
cién aplicada para esta industria, cubriendo inicismlmente las ramas mds-

importantes: Litograffa, Tioografis y Encuadernacidén.

H) Eastudiar y promover el mercado nacional e internacional. Este
dltimo en colaboracidn con el Imstituto Mexicuno de Gomercio Exterior.

Es sumamente importante orientar las actividades de esta industria hacila
la exportacidn

I) Debe estudiarse, en colaboracidn con la Facional Financiera, -

la convenlencla de crear plantgs industriales colectivas, con objeto de
aprovechar ea conjunto el suministro de matsrias primas, servicio de --
mantenimiento y distribucién de los productos.

J) Bn cuanto a la aolaboracidn de la Cdmara con el SIT CONACYT, -
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ae sugisre lo siguiente:

a)

Mantener informades a las empresas de la Industria de las Ar -
tes Grdficas, con aquella informacidn que les permita mejorar-
administrativa y técnicamente, Pare esto ge propone gue se -~
aproveche la informacién que snalliza el SIT en su servicio de-

Noticias Técnicas y se incluya, en la revista que publica la -

- Cémara, una hoja desprendible que contenga los t{tulos de los-

b)

c)

artfculos de interds general, mismos que serian solicitados -
directamente a la Cémara.

Atender mds eficlentemente los regquerimientos de informacidn -
tdcnica de 1a industria. Para esto el SIT puede ssleccionar a
un ingzeniero que, contratade por la Cdmara, se sume al equipo-

del SIT, para que la indugtria cuente con toda su experiencia.

Solicitar un axperto a la Crganizacidn de las Naclones Unidas-
para el Desarrollo Integral (ONUDI), Este experto harfs un -
estudio mds profundo de la Industria de las Artes Grdflcas. -
Se han establecido los contaatos con FIRA (THE RESEARCH - -
ASSQCIATION FOR THE rAPER, BOARD, FRINTING AND PACKAGING - -
INDUSTRIES) de Inglaterra, quienes se mostraroa dispuestos a -
eatablecer un programa de asesoria para doterminar los requerj
mientos de informacibn técnica de esta industria. la recomen-

dacién de PIRA, se basa on el hecho de que es una de las mds -
prestigiadas asocimciones del mundo en este campo, cuenta con-
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uno de loa centros de 1nvestigacidn mds grandes y con el mejor

‘centro de informacidn para las Artes Grificas.

d) Aprovechar los contactos de la Camara y del SIT en América -
latina para promover las tecnologfas mexicanas desarrolladas -
por esta industria. Se lniciaron contactos con los industria-
les a través de la revista de la Cémars, sin embargo, como es-
ldégico penvar, para lograr mejores resultsdos serd necesario -

acercarse directa y personalmente a los industrialss.

II) RBFORTE DEL PIRA

La forna de obtener la informacidn, fue a través de la aplicacidn-
de cuestionarios en quince empresas. las respuestas obtenidas apoyaron-
las conclugsiones a las que llegd el estudio del SIT-CONACIT. Uno de los
problemas que mds destacaron, fue el de la falta de Coordinacidn y Flaneg
cidn en las empresss, considerando que esto se debe a la influsncia de -
pequeiias empresas en la Cémara. Otros de los problemas counsiderados -
como importantes fueron: la podbre actuacidn de las Artes Graficas ea las
exportacionea, falta de instaluciones de adiestramiento naciocnales y ~-
alto costo de las materina primas.

Resultedos Obtenidos

4) la gama de productos fabricados por las empreses visitadasa, -
inclufen empaques, formas, etiquetas, revistas, libros, posters

catdlogoa, papel de seguridad, tarjetas de crédito, y en geng-
ral, todo tipo de impresiones. El nimero de trabajadores que-
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las integran fue de aproximsdamente: 10, 15, 30, 40, 40, 50, ~

60, 60, 60, 100, 250, 500, 700 y 1,600.

1as ventas brutas estimadas fueron calculadss entre § 80,000,00
y & 10'400,000,00 délares anuales.

El porcentaje de utilidad anual sobre ventas brutas fluctud -
entre el 8 y 254, las empresas grandes diercn entre 8 y 12%.
las empresas que reportaron utilidad arriba del 12% fueron =

empresas con menos de 60 trabajadores.

El ndmero de profesionistas empleados entre todas ellas es de.-
carca de 40, que representan sproximsdznents un 1% de log -
trabajadores de la industris, y s0lo urs tercera parte son -
titulados ea clencias o ingenier{a.

Solo tres empresas dijeron tener planes a 5 afos.

Solo una empresa dljo efectuar estudiocs de investigacidén de -
mercado. En general hay poco enfoque a la mercadotecnis, asf-
como poca evidencia de estudlos conclenzudos relacionsdos al -
mercado de exportacidn. Las empresas psqueiias no se c¢reen =—-
ocapaces de tener ventas de exportacicn. las grandes estdn —
convencidas de que no podrian competir con preclos en el mercy
do extranjero, debido a los altos costos de produccidn, as{ -
como de las materias primas, sobre todc del papel. Se comentd

que en México el papel cuesta un 601 wds que en el mercado —
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internacional. Hubo frecuentes quejas de que los arreglos =
para importar papeles manufacturados eran dif{ciles, mientras-
que la importacidn de productos grdficos, y en particular 1li -

bros, no necesitaban ningin permiso,

Se percibié un nivel artesanal coampotente, pero no programas -
de adiestramiento. El adlestramiento de ejecutivos recibs -
poca atencidn., Todas las compaifss expresan su deseo de mejo-
rar el adlestramiento en lo administrativo y en lo técuico. -

Focas empresas conocen el ARMO Y CENETI.

Ninguna de las empresas visitadas tenfa un sistema organizado-
de informacidén técnica. Algunas tlenen un programa activo de-

visitas para participar en exhlbiciones de Artes Gréficas, a -

fin de mantenerse técnicemente al dfa.

Solo dos empresas tenfan membresia eun alguna asociacién téeni-
ca extranjera. Una limitante de la tenencia de estas membrg ~
sfas, segin dijeron, es la del alto costo, pero se propuso que

hiblera arreglos a nivsl industrig para bajerlo.

Solo una smpresa tenia un sistema de prueba de matoris prima -
y de control de calided, En general ol conocimiento de estas-

técnicas era muy bajo. Pooas empresas sablan de la existencia
de LANFI

A cada empresa se le pidié que sedalara los problemas que -
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tenfa que enfrentar en la produccidn. Estos fuercn los sigui-

entes:

a) El precio muy alto y baja calided del papel.

b) Falta de facilidades para control de calidad y
técnicas de especificaciones.

¢) Falta de procedimlentos para control de costos
¥y cotizaciones.

d) Falta de adiestramiento nacional de personsl -
técnico y administrativo,

e) Falta do lnstalaciones de expertos en mercado-

tecnia.

L) A cada empresa se 1o pidié que dijera como vefa sus cambios de
operacidén en sus negocios en los préximos 5 aios hube pocas -
respuestas claras a esta pregunia, pero alguuas empresas mencio
naron que veian un desarrollo en offset seco y grabado, asimismo
todas expresaron su preocupacién por el rdpido aumento en el -

costo de las materias primas.

la calided de los productos impresos en México es buena, el estdn-
dar artesanal en la industria es alto. Sin embargo, la industriz debe -
anmeotar el uso de tecnologia, nejorar sus medios de informacidn y de -
wercado, y eh particular asegurar el adecundo entrenamientc téenico de -
wano de obra. Si se ignoran estos problemas, la industria encontrara un

aumento ds los mismos en el futuro,



la industria de las Artes Grdficas en México es importante parsz su
scononia Nacional. BEstd clasificada en el sexto luger por el tamafio de-
su inversidén (mds de 5,000 millones de pesos en 1974), y representa una-

fuente de trabejo importante {mds de 100,000 personzs empleadas).

la Industris tiene un impectc directo sobre:

- Alfabetistio y produceidn de libros de texto.

- Sobre la Balanza de Pagos con importaciones y exporta
ciones de material impreso.

- Costo de servicio para ias industrias, a través del

empaque o lmprescs publicitarios, ete.

log problemas que enfente la Industrla de Artes Gréficas soo los -
sigulentes:

- Inhabilidad para obtener uns adecusda participa—
cidn en el mercado, resultante del crecimiento
de demanda de los productos impresos en México.

- Falta de unez competencis eficiente en el mercado
do productes impresocs.,

- Demasleda depeodencia del trabajo ervwsumai.

-~ Carencla de un programs naclonal de adiestra-
miento para asegurar una cantided adecuada de

mano de cbra técnica.

= (Carencla de uns industria infraestructursda, capaz

de mapejar los problemas de cambio desde un punto de



vista estratégico.
- Falta de previsidn en los cambios de mercado
de la industria.

la industria deberfa lamentarse menos de sus problemas y en su

lugar organizarse para poder resolverlos. Ia compstencia de otros medios,
alto costo de la materia prima, un déficit de exportaciones vs. importa-
ciones de productos impresos y falta de personal teécnico, son problemas-
Gue se pueden resolver. Estos problemas requiseren de soluciones por --
parte de toda la industris, para crear una infraestructura integrada por
gente calificada y experimentada que sea capaz de afrontar los camblos.
En la actuslidad esta industris infraestructurada no existe, por lo - -
tanto, las fuentes de recursos e informacién naclonales, tales como SIT,
CENETI, AXMO Y LANFI no son aprovechados adecusdsmente por la industria-
do las Artes Grafices ni sus instalaciones, como el Centro de Capacita ~
cién de Litdgrafos. La Industris deberd tomar estos problemas en serio,

si no desea enfrentarse a una competencia estranjera mds eficiente.

La Cinara Nacional de la Industris de las Artes Gréficas podrd ser
ol centro de la infraestructura. La necesided imnmediata es asegurar que
la industria grdafica Mexicana pueds satisfacer la creciente deranda en -
el mercado para productos impresocs, antes que los estranjercs. Una -~ -
axclusidén de productos extranjercs en las artes grdficas mexicanas no -
es poslble nl dessable, pero se debe agegurar una posicidu sélida de -
compatencia en ol campo de las exportacliones para nivelar la Balansa de-
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importaciones y exportaciones. FPara alcanzar estos objetivos, la induas-
trie debe desarrollarse en los campos de tecnologia, prueba de materig -

les, informacidn, mercadoteonia, educacifn y adiestramiento.

Llas recomendaclones de los reportes seiialan un plan para las creg ~
cidén de una industrias infraestructurada cepaz de resalver sus problemas.
Mends dar una gufa para el trabajo inicial de los comités involucrados.
No se dan detalles del proyecto, ya que el planteamiento deberdn hacerlo
los altos ejecutivos dentro de la Industria de las Artes Graficas. Se -
debs dar énfasis a ia participacién de los comités recomendados en el -
reporte. Los comltds no sorin eficientes sl cads uno de sus miembros no
estd preparsdo a dar tiempo y energia para llevar a cabo un verdadero -
cambio en la industria. No se deberdn comprometer personas a ser miem -
bros de un comité si nmo aceptan la profunda responsabilidad qre el - -
programa de trabajo requlere, todo esto debldo a las recomendaciones que

se hacen, para que los cambios en el futuro no frenen el desarrollo de —-

esta 1ndustria.



66

3. MARCO TEORICO

3.1, Significado del Disefio de Sistemas de Control

de Produceidn

Para entender el significado de lo que es el Diseio de Sistemas, -

darenos primero el significado de cada una de sus palebras:

Sistema ~ Conjunto de elementos Interrelacionados entre sf, que -

tienen un f£in comin.

Disefio - "Plan mental para realizar un fin" y "trazesr, discurrir-
y dlsponer los medlos para el logrc de una cosa', FPrg -
yectar es idear, trazar, dilsponer o proponer el plan y -

los medios para la sjecucién de una cosa.

Control -~ "Ejercer una influencia restrictiva (moderado-ra) o rec-

tora en algo¥.

Produccidn - "Hacer mercancias para las necesidades humanas?.

Iuego entonces, podemos definir al Diseiio de Sistemas para el Con-
trol de Produccidn como:

"Idear y planear crdenadamente una unidesd compuesta por elementos -
interrelacionados entre ef, para ejercer una influencis moderadors ¢ —

directora en la fabricacidn de mercancias?.

3.1.1. Siatemas y Analogias

Ya se ha definido al sistema como el conjunto de elementos intep -~
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relacionados entre 81, que tienen un fin comin, las ramas profesionales-
se distinguen por ali tipo de sistema de que hacen principal uso, y sabe-
mos que los profesionistas en alguna rema, aprender a resolver sus - -
problemas por la anwlogie de los de otra, lo cual abre la posibilidsd de
crear sistemas con un costo minimo, al poder producir sistemas mucho -~
menores a los de unw oecala normal, para probarlos. As{ tepemos que -
estudiando una opermzidn en pequefia escala podemos predecis lo que suce-
derd al ampliar la mperacidn. BSsta téenica recibe el nombre de simulp -
cidn.

El disefedor die un sistena industrial puede resultar lento en ele-
gir loa métodos del +trazedo, lo que puede deberse a la extremsda comple-
jided de los problemns que se ls presentan, puesto que trabaja en un -~ -
medio en el que entivz el impredecible comportamiento de los humanos, asi
como muchas sltuacismes imposibles de prever, Existe una gran diferencia
entre ol disefiador &i» un sisteza industrial y el disefiador de otras dreas
tal puede ser el cazw de los ingenleros, quienes tienen generalmente un-
conocimiento del ma*eriel con el-que trabajan, lo cual lea permite « -

planear fdcilmente mwus sistemas,

A contlnvacién. presentamos tres modelos de sistemas con el fin de-

hacer un rapido exammt de los problemas de diseidio.

a) Modelo estiitico. Cono su nombre lo indica, os un tipo de sis-
tema cuyos: elemeatos son estdticos, tal pusde ser el esjemplo -
de un puenitie, en este caso el disediador tiene que conocer la -

distancia mue el puents debe salvar, ls carga que debe zopor -
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tar y algunos otros datos, con este conocimlento, el ingenierc
proyectista elige los materiasles que reunan las caracter{sticas
agrohiadaa ¥ hacer el disefio con ellos.

Por su parte, el proyectista de sistemas Industriales, tiene -
un problems do disefio estdtico, cuando planea la organizacidn,

Las condiciones en que funcionarid el sistems son las primeras-

que se deciden, y despuds se determinan segﬁn los principlos -

de disefio de organizaciones (como la divisién de mando, princi
plo de eucepci6n', etc), los componentes y el modo en gue se -

unirdn,

Al obaervar lesas gimplificaclones para proyectar ambos sistemas,
vemos que al puente no solo le efectan las cergas muertas, sino
tanbién las dindmicas, y on los componentes hay clertos movi -

mientes, por lo tento, sl pensamos en la grafica de la organ}

gacidn, veremos que estd lejos de ser estdtica y por lo tanto,

es probable que se lograran algunos progresos importantes en ~

los disefios de organizaciones, sl se consideran como dindmicos.,

Modelo dinsmico. En este modelo los componentes tionen ung
acoidn o movimlento continuo de interrelacién. FPodemos mencig
nar, por ejemplo, un motor de combustidn interna. El disedg -
dor desea conoccer el rendimiento de un motor para determinada-
potencla, al conocer ésta, determinard como deberdn proyectarse

sus partes y como deben unirse para resistir a las fuerzas del
desgaste, todo ello con un coato minimo,
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En este caso el problema para el proyectista industrial se -
prosenta sobre la forma de asigpar a los componentes sus dife-
rentes funclones, deblendc considerar el costo de diche asigna

cidn de procesoa y comparandolo con el beneficlos esperado.

o) Modelo de servosistema. 3Zsie tiene dos caracterfsticas princi

palea: La amplificacidn y la autoregilacidn. La primera porque
existen componentss cuyo comportamisnto puede afectar gran =
parte del sistema, y la segunda porque en el momeato ea que =
una accldn tomsda muestra resultados negativos, el componente-
ge percatara de esta situacidn y tomard la acecidn correctiva,-

para garantizar as{ el buen funclonamiento del sistema.

3.1.2. Diferencia entre Digefio de Sigtema y Toma de
Teclslonas

la diferencia estriba en quz= el sistema es en s{ el todo integrado
por elementos que se interrelacionan, para lograr un fin comin, y la toma
de decislones se refiere a la forma en que deben manejarse estos elemen-
toa para llegar a dicho f£in, es deecir, la direccién gobre el comportamien
to de los eslementos que componen el sistema, log cuiales se van a compor-

tar de acuerdo a las decisiones tomesdas.
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3.1.3. Impedimentos de la Clencia del Dlsefio de Sistemas

Uno de loa obstdculos mds diffciles de superar en la svolucidn de-
la clencla del disefio de sistewas y de la toma de decislones ea lo comple
Jo de los problenas, los cuales estardn determinsdos por el atmero de -
variables que lntarvengan en el disefio, as{ como las variasbles externas,
que scn incontrolables e impredecibles en una gran parte. For lo tanto,
lo gus se debe hacer, es disedar el sistema lo mds flexible posible, a

fin de que los cambios lo afectsn lo menos posgible.
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3.2 14 LOGICA MODERNA

Define la busqueda sistemdtica de las leyes y principlos universa-
lvg, de acuerdo con algin eriterio racional sano y con procedimientos -
experimentales, que en nuestro caso estarén deatinados a la inveatigs -

cién sistemftica de las leyes y principios universales de la industris.

A continuacidn veremos un método sistemdtioo pars resolver problemas:

a) Darse cusnta del problema.

b) Definir el problema

¢) Localizar, valorar y organizar datos.

d) Descubrir relaciones y formular hipétesis y

e) Valorar hipétesis y aplicar la solucién.



3.3 OBJBTIVOS DEL CONTROL DE LA FRODUCCION

Los requisitoz mfnimos cue deben reunir los objetivos del Control-
de la Produccién aon: la coordinacid_n de las instalaciones productoras -
para que se obtengen los productos geglin su programacién, con un costo -
minimo. Un objetivo mds emplio, lo podenos establecsr con base en el ~-
Control de iroduccicn y el Inventario, como: "la funcién de dirigir o -

regular ol movimiento metddico de los géneros, por todo el ciclo de - =~

fabricacién, desde la requisicidn de materias primas, hasta la entrega

del producto terminado, mediante la transmisidn sigtemdtica de drdenes

a los subordinsdos, ;segtin un plan de rutina que utiliza las irstalacio

nes de la fébrica del modo mds econdmico,

El sistema de produccidn penetra en toda una organizacién maoufac-
turera, garantizando el cunmplimiento de lo planeado, mediante muchog - -
enlaces de autoregulacidn., Fodemos establecer la distincidn entre - -
planeamiento de la produccidn, con el control de la misma, ya que el - -
primero se reflere al establecimlsnto de los requisitos, lo que ee quiere
lograr, y el segundo a velar porque asi se haga, aunque en la mayoria de

los casoa el control de la produceién involucra ambas cosas.

3.3.1. Tipos Principales de Produccidn

Son dos los tipos Frineipales de produceidn, los cuales constity -

yoo loa extremos:

a) Produccién por trabajos pequeiios ¥ varisdos. Eate tipo se -
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_caracteriza porque las miquinas estdn 'agx-ﬁpadas segin la olagé
de trabajos que se reailzan, asi mismo, las instalacionéa S0 -
edaptan a itinerarios y flujos de operacidn que siguen un - -
proceso no afectado por interrupciones.

las operaciones se organizan para lograr una situacidn en la -
cual se procesan los materiales mientras se mueven, En este -
tipo de slstema generalmente se emplean obreros especlalizados
o semiespsclalizados. A este tipe de produccidn también se le
1leama “Produceidn Continua®.

Li{nea de moutaje o de produccidn § \Produccién en serie, las -
ndquings en este tipo de producc:ién se dlsponen de acuerdo con
las operaciones necesarias para fabricar el producto. En este
tipo de produccién los insumos se transforman en estructura y-

subestructura. A ests tipo de produccidn tambidn se le llama-
“Produccidn Modular?®,

A contimiacién prese:{tamos un esquema comparativo de ambas:

TALLER DE TRABAJOS VARIADGS: PRODUCCION EN SERIE:
l. Méquinas semejantes agrupadas con 1. Mdquinas dispuestas segin
inspeccidn comin, el orden de las operacio-
nes necesarias para hacer
un producto,.
2. Los olclos de fabricacién son , 2, los cicleos de fabricacidn
largos, son cortos y las fechas -
de entrega tempranas.
3. las carges de trabajo eatdn - 3. las cargas de trabajo tien

desequilibradas y las maquinas

den & equilibrarse mds y
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pueaen_pasar dias enteros
inactivas.

Log operariocs de las maquinaa
son muy expertos y ajustan sus
propias mdquinas.

Fuede haber grandes depdésitos
de materias primas por las
ouchas clases de materisles
que se tienen en existencia.

Debido a lo largo del cicle de
fabricacién y a que el cate-
rial se mansja en lotes, las
existencias de material en -
elaboracidén son grandes.

El manejo de materiales es -
mayor en un taller de traba-
jos variados.

Cono hay mds manejo de material,
tiene que haber naves grandes

y otros medios de fdcil acceso
a las méquinas.

El control de la produceidn =
tiende a ser mes complejo porque
hay muchos trabajos en curso a -
la vez, lo cual implics muchas
instrucciones, tarjetas de tienm-
pos y otras formas necesarias -
para cumplir los programas de -
tiempo.

El rendimiento del taller de -
trabajos varlados es mds flexi-
ble qu el de la produccidn en
gserioe.

4e

5.

6.

8,

9.

10.

8o hace cuanto es posible
para que las miquinas -
funcionen todo el tiempo.

Los mecdnicos son muy exper
toa, pero solo en una clase
de operacidn.

