
1 M PL~NTA~ rn N ~E UN NUEVO SISTE M~ íl E PHílGRAMAGIO N 
Y CONTRíll ílE PRíl~UGCION EN UN~ EMPAts~ DE 

lAS ~RTES G A~r!GaS. 

SfMINARIO ~E IN~f ~TIGACION 
A~MINIST R~T IVA 
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE: 

LICENCIADO EN ADMINISTRAClON 
PRESENTA 

ALFONSO MOISES GOMEZ DEL RIO 

DIRECTOR DEL SEMINARIO 

1 NG. QU 1 M. ANGEL PEREZ MANAUTA 

MEXICO, D. F. 1 9 8 4 



UNAM – Dirección General de Bibliotecas Tesis 

Digitales Restricciones de uso  

  

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA 

SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL  

Todo el material contenido en esta tesis está 

protegido por la Ley Federal del Derecho de 

Autor (LFDA) de los Estados Unidos 

Mexicanos (México).  

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y 

demás material que sea objeto de protección 

de los derechos de autor, será exclusivamente 

para fines educativos e informativos y deberá 

citar la fuente donde la obtuvo mencionando el 

autor o autores. Cualquier uso distinto como el 

lucro, reproducción, edición o modificación, 

será perseguido y sancionado por el respectivo 

titular de los Derechos de Autor.  

 



1 

IBDICE 

l. INTRODt.ECION 

2. GENERALIDADE3 

2.1. EVOLOOION DE LAS ARTES GRAFICAS 

2.l.l. Grabados .Primitivos 

2.1.2. El Papel y la Tinta 

2.1.3. Primeras !Jr&presiooes 

2.i..4. Tipoa Móviles en China 

2.le5• Impresión por Bloques en atropa 

2.1~6. Invento del Tipo Móvil 

2.1. 7. la Imprenta. en Alemania 

2.1.8. la Imprenta eo Italia 

2.1.9. lA Imprenta en Franc1& 

2.l.lO. La Tipograt!a eo Suiza 

2.1.11. la Imprenta en Espafia 

2.1.12. lA Imprenta en México 

2.1.13. Pr1meros Impresos en Inglés 

2.1.14. Primeros Impresos en F.stados Unidoo 

2 .. 2. TIPOS DE rROOESOS DR IM1-1t&SION 

2.2.l ImpresicSn de Relieve: T1pograt1a 

2.2.2. ImpreaicSn l'lana: L1togra.f'!a orraet 

2.2.3. Impresión en Huecoi Huecograt!a y 
Calcograf'!a 



2 

2.2.4. Tramigraf'!a o Serigraf'ía 

2.2.5. F.stampación sin Trama para D.ustraciones: 

Colotipia o Fotogelatinograf!a 

2.2.6. Magnitud Comparada de los Disti.'ltos Proced! 

~entos de Fatampación 

2.). DEPARTAlilllTOS QUE CONI'ONEN UNA D>l:FRESA DE ARTES GRAFICAS 

2.4. LAS ARTES GRAFICAS EN NElCICO 

2.4.1. Su apar1oi6n en el Pa!s 

2.4.2. Situaci6n de las Artes Gráficas en el Pa!s 

2.4.2.1. Investigaciones Realizadas sobre la IndJJo+r1Q 

do lu Artes Grái'icu • 

.3. MARCO 'lDJRICO 

J.l SignU'icado del Diseño de SistelllaB de 

Control de Froducc16n 

J.l.l... Sistemas y Analogías 

3.1.2. DU'eren~ia ·entre Diseño de Sistemas y Toma 

de Decllliones. 

3.1.3. Impedimentos de la Ciencia del Diseño de 

Sistemas. 



J.2. LA LOGICA MODERNA 

3.3. OBJETIVOS DEL CON'.L'R.OL DE PRODIX:CION 

3.3.1. Tipos Principales de Producción 

3.3.2. Tipos Menores de Produccién 

Kl.ementos para la Planeacién del Sistema. de 
Control de Producción. 

3.3.3. Clases do Sistemas de Control 

3.3.4. la organización del Control de la Producción. 

3.3.5. El control de la Producción y la Organizaci6o 

3.3.6. El. Dioeño do Sistemas y la TOlila. de Deciaionea 

Aplicados al Control de la Producción 

3.3.1. Perturbaciones especiales del Sistema 

3.3.s. Principio de E:-:cepci6n 

3~3.9. Costo del Control 

3.4. INFORMACIOH DE FRODUCTO Y DE EUBORACIOH 

3.4~1. Descripción del Producto y de Elaboración 

) • .5. INFORMACION DE COSTOS 

3.5.1. Estudio de Costos por Elaboraci6n y por Orden 
• 

de Trabajo 

3.5.2. Tema de Decisiones 

3.6. PREDICCION DE LA CAllTIDAD 



-3. 7 • SISTF.11A DE Ih'VENTi\RIOS 

. ). 7 .l.. La FUnc16n del Control de Inventarios 

).7.2. Importancia de un ruan Sistema de Control 

de Eñstencia.s 

).?.). El Control de Existencias y la Organización 

).?.4. Almacenamiento 

).8. D~lSIONES DE DfmlTARICS 

3.s.1. Cantidad del Pedido 

J.8.2. Creación del Hodelo para Volumen F.oonómioo de 

los lotes. 

3.s.3. Análisis de Inventarios por el Método AOO 

).S.4. Medida de la Eficiencia para el Invento.rio 

3.9. ALGUNOS COOOEP'l'OS Y SIMBOLOGIA, OOLEADOS DENTRO 

DEL LENGUAJE DE SISTJ12.Wl 

3.9.1. Conceptos 

3.9.2. Simbología 

4. FUBCION DE LA !MPRESA. .AL GIRO DE W ARTES GRAFJCJ.S 

- .ElsU-Uotura Organiaaoional. 

S. ANALISIS DEL SISTEMA ACTUAL DE l?ROOBAMGOION 

ffiODOOCION 

- Concepto de Diagrama de Flujo 



5 

. . 

- Diagrama. de .PluJ o 

- Descripci&n del ?'.étodo del Sistema .Actual de 
·control de Producción. 

- Determinaci611 y uso de loQ anexos que canplementan 

la. ejecución del Sistema de Control da Froducción 
.Actual. 

- Anexos 

- Diagramo. de Bloque del ·Flujo de la Informaci6a 

6. ANALISlS HEDIAHTE LA f,UDITCRIA AL ARF.A DE FRODUCCION 

- CUestions.r1oo 

- Gráficas de Aproc1aot611 sobre la Et'ici.aaoia 

del Area de Producoldo. 

7. DETEX:CION IS .PROBLEMAS 

S. SOLUCIONES Y RECOMENOACIONm PARA LOS PROBI.ruAS DETEtTAOOS 

9. MODIFICACION Y llCTUALIZJ\CION DEL SISTEl·IA DE CONTROL D:! PRODUCC:IOH 

10. SISTD!A PROl'UZS'l'O DE PROGR.llMAC:ION Y C:ON'lROL DE FROOO:CION 

I.- Introduccldn 

II. Cbjetivos a cumplir con el Sistema Propuesto 

de Programación 1 Control de Proclucoi&D. 

III. Alcance del Programa 

ITJ. l'lmtos que cubrirl el Progra111& 

V. , Generalidades del Sistema de Programación 7 



6 

Control de Prcxlucci6n Propuesto 

VI. F\.tncioc.mniento del Sistema de ProgramacicSn y 

Control de Prcxlucc16n Propuesto. 

- Diagrama de .Flujo de la Or:len de Producción 

VII. Deacripc16n del l·:étodo del Siatecia de Programac16o 

y Control de .Producci6n .Propuesto. 

- Di.agrama Esquematice 

- Anexos 

- Diagrama de Flujo del Vale de salida de Almacén 

- Di.agrama Esqueme.tico de la integrac16n de la 

Torre de Control. 

VIII. Hip6tesis 

IX. Concluaiones 

U. BIBLIOGRAFIA 



1 

1.- I N T R o D u e e I o ?l._ 

Al leer un libro, una revista, o un peri6dico; al ver un anuncio -

en la calle, al admirar un poster o un mural, lo hacemos considerándolos 

simplemente como medios de información, 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 obtención de sus mate

riales, su paso a través de los procesos productivos a veces muycompl! 

cados, hasta convertirse en artículos terminados. 

Tampoco pensamos en quien hace posible la transformaci6n de si! -

ples materiales en artículos tan útiles como los que ya hemos.mencionado 

anteriorcente, y menos en los problemas (de personal, financieros, de -

producción y de distribuci6n), que se afrontaron para hacer posible que

lleguen a nuestras manos tales articulas y poder utilizarlos. 

Dado que el material impreso alcanza en nuestra sociedad moderna -

una gran importancia, no caeremos en exageración si lo calif'icamos como

un art!culo indispensable en nuestro cotidiano vivir, debido a ·la i'U!! -

ción diwlgadora que realiza. He aquí la razón del desarrollo que ha -

logrado la Industria de las Artes Gráficas, desde la aparición de la -

primera imprenta. de Gutemberg, hasta las iostalaciones actuales, con sus 

enormes rotativas, y complejos equipos, que constituyen verdaderas marª-

villas de ingeniería, este desarrollo es motivador para la transfOX'ID.l -

c16n de los otic.ios y la operac.i6n de la industria, creatdo la necesidad 

de adaptar normas de trabajo, las cual.ea deberán responder de manera -

eficiente a las ex:igenaias actuales. 
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La iixlustria de lila Artes Gráficas ocupa un lugar importante 

(sexto) dentro de la itrlustria de transformación en México, y su activ,1 

dad económica crece día con día, puesto que se encuentra en una etapa -

decisiva de expansión, por lo que se le presentan perspectivas bastante 

alentadoras, lo que a su vez llama a una mejor utilizaci6n de los rec~ 

sos humanos, financieros; técnicos y materiales, permitiéndole as! alca_!l 

zar su pleno desarrollo. 

Actualmente se estudia la manera de reducir las importaciones de -

libros, folletos, fascículos, etc., con objeto de darle impulso a la ~ 

Industria Gráfica en }léxico, invitando a los industriales a satisfacer -

la demanda del mercado nacional. Esta decisi6n ha de afectar en el 

sentido de que deberá haber suministros de papel de buena calidad, deb!:!,

ráo utilizarse técnicas moderna.a que hagan más eficiente la producción,

distribución de planta y capacitación del personal. 

Por otro lado, la Iodustría ae las .Artes Gráficas está dando énfa

sis a la e;cportaci6n, lo cual significa que deberá darse especial atea -

ción a los sistemas de producci6n actual ~ara mejorar la calidad, precio 

y tiempo de entrega. 

Dado lo anterior, la presente investigación ha sido enfocada. al -

Depar:taJ!lento de Progl'.amación y Control de la Producción, al considerarlo 

como el centro coordinador y responsable ds la producción, puesto que es 

~l quien prograllla los procesos de las Órdenes de producci6n, y es su ~ 

responsabilidad la. entrega oportuna de los pedidos, evitacdo los retra -

soa·que se puedan originar por deficiencias en el Sistema. ··;'. 
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2.- G E N E R A L I D A D E S 

2.l Evoluci6n de las Artes Gráficas 

El hombre, desde los inicios de su exist.enciP. ha tratado de dejar

plasmado un testimonio de la realidad que le rodea, para lo cual se ha -

valido de grabados, pinturas y o~ras representaciones, que detallen sus

viveocias y costunbres, gracias a las cuales podemos visualizar la evol~ 

ción que ha tenido la humanidad, de tal manera que podemos ver la rua -
ci6n tan importante que tiene el arte de impri~ir los conoci~ientos, 

experiencias e ideas del hombre, para alcanzar su pleno desarrollo. 

2.1.1 Grabados Primitivos 

Es el hombre del paleolítico superior,el primero que t:-anafol't:la -

en imagen gráfica, t~o por los estímulos visuales que capta a su alre

dedor, siendo especialmente figuras de animales talladas en piedras, ha!, 

tas Y huesos da:_ caballos, ciervos, cabras, toros, peces, etc. De la -

misma época datan las figuras rupestres descubiertas en cavernas tales 

corno las de Altru:iira, en $pafia, donde los grabados de las rocas están 

magn!.ricameote coloreados. 
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Pinturas obtenidas de sales minerales, consideran todavla figu

ras alsledas; pero poco más adelante, cerca ya de la época neolítica, -

son ya verdaderas escenas las que el hombre graba y colorea en los muros 

de las cavernas. episodios de cacerías, danzas, ceremonias y combe.tes. 

Se trata ya, pues, de una inquietud de orden intelectual y el -

hombre no sólo reproduce de manera objetiva las cosas que ve, sino que-

compone gráficamente la crónica de sus haznñas y costumbres, a falta de 

otro recurso que lo de su trasceodencia. 

Poco a poco el pensamiento.del hombre fue tornándose especulativo, 

penetraba paulatinamente en el mued.o de lo abstracto, que no puede 

representarse s61o mediante imágenes pictográficas, porque contiene 

elementos anímicos irreproducibles con simples dibujos. 

A los dibujos sin:bólicos de los que hasta entonces se había serv! 

do para reproducir gráficamente los objetos, agregó otros de represen~ 

ción fonética. y· as! nació el jeroglífico, que se considera el más -

antiguo sistema de escritura. No está bieo aclare.do cual fUe el primer 

pueblo del mundo que lo inventó, sábese, en c8lllbio que tuvo por lo - -

menos cinco fUentes originarias igualmente antiquiatmas: Egipto, Asia -

Central, China, México (Yucatán), y Japón. 

2.1.2 El Papel y la Tinta 

Está probado que el papiro fUe utilizado eo Egipto, para escri -

bir en él varios siglos antes de Jesucristo. Y su uso en·e1 pt\Ís·de -

origen y en toda Europa se prolongó hasta el .s. IX:D.C.~ se .. extra!a de-UDa 
_:.· 

planta triangular que se produc!e. a orillas del Nilo, llamada li~ 
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vocablo del que se deriva la palabra libro¡ del tallo ee obtenían lá.cii -

nas delgadas que, sumergidas en agua, preosadas y luego secadas al aol,

permit!an escribir en ellas. 

China. tiene en su haber la invención del primer papel industrial. 

En el eiio 105 A.C. loa Chinos produjeron una pasta de trapos, que comb!

na.da con la lumbre y comprimida con rodillos, di6 una hoja sobre la que

ee pudo escribir. El. arte de fabricar papel pasó a los Arabes, que lo -

aprendieron de unos prisioneros Chinos. La primera fábrica de papel le.

instalaron en Bagdad, descubriéndose de esta manera los libros en blag -

co, destinados a ser escritos por los propios compradores, sietxio estoa

los que propiciaron su divulgación en 'furopa, posteriormente con la - -

conquista. de España, en donde instalaron la primera fábrica de papel en 

Iativa. 

En el año 50 A.C. en las selvas tropicales centroamericanas abug -

daron las higueras, productoras del higo coc:estible. Cuando se rompe -

parte de la higuera, se exuda una leche bla.nca pegajosa, que muy prooto

se coagula y solidifica la corteza interior goma de éstos árboles que los 

aborígenes llamaban a:ma.tl, en castellano amate, se utilizó para formar -

una pul.pa., qua en la peninsula yuca.teca recibió el nombre de Huun. Da

aqu! ee sacó el llamado "papel de Ame.te". 

la palliia o iczote tninbitÍn .tue utilizada para pulpa, a ésta. se le -

agregaba el engrudo viscoso del amate y cenizas de madera, del cual el -

resultado erá el papel que se utilizaba para hacer ballderitaa que se 

colg&ball de los árboles. lt>3 cuerpoa de la.a pereonaa !e.llecidaa ae 

envolv!an en grandes hojas de papel Y' se quei:nahan y as!, en algun.u regig_ 

nea los trabajadores pagaban los tributos e?ttregando largos pllegoa. 
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Los Mayas hicieron un papel :nccelente calidad, originando de ...; 

esta manera que la industria indígena del papel en México, alcanziri-a un 

gra.n desarrollo en tiempos preoolombjnoa. 

El papel que fabricaron los Hayas fue muy superior tanto por su -

belleza como por su textura, al papiro d~ los Egipcios. 
' . .. . 

Por lo que se refiere a la tinta, se ha visto que, en los tiempos 

de Moisés ya se escribía y que la escritura podía ser borrada con agua-

(lo mismo que ahora). DioscÓrides, (siglo .·"IV. A .e •. ), ha.bla de una tin-. .• -

ta negra usada por los antiguos, que se componía de negro de humo, agua 

y goma y ~e tiene por la primera tinta para escribir y a sus compone!!, -

tes como básicos, ya que fueron (y son) utilizados para le. elaboración-

de nlunerosas tintas. 

Los Hayas, en el año 10 A.C., fabricaban ya tintes con la planta -

llamada Íñigo o añil, que combinada con el achiote y con el palo de· -

campeche, obtenían diversos tintes y colores. Con trozos del árbol del 

palo de campeche los hervían hasta obtener tintes negro brillante, 

sepia o café; de la cochinilla, hemíptero que se criaba sobre los copa-

les tuneros, se sacaba el tinte que los españoles bautizaron posterior-

mente con el nombre de "sangre de tuna11 • 

Con estos tintes se escrib!.a., dibujaba sobre piedras y se teñ!an

plumaa d~ aves, sarapes, telas y vestidos, propiciando COD esto que la 

industria. mexicana de colorantes artificiales floreciera, aún antes que 

en Em-opa. 

2.1.3 Primeras Impresiones 

D:1 Máxico, hacia el año 546 A.C. se estamparon en Códices Aztecas 



mapas cdográficos, o sea, relatos gráficos de las peregrinaciones de -

las tribus. Otros mapas fueron geneal6gicoa, como los c6dices de 

XolÓtl y Tlohtzin. 

En el año 100 A.C. se encontraban desarrollados los grupos de es

cribas o escribientes y de grabadores. la palabra escriba se originó-

en egipto, para designar a las personas que se hicieran ha"biles en la -

escritura de papiro. 

&l China, especialmente, florecieron los grabadores o expertos en-

xilografía o impresión por medio de láminas o caracté'res grabe.dos en -

madera. Este IU'te f'ue muy practicado por los chinos, ya que el empleo

de la. imprenta cobr6 una gran importancia, trayendo además, el desarro

llo de la literatura y de las artes en general. 