Puede haber grandes depdsi-
tos de materilas primas por-
las cantidades de material-
consunido, lo I1deal es que
se calculen las entregas de
material para cuando hagan-
fa]-ta.

las existencles de material
en elaboracldn son gensral-
mente pequeriags en compara -
oidn con las grandes canti-
dades producidas.

El fin del txrabajo en lfnea
ea reducir loa costos del -
manejo de materiales,

El esracio puede utilizarse
con mds eficiencia.

El control de la produccidn
no sera muy complejo porque
lo que interesa principal -
mente en el suministro de -
materiales a las lineas de-

. trabajo.

Los costos unitariocs de -
produccidn serdn mds bajos
81 la produccién se mantie-
ne cerca del nivel dptimo.

Los tipos anteriormente mencionados pueden considerarse como 108 =

extemos, pero eg convenients menclomar uno Iintermedilo:
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Producoidn intermitente. Este tipo se caracteriza por ser un-
sistema de lotes de fabricacidén. Se traba}e con un lote deter
minsdo de productos que se limita a un nivel de produccién, -
seguido por otro de un producte diferente, para lo cual se —
busca que los procesos que se slguen para la elaboracidn de un
articulo, sean los mds parecidos e los del que se elaboré  -—
anteriormente.

El costo de la mano de obra especimlizada es relativamente -
alto, y en consecuencin, los costos de produccidn son mds ele~

vedoa que los incurridos en el tipo de produceidn continua.

3¢3.2. Tipos Menores de Produccién

Taller de Montaje. Esta clase de manufactura consiste en - -

llevar materisl y pertes a un lugar central, donde se ensambla

un producto, FPor lo general la cantidad es pequefa y el pro -
ducto no es ficll de tranaportar.

Taller de Reparaciones. Esta clase de gervicio es comin en la
industria de equipo y aparatos eléctricos para el hogar. Puede
ger parte de una gran lnstalaclén o parte de la funcidén de ~-

sexrviclio, y hasta puede mncion\ar con una oficina de vontag -

roglonal.

Talleres de Modelos. Como eatos talleres suelen producir pequg
flag cantidades, y pueden servir para varios fines, son empleados
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para la investigacidn de productes y también para producir -
pequeiias cantidsdes de un articulo con fines de estudio de -

merceado.

Zlementos para la.Planezcidn del Sistems de.Control.de Produccién

a)

b)

c)

d)

Control e Inventarios y de la Produccidn, Deben tomarse -

sobre la manera de distribuir la capaclided productiva, de =
acuerdo con la demanda y la politica de inventarios. Deben

egstablecerge programas de cargas en hombres y méquinas y el

flujo de la produccidn.

Mantenimianto y Confiabilidad del Sistema, Deben tomarse decl
siones en lo que respecta al esfuerszo de mantenixﬁiento, al -
reconocimiento de la naturaleza aleatorla de la descompostura-
del equipo y tener en cusnta que el tiempo improductivo de la
mgquina puede asociarse con costos importantes o pérdidas de -

ventas.

Control de Calidad. Deben tomarse decisiones para establecer-
loa niveles sdecuados del riesgo de que sean producidas y - -
remitidas partes defectuosas o que se cometan errores, as{ - -
como el rlesgo de que se desperdiclen partes busnas los costos
de inspeccidn deben estar justificados por el monto que repre-
sentarfan las pérdidas al realizarse el riesgo.

Control del Trabdajo. B trabajo es un elemento cuyo costo es-
-elevado en la mayoria de los productes y servicios.
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Es por ello necesaris una evelumcién del componente trabajo, -
por eso debe dedicarse un esfuerzo al desarrollo de medidas de

trabajo y sistema de salarios.

e) Control de»CqB;toe y Mejoras. Los supervisores de la produc -
oi6n deben tomar decislones que involucren un balance de - -

trebajo, materiales y algunos costos generales.

3.3.3. Clases de Sistemas de Conirol

El sistema de control emplesdo refleja el modo de produccidén. Asf

tensmos los sigulentes:

a) Control por Pedido., Consiste en el control del progreso de -
cada pedido de los clientes, o de cada orden de almacdn, a -
través de las operuclones sucesivas de su clclo de produceidn.

Este sistems o8 empleado en el tipo de taller de produccidén -

por itrabajos psquefics o variados.

b) Control por flujo., Consiste en el control del ritmo o desarrg
1lo de la produccidén en su paso de un punto del proceso a otro.
Es empleado en el tipo de produceién continua o en linea o en-
serie.

¢) Control por bloques. Consiste en el control del progreso de -
la produceidn o de grupos o bloques de drdenes de taller, para

productos que requieren los mismos procesos bdsicos. Esta -

olase de aisteuwa as apropisdo parz el tipo de produccidén en



serie.

3.3.4. Organizacién del Control de la Produccidn

El control de la produccidén estard siempre a cargo de quien esté -
encargado directamente de la produceidén, salve en organizaciones muy -
pequeiias. Generélmeuta esta persona tiene muchos problemas y debe dele-
gar la responsabilided de coordinar las instalacionss, para que los artf

culos sean obtenidos segin lo programesdo y con un coato dptimo.

las responsabilidades que encierra ol control de produceidn se -
dividen en tres fases: Flaneamlento y Organizecidn, Accidn o Movimiento,
¥ Ejecucidn o Cumplimiento. Cada actividad produciom debe scmeterse -
& estos tros as}:ectoa y cusndo una de sllas no estd de acuerdo con el -
plan, se hace pecesario repetir desde la fase de planeanfento y la de ~
acoldén, siguiendo asf las fames A= un ciclo, hasta completar la activy -
ded.

las getividades de orientacidn y programacidn estdn en la -
fase de planeamiento, la de dospacho en la de aceidn y la de seguimiento
en la de ejecucién o cumplimlento.

a) Fese de Planeamiento: Crientacidn. la orientacidn determina -
an donde s8 va a realizar la labor, designando miquinas y herrg
mientas.

a') Fase de Planeamiento: Programacidn. For la programacién se -
decide cuando ge harz el trabajo. Es la regulscidn del tiempo
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de control de la producoién, parecida a la fijacido de los <

horarios de los ferrocarriles.

Fase de Acoidn: Despacho. Consiste en el despacho de drdenes
& su debido tiempo, funcldén semejante a la de dar salida a los
trenes de ferrocarril. En el control por flujo el despachar -
dérdenes es notificar a los serviclos de produccidén, la centidad
que se necesita, mientras que en el control por pedidos se -
transforme en complejo procodimiento de gbundantes drdenes de-
febricacién que se den a los trabejadores, tanto directos como
indirectos.

Fase de Cumpliniento: o Activacida, o Expedicidn. La expedi ~
cién consiste en determinar s el trabejo avanza o node - -
acuerdo a lo planesdo. El expedidor es coxo el elemento regu~
lador entro la ejecucidn del trabajo y las funciones de progra
pacidn y orlentacidn del control de la produccidén. En la = =
actualidsd la labor del expedidor es minimas, debido a la auto-
watizacidn del procedimlento. =l expedidor puede temer un - '
importante papel en el coatrol de la produccién, pero si excede
en sutoridad puede llegar a ocasionar el entorpecimiento del -
camino para lograr las metas de produccidén,

3.3.5. El Control de la Prcduccién y la Organisacién

El fin del control de la produceién es coordinar las instalaciones
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y otros medios de produccidn, y de ahf{ que hayn muchos puntos de contac~ .
to y comunicacién con otros departamentos. Todos tienen un interés comin
en que el producto se haga de acuerdo con el programa establecido y a -

costo Sptimo pero a veces no hay acuerdo en los mdtodos para alcanzarlo.

A continnacidn preseataremos la relaclén que hay entre el drea de-

produccidén con otras dreas:

PRODUCCION-RECURSOS BUMANOS

Log recursos humanos como parte vital de toda organizacién, consti
tuyen un elemento de gran importancia dentro de la produccidén, puesto -
que es quien, a través de su esfuerzo coordinsdo, hace posible la trans-

formacidn de los insumos en blenes y/o servicios.

la funcidén del drea de recursos humsnos, serd la de proveer los -
elementos que reunan las caracteristicas necesariss para desarrollar las
ectividades productivas. También deberd creasr, en conjunto coa log - -
responsables de la produceidn, los programas de capacitacidn que logren-

la obtencidn de la mayor eficlencia del elemento tumano.

FRODUCCION-MERCADOTECNIA

la funcidn principal del drea de mercadotecnia, seri la de inves -
tigar las necesidades del consumidor y transmitirlas a los responsables-
de produccidn, para planificar conjuntamente las caracterfsticas de los-
productos, de tal manera que puedan satisfacerlas.
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Para ello, ol drea da mercedotecnia deberd realizar las investiga-
ciones que pormitan detectar las necesldades de los consumidoress, y de -
la cuantificacidn de las mismes, se podrs elaborar el prondstico de ven~
tas, el cual a su vez, servird para planear los niveles de produccién -
wes adecuados, evitande asi los caztios continuos en el uso de las imstg
laciones del sistema de produccidn, el paso continuo de un tipo de - -

proceso a otro, y las sorpresas en izs demandas del consumidor.

El prondstico de ventas propercionard la informacidn necesaria al-
gsistema de produccidn, para establecer los niveles de existencias, el
personal necesario. la planeacidn de la produccién, inventarios que —

resulten econdnicos, y progranas adecusdos para el mantenimiento del —

slstems.
FRODUCC IQN - PINANZAS

la funcidén del 4rea de finanzas gerd la de determinar, previo - -
conocimiento de las necesidades de operacidn del slstema, la viabilidad-

econémica de los proyectos, la cual deberd plantear con base en los ~ -

recursos disponibles.

A contiouacién presentaremos los indicadores mds comunmente emples

dos para determinar la eficliencia del control:

- Suficlencia de los materiales o plezas, para cubrir la

produceidn.
-~ Tiempo de terminacidn de los pedidos.
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» Cantidad de pedidos convertidos en urgentes, por
algdn retraso habido,

~ Cantided de tiewmpo extra pagsdo.

- (Costv lncurrido para sl mantenimiento de maquinaria
¥ equipo.

~ Cantidades de material perdidas en procesc.

- Nimero de veces en que se presenta la necesidad de
"robarle a una orden para completar otra®.

~ Capacidad del Departamento de Control de Produccién
para informer reapscto al progreso de los pedidos.

- Contimidad de ls seccién de embarques.

~ Cantidad de inventarios obgoletos.

- Niveles de fluctuacidén en el costo de operacién ¢
entre el tiempo resl y el tiempo progremedo para las
ordenes de producoisn.

'3.3.6. EL Disedo de Sistemas y la Toms de Decisiones
Aplicedos al Control de la Producoidn

ElL coatrol de la produceidn puede considerarse anslogo al servosis
tema. Es algo muy complejo, con muchos sistemes gecundarios de accidn -
reciproca, dificiles de separar. En la sigulente figura se muestran laa
ingtalaciones de fabricacidn y el control de la produccién regulandc al-

sistema. Si todo funcionara a la perfeccidn, el rendimiento seria exac-
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tamente el que determina el control de la produccicdn, pero hay muchas -~
entradas secundarias de energia que periurban al sistema. las perturba-
ciones son molestiss corrientes, como la escasez de material, errores en
maquiledos, y muchos otros problemas que imposibilitan para que la produg
oién se desarrolle de acuerdo con los progremas. Los enlaces o vinculos
autoreguladores del sistema son log unicos que permiten la accidn correg

ta, para cumplir coan el programs.

o INSTALACIONES Y
 CONTROL DESPACHO DE ORDENES
bE La > MEDIOS DE. >
FABRICACION

ENCAMINAMIENTO -

Y PROGRAMACION EJECUCION AUTORREGULACION
DE TIEMPOS <
<
ACTIVACION

3.3.7. Perturbacionss Especlales del Sistema,

Algunaa de las perturbaciones que pueden surgir ea el control de -
la produccidén, son las sigulentes:

a) Problemas de empague. Se da cuando para surtir algin pedido,

loa productos necesitan llevar alguno especiml, para _po&er -
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llegar a su deatino, bien para poder identiflcarlos, o para -

protegerlos al transportarlos por el trato que reciben.

b) Problemas de plezas que no se pueden intercambiar en la maqui-

naris o herramientas de produccién.

¢) Problemas de piezas que salen defectucsas, 1o cual obliga a =~
produclr mds de las piezas programadas, y al producirse en —
axceso deben almacenarse y esperar a que llegue otro pedlido, -

con el riesgo a veces, de que se echen a pexrder y si el mate

riel no es suficiente, hay que detemer 1la produccidén, aumen

[

tendo sus costos.

d) Problemas sn el cambio de produccidén, de un articulo a otro,

gl tener que echar a perder alguhos de ellosg.

e) Prodlemas al tener que modificar los productos o tener que -

hacerles reparaciones.

Por lo que hemos visto, entonces el control de la produccidn deberd
toner la flexibilidad guficiente para adecuarse rdapidemente a los cambios
que surgen couo necesidad para obtener los articulos en el tiempo y costo

éptimoa.
1.3.8. Principio de Excepcidn

Bste principlo consiste en que las decisionea de rutina se toman -
ein consultar a la autoridad superlor. Son excepclonea las decislones -
oo rutinarias y necesitan mayor atencifn. la misma idea se aplica en el
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concepto de autorsgulacién, ya que solo es necesario hacer algo cuando -
la informacidn reintroducida, indica que el gistema no funciona de acueg

do a lo deseado.

3.3.9. Costo del Control

Uno de los principios mfs importantes es saber cudnto control es -
necesario. Un defecto del control puede incidir en la rentabilidad de -
una empresa, por gastos innecesarios de instauracidn de procedimientos,-
por tiempos excesivos para entrega, gastos excesivos de horas extras y -
otros gastos innecesarios. Se debe sopesar lo que representan estos - -
gastos frente al costo de un control mis estricto, que podria conducir a

contratar mds gente y/o comprar mis equipo.
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3.4 INFORMACION DE rRODUCTO Y DE ELABORACION

Una entrada esencial de energls al sistema de control ds produg

c¢idn, es la informacidn sobre el producto,

3e4s1. Dascripcién del Producto y de Elaboracién

i

la informacidén de producto es una instruceidn que se da a los -

cbreros y demds perscnal, para axplicarles como se elabora el mismo. -

Para ello existen dos formas principales:

4) Descripcidn del Producte

Son doa las formas que pueden ser empleadas:

a) Descripcidn. Detalla el aspecto que presentard el producto -
en alguna fase de la produccidn. FPueds ser un dibujo seneillo,
una fotografia, una saqueta o una muestra. Las descripclones-
pueden ser tamzbién no graficas, y la principal es la especifi-
cacidn, la cual conata de cinco partes importantes, a saber:

- Bncebezamiento. Lleva el ndmero de especificacidn, la fecha,

el mimero de orden.

-~ Requisitos Generales. Consiste en una descripeidn breve del -
producto y una explicacidn de sus funcig
nes.

-~ Deseripoién. Consiste en detallar las propledades £isicas y -

las caracteristicas o capacidad de funcionamiento
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del producto.

- Métcdos de Prueba. Para cada sspecificaclén de una propiedad-
deberd indicarse una prueba a reallizar.
- BEnvasado y BEwbalaje. Debe describirse detalladamente el método

de distribucidn y venta de los productos,

b) Dibujo Industrial o Ingenieria Industriasl. Consiste en dar de
la manora mds eficaz posible, los datos relativos a una parte.
Es el lehguaje por el que los disefiadores se comunican enire -

s{ y con el personal de la fébrica.

B) Deacripeién de ls Flaboracidn

la descripcién de la elsboracién o planeamiento de elaboracidn és-
una serie ordenada de lnstrucciones en gue se indica paso por paso couo-
se elabora el producto, la predeterminacidén de los wateriales y los métg

doa mds apropiados para su fabricacidn, con la calidad requerida y a
costo dptinmo,

A continuacidn definiremos algunos términos, a través de los cusles

se establece el planteamiento de los procesos:

Proceso. Es todo trabajo que se realiza en um producto desde el -
monento de su salide de un punto controlado del almacén,
hasta qus 1legs & otro punto, también debidamente contrg
ledo. Kl proceso estd compuesio de partes, generalmente
llemadas operaciones.

Operacidn. Bs todo trabajo realizado en un puesto, por uno 0 = =



es

" varios obreros. Para saber sl se trata de una operacidn,

debe determinarse si se necesita de una sola instruccidn.

Suboperacidn. Es un trabajo que se hace sin interrupcida.

En la consecucidn de las operacliones necesariss para la elaboracidn
de un producto, se deberdn tomar en considerscidn muchog factores. 4 -

continuacidn examinaremos algunoas de elioa;

-~ Distribucién de Flanta. EL proceso generslmente hard que el -
producto recorra la distancis mds - -
corta posible. Por eso la sucesién -
de las operaciones debe atenerse a la
distribucidn del equipo.

= Superficles de Referencia. Cuando las dimensiones estén intey
relacionadas, serd necesaric poner -
las operaclones en la dabida sucesidn-

para lograr lo especificado.

~ BRequisitos fisicos. Cosas que deberdn ser antes que otras; por
ejenplo, se deben colocar las léminas imprg
soras en las mdquinas antes de imprimir, -
tamblén se debe tener lliato el papel antes
de hacerlo.

- Costo de las Operaciones. S1 hay riesgos de qus el artfculo a-
producir se estropee durante el procesoa
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deben dejarse todas las operaciones - -

costogas al final.



3.5 INFORMACION DE COSTOS

El objetivo del control de produccidn es el de reducir los costoes,
lo que a su vez aumenta las utilidedes de las empresas, incrementando el
tiempo productivo de la mequinaria limitando el desperdicio, aumentacdo-
el rendimiento de la mano de obra, etc. De ahi.la importancia de la - -
capacidad de la gente que lo maneja, asi como su conocimiento de log - -

costos,

La disminucién de log costos ayudard a satisfacer ademds, objeti -
vos teles como: proporclonar ingresos mayores al trabajador, alcanzar -
la rentabilided espersda por los propietariocs, pues de no ser asf{ no -
tendris ningdn atractivo.

La relacién de utilidad-costos, aumenta dismimuyendo costos 0 = -
sublendo precioa, estos ltimos se determirnan de acuerdo con la filosofia
del patrén y por el lugar en gque se vende el producto; tenemos 135 sigui

entes motivaclones:s

- Para competir con productos semejantes existentes en el mercado.

- . Por el prestigio que dan a quien va a poseer el articulo.

- Por imitacldén en el establecimiento de un porcentaje sobre el -
costo del articulo,

- Al tratarse de articulos ¥nicos, puede suceder que se establez-
ca un precio muy elevado.

~ Cuando se trata de la introduccién de un artfculo, del cual ya-
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existe en el mercado, al principio ge establece normalments un

precio bajo, peroc éste ird subiendo al paso del tiempo.

3.5.1s Estudio de Costos por Elaboracién y por Orden de Trabajo

Se emplea el estudio de costos por orden de trsbajo, en el casoc en

que se acumulen loa costos pera cada lote de material.

El estudio de costos por elaboracién se emplea en la produccién en
serie, y los costos se acumulan para cada departamento en un tiempo - -

determinado.

El control de la produccidn serd mds efectivo cuando mejores deci-
slones se tomen, ya que esto redundard en un mayor beneficlio, al =er - -
reducidos los costos e incrementar la productividad. A contimuacién - -

veremos algunas razones financleras:

COSTOS DE FABRICACION

COSTOS DE MANO DE OBRA DIRECTA
+ COSTGS DE MATERIAL DIRZCTO
+ GASTOS GEMERALES.

GASTOS GENERALES FOR
DEFTO.

n

SALARIOS LiDIRECTOS rOR DEFTO.
+ MATEIIAI: LIDTRECTO FOR -

DEPTO0, + GASTOS INDIRECTCS -

POR DEFIO.

3.5.2. Jomm .o Decisiones

Para la toma de decisiones en el planeamlento y control de la - -
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produccidn es necesario conocer la informscidn de costos. El costo - -
sntra en el control de inventarios, programscidn, curva de adiestramiento

o entrenamiento y otros modelos para la toma de decisiones.

El costo sirve también para comparar directamente los procesos, -
puesto que en ocasiones se debs decidir cuel actividad es mds importante

en un momento determinado.

A continuacidn veremos los procedimientos para la toma de decisio-

ness

- Gréfica del punto de equilibrio. 3Ista grafica nos sirve pars -
deterninar el mporento en gue nuestros gastos son iguales‘ a ouesg
tros ingresos, por lo que debemos ssber que cuanto mds alejados
estenos de este punto, los ingresos serdan uds elevados que los-

esperados, siempra que los gastos sesn los previstos.

INGRESO ¥
013PO3ICION
EN DOLARES LINEA DE INGRESOS

LINEA DEL COSTO TOTAL

LINEA OE CO3TO FlJO

} PRODUCCION &N UNIDADES
0 PORCENTAJE DE
CAPACIOAD
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- Gréfica de comparacidn de procesos. Esta se utiliza para - =«
decidir que procedimiento debe emplearse cuande se tiene mds de

una alternativa.
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~ Grafica de informe de costos. En esta grdafica hay representados

tres clases de datos:

Costos Reales: Los realizados hasta la fecha;
Costos Presupuestades: I1os que se habian calculado; y
Costos Eatimados: Los que se habf{an previsto para el
funcionamiento & la fecha.
Este procedimiento nos permite detectar con facilidad los problemas

por log que puede atravesar uUna ehpresa y ademas nos invita a una antic4-
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pacidn de_posibilidades, a £in de que en el momento en cus se presente ~

una eventualidad, de alguna manera estaremos preparados para afrontarla-~

con nejores elementos de decisidn.
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3.6, FPREDICCION DE LA CANTIDAD

Es necesario que haya una estimacién de las ventas futuras, con ei
objeto de conocer los nivaeles de produccidén necesarios para cubrir la -
demanda del mercado. Sablendo lo que se debe producir, y si es posible-
cubrirlo con la cepacidad de la maquinaris y el equipo, se estudiard el-
sistema de control mds adecuado, de manera que se garantice la conertura

de total de bienes o serviclos.

Por supuesto deberd existir clerta flexibilidad en el planeamiento
del sistema, para que puedan absorberse de alguna manera los cambios -
que puedan surgir en la demanda

El prondstico de veutas es el vinculo entre los movimientos exver-
nos e incontrolables de ls economia y los asuntos internos y controlables
de las empresas, por eso un planeamiento de ventas debe basarse enm el -

andlisis de los factores externos, que es la base del planteamieato de

todos loa aspectos de las operacionses de una empresa, para formular el -

prondstico de los programas de produccidn, las compras de la materia -

prima, la contratacién de mano de ohra, etc.

la funcién del control de produceidén no -suele correspodder sl - -
prondstico de ventas, pero a veces se ve cbligado a ello por defecto de-
las demds. Su labor aa 1im'1ta & analizar los prondsticos hechos por el
departemento de ventas, para crear programes tipo de produccién. los -
prondsticos deben interpretarse en funcidén de la capacidad de fabricacidn
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as{ los problemas del.buen planeamiento, de acuerdo con las condiclones-
de la produccidn, esterdn dentro de loas limites del control de produg -~
cién.

El planeamiento de ventas suele convertirse en actividad de un -
comité que pueden formar: el gerente de produccion, el de ventas y el de
finanzas. Cada uno puede aportar sus conocimientos, existiendo el ries-
go de que uno influya demasiedo en los otros. El gerente de ventas - -
querri que la empresa haga entrega inmediata de todos y cada uno de los~
artfeulos que se le pidan, sin tomar en cuenta el costo., X1 gersnte de-
produccidn necesita que ésta se desarrolle continuamente, a penas debajo
de su capacidad total, con sbundantes existenciss, para compensar cual -
quier fluctuacidn de la capacidad productiva. Y el gerente de finanzas-
querrd conservar una fuerte reserve en dinero, para cualquier contingen-
cia, lo cual significa que le gustard tener menos existencias en el alhé

cen. Asf pues, el conflicto de intereses en el comité es lnevitable.
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3.7. SISTEMA DE INVENTARICS

3.7.1. 1la Funcidn del Control de Inventarios

la informacidn del sistema de inventarios es energia de entrada -
para el sistems de compras y el de costos, as{ como para el de la produgc

cidn.

Las clasificaciones de inventarios mda comunes .en la industria gon:

= Materias primas;

-~ lateriales en proceso;
- Productos acebados;

- Piezas 0 componentes; ¥y

- Suministros

3.7.2 Importancia de un buen Sistema de Control de Zxistencias

Aspectos que involucra:

a) El buen sistema de control de exlstencias reduce al minimo la-
posibilided de retrascs en la produccidn. Ila extineién de una
mercancia en el almacén puede ser indicio de una situacidén -
critica para la empresa.

b) U2 buen sistema de control de existencias permite a la empresa
hacer economias de diverscas modos . Elimina la duplicacidn de-
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pedidos y favorece la mejor utilizacidén de los materlales dispo
nibles, mediante transferenciss entre departementos o empresas .
En las compras pueden lograrse econom{as, con descuectos sobrew
costos y gastos de envio.

Un buen sistema de conirol de existencias es esencial vara la -
eflcacia de la contabilidad de costes.

El buen sisteman de control de existencilas puede disolver a las-
personas qQue tuvieran la intencidn de robar material de la - -
empresa, impone el respeto al materisl, reduce al mi{nimo las -~
pérdidas por malos tratos o descuidos y facilita la formulacidn
de estadoa financieros.

3.7.3 El Control de Existenciss y la Organizacidn

la funcidn de control de existencias puede ocupar varios lugares -

de la organizacidén, depeodierndo del tamaio de la estructura. Si es - -
ngteria prima pars la fabricacién, el mejor lugar es bajo la responsabi-
lidad del encargado de fabricacidn. Algunas veces suele estar sometido al
contador, en caso de poco carital de operacién, o si se compra en un -~
mercado especulativo, o blen, al Jafe de compras guien al estar relacio-
nado con el proveedor, conoce los productos nuevos en el mercado y puede

comprar ventajosamente si conoce la lista de existenciss en almacén.

En el caso de loa productos terminados, la existencia poaris ser -
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controlada por el departamento de ventas.
A) FE1 control de existencias y la funcidn contable,

La produccidn y la contabilidad se interrelacionan en el control -
de axistencles, por los costos de fabricaclén en que se incurre. -

Las funcionss del departamento de contabilidad de costos son:

a) Controlar entradas y salidas de existencias en almacén.

b) Llevar al dis un reglstro de precios de todos los afticulos y-
revisar los precios unitarios de todos ellos.

¢) Poner precio a la golicitud del almacenaje y hacer las adicio-
nes y sus totales para los artfculos que salen.

d) Preparar resumenas de costosa de los materiales y las provigio-
nes conjuntas,

e) Preparar el diario de fdbrica o los asientos del comprobante -
del 1libro diario para todos los artf{culos o materiales que = -

salen del almacén, para la reduccidn de existencias.
B) El control de las existencias y la funcidn de compras.

la solicitud de compra o requisicidn, procede siempre de una persg
na antorizada, y frecuentemente, se trata de alguien gue tiene que
ver con los reglstros de almacén.

En muchas ccasiones ae plden cotizaciones de precios, para ver que
provesdor ofrece el mejor, as{ como las mejores condiclopnes, en =

cago de ser necesario en orédito.
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C) El control de la organizacién interna y la funcidén inventarisl.

El inventario debe realizarse una vez al afio, es un modersdor de -
los errores y un freno al robo, pero no slempre basta cooc contro-
lar una vez el afio. Si hay un error deben buscerse sus causas, a
£in de que los almecenes no se queden sin material para la fabrica
cidn. Por otra parte es necesario descubrir prontamente a los - -
empleados inmorales, aunque al hacer comprobaciones periddicas, el

inventario haréd que sean resles,

D) la divisidn orginica de la funcidn del control de existenclas.

Hay tres funciones distintas: el recibo y envi{o de mercancias con-
su comprobacidn, almacenamiento o depésito y la consignacién por -

escrito.

3.7.4, Almacenamiento

El almaceneniento de material podrfa considersrse semejante a la -

operacidén de un sistems de archivo o catdlogo. Es importante establecer

uns forma de almacenamiento que nc obstaculice la fluldez de la fabrice-

oién al poder surtir ripidamente los materiales y materias primas necesp

rios para ello.

4 ocontinuacidén enunciaremos alguncs procedimientos de almacenaje -

siatemdtico:

« Por mimero de pieza. En general este sistema de almscenamiento
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por la numeracidn de piezas es apropisdo para las pequefias = =

empresas, en los que la cantidad de existencias es mds o menos

slempre la misma.

Por el mimero de fndice coordensdo. En este procedimiento la-
zona de depésito en un sistema de indicacidn por ccordenadas,-
cuadriculado, y se establecen referencias cruzadas entre el -

ndmero de pleza y el Imdice. cige un poco més de tiempo para

1levar el reglstro, pero permite mayor flexibilided y un empleo

mis eficaz del espacio.

For el nimero de Indice seriado. Consiste en hacer la numera-

eidn progresiva del espaclo.

For la frecuencia con que se usan. Consiste en disponer el mate
risl y materias primas, ya sea lo mds cerca posible del lugar-
en que se almacenen, o blen, en el mismo lugar en que van a -

ser utilizedos.
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3.8, DECISIONES DE INVENTARIOS

Existen dos métodos de reviside para el control de inventarios, que
son el método de revisidn a tiempo £ijo y el método ds cantidad fija. -

la diferencia estriba en el cudndo y cudnto se pide:

A) Método de revisidn a tiempo fijo. Sus caracteristicas son

que:

a) la cantidad se recibe periSdicamente, queda por averiguar la

frecuencie de la revisidn.

b) El pedido se hace por una cettidad suficiente, que llene el

hueco del inventario.

¢) PFara el empleo de este método se requiere de una comprobacidn-
periddics de las exlstenciess, en la que el tiempo en que se -~
pride es fijo y lo que varia es la cantidad a pedir. Puede --
haceras por computedora o en forma manual. En cuslguiera de -
los dos casos, agrupacdo un clierto mimero de articulos por --

tiempos dptimos de revisién, a fin de hacerlo mds eficaz.

Al aumentar la duracidn del perfodo, disminuye el costo del -
empleado que revisa, y pone al d{s los registros, porque nece-
sita menocs mane de obra, pero por otro lado aumenta la iacertl
dunbre por la variabilidsd de la demands y del tiempo de compra
lo cual crea la necesldsd de mayores reservas, quse a Su Vez

aumentard los costos anusles, puesto que al veriar la cantidad
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a pedir, no podré hacer un dptimo pedido.
B) Mdtodo de cantidad fija de pedido, bessdo en una certeza.

Como su nombre lo indica, este método supone una cantidad flja
de pedido, cuidando que nunce se quede sin existencias, para -
lo que debs existir una cantldad par: reserva de seguridad, es
decir, que a cierto nivel del inventario, se hard el nuevo -
pedido, A esto se le llama grado de renovacibén de pedido. Si

la demanda es constante, el grado de renovacién debe ser la

cantidad de reserva para seguridad, nds lo que se necesite ==

durante el tismpo en que se hace el pedido y se obtiene.

la mejor polftica a seguir serfa la de fijer el grado de pedido
tomando en cuents el tiempo miximo en que llega un pedido, o -
dejar que el encargado del inventario escoja el proveedor = =
tomando en cuenta el ritmo de sallda de los materiales, y las-

emergenciss que pueden presentarse.

Este sistema también es llamedo de "Dos Receptdculos®, ya que-
se tienen cantldades separadas de un mismo material, establg -
ciendo ademds, que al terminarse la primera parte y comenzar -

a ouplear la segunda, se hard el nueve pedido.

3.8.1 Cantidad de pedido

Es necesario conocer la cantidad econdmica de pedido, la cual podrd
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eatar couwpuesta por uno o varios lotes. El lote es un grups o conjunto-
de materilal, al que por comodidad de pedido o fabricacidn se atribuye la
misma ldentidad. Los lotes se designan por razones econdumlcas o por -~
conveniencla del cliente, del departamento de control de calidad, del de
envios, etc. El tamafio econbuico del lote es la cantidad que puede = =~

couprarse o producirse con um costo minimo,

la difersncir que exists en la determinacidn del lots de pedido -
y ol de fabricacién es que en el de pedido intervienen otros factores, -
tales como: los descuentos por volumen y los que hacea las compaiifas de-

transporte por grandes cantidades de material transportado.

:

Ia relacién entre el volumen del lote y el mimero de ellos es muy-
importante. Cuando el lots de produccidn es mas pequefio, debera ser - -

mayor su ndmero para satisfacer la cantidad de pedido y viceversa.

Loa factores que tisnden a hacer mayor el volumen del lote son:

- Los costos de preparacidn. Aquf entran los costos de preparacidn-
del papeleo, las copias de dibujo, ete., para el pedido, as{ como-
los de preparacidn de las mdquinas, El costo de preparacién de -
las mdquinas es el gasto que representa disponerlss para la produg
cidn.

los factorss que tienden a hecer menor el volumea del lote son:

- Gastos de almacenaje o depésito. FEstoas gastos gse explican por af
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goloa y deben ser por el espacio méximo ocupsdo por los articulos,
a menos que sea posible utilizar el espaclo a medida que se redy -
cen las existencias.

- Castos de intereses. Representedo por el interés del capital -

iavertido.

- Gastos de seguros e impuestos. Zntran aqui el seguro sobre la -~ -

propiedad, contra incendios y robo; asi como los impuestos sobre
la propleded.

Es necesario combinar todos loa factores para determinar un tamafio

econdnico de lote, que reduzca al minimo el costo de tener cada pieza.

3.8.2. Creacidén del Modelo Para volumean Econdmico de los

lotes.

Para el modelo mds sencillo se hacen suposiciones sinplificadas, -

que irdn modificdndose posteriormente:

- El pedido se hace de modo que se reciba cuando la provisidn estd -
agotada. No se toma en cuenta ninguna roserva de emergencia.

- El costo de conssrvacidn de existencias se aplica al valor medio -
de inventario, es decir, no se toman en cuenta los gastos de almacg
naje y otros que no desaparecen con la baja de exlsteanclas.

- Kl costo de unidad serd constants an todos los aspactos considera-
dos de la produccidun.
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Cono el objetivo es la determinacién del volumen econduico del lote

para hallar el costo més bajo de las exlstencias en el afio, es necesarlc

exprogsar el costo anual que tenemos la inteacidn do gruduar.

Para ello~

08 necesario molificar los supuestos anteriores, de manera que se adecian

a la realidad de los costos de producoida.

El costo total de existeocles sl alo es el total de los tres, como

se ven en el sigulente diagrama.

16,600 L

16,400 5

s, 200 s Na 4 COSTO TOTAL ANUVAL DX RXISTENCIAS

\ -
/ R

No.2

COSTQ DK CON- ]
SERVAGIONQUIZZ

16, 000 .
15, 800 R
15, 600 "
15, 400 L

Net COSTO DK PREPARACIONIYC /03
15,200 |- VA

15, 000 - _— - - - I
§0.3 COSTO OF LAS EXISTENCIAS YU

0 15 w0 [ . s 2
° PO T N T S T SR TVURE TR SO VO WORU U VO
I 2 3 & 8 6 T 8 9 O u @ I3 4 13 ®

Los tres coatos puedan definirse asf:

- = Costo de praparacién de la produceién {5/afio) igual a:

1,600
1,400
1,200
1,000

800

600

200

COSTO DE PREPARACION Y CONSERVACION

(=]

(DOLARESS)
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demanda anual (Unidades/afio) . X Costo de preparacién del
Caatidad (Uaidades/lote) pedido (3/lote)
Y = Domanda anual en unidades/afio.

o
t

Tamafio econdnico de los lotes en unidades/lote.

Costos de preparacidn en $/lote.

Costo de preparacidn para la producceiéa = YC/Q.

- Costo de conservacldn de las existenclas por afio (§/ado) ea:
Existencias promedic durante el afio X costo por pleza X gastos de-

conservacidén en porcentaje del costo por pleza.

Q/2 = Existencias promedio conservadas durante el perfodo de ~ -
inveatario.

[=]
H

Coato por unidad, qus s la suma de salarios directos, mate-
ria) directo y gastos generales en $/Unided.,

I = Total de todos los gastos de conservacidn de existencias, -
expresado ccmo porcentaje del costo de las partes tenidas en

depésito durante el afo.

Costo de conservacidn de existencias = QUI/2.

- Coswo de las existenciss en inveatario ($/edo) igual:
Demanda anual en unidades/afio X costo/unidad, o costo de las exie-
tencias = U

Zxprosado el costo total de las existencias por ado, TYIC, mediante

simbo}os, tenemos s
TYC =X/Q+QUI/2+ W
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3.8.3. Andlisls de Inventarios por el Método ABC.

Este método se interesa de los productos, de acuerdo a su valor. -
En muchos inventarlos puede observarse que unos pocos de los preductos -
(grupo A) representan la parte mayor de el costo, mientras que el grueso
de los articulos (grupo B) representa una parte pequeiia del costo y otra
parte (grupo C) muy pequeiia del mismo.

Es 1légico que a loa artfculos de mayor costo, deberd sometérseles=
a una estrecha vigilancia, y a los de menor cogto se les someterd a una-
wmenor vigilancias. Debe sefinlarse un punto débil del andlisis ABC: es =
posible que algunos artfculos (grupo C) cuesten poco, pero quizd tengan-
grag mayor importancia en la elaboracién del producto.

3.8.4. Medida de la eficiencia para el inventario

la medida de 1a eficliencia de un alstema de coatrol de existencias
68 la siguieante razén;
Cantidad emplesda du-
Movimliento de entradas y salidas = rante un pedido
Promedio de existenclas.

Cuanto mayor sea el movimiento deo las existencles, mds eficaz serd
el manejo de éstas, y el empleo del capital. Esta relacién varia considg
rablemente de una compafila a otra y de una industria a otra. La buena —

direcoidn sabe 1o que le conviene a su industria y se esfuerza en aplicar
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1o de la mejor msnera posible.

‘
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3.9 ALGUNOS CONCErTCS Y SIMBOLOGIA, EMPLEADOS DENTRO
DEL LENGUAJE DE SISTEMAS

El uso de los conceptos y simbolos como herramientas de la Adminis

tracién, es reciente, encontrando su desarrollo a partir de la Segunda ~

Guerra Mundisl, ya que debido a la escasez de personal adiestrado en esa

época ¥ a la urgenciz del mismo, se hizé necesariec preparsr manuales e -

instructivos detellados, que permitieran resolver precisamente esa falte

de adiestramlento del personal y lograr, por otra parte, la uniformidad-

en la realizacién de las tareas, por medio del método mds dptimo.

3.9.1 Conceptos:

Dato. Es la descripcién de un hecho, una premisa y uns magnitvd,-
que sirve de antecedente y conduce al conocimiento o definicidén ~-
de un asunto especifico determinado.

Diagrema. Es la representacidn grafica y secuencial, de las distip
tas operaciocnes de que se compone un procedimiento o ~
parte de él.

Forma. Es el documento que se utiliza como medioc de control en -

' una determinada operacitn. )

Gréfica. PBs la informacién represeut;da en un documento, de los ~

planes, programas y procedimientos, o blen, de los resul

tados obtenidos al llevar a cabo los mismos.
Informecidn. Es el conjunto de datos congruentes, relacionados -
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con situaciones especificas, expresadas en términos -~ -
homogeneos y presentados de manera ordenada y sistemitica.
- Operacidén. Es cada uno de los trabajos que se realizan en un - -

puesto determinado.

3.9.2 Simbologfa:

Este simbolo representa el inicic o £in de una se-

Q rie de operaciones a realizar en un puesto, en un-

.departamento, © en una drea determineda.

Este sinbolo indica la secuencia que debsn llevar-

las operaclones.

Este simbolo glrve para identificar operaciones a
realizar.

Este sfmbolo indica la conexién de ung operacién -

con otra.

Este simbolo indica el manejo de documentos.

Este sfmbolo indica el archivo temporal de documen

%os.
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Este simbolo indica el archive definitivo de docu-

mentos.

Este aimbolo indica desarchive de documentos.

Este afmbolo indicz la conexién de una operacidn |

con otra, de una pdgina a otra.

Bste simbolo indica ls decisidn a tomar.

Este sfmbolo indica destruccién de documentos.

Bste afmbolo indica un procedimicnto completo, que

se relaciona con el gue se asta desanonando.
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4. FUNCION DE LA EMPRESA AL GIRC DE LAS ARTES GRAFICAS

Generalmente las organizaciones establecen como uno de sus objeti-
vos a largo plazo el de su expansién, el cuel depende del éxito que - -
alcsncen, nisto que se verd reflejado en el incremento de sus niveles ds

opereaciones.

Cuardo el incremento en dicho nivel es importante, se hace necesa-
rio reviser la estructurs organizacional, puesto que en muchas ocasiones
gurgen contratiempes que afectan la buena marcha de la organizacidn, - -
tanto en el ascecto operativo, como en el eduninistrativo. Por ello es -
gque surge la necesidad de realizar estudios que permitan encontrar méto-
dos y procedimientos que adapten a las organizeciones a la nuava situg -

cidn.

El estudio que aqui presentamos estd orisntado hacla una emprese -
de Artes Gréficas, y particularmente, a su Departamento de Programacidn-
¥ Control, por considerarlo el centro coordinzdor de la misma, en cuanto

a lo que se reflere a la Produccién.

PROéRAFI, S.A. DE C.V., es una empresa constitulda en el afio de -
1960, cuya actividad principal es la de imprimir formas diversas en papel.
Inicid sus operaclones como una pequefia imprenta, que al pasar el tiempo
fue creciendo y formando una estructurs bien definida, hasta llegar a -
ger una empresa consolldada, que hasta la fecha sigue expandiéndose, -
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graclas al gran auge que ha tenido esta industria en el Pais, y que -~ -

sigus tratando de escalar lugeres més altos dentro de esta importante -
industyria.

Actualmente FROGRAFY, S.A. DE C.V. cuents con un capital de - - -

$ 200 000 000.CO y con aproximsdamente 2,000 insezrantes, de los cuales=-
1,300 estdn afilisdos al sindicato.

Su estructura organizacional es de autoridsi verticsl y se puede -

apreciar en el Organigrama anexo.

A continuacidén mencionaremos algunas de las formas que se elaboran

en esta empresa, y que son consideradas las de nsyor demands:

- Acclones

- Cheques

~ Formas continuas para computadora

- TFormas para ndminas

- Plllzas

- Papeleria de formas semiterminadas (para cectenimiento de stock, -

sin folio)

- Papeleria complementaria para movimlentos iaternos (Formas para -

cargo y abono, depdsito,, retiro, otorgamientc de crédito, embargo
memoranda, etc).

La Flanta Productiva de la empress cuenta coz los Departamentos
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que s¢ indican a contimuacidn:

~ Cajas

- Fotolito

-~ Tipografis

- Qffset

- Tandemer

- Acabado de Formae, ¥

- Acabado de Valores

La interrslacidén de estos departamentos es determinada por el Depsr

tamentc de Coordinacidn.