Por motivo de que cada tipo movibl~ o bloque de madera era creado 

artísticamente, los libros chinos presentaban un hermoso aspecto, ya -

que se encontraban totalmente ilustrados. 

El tipo movible, que en el inicio de la imprenta ae confeccionó -

con tierra cocida, en Ohina se construyó . de madera. Cada. bloque de -

éste material era. de dos páginas y se le impregnaba de tinta, y sobre -

él se apretaba una hoja de papel, obj;eoier:do la ilustración o grabado,

empleándose ocasiooalmente moldes de arcilla o de cera, lo que propici.g. 

ba que este m6todo de impresión fuera lento, pero sumamente artístico. 

A los Ohinos se les debe la. invención de la p6lvora, de la. porcelana, -

de la sede., del papel y de la. imprenta. 

La Serligrat:!e., procedimiento de impresión con pantalla de seda, 

también encuentra su más remoto antecedente en la China precriatia.na, -

1 



llevándose este arte a Egipto, Japcfo y otros pueblos del mundo antiguo.' 

El primer cÓdice confecciona.do por loa Mayas de 45 hojas, consti-

tuye uno de los tres manuscritos más famosos de la civilizaci6n Maya, -

siendo los otros dos restantes el Trocortesiano y el Pereaiano. 

En el año 10 A .e., ni los papiros egipcios, ni las tablas judá.! -

caa, superan en belleza a los cÓdices mexicanos, hechos con pape¡ de 

e.matl. Estos códices se estuvieron confeccionando tanto ea la época 

prehispánica como durante la dominación española, unos de éstos fueron-

puramente grá.ficoa y otros contenían . textos en náhuatl, otomí1 chichi . ' -
mece. y castellanOJ su inicio fue en tiempos precristianos, continuárxl,2-

se hasta los primeros siglos de la era cristiana. 

Por su época, los códices mexicanos se dividieron en: precor~ -

sianos y postcortesianos. 

Los c&iices mexicanos más importantes fueron: el Borgi.a, el 

Dresde, el florentino, el La.ud, el Mendocino, el Feresi.ano, el Tro-

Cortesiano, el P.amírez, el Vaticano, el Bararrla, el Borbónico, el Porf! 

rio Díaz, el Cá:lice Guamantla y el Lienzo de Tlaxca.Ia, tenieod.o eSP!, -

ci.al importancia el C&iice de Juan Badiano o C6d.ice de Medicina Azteca.

y el C&iice Indio, donde· se relata la Odontología Precortesi.ana. 

Los c6dices son obra de los "Tlacuilosª o dibujantes, abor!genes

que tuvieron a. su carg~ la t.area de relatar con imágenes las caracterÍ§. 

ticas del estado de su cultura. 

2.1.4 Tipos Móviles en China 

La impresión en su forma más primitiva, se hacia con bloques de -

madera, en los que se tallaban a mano tanto los textos como lf.s ilustra_ 
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ciones, en relieve e invertidos, que se "entintaban" con pintura de 

agua y se colocaba el papel encima del bloque y frotando fuertemente se 

trasladaba la tinta al papel y se obtenía la ilustraci6n o el grabado.

Estos primeros tipos móvileo o manuales los hizo en China Fhi Sheng ~ 

entre los años 1041 y 1049, los cuales fueron deecubiertos más tarde -

en .Ellropa. 

2.1.5 Impresi6n por Bloques en Europa. 

En Europa, se encuentran barajas impresas por bloques o moldes, -

del año de 1377, en cuya época eran tan abundantes, que hasta los arte-

sanos podían permitirse comprarlas. Los primeros impresos por blCC!,ue o 

molde de los que se tiene constancia de su fecha, representaban a San -

Cristóbal de Buxeio, y se estamparon en el año de 1423. La cs.lidad de-

la impresión revela años de experiencia, indicando que estos impresos -

en bloques o moldes se hacían ya desde el año do 1400. Deopu6s que en

Europa se pusieron en uso los tipos m6viles, la práctica de imprimir -

con bloques o moldes desapareció, ya que resultaba anticuado. 

2.1.6 Invento del Tipo V.6vil 

Esta generalr~eote reconocido que Johan Qltemberg, .i'ue el primer -
; 

europeo que utilb6 tipos móviles en Me.gunoia, Alemania, con sus dos -

asociados: Johan :F\lst y Petar Shoeti"er, en el año de 1450, habiendo 

empezado a trabajar Q\ltel!lberg este arte desde el a.00 de 1439. 

A ln muerte de Gutemberg Johan :rust, ayudado por Pater Shoefter,

realiz6 el primer trabajo litográ!'ioo, constituido por la obra deoom~ 

da Sal t.erio de Maguncia, que es el priJner libro que aparece con fecha -
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de impresi6n y nombre de los impresores. 

2.1. 7 La Imprenta en Alemimia 

, , 
La industria tipográfica se desarrollo rapidamente en todas las -

ciudades alema'nas. En 1460 se encuentra ya establecida en Estrasburgo-

una imprenta operada por el impresor John Mentelin. 

En 1472, Antonio Koberger, de lluremberg, es el primer gran cap!, -

tán de la Industria tipográfica., ya que fundó la casa Koberger; fue 

buen impresor y muy haoil comerciante, editando unas 300 obras .. entre -

ellas la más bella de las biblias alerná"nas. 

Dnbelleció todas sus ediciones con los más grandes 1 hermosos- -
, . . 

grabados. Introdujo el sistema de numerar las paginas, mantuvo agencias 

en todas las principales ciudades europeas para la venta al público de

sua publicaciones y de las de otros impresores. Le sucedió en su cade

na de librerías e imprentas, su nieto Juan Koberger, que junto con sus-

hijos Antonio Koberger y Melchor, estamparon 53 libros más. 

2. l.8 La llnprenta. en Italia 

En el año de 1467, el imPresor alemán Sixtus Reissinger lleva una. 

imprenta a Roma y en 1471 estableció otra en Nápoles. Le. primera 

imprenta. manejada por italianos· fue la del Monasterio Benedictino de -

Subiaco, presidido por el reverendo Fray Juan de Turrecremata. Los 

italianos fueron instruidos por dos tipógrafos alemanes que habían 

trabajado con Fust y Shoef'fer y que se dedicaban en ese. tiempo a icstt, 

lar imprentas y venderlas. 
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2.1.9 La Dnprenta en Francia 

Los impresores alemanes Kramts Gering y Friburger llevaron la 

tipografia a Francia, instal!Índola en la universidad de la Sorbona en -

Paría en el año de 1470. 

La segunda imprenta de París la estableció el francés Nicolás ~ 

Jenson, quien la estuvo OQerando durante varios años. 

2.1.10 La Tipografía en Suiza 

Se instala en el. año de 1474 la primera imprenta de Vasilea, la -

que se.dedic6 a la edici6n de libros y textos regiooales. 

2.1.11 La Imprenta en España 

Eh 1474 Lambert Palmart, alemán, establece en Valencia la primera 

imprenta de ~paña. Aquí operaba una fábrica de papel, en que este se

confeccionaba con la técnica enseña.da por los Arabes conquistadores del 

país. 

El papel se fabricaba a mano. La pulpa se bacía con la corteza -

interior de la mora y con trapos, la hoja de papel se colocaba entre -

fieltros para exprimirle la humedad. Luego se colgaba. de percheros, al 

aire lib"C'e. Ls. superficie del papel, al secarse, quedaba ondulado. 

Aqu! se formaron los famosos impresores sevillanos Antonio ldart!

noz, Alonso del Puerto y Bart9lomé Seguros.. La segunda imprenta de 

Eapsña se estableció en Zaragoza en 11.75, y la tercera en Sevilla, en 

1471. 

Se establece en Sevilla en 11.91, el impresor alemán Ja.cabo Krcx!,

berger. Su nombre es probablemente el máa ilustre de la historia en -
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la Peninsula ..Ibérica, se estableció en una imprenta, que compr6 al -

también alemán Meinar Ungut, el que se dedicaba a instalar imprentas ..;. 

para venderlas lueeo, la ma~u1naría que introducía era puramente alem~ 

na, la cual consistía en prensas y cizallas para el corte del papel. 

Jacobo conto siempre con la ayuda de su hijo Juan Kromberger y

en ¡507, el padre !\le encotnendado por el Rey Don Manuel de Portugal -

para imprimir en Lisboa una colección de leyes, volviéndose por ese -

motivo el primero en instalar una imprenta y el primer impresor de 

Portugal. 

En 1521 regresó a Lisboa a la imprenta que había dejado da aten

der por otra comisión, mientras que la imprenta de Sevilla, la atendió 

su hijo Juan Kromberger, cuyo nombre se encuentra estrechamente ligado 

con la intrcxiucción de la imprenta en América. 

En 1538 Juan Kromberger celebro contrato con el Obispo de M6xico 

Fray Juan de Zumárraga, por virtud del cual se obligó a. imprimir en la 

capital de Nueva F.spa.ña ocho libros unos en español y otros en n!! 

huatl. EJ.uipó una imprenta y la ma.nd6 a México, al cuidado del impre

sor italiano Giovanni Paoli (Juan Pablos), dándole el encargo de - -

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

Sevilla. 

2.l.12 la Imprenta en M~ico 

En el MOOcico Fre-Cortesiano solo se conooieron los C&iices, pie

les de venado o de cordero, lienzos de henequén u hojas de papel (de -

S111ate o higuera o de maguey), que los aborígenes pintaban con jeroglí

ficos en negro o en vivos colores, con pintur~s vegetales, animales -
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(jugo de chinchilla, parásito del nopal) o tierras negras ocres o r2 -

jas, para dejo.r constancia. escrita de actos trascendentes de vida civil 

militar o religiosa, siendo estos c&:J.ices mexicanos los que, por una -

parte equivalen a los papiros egipcios, a. .los pergaminos de .lisia l·'.enor, 

a las tablas judáicas o a los manuscritos o rollos romanos. 

El 15 de Octubre de 15221 Carlos V nombró a Heroán Cortés, Capi

tán General y Gobernador de ::ueva España y con el se conoció a los -

territorios que tenían por centro la Gran Tenochtitlán. 

&l 15351 Don .üntonio de i·leodoza es nombrado Virrey de la 1-.ueva -

Espar1a, iniciándose así. la Epoca Virreinal, que comprende 61 virreyes. 

El 11 de Mayo de 1535, tiene lugar la fundación de la ·~asa de -

Monede. 11 de J.:é:Y.ico, primera en A'llérica. 

Tanto el Virrey, como el primer Obispo de Héxico, Fray Juan de -

Zumárraga se interesaron por estgblecer en la capital del Virreinato -

una Imprenta, la que necesu.riemente habría de traerse de España. ZUmá

rraga escribió a Cerlos V, dándole a conocer la necesidad de la Ilnprell 

ta y de un ~íolino do Papel. 

Aleunos historiadores afir.nan que en este mismo año de 1535 se -

i'uni6 en la Capital del Virreinato la primera Imprenta de México y de-

1.mérica. Agregan que su .i\mdador fue el "Il!lpr1midor &itéban }'.:art!n, -

enviado probablemente por bá.rraga, quien durante su estancia en Espj. 

ña 1nsisti? en mandar impresores, prensas, papeles y tintas. Agregan

que el primer libro que se produjo en México y por Estéban Martín, fUe 

el llamado 11F.scala Espiritual Para llegar al Cielo" escrito por San -

Juan Climaco, traducido del latfo al castellano por Fray Juan de F.s~da 
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o de la ?-1'..agdalena, impreso en 1535· 

No se conoce ningun ejemplar de la obra que se cita. No se sabe -

si fue impreso en México o se le trajo de España. No se conoce ningun

trabaj o que hubiera realizado Martín. No se tienen datos biográi'icos -

de éste. ~o se sabe en que lugar tuvo la imprenta, si es que la tuvo. 

En fin, alrededor de este 11imprimidor 11 y del 11impreso 11 mencionado, sólo 

se encuentra la más completa obscuridad. 

Se dice tru::bién que cuando llego a México un nuevo 11irnprimidor",

Giovanni Paoli, en 15.39, Martín cerro su taller, por falta de papel. -

A este .Paoli le atribuyen muchos la impresión de la 11F.scal~ Espiritual

Para llegar al Cielo". 

Lo que se encuentra plenamente probado fue que la primera impren

ta en México y en América, fue fundada en 15.39, por Giovanni Paoli un -

italiano que en la Capital del Virrein.a.t.o.. '!e i.. ~"""'~~ -:S <'.'..QO...e]. nombre -

castellano de Juan Pablos. 

En 15.39, también, Juan Pablos confeccion6 el libro denominado 

" Breve Castellana Mexicana 11
1 impreso a expensas del Obispo Fray Juan

.De Zumárraga. En 1542 publicó la primera hoja periodistica de Américav 

en la que se dió a conocer la noticia de los terreC1otos de Guatemala, -

ocurridos 10 y 11 de Septiembre de 1541. 

Fablos publicó Devociones, Oatecismos, Reglas para las Procesi2 -

nes, Hojas de Doctrina Cristiana, etc. Entre los libros publicados por 

él se encuentras Diálogos de Cervantes de Salazar, Física del Padre 

Veracru1, el Arte de Gilberto, y un Vocabulario de la lengua de los 

Miohoacanos. 
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'Impresores Mexicanos del Siglo XVII 

le. lista la encabeza Don Henrico Martínez, ingeniero, matemático,

cosm6grafo e imp~esor, natural de Harnburgo, Alelll.!l.nie.. IJ.egó a México en 

1599, en que cembi6 su nombre alemán de Heinrich Martin, fue profesor de 

Matemáticas e Intérprete de la Santa Inquisición. Instaló una Imprenta

en la Ciudad de ~léxico, donde publicó numerosas obras, sienio la más -

importante la aparecida en 1606, titulada "Historia Natural de la Nueva

España.)•. 

En orden cronol6gico, le sigue Diego LÓpez Dávalos que trabajó la

Tipografía de 1601 a 1611. Tuvo su imprenta en Tlatelolco siendo su -

cajista-impresor Cornelio Adrián César. 

Todas las publicaciones de López !)ávalos fueron excelentes y murió 

en 1611. 

Juan Rufa en 1613 se hizo cargo de la imprenta hasta 1675 en que -

murió. 

!\ln¡e ya, dczs,cle 1620, Diego Garrido.,~1.t& inició co:no impresor 

librero, confeccionando cartillas. hojas sueltas y el libro Doctrina 

Cristiana en lengua Maya, de Fray Juan Coronel, muriendo ásta en el año

de 1625. 

Juan Blanco de Alcázar, Español, se instaló con una imprenta en -

1620 en el Portal de los EVaqgelistas de la Plaza de Santo Domingo. 

La imprenta de más larga duración durante la ~poca virréinal, pues 

dur6 de 1631 hasta 16?8, f'ue atendida por 4 ramUia Calderón. ateixlie

ron la imprenta sucesivamente: Bernardo Calderón, su suegro Juan De R.! -



22 

vera y su nieta Maria Calderón Benavides. 

Francisco Robledo se inici6 en el Arte de la Tipografía en 1640, -

para luego trasladarse j•.mto con su taller a Puebla. 

Francisco Rodríguez Lupercio, se este.bleci6 como impresor en le 

C9.pital del virreinato en 1658, publicando muy importantes obras como -

la del Fadre Y.in o, ti tul.ad a: "~osic i6n Astron6m ica. del Ce.o eta que en -

el afio de 1680 se vi6 en la ciudad de Cádiz 11 • Se impri.'nió en ~:xico, en 

1E81 por Fra~cisco Rodr{guez Lupercio, quien o.urió en el año de 1683, 

continll.'lndo su viuda el trabajo editorial que había inicia.do. 

El Último bpresor del siglo XVII fue Juan José de Guillén y 

Carrasco, que inici6 sus labores en 1648 y las continuó hasta principios 

del siglo XVIII, dejando impreso bastante material cultural. 

2.1.13 Priceros Impresos en Inglés 

EL primer libro que se imprimió en lengua inglesa rué el "Recuyell 

of the Histories of Troyen, impreso en Bélgica, al rededor del año 1475. 

El primer impresor fué ~m.liam Caxton, quien antes de morir (1491) había 

impreso casi 100 libros diferentes. 

2.1.14 .t-ril:leros Impresos en Estados Unidos 

Diecinueve años después de que los colonos ingleses desembarca~on 

en lo que hoy es Hassachusets, el reverendo José Glover, de Sutton, - -

Inglaterra, llegó a la colonia con una prensa de imprimir. Stepheo Daye, 

de Cambridge, Inglaterra, y su hijo, fueron eopleados do Glover como -

ic:presores. I.a imprenta se estg.bleció en la Acadetlia de Harvard, en el-
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e..'1.o 1639, la obra de la nueva imprenta llevaba el título de "The Fre! -

men Oath 11 , del que no existe actualmente ejemplar alguno. En 1640 - -

apareci6 11 The \.nicle Booke of Psalmes 11 • 

En las colonias británicas de ft.mérica del Norte se hicieron dos -

intentos de publicaci6n de periódicos, uno en 1689 y otro en 1690, y fue 

hasta el año 1704 cuando John Campbell publicó el primer periódico regu

larmente en Boston y el nombre que le di6 fue el Boston Newsletter, el -

cual se siguió publicando hasta el año 1776. 
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2.2 TIPOS DE PROOF.SO DE Il.fPR.FSION 

2. 2.1 Impresi6n de Relieve: Tipografía 

Ia Estampación Tipográfica se hace por medio de una superficie en

relieve, recortada o grabada en metal u otros materiales. la superficie 

de los tipos o ilustraciones en relieve sobresale por encima de la masa

º for::ia de tipos o del cuerpo de la plancha. Cuando dicha superficie se 

recubre con una sustancia pastosa llamada 11tinta de imprenta" y se le -

presiona fuerte y uniformemente contra un papel, el resultado es una 

estampación o impresión. 

Clases de trabajo que se hacen en tipografía. Ejemplos típicos -

de estampaciones tipográficas que se realizan en la vida cotidiana son: 

los di.arios, algunos libros de textos, los billetes de entrada a los 

teatros y la mayor parte del papel y sobres membretados para cartas. 