El control de produceidn es de vital importancia en esta Empresa y
dependiendo de 1¢ ejecucidn correcta de éste los resultados ge verdn -
reflejados directamente en el aspecto financiero de la Institucidn. =n-
virtud de lo anterior exponemos el caso practico conceptualizado de la -
forma ea que este suscdicho Coatrol de Produceidn funciona, plasmando —
unicamente la manera en que estd operando, pars 1o cual ge indica 10 -

siguiocnte:

~ la Programacidén de las drdenes de Produccién a la Planta, se reg -
liza de acuerdo a los vencimientos de estas y No a la posicidn de-
la Planta respecto a las cargas de drdenes que ya tiens.

- En algunos otros casog, si se elabora un reports de las cargas de~

produccidn en cada departamento, determinando un sproximado de los
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tismpos de proceso en cada uno de sllos calculgndo mds o menog = ~
cuantas drdenes de produccidn se le pueden turvar, no basandose en

ningun estandar de tiempos de produccidn.

Lo anteriormente expuesto origina que no se conglderen tlempos - -
miertos (como aon: engrase y lubricacidén de maquinaria, descompos-
turas,' suspensidn por alimentos, etc.) de tal forwna, que hay dfas-
que no se efectuan cargas de produccidn diarlamente de drdenes a -
la Flanta, ya que tienen tlempos cargados los departamentos hasta-

de tres o cuatro dfes de proceso.

Otro aspecto que tambidn tiene relevada importancia es el hecho de
que existan "Urgencias" y/o "Compromisos’, los cuales inmediatg -
ments se enlistan en cargas de produccidén ¥ se turnan a la Flenta~
para su proceso repercutiendo con dato, que las drdenes atrazadas-
82 retracen aun mds, origlnando ademds un desbalanceo de tiempos -
¥ produccidn en todos los departamentos lo que posteriormente - -
producird que las érdenes de produccién atrazadas se conviertan -
en “"COMPROMISOS" y/o "URGENCIAS" y por lo tanto las fechas de —-
entrega qQue se prometieron no se vean cumplidas provocande con -
esto una mueva programacién de las drdenes que serd sumamente - -
larga y con la situacidn que la fecha de entraga (mueva) tdmpoco -
8e vea cumplida, lo cual origina quejas del servicio y em algunos-
cas08 que la Srdeu sea cancelada ya estando terminada, tealendo -

pérdidas por la falta de un adecuado control de produccién donde -
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se definan perfectaments las actividades que se llevardn a cabo -
asi como el personal operativo que habrd de ejecutarlas en el - -

tiempo programado.

Para poder mejorar lo que se estéd haciéndo en FROGRAFI, S.A. debe-
mos conocerlo y amalizarlo, por lo que presentaremos el Manual de Opera-
c¢idén, en el que se describen detallada y cronolégicamente cada una de -
las actividades que se realizan en las diferentes etapas del proceso de-
la elaboracidn de las Ordenes de Produceidn, incluyendo cada una de - -
ellas, los puestoa de las personas que deben llevar a cabo esas activida

des, mostrando la accidn, el qué, dénde y cudndo.

Bate Mamal nos muestra la forma en que se esta trabajando, de tal
manera Que este panorama nos perulte detectar los problemas 4 fallas que
se presentan en la produccidn, tales como: actividades repetitivas o --
innacesarias, omisida de actividades, ejecucidn de actividades por persg
nas a las que no debe corresponder, realizacidn de actividades en forma-
empirica y que oo scn programsdas, ete. En este caso se encuentran las-
"™urgencias" J "compromisos', es decir, todo esto ocasiona retrasos en sl
Slatema Productivo e implde que se lleva a cabo adecuadamente al Control
de Frodﬁccién. Como se puede apreciar, eate Mamal de Operacidén nos --
gorvird de herranienta para detectar las acusss de los problemas y fallas
en el Proceso Productivo, que e3, en scda caso lo mds importants, ya que

en bage a elloc se tonaran las decisiones, 1o qua nos trasrs los siguien=
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tes beneficics:
. Uniformar criterios de accidn
. Eliminar confuaiones
. Eliminar incertidumbre y duplicacién a funciones
+» Tener uns base pare el adlestiramiento
« Determinar responsabllidades en caso de fallas o errores

+ Tener una gufa del trabajo & ejecutar.
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5- ANALISIS DEL SISTEHA ACTUAL

DE PROGRAMACION Y GONTROL

DE PRODUGCION
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CONGEPTO DE DIAGRAMA DE FLWJO

Es una representacidn grifica de lo "que se va a hacer®, "qulen lo
va a hacer*, "cuando lo va a hacer", "donde se v"a a hacer” y "para que -
ge va & hacer”". Expresa ademds las distintas operaciones de que se - -
cozpone un procedimiento o parte de él, estableclendo formas, hechos, -
situaciones, movimientos, etc., generalmente por medio de simbolos conven
cionsles.

la técnica de 1la diagramacidn no solamente traza un plan en sf - -
mismo, sino éue expresa graficamente las instrucciones que deben seguir-
se en las actividades a desarrollar, las cuales pueden presentarse en -~
forma detallada o en bloque.

El hecho mismo da componer el diagrams permite al especiallsta - -
llegar a conocer a fondo loa pormenores del trabajo, y graclas al dlagrg
ma puede estudiarse cada elemento por si mismo y su relacidn con log ~ -

I

demas.

El disgrama en s{, es un glemento de andlisis qus nos permite - -
descoaponer el todo ¢ partes de un procedimiento, psra su mejor estudio =

¥y comprensidn.

Adends de que estos diagramas de flujo nos sirven para hacernos —

1as sigulentes preguntas:

- Por que es necesaria esa operacién ?
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fuede ser eliminada ?
~ Puede comblharse con cualquier otra fase ?
= Podrla cambiarse su sitio en la secuencia ?
- Puede simplificarse 7

- Puede ser hecha por otra persona ?

Estas reflexiones nos llevardn s la eliminacién, combinacién y - -
cambio de fases y al disefo de un sistema que permita la lntroduccidn de

cambios, que agilicen la operacién en si, ddndonos mejores resultadoa.

NOTA: Para la comprensién légica del funcionemiento de los procesos de-
las computadoras, se utilizan los diagramas de flnjo o de bloque-
los cumles sirven para representar el proceso que se desea haga -
la computadora, esto es; representar grdficamente el flujo 16gico
de los datos que se van a procesar. Del proceso se desprenden -

los procedimientos.
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DIAGRAMAS DE FLUJO DEL SISTEHA

-ACTUAL DE CGONTROL DE PRODUCCION
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PRODUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE OPERACION
SUSTITUYE
SISTEMA _ 23 OULDReL JF pritii0Ivl FECHA N DEoe
. . HoJa PE FLCHA

PROCEDMHMENTO 28 BLTh. o 22 2050 Lo
AREA SEIDUCCIUR Ho SENERAL .DE HOJA

N . e _-— - LL ok
DEPTO. ALATTCI0N Y CeLin, C.2. 0., CCCROLNACION (L 0TA, ALRCUSL 032 JEL RIC

Wb 0 TA5
;
PUESTO CLSCRIPTICH CEL METODO
Ailiar el lLepto. T Aatora una relacldn

- de Coatrol-Ventz

b

\u

w

(4rexo 1), en tase e
slracdn y pedidos de
acdels (g) dol {de lo

Asigna follo consecutivo a cala t,edi:lo, ea refbrencia
-a los del dfz anterior, anotendo 2ste, en el rengldén
que corresgonde g la forne aelakorsr, 20 lu relacidn .~
de pedidos.

3s1ia el (los) codelo (s) del {ds los) cliente (a},
con lz r;nut.acxén » lodelo del ClienteV, ez lu narte cen
tral y/0 posterior d= la forma solicitada.

Daetaraina s { la (s} forza (s} es (son) nuava (3] -
cooveccional (as).
acote en la relacidn do pedides la clave de le (s} ~-

forea {s) a elsborsr, si asawa (s) en (scm, zonveacional

(es).

Jeteraing én bese al-(a los) tipo (s) de la (s} forma -~
s), ye sea para uso ianterno de la empresa o paru eabig

ge 2l cliente, la clave consecutiva que coriesponda
{Stock 45, Baf 59, 3if 91, :ic 01, Cor CB, ete.), en la

ORGANIZACION Y METODOS
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PROGRA F/) S A woah Lot frema L
PRODUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE  OPERACION No. GENERALL DE HOUA .
Me. Ut
PUESTO OPERACION DESCAUIGH  DEL WETOrO

Jafe del Deptou. da
flaneacidn r Control.

iaxiliar del Zepto.
de Gontrol-ventas.

Jofe del Dapto. de
flanesacién y Control.

10

11

12.

13

relacida de pedidos.

Reglsiru la nueva c¢luve on el ccnsgcutivo del libro -
de claves i2 lss foraasa. (&ncxo 3 ).

Engrapa log ucdelos de los clleates a la relacidn da-
pedidos.

Turna al Jel'n del Jepartamento de rlunescidn y Control
la documentacidn siguiente:

- Relacidn de pedidos en originsl y copla.

- lodelos de los clicnies ea original.

tocibo la documentaci{dn indicsda en la operacidn antg
rior y deteraninn el estaiio de la misma.

Jevuelve lu docunentecidn, an caso de que é3ta 38 «—
encuentre incorrecta o incompleta.

Flrma de raocibido ea la co, ia de la relacidn de pedi-
doa y la devuelva al Awciliar de Control Jentas.

ilecibe la copia de la relacidn de jedidos y la archi-~
va ea orden crouoldzico y por folio consecutive para-
1;08ibles aclareciones.

Turna al Calculista del Depto. de Plancecién Y Control
el original de la relacidén de pedidos y los modelos -
de los clientes.

ORGANIZACION Y METODOS
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LUSTITUYE

PUESTO

CPEHACION

DESCRIINION crL MCTOPO

Calcullstz del Depto. |

de Fluneacidn y
Comtrol,

auxiliar del Depto.
de Flanzacidn y
Contrel.

15

16

17

18

19

20

2L

zecibe la documentacidn indicada en la operacidn antg
rior.

frocede a elaborar usa Urden de Froducciie por cadg -
cedido.  (Anexo 4).

Aisizna a cada Urden de Froduccidn el folio consscu -
tivo indicedo en la relacidn de padidoes,

irchiva en orden cronoldgico y por folio, el cripgi -
nal de la relacidn de ;edidos, para posibles aclarg -
clones.

Introduce los medelos de los clieates em sus respeg -
tivos Sobres (Crdenes) d2 Produceida del dfa.

Agruza las Crdenes de Produccicn elsboradas en el dia
formando un paguete.

Turng al Auxilisr del Depto. de Flansacidn y Coutrol-
ol ;aquate de Sobres de “roduccida del dfa.

Recibe el paquets de (mianes de Froduceida.

Habora una relacién de Crdenes de Froduccidén en =
original (Anexo 5), abarcando los conceptos sifuien -

ORGANIZACION ¥ METODOS
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PRODUCCIONES GRAFICAS 1048 - I fona
MANUAL DE  OPERACION No GENERAL OE HOUA __
we. OE
PUESTO CRERACION LESCAIrTION  DFL METOID
tes:
- lwn. de Cnden
- Venciniento; y
- Tiempos de proc=2so por Jetarianento
(Csies, rotelits, Tivooralle, Offset,
Tandezer, iscabn lo de Fomos lcaba-
do ‘Jelores, semin el tlpo de rormal,
2 Tlabora Cifras de Control (dos : rodoras por -
ceda cifra), por log conceptos : :
- Ihin. de irden;
~ Dopartanznto de Cajas;
~ Dojartamento de Jotollts;
- Departamento de Tipogreria;
~ Departenento de 0ffgel;
~ Departa=cnto ds Tanderar;
- partsnento de scabado de rormas;
~ Depgartanonto ds jcabedo Yz2lores;
~ (Cédigo de la Materis Priza; ¥
< Cantided de la Vateris Prizs a emplear.

25 Anote en la serte superior de laz tiras sumadoras, -~
el concepto por la que se elabord, segin lo lndicade
en la opoeracidén anterior.

CONTIUUA FRCCEDITYIENTO DS TRASSASAS DE FRUDUCCICH.

20 Deszrchiva los Trespasos de rroduccida del dia - -
{Anezo 6) en original.

27 Separa los Trascasos de Froduccidn por Departemento
{Cajas, rotollto, Tipograuff{a, Tendemer, COffset, - -
Acabado sormag y scabado Valores).

ORGANIZACION Y NETODOS
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Dt STAUTIN oL NETCPO

28

30

31

32

Verifica en cada Traspasc 1cos cdaceptos sigulentes:

- Dzpertezento al cue pasa la Ordea de
Froduccidn;

« Clave ((dzero cue guerde el Jepartazento,
reszocto g la dictritucidn de la plaata;
por ejemplo: Cajes, ilo. 1; Fotolito, lo. 2,
e )

~ fechas

- Dis consecutivec del afo, por ejempls:
256, 301, etc.;

- lo. de Crden; ¥

- Tlenpo lascargado {iieapo cue se llevé
la Crden de Freduccida en fatricarse).

Procede & elaborer las Cifrss de Control (dos tirss -
sumedores por cada Cifrs}, cor lcs cocceptos sizulen-
tes:

~ 0. ds Urden; y

- Tiempo descaryado { emplesdo) en el
proceso de la orden de rroduccidn en
ceda Deraertementc.

Anote el freante de cede Cifrs en la 2arie superior, -
el conceptc por la cue se elabord,

introduce cn una bolsa de po:istilenc, la documenteg -
cién algulentes

- Crdenes de jroduceidn del dis;

- Relzcidn de Ordemas <e Preduccidn del
die, coo las Cifras ds Coamtrol corres
pordlentes (dos tiras sumedoras gor -
ceda Cifra; y

- Trusgasos de Froduccidn del dfa, junto
con las Cifrec de Jontrol.

Sntrege la bolsa de polictileno con la documentacidn,

ORGANIZACION Y MFTANNS
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SUSTITLYL
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MANUAL DE  OPERACION No GENCRAL OF NHOUA
-
Ne 0C
PUESTO OREHACION OESCRUTION {48 METOUO
-

acer_wac de la i'esa
de Cenirol del Coioade

auxiliar del Jdepto.
de tladeacién’y
Control

33

34

35

el Incargedo de lesa de Zontrol jel C.r...
o

2ecibe la documentucidn y preecde a efectuar el pro -
ceae mecanizzdo.

CONTINUA fRCIBv LECANI2A0e AR 2L CuxiD.

Tatrega al auxilier del Departumente de :lsneacidn y
Control, la documsntacidn fu=nte, asf{ como los Regor-

tes emitidcs, los cuales se detallan e continuzcidn:

~ Reportes de Altes s roduccién, en ori
gingl y =0, iz (Anexo 7); :

-~ HReporte de Valuacidn de Tiexmpos Descay
gados en origlnal y cciis {Ancxo 2);

- Reporte do Traspazos y Cargas no -~ -
efectuados en oriziral 7 copie (znexo 9)

-~ deporte Previc de lraspasos, en original
7 copla (inexo 1C);

~ Ueporte de Control de Zreduccidn en -
original y cuatro coplas {ancxe 11j;

~  Aeporte de Misldn Ze Veloa e .lmacdn
sn origingl {dnexo 1Z;;

~ Vales de Alzacén en origlaal y dos -~
copiag {Anexo 13);

-~ (rienes do rroduccidn en original.

-~ Traspasos de Friduccicn, juntc con sus
Cifres de Conirel; y

- 4olecidn de Crdenes de rroduccldén qel-
dia, en origined, juntc con las £ifras
de Zontrol cerresponilsntes.

Racibe lp documentacidn indlcsda en la operscilén - -
anterior y compara los totales de las Cifras de Con -
trol con ol total iodicedo en log reportes, y detep -
aina ol estado de lu wisma.

ORGANIZACHW ¥ METADNR
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PRODUCCIONES GRAFICAS i MO e — 00 e | TRONA e
MANUAL DE  QPERACION No. GENERAL 0 HDJA ...
Ne DE
PUESTO OPERATION DESTRIEZON (2% NLTODO
36 ©foctua correcciones a los lisiudos, en base e la ==

dotuxentacldn fuente, y solicita nueve rroceso secani
2edo, on caso do que la docunmentacidn asté incorrecta
o incompleta.

37 frocede g distribuir le documentacién recloida, si -
ssta se eacventra correcta y completa.

38 Turna al Calculistz del Depurtamento de lenescidn y
Control, la documentacidén slguiente:

- Traspasos de Produccldn en origisal;

- Copie 1l del Reporte de Control de
Produceidn. . .

~ C(rdenes de Produccidn on original.

Calculista del Depto.{- 39 Recibe la documentecidn indicada en ls operacidn -
de Plancaciéa y enterior.
Coatrol.

40 Coloca las Grdenas de Produccidn en las gevetas elasi

ficedas por DJepartazeanto.

41 Proceie a efectuar cargas do Urdenes de Produccidn a
la Flanta. ’

42 Archiva los 'i‘rsspasas por Departamento, en oxden - -
croaoldgico,

43 Archiva temporalmente por fecha de prcceso, la Copia

FRRANIZANIN ¥ METADNG
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» - M 13T RN SR 1 21T
PROOUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE  OPERACION to. GENERAL DE HOJA
Ne. DE
PUESTO OPERACON DEECRISNRY DAL METOPO

auxiliar dal Degto.
Jde rflaneacidn y Ton-
trol

'?ncar;m:io del .lua-
cén de rateris Prina.

auxilier del Depto.
de Flaneacién y
Control.

terente de iroduc-
cidn.

45

46

47

1 del 3eporte del Control de irwduccida.

Turna al Zncargudo del Almacdu de Materia Prima, la -
documentacidn sipuiente:

~ Vales de Alnacén, en original y dos
Coplas; y

~ Reporte de X&isidn de Vales en -
original.

Jecibe la documentacidn anteriormente mencionada y -

procede a efectuar el proceso de surtido de la lateria
Prima.

CONTINUA FROCEDIMIENTG Di SURTIDO DE MATERIA FRIMA

Turna al Gerento do ircduccidn im documeatacldn -
siguiente:

~ Reporte de Altea & Procduccidn en -
originel,

-~ Reporte de Valuacidn de Tlempos en
original.

-~ Reporte do TraSpasca 7 Sargas no -
efectupdos en originel.

- Heporte Frovio de Traspases en origi-
nal.

~ Copla Jos cel Regorte de Control de
Produceidn,

Recibe la docunentacidn indicada en la operacidn -
anterior y la archiva tesporalments, para que poste-

riornents se elaboren eportes y se realicen reviaip
nes. : :

ORGANIZALION ¥ MFTNDOR
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PRODUCCIONES GRAFICAS - ‘ IR o o B e | FECHA s
MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL DE HOJA
we. 0O
ruLsYe OPEHACION DESCRIVILN L W Torg
-
Auzilive del egto.’ LE Turge al aurilier del Departasento de Control-Ventes
de Flanescifu ¥ le Copia Tres del Control ce Produceidn.
Coantrol,
suiliar del Zepto. 49 Qecibe la Copia Tres del Reporte de Coatrol de Frodug
de Control-Ventes cidn y precede a dar la etencidn a lag Urgeocies y -
conpronigos.

CONTINUA FRCCEDIAIERTO DE URGENGIAS ¥ COMFROMISCS

Auxiliar del Depto. 50 Turna al fuxiller del Departamsato de Coordisacidn -
de Planeacidén y Flaata la Cople Cuatro del Reporie de Couirol de - -
Control. Produceidn.
Auxiliar dsl Jepto. 51 Recibs la Copie Cuatro del Zeports do Coutrol de - -
de Coordinacidn de Produceidt y la archiva tecperalueate.
Flanta, .
Auxilior del Dapio. 52 Archiva temporalzente por fecha de proceso el origl-
da Flansacidn 7 nal del Zeporte de Sontrol de Produccidn.
Control.

53 archiva en orden cronoldgico la Relscidn de Urdencs -

de Produceidn.

b4 Archlva por [echg de procesc, en forza teaporal, log
reportes aigulentes:

-~ Reporte da Altas al Control de Frodug
2idn, Copia Uno;

- Reporte de “eluacidan de Tlempes descap
gedos, Copla Uno;

~ Reporte de Traspasos ¥ Cargas no afec-
tusdos, Copia Uno; y

- Reporte de Traapasos efectuados, Copia
Uno,

ORGANIZACION ¥ METODOS
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FECHA KO

TUBTITUYE

13

1
NOJA T CE e ffECHA

No.GENERAL DE HOJA

MANUAL DE  OPERACION
sispema - iEIL DE ALVSCION
FROCEDH-HENTO TLUxSF;‘;iOS' JE x’ﬂCDUCC ‘.):.
AREA DG eI
bEPTO. YERATIVOS LS #LiiTh, SOORDIWACISN D FLANTA ¥

fLAaghel, . .
oL

Y30 32 43k

T orbALSET TG Y CURTRAL

I

PUESTD

to DE
OPERACION

SESCRIIQION LEL METOND

Supervigsor del Dapto.
Froductive,

1

Recibo las Crdanes de :roduceidn, del iuxiller del -

Dopartazents de Coordinazcisn de Tlaata,

aqaliza las Onicnes y procede a lrocesarlss

CONTTNUA FRCCESO FRODUCTIVQ FOR DEPARTAMENTO ZN

PLARTA.

Elabora un Traspaso de Produccldn ea Ordiginal

v DOg -

Coplas, unma vesz tarminada la etspa del proceso corrsg
pondiente, indicando on el miswmo los conceptos sigui-.

entes:

Jopartanento al que pasaj

Clave del lepariamonts al que pasa
1la Crden;

Fecha de eleborecidén del Zraspaso;
lafnero de.drden de rroduccida;

1

Produccién.
Tiempo empleaio on el proceso y
- Cantided de Formas.

Veneinlento ds la Orden de Produceidn;
Méquina an que ge procesd la (rden de

Zntrega sl Muxiliar del Departamento de Coordinacidn

de Flonta, la documentacldn sizuienta:
-~ Orden de Frodiceidn’ original; y

~ Traspaso da. Produccidn en Uriginal y

ORGANIZACION Y METO

DOS
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LUSTITUYL
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FECHA

0 2 ot

MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL OL HOJA
Ne. UL
PUES YO CPEMALON DI SCAINCION pEL NMETODO
Dos Coplas.
Juxiliar del Depto. 5 Recibe la documentacidn indicada en la operacidn - -
de Coordinacidn de anterior.
rlanta.
6 Jerifica cus lo indicado en los Traspagos concuerde -
con las Crdenes de Produccidn entregadas.
7 Aclara con el Supervisor, en el moaento, en caso de -
la documentacidn se eacuentre imcorracta o lncompleta.
3 Firna de recibido en la Copia Dos de los Iraspasos y
la devuslve al Supervisor del Departamento Productivo.
Supervisor de Depto. 9 Recibe la Copia Dos de los Trasgagos y la archiva en
Froductivo, orden cronalézico, para posibles eclaraclones.
Juxiliar del Depto. 10 ntrege al Progracador del Jecartamento de flaneg -
de Coordinaciéa de cidn y Control la documentacidn sigulente:
flanta. ~ Crdenes originales de rroduceidn; ¥
-~ Traspasos de Produccidn en original
¥y copia.
frogramedor del Depto] 11 Recibe la documentacida indicada ec la ogeracibn -
de flageacidn y anterior, la revisa y detercina su estado.
Coatrol,.
12 Aclara con el Auxilinr del Departanento de Coordina-
ci6n de Planta, en caso de que la dncumeatacidn 3o -
encusntre Locorrecta o incompleta, las anomalfas.

ORGAMZACION Y METOLOS
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BUSTITUYE
recua

|K).M..}._ 0C

HOuA Ut

L3 3+, 1, R —

MANUAL DE

nexilisr del depto.
de Juordinacidn de
ilanta,

Programedor del Jep
de Flanegcidn y
control,

Auxiliar del Depto.
de rlaneacidn y
Control.

rrogranador del

y Consrol..

Depto. de rlaneaciédn

top

OPERACION No. GENERAL DE HOUA ..
Ne OL
PUESTO OPEHACION DESCAIITI0M ofL  METONO
‘ 13 rirua de reciblde en la Cople tno do los Treapasos -

15

16

17

¥y la devuelve al juxiliar del Depariamento de Coordi-
nacién de Flanta.

Recibe la Copla Uno de los Traspasos y le archiva
en orden cronoldgico para posibles eclersciocnos.

Turna ol duxiliar del Departumento de Flaneacidn v
Control los Traspasos del dfe, on original,

Aeclbe los Traspasos del 2{s en original ¥ los archi-
va temporalmente pare cue posierlormente elabore las
Cifras de Control correspondisntes.

Procoie o efectuar la descarga de las Ordenes da
froduccidn en el Conirol de Cargas & “roduccida.

CONTINUA PROCEDIMIENTO DE CARGAS A FRODUCCION

ORGAMZACION ¥ METODOS
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MANUAL OE

OPERACION

SISTEMA

CONTROL DZ FRODUCGION

SUSTITUYE

FLCHA HOJS oc.

PROCEDIMIENTO

DE URGENCIAS © CONFRCMISGS

HOJA _l__DE Feena

FRCDUCCION

AREA

No.GENERAL. DE HOJA

DEPTO.

CONTROL- VEXiTAS, PLANEACION Y CTLTROL,

LLABCKG!

ALFCLSO GOMBZ OEL RIO

¥ DEPARTAMZNTCS FRUDUGTIVOS.

PUESTO

Ho. OE
OPERACION

DESCRIPCICN L METCOY

Auzilier del Depto,
de Jontrol-Veatas

Auxiliar del Degto.
de rlaneacidn y
Control.

1

Daters urs relacidn de Coazromises ¢ Urgsncias en -~
oriziral y Dos coplms, en hase a las Lotiflcaclones «
(a tzzvds do telex) dal cllente y/o a los requerinlien
tos de log Dopertamentos (Anexo 14).

Desarchiva la Copia Tres del Zeporte de Coatrol de -
Produzciéa, ’

Iocaliza por el mero de Crden, la Ordes de Produg -
cién requeride y detecta el Depertamento productivo -
en que 32 encuentra.

4note ea la Relacidn <de Couproumisog & Urgaancies, los
datos sigulentes:

Pecha de Zlaborpcida

Yo. de Crden;

vencinianto (dfa corrido del afio); 7 °
DJspartamento Sroductive en que se ancuentra
la Crdea.

[ B I |

Tatraza al Auxiliar del Jepartamento ds flagescidn -
¥ Coatrol, la Kelacién de Compromisos 6 Urgenciss en-
original.y dos coplas.

Recibe la Pelacida de Compromiscs, la revisa y - -
detarnina el estados de la misma.

ORGANIZACION Y METODOS
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sushiture
FECHA
HOJA ol

HUJA 7 S,

FECRA

MANUAL DE  OPCERACION No. GENERAL DE HOJA
MNe. DE
PUESTO OPERACION BEECAITION oCL METOOO
b
7 devuslve la Relacidn de Svuyronisos, en cuso da que -
estd incorrects o incoa;lots,
g #riee de recibiluo en la Copla Dos g la Jelucion de -
Connro.isos § Urzeneles y li regrasc vl jwadlinr sl
Deiartassnts de Jontrel Jenlus.
aoxiliar del Jepto. 9 “aclbe la Covia ZJos de la Nelacidén de “eaprocises
de Control-Yentas. la erchiva temporalimente, [ura Juituras -ecvislones,.
auxiliar del Depto. 10 Dezarchiva el Original del Repcrte de Control de -=
das rlaneacidn y Produccidn,
Control.

1 Logaliza la (s8) Orden (es) de frocduccidn soliciteda
(s).

12 Jna vesz locelizedo el Derartamento rudustivo donde -
se encuentra la Orden de Produccidén se presenta y --
solicita al Supervisor del Departamenio Productivo -
la (3) Crden (es) de Produccidn quo ssrdn considera-
das cowo Urgentes,

Suparvis.or del Depto.] 13 Intresa al Auxiliar del Jepto. de Flansacidn y Control,
iroductivo, la (3) Orden {es) de Mroduccidn requerida (s)

tuxiliar del Uepto. 14 fecibe la (s) Crden (es) de Produccién solicitada (s}
je Planeacidn'y

Control. .

15 Calcula la focha de terninacién de la (s) Orden {es)
de Produccidn (20 dias hébiles) o partir do la fecha
.en que la (s) solicitd. Efemplo:

ORGANMIZACION Y  NETODGS
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[T A J— ———
PRODUCCIONES GRAFICAS

MANUAL DE  OPERACION ’ No. GENERAL OE HOJA
—~
No. OE
PUESTO OPERACION DESCRIITION 48 METOPO
=

- Dia (corride del afio) en que se
solicita una Urden: 156 - 20 = 176,

16 Determina la nueva fecha de termlnacidn (si es el
caso de que dog Crdenes se eccuentrar en el aismo
Departamento Productivo, determinard a partir de la ~
primera Orden do Froduccida, un perfedo salteado de
custro dias kdbilles. Ijecplo: de 17¢ a 180; de 120 a
184, ete.).

1

17 JAnota en la poritade de la (8) Orden (es) de Frodug -
cién {con plumil de prefersncis rojo) la leyenda: -~
NCLMFRCAIS0 AL Dli: o0l

18 Anoty en el espaclo de recha de Zntrega en el Origi -
nel y Copia de la Relacidn de Comproaisos le Facha -~
de Zntrega de la Urgencia gue ae indicd er la portada
de la Crden de froduceldn.

19 EZntrega al Supervisor del Depsrtamento rroductive, -
las Crdenes congideradas ya cowo Urgenclas ¢ Compro -
nisos que se elaboren deotro de los Departameotos -
correspond ientes.

20 Il Sugervisor uJel Ddepartamesto rroductive reclte las
Crdenes marcedag como Coapromisos y procede a darles
nreferencia para su procesamiento,

CONTINUA FRCCESG FRODDCTIVO EN FLANTA

Auxilier del Depto. 21 Entregas al Auxiliar del Dopartamento de Coatrol-Ven-
de Flaneacibn y
Control.

ORGAMIZACIDN ¥ METOLOS
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PRODUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL DE HOJA
Ne. DE
PUESTO QPERACION DFSCRITTION oEL ML0PO
tas, el criginel y Copla Unoc 4e la ielscidn de Coampro
misos.
auxiliar del Depto. 22 Recibe el {rizinel y Topie Tno de la Relacidn de - -
de Coatrol-Ventas Compromizos y deternina ol sstado de la misza.
23 Desarchive la Copia Jos de is “elacidn de Jompremisos
S Urgenclas y la cemparz con la dosumentacidn recibi-
da. '
R4 Solicita &l suxiliar del Dezartamcnto de ,laneacidn -
¥y Control, que le aclare o conplazeate la Relecidn -
de Urgenclas, en caso neceserio.
25 Firma de recibido la Copie TUno de la Relacién de -
Coapromiscs & Urgencias.
26 Regresa al Juxiliar del Departacerto de ilaneacidn -
y Contrcl, la Copila Uno de la Relacidén ya firmada.
27 Asrchiva tesporalmente el Crizinal de la Relacién_ de -
Urgencias, por si as neceseria alsuna aclaracién,
28 Jastruye la Copla os de la elacidn de Coxmprozisca.
CONTINUA FROCEDDMIRITO DE INFORMACIUN DE FICHAS DB
ENTR2GA A LOS CLIENTES.

ORGANIZACION Y METOUOS
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PROGRAF/, s- A- MW T JFICNA
PRODUCCIONES GRAFICAS .
MANUAL OE  OPERACION No. GENERAL OF HOJA
Ne. DL
PUESTO OPLHACION DESCRIION  DEL ueTer:
-
awxilicr del Desto.- <9 vecibe la Copie Uco de la delacié: iz Compromisos 4 ~
de Fleneecidn ¥ Urgenclas 7 la ercuive temporelzenis rera fubiuras - -
Control. revisionas.

39 . Desarchiva cada cinco d{as la lelscida de Coarroualsog,
rara efvctusr reviziones y sater ciz: van los procesns
de lss Ordenes.

n OJeserchiva el Criginel del Feporte ie Joatrol de fre-
duccidn,

3R iocallza 1a Crden de Zroduccidn Urzents en sl Crigi-
ral del Control de Produccidn, si ests se ha retrass
do.

33 Determina el Departemantc en que se sccuenira retra -
sada la (rdes de Produccide.

34 Se proseata er el Jepartemento deterzizado y solicite
la Ordea de froduceiba.

ki ‘hoote en la portada del Sobre la nueve Techa (déndole
cineo dfas nds a la fecha quo 3¢ eststiazio con ante-
rioridad.

36 Borra la facha anterior de entrega.

37 Regresa la Orden de - Preduccidn al upervisor del -
Depazmeut.o froductivo, para que proesdis a su elsbo-
racida.

ORGAMIZACION Y METODOS



152

SUSTHIUYL
PROGRAFI, S.A. SO TR
PRODUCCIONES GRAFICAS T T i N

MANUAL DE OPERACION No. GENERAL OF HOJA
Ne. DE
PULSTO OPERACION

otsCRIrTIoN orL WETOND

Supervisor del Depté.
iroductivo.

38

33

Jecibe del Auxiliar dal departazento Jde iluneecién y
Cootrol las Crdenes de rradeccidn conm oueva fecha.

rocede & darles prioridad en el procese productivo -
en .lanta.

CCHPEI Ui FRUWCEIEIZNTY D3 luCa3w ¢RDUCTIVG 3
Fhas T

ORGAMIZAQON ¥ NETOD0S
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MANUAL DE  OPERACION

SISTEMA CONTROL DE PRODUCCION

PROCEDMIENTQ

SURTIDO DE MATSRIA

FRITUA

(43103

HOJA

SUSTITUYE

oL

HOJA

0L

FECHA

. O DU q No.GENERAL DE HOJA
AREA FRCDUCCICY o
* ALMACEL DE KATERIA #RDM, CONTABILIDAD DE COSTOS ¥ | {™ATFCuS0 GOiEZ DE
DEPTO : i i ek il ALFONSO QUiHZZ DEL RI0
PLALTA. :
PugsTo ki ptemAOON  LEL  METODD
Auxilisr del Depto. 1 Recibe los vales de Alcacén en Origioal y Dos Copias
de slaacén ¥ el Reporte do Dmlsidn de Vales en Criginal.
2 "Checa contra el 2eporte de Dnisidn, loa Vales de Almg
cén y determire su estado.
3 Aclara con el Auxiliar de Mesa de Control del C.P.3.,
. si la documontacida estd correcta y completa.
4 Archive temporsizente los Vales por minsro de follo -
¥ el Reporte por {echa de proceso. .
5 Becibe del Supervisor del Departamento Productivo la
Crdea de Preoduceldn, para surtir la lateria Prima.
6 Datomina.en base & los requerimientos solicitados, -
las medidas y el tizo de pazel a utilizar,
7 Dagarchiva el Vale de Almacén clasificedo (por mimero
de Orden y follo), surtiends la tateria Prima requer}
8 Rocaba 1a firma del Supervisor del Departamento Produg

ORGANIZACION Y METODOS
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SUSTIUYE

FECHA e {HOJA

0 e

MOIA S0 O e FFECHA e e

MANUAL DE

CPERACION No. GENERAL DE HOJA

PESTO

Ne DC
OPERACION

DR SCAINTION ore METOrO

. Suj)erv.‘.s or de Dapto.
Productivo.

Auxilisr del Depto.
de Aloacdn de Materia
rFrima.

Auxilier del Depto.
de Contabilided de
Cogtos.

fuxilier del Depto.
de Ailmacén de Materia
Prima.

Tee

10

13

tivo on el Oripginal y Coplas del Vale de Materis -
Prima.

Separa las Coplas del “2lz de Almacdn 7 procede & su
distribucidn.

Turna al Supervisor del Usperteamants rroductivo, la
Documentacidn aiguiente:

~ Orden de Produceidn Orisinal;
- lateria Prima reguerida; y
« Copla Uno del Vale de Alwacén.

Recibe la Jocunentacidn encloneda en la operecidn -
anterior y proceds a la fabricacidn de las formas.

CONTINUA PRCCESO' PRODUCTIVO EN PLANTA

Turna al Auxiliar del Departenmcnto de Contabllidad de
Costos el Orizinal del Vale de ilmacdn.

Recibe al Criglnal del Vale de Alnacén y realliza'el -
novimiento contable cocrespondiente, .

CONTINUA FROCEDLAIZNTO DE REGISTROS CONTABLES

Archiva en orden cronoldzico y consecutivo, la Copia
Jog del Vale de Almacén, para posibles aclarsciones. -

ORGANMZACION ¥ METODOS
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MANUAL DE

OPERACION

SISTEMA

PROCEDMIENTO

AREA

CONTROL DE (RCDUCCICH

SUSTITUYE
FECHA

CHRGAS A FRODUCGION

HoJa OE.

HoJA OE____ _IFECHA

PRODUCCION

No.GENERAL DE HOJA

DEPTO.

FLAWEACION Y CCNTROL, COORDINACION DZ rLAKTA Y

LL\3»N0
AT R

DEPARTAKENTOS FRCDUCTIVCS.

Jii fle

No OF

puEsto OPERACION

DESCRIPCICH oEL METOGD

srogranador del Deptgh 1
de Flansacidn 7
control,

weelbe lag Uslenss de froduceidn dadas de alta por el
C.taD, on 8l .lieporte de Control do rroduccidn.

"Clasifica las Crdenss de rroduceidn por Departamento

& procegsar, y a su vez, por Méquina a utilizar.

Dagcarga de la ielacibn de Cargas a Producclén las -
Ordenes que galieron del Departamento, subrayando con
plunda {azmarillo) el iimero de Orden y el Tiempo --
Cargado al Departamento.

Analiza la Relacién de Cargas (dnaxo 15) del dla ==
anterior y dotermina si procelds a curgar, al hay --
tiempo dlaponible, a los Departementos productivos.

Archiva temporalmente lag Ordenes de [roduccién en -
la gavets correspondicate {pusden ger del Devurtamonto
de Cajas, Fotolito, Tipografia, etc.)

Resta del total de Tiempo fargsdo en el Departamento
Producti\{u, el total de %isspo descergado dol dia y
deternina {si procede), las cargas a iTeduccidn.

Zapera la salida de Ordenes de Produceifn de la Flanta,

ORGANIZACION Y METODOS
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FECHA (o e e [HOJA of o e
PROGRA F/! S- A. HoJa oL recya ———
PRODUCCIONE S GRAFICAS
MANUAL DE  OPERACION No GENERAL OF HOJA _.
Ne. OC
FUESTO OPERACION DESCAILION  DFL METONO
-
ea ceso de que determire cue no existe tiempo dispy ~
nible para fabricacida.
8 Desarchiva {rdenss de Produceidn, segin el tlempo —
disponible que exista pare fabricacidn.
9 Elabora uns Relacidn de Cargas a Produccidm, en - -
Origional y Dos Coplas, considerando los conceptos -
alguienteos:
~ Fecha de Zlaboracidn;
- Departazento e Cargar;
- Nmerc de (rdes;
- Vencizisnto de la Crden;
- lMdquina a utilizar;
~ Tiempo = Tmplear; ¥
~ Tintas que se utilizardn
Zgta operacidn la lleva a cabo, solo sl detormina que
exists tiempo disponible, para turnar (rdenes de - -
freduceldn el Departasento Froductivo.
10 Porma Frquetes de Cargas a rroduccidn con la docunso- -
tacidn siguieate:
- 32elacidén de Cargas por Departamento
Froductivo.
- Ordenss de Produccidn
11 Turna la documentacidén al Auxlliar del Departamento
de Coordinacidn de Planta.
Auxiliar del Dépto. 12 Reoibe ie documeatacidn, la revisa y deternina su =~
de Coordinacién de estado,
Fanta.
13 S84 la docuuentacidn estd imcorrecta o incompleta, la

ORGAMIZACION ¥ METODOS
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MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL OF HOJA —.
No. O
PUESTO CPERACION DtScAlrivn orL nerarg
.
regrosa para su correccidn al Frograaador del DJepar -
tsmento de Planeacida y Control.
14

rrogransdor del Depteo
de Flaneacidn y
Control,

Aaxiliar del Depto.
de Coordinacidn de
ilanta.

Supervisor del Dapto.
rroductivos

Auxilisr del Dapto.
de Coordinacidn de
rflanta,

15

16

17

19

20

. cién de Cargss al rrogramgdor del lepartamento de - -

Firga de recibido y regresa la Copia Dos de lz Rela -

Planeacidn y Control.

Recibe la Co.la Dos de la 2elacida de Cargas &l -~ -
Departamento pProductivo y lu archive en ordes cronold
gico por Departamento, para posibles aclaracionas.

Turpa al Supervisor del Departamento Productivo - -
corragpondiente, el Criginal y Copla do la Relacidn -
de Gargas y lms Crdenes de Produccién.

Recibe la documentscidn indicada en la operzcids - -
anterior.

Yerifica 7 deternina su eatado,

Aclara con el Mwilier del Departamento de Coording ~
cién de Planta las anowalfas roferentes a la documep -
tacibn recitida.

Firma de recibigo en la Copia Uno de la Relacién de -
carzas y la regresa al Auxiliar del Departancato de -
Coordinacidn de PFlanta.

Reecibe la Copia Uno de la Relacifén firmads y la srchi
va en orden cronoldgico para posibles aclaraciozes.
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MANUAL DE  OPERACION No GENERAL DE HOJA
Me UL
PULSTO ORERAGION OESCRUTAN  DEL  WETOMD
Supervisor del Depio, <2 rrocede e la fabricacidn cus Lz corresponde 2 la -

roductivo.

orden de Produccidn,

CONTINUA PROCESO PRODUCTIVO EZN PLANTA.
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DETERMINACION Y USO DE LOS ANEXQS QUE COMFLEMENTAN LA
EJECUCION DEL SISTEMA DE CONTROL DE FRODUCCION ACTUAL

A continuacidn presentamos una serle de formas y reportes que - -
sirven como Medios de Control Administrativos y complementan la ejecucldn

del Sistema de Control de Produccién actual.

la finglidad de elaborar una rclacidén es la de coadyuvar en el - ~
ontendimiento de la forma en que opera el Sistema de Control de Produg -
cidén, a su vez que al hacer el andllsls de estas formas y reportes pode-
mos detectar sl estan conteuidos todos los conceptos o datos que de una—
u otra manera servirdn para detectar otras posibles fallas en este - -
sistema, determinando en una forma explicita, sl los controles que se -
generan con esta documentacidn son los suficieqtea o en su defecto =
necesitan ampllarse o complementarse de tal forma que los resuliados que

se obtengan sean los mejores.