Este procedimiento de impresión ~e emplea, generalmente pe.ra las sigui

entes clases de trabajos: 

a) trabajos sin ilustraciones, impresos con tipos cuya 

cantidad será de más de 100 ejemplares, particular

mente de medidas demasiado pequeñas para ser impre

sos en prendas que empleen otros procedimientos. 

b) Trabajos que se necesitan con urgencia. 

c) trabajos que reclaman impresión más obscura de los 

tipos y un buen e igti.al color negro en todo ejem

plar de estampacicSn. (Fig. 1). 
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2 • .2.2 Impresi6n Plana; Litografía 9ffset 

La palabra Litografia se deriva de dos palabras griegas: lithos, -

piedra, y graphei.n, escribir: por errle la palabra significa escritura -

sobre piedra. la litografía fUe inventada en 1796 por Alois Senefelder, 

por espacio de muchos años, toda la litografía se hizo con piedra calcá

rea. El dibujo que se había de imprimir se dibujaba o calcaba en la 

piedra con una ·~inta. grasa. luego se emps.~aba la piedra con agua, y 

ésta se adhería a las partes no cubiertas por el dibujo. 

Papel 

Modema llt"VO/Ía o/11er. 

(Fig. 1) 

luego se entintaba la piedra, y la. tinta se pegaba solamente a la imagen 

y no a las partes de la piedra impregnadas de agua. 

»itre los años 1881 y 1906 se cre6 la prensa litográ.i'ica offset. -

En esta nueva máquina, la imiµoesi6n en tinta se pasa de una plancha, que 

ésta ajustada en torno de un cilindro, a otro cilindro recubierto de 

goma, que es el que realmente da la. estampación al papel. En este tipo

~e prell8a impresora rotativa para litografía offset son posibles grandes 
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velocidades •. 

En el procedimiento U8lllado "Offset seco n se elimina el empleo de

humedad utilizando para ello una plancha de un relieve muy tenue que ~ 

imprime directamente a la mantilla del rodillo de goma y de éste al P!l -

pel. 

Clases de trabajos que se hacen en litografía offset. Ejemplos -

típicos de trabajos hechos con litografía offset son: los cheques y los

impresos para depósitos bancarios; el material estalllpado distintivo de -

las latas de bebidas y alimentos, impreso en el metal del envase: etiqu~ 

tas de papel; libros infantiles, en especial los ilustrados a colores; -

carteles a colores y muchas clases de material de propaganda. 

2.2.3. Impresión en Hueco; Huecograbado y Calcografía 

La invenoi6n del proceso de huecograbado, un proceso de impresi6n

en hueco, se atribuye a Karl Kleitsch, de Viena, en su taller de Lancas

ter, Inglaterra, en el afio 1894 creó un procedimiento rotativo de impre

si6n por medio de cilindros grabados de cobre. En 1905 se instaló en -

Nueva York en primer taller de huecograbado, y para 1914, el gran diario 

The New York Times, estableci6 su propio taller de rotograbado. 

El término "Huecogi•a.bado" significa recortado o vaciado. Las - -

expresiones 11rotograbado 11 y "huecograbado en hoja 11 determinan la 8Xpl1!, -

sión ªhuecograbado" tal como esta clase de trabajos se llevan a cabo en

la actualidad. Se refieren a un procedimiento de impresión en el que la 

tinta que recubre las partes muy ligara.mente sumidas o recortadas de la 

superficie de un cilirrlro de cobre se adhiere al papel sometido a UD& .-
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elev~a presión. la tinta procede pues de una par+...e ~..:iida o hueca del

cilindro, y la que hay en la superficie de la prensa ::e buecogre.bado se 

quita por raspado o fricción. 

Clases de trabajos que se hacen por medio de ::\:;':':~abado. Eje!!!, -

ples típicos de estampación por huecograba.do los eoc~=::-~os en los - -

billetes de banco (papel moneda), estampillas poshles, ·~onos y valores

fiduciarios, revistus suplementos docinicales de los ~~~édicos y envol

turas para alimentos y caramelos. 

2.2.4 Tramigra.f!a o Serigraí'ía 

El origen de la impresión por trama de seda o se:-i;::-affo se atri, -

buye tanto a los chinos como a los egipcios, aunque el ;:..'"'Ccedimiento - -

actual es parecido al que utilizaban los japoneses. la :¡::i!~ente del - -

procedimiento le fue concedida en Inglaterra a Se.ouel S:.it-fo, en el año -

1907. Se dice que John ?ilsworth, de San Francisco, ca:~:-rnia, creó el 

actual procedimiento multicolor de los trabajos con t..~~ ie seda. 

El procedimiento consiste, sencillamente en hacer :;::a.s.ar pintura a

presién por un estarcido que se ha montado sobre un t-cz.: ;:e seda teodi

do muy tirante en un marco. El patrón o estarcido pue~e =.:a::erse cortado 

manualD'.ente en papel, puede estar pinte.do encima de la ;:¡::-.:;;:-~ trama de -

seda, o estar fotografiado en ella. Se vierte pintura. ec:.:..na de la tra

ma, y con una espátula de goma se le empuja a través de h ·.;:-runa para -

que se depósite en el objeto que se va a imprimir. 

Clases de trabajos hechos con trama de seda. Los eje.n:;ilos más 

típicos de estampación por trama de seda que probablemente, t~nemos más-
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a la mano son: los rótulos estampa.dos en las botellas de leche y las -

bolsas de las aspiradoras, los dibujos en las pantallas para lár.iparas,

algunas especies de tela ahulada decorada, las calcomanías anuncie.doras 

en tranvías y autobuses, los dibujos en muebles, los banderices de fie! 

tro, los grandes r6tulos a colores para propaganda, los dibujos aplica

dos a juguetes infantiles. 

2.2.5 Estampación sin Trama Para D.ustraciooes Celotipia 

o Fotogelatinografía. 

La. Colotipia o Fotogelatinograf!a, llamada también Fototipia, se

atribuye a Josep Albert, de l.Unich, que en el año 1980 hizo experitr.e!l -

toD con gelatina sensibilizada, aplicada a planchas de vidrio. Al prin

cipio solo se reprodujeron e.si obras maestras de la pintura. 

La estampación por colotipia o fotogelatinografia recibe diferen

tes denominaciones, algunas de las cuales son; Fototipia, Albertipia, -

Lichtdruck, J\rtoripie. y Heliotipia. Con este procedimiento se repr~ -

ducen ilustraciones en tono continuo, es decir, tal y como se vería la 

fotografía, sin la trama utilizada en ti~ografía, litografía, Offset y 

fotograbado. 

Las planchas pare. el procedimiento de colotipia se ha.e. n, ya sea

en lámtnaa de vidrio, o bien en aluminio, parecidas a las que se emplean 

en la litografía offset. Sin•embargo, estas planchas se graban para .... 

que constituyan una plancha parecida a la de huecograbado. 

Clases de trabajos hechos en colotipia: son ejemplos t!picos de -

trabajos hechos por el procedimiento de calotipia: loa grandes cart..eles 

l 
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anunciadores de películas y los que se encuentran en los vestíbulos de -

los teatros; las reproducciones artísticas, tales como los cuadros y -

dibujos que suelen comprarse ya enmarcados; los rótulos para el interior 

de escaparates y los cartones para exhibiciones, y las mejores clases de 

tarjetas postales ilustradas. 

2.2.6. Magnitud Comparada de los Distintos Procedimientos 

de F.stampación. 

La. industria impresora es un gran negocio. Casi todas las pobl.A, _ 

cienes pequeñas de los Estados Unidos tienen un taller de imprenta, y el 

número de éstos que hay en el país, es de 42 500 aproximadamente. Unos-

14 000 de ellos son establecimientos en los que trabaja un solo hombre. 

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

Industria es aproximadamente de 760 000 personas, entre hombres y muj! -

res. Además de éstos hay otros millares más que abastecen de tinta y -

papel, maquinaría y otras necesidades. 

Los sueldos y salarios que se pagan anualmente en la industria 

impresora de los :e.atados Unidos ascienden a más de mil millones de 

d6lares. La. Mayor actividad de la Industria de las Artes Gráficas es la 

tipografía, en segundo lugar pero creciendo II!UY aprisa, encontramos la -

litografíe. offset y en tercero viene el huecograbado. 



2.3 DEPARTAMENTOS QUE COMFOHEN UNA EMPRESA DE ARTES 

GRAFIC.AS. 

l. CAJAS.- · Se denomina así porque aquí se forjan todo tipo de 

letras y logotipos, que se clasifican de acuerdo a su 

formato, en compartimientos llamados bloques o cajas • 

Para imprimir, las letras y logoti.r::os son incrustados

en madera y/o goma, de acuerdo con el número de impre

siones requeridas. 

Este Departamento se subdivide en tres secciones: 

bldlow. Es una máquina para f"uooir líneas de compos! -

ci6n, que consiste en una serie de letras unidas en -

forma horizontal, para formar una palabra, se separan

las matrices a mano {Fig. 2) 

Vatriz. Bloque donde se secciona una letra (Fig • .3). 

La particularidad de esta m~quina es que las matrices

para forjar líneas de palabras, se forman a mano, 

fu.ndiéndolas después. 

Linotipo. Esta máquina funde líneas o lingotes en 

una sola pieza de metal, en lugar de que se tenga que

componer manualmente letra por letra. Esta máquina ~ 

psrmite una composición más rápida, desde el momento -

on que el modelo llega a manos del operario. 
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(Fig. 2) 
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(rig. 3) 

Formato. En esta sección una persona se encarga de 

seleccionar y clasificar las formas y las tipos de 

letra a utilizar, abastecer de material y archivar las

formas utiliza.das de las máquinas, conforme se van 

terminatrlo las órdenes de producción. 

II. '.FúT'JLITO.- Este departamento se encar~a de obtener imágenes fot~ -

gráficas en láminas de cobre> después de haberse ob~ -
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nido en negativos, también a través de fotografía. 

Ambas fotografías pueden ser: de escritos completos, 

figuras, trazos, etc. 

Este departamento se divide en las siguientes secciones: 

Compugraphic. Es una máquina que sirve para obtener 

todo tipo de letras, por medio de teclado electrónico,

cuyo proceso se conoce como impresión en frie, ec el -

que las letras son hechas en papel especial con tintas

y liquides también especiales. 

Dibujo. En esta sección se trazan las líneas geométri

cas y se pegan las letras obtenidas en Comouin-aphic. de 

acuerdo con el modelo. 

Cámara. Es aquí donde se obtienen los negativos, foto

grafiando las formas hechas en la sección de Dibujo. 

Transporte. Es la fijación de la zona de imagen en las 

láminas impresoras, de manera que la zona de imagen 

solo acepte la tinta y lo demás solo acepte agua. 

Archivo. En esta sección se ordenan y clasifican 

consecutivamente los negativos, de acuerdo con el núme

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

.. Dlina la forma de que se trate. 

Rcll. Esta es la sección doode se pruoba en una prensa 

la calidad del trabajo, y se comprueba que la forma 
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contenga todas las caracter!sticas especificadas en 

la orden. También se deter~ina la combinación de colc

res de las tintas par~ llegar al ~ue se pide en la 

orden. 

III. TIK·G?:i1FIA Este es uno de lof.' (.:.e.0arta::.sntGs e~ los ¡¿ue se impriIJen 

las forma<>. Le. iu(~rssión se lle'.'a a cubo por el er.tin

tado del relieve J.e lr.s i.::~.eG.s, es ciecir las se.liente:i, 

que son preci.sam'.}nte las 2.e.-:.rss. 

Este de:c;arta:::0nto se d;. 'iide en las si;:~iie.-.tes Jecciones: 

l·íác:.uina de Pie ó :-:'...i:;;rva .·'.a:<ual. '."..sta má.c·uina tiene la 

característica de e: ue es aliffientc:.da a mnnc, i'unc iona 

con un má.~L-no de tres tintas a la ·:ez, el esta:n¡:ado de 

las formas es de mue~ ctl'...da::i, ú p?•oceso es un poco -

lento, pero muy eficaz (7ig. L). 

l·:áq_uina Aut.omá.tica ó :·íinerva Autc::átic&. .::sta liiéquina 

(Fig. 4) 
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~omo su nombre lo indica, opera automáticamente, es 

muy rápida y no interviene en el estaf.'.lpado o impresión-

la mano del operario, también trabaje a tres tintas. (?ig. 5) 

(.:'i¿. 5) 

11.áquine.. Zelly ó ;.Jáquina Hc;,drur:s. Esta máquina de io¡:.r~ 

sión tiene la cc;.racterística de doblar u orillar el pa

pel al tiempo :ie estampar es pequefia., pero muy veloz 

(Fig. 6), 

{Fig. 6) 
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IV. OFFSET. .Este departamento se encarga de la litografía o imp~ -

sión por medio de una superficie plana en un rodillo -

provisto con una mantilla de caucho, pasando luego la -

misma impresión de la mantilla al papel (Fig. 7). 

(Figo. 7) 

la característica de este departamento es oue se ('.=.·:-,,:; 

de prensas rotativas solamente. 

Sste dep;;::;-t.qr.•ento se divide en las sigi;.icntes seccior:es: 

~ié~~ina Acu-elia ó Chiff24. Esta preasa rotativa es u~a 

de las más rápidas y co::i¡:letas que existen, f:Uede i..~::r:. 

cir hasta con seis tintas a la vez, con una excelente -

calidad y una gran repidez. F.sta máquina puede imrri -

mir tanto en rollos completos de papel, como en hojas -

sueltas, cuyas medidas van desde 27.9 X 57.1 hasta 57.8 

X 78.2 cm. (Fig.8). 
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(Fie. 8 : 

:.:<i_c~uina hrla o :CTense. Rotativa Jua.1-Lith. 3sta céÍqui

ni;. es tar. v;;loz corr,o la e.ni;eri:Jr, con la dife:::-en·~ia de

que esta solo :Juo::!e utilizar cui;.trc tintas, y la 

entre.da n:!i>:ima del pv.pel es de le.O 7. 66.2 Cs. (Fig. 9), 

l·íáquine. 3olva. Zsta máquina es muy parecida a la 

anteriormente descrita, tiene igual funcionamiento, 

tamaño y paso y usa el mismo númerc de tintas, pero el

tamaño del papel que imprime, no pue~e ser más que de -
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_)5.5 X SO.a cm, 

( ¡. i .• 

:·!ic~uina. ¡.:ultilith. ?:s'ta es ".1r.a prensa más pecuer..a. (:t.te-

las nnteriores, cuyo tac:año =.b:i:r.o de área de impresi6n 

es de 14.0 X J3.0 Cm. 

En esta máquina se emplean tres planchas o matrices, 

las laminas de metal pueden utilizarse por ambas caras, 



V. TAlWEH~R. 
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borrarse errores y hacerse modificaciones. 

Se emplea para la i~p~esión de par,elería de oficin~ 

debido a su al ta ze.li:!ad ( Fi¿. 10). 

Este departamento se deii~~ ~ le. inpresión de formas 

para co:nputadora, así co::.o a la de las ó:denes cuyos 

:.as máquin"'s en esc:e -:.ie~·n:rtamcnto son !'Otativas, las 

Ct:'..'.les tiene'.! entr·,d'"s cu:.r .1efiniias. Sl !;ncho del na

pel que sa amplae es ie 15 pul~ad~s. 

(?ir. IC) 



VI. ACABADO DE 
FOR1'1A3. 
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·Estas má~uinas utilizan hasta cuatro tin~as a la vez 

y son extremadamente r~pidas. ün eje¡¡¡~lo de estas 

mé.quinas es la llamada :-:amilton ie tabina (Fig. 11) 

.· J:\?T~F '.\:"'i. :;~~~?~;~::?-¿¡.ylj:~~~~~-:~5~:~:;~ 
• -~r~ ,.- :: '~, .. ~"!' • •' ,. 

(FLP'. 11 
1 

eA~ept~.w.r..do l.~.s .::o ns iierad.as cc:no v.s.,lorea. 

lo relaci)r..ad.o cor .. la. t-=::-:..ina::ión de l~s artículos 

listos ~ara er.treg5.rse o ~sarse. 

Este de9artar:lento se divide en tres secciones: 

Corte. Sn esta sección las formas se cortan de acuerdo 



al tamaño establ~cido en la ór-:l.en de producci6n. rara -

ello se usan las guillotinas accionadas elec~rónic~ 

~ente o de palanca manual. La. ~ri~er~ se usa para cortar 

gran-:les volúmenes de hojas (Fig. 12) 

Le. guillotina de palanca. o manus.l, se enplea. para cortar 

hojas en ,~~nt :!.de..'"ies pe~'..leñas (Fig. ' ' ' ;._) I 

?I.! ~sta. sección se unen l:.s fo:-~as 

(fi~. 12) 

Doblado. .::0 esta sección se doblan ter.las las hojas -:-:ue 

se van a encuadernar, para esto, el doblado se hace a -

mano 1 en una máquina plegadora (Fig. 15). 
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\..: ..:..e • ..., ..... J 

lleva a :::abo e:-.. ·3sta sección, )a:"a lo cual se :.:.til.iz:;. -

(:Fig. 15) 
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acero con sacabocado), l~s cuales tienen capacidad para 

perfor;;r un buen n~~ero de hojas (Fib. 16) 

(Pi~. Hi) 

V:ü. ACiú3;1:-.11.. 'lJJ..-:..r..::;:,, .:::n 1;ste depar"ta::er:to se '.::ice lo :::.3::'.:l •:;_ue e:1 ° 

ques y ac;~i::inr~a'. las ü.!.'..-~u::.nas 1~ose:1 "':an~;) con 

a.l.ambre, como con ::1.!.•) (::'i.g. 17) 
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'~.--::·•~.·~·7"··'~~~ 
"' - ,. : ·:·':_,·.: ~ 

(Fie• 17) 
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2.4 LAS ARTES GRJl.FICAS EN MEXICO 

2.4.l Su Aparición en el País 

Podemos considerar como el origen de las Artes Gráficas en México, 

a la aparición de la primera imprenta (la primera en América), en el -

año de 1536, traida por el Obispo Juan de Zumárraga y el Vir"rey Antonio

de Mendoza, y quedando a cargo de Juan Fablos y Esteban Martín. 

Poco a poco las artes gráficas fueron creciendo co:oo actividad 

econ6mica, hasta convertirse en una gran industria, dando origen a la -

Cámara Nacional de la Industria de las .Artes Gráficaz, la cual tiene 

carácter de organismo pÚblico y presta sus servicios principalmente como 

órgano de consulta, interviniendo también como representante de los - -

intereses de sus afiliad.os. Asimismo participa con sus opiniones en la

elaborac1ón de Leyes de trabajo del Seguro Social, así como en las de -

los impuestos y multas aplicables a las empreoas afiliadas, también 

presta ayuda técnica a las empresas a través de las conferencias que 

organiza, en las que se escuchan y se ¡.;roponen sobciones a los probl~ -

mas que se plantean en ellas, a la vez que se proporciona la infor:naci6n 

referente al desarrollo de la industria en el País. 

Este organismo se encuentra integrado de la siguiente manera: uoa

Asamblea General de Socios, un Consejo Directivo de ~inistración, un.. -

Presidente, un Vicepresidente, un Gerente Administrativo, y un Gerenta -

de Capacitac16n. 

Los servicios principales que presta este organismo son los sigui

entes.' 
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- Representa a la Industria Gráfica Nacional, ante autoridades 

federales y locales, y ante otros organismos. 

- Fomenta la comunicación entre los asociados y los fabricantes de 

materias primas 1 distribuidores y vendedores de maquinaria. 

- Froporciona a los industriales la información que le requieren -

los industriales, en lo referente a las Artes Gráficas. 

- Organiza conferencias y mesas redondas sobre ternas de interés -

para los agremiados. 

- :&lita circulares, boletines, revistas y el directorio con la 

información de los asociados, y los distribuye. 

- Boletina la inclusión de nuevos á'bcios en el directorio de la -

Cámara. 

- froporciona el servicio de bolsa de trabajo, a fin de que sus -

agremiados cuenten con el personal idoneo para sus empresas. 

- Fomenta las relaciones e intercambio de tecnología entre sus 

asociados. 

- Organiza exposiciones de .drtes Gráficas, para dar a conocer los 

adelantos en la Industria Gráfica Nacional e Internacional. 

- Auxilia a sus asociados en las gestiones necesarias para cuoplir 

con los ordenamientos legales, as! como para los permisos de 

importación para la Industria de las .Artes Gráficas. 

- Tramita la exención de impuestos para la importación de maquilla

rla. 

- Activa la tramitación de permisos de importación de refacoiones

urgentes para 4 maquinari&. 
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- Busca la unificación de precios de materias primas, a través de-

mesas redondas, en las que participan los proveedores de materias 

primas. 

- Gestiona el establecimiento de normas de calidad de las materias 

primas empleadas en la industria. 

Proporciona el servicio de asesoramientos a consultas, en aspec

tos contables, fiscales y todos aquellos que los asociados - -

tengan obligación de c~~plir. 

- Presta el servicio de escritorio público a a~uellos asociados -

que dado el tamaño de sus negociaciones, no pueden disponer de -

una secretaria o alguna persona que les ayude en este aspecto. 

Gestiona las nuevas fracciones arancelarias que favorezcan a la 

industria. 
, 

- Tramita la autorización de los libros fiscales que deben llevar-

los asociados. 

- Proporciona a los socios que lo solicitan, credenciales persona

les de identificación. 

Tramita clausuras, aperturas, cambios de d0C1icilio o razón 

social, traspasos, patentes y marcas, nombres comerciales, lice~ 

cias de salubridad, rótulos y anuncios, vistos buenos de ubica

ción, etc. 

llllparte cursos de Capacitación, tanto para empresarios como para 

trabajadores. 

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

ciooes a los mismos. 
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.En términos generales, estos seo los servicios que presta la 

Cámara a sus eopresas afiliadas, en su preocupaci6n por promover el desª 

rrollo de las Ar.tes Gráficas en México. 

A continuación presentamos los objetivos que se persiguen con la -

intervención de la Cámara Nacional de la Industria de las Artes Gráficas: 

a) fromoción y desarrollo de esta actividad económica. 

b) Aprovechamiento adecuado de la capacidad de compra de los 

insunos necesarios pare la producción, en el extranjero. 

c) Correcci6n de los desequilibrios de la Balanza Comercial 

en estos renglones. 

La Cámara Nacional de la Industria de las Artes Gráficas sigue 

preocupándose porque la itrlustria siga su desa.-rrollo, para lo cual se -

auxilia de las investigaciones realizadas por instituciones dedicadas a 

ellas, como la hecha por el CONACYT, a tra·1és de su Servicio de Informa

ción técnica, para determinar los requeri~ien~os de información técnica

Y administrativa pa~e la Industria de las Artes Gráficas. 

Zl Servicio de Información Técnica del CONACYT, escogió 40 e::ipreses 

las cuales representan todas las ramas de esta industria y elaboró un -

programa para visitarlas y deterr.iinar preliminarmente sus requerimientos 

de información. Todas las empresas se localizaron en el Distrito Fed~ -

ral y Zonas Industriales de su periferia. También efectu6 una serie de

encuestas, observando con detalle los procesos y métodos de manufactura, 

con objeto de determinar sus problemas más importantes, haciendo un 

recorrido de sus instalaciones y conversando tanto con directivos, como

con supervisores y obreros. 
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2.4.2 Situaci6n de las Artes Gráficas en el País 

la población en México es de unos 74 Millones de habitantes, y su..!. 

incremento es del J.5% anual. Casi un 20% de la poblaci6n vive alre:l.~ -

dor de su principal región cultural e industrial, que es la Ciudad de -

11éxico. Guadalajara y Monterrey, son las otras dos ciudades de mayor 

i~portan~ia, con aproximadamente de 1,900,000 y 1,400,000 haoitantes. 

$1. gobierno mexicano fomenta un programa de actividad socio-econ6-

mica, enfocado a obtener la rápida industrialización del País. Se impul 

sa a toda actividad que conduzca a la autosuficiencia y se enfatiza el -

estímulo a pequeñas industrias, como es el caso de las de Artes Gráficas. 

iJ. igual que en otros paises, la Industria Gráfica de México está.

compuesta de un número relativaa:ente grande de induotrias, muchas de las 

cuales son pequeñas; hay aproximadamente 6,400 em~resas dedicadas a la -

Industria de las Artes Gráficas, de las cuales aproximadumente 4,GJO se

encuentran afiliadas a la Cámara Nacional de la Industria de las J\rtes -

Gráficas, pero de esas, solo un 7% tiane un capital superior a los - -

2,000,;:;0Q de pesos. De estas 4,800 empresas, más de 3,200 se dedican a 

la tipografía, unas 600 tienen producción de litografia y menos de 100 -

ae de-jican al grabad9. 

Al parecer, el 12;~ de lá Iadustria (por cantidad de empresas J, 

representan el 70% del total de la producción. Como es obligatorio 

pertenecer a la Cámara se produce una situación, de que empresas relati

vamente pequeñas tienen una desproporcionada influencia en la política -

.de toda la Industria gráfica del pa!s. For lo que se refiere al resto -



50 

de las empresas, integradas la mayoría de ellas por menos de 25 trabaja

dores, ofrecen un servicio local a la comunidad. 

A medida que se desarrolla la tecnología de la Industria de las -

Artes Gráficas en Héxico, y las técnicas artesanales vayan desapareciendo 

en la misme proporción se incrementará el capital de inversión necesario 

para desarrollar una industria eficiente. Esto requiere del desarrollo

de grandes empresas impresoras con personal directivo y tecnolog!a comp~ 

titiva. Un ejemplo típico de este desarrollo, es la fábrica de billetes 

del Da.neo de México. Esta empresa posee la capacidad técnica y adminis

trativa capaz de lograr una contribuci6n de importancia a la economía -

nacional. 

Es de desear tener grarxies y pequeñas empresas para producir una -

irrlustria eficiente, pero es err6neo pensar en que los requerimientos en 

tecnología, mercadotecnia y adiestramiento en todas las empresas deban -

ser idénticos. 

Una empresa impresora con menos de 50 trabaja.dores rara vez nac~ -

sita involucrarse pro.f'undamente con la tecnología, y no podrá usar técn1 

cas sofistica.das de mercadotecnia. Puede requerir instalaciones para -

entrenamiento de personal obrero y también beneficiarse con el adiestra

miento de su personal directivo, pero aun en estas áreas, la demanda de

las pequeñas empresas será eventual. Esto representa un gran contraste

con las empresas que tienen de 150 a 2,000 empleados. Estas medianas y 

grandes empresas necesitarán todos los servicios y CO!!lpetencia inhereg -

tes a cualquier gran organización irxlustrial. 
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DISTRIBUCION DE LOS SOCIOS DE U. CAMARA NACIONAL DE lJ. 

INDUSTRIA DE LAS ARTES GRAFlCJ\S FOR ACTIVIDADES 

TliOGRAFIA 

LITOGRAFIA 

ENCUADERNACION 

FOTOGRABADO Y ROT(;GRABAD'J l22 

GRABADO EN ACERO Y TIMBRADO 

VARIOS& 

Estereotipia 2 

Ilnpreeidn de Etiquetas 19 

Fabricantes f:le Tlntas 5 

IJ.notlpia y Fotocompoe1c1dn 85 

PUnd14ores de flpos 40 

nexosrat!a 1.4 

Serlgratfia 66 

Corte 1 Teiildo 34 

Que abarcan más de una actlvictad SS 

et.roe 53 

T O 1' A L¡ 4,800 
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DISTRIBUCIOU DE LOS SOOIOS DE LA CAMARA NACIONAL DE LA 

INDUSTRIA DE LA.S ART~ GRAFIC.AS iOR F.sTADOS. 

ESTADO 

AGUASCALIENTOS 
. BAJA CALIFORNIA 
CAMProHE 
Cv.AHUILA 
COLll'..A 
CHWAS 
CHIHUAHUA 
DURANOO 
ESTADO DE MEXICO 
GUAl\AJlJATO 
GtrnlBERO 
HIDALGO 
JALISCO 
MEXIC~.tD.F. 
14.ICH0..1>1.i.dll 
MOREWS 
NUEVO LEON 
OAXACA 
PUEBLA 
ltUERETARO 
SAN LUIS 1-0TOSI 
SniALOA 
SONORA 
TABASCO 
TLAXCALA 
TAl'.AULif AS 
~CRUZ 
IUCATAN 
ZAOATB:l.AS 

.NDMERO DE 
COMP.AÑIAS 

29 
49 
6 

55 
3 

22 
65 
19 

135 
96 
47. 
44 

360 
2,670 

46 
42 

520 
~ 

128 
25 
53 
37 
28 
6 

16 
uo 
99 
4? 
15 

NOTAs La Cámara Nac!.oDal de la Illduatria de las Artes Gráficas, presta

aua servicios a través de sus Oficinas Generales, en el D • .F.;(doe 

Delepcionos una en huevo León 1 una en Jaliaco; y, catorce 

Bepresentacioaea en el reato del Fda.} 
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2.4.2.1. Investigaciones Realizadas Sobre la IDduatrla 

de las Artes Gráficas. 

I) REPORTE DEL SIT-CONACYl' 

La cámara Nacional do la Ii::dustria de las Artes Gráficas sol1cit6-

al Consejo Nacional do Ciencia y Tecnología, la participación del Servi

cio de Información Técnica (SIT), para que se determiDaran los requer! -

mientes de información técnica y administrativa do eata industria. Para 

ello, el SlT viaitd 40 empresas, obteniendo los siguientes resultados: 

, 
A) P.roblomu Técnicos 

Se observaran con detalle los procesos 1 métodos de manufactura, -

haciendo un recorrido do lao 1nstslac1ones de cada empresa 1 teniendo -

cuidado de conversar con directivos,, supervlaoros y obreros. Esto con -

objeto de poder dete¡11.linar los problemas máo illlportantes de la industria. 

A continuacLSn se presentan las conclusiones del estudio, que 

servirán de base para aatistacer adecuadamente loa roquer!mientos de 

1Dt'Ol'lllaci6n técnica y ad111iniatrativa de la ioduutria. 

El problema fundamental de la IDdustr:la de las Artes Gráficas esta 

en el empresario. Se observd quo ea la mqor!a de lÍ:>o casos, la canea -

de loe problemas más importantes, está en la !al ta de preparación adm! -

nistra.tiva del empresario. Ekiate una gran centralbación en la tema de 

declaiones en la ma,yoría de loa casos no se delega la autor1ded suficiea 

te. . Lo cual hace c¡ue el emprese.rlo dedique SWil energ!u a la reaoluc16n 

de problemas que en ocaaionea aon tri Vial.ea • 

.lunque la mqor!a de lu empreeas ion pequ.das, no pueden rupoa -
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der efectivamente a los cambios en el mercado y a las variaciones en los 

procesos y métodos de manu:factura. Este problema afecta prof'u.l:ld8lllente -

el futuro de la 100.uatrie., ya que se haca icxlispensable una mayor mad!:! -

rez administrativa para responder a la situación de importaciones Y' a -

los programas de exportación. 

U:>s empresarios y el personal que laboran en las empresas visi~ -

das, poseen una nota.ble creatividad e inventiva que utilizan para des! -

rrollar, modificar y adap'W loa procesos y rn~todos de manufactura, la -

maquinaria y el equipo. En muchos casos se observó la utilización de -

tecnolog:!a propia, misma qua pUede transferirse a otras empresas y ot.ros 

paises pudiendo constituirse en tueote de utilidad adicional. 

B) Froblemaa de Personal 

a) Falta de persoll41 a nivel t&ca1co. 

b) Inexiatencia do planes y programas de capacita

ción 7 adiestra111iento do porsooal. 

c) Falta de responsabilidad dol personal hacia su 

tre.bajo. 

d.) Desconocimiento de planes 7 políticas para el 

maneJo de personal. 

e) .Problemas de Materiaa Pr1.mas 

a) Eacaaez y encarecimiento de laa 111ateriu p:rimaa. 

b) Aprovechamiento 1.Dedeeuado y desconooilllento de 

otras a&terw primaa como SUBtltutoa. 

o) Falta de pl.aneac16n eo la com~ de laa materiaa 
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primo.s. 

· d) Entregas tard!as de materias primas. 

e) Inexistencia de laboratorios de control de 

calidad. 

D) Problemas de 1,íanufactura 

a) AUsencia de nor111as y e~pecificaciooes referen

tes a materias primas. 

b) Maquinaria y equipo anticuado. 

e) Desconocimiento de técnicas apropiadas para -

el control de calidad. 

d) Inedecundo aprovechaJllieoto de la capacidad -

instalada 

E) P.l-oblemas de Ingenieria Industrial. 

a) Mala localbac16u de 1aB empresas •. 

b) lDadecuada distribuoido de la ylanta. 

e} Inadecuado control de la produco16n y de los 

1nvontario1. 

4) Inexistencia del control de coatoo. 

e) ~cela de programas da manteaimieoto 

prnentivo. 

~OMEHDACIONES 

A) IA principal. recoucdación es de preparar adllls.n1atnt1V&lllente-
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al empresario. La dec1s16n que tomó la cámara, de establecer el Col! -

gio de Superación del Empresario, es sin lugar a dudas, muy buena, ya -

que se centra en el principal problama que afronta esta industria. 

Sería muy conveniente que, para inicler las actividades de eate colegio 

se preparará un ciclo de conferencias en el que participen, primeramente, 

irrlustriales mexicanos reconocidos mundialmente por su gran capacidad en 

la administración de sus empresaa y que procedan de diferentes industrias. 

Tatlbién se reccmienda. la participac16n de aquellos empresarios de la 

industrie., cuyas empresas se consideren máa avanzadas tanto en su organ! 

zaci6n, como en su planeación y util1zaci6n de $U8 recursos. 

B) El plan de expansi6n de esta industria deberá partir de la 

preparaci6o del empresal'1o, es por esto que se ha.ce énfasis en que la -

mayoría. de los problelllas que la aquejan, puedan resolverse si ee mejora

la calidad de sus dirigentes. 

C) Eidste tambi~n un problema ~uy generalizado que es la prepara

ci6n inadecuada de los supervisores y de los traba.ja.dores. En cuanto a

la prepar&ción de loa supervisores se sugiere que la Cámara solicite la

asesor!a de m:o (J.diestraz:iiento Rápido de la Mano da Obra), para que -

conjuotsmeute elaboren un prograllla de capacitación. ~be también pensq 

se en la preparación de los obreros espacializadoa en la m18llla 1.nati't!! -

ci&o. No es recomendable que la Cé.mara establezca una escuela para la -

propara.oi6o de los Obreros • ., • .,,.. 11"<· n+:41 'M la "!XDl".~1,opcfs ~.J.a8 1JlSta

laciODell de ARMO. 

D) La cámara tomara. una posio16n más agE"0~1va a nivel 1.Dternaoio-
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nal en cuanto a la preparación de los gerentes, supervisores y obreros,

aprovechando las diferentes becas y programas que ofrecen varios de los

gobiernos de paises 1ndustrializs.dos. 

E) La Cámara deberá elaborar un estudio refecentc. al desarrollo -

e 1mplaotnc16n do normas y especificaciones, para esto contará con la -

aaesoria del CONACYT. 

F) la Cámara deberá establecer y mantener cont&cto con asociacio

nes e institutos técnicos internacionales en el ramo de las Artes Gráfi

cas, con el propósito de estar al día en los cambios tecnol6g1cos que se 

generen. 

G) Se estudiará la posibilidad de crear un centro de 1nvesti¡m -

ci6n aplicada para esta industria, cubriendo inicialmente las ramas más

JJnportantes; Litograt!a, Ti9ograf'!a y :Encuadernac16n. 

H) F.studiar y promover el mercado nacional e internacional. Este 

últilllo en colaboración con el Instituto ~exic!1llo de Cooercio Elcterior. -

Es sumamente importante orientar las actividades de esta industria hacia 

la exportació11 

I) Debe estudiarse. en colaborac16n con la Nacional Financiera, -

la conveniencia de crear plan~ 1Ddustrialea colectivas, con objeto de 

aprovechar en conjunto el awd.nistro de lll8.t9r1Aa prSJnu, servicio de 

1118JlteoJJD1eoto y distribuoi6n de loa productos. 