Estos anexos se encuentran enunciasdos en la descripcién del método
del procedimiento, precisamente en el momento de eslaborscidn de una -~ —

forma o de la emisidn de un reporte, para lo cual consideran un érden

consecutive del mimerc que guarda dste como anexo tanto en el momeanto
que se menciona como en la relacidn de anexos, para que sea mis fdcil -

8u acceso y su comprensidn en la manera que se utiliza determinando el

para que, el como, ¥y el porque.
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ANEX0S DEL SISTEMA DE CONTROL DE FRODUCCION ACTUAL

1.~ Relacidn de Pedidos

2.~ Modelos del Cliente

3.~ Libro de Claves

4o~ Orden de Produccidn

5.~ Relacién de Ordenes de Produceidn

6.~ Traspasos de Produccidn

7.~ Beporte de Altas a Produccién

8.~ Raporte de Valuacidén de Tiempos Descargados
9.~ Reports de Traspascs y Cargaa No Efectusdos
10.~ Reporte Previc de Traspasos
1l.~« Reporte de Control de Produccidn
12.~ Reports de Dmisién de Vales
13.- Vale de Almacén

li.= Relacién de Compromisos y/o Urgencias

15.~ Relacidn de Cargas a Producoién ;
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ANBXO No. 2

MODELO DEL CLIENTE
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ORDENES DADAS DE ALTA EN FRODUCCION
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ANEXO Ko, 8
VALUACICH DE TIR{POS DESCARGADOS
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ANEXO No. 9
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ANEXO o, 10

REFORTE PREVIO DE TRASPASOS
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ANEXO No. 11
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ANEXO ‘No. 4
ORDEN _DE _ PRODUCCION
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ANEXQO No. 4

ECERSINTINY

PROGRAFI, S. A. ORDEN DE FRCDUCGION e ek
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ANEXO No. 5
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ANEXQ No. 6
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ANEXO o, 32
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AUDITORIA APLICADA AL AREA DE PRODUCG ION

CUBSTIONARIOS

Se cuenta con un lugar apropiado para la trang
formacidn de los articulos o la presentacién -
de serviclos, en caso de un taller ?

El espacio disponible estd adecusdamente distrji
buido?

Existe funcionalidad para la operacidn?

Se han cuidado los aspectos de seguridad ¢
higiene?

Hay algin plan de crecimiento debidamente
integrado?

El equipo principal fue suficientemente estu-
diado antes de su adquisicién?

CALIFICACION

795

75

50

795

25

50
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7.- Se respetaron los perf{cdos y condiclones de -~
instaleciones?

8.~ Se conocen y utilizan los mamuales operativos-
del equipo ?

9.~ Hay mantenimiento preventivo?

10,- £ equipo auxiliasr es adecusdo y se utiliza =~
correctamente?

11.- Los procesos de fabricacidn u operacidn estdn

definidos?

12,.  Existen manuales operativos?

13s~ Se utilizan los manuales operativos?

CALIFICACION

50

25

295

75

(&)

25

25




15."

16.-

17.-

190“

0.~

183

Hay estudios de ubicacién del equipe princi -
pal y auxiliar?

Ia colocacidn es bptima y funcional?

Existen estudios de tiempos y movimlentos?

Se aplicsn los estndios?

Es adecuads la designscién del persomel a la
operacidn?

Hay buena integracién de grupos o tripulacio-
nes?

Existe armon{a en el trabajo de grupos © -
tripulacionsa?

bavirIcacION.

795

50

50

25

25

75

75




23-‘

25.=

264~

270~ -

Se han precisado los estdndares?

Se ha precissdo el volumen o intensidad?

Se ha precisado el tiempo?

Se ha precisado el costo?

Se ha precisado la calidad?

Se util{zan férmlas matemdticas para la -
programacién de la produceidn ?

Se mantienen los niveles productivos de -~
acuerdo con lag capacidadeg exiatentea?

Los consumos de materiales para lograr la trang
formacifn o servicioc estdn acordes con lo planeg
do?

D e e o T SR

CALIFICACION

25

75

75

25

50

23

25

50




30.-

31--

320‘

33.-

34~

350-

185

» Se utilizan érdenes de trabajo o instrucoiones
para efsctuar la transformacidén de artfculos o
ejecucidn de servicios?

Se reallzan investigaclones para mejorar los -
productos o servicios existentes?

Se realizen las investigaciones para obtener —
mds productos o servicios?

Hay estudios para mejorar las Instalaciones
¥ equipo existenta?

]

Hay estudios para mejorer lca procedimientos
dal proceso productivo?

- las condiciones para la tramitacién de materia
prime es la adecuada?

lag compras de la Materia Prima se efectuan -
en buen tiempo? ‘ '

CALIFICACION

75

75

50

50

25

75

50




36.-

37.-

38.-

39.-

400 -

Ale=

186

El manejo de materiales es el dptimo?

El flujo de materiales dentro del taller es -
répido?

La supervisidn tanto al producto como & los =
subordinados es efective?

Las normas de gutorided se encuentran blen —
definidas?

Los métodos y cordlciones de pago son adecug -
dos?

xisten aliclentes o estimulos de la Dirscoida
con la produceidn?

Ias tarifas a los trabajedores de sueldeos y
pego de los mismos es adecuada?

CALIFICACICN

50

50

50

50

50

50

50




43.“'

L

45-"

46.-

47 [ 3nd

187

las 1Instrucolones y el entrenamiento a nuevod -
empleados es adecuada?

Existen aliclentes y estfmulos a log trabajadores?

las opiniones del personal operativo son tomadas
en cuenta?

Afecta en la produceidn el cambio de turno?

Existe control sobre otros conceptos no considerg
dos en los puntos anteriores?

CALIFICAC ICN

75

25

295

50

20

EVALUACION: SITUACION REGULAR

PRODUCTIVIDAD AREA: 19,18%

NIVEL DE QPERACION:

2hold



2URTHW LW

HNA e OF e e

CHAL . L el s e

L1

VERAL DE HOJA

No. G

188
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PROODUCCIONES GRAFICAS

GRAFICA DE APRECIACION SOBRE LA £FICIENCIA DEL AREA PRODUCCION
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7.~ DETECCION DE FROBLEMAS

A contimuacién exponemos los problemas y fallas mes importantes de
que adolece el sistema de Flaneacidén y Control actuel sisndo estos los-
siguientess
l.- Asignacién de Ordenes (Programacidn)

Problema: Ia a_signacién de las Ordenes de Froduccida (sobres de -

producoidn) se efectia en forma automdtica, sin ssbar si la Orden-

se podrd entregar a tiempo y careciendo de inforsscidn sdecuada -

que permita conocer la situacidn que guerda la progrsmacidn de -

cada uno de los equipos.

2.~ Flujo de Orden de Produccidn
rroblema: El recorrido que actualmente sigue la (rden de Frodug -

cidén os sunamente largo tenlendo en promedio 31 pasos diferentes.

34~ Informacién Contenide en la Crden de Produccidn
Problema: la Orden de Produccidn actusluente en uso preseata = =

duplicidad de informacidn y dificulted de lecturz o lnterpretacién.

b Tiempos del rersonal Ejscutive
Froblema: Dentro del ‘sistema actual el 37% del tieapo del Jefe -
del Departemento de Flaneacién y del Coordingdor de Taller se uti-
.112an en funciones rutinarias de programacidn (entrega y recepcién
diaria de aobres de produccién al teller).
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Utilizacidn del tiempo del Personal Operativo

Problema: Se encontrard que una parte importante del tiempo del

Sub-Jefe de Planeacidn se emplea en labores de transcripeidn de
datos al saldn de produccidén que ademéds de poder ser efectuadas -
por personal con menor experiencia, le restan tiempo de actividg ~

des mds delicadas e importantes.

Flujo de la Produccidn dentro del Taller:

Problema: El wétodo actualmente seguido pera los traspasos del

producto de un departemento al siguiente demora el flujo de la —
produccidn ya que el producto espera en ocasiones hasta 18 horas -

paera que ge efectide su traspaso al siguiente deperteamento.

Comunicacidn entre la Planta y el Departamento de Flaneacidn:
Problema: Una de lzs quejas mds frecuentes externadas por los =
Supervisores del taller durante el curso de las entrevistas fue la
falta de comunicacidn eficiente y aexpedida con el Departamento de-
Planeacidn, (situacidn que se torna critica de las 5:C0 p.m. a las
7400 a.m), 1o que propicia equivocacionze en la fabricacidn del -
producto y frecuentes desplazamientos de los Supervisores al Depar
tazento de Flaneacidn.

Programacidén de las Ordenes a las Maquinas
Problema: la asignacida de las Srdenes a las mdquinas en el taller

es efectuada bien sea por el Supervisor & por el mismo operario no
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contando ninguno de ellos con la informacidn y el criterio para -
realizar sdecuadamente esta funcldn, provocando ea consecuencia -

fallas importantes en la Programacidn y el balanceo de las cargas-
del taller.

Extravio de los Sobres de Froduccion
Problems.: Extravio ocasionel de loa Sobres ue rroauccién con los-

consiguientes inconvenlentes.

Reposicidén de Ordenes mal elaboredas

Problema: No existe en la actualidad un controel eficaz de las - -

reposiciones que se hacen por trabajos mal elaborsdos.

Cabe mencionar algunos problemas que se detectaron gue no estda -

involucrados directamente con la operacidn pero que implican impor

tancla en los resultados:

1) El engrase y lubricacidn de las miquinas en Tipdgrafia, estd -
slendo efectusdo por.los operarios, lo cual estd motivando que
la lubricacidn y engrase no se realice de acuexrdo a las especi

-flcaclones del fabricante, no siguiéndose el programa de lubri
cantes requerida por el equipo,

2) las mdquinas de Tipografis emplezan a trabajar entre 30 y «. .
ninutos después de iniclado el turno. En parte por sl mismo -
problema de lubricacién y en parte por retraso del operario en

iniclar sus actividades.

3) El personal inglere sus alimentos en el mismo lugar de trabajo,
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presentdndose en algunos casos pérdidas de tiempo por esta -
causa, y en otros casos, situaciones que afectan la seguridad-
7 limpieza del Taller.

Los operariocs de las mdquinas de Tipografia, efectian algunas-
operaciones con la méquina parsda; operaciones que podrisn - -
reelizerse con la méquina en operacidn.

Se detectardn con cierta frecuencia fallas en las bandas de -

transmisidén de las mdquinas Mishle.
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8.~ SOLUCIONES Y RECOMENDACIONES A 10S FROBLEMAS
QUE FUERON DETECTADOS
Soluciones

A continuacidn se exponen las soluciones de acuardo al. drdar en que

ss plantearon los problemas.

PRV ERIAS-L Y

l.- Solucién: Efectuar un andlisis previo de dispocibililil i= a3liznar
las Ordenes de Produccidn a los equipos: consultando los listados-

de Programacién de Ordenes de Produccidn por equipo,

2.~ Solucidns Cabiar el Flujo de las Ordenes de Produccidn en un 34%-

su recorride (ver Diagrama de Flujo propuestos para la Orden de -

Produceida). -

3.~ . Solucidén: Utilizar el muevo diseio de la Orden de Producclidn, que
reduce en un 75% el tamafio de la misma (mediante el uso de una sola
hoja en lugar de cuatro), sin detrimento de la informacidn que - -
requlere le Planta para fabricar el producto y teniendo ventajas -

colaterales de érden, equilibrio y facilidgd de lectura.

4o~ Solucidn: Separar la funmcién ~ Abrir ordenes de produceién - de -
la activided asignecidn de ordenes de produccién al taller, en dos

personas con diferente grado de experiencis y conosimiento.

5.= Solucidn: Contar con un representante del Departamento de Flanea-

cidn, debidamonte comunicado con el taller mediante aparatos de -
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intercomunicacidn, las 24 horas del dfa.

Solucidn: Centralizar en el Departamento de Planeacién, la asigng

cldén y despacho de las Ordenes de Produccidn a las mdquinas.

Solucidn: Utilizar una Orden de Produccidn con copias que permitan
en un momento dado disponer de la informecidn contenida en el sobre
extraviado. Aslmlsmo, reducir el papeleo en el Taller concentrado

en un sblo lugar las Ordenes de Produccidn en espera de procesarse,

Solucién: Ejercer un control estricto de las reposiciones no - -
permitiendo que éstas se hagan, no investligar su causa v tomar -

las medidas correctivas conducentes.

Recomendaciones

Que el engraje y la lubricacidn sea efectuada por personal del ~ -

Departamento de lMantenimieato, debidamente capacitado y cifiendose~

al programa de lubricacidn y engraje con lo que se obteudra las -

véntajas sigulentes:

- lMayor aprovechamiento del equipo al descargar del operador o -
persista de esa actividad.

- MejJor lubricacidn y eangraje del equipo, 1o que redundara em -~
reduccidn del desgaste del squipo, alargando su vida util y -~

zejorando la operacidn.
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~ Menor costo de esta actividad, al ser efectuada por una persona

menos calificadas y pour lo tanto con menos salaric.

Qie se considere la conveniencia de habilitar un local para que el

personal tome sus alimentos.

Que se promueva entrz los operarios de tipografia una wejor utili-
zseidn de su tiempo, efeciuando operaciones tales como "dominar -
papel! y "llenar y checar reporte” durante el tiezpo en que la —-

méguina este en operacidn.
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9.~ MODIFICACION Y ACTUALIZACION AL SISTEMA DE CONTROL DE FRODUCCION
ACTUAL

Al detecter las anomalfas que se sucitan en el Sistema de Control -
de Produccidn actual consideramos conveniente que antes de implantar un-

nuevo Sistema de Control de Produccion, se deberd determinar:

a) Cuales scan las fallas crucisles que compilen el -
control actusl de produccidn en sus rubros de:
~ Urdenes dadas de alta en el Reports de
Control de Produceida
- Movimientos (Carges y traspasos) en el
Reporte de Control de Produccidn hasta
la terminacidn de las Srdenes do produg
ciéa.

b) Movimientos do las drdenes de produccidn en el -
taller y la deterninacidn de estas en el control~
de produccidn,

¢) Inoventario de drdenes de produccidn en el Departa-

* mento de Flaneacidn y Control, as{ como las érdenes
que se estdn fabricando en ol taller.

d) Depuracién de los listados de cargas a produceidn -
as{ como enfatlzar este concepto al nnporie - L Qe

-Control de Produceidn.

Para lo anterior serd necesario usa actuslizacidn en lo que respscta
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Control de avance de las drdenes de Produccidn, Proczdimiento -
de descarga y determinacidn de la capacidad disponible para - -

retroalinentar el programa mgestro. Andlisis del sistema de

" tra

Disefio del sistema de informacidn que permita conocer la eficien

cia de la planta y la posicién que.guardan las érdenes de produg
cién.

Inplantacidn del sistema de segulmiento que permita asegurar la

entrega puntual de las drdenes a los clientes.

Es imporsenes wedcionar que Los sisvenss a fmplantar pera la -
prozramaciin de las dordenes de produccidn comprecderén tanto el

ceso de €riscss para reponer inventarios como de aquelles que -

sean sobre pedido.
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a cada una.de los rubros llevdndoss a cebo de la manera siguiente:

CASO_ A"
CASO _mpw
caso g
caSO_mpn
CASO  uge

En estas drdenes agrupamos a todas las
que no ofracen problema y que egtdn -~
correctas en el C. de P. y ffsicamente

en proceso.

A este grupo pertenecen todas las drde
nes que se hallan f{sicamente en = =
produceidén, y que sin embargo no apare
cen en el C. de P.

Son todas las drdenes que se encusniran
maquildndose y que no aparecen en el -
registro "Esta drden se wando a maquilar?
en el C. de P,

Se tienen a todas las drdenes que se encuwn
tran reglstradas en el C.de Py y 0o - -
aparec.en fiasicamente en produccida.

Son todas aquellas dérdenes que aparecen

en el C. de P. y estdn en proceso, pero

sus datos s¢ encuentran registrados -

errdnsansnto.

PLAN _ CENERAL

FPara llevar a cabo la actualizacidén es necesario: -
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las érdenes caso B - incluirlas en el C. de P.

lLas dérdenss caso

i
!

incluirlas y seguir el proceso de Alta

y baja gegin se tlene establecldo

Las d6rdenes caso D = Deberdn irse justificando una por uns,
eato es, que las drdenes que aparecen
eh el C. de P. ¥ no fisicamente pueden
estar ya terminades, para lo cual se-
locallzard cada érden y se cancelara-
segin proceda. '

las drdenes caso E - Serdn corregidas segin los datos del-

Sobra da Prodnceidn -

La sctualizacidén del C. de P. contiene dos etapﬁa:

1.-

2.-

Andlisis Sistema. Operative del C. de P, -~ En ésta etapa so-
analiza cada uﬁa de les partes y operaciones del sistema del-
C., de P. para detectar las fallas ya sea operativas o del --
sistema, para conocer loa puntos donde deberdn tomarse medidas

corractivas y el sistema funcione eficlentemente.

Inventario y Mantenimiento.~ Ye que la etapa anterior actua-
1iza el "funcionaumisnto® del sistema dsta gctualiza el "contg
nido" de tal forma que al tener los datos &el inventario fisi
oo de todas las dérdenes en produccién, se pusde determinar -

exactamente, las Srdenes que se encusntran en cada uno de los
casos deacritos con anteriorddad, de tal forma que se pneda -~
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Ir resolviendo caso por caso para lo cual, a partir del inven
tario se tendrd un archivo auxiliar donde se almacere=dn todos
los datos del inventario, de tal forma que al comparzr éste,-
con el archivo original de drdenes de produccidn, se podrdn -
generar listados de las dérdenes que se encuentran ec ics casos
B, G, Dy B.

En seguida, se cargardn el C. de P. las dérdenes que sz sacuen
tran en los casos By, C y I quedando pendientes las Orisnes -
caso D, (las drdenes que no se encuentran en Producciéz paro-
8i en el C. de P.), las cuales dependiendo del mimerc, ss han
actualizado dfa a dfa.

ACTUAL NG, P.

INVENTARIO

Se negociardn con C.P.D. los siguientes puntos:

a) Fecha y hora en que F. y G. sotregard informacida.

b) La forma y resultados del procesamiento del inveniario
reailzado,

¢) Pocha en que C.P.D. entregara informacidén Processia.

ANALISTS DB RESULTADOS

a) Reporte a gerencia * Situacidn, medidas sorrectivss y

fochas para ontrega de resultados .
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SISTEMA OPERATIVC

Después del andlisls detalledo de la Operacién del Sistema -
de Control de Produccidn, se detectaron los puntos que'requg
rian especial atencidn, habiéndose tomado las medidas perti-
nentes entre las cuales detacant
= Verificacidn de los Traspasos y Cargas de Produc-
cién antes de operar los movimlentos correspon -
dlentes.
«~ Verificacidn de las Altas de Produccidén despuds
de operar en C.F.D.
- Elsboracién y verificacién de las Cifras de —
Gontrol de entradas y salidas de Produccidn,

INVENTARIO

Para llevar a cabo eficazmente el inventario de las dérdenes-
de produccién en Flanta, se han sostenido varias pldticas -
con el Departamento de Procesamiento de Datos, despuds de -
las cuales se ha llegado a las siguientes conclusiones:

l.= E} Dapartsmento de Flaneacién y Control, - -
realizsard un inventario en la Flanta, el cual
8o doamo;.laré de la sigulonte manera:
- Se elaborard una liste por cada Departumento
productivo.
~ Seo anotardn en cada lista las drdenes que se
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encuentren en dicho luger. (Y las que estan
por cargarse s ese Departamento).

Los datos que contendré; cada lista serén:
Mimero de Orden, vencimiento de Planta, --
tiempos y vencimientos Departementales y -
secuencia del preceso,

Se marceréd cl sobre de ceda drdean que haya-
sido inventarieda.

Se inventardn todas las érdenes que se ==
encuentrau en maquila, anotdndose también -
.‘1as fechss de 8slida y el nombre del mequi-
ledor en que ge encuentran, asi unismo, sus-
tlempos y vencimientos Departamentales y de
Planta.

Se agrupard toda la informacidn y se elabo-
rarén sus clfras ds control.

Se formaréd un paquete que contenge los listg
dos y cifras de contrel, el cuel serd entre-

gado al C.P.D.

Departamento de Procesemisntc de Datos procesars -
informacidn de tal forma que:
Se perforard el inventario y se procesard -

para generar el control de Produceién II
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que aerchivsri en disco.

- A partir de un progrema, se comparerdn log -
registros correspondientes a nimero dg érden,
de manere que se obtengan los signientes lise
tados:

% Crden cagso D Este listedo estata formedo
por las 6rdenes que habri que investigar
para determinar su permanencia o salida -
del Control de Produccidn.

% Orden Caso B Este listado se formard con
todas aquellas drdenes que no se han - -
ircluido en el Control de Produccidn, y -
qQue serin otra vez dsdes de alta.

* QOrden Caso A y E Estas Srdenes serdn -
todas aquellas que se encuentran correg -
tamente registrzdas en cuanto a ndmero de
érden y donde slgun error en otro registro
gerd detectada al operarse sus movimientos

en Planta.

For otro lado, se perforardn las drdenes que se inventariaren en
mdquila (caso C) que serdn comparadas con las que se encusentrean en el

Control de froduccldno, procediédndose de la siguiente manera:

51 la érden enviada a miquila no eparece en el Control de Produc
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cién serd deda de alta con su correspondiente leyenda "Esta drden se -
nanddé e mequilar™, si aparece pero no estd registrada como enviada a -~

maqullar, se registrard correctamente.

3.~ Una vez realizado el lnventario, el Departamento de -
Planeacidén y Cootrol, procederd a investigar las érde
nes del caso D, y a corregir los errores que sean -
detectados en los registros de las drdenes, o sea, —
las drdenes Caso E.

L.~ EL Departamento de Procesamiento de Datos, operard -
paralelament;e los movimientos diarios en produccidn,-
los Controles de Produccidén I y II para detectar - -

alguna falla en el procesamiento de los mismos.



205

10.- SISTEMA FROFUESTO DE PROGRAMACION

Y CONTROL DE PRODUCCION
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1. INTRODUCCGCTIOHR

la funcidn de Prograzacidn y Contrcl de Froduceién es una de -
las més imperiantes y decisivas en la buena mercha de toda orgsoiza-
c¢idn indugirzizl. Su impacto tanto en la productivided de las fdbri-
cas como en 2@ servicio puntuel /e er*+vegs deo sus productos es defi-

oitivo.