J) En cuanto a la oolaboración de la Cámara coo el SIT CO!IACn', -
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a) Mantener informadas a las empresas de la IDdustria de las At, -

tes Gráficas, con aquella información que les permita mejorar-

administrativa y técnicamente. Para esto ae propone que se -

aproveche la información que analiza el SIT en su servicio de

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

Cámara, una hoja despreodible que contenga los títulos de los

art!culos de interés general, mismos que sarÚl.n solicitados -

directamente a la Cámara. 

b) Atender más eficientemente los requerimientos de 1nformaci6n -

técnica de la industria.. Para eato el SIT puede seleccionar a 

un ingeniero que, contrata.do por la Cámara, se sume al equipo

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

c) Solicitar un experto a la Crganización de las Naciones Unide.s

para el Desarrollo Integral (OlfüDI). Este experto har!a un -

estudio más prof'undo de la Icdustria de las Artes Gráficas. -

Se han eatablecido loa conta.otos con FlRA (THE RESEARCH 

ASOOCIATIOH FOR THE t-APER, BOARD, fRINTDlG .A.Nil I'ACKAGlNG 

INDUSTRIES) de Inglaterra, quienes se mostraron dispuestos a -

establecer un programa de asesor!a para daterminar los requer! 

mientas de informaci611 tl§coica. de esta industria. la recomen-

dac16n de PIRA, se basa en el hecho de que ea uoa de las máa -
p;-estigiadas asociaciones del mundo en aste campo, cuenta oon-
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uno de loa centros de 1.nveatigacidn más grandes y con el mejor 

centro de información para laa Artes Gráficas. 

d) Aprovechar los contactos de la Cámara y del SIT en América 

latina para promover las tecnolog!as mexicanas desarrolladas -

por esta ioduatria. Se iniciaron contactos con los industria

les a través de la revista de la Cáma.ru, sin embargo, como es

lógico penaar, para lograr mejores resultados será necesario -

acercarse directa y personalmente a los iodustriales. 

II) REPORTE DEL ~IRA 

La tol'lll.8 de obtener la infO?'t:lación, !'ue a través de la aplicación-

de cuestiono.r1os en quince empresas. las respuestas obtenidas apoyaron

las conclusiones a las que llegó el estudio del SIT-CONACIT. Uno de los 

problemas que máa destacaron, .tue el de la falta de Coordinación y l1l.ane~ 

ción en las empresas, ooneiderando que esto se debe a la influencia de -

pequeñas empresas en la C~a. Otros de los probleoas considerados 

como importantes fueron: la pobre actunoión de las Artes Gráficas en las 

exportaciones, .tnlta de instalaciones de adiestramiento nacionales y ~ 

alto costo de las materias primas. 

Resulta.dos Obtenidos 

A) la g8llla de productos f'abr1cados por las empresas viaitadaa, 

1.Dclulan empaques, rormaa, etiquetas, roviatal:l, libros, poaters 

catálogoa, papel de seguridad, tarjetas do crédito, y en gonsi

-nü., tado tipo de !Ja.presioneo. El número do trabajadores que-
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las inte~an f'ue de aproximadamente: 10, 15, JO, 40, 40, 50, -· 

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

B) Las ventas brutas estimadas tueron calculadas entre $ 80,000.00 

y $ 101400,000.00 d6lares anua.lea. 

C) El porcentaje de utilidad anual sobre veo tas brutas tluctu.6 -

entre el 8 y 25%. las empresas graodes dieren entre 8 y 12%. 

las empresas que reportaron utilidad arriba. del 12% tueron 

empresas con menos de 60 trabajadores, 

D) El número de profesionistas empleados entre todas ellaa es de

cerca de 40, que representan aproximads.l:lente un 1% de los 

trabajadores de la industrie., y solo una tercera parte eon 

titulados en ciencias o i.llgenier!a. 

E) Solo tres empresas dijeron tener planes a 5 años. 

F) Solo una empresa dijo efectuar estudios de investigaci6n de -

mercado. En general hay poco enfoque a la mercadotecnia, aa!

como poca evidencia de estudios concienzudos relacionados al -

mercado de exportac16n. La.s empresas pequeñas no se creen 

capaces de tener ventas de exportación. las grarxles están 

oonvenc1das de que no podr!an competir con precios en el merC!l 

do extranjero, debido a los altos costos de produccida, aa! -

COlllO de las materias primas, sobre todo del papel. Se comentó 

que on Múico el papel cuesta un ~ más qua en el mercado -
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internacional. Hubo frecuentes quejas de que los arreglos • 

para importar papeles manufacturados eran dU'foiles, mientras

que la importación de productos gráficos, y en particular 1.1- -

broa, no necesitaban ningdn permiso. 

G) Se percibió un nivel artesanal compoteote, pero no progralllas -

de adiestramiento. El adiestra.~ieoto de ejecutivos recibe -

poca atención. Todas las compañías expresan su deseo de mejo

rar el adiestramiento en lo administrativo 1 en lo técnico. 

focas em~rasa.s conocen el ARMO Y CENETI. 

H) N1nguna de las empresas visitadas tenía un sistema organizado

de inf'ol'TOlaci6n técnica. Algunas tienen un programo. activo de

visitas para participar en exhibiciones de Artes Gráficas, a -

fin de mantenerse técnicamente al día. 

I) Solo dotJ empresas ten!an membresía en alguna asociac16n técni

ca extranjera. Una lilllitante de la tenencia de eatas membr~ -

sías, según dijeron, es la del alto costo, pero se propuso que 

hubiera arreglos a nivel industria para bajarlo. 

J) Solo una empresa tenío. un sistema de prueba da matsria pr1ma -

y de control de calidad. En general el cococirlliecto de estas

Ucnioas era muy bajo. Poco.e empresas aab!ao de la. existe1101a 

de LANFI 

!) 4 cada empresa se le pidió que seiialera los problema.a que -
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tenía que enfrentar en la producción. Estos fueron los sigui

entes: 

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

b) Falta de facilidades para control de calidad y 

técnicas de especificaciones. 

c) Falta de proceiim1entos para control de costos 

y cotizaciones. 

d) Falta de adiestramiento nacional de personal -

técnico y administrativo. 

e) Falta de instalaciones de expertos en mercado

tecnia. 

L) A cada empresa se le pidió que dijera como veía sus cambios de 

operación en sus negocios en los próximos 5 años hubo pocas -

respuestas claras a estaºpre~nta, pero alguÜ!:la empresas menci2. 

ne.ron que veían un desarrollo en offset seco y grabado, asimismo 

todas expresaron su preocupación por el rápido aUllento en el -

costo de las materias priJ.Ua.s. 

La calidad de loa productos 1.l!lpresos en i:éxico es buena, el están

dar artesanal en la ioduatria es alto. Sin embargo, la industria debe -

a1.1mentar el uso de teonologia, mejorar sus medios de 1nt'ormac16a y de -

mercado, y en particular asegurar el adecuado entrenamiento técnico de -

mano de obra. Si se ignoran estos problemas, la iJXiustria encontrará un 

aumento de los miamos en el futuro, 
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La 1cdustr1a de las Artes Gráficas ec México es importante pe.ro su 

ecocomla Nacional. Está clasificada en el sexto luger por el tamaño de

su invers16n (más de 5,000 millones de pesos ea 1974), y representa una

fUente de trabajo importante (más de 100,000 personas empleadas). 

La Ir:ld.ustria tiene un impe.ctc directo sobre: 

- Alfabetiawo y producción de libros de texto. 

- Sobre la Balanza de Pagos con impo1•taciones y expor~ 

cienes de material impreso. 

- Costo de servicio para las industrias, a través del 

empaque e 1.cpresas publicitarios, etc. 

Los problemas que enfenta la Industria de l.rtes Gt-á!icas son los -

siguientes ; 

- Inhabilidad para obtener una adecuada partic.1.1-'a

ción en el mercndo, resultante del crecimiento 

de demanda de los productos impresos en México. 

- Falta de una competencia eficiente ea el mercado 

de productos impresos. 

- .Demaaiad4 de¡;oooencia del trabajo e.x-tit:11:1tamJ.. 

- Carencia de un programa nacional de adiestra-

miento pera asegurar una cantidad adecuada de 

mano de obra técnica. 

- Careooia de una. lcdustria infraestructu.rada, capaz 

de manejar l~ problemas de cambio desde un punto da 



vista estratégico. 

Falta de previsión en los cambios de mercado 

de la industria. 

La iDduntria debería lamentarse menos de sus problemas y en su 

lugar oreaoix.arse para poder resolverlos. La comp9tencia de otros medios, 

alto costo de la materia prima, un d6fic!t de exportaciones vs. importa

ciones de productos impresos y falta do personal técnico, son problemas

que se puedeo resolver. Fatos problemas requieran de soluciones por -

parte do toda la !oduatria, para crear una infraestructura integrada por 

gente calificada y experimentada que sea capaz de afrontar loa cambios. 

En la actualidad esta illduatria infraestructura.da no exiate, por lo - -

tanto, las !uentos de recursos o 1níormac16n nacionales, tales como SIT, 

CENEU,. .ARMO Y LANFI no son aprovechados adecuad81Aente por la industria

do las Artes Gráficas ni sus instalaciones, como el Centro de Capaci~ -

ción de Lit6grafoa. la Industria deberá tomar estos problemas en serio, 

si no desea enfrentarse a una competencia estranjera más eficiente. 

la cámara NacionaJ. de le. Industria do las Artes Gráficas podrá sor 

el centro do la infraestructura. La necesidad inmediata es asegurar que 

la industria grática Mexicana pueda aatistaoer la creciente demanda en -

el mercado para productos impresos, ante11 que loe estrsnjoros. Una - -

exolusic5n de productos extranjeros en las artes gráficas maxicanaa ao -

es posible ni deseable, pero so debe asegurar una poaicidu edlida de 

competencia en el campo da las exportaciones para niwlar la Ba.l.anu. de-
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importaciones y exportaciones. Para alcanzar estos objetivos, la indus

tria debe desarrollarse en loa campos de tecnología, prueba de mator~ -

les, 1ntormnci6n, mercadotecnia, educaci6n y adiestramiento. 

Lr.uJ rocomendnciones de los reportes señalan un plan para la ore~ -

c16n de una industria infraestructurada capaz de resolver sua problemas. 

Además dar una guía para el trabajo inicial de los comités involucrados. 

No se dan detall.ea del proyecto, ya quo el planteamiento deberán hacerlo 

los altos ejecutivos dentro do la Iooustria de las Artes Gráficas. se -

deba dar éntasis a la participación de los comités recomendados en el -

reporte. Loa CO!llités no serán e!ioientea si cada uno de sus miembros no 

está preparado a dar tiempo y energía para llevar s. cabo un verdadero -

C81llb1o en la industria. No se deberán comprometer personas a ser miem -

broo de un comité si no aceptan la profunda responsabilidad q11.e el - -

programa de trabajo requiere, todo esto debido a las recomendaciones que 

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

esta industria. 
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J. MARCO TEORICO 

3.1. Significado del Diseño de Sistemas de Cootrol 

de Prod.ucoión 

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

daremos primero el significado de cada una de sus ~alabras: 

Sistema - Conjunto de elementos interrelacionados entre s!, que -

tienen un !in común. 

Diseño - "Plan mental para realizar un finn y 11traze.r, discurrir

y disponer los medios para el logro de una cosa". Pr2, -

yectar es idear, trazar, disponer o proponer el plan y -

los medios para la eJecuci6n de una cosa. 

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

tora en algoª. 

Produoción - 11Hacer mercancías para las-necesidades huma.nas 11 • 

Luego entonces, podemos definir al Diseño de Sistemas para el Con

trol de Producción como: 

11Idear y planear ordenadamente uoa unidad compuesta por elementos -

interrelacionados entre a!, para ejercer una in!'luenoia moderadora o 

directora en la fabricación de meroancíao 11 • 

3.l.l. Siotemas y Analogías 

Ya se ha detinido al sistema como el conjunto de elementos 1ntef 
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relacionados entre ni, que tienen un tin común, las ramas pro!ealooales

se distinguen por a.i tipo de sistema de que hacen princi~al uso, y sabe

mos que los profesi.~,niatas en alguna rama, aprender a resolver sus - -

problemas por la anu:.logía de los de otra, lo cual abre la posibilidad de 

crear sistemas con 'UD costo rn!oimo, al poder producir sistemas mucho 

menores a los de una escala nor:nal, para probarlos. As! tenemos que 

estudiando una oper:uc16n en pequeña. escala pod001os predecL:.' lo que suce

derá al ampliar la <7lperaci6n. Esta t~cnica recibe el nombre de aimUli! -

ci6n. 

El diseñador die un sisteQS. 11Xluatrial puede resultar lento en ele

gir los métodos del trazado, lo que puede deberse a la extremada comple

j idad de los problelllW.S que se le presentan, puesto que trabaja en UD - -

medio en el que en~-:-i::. ol impredecible comportamiento de los humanos, as! 

como muchas situacimnes imposibles de prever. Existe una gran diferencia 

entre el diseñador d19 un siste::a industrial y el diseñador de otras áreas 

tal puede ser el ca:I10 de los 1ogenieros, quienes tienen generalmente un

conocimiento dol ma"'.".;erial con el que trabajan, lo cu.al les pexmite 

planear fácilmente 1sum sillte=as. 

A continuación; present~os tres modelos de sistemas con el tia de

hacer un rápido exar:mn de loa problemas de diseño• 

a) Modelo estaJ.tico. C1>:10 su nombre lo indica, os un tipo de si ... 

tema cuyos elementos son estáticos, tal pu.ede aer el ej•plo -

de un puenti.e. en e:Jte caso el diseiiador tiene que conocer la -

diatancia q~ue el puente debe salvar, la carga que debe aopo¡: -
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tar 1 algunos otros datos, con este conocimiento, el ingeniero 

proyectista elige los materiales que reunan las características 

apropiedas 1 hacer el diseño con ellos. 

Por su parte, el pro7ectista de sistemas industrie.les, tiene -

un problema do diseño estático, cuaodo planea la organización. 

1&B condiciones en que funcionará el sistema son las primeras-

que se deciden, y dGspués se determinan según loa principios -

de diseño de organizaciones (como la div1ei6n de mando, princ! 

pio de excepci6n, etc), loo componentes y el modo en que se -

wiirán. 

Al observar laa simplificaciones para proyectar ambos sisteo.as, 

vemos que al Puente no solo le e.t'ectan las cargas muertas, sino 

también las dinámicas, y en los componentes ha¡ ciertos mov,! -

mientos, por lo tanto, si pensemos en la grái"ica. de la orga.n1 

aación, veremos que está lejoa de ser estática y por lo tanto, 

es probable que se lograrán algunos progresos 1.cportantes en -

loa diseños de organizaciones, si se consideran como dinámicos. 

b) Modelo din8m1co. En este modelo los componentes tienen una. -

acc16n o movimiento continuo do interrelacidn. Podemoa meDC1.2 

nar, por ejemplo, un motor de combuati6n 1ntel'1la. El disefiA -• 
dor desea conocer el rendimiento de un motor para determineda

poteDC1a, al conocer 4ata, determinará como deberán pro¡ectarae 

sua partea 1 CDGIO deben unirse para resistir a las tuenaa del 

de11gute, todo ello con un coato m!nimo. 
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En este ca.so el problema para el proyectista industrial se 

presenta sobre la .forma de asignar a los componentes sus dife

rentes .t'Uooiones, debiendo considerar el costo de dicha asigo!! 

ción de procesos y comparándolo con el beneficios esperado. 

o) Modelo de servosistema. ~te tiene dos características princ! 

palea: Lo. a1:1pl1ficacióa y la autoregulación. Lo. primera porque 

existen component~s cuyo cowportamiento puede afectar gran -

parte del sistema, y la segunda porque en el momento en que -

una acción tomada muestra resultados negativos, el componente

se percatará de esta situación y tomará la acción correctiva,

para garantizar a.sí el buen funcionamiento del sistema.. 

J.l.2. Diferencia entre Di.sedo da Sistema y Tocia de 

1ec1a1ones 

la diferencia estriba en qu.·~ el sistema es en sí el todo integrado 

por elementos que se interrelacionan, para lograr un fin común, y la toma 

de decisiones se refiera a la forma en que deben manejarse estos elemen

tos para llegar a dicho fin, eo decir, la dirección sobre el comportamies 

to de loe elomeatos que compor:ien el sistema, los cuales se van a compor

tar de acuerdo a las decisiones tomadas .. 



70 

J.1.3. ImpediJl!entos da la Ciencia del Diseño de Sistemas 

Uno de los obstáculos más dlt!ciles de superar en ln evolución de

la ciencia del diseño de sistemas y de la toma de decisiones ea lo cOlllpl~ 

jo de los problemas, loa cuales estarán determinados por el número de -

variables que intervengan en el diseño, as! como laa variables externas, 

que seo incontrolables e impredecibles en una gran parte. Por lo tanto, 

lo que se debe hacer, es diseñar el sistema lo más flexible posible, a 

fin de que los cambios lo afecten lo menos posible. 
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3.2 !..A LOGICA MODEfUlA 

Define la busqueda sistemática de las leyes y principios universa

lda, de acuerdo con algún criterio racional sano y con procedimientos -

experiiuentales, que en nuestro caao estarán destinados a la inveati~ -

ci6n sistemática de las leyes y principios universales de la industria. 

A cont1nuaci6n voremos un método sistemático para resolver problemas: 

a) Darse cuenta dal problema. 

b) Dofinir el problema 

e) Localizar, valorar y organizar datos. 

d) Descubrir relaciones y .formular hip6tes1s y 

e) Valorar h1p6t.esis 1 aplicar la soluo16n. 



).) OBJETIVOS DEL CONTROL DE LA fRODUCCION 

Loe !'equtsitos m!nimos q_ue deben reunir loa objetivos del Control

de la Producoi6n son: la coord.1naoi6n de las inatv.laciones productortUJ -

para que se obtengan loa productos según su progr8lllaci6n, con un costo -

mínimo. Un objetivo más amplio, lo podemos establecer con base en el -

Control de iroducción y el Inventario, como: 11la función de dirigir o -

regular ~l ~ovimiento metódico de los géneros, por todo el ciclo de - -

.t'e.bricaci6n, desde la requisición de materias primas, hasta la entrega -

del producto terminado, mediante la transmisión sistemática de órdenes -

a los subordinados, según un plan de rutina que utiliza las instalaci2 -

nea de la fábrica del modo más económico 11 • 

El sistema de producción penetra en toda. una organización manufac

turera, garantizando el cumplimiento de lo planeado, mediante muchos - -

enlaces de autoregulaci6n. fodecos establecer la distinción entro 

planeamiento de la producción, con el control de la misma, ya que el - -

primero se refiero al estableciJUianto de los requisitos, lo que se quiere 

lograr, :r el segundo a velar porque as! se haga, aunque en la mayoría de 

los casos el control de la producción involucra ambas cosaa • 

.) • .).1. Tipos Principales de Producción 

Son doa los tipos Frincipalee de producción, los cuales constit]! -

yen loo extremos' 

a) froduco16n por trabajos pequeños y 'Y&l'i.adoa. F.ste tipo ae 
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_caracteriza porque las máquinas están agrupadas según la clase 

de trabajos que se realizan, asi mismo, las instalaciones se -

adaptan a itinerarios y flujos de operación que siguen un 

proceso no afectado por interrupciones. 

Iaa operaciones se organizan para lograr una situación en la -

cual se procesan los cia.teriales mientras se mueven. En este -

tipo de sistema general.Lilenta se emplean obreros especializados 

o aemiespecializados. A este tipo de producción también se le 

llama 11 Producción Continua". 

' b) Linea do montaje o de producción 6 Producción en serie. las -

• máquinas en este tipo de producción se disponen de acuerdo con 

las operaciones necesarias para fabricar el producto. En este 

tipo de producci6n los insumos se transforman en estructura y-

subestructura. A este tipo de producción talllbién se le llama-

nProduooión Modular". 

A continuac16n preseo:tamos un esquema comparativo de ambas; 

TALLER DE TRABAJOS VARIADOS: 

l. Máquinas semejantes agrupadas con 
1napecc16n común. 

2. Los ciclos de fabricac16n son 
largos. 

3. Las cargas de trabajo están -
desequilibradas y laa máquiDaa 

PRODUCCION EN SJmIE; 

l. Máquinas dis¡::.uestas según 
el orden de las operacio
nes necesarias para hacer 
un prooucto. 

2. Los oiclQs do fabricación 
aoo cortos y las techas -
de entrega tempranas. 

.). Las cargas de trabajo tie¡ 
den a equilibrarse más 7 



p'Ueaen_pasar días enteros 
inactivas. 
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4. Los operarios de las máquinas 
son muy expertos y e.justan sus 
propias máquinas. 

5. fUede haber granies depósitos 
de materias primas por las 
muchas clases de materiales 
que se tienen en existencia. 

6. Debido a lo largo del ciclo de 
fabrlcaci6n y a que el c:.ate
rial se maneja en lotes, las 
existenoiaa de material en -
ele.boracion son graDdes. 

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

s. Como hay más manejo de material, 
tiene que haber naves gracdes 
y otros medios de !á.cU acceso 
a las máquioaa. 

9. El control de la producción -
tiecde a ser más complejo porque 
hay muchos trabajos ea curso a -
la vez, lo cual implica muchas 
instrucciones, tarjetas de tiem
pos y otras formas necesaria.a -
para CUlllpl:!.r los programas de -
tiempo. 

10. El rendimiento del taller de -
trabajos variados es más nexi
ble qu el de la producción en 
serie. 

se hace cuanto es posible 
para que las máquina.a -
tuncionen todo el tiempo. 

4. Loa mecánicos son muy expet_ 
tos, pero solo en una clase 
de operación. 

5. Puede haber gracxles depósi
tos de materias primas por
las cantidades de material
consurnido. Lo ideal es que 
se calculen las entregas de 
material para cuanio hage.n
fal ta. 

6. Laa existencias de materia.1 
en elaboración son general
mente pequeñas en compar~ -
o16n oon las grardes canti
dades producidas. 

7. El fin del trabajo en línea 
ea reducir los costos del -
manejo de materiales. 

8. El es;:e.oio puede utilizarse 
con más eficiencia. 

9. El control de la producción 
no será muy complejo porque 
lo que interesa principal -
mente en el suministro de -
materiales a las líneas de
trabaj o. 

10. Los costos unitarios de -
prcxiucción serán más bajos 
si la producci6n se mantie
ne cerca del nivel dptimo. 

Loa tipos anteriormente mencionados pueden considerarse como los -

extemoa, pero ee conveniente mencionar uno intermedio: 
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. o) Producción intertlli ton te. Este tipo se caracteriza por ser un'

siatema de lotes de fabricación. Se trabaja con un lote dete¡ 

minado de prcxluctoa que so limita a un nivel de producción, 

seguido por otro de un producto diferente, para lo cual se 

busca que los procesos ~ue ae siguen para la elaboración de un 

artículo, sean loa más parecidos a los del que se elaboró 

anteriormente. 

El costo do la. mano de obra especializada es relativamente 

alto, y en consecuencia, los costos de producción son más ele

vados que loa incurridos en el tipo de producción continua. 

3.3.2. Tipos Menores de Producción 

a) Taller de Montaje. .Esta clase de manut'actura consiste en - -

llevar material y partes a un lugar central, doDdo se ensambla. 

un producto. Por lo general la. cant1.dad es pequeña y el P11?. -

dueto no es fácil de transportar. 

b) Taller de Reparaciones. Esta clase de servicio ea común en la 

iodustria de equipo y aparatos eléctricos ~ara el hogar. Fuede 

ser parte de una gran instalación o parte de la .t'unción de -

servicio, y hasta puede tuncion,o:r con una oficina de ventas -

roglonal. 

o) Talleres de Modelos. Corno estos talleres suelen producir pequ,! 

ñas cantidades, y pueden servir para varios fines, son empleados 
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para la investigación de productos y también para producir 

pequeñas cantidades de un artículo con fines de estudio de 

mercado. 

Blemontoa para la.Plane~ción del.Sistema do.Control de Produco16n 

a) Control de Inventarios y de la Producción, Deben tomarse 

sobre la manera do distribuir la capacidad productiva, de 

acuerdo con la demanda y la política de inventarios. Deben -

establecerse programas de cargas en hombres y máquinas y el -

flujo de la producción. 

b) Manten1miento 7 Confiabilidad del Sistema. Deben tomarse dec! 

siones en lo que respecta al esfuerzo de manten1JD1ento, al 

reconoo1.m1ento de la naturaleza aleatoria do la descompoatura

del equipo y tener en cuenta que el tiempo improductivo de la 

máquina puede asociarse con costos importantes o pérdidi!l.8 de -

ventas. 

c) Control de Calidad. Deben tomarse decisiones para establecer

los niveles adecuados del riesgo de que sean producidas y - -

remitidas partes defectuosas o que se cometan errores, as! - -

como el riesgo de que se despel:dicien partes buenas los costos 

de itlSpección deben estar justif'icadou por el monto que repre

sentarían las pérdidas Rl realizarse el riesgo, 

d) Control del ~bajo. m. trabajo ea un elemento ceyo coato es

...elevado en la ~!a de loa productos y aenioiolt. 
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Es por ello necesaria una evalunci6n del componente trabajo, ..: 

por eso debe dedicarse un eafuorzo al desarrollo de medidas de 

trabajo y sistema de salarios. 

e) Control de Costos y Hejoras. Los supervisores de la produ~ -
'·-' 

o16n deben tOlllal' decisiones que involucren un balance de 

trabajo, materiales y algunos costos generales. 

3.3.3. Clases de Sistemas de Control 

IQ. sistema de control empleado refleja el modo de producci6n. Aa! 

tenemos los siguientes: 

a) Control por Pedido. Consiste en el control del progreso de -

cada pedido de los clientes, o de cada orden do almacén, a 

través de las operaciones sucesivas de su ciclo de producción. 

Este sistema es empleado en el tipo de taller de producción -

por trabajos pequeños o Variados. 

b} Control por t'lujo. Consiste en el control del ritmo o des~ 

llo de la producción en su pBBo do un punto del proceso a otro. 

Es empleado en el tipo de producción continua o en linea o en-

serie. 

e) Control por bloques. c;onaiste en el control del progreso de -

la producción o do grupos o bloquee de órdenes de taller, para 

prcduotoo que requieren loa mismos procesos básicos. Esta -

clase de sistema ea apropiado para el tipo de producoidn eD 
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serie. 

3.3.4. Organización del Control de la Froducoi6n 

E1 control de la producción estará siempre a cargo de quien esté -

encargado directamente do la producci6n, salvo en organizaciones muy 

pequeñas. Generalmente esta persona tiene 111Uchos problema.a y debe dele

gar la responsábilide.d do coordinar lao instalaciones, para que los art! 

culos sean obtenidos según lo programado y con un costo óptimo. 

Le.s responsabU1dndes que encierra ol control de producción se 

dividen en tres rases: Planeamiento y Organización, Acción o Movimiento, 

y Ejecución o CUmplimiento. Cada actividad productora debe someterse -

a estos tros aepectos y cuando una de ellas no eatá de acuerdo con el -

plan, ae hace necesario repetir dasde la tase de planeamiento y· la de -

acción, siguieodo así las raaaa ~ .• M ciclo. hasta completar la e.ctivi -

dad. 

las activid&ies de orientación 7 vrogramaci6n están en la 

rase de planeamiento, la de despacho en la de acción y la de se&Uimiento 

en la de ejecuc16n o cunplimiento. 

a) Fase de Planeamiento: Orientación. La orientación determina. -

ea donde se va a realizar la labor, desigDando máquinas y herr§. 

mientao. 

a') Fase de Planeamiento: Programacidn. Por la progn¡naoida se -

decide cuando se hará el trabajo. F.a la regul&cióo del t1eopo 



.Qe control de la producoi6n, parecida a la tijad6n de los .. 

horarios de los ferrocarriles. 

b) Fase de Acción: Despacho. Consiste en el despacho de órdenes 

a 11u debido tiempo, func16n semejante a la de dar salida a los 

trenes de ferrocarril. En el control por nujo el despachar -

órdenes es notificar a los servicios de producción, la cantidad 

que se necesita, mientras que en el control por pedidos se 

traneforma. en COlllplejo procedimiento de abuoiantes órdenes de

.tabricaci6n que se dllll a los trabajadores, tanto directos como 

indirectos. 

o) Fue de Cumpl.1mientoa o Activación, o Expedición. La exped! -

oión consiste en determ106r al el trabajo avanza o no de - -

e.cuerdo a lo planeado. El expedidor ea COGIO el elemento regu

lador entre la ejecución del trabajo y las !'Unciones de progr¡, 

mac16o y orientac16o del control de la producción. En la - -

actualidad la labor del expedidor es mínima, debido a la auto

matización del procedimiento. E:l expedidor puede tener un 

importante papel en el control de la produccicSn, pero si excede 

en autoridad puede llegar a ooaaionar el entorpecimiento del -

camino para lograr las metas de producción. 

3.3.5. El CoDtrol de la Prcducción .,- la Organi.sacido 

El !in del control de la producc16n ea coordiDar lu 1Datalao1oaea 
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y otros medios de producción, y de ah! que he.ya aruchos puntos de contac- . 

to y comunicación con otros departamentos. Todos tienen un interés común 

en que el producto se haga de acuerdo con el programa establecido y a -

costo óptimo pero a veces no hay acuerdo en loa m~todos para alcanzarlo. 

A coot1nuaci6n preaentar0111oa la relación que hay entre el área de

produccióa con otras áreas; 

PRODUCCION-RmURSOS HUMANOS 

Los recursos humanos como parte vital de toda organización, const!. 

tuyen un elemento de gran importancia dentro de la producción, puesto -

que ea quien, a través de su esfuerzo coordinado, hace posible la traOB

!orme.ci6n de loa insumos ea bienes y/o servicios. 

la t'unci6a del área de recursos humanos, será la de proveer loa -

elementos que reunan las características necesarias para desa.rrollar las 

actividades productivas. También deberá orear, ea conjunto con los - -

responsables de la producción, los programas de cafacitación que logren

la obtenoi6a de la mayor eficiencia del elemento humano. 

FRODtJCCION-MERCADOTEtNIA 

La !'unción principal del área de mercadotecnia, será la de !ove§ -

tigar las necesidades del consumidor y transmitirlaa a los reapoll8ables

de prcduccidn, para planii'icar conjuntamente las características de los

productos, ele tal manera que puedan satistacerlaa. 
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Para ello, el área de mercadotecnia deberá realizar las investiga

ciones que permitan detectar la.a ne:esidades de los con:r~nidores, y de -

la cuantificación de las mismas, se podrá elaborar el pronóstico de ven

tas, el cual a su vez, servirá para planear los niveles de producción -

más adecuados, evitando as! los cai:cios continuos en el uso de las insts 

laciones del sistema de producctón, el paso continuo de un tipo de 

proceso a otro, y las sorpresas en :as üemaodas del consUillidor. 

El pronóstico de ventas proporcionará la información necesaria al

sistema de producción, para establecer los niveles de existencias, el -

personal necesario. la planeación de la producción, inventarios que 

resulten econ6micos, y programas adecuad.os para el mantenimiento del 

sistema. 

PRODUCCIOli- FINANZ.i\S 

la función del área de finanzas será la de determinar, previo - -

conocimiento de las necesidades de operación del sistema, la viabilidad

económica de los proyectos, la cual deberá plantear con base en los - -

recursos disponibles. 

A continuación presentaremos los irxlicadores más comunmente empl6ª 

doo para determinar la ef'iciencia del control: 

- Suficiencia de los materiales o piezas, para cubrir la 

produccidn. 

• Tiempo de terminación de los pedidos. 
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... Cantidad dt> pt'Ctittoa convertidos en urgentes, por 

algún retraso habido. 

- Cantidad de tiempo extra pagado. 

- Costo incurrido para el mantenimiento de tnaquinaria 

y equipo. 

- Cantidades de material perdidas en proceso. 

- Número de veces en· que se presenta ls. necesidad de 

"robarle a una orden para completar otra". 

- Capacidad del Departamento de Control de Producc16n 

para in.formar respecto al progreso de los pedidos. 

- Contic:uidad de la sección de embarques. 

- Cantidad de inventarios obsoletos. 

- Niveles de fluctuación en el costo de operación ó 

entre el tiempo real y el tieropo programa.do. para las 

ordenes do producoi6n. 

3.3.6. !l. Diseño de Sistemas y la Toma de Dec1B1onea 

Aplicados al Control de la .Producción 

EL control de la producción puede 1;onsiderarse análogo al servoai,! 

te111a. Es algo muy complejo, con muchos sistemas seCUDdarios de acción -

recíproca, difíciles de separar. En la siguiente figura se muestran laa 

instalaciones de fabricación y el control de la producción regulalldo al

aistema. Si todo f\lncionara a la perfección, el relXlimiento ser!& exac-
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tamente el. que determina el control de la producción, pero hay muchas :... 

entradas secuniarias de energía que perturban al sistema. las pertur~-

cienes son molestias corrientes, como la escasez de material, errores en 

maquiledoe, y muchos otroa problemas que 1tupos1bilitan para que la produ~ 

oi6n se desarrolle de acuerdo con loa programas. Los enlaces o vínculos 

autoreguladores del sistema son los únicos que permiten la acción corre~ 

ta, para cumplir con el programa.. 

DESPACHO DE ORDENES 
INSTALACIONES Y 

MEDIOS DE. 

FABRICACION 

ENCAMINAMIENTO · 
Y PROGRAMACION 
DE TIEMPOS 

~JECUCION AUTORREGULACION 

ACTIVACION 

3.3.1. ·Perturbaciones Especiales del Sistema 

Algunaa de l&a perturba<:iones que pueden surgir ea el ::ontrol de -

la producc16n, son las siguientes: 

a) Problemas de empaque. Se da cuando para surtir algún pedido, 

los productos necesitan llevar alguno especial, para poder -
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llegar a eu destino, bien para poder 1.dentlflcarlos, o para -

protegerlos al transportarlos por el trato que reciben. 

b) Problema:i de piezas que no se pueden intercambiar en la. me.qui

naria o herramientas do producci6n. 

c) Problemas de piezas que :Jalen defectuosas, lo cual obliga a -

producit· más de las piezas programadas, y al producirse en -

exceso deben almacenarse y esperar a que llegue otro pedido, -

con el riesgo a vocea, de que se echen a perder y si el ma.t~ -

rial no es :ru.f'iciente, hay que detener la producci6n, aumea -

tando S1UJ costos. 

d) Problemas en el cambio de produco16n, de un artículo a otro, -

al tener que echar a perder alguDos de ellos. 

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

hacerles reparaciones. 

Por lo que hemos visto, entonces el control de la producción deberá 

tener la flexibilidad suficiente para adecuarse rápidamente a los cambios 

que surgen como necesidad para obtener los artículos en el tiempo y costo 

6pt1111os. 

E,,te principio consiste en que las decisiones de rutina ae tomaD -

sin cooaultar a la autoridad superior. Son excepciones lu decidones -

no rut1narj.as 7 necesitan ma;yor atenci6n. la misma idea ae aplica en el 
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concepto da autoregul.aci6n, ya que solo es necesario hacer algo cuando • 

la. informaci6n reintroducida, indica que el sistema no fll.nciona de acue~ 

do a lo deseado. 

Costo del Control 

Uno de loa principios más importantes es saber cuánto control es -

necesario. Un defecto del control puede incidir en la rentabilidad de -

Wl8. emp~esa, por gastos innecesarios de instauración de procedimientos,

por tiempos excesivos para entrega, gastos excesivos da horas extras y -

otros gastos innecesarios. Se debe sopesar lo que representan estos - -

gastos frente al costo de un control más estricto, que podría conducir a 

contratar oÜis gente y/o comprar más equipo. 
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3.4 INFOR11iACION DE rRODUCTO Y DE ELABORACION 

Una. entrada. esencial da energía. al sistema de control de produg_ -

ci6n, es la información aobre el producto. 

;.4.1. Descripción del Producto y de E1aborac16n 

Le. ini'ormaci6n de producto es una instrucción que ae da a los 

obreros y demás personal, para explicarles como se elabora el miS1110. - -

Para ello existen dos formas principal.es: 

A} Descripción del Producto 

Son dos latJ f'ormaa que pueden ser empleadas: 

a) Descripción. Detalla el aspecto que presentará el próducto -

en alguna fase de la producción. Fuede ser un d1buj o sancUlo, 

una fotografía, una maqueta o una muestra. Las deaoripcionea

pueden ser también no gráficas, 7 la principal ea la aspecifi

oaci6n, la cual consta de cinco partea importantes, a saber: 

-. Encabezamiento. Lleva el número de especi!icaoidn, la fecha, 

el número de orden. 