Bn el caso rarticular de FRCGRAFI, 5.A. de C.V. lo anterior -
reviste carscter{sticas aun mds especisles en virtud de que sus - -
preductos sco elsborados bajo pedido, lo cual propicia que los - -
conceptos de slta productividad y serviclo eficiente {recuentemente-
entren en conflicto. Bs precisamente el drea de lrogramscidn y - -
Control de rroducclén la encargada de buscar la conciliacidn del - -
binomio productividad-servicio de suerte tsl qus sin menoscabo de la
productividad del taller FPROGRAFI, S.)\. de C.V., pueda proporcionar-

el serviclo rewquerido a sus clientes,
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III. ALCANCE DEL FROGRAMA

B} programs cubriri todas las fases que siguen los

pedides, deasde el nmomento en cue se reciban hasta

el momento que se embarcan al cliente.



a)

b)

d)
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1I. OBJETIVOS A CUMPLIR CON EL SISTEMA
PROFUESTO PRODUCCION Y CONTROL DE
PRODUCC ION

Proporcionar un servicio dptimo a los clientes, reduciendo

el tiempo de ontrega y cumpliendo con las fechas de venci-

miento prometidas.

Cbtener un rendimiento méximo de los recursos productivos-
tanto materieles como humanocs, incrementando la eficlencia

del equipo y reduclendo los costos de produccidn.

Acrecentar la coordinscidn de las dreas de ventus y produc

cidn de la empresa.

Dotar de la empresa con un sistema de placeacién funcional

y efectivo, acorde al desarrollo que actualmente tlenen.
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IV. PUNTOS QUE CUBRIRA EL PROGRAMA

1 PLANFACION

1.1 Deteruninacidén de los objetivos y politicas que norman los crite
rios generales de planeacidn, tanto a largo como & corto plazo-
propoaisndo diversas slternatives de planeacidén de acuerdo al -
desarrollo futuro de la empresa. Entendiéndose por largo plazo

un término no mayor de dos afios.

1.2 Definicién de las funciones y de la estructura organizacional -
que conformaré el Departasmento de Programecidn y Control de la-
Produccidn, osf come los procedimlentos a seguir en las diferen

tes operaciones s realizar por ese Departamento.

1.3 Preparacién de un programa maestro de planeacidn que proporeio
ne los datos necesarios para la progrzmacidén a corto plago, - -
carga esperada y planes de produccidn; diseiio del sistema de -
retroelinmentacidn utilizande informacidan de éficiencia y cargas
del taller.
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2  FROGRAMACION Y CONTROL

2.1 Diseiio del procedimiento a seguir pera el registro y foraula -
cidn de lu drien de produceidn. Incluye un andlisis del conte-
nido de la drden de produccidn, redisefio del mismo en caso - -
necesario, as{ como el disefio del método manuael o mecanizado, -
segin sea el caso, pare la elsboracidn del sobre de preduceidn,
reduclendo a1l minimo fallas que por este corducto obliguen a una

reprogramacidn,

2.2 Establecimlento de los sistemas y procedimieatos a utilizar en-
le programacidén de las drdenes de produccidn, cubriendo entre -
otros aspectos:

a) Codificacidn de la drden de produceién de acuerdo a las - -
actividades en cada departamento.

b) Cuadre de opciones para ssignecida de la drdem de produc -
cidn, deterafinando linsas de produccidn (familias de produg
tos) y flujo de pedidos a través de la plenta, que reduzca-
el mimero de cambios y ajustes en mdquinas.

¢) Rutinas de cdleulo. Determinaclén de criterios de priori -

dad.

2.3 Disefio del sistema de carga que permita incrementar el flujo de
los pedidos dentro de la planta, reduciendo asf el tlempo de -

proceso,
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V. GENERALIDADES DEL SISTEMA DE PROGRAVACION

Y CONTROL DE FRODUCCION PROFUESTO.

El sistema de Programacidn ¥ Control ds :roduceidn que se expo-

ne a continuacidn tiene las sisuiamnies carccter{sticas:

1.~ la planeacidn se efectua tomando como base los deparismentos -

de impresidn.

2.~ La ‘planeacidn de los departementos de preparscibn se reelisze -

tomande come punto de partida la entrada de las drdencs de -~

impresidn.

3= ia planeacidén de los departementos 4e acabado se lleve a cabo -

a.partir de le salidg de las &rdenes de imnresida.

be- La plancecidn en cada unz de lug tres drems umencionadas (impre-
sidn-preparacidn-acabado), se efectuard asignando y controlands
no solamente en forma global la carga total de estas dreas, - -
sino muy especialmente en forma individual érden de produccidn-

por Srden de produceidn.
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VI, FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA DE PROGRAMACION

Y CONTROL PROFUESTO

l.- El sistema se inicla con los procedimientos de recepcién de los
pedidos, eleboracidn de las Srdenes de produccidn y seleccidn -
del blogue impresor que de acuerdo a las ceracteristicas de las

drdenes sea el adecuado.

2.~ 51 1la 6rden se asignerd al Biogue de Tipograffs, la programg -
cidn se efectusrs asignando la érden a uno de los sigulentes -

dos grupos: Automsatico 4 Manual.

3o~ 81 la 6rden debe zsignarse a una de las mdquinas del Bloque de—
OFFSET, el programador de este blogue decidird on forma especi-~

fice la maquina y deatro de la mdquina la secuencia ds¢ impresida

de la drden.

4e= la progremacidn de las drdenes a los departamentos de prepara -
¢idn; caso concreto del Departamento de Caja, se efectuard - -
basdndose en las fechas de entrada a impresidn de las drdenes -

que requieran de este departamento de caja.

Para ello, el programedor le aslgoard a cada drden su sgsecuencia
de trabajocconsultando el listado de‘carga de 6rdenes para - -
formato, tomando en cuenta el tiempo de formato y la fecha en -

.-que dicha . érden este programsda para ilmprimirse.
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.Los procesos anteriores al formato (Ludlow y Linotipo), se =~ -

programerdn, preferentemente en Taller, a partir de 1a fecha de

entrada de las drdenes al Formato.

la programacidn de las drdenes pare el Departamento de Fotoclito
se efectuard asrupando y eatremezclando las drdemes que deberin

pasar por este Departumento antes de su impresidn en Cffset,

Lo anterior se llevard a cabo lntercalando ceda una de las - -
drdenes en secuencie de le feche de entrada e impresidn, entrz-
wezclandose en dicha drden al proceso de transporte.  Psre ello,
el programedor contaréd con su listado de érdenes programades, s

este proceso.

la progremacidén de los departamentos de Acabado se efectusrd -

separando la carga eu 4os zrupos:

Primer Grupo: Carga del acabado de dérdenes que se encuentran

en procesos anteriores al acabado.

Segundo Grupo: Carga de acabedo de drdenes que ffsicamente se -

encuentran en acsbado.

El primer grupo de carga se determinard en forma global, por -
tipo de acebado (acabado formas, acebado valores, alzado en —
méquinas, doblado en mdquinas, etc.) y se efectuard en el —

momento lnicial de programar la 4rden,
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El segundo grupo de cergs mostrard en forma detallada cada una-
de las drdenes que estdn asignadas a los diferentes tipos de ——
acabado; esta cerga se efectuard a partir del ingreso fisico de

les érdenes e cada uno de los procesos de acabado.

La reprogreumacidn de ceda uno de los tres bloques se efectuars-

en foruma diaria, alimentendo al sistema con la informacidn de:

a} Iuevos pedidos programedos durante el dia anterior.
b) Movimilentos de “raspescs que también se realizerén en el dia

anterior.

le informacidn del estado que guarda la programacidn y reprogrs

macién de las drdenes, serd distribuida a los Departamentos de-

Ventas, Flaneacidn y Gontrol de Produccidn con los siguientes -

propdsitos fundamentales:

a) Conocsr en Ventas cuel es la situacidn gue guardan las drdg
nes en Taller y poder informar al cliente cuando éste lo -
solicite.

b) Detecter a tiempo, en forma selectiva, que procesos tienen-
carga meyor a su capacidad, de suerte tal que con la debida
anticipacidn se pueden tomar las medidas necesarias para -
entregar en tiempo los pedidos.

c) Goordinar en forma efectiva la programacicn al nivel del -

Taller.
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9.~ En los casos de drdenes que involucren més de un blogue de - -
impresidn, la programacién se efectuard a partir del primer - -

blogue impresor.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ORDEN

DE FPRODUCCION
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MANUAL DE  OPERACION

AREA F’AIODLCCIC.. .

(TIPOGRAFIA Y OFFSEL‘)

: ’ SUSTITUYE
SISTEMA PROWFSTA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE PRODUCCION. FECHA HOUA DE
hQJA € £
PROCEDIMIENTO.DE ODUGCION. ? ° Fecna

No.GENERAL DE HOJA

oepro, _PLANEACION Y CONTROL.

ELABON0!

ALFOLSO GOMEZ DEL RIO

PUESTO

No DE
OPERLCION

DESCRIPCION oEL MCTCa3

Auxilier de
rlaneaclidn

El sigulente procedinmiento describe le forme en la ~
cval se elaboran las Onienes de Produccidon a partir
de su recepcldn por el Departamento de Planea.cion ¥~
Control.

Recibe los Pedidos del Departumento de Ventas corres
pondlentes al d{a anterior.

Towa la Crden do Produceidn y procede a asotar los -
datos generules del redido en la parts scambreada de-
la Orden, couo a continuacidn se describe (Anexo 1)

Za el casillero No, 1: CLIZNTZ, anotard =l nombre -
del cliente mlsmo que copiara del :edido, del casille
ro "CLIENTSM,

Zn el casillero Mg. 2: CLAVE DEL CLIZNTE, anotard -
ol mimero del cliente, el cual lo coplara del pedido,
del casillero "CLAVE DEL CLIENTZ",

En el casillere No, 3: CROZ Llk., anotard el mimero
de 1la Crdon, el que copilara de la parte lzquierds -
del Pedido, del casillero "CROEN 28 PRODUCCION™.

ORGANIZACION Y METO00S
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SUSHITUYY

V] Q—

PROGRAFI, S.A. e —

PRODUCCIONES GRAFICAS t.773 or FECHA

MANUAL DE  OPERACION Mo. GENERAL DE HOJA
Ne. ©BE
PUESTO OPERACION DESCRUTION L NETOPO
|-
6 En el casillero o, 4: DESCRIICION DE LA FORMA, anotg

rda el nombre de la forma, 21 cual aparecerg en el ~-
pedido en el casillero "DESCRIICION DE FORMAM.

7 En el casillero No. 5: HUZVA, anotaré coa una X si -
la forma es nueva, lo cual sparecerd indicsdo en al-
Fedido en la seccida "INSTRUCCIONES ESPECIALZSY.

8 Zn el casillzro Mo, 6: CCii CAXBIOS, anotard uoa X -
sl el Pedido, en "INSTRUCCICHES ESPECIALESY aparece
indiceda que es ura forma con camblos.

9 En forma similar actuard anotando una X en el casille
ro Ho. 7 si la forza os repeticidn EXACTA.

10 %n el casillero lo. 8: VENCDMIENTO, anotare la fecha
ds vencimicnto del Fedido nisma que deterzizaré a -
partir de la fechs que aparece ean el Fedido ea la -
columna VZNC, en la sigulente forma:

a) 51 ol clisnte es de Flaza, ol vencimisnto del -
Pedido se 1s resta 2 dias, tara su embargue,

b) Si el clieate es Fordaeo, gl vencimientc del -
fedido se le restan 5 di{ss para su embar:ue.

11 En el casillero No. 9: TAMALRO, anotard el %tamafio -
de la forma el cual lo obtendrd del modelo del - -
cliente; anexo.al pedido.

12 #n el casillero No. 10: FOLIC, anoterd si el folio
a3 ardbigo o magnético; de cue mimero a que mizero -
conprende as{ como 6l color en que .se tmprinirs el -
folio. Toda esta luformacidn gse encuentra en el ~-
Pedido, en el casillerr ® DESCRIFCION DE FOMA™.

ORGANIZACION Y METODOS
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SUSTITyYL
PROGRA F/ SA rECMA_— . fnoua ] S
2 . . HoA BC e JFECHA PO,
PRODUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE OPERACION No. GENERAL OE HOJA __.
we. DE
PUESTO OPEHACION DESCANTION DEL  METOPO

-

13 En el cesillero Xo. 1l: LUMERQ DE P..DIDO, anotard el

14

15

16

17

19

20

* dejard en blanco.

pa "BLOCKS DEY

minero correspendisnte’, el cual aparecerd en el - -
fedido en el dngulo suzerior derecho, ea ol casillsro
#PEDIDD lﬂJl-ZdO".

Zn el casillerc No. 12: THTA3, anotard todos los -
coloros de impresida, =iszo3 que log deterzinerd a -
partir del modelo del clients.

£n el casillero No. 13: CANTIDAD, anotard la caatidad
de formas pedidas la cual aperacerd ea le colutna -
"CANTIDAD" del pedido.

El casiilero No, 14: HWMERO JZ VALE D2 ALMACEN, lo- .

En ol casillero Fo. 15: CRIGINAL Y COFIAS, anoitard -
la cantidad de tantos o partes de la forza para lo -~
cual se referird al modelo del clienta.

Za ol casillero Yo, 1&: CARBON CON O SIN, anotars ai
1z forma lleva 0 no pazel cerbdn, debldriose ‘igual -
nente raferir al wodelo dol cllente.

Za ‘el casillero lio., 17: LOCALIZACION DE EZXISTENCIA -
LiMINAS, atotard el ndmero de control de locallzg -
cién de la lémina o negativo (en el caso de repoti -
clones exactas).

Zn el casillero Yo. 19: BLOCKS, anctard el tamafo -
dol blocks, el cual apareterd en el pedido en la colum

“e-

ORGANIZACION Y __METODOS
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SUsSTiTuvE
PROGRAFI, S.A. A o
PRODUCCIONES GRAFICAS i

MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL CE HOJA

o

No. OE )

PUESTO CPERACION DESCAPTION oEL wETONO
2L Ta gl casillero Lo, 20 FaJILla3, anobtard st el - -

. auxillar do FiautaGidn

22

23

<rabajo sc entregurd en fajillss, inforuzcién cbheni
iz del pedido, de "INSTRUCCIORES DS EBAAQUEY .

™ el casillers io. 21: FAQUETES, sooterd siel - -
wedldo se entrecerd so requetes, inflomucidn gue - -
ttendrd de "IN3TRUCCIGLES DE ZBARLGULM.

I el casilloero lo. 22: S4Ji3, snotard si el pedido-
se entrezard en cajus de cudato, lo cual ajerece - -
indiecudo en la columpa "INSTRUCCIORES DE ZMBARQUEY.

Conforme avance ea su trabajo de elaboracién de - -
sebros pasard estos al Frogrensior 2 vaces por dfa.

ORGANIZACION Y __MEYODAS
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MANUAL DE OPERACION

i ] SUSTITUTYE
SisTEMA ___PROFUZSTA DE FROGRAMACION ¥ CONTROL DE FIODUCCION | frecua wosnbE
| eroceomento D5 ASIGHACICH DE FROCESO (TIPOGRAFIA ¥ OFFSET) f {rom———ot recua

ARER PRODUCCICH

N2.GENERAL DE HOJA

DEPTO. FLALEZACION Y CONTROL

ELA3SHD

ALFCLS0 GCMEZ DEL RIC

PUESTO

No DE
OPERALCION

DESCRIPGTH LI L lgelets]

Prosramador

le aslgnacién del proceso serd efsctuada por el - -
Programsder, el cual tcmard en considerccida el - -
tipo, cantidad y tanmio de la forme para determicar-
cudl sard el ;roceso do ilmpresida zds adecusdo en -
funcida del coato y poslbllidedes de fabricacidn dsl
equipo.

" Pare ello se apoyard on la informacién suministreda-

por el GCeatro de Frocesamiento de Jatos, conteniecdo
la carga por asquinz y Jopartamento.

Coun viata de lo anterior, decidird entre los proce-
s0g de: :

a) Calas - Tipograffa - icabedo
b) FPotolito ~ Offset - Acebado

FROCESD GidaS . ~ TIFOGRAFIA - ACAPADG

Recibe del juxiller de Flaneacién la Orden de Produg
¢ién debiderente elaborada on sug datos generales.

Uha vez que decidié el ;roceso Cajas - Tipograffa - -
Acabado, procade 2 dnotar la informecida siguiente:

En el casillero ho. 26: LUDL anotard. el tiempo estdn

ORGANIZACKON Y METODOS
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susTiToYe
rEcHa
O _— - DC

HOoJA (il

FECHA

MANUAL DE

OPERACION No. GENERAL DE HOJA

PUESTO

No. DE
OPERACKN

OF3SCANTRY oL wEToro

dar requerido pare eats operccidn, alsao que obten-
dré de gus tablas de tienros,

Zn 8l cgsillere lo. 27: LINC enctard de igmal fortue
el tlempo estdndar.rars la cperacide de Linotipo.

Bn el casillero llo. 28: FORMA, anotard el tiempo - -
estirndar pars la oneracitn de formato, recurriendo -
nusvenente s sug tables de tleapos esudnder.

A continuacién, procedsrd a anotar los datos tdenl -
coa necesarios para el departanento de cajass

a) Tamafio de la forme
b) Cantidad de Formas
¢) Hiitiples de cudnte
d} Instrucciones especiazles

Para lo cusl resurriré al modele dsl cliente.

la Crien correspon
o Lo. 30% FROCISC

™~

or
]

e
S

En geguide, se dirigird el dres do
diente a TIFCGRAFIA y ec el casille v
gnotard los crecesos que ilevard la en tanto en -
niéquinas asutondticas como manuales de Tinografia, -
tales como Inpresiones, fclios, perforados, suajes,-
etc, : :

m
&

n el casillero No. 51 anctard los tlerpes estdndar-
correspenilenies a cada wno de los procesos por les-
que va a paser la drden.

Cabe aclarur cue los casilleros del 41 sl 50 los - -
deja en blancs el Frogradedor; ya que la persona que
asignard la MAQUINA en que so imprimird la drdon, —

_ORGANIZACION ¥ ___METODOS
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PROGRAF/, .S.A. . "::‘- HoJA OE e

oC 3
PRODUCCIONES GRAFICAS FECHA

MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL DE HOJA __ -
Ne. DE
L_ PUESTO CPERACION ‘ DESCRINTION [ 4% METODO

serd el operxdor de la Torre de Control,

10 A contiruacidn el Frogremador anoterd los dates tée-
nicos que requlers el Departesesto Jde Tipografie rara
voder desarrollar au trabajos

a) Tamalo del proceso

b} Tiros por cambio

¢) De cuantos en cusdntos son les tiros
d) Instrucclones especieles.

11 %acho 1o soterlor, el Progremador pasard a la sigul -
ente operacidn, que es la de programar el Jepartamento
de Acabado.

12 | Para ello lndicard si se trata de Acabado Formas o -

do Acetado Valores, marcando con una X en los cuadros
"AFO" o MAVA" segin sea el ceso.

13, 2Zn el casillero: FROCESO de esia seccién de Acabado,
anotard lus operaciones que debe soguir lg drden -~ ~
tales como:

a) Alce au’céma?t.ico
b) Doblez .
¢) icabado mantual, etc.

1, n el casillero: TIEMFO, anotard el tiempo estdndar
previsto para cada una de las opersciones de /cabado,

15 A1 completar lo anterior, debord anotar la informg - -
cién que requisre este Dopartanmento para la realizs -
cibn da su trabajo:

_ORGANIZAGION Y__ METODOS
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auxiliar de Flanee-
cidn.

Centro de irocesacien
to de Datos.

© fuxiliar de Flanea~
- cidn

Programador

16

17

18

19

20

Recibe del iuxiliar de Flameacidn La Orden de Produg

a) iz, ie plazs -

b} Procesc: Revizifa, despunte, costure de hllo, -
costuarxs de alumbre, alcs oanual, slee eutosdilco,
loblez menual, dovles eutomdiice, perforedo, - -
enluszio.

¢) Inotruceclonss esyeclulss feru ol Jipurtaseato de-

acarede.

A1 térzino de lo anterior, enviard la Urlen de Frodug
cidn al auxilier de Planeszzidn,

Zecibe las Crienes de froduceidn y procede a obtener-
cifres de control.

Zovia las Crdenes de Produceidn al Centro de Frocesa-
niento Electrdénico de Datos.

Recibe las C(rdenos y etectua movimlento macéniza&o -
para obtzoer los listados de cerge.

Una voz registreda la lnformaeidn, regresa las drdg -
nes al Jepartemento de Planeacidn

3acibe las Orienes de Produccide, compars cifrys de -
control y en caso de ester correctas, proceie a euviar
las drdeaes a la Torre de Coatrol.

PROCESO FOTOLITO - OFFSST - ACABADG

QRGANIZACION Y _METODOS
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23

25

26

27

cidn debidamente elaborada en sus datos cenerales.

Una vez que decidié ls zsdgulna en qua se efeciuars -
la impresidn, procede a anotar la inforuacide sigui-
ente; eipezando con el Zree de Fotollto.

En el casillero numero 3Z: COMPU, anctard el tiempo -
estdnlar requerido pars efectuar la operacién de - -
compugraphic.

Zo el casillero mizero 33: DIBUJC, anotard el tiemgo-
estdrdar correspondiente e esta operacidn.