- Requisitos Generales. Consiste en una. deac:ripcidn breve del -

producto y una explicacidn de sua fullci.2, 

nea. 

- Descr1pc16a. Conaiate en detallar las propiedadea físicas y -

las caracterútticas o capacidad de tuncioD&llliento 
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del producto. 

- Métodos de Prueba. Para cada eepecificac16n de una propieds.d

deberá indicarse una prueba a realizar. 

- Ehve.se.do y E)Dbal.aje. Debe describirse detalle.damente el método 

de distribución y venta de loa productos. 

b) Dibujo Industrial o Ingeniería Industrial. Consiste en dar de 

la manera más eficaz posible, los datos relativos a una parte. 

Es el lenguaje por el que los diseñe.dores se comunican entre -

s! y con el personal de la fábrica. 

B) Descr1pc16n de la E:l.aboración 

Le. descr1pa16n de la elaboración o planeamiento de elaboración es
una serie ordenada de instrucciones en que se indica paso por paso como

se elabora el producto, la predeterminación de loa llla.teriales y los mét.2, 

dos más apropiados para su tabricación,·con la calidad requerida y a 

costo óptimo. 

A contintia.ción de!iniremos algunos términos, a través de los· cuales 

se establece el planteamiento de los procesos' 

Proceso. Es todo trabajo que se realiza en un producto desde el -

momento de su salida de un punto controlado del almacén, 

haate. que llega a otro pWlto, también debidamente contl'2. 

lado. !J. proceso está compuesto de partea, generalmente 

llamadas operaciones. 

Operación. Is tod~ trabajo realizado en un puesto, por uno o 
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·varios obreros. Para saber si se trata de una operación, 

debe determinarse si se necesita de una sola instruccidn. 

SUboperacidn. .Es un trabajo que se hace sin interrupción. 

En la consecución de las operaciones necesarias para la elaboración 

de un producto, se deberán tomar en consideración muchos factores. A -

continuación examinaremos algunos de ell.aa: 

- Distribuci6n de Planta. El proceso generalmente hará que er- -

producto recorra la distancia m.ás - -

corta posible. Por eso la sucesión -

de las operaciones debe atenerse a la 

distribución del equipo. 

- Superficies de Referencia. Cu.ando las dimensiones estén inte~ 

relacione.das, será necesario poner 

las operaciones en la debida sucesión

para lograr lo especificado. 

- Requisitos f':Csicos. Cosas que deberán ser antes que otras; por 

eJ emplo,, se deben colocar las lám1.nas impr.§. 

soras en las máqttl.Da8 antes de imprimir, -

también oe debe tener listo el papel antes 

de hacerlo. 

- Coato de laa Operaciones. Si hq riesgos de que el art!calo a

producir se estropee durante ol proceso 



89 

deben dejarse todas las operaciones · -

costosas al final. 



J.5 IN.FOBMACIOll DE COSTOS 

El objetivo del control de producción es el de reducir los costos, 

lo que a 1311 vez aumenta las utilidades de las empresas, incrementando el 

tiempo productivo de la me.quinaria limitando el desperdicio, aumentalldo

el rendimiento de la mano de obra, etc. De ahí la importancia de la - -

capacidad de la gente que lo maneja, as! como au conocimiento de los - -

costos. 

La disminución de los costos ayudará a satisfacer además, objetj, -

vos tales como: proporcionar ingresos mayores al trabajador, alcanzar -

la rentabilidad eaperada por los propietarios, pues de no ser así no -

teDdria ningún atractivo. 

La relación de utilidad-costos, aumenta disminey-endo costos o - -

aubieodo precios, estos últimos se determinan de acuerdo con la fUoaot!a 

del patrón y por el lugar en que se vende el producto; tenemos las sigui 

entes motivaciones: 

- Para competir con productos semejantes axiBtentes en el mercado. 

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

- Por im:1.tac16n en el establecimiento de un porcentaje sobre el -

costo del art!cul.o. 

- .U tratarse de artículos dnicoa, puede suceder que se eatablez

ca W1 precio mu;v elevado. 

- C\wldo oe trata de la introd.uccidn da UD art!culo, del cual 7&-
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existe en el mEU"Cado, al principio se establece norma.lmente un 

precio bajo, pero éste irá subiendo al paso del tiempo. 

3.5.1. Estudio de Costos por E1aborac16n y por Orden de Trabajo 

Se emplea el estudio de costos por or:len de trabajo, en el caso en 

que se acumulen los costos para cada lote de material. 

El estudio de costos por elaboración se emplea en la producción en 

serie, y loe costos se acumulan para cada departamento en un tiempo 

determine.do. 

El control de la producción será. más efectivo cuando mejores deci-

siones se temen, ya que esto redundará en un mayor beneficio, al ear - -

reducidos loa costos e incrementar la productividad. A oontinuac16n - -

veremos algunas razones fi.nancieras: 

COSTOS DE FABRICACION = 

= 

COSTOS DE }:ANO DE OBRA D~TA 

+ COSTOS DE MATERIAL DIR&:TO 

+ GASTOS GEll.e:ruu.F.S. 

SALARIOS I!<DmIDTOS i'OR DE?l'O. 

+ MATmu.L INDIRmTO POR 

DEP!O. + GASTOS nmnmcros -

POR DEPro. 

Para la tema de decisiones en el planeamiento 1 control de la 
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producoi6n...es necesario conocer la informaci6n de costos. El costo 

entra en el control de inventarios, programación, curva de adiestramiento 

o entrenamiento y otros modelos para la tcc.a de decisiones. 

El costo sirve también para comparar directamente los procesos, 

puesto que en ocasiones se debe decidir cu.e.l actividad es más importante 

en u.o momento determinado. 

ces: 

A continuación vere~os los procedimientos para la toma de decisio-

- Gráfica del punto de equilibrio. Esta gráfica nos sirve para -

detercinar el momento en que nuestros gastos son iguales a oue~ 

tros ingresos, por lo que debemos 5-!>ber que cuanto más alejados 

estemos de este punto, los ingresos serán más elevados que los-

esperados, siempre que los gastos sean los previstos. 

INGR!SO Y 

Dl!IPOSIC~ 

EN DOl.ARf::! LINEA DE INGRESOS 

LINEA DEL COSTO T'OTAL 

LINEA OE COSTO l'IJO 

O PORCIHTAJI: DI 
~PACIDA O 
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Gráfica de comparación de procesos. Esta se utiliza para - ~ 

decidir que procedimiento debe emplearse cuand~ ee tiene más de 

una alternativa. 

280 

240 

BO 

40 

COSTO OE HERRAMENmL PllRA 

HUSILLO~ MUl.TIPLl!S ASM 

COSTO OE HERRAMENTAL PARA UN SOLO HUSILLO ASM 

COSTO OE HERRANENTAL 

100 200 300 400 eoo 600 700 

UNIDADES 

- Gráfica de informe de c-ostos. Ec esta gráfica hay representados 

tres clases de datos: 

Costos Reales: Los realizados basta la fecha; 

Costos Presupuestados: Los que se habían calculado; y 

Costos Eatimados : Los que se habían previsto para el 

funcionamiento a la fecha. 

Eate procedimiento nos permite detectar con facilidad los problemas 

por los que puede atravesar u.aa empresa y además nos invita a una antic1-
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pac16n de-Posibilidades, a tin de que en el momento en que se presente -

una eveotualidad, de alguna manera estaremos preparados para afrontarla-

con mejores elementos de decisión. 

POR 
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AIRA EL PRINER 
EJEMPl..O 

T 

UNEA DEL Oll 

MRA l!'L SEGUNDO 
EJEMPLO -
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o 
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o 

(/) 

llJ 
a: 
~ 
..J 
o 
o 

F>OOIENCINA Df: LOS C0.5TOS . 
PRESUPUESTADOS • 

COSTOS REALl?:S 1 
COSTOS ESTINAOo,¡PARA EL TRABAJO REAUZAOO 

TIE'.MPO O_.. 
PROOUCCION 
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3.6. PREDICOION DE LA CANTIDAD 

Es necesario que baya una estimación de las ventas futuras, con el 

objeto de conocer los niveles de producción necesarios para cubrir la -

demanda del mercado. Sabiendo lo que se debe pr::ducir, y si es posible

cubrirlo con la capacidad de la maquinaria y el equipo, se estudiará el

sistema de control m.áa adecuado, de manera que se garantice la conertura 

de total de bienes o servicios. 

Por supuesto deberá existir cierta f'lexibilidad en el planeamiento 

del sistema, para que puedan absorberse de alguna manera los cambios' 

que puedan surgir en la demanda 

El pronóstico de ventas es el vinculo entre los movimientos ex~er-

nos e incontrolables de ls. economía y los asuntos internos y controlables 

de las empresas, por eso un planea.miento de ventas debe basarse en el -

análisis de los !actores externos, que es la base del planteamiento de -

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

pronóstico de los programas de producción, las compras de la materia. - -

prima, la contratac16n de mano de obra, etc. 

La. fUnción del control de producción no suele corresponder al - -

pronóstico de ventas, pero a veces se ve obligado a ello por defecto de-

' las demás. Su labor se limita a analizar los pronósticos hechos por el-

departamento de ventas, para crear programas tipo de producción. los -

pronóstif}OU deben interpretarse en .t"unc16n de la capacidad de fabricaci6n 
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así los problemas del-buen planeamiento, de acuerdo con las cotxiiciones

de la producción, estarán dentro de loa límites del control de produ2 -

ci6n. 

El planeamiento de ventas suele convertirse en actividad de un 

comité que pueden formar: el gerente de producción, el de ventas y el de 

finanzas. Cada uno puede aportar sus conocimientos, existiendo el ries

go de que uno influya demasiado en los otroa. Zl gerente de ventas 

querrá que la empresa haga entrega inmediata de todos y cada uno de los

art!culos que se le pidan, sin tomar en cuenta el costo. El gerente de

producción necesita que ésta se desarrolle continuamente, a penas debajo 

de su capacidad total, con abundantes existencias, para compensar cua.J:. -

quier fluctuación de la capacidad productiva. Y el gerente de finanzaa

querrá conservar una fuerte reserve. en dinero, para cualquier contingen

cia, lo cual significa que le glU!tará tener menos existencias en el ~ 

cen. Así pues, el conflicto de intereses eo el comité es inevitable. 
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3.7. SISTF.MA DE INVENTARIOS 

).?.l. · la Función del Control de Inventarios 

La información del sistema de inventarios es energ!a de entrada -

para el sistema de oomprns y el de costos, as!. como par·a el de la produ~ 

ción. 

Las clasificaciones de inventarios :nás comunes.ea la industria son: 

- Materias primas; 

- Materiales en proceso; 

- Productos acabados; 

- Pieza.a o componentes; y 

- Suministros 

J. 7 .2 Importancia de un buen Sistema de Control de ~istencias 

Aspectos que involucra: 

a) El buen sistema de control de existencias reduce al m!oimo la

posibilided de retrasos en la producción. Le. extinción de une. 

mercancía en el almacén puede ser indicio de una situación -

critica para la empresa. 

b) Ud buen a:latema de control de existencias permite a la empresa 

hacer econom.!aa de diversos modos • Elimina la dupl1cac16n de-
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pedidos y ravorece .la mejor util.izaci6n de los materiales dispQ 

nibles, mediante transrerenciaa entre departamentos o empresas. 

En las compras pueden lograrse economías, con descuentos sobre

costos y gastos de envío. 

c) Un buen sistema de control de existencias es esencial oara la -

eficacia de la contabilidad de costos. 

d) El buen sistema de control de existencias puede disolver a las

personas que tuvieran la iotenci6n de robar material de la - -

empresa, impone el respeto al material, reduce al m!nimo las -

p~rdidas por malos tratos o descuidos y facilita la formulación 

de estados financieros. 

J.1.3 El Con.trol de Existencias y la Organización 

La !'unción de control de existencias puede ocupar varios lugares -

de la organización, depecd1endo del tamaño de la estructura. Si es - -

materia pril:la pare la fabricación, el mejor lugar es bajo la responsabi

lidad del encargado de fabricación• Algunas veces suele estar sometido al 

contador; en caso de poco capital do oparaci6n, o si se compra en un -

mercado especulativo, o bien, al jefe de compras quien al estar relacio

nado con el proveedor, conoce los productos nuevos en el mercado y puede 

comprar ventajosamente si conoce la lista de existencias en almacén. 

En ~l caso de loa prod11etos terminados, la exiatencia poarl.a aer -
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controlada por el departamentc de ventas. 

A) El control de exietencias y la función contable. 

La producción y la contabilidad se interrelacionan en el control -

de existencias, por los costos de !abricaci6n en que se incurre. -

Las funcionas del departamento de contabilidad de costos son: 

a) Controlar entradas y salidas de existencias en almacén. 

b} U.ovar al die. un registro de precios de todos los artículos y

revisar los precios unitarios de todos ellos. 

c) Poner precio a la solicitud del almacel'la.je y hacer laa adicio

nes y oua totales para los artículos que salen. 

d) Preparar reaumenes de costos de los materiales y la5 provisio

nes conjuntas. 

e) Preparar el diario de fábrica o lo~ asientos del comprobante -

del libro diario para todos los e.rt!culos o materiales que - -

Balen del altaacén, para la reducción de existencias. 

B) El control de las existencias y la función de compras. 

La solicitud de COOlpra o requisición, proce:ie siempre de una persg 

na autorizada, y frecuentemente, se trata de alguien que tiene que 

ver con loa registros de alma.cén. 

En muohaa ocasiones se piden cotizaciones de precios, para ver qne 

proveedor otrece el mejor, as! como las mejores ooi:d1cione11, en -

caso de ser necesario en crédito. 
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C) E:l. control de la organización interna y la función inventariaL 

El inventario debe realizarse una vez al año, es un moderador de -

los errores y un freno al robo, pero no siempre basta coa contro

lar una vez e.l año. Si ha.y un error deben buscarse sus causas, a 

fin de que los almacenes no se queden sin material para la fabric~ 

ción. Por otra parte ea necesario descubrir prontamente a los - -

empleudos inmorales, aunque al hacer comprobaciones periódicas, el 

inventario· hará quo sean reales. 

D) la div1s16n orgánica de la !'unción del control de ex13teocias. 

Hay tres funciones distintas: el recibo y envío de mercancias con

au comprobación, almacenamiento o depósito y la consignación por -

escrito. 

J.7.4 Almacenamiento 

l1 almacenallliento de material podr!a considerarse semejante a la -

operación de un sistema de archivo o catálogo. F.s importante establecer 

una forma de almacenamiento que no obstaculice la fluidez de la fabrica

ción al poder surtir rápidamente los materiales y materias primaB nace~ 

rios para ello. 

~ oontinuaci6n enunciaremos algunos procedimientos de almacenaje -

11atemáticot 

- Por número de pieza. En general este sistema de almacenam1eoto 
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por la numeraci6n de piezas es apropiado para las pequeñas - -

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

siempre la misma. 

Por el número de !ndice coordenado. En este procedimiento la

zona de dep6sito en un sistema de indicación por coordenadas,

cusdriculado, y se establecen referencias cruzadas entre el -

nilinero de pieza y el !lrlice. Exige un poco más de tiempo para 

llevar el registro, pero permite mayor nexibilidad y un empleo 

más eficáz del espacio. 

f'or el nmnero de indice seriado. Consiste en hacer la numera

ción progresiva del espacio. 

Por la frecuencia con que se usan. Consiste en disponer el ma~ 

rial y materias primas, ya sea lo más cerca posible del lugar

en que se e.lmacenen, o bien, en el mismo lugar en que van a -

ser utilizados • 
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.3.8. D&:ISIONES DE INVENTARIOS 

Existen dos métodos de revisión para el control de inventarios, que 

soo el método de revisión a tiempo fijo y el método de cantidad fija. -

La diferencia estriba ea el cuándo y cuánto se pide: 

A) Hétodo de revisión a tiempo fijo. Sus características son 

que: 

a) La cantidad se recibe peri6dicamente, queda por averiguar la -

frecuencia de la revisión. 

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

hueco del inventario. 

c) Para el empleo de este método se requiere de una comprobación

periódica de las existencies, en la que el tiempo en que se -

pide es fijo y lo que varia es la cantidad a pedir. Puede -

hacerse por computadora o en forma manual. En cualquiera de -

los dos casos, agrupaodo uo cierto número de artículos por 

tiempos óptimos de revisión, a fin de hacerlo más eficaz. 

Al aU!llentar la duración del pe~íodo, disminuye el costo del -

empleado que revisa, y pone al día los registros, porque oece

aita menos mano de obra, pero por otro lado aumenta la incert! 

dumbre por la variabilidad de la demanda y del tiempo de compra 

lo cual crea la necesidad de 1I1aYOres reservas, que a su vez -

aumentará los costos anua.les, puesto que al variar la cantidad 
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a pedir, no podrá hacer un 6pt1mo pedido. 

B) Método de cantidad f'ija de pedido, basado en una certeza. 

CO!llo su nombre lo indica, este méto::i.o supone una cantidad fija 

de pedido, cuidando que nunca se quede sin existencias, para -

lo que debe existir una cantidad para reserva de seguridad, es 

decir, que a cierto nivel del inventario, se hará el nuevo 

pedido. A esto se le llama grado de renovaci6n de pedido. Si 

la deme.rda es constante, el grado de renovaci6n debe ser la -

cantidad de reserva para seguridad, ::ús lo que se necesite 

durante el tiempo en que se hace el ~edido y se obtiene. 

La mejor política a seguir sería la de fije.r el grado de pedido 

tomando en cuenta el tiempo máximo en que llega un pedido, o -

dejar que el encargado del inventario escoja el proveedor 

tornando en cuenta el ritmo de .salida de los materiales, y las

emergeocia.s que pueden presentarse. 

Fste sistema también es llo.medo de ªDos Receptáculosu, ya que

se tienen cantidades separadas de un cismo material,.establ! -

cieodo además, que al terminarse la primera parte y comeazar -

a emplear la segunda. so hará el nuevo pedido. 