In forna similar procederd con los cesilleros:
0. 34 ¢ CAMARA

Lo, 35 : FORMATO

lo, 36 : TRANSPORTE

%o. 37 : ROLL

"

la informacido de tleapo parullos anteriores orccesos
lu anctard sienmpre y cunsdo la érvien requiera de - -
dfchos procesos (Crden Nueva).

A continuacidn, anoteré en el casillero ige. 80 la -
ioforzacién tdcnica requurida por el Departamento de-
Fotolito:

~ Teaefio del Frocese (en ca@.)

- lifmero o negativos

« Mizerc de Ldninas

- Tazaio de ls pinza.

- Instrucclones especlales al proceso de Fotolito

_ORGANIZACION Y _METODOS __
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aaxiliar de Flanea- .
cidn

Centro ds Procesa-
aiento Rectrdnico
de Dgtos.

29

30

3l

32

33

34

35

Heche lo anterior, se dirigird al drea de la érden -
correspondiente a CZFSET » en el caaillero lo. 39: -
FROCESO anoiard lcs procesos de Imprecsién qus llevars
la drden en este Jepartamento, arriba del casillero -
de la MAJUINA que clectunrd la impresida correspoadi-
ante.

Zn el casillero i'c. 52 anotard el tiempo estdndar- -
previato para cads una de lag operaclones.

Hecho ésto, procelerd a anoter en el casillero tio. -
32 loa datos téeniccs necasurios rzre llever a cabo -
el proceso de izpresidn:

- Tamafio del proceso

- Tiroes por cambio

- De cugintos en cudztos :

~ Inatrucclonea sg:eciales para el Departazento de
Cffset.

41 ‘téraino de lo anterior, el frogramnador procederd a
programar el Departc.cnto de ACABADT, para lo cual -
seguird 1ls misma secuencin de overacicoes de la 12 a-
la 16. .

dacibe las drdenes ie Froduccidn y chbiiepe las clfres
de controel. : .

Eavia las drdenes de Froluccidn al Centro de Procesy
nlento Eloct.rdui‘co de 2atog,

Recibe las drdenes de preduccidn y procesa la infor-
wacién, obtlene los listados de carga de wméquinss.

ORGANIZACION Y _METODOS |
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36 Recrosa las 6rieuss al Depariuuento de Plancacléa.

waxllisr de Flanea-
cibn

a7

"las 3rdencs & la Torre de Control.

Zacibe las Unienes de iruduccidn, compera ¢ilras de -
ccatrol y en casc de esier correctas procade a enviasr
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iuxillatr de Planea-
cidn.

ElL procediniento que a contimuacidn se expone, descri
be la forma en la zual se elaboran las Crdoncs de —
Produccidn para productos Intercopy y forma coatinua-
por ol Departananto de rlancacién y Control de Frodug

cién.

+ Reclbs los Podidos del Departamento de Veantas coerres-

pondientes al dfa anterior.

Toma la Orden de Produccién y proceds z anotar los -
datos generales del uodido en la parte sombreada de ~
1n drden como a continuacién se explica. (anexo 2)

En el casillero lg. 1: CLIZNTE, amoturd 2l nombre del
cliente, mismo que copiard del I—edido, Jdel casillero-

n J‘mﬂm ﬂ"

En el casillero Yo. 2: CLAVE DEL CLIZTS, anotard -
ol minero del cliente, el cual lo copiard del Padido,
del casillerc "CLAVZ CLIENTEY.

.

Sn el casillerc No. 33 VENCIMIETO, enotard le fecha
de vencimiento del pedido, la que deteruinard a - -
partir de la fecha que aparsce en sl pedido en el - -
casillero "VENCINIENTO", en la sigulente forma:

s) 81 el cliento es de Flaza, al venciniento del - -

ORGANIZACION ¥ MET000S
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10

11

Pedido se le restan 2 dfas, para su entarque.

b) S1 el cliente 23 Ferdceo, el veacimiento d2l Fedi
do so le restan 5 4{es, pura 3u enbamue.

2n el cagillerc ho. 4; NUM. DE CRDEN, anotars el - -
mduzro de le Srden, el cue copiaré dzl redido, del -
casillero "NUM. DE CRDEN",

In el casilleys {o. 5: DESCRIrCICH DE LA FORMA, anota
rd el noatre d2 la forms, el cual ararsce ea el Fedido,
en el cagillero "NOMBRE DE IA FORMAY,

En el casillero Yo. &: KUEVA, CON CAMBIOS, T{ACTA - -
anotard con une ¥ sl se ircta de uca drden nueva, una
repoticidn con cambios o una repeticién exacta; dsto-
1o copiard dal pedido del casillers del misco nombra.

% el casillero lo, 7: NWHERQ FZIDIDG, anotard el - -
udmero del fedido del clicnte, sl cual zporace en el-
redido, cr el casillsro "FIDIDC CLIANTEY,

Zn el cuaillerc v-. 8: TAMALO, atotaré el lorzo y - -
ancho de la forue, coplendolo del redido, dal casill:z
ro "LARGC X AllSHU".

n ol casillsro lo. 9: CANTIOAD, anotard la cantidad
do formas vedidas, la cual aparece ea el pedido, =n -
2) casillero "CANTIDAD",

™ el casillerc ¥o. 10: NIMERO DE VALE DE ALMACEN ~ -
1o dejara en blanco.

ORGANIZACION ¥ METODOS
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13 En el casillero lio, 1l: CANTIDAD DE TANTCS, arotars

15

16

de cudntos tzntos se compon2 la [orma, 2o que copiard
del Pedido.

fn el casillero o, 12: ICLIC, anotara el tipo de - -
folio (magnético J estdndar), el coler y la cunerg -
cibn inicial y £inel del mismo. Zste infortacidn -
1o coplard del fediio, do los crmaillevos "IMPRESION -
0% FOLICS" y “HUMERACION DZL AL",

En el casillero lip, 13: NUMERO DT ARCHIVO LAMINAS, -~
anotard ei nimero de control pura ceda ldmina, basdn-
dose en la relacidn emltida por el respoansable del -
archivo de léminas,

A contlnuacién, procuderd a copiar del Pedido toda -
squella informseién quo describe perfectamente el -~
tipo de producto, debiendo anotarla sn la Orden do --
Produceidn, en los cesiliaros del mismo nombre. Zsta
informacidn a que nos referiwos 25 lo sijulente:

a} Casillero lio. 25: COLOR PAFEL

b) Casillero lio. 26: PESO FAFEL

¢} Cesillero Lo, 23 TINTAS FRITE

d) Casillero ilo, 29: TLiTAS IEVERSO

e) Casillerc e, 30: PERFORACIOUZS MARGINALES,
0PACOS, IZQUISADA.

f) Casillero llo, 31s PERFORACTONES MARGINALES,
CPACOS, Ji=CHA.

g) Casillero o, 32: FERFORACICHES MARGIMALES,
CARBONES T2IUITRDA.

h) Susillerc llo, 33: PERFORACIONES HARGINALES,

. CARBONES DERECHL,

1) Cesillero ios 34: CARBON CORTO DE OPACO,
IZQUIZRDA.

}) Casilicro iio. 35: CARBON CORTO DE OPACO,
DERECHA,

k) Casillerc Mo, 36: TALON, AGHD

1) Casillero i'e. 37: TALON, POSICION

ORGAMIZACION Y METODOS
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2) C T4, PALAZIAS 1ARSTIALSS
n) Cs = CARSCH A CPACO
o) C 3. OFACC A OFACO
0) G Yo, £l: ENGRAFAR, CADA
¢) Casiller: 2, 4Z:  IGRATAR, IZQUIERSA O DIRITHA
r) Casillerc ©.. 43: FCNCHES D3 ARCHIVC

2. Aexilisr de 17 Al teralnar 33 anotar la informacidn an%erior, tozerd

el siguiznte redido 7

Dos veces vir iis, turnerd al rogramador las Crdanes
elaboradss, ;ara que dste contlnue con el proceso.

renetird la secuencia.

ORGANIZACION ¥ METODOS
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1.

srogrenador

la zsicnacidn del jroceso pera las wdencs do froduc-
¢idn sorma Contimuy e Intercopy le clectuard ol iregra
codor, basdnicze purw elle en el tinafo, tipo y canti
dad de fcraes; pare lo cual se auxilard de los listy
dos do cimyoe ferz caie una de las méiuiies, misnes -
que son prozesados por el Centro de frocesuzlento de-
Jatos.

Los detos cue anota en la Orden as{ como la forma en-
que procede se cuplica e continuacidn: ’

Recibe dal /uxlilisr de Slancacién lns Urilones de - -

froduccién detidamente olaboralas en sus datcs gznevg
les; nrocwdizndo a deterninar la cdquine on que dzbard
fmorinirse la dnicn (Tn funeidn del tipo de preducto,

costos 7 fesha de eantregal.

31 la forze es .iUEVS o con cenblos que ameriten o2 -
elaborecidn de nagativos y ldrinas, procederd a detep
aloar los tlempos estdnder en rotolite.

™ el cesillere o. 16: COMP, anotard el tiempo - =
estdndar requorfde pare efcctuar la operecién de - -
coapugraphic.

2n ol casillero lic. 17: DIBUJO, anotard el tiezpo -
estdodar correspondiente a esta operacidn.

ORGANIZACION ¥ METODOS
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.10

Zn forma similar procederd con los casilleros:

No. 13: CAMARA

Ho. 19: FORMATO

No. 20: TRANSPORTE
Lo. 213 ROLL

A contimua=idn, anotard en el casillero %o. 15 la - -
informacidu tdenica requerida por el Departamento de-
Fotolito:

Tamafio del proceso

De cudn*os en cudntos

tmeros de Negativos

Mimeros de ldminas

Instruccicnes especiales para el Departamento
ds Fotolito.:

LI S I |

En segulda, ge dirigird a la seccidn de miquinas de - -

impresifn y ea el casillero Ye. 53: TIRMFO, anotard -
al. ticupo estdndar de produccide qus requisra la - -
ndouina (previaceate escogida) para impriaiy la Gxden.

Da fgual forma procederd per lo cue se reflare a las-
ndquinas y tiempo de colectedo.

Hacho lo anterlor, proceda a olaborar el Vale de -~
Sallda de Almacén y anota en la Crdan en los casillel
ros Nos. 24 y 27 la cantided de ¥ilos y el =ocho del-
papel que se utilizard.

Posteriormente, anota los datos ds acebado y embarque
del producto, tales como:

B el casillaro No. 45: CAJAS DE, anotard la cantidad

. 3,

v . .

_ORSANIZAGION ¥__METODOS




236

SUSTITUYC
reivma HOJA OF .
PROGRAFI, S.A. e —
PRODUCCIONES GRAFICAS -
MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL DE HOJA
No. DE
la AL OPEHACON DrSCANTION  DCL METODO

-2

3.

Auxiliar de Flaneg
aidn. ]

Centro de Procesa-
nieato de Datos.

12

13

15

16

17

19

20

de formas por caja.

B el casillero lo. 46: FAJILLAS DE, anotard, si el -
producto va enfajillado, ec fajillas de cudnto,

En el casilleroc Vo. 47: PRODUCTO INDIVIDUAL, CONTINUD
anotard el tipo de producto de que se trate.

En el casillero tio. 48: INTERCOPY, DEZRECHA IZQUISRDA- .
anotard el tiempo de intercopy de que se trate.

Do igual forma procederd ea ol casillero lio. 49: - -
INTERCOPY SUPERICR, LWFZRICR,

£n el casfllero No. 50: TLIMDIAR CINTA MARGINAL, THPRE
80RA, COLECTORA marcard con una X dénde se eliminmard-
ls cinta marginal.

Al completar-lo anterior, envia Ina Ordenes de Produg
cifn al Auxilisr de Flareacidn.

Reoiba las Ordenes de Produceién y obtiens las Cifres
de Control.

Bnvfa las Ordenes de Produceién al Centro de Procesy
nleato de Datos. ’

Jocibe las drdanea 'y procesa la informacidn., Obtiens

. los listadog do carga de mdquinas. -

QRAAMZACION Y__MEYO0DOS .
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22 Regresa las Crdenes al Depertemento de Planeaciéa.

Recibe las Ordenes de Produccidn, compara Cifras de -
Control y en caso de coincidir procede a enviar las -
drdenss a la Torre de Control.
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OPERACION
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la Torre de Programacién y Control de Crdenes en - -
proceso, constituys uno de los sspsctos medulares del
Sistema de irogramacién y Control de Producoidn.
{Anexo 3.).

Su operacién es aimilar a la cperacién del centro -
norvioso humano, a base do estfmulos y respuestas. -

- Loa esti{malon en este caso, estdn formados por las -~

neceaidades del taller y las respucstas son las asig- .
naciones y segulmientos do las ¢érdenss en el Taller.

Dontro de lon objetives fundamentales do la ‘Torre de-
Control podemos mancioner loo sigulentes: )

1.- Procurar en toedo wonento incrementar la product]
vided del Tallor wediante la asignacidn oportuna
de las COrdenes do Produccidén a las diferentes -

. esteclicnes de trabajo y el talanceo de las cargas
doe produccién,

2.~ Efectuar el control y seguimiento de las Ordenes
de Produccién en el Taller, vigilando el cumpli-
nisnto de laa fechas de entrega (vencinientos).

3.~ Seorvir de un wmedio eficaz de comunicacién entrs
ol Taller y el resto de la empresa.

ORGANIZACION ¥ METODQS
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El rango de eccidén de la Torre de Control es desde -

que la Orden inicia su proceso en el Taller, basta -~

que es enviada al cliente por el Departamento de Zabar
ques. Los Dopartsmentos, operaciones y mdquloas que-

controla son los slgiientes:

as Departamento de Cajes

b. Departamento de fotolito

¢. Departamento de Tipograris
c.l Miquine automdtica Ll
c.2 Mdguina sutcndtica 2
c.3 ldguina autemitica 3
C+, MAquine autematice 4
¢.5 Mdqulne automitica 5
c.6 Miquica auntematica €
c.7 Mdguing de pie 1
c.8 lMdquing de pie 2
c.9 HMiquina de ple 3
¢.10 Mdquina lac Adans

d. Departanento de Offset:
d.l lMiquina de iurelis
d.2 Mdouina ferla
d.3 Mdqulva Solva
d+4  bMdquina tultilith

0. Departamento de Tdndemer:

‘8.1 Impregora de 8.5
8.2 Imspresora de 11
a.3 Tupresora de 17
8.4, Impresora de 22 (A)
0.5 Impresora de 22 (B)
8,6 Colectora 1

e.7 Colectora 2

2.8 Colectora 3

f. Departemento de Acabado:

f£.1 Acabado Formas:

£.1.1 Alzsdora Automdtice

f.1.2 Doblgdora 1 '

. f£.1.3 Dobladora 2

£,1.4 Acabado !‘amual

f£.2 Acabado Valores:

£.2,1 Linea de cheques

f.2.2. Acabado Manual Valores
g. Departsmento de- Embargues.

ORGAMNIZACION ¥ METODOS
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1o anterior representa us total de 30 puntos de cone-
trol sctre los que tienen influencia la forre de - -
Control.

Lcs elemectos de qua lisgoae la Torre de Coantrel pars
llever a electo au oreracifn son:

1. Un sistenza de int:rconunicacidn con cade uno de ~
loa Departamentos iel Taller

2. Un tobtel da 30 tablearcs de prograsscidn y control.

3. Un slstena de envio y racepclén s Srizties al - =
Taller,

L. Un Juegc completo de listedos de carga & les - -
udqulnes 7 estaciones e trubajo

1 procediziento de opernciéa de la Torre d2 Control
es el sijufeate:

Auxiliar le rlanege= 1 invis las .~ienes le rfroduccidz s ila Torre le Joatrl.

cidu.

Op"r"do“ de la Torre 2 lecive lag Urdeues de froduceidn ¥ procede 2 cclignra
d2 Jontrol, las sn los= tab aros correS“cﬁaiehu 3.

B

51 32 irate de une (riec rars el )eparuamsﬂtf de - -

CSajas, Iz co‘ccﬂ"a en dicra seceidn, en ia seczuencio-

warcada per el listade de drdunes sers este Jeuari. -
rmento.

n forpa similar proceders si se truta de una Crden -
para el lJepartamentc de Fotollito.

ORGANIZACION ¥ NETNDNS
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Bn cusnie le toiu
lcg Jepartamentes
la Terrc de Senurel
dicho Jzoavts
shboranio 5,
Suparvisor 3 -
4 Una vez processio, anctard ol noztre d2 log orercrics
cue intervinlerds v lo asvelverd a la Torrs lo lentrcl.
Crergdor ds la Torre 5
£ et zegutdo;
wrden, iel Lar
al Jejavtazente
fie, lffs2% 2
7 Suanio la 1le 5. turpo de satruds 2 L
serparars nuev ~ente ¢l sobre 12 ls Srden
2l Jeparianento Zinragol Lue e el onok
var a cavo ia immrasifa dsl rolucts.
rara el Seportezeste o Tipografm, 1
serd quien asigne la mignfna en la coual se T
ir 1o Crden; culdarde la productividad dsil = ui*o -
el tleapo de entrega de la drden.
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MANUAL DE OPERACION No. GENERAL UF HOJA ..

Ne 0L
PUESTO OPENACION DEICRITION DEL wETODD

Supszvisor 8 Z1 superviscr del letartamenio imprese o1

: scbre de Frocduccidn y lo procssars sgcusncia -
qua laz Torre de ;‘o:ztrol du haya 25ig .do. &1 terzirer
la iapresidn, anotard el nocubre 12l cpe:adsr v enviarg
ae regreso a la Torre da Contrel.

19
¥
©
3
O
5
]
@
LX)

le Torre de Contrel racitird el sobrs do Pruduceidn -
7 iunto coa el originel io la Oriszs lo col ocerd 2a
espera ie entrer al sis:lzate proceso, en lu secuzng
que iandique 21 listado de czargas.

b

s
&

10 decho Le anterior, elaborard, ua reaerte 4o TRAGUAS(-
. ie la (mda2n, del DJscartazecto de Im'vreaidn er cueg -
tién al Jesartawsntc de Acavedo correspondlicnte, en -
R la miquina o esiacidz de trubajo fnicial.

11 Una vez qua le llegue su turno de antreds, se“ara.ré -
nuevanante el sobre del cr - v g < -

iz de la Jrian
envierd al sujervisor Jel Je: acante le Acabado.

Suparviscr . 12 Rscibird ol sobre ds froducceids ¥ croszsasd la <rdaen-
. . en la secuancia lediceda sor la Torre le Jonirol.

[
b

.1.. terminar do prosassr la m_xen, anotars 2l aomire -
de ldg persona gue “xectus el acolale de 1y irden ¥ -

poviard de regreso el sobrz s la Tarre de Coatrel.

Torre de Control 12 Lo Torre da Control recibird el eo‘-re vy Lo asigrered -

& los sizulentes procesos ls Acsbade en ijual foma -
a la antas expllicadsn.

15 Toda vez que el vroducte se haye terminado 7 eatd -
liste rars su embarque, la Terre de Control-al reci-

ORGANIZACION Y NMETODQS
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SUSTITuYL
PROGRA F/ S A FECHA e fHOA DO
? . . HOJA L oc FETHA
PRODUCCIONES GRAFICAS
MANUAL DE  OPERACION No. GENERAL DE HOJA
Ne 0€
PUESTO CPEHACION OtSCANTION [[49 METOMO
bir el sobre de Produccidn correspordieate, de inme -
diato lo turnard al Departazonte de Mmbarcues y elabo
rara el TRASPASU do Acabado a Babargues.
Jepartamento de 16 El Departazento de Embarcues recibird el soure da - -
Emberyues. froduceida 7 una vez que haya efectuadio el embargus,-
devolverd sl sotre a la Torre de Control, =arcuando la
fecha =n que hizo el eutaraue.
Cperador de la 17 Zl operador de la Torre de Control recibird el sobre-

Torre de Control

de Produccidn y junto con el original le ls Crden, 1o
turnard & au ves al Departsmcnto de Planeacidn para -
su archivo.

ORGANIZACION Y _MEYODOS .
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DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL SISTEMA
DE PROGRAMACION Y CCNTROL DE

PRODUCCION
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v} oL S UES B CONTROL DS FPRODUCGION

l.« Orden de Produccidn Para el Proceso: Tipograria - Offset

2.~ Orden de Frocduceidén Para el Proceso de Tdndemar

3.~ Lay Out de Torre de Control

NOTA: Los demss formatos qus se omiten en esta relacidén y que son utiliza
dos en la operacién del sisteuma,son los mismos que se utilizan en
ol sistema actual de Control de rroduccién.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL VALE

DE “SALIDA DE AIMACENH
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ANEXO 3
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VIII .~ HIPOTESTIS

la puntualidad en la entregza de pedidos & los clientes, el -
rendiniento méximo de los recursos productives tento materia
les y bumancs, la coordinascida de las dreac de ventas y - =
produccidén y le adecucecidn de la mpresa acorde al desarrollo
que actualmente tiene, se podrd llevar a cabo mediants un =

nuevo sistema de Planeacidan y Control de la Produccién.
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IX,.. CONCLUSIONES QUE SE DERIVAN DE LA EJZCUCION

DEL PROYECTO.

Mejorfa substancial ea sl servicio cue se proporciona a los -
clientes, alcenzendo como minimo un £5% de cuuplimients en las

fechas de vencimilcnto de las érdienes.

Incremento en ls productividsd de la nlants gue estizamos - -
supererd un 5%; lo que permitird sunenter en la misme propor-

cidn la capacidad de produccién de ls plante.

Proveer a los niveles diractlvog de la emgresz coe la infor -
macidén que le permita ejercer un control mds efectivo de sus-

operuciones productivas,

Cbtener un recorrido mds flufdo de las drdenes de produccidn-

desde el momento en‘gue se elaberen hasta que se archiva.
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