3.s.1 Cantidad de pedido 

Es necesario conocer la cantidad econó1Diea de pedido, la cual podrá 
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estar compuesta por uno o varios lotes. El lote es un grupo o conjunto

de material, al que por comodidad de pedido o fabricación se atribuye la 

misma identidad. Los lotes se designan por razones económica~ o por 

conveniencia del cliente, del departamento de control de calidad, del de 

envíos, etc. El tamaño económico del lote es la cantidad que puede - -

comprarse o producirse con un costo m!nimo. 

La diferencia que existe en la determinación del lote de pedido -

y el de fabricaci6n ea que en el de pedido intervienen otros factores, -

tales como: los descuentos por volUlllen y los que hacen las com.pañ!as de

traosporte por grandes cantidades de material transportado. 

La relac16n entre el volumen del lote y el número de ellos es muy

importante. Cuando el lote de producción es más pequeño, deberá ser - -

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

Los factores que tienden a hacer mayor el volumen del lote son: 

• Los costos de preparación. Aqu! entran los costos de prep!lración

del papeleo, las copias de dibujo, eto., para el peó.ido, as! cocno

los de preparaci6n de las máquinas. El costo de preparación de -

las máquinas es el gasto que representa disponerlas para la produ~ 

c16n. 

Los factores que tieaien a hacer menor el volumen del lote aoa: 

- Gastos de almacena.je o dep6a1to. Estos gastos se expliCAn por a! 
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oolos y deben ser por el espacio máximo ocupruio por loa artículos, 

a menos que sea posible utilizar el espacio a medida que se red~ -

can las existencias. 

- Gastos de intereses. Representado por el interés del capital - -

invertido. 

- Gastos de seguros e impuestos. Entran aquí el seguro sobre la - -

propiedad, contra incendios y robo; nsi como los impuestos sobre -

la propiedad. 

Es necesario combinar todos los factores para determinar un tamaño 

económico de lote, que reduzca al m!nimo el costo de tener cada pieza. 

3.s.2. Creac16n del Modelo Fara volumen Econ&iico de loa 

lotes. 

Para el modelo más sencillo se hacen suposiciones ai;nplificadas, -

que irán modificáod.ose posteriormente: 

- l!:l pedido se he.ce de modo que se reciba cuando la provisión eat..á -

agotada. No se tema en cuanta ninguna reserva de emergencia. 

- El costo de conservacidn de e..~istencias se aplica al valor medio -

de inventario, es decir, no se toman en cuenta los gastos de almac~ 

naje y otros que no desaparacen con la baja de exiatencias. 

- IL cósto de unidad será constante en todos loa aapeatos considera

d.os de la produoci6n. 
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Como el objetivo es la deteroinac16o del volumen económico del lote 

para hallar el costo más bajo do las exlsténcias en el año, es necesario 

expresar el costo nnue.l o.ue tonemos ln intenc i6n do i;.T<tdu:ir. Par& ello-

es necesario mo11fica.r los aupue~tos anteriores, do manera qua se adecúea 

a la realidad do los costos do ¡;roducoi6n. 

El costo total do cxiatoncias al afio es ol tot~l <le los tres, CO.'.llO 

se ven en el siguiente dia¡¡rama. 

"' 1,600 ;z 
q 16,600 o 
2 ü 

"' 16,400 1,400 ;; ... a: ., ... 
i( 1,200 "' "' 16, zoo :z: 

h4 C:OS10 TOTAL AHUAL OK UIST!HCIAS o s u 

"' 
16, 000 1,000 .. ;;; 

... ... :z: "' o a: o "' 800 a: 
..J 

q IS, 800 ü q 

~ 
..J q ..J o a: 8 o 15, 600 600 ~ 

" "' ..J 400 g: 
;:! 15, 400 
g :!! 

15, zoo 200 g 
~ 

15, 000 o 8 o 
u No.3 CO,TO O! U.5 IXIST(NCIA:S 1'fU 

15 10 • • 
--1...-J 

2 • • 7 • 10 11 13 14 J5 • 

Loa tres costos pueden doi'lnirse aa!: 

S:c11to de preparao16n de la produco16o ($/aiio) igual a: 
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deme.oda anual (Unida.des/año) 

Cantidad (Unida.des/lote) 
X Costo de preparación del 

pedido ($/lote) 

Y = Demanda anual en unidadea/e.ño. 

Q = Tamaño económico de los lotes en unidades/lote. 

C = Costos de preparación en $/lote. 

Costo de preparación para la producción = E/Q. 

- Costo de conservación de las existencias por año ($/año) ea: 

Elcistenci.as promedio durante el año I costo por pieza X gastos de

conservaci6n ea porcentaje del costo por pieza. 

Q/2 = El'tistenc1.as promedio conservrulas dtn"ante el per!od.o de ~ -

inventario. 

U = Costo por unidad, qua ea la suma de salarios directos, mate

rial directo y gastos generales en $/Unidad. 

I = Total de todos loa gastos de conservación de existencias, 

expresado como porcentaje del costo de las partes tenidas en 

depósito durante el año. 

Costo de conservación de existencias = QUr/2. 

- Coa"" de las existencias en inventario ($/año) igual: 

Demaoda anual en unidades/año X: costo/unidad, o costo de las exis

tencias = YU 

~rasado el costo total de las existencias por año, TYm, mediante 

s:!mbo~os, tenemos: 
T!lC = E/e¡ + Qur/2 + 1'tJ 
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J.8.3. Análisis de Inventarios por el Método ABC. 

Este método se interesa de los productos, do acuerdo a su valor. -

En muchos inventarios puede observarse que unos pocos de los productos -

(grupo A) representan la parte mayor de el costo, mientras que el grueso 

de los artículos (grupo B) representa una parte pequeña del costo y otra 

parte (grupo C) muy pequeña del mismo. 

Es ldgico que a loa artículos de mayor costo, deberá sometérseles-

a una estrecha vigilancia, y a los de menor costo se les someterá a una-

menor vigilancia. Debtl señalarse un punto débil del análisis ABC: es -

poaiblo que algunos artículos (grupo C) cuesten poco, pero quizá tengan

g:ran mayor importancia en la elaboración del producto. 

3.s.4. Hedida de la eficianoia pnra el inventario 

La. medida de la eficiencia de un sistema de control de existencias 

es la siguiente razón: 

Movimiento do entradas y salidas = 
Cantidad empleada. du
rante un pedido 

Promedio de existencias. 

Cuanto ma,yor sea el movimiento de las existenci.e.s, más eficaz será 

el a18Dejo de c5staa, 1 el empleo del capital. Esta relación varia consid2 

rablemente d.e una compañia a otra y de una industria a otra. La buena -

direcolcSn sabe lo que le conviene a su industria y se esfuerza en aplicat 
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lo de la mejor manera posible. 

•' 
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3.9 ALGmms CONCEPrOS y SIMBOLOGIA, FlfPLEADOS DENT.RO 

DEL LENGUAJE DE SISTEMAS 

El. uso de loa conceptos y símbolos como herramientas de la Admini!, 

tración, es reciente, encontrando su desarrollo a partir de la Segunda -

Guerra Mundial, ya que debido a la escaaez de personal adiestrado en esa 

época y a la urgencia del mismo, se hizó necesario preparsr manuales e -

instructivos detallados, que permitieran resolver precis8lllente esa falta 

de adies~amlento del personal y lograr, por otra parte, la uniformidad

en la realización de las tareas, por medio del métcdo más Óptimo. 

3.9.l Conceptos; 

- Dato. Es la descripción de un hecho, una premisa y una magnittil.,

que sirve de antecedente y conduce al conocimiento o def1n1c16n 

de un asunto específico determinado. 

- Diagrama. Es la representación gráfica y secuencial, de las distig 

tas operaciones de q,ue se compone un procedimiento o -

parte de él. 

- Forma. F.s el documento que se utiliza como medio de control en -

una determillada operación. 

- Gráfica. F.s la información representada en un dOCUllleoto, de los -

planes, progr8.lllaS y procedimientos, o bien, de los resu!:, 

tados obtenidos al llevar a cabo los mismua. 

- Inrol"lllación. F.a el conjunto de datos congruentes, relacionados 
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con situaciones específicas, expresadas en términos - -

homogeneos y presentados de manera ordenada y sistemática. 

- Operación. F.s cada uno de los trabajos que se realizan en un 

puesto determina.do. 

3.9.2 Simbología: 

e ) 

D 
o 

D 

Este símbolo representa el inicio o fin de una se

rie de operaciones a realizar en un puesto, en un

departamento, o en una área determinada. 

Este símbolo indica la secuencia que deben llevar

las operaciones. 

Este símbolo sirve para identiticar operaciones a 

realizar. 

Este símbolo indica la conexión de una operación -

con otra. 

Este símbolo indica el manejo de documentos. 

Este símbolo 1.Ddica el archivo temporal de documea 

toa. 
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Este simbolo indica el archivo def'initivo de docu-

mentoa. 

Este símbolo indica desarchivo de documentos. 

Este s!mbolo indica la conexión de una operación 

con otra, de una págiDa a otra. 

Este d.mbolo indica la decisión a tomar. 

Este a!mbolo indica destrucoi6n de documentos. 

Este símbolo indica un procedimiento completo, que 

ae relaciona con el que ae esta desarrollalldo. 
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4. FONCION DE LA ™PRESA AL amo DE LAS ART.ES GRAFICAS 

Generalmente las organrzaciones establecen como uno de aus objeti

vos a largo plazo el de su expansi6n, el cual depende del éxito que - -

alcancen, mismo que se verá reflejado en el incremento de sus niveles de 

opere.ciones. 

Guacdo el incremento en dicho nivel es importante, se hace necesa

rio revisar la estructura oreanizacional, puesto que en muchas ocasiones 

surgen contratiempos que afectan la buena marcha de la organización, - -

tanto en el aspecto operativo, como en el administrativo. Por ello es -

que SU!:'ge la necesidad de realizar estudios que permitan encontrar méto

dos y procedimientos que adapten a las organizaciones a la nueva situa -

ci6n. 

El estudio que aqu! presentamos está orientado hacia una empresa -

de Artes Grá!lcas, y particularmente, a su Departamento de Programaci6n

y Control, por considerarlo el centro coordinador de la misma., en ciu¡nto 

a lo que se refiere a la Producoi6n. 

r~OGRAFI, S.A. DE c.v., es una empresa constituida en el año de -

196o, cuya actividad principal es la de imprimir formas diversas en papel. 

Iriicic$ sus operaciones como una pequeña imprenta, que al pasar el tiempo 

fue crecieodo y formando una estructura biec definida, hasta llegar a -

ser una empresa consolidada, que basta la fecha sigue expandiérxlose, 
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gracias al gran auge que ha tenido esta irrlustria en el País, y que - -

sigue tratando de escalar lugares más altos dentro de esta importante -

1odustr1a. 

Actualmente FROGRAFI, S.A. DE c.v. cuenta con un capital de - - -

$ 200 000 000.CO y con aproxicadamente 2,000 ill:e~antes, do los cuales-

1,.300 están afiliados al sind.icat.o. 

Su estructura organizacional es de autoridE>i vertical y se puede -

apreciar en el Organigrama. anexo. 

A cont1nuac16n mencionaremos algunas de las formas que se elaboran 

en esta empresa, y que son consideradas las de ::::a,,-or deDl8.llda: 

- Acciones 

- Cheques 

- Formas continuas para computadora 

- Formas para nóminas 

- tidlbas 

- Pa.peleria de formas semitermiaadas (para ~tenimiento de stock, -

sin folio) 

- Papeler:!a complementaria para movimientos !.::lternos (Formas para -

cargo y abono, depósito,, retiro, otorgamiento de crédito, embargo 

memoranda, etc). 

La .Planta P.roduotiva de la empresa cuenta eoc los Departamentos -
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que sé indican a cootinuaci6n: 

- Cajas 

- Fotolito 

- Tipogra.f'!a 

- orrset 

- Tandemer 

- Acabado de Formas, 7 

- Acabe.do de Valores 

La. 1nterrelac16o de estos departamentos es determinada por el Depa¡: 

tamento de Coordinación. 

El control de producci6n es de vital importancia en esta Empresa y 

depecdielldo de lP ejecución correcta de éste loa resultados se verán -

reflejados directa.mente en el aspecto financiero de la Institución. Eo

virtud de lo anterior exponemos el caso práctico conceptualiza.do de la -

i'or.na en que este susodicho Control de Producci6n funciona, plasmando -

unicamente la manera en que está operando, para lo cual sa inclioa lo ~ 

siguiente& 

- La. Programaci6n de las órdenes de Producci6n a. la Planta, se ~ -

11~ de acuerdo a los vencimientos de estas y No a. la posición de

la Planta respecto a las cargas de Órdenes que ya tiene. 

- &1 algunos otros casos, si se elabora un reporte de l.u cargas de

producción en cada departamento, determine.o:lo un aproximado da los 
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tiempos de proceso en cada uno de ellos calculs.ndo más o menos - -

cuantas órdenes de producción se le pueden turnar, no basaodose en 

ningun estandar de tiempos de producción. 

- Lo anteriormente expuesto origina que no se consideren tiempos 

muertos (como son: engrase y lubricación de maquinaria, descompos

turas, suspensión por alimentos, etc.) de tal forma, que hay d!as

que no se efectuan cargas de producción diariamente de órdenes a -

la Planta, ya que tienen tiempos cargados los departamentos hasta

de tres o cuatro días de proceso. 

otro aspecto que también tiene relevada importancia ea el hecho de 

que existan "Urgencias" y/o 11Compromisos", los cuales inmedia~ -

mente se enl.istan en cargas do. producción y se turnan a la ?lanta

para su proceso repercutiendo con ésto, que las 6rde11es atrazada.s

se retracen aun más, originando además un desbnl.anceo de tiempos -

y producción en todos los departamentos lo que posteriormente - -

producirá que las órdenes de producci6n atrazadas se conviertan -

en ''COMPROMISOS" y/o "URGENCIAS" y por lo tanto las fechas de 

entrega que se prometieron no se vean cumplidas provocando con -

esto una nueva programación de las órdenes que será sumamente - -

larga y con la situación que la fecha de entraga (nueva) tám.poco -

se vea cumplida, lo oual origina quejas del servicio y en algunos

oasoa que la Órdeo sea cancelada ya estv.ndo terminada, teniendo -

pérdidas por la falta de un adecuado control de produco1611 donde -
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se definan perfectamente las actividades que se llevarán a cabo -

asi c0t10 el personal operativo que habrá de ejecutarlas en el - -

tiempo progrSI!lado. 

Para poder mejorar lo que se está haciéndo en FROGRAFI, S.A. debe

mos conocerlo y acalizarlo, por lo que presentaremos el Manual de Opera

ción, ea el que se describen detallada y cronológicamente cada una de -

las actividades que se realizan en las diferentes etapas del proceso de

la elaboración de las Ordenes de .Producci6n, inclu7etrlo cada una de - -

ellas, los puestos de las personas que deben llevar a cabo esas activid~ 

des, mostrando la acción, el qué, dón:la y cuá!Xlo. 

Este Ma.r.rual nos muestra la forma en que se esta trabajando, de tal 

manera que este panorama. nos permite detectar los problemas ó fallas que 

se presentan en la producción, tales como; actividades repetitivas o -

innecesarias, omisió~ de actividades, ejecución de actividades por pera~ 

nas a las que no debe corresponder, realización de actividades en forma

empírica y que oo son programadas, etc, En este caso se encuentran las-

11urgencias rt ó "compromisos 11 , es decir, todo esto ocasiona retrasos en el 

Sistema Productivo e lm¡:d.de que se lleva a cabo adecuadamente e.l Control 

de Producci6n. Cooo se puede apreciar, este Manual de Operaci6n nos -

servirá de herra.ruienta para detectar las acuso.s de los problemas y fallas 

en el Proceso Prc<luctivo, qtw .;:J, en .~cdo caso lo más importante, '18. que 

en base a ello se toonrán las decislonos,, lo que coa traerá loa aigu.1en:. 
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tee bene!ioic•s: 

• Uniformar criterios de acoión 

Eliminar contusiones 

Eliminar incertidumb~ y duplicaci6n a funciones 

Tener una base para el adiestramiento 

Determinar responsabilidades eo caso de f&llas o errores 

Tener una guia del trabajo a ejecutar. 
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5.- A H A L I S I S D E L S I S T E M A A C T U A L 

DE .PROGRAMAOION Y CONTROL 

DE PRODUCCION 
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CONCEPTO DE DIAGRAHA DE FLUJO 

F.s una representación gráfica de lo '1que se va a hacer", "quien lo 

va a hacer", "cuando lo va a hacer", •'donde se va a hacer" y "para que -

se va a hacer". Expresa.además las distintas operaciones de que se - -

compone un procedimiento o parte de él, estableciendo formas, hechos, -

situaciones 1 movimientos, etc., generalmente por medio de símbolos conveg, 

cionales. 

La técnica de la diagrsmación no solamente traza un plan en d - ... 

mismo, sino que expresa grái'icamente las instrucciones que deben seguir

se ea las actividades a deaarrol.l.U, las cuales pueden presentarse en -

forma detall.a.da o en bloque. 

El hecho mismo de componer el diagrama permite al especialista - -

llegar a conocer a fondo los pormenores del trabajo, y gracias al diagr~ 

ma puede estudiarse cada elemento por s! mismo y su relación con los - -

dsnás. 

El diagrama ec s!, es un elemento de análisis que nos permite - -

descompon.ar el todo o partes de un procedimiento, para su mejor estudio -

y comprensicSn. 

Además de que estos diagramas de nujo nos sirven para hacernos -

las siguientes preguntas: 

- Por que es necesaria esa operación ? 
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- ..Puede ser eliminada ? 

- .F\lede combinarse con cualquier otra fase ? 

- Podría cambiarse su sitio en la secuencia ? 

- .F\led.e simplificarse 'i 

- .F\lede ser hecha por otra persoca. ? 

&ltas reflexiones nos llevarán a la eliminación, combinación y - -

cambio de faoes y al diseño de un sistema que permita la introducción de 

cambios, que agilicen la operación en s!, dándonos mejores resultadoa. 

NOTAi Para la comprensión lógica del funcionamiento de los procesos de

las computadoras, se utilizan los diagramas de flujo o de bloque

los cuales sirven para representar el proceso que se desea haga -

la computadora, esto es; representar gráficamente el flujo lógico 

de los datos que se van a procesar. Del proceso se desprenden -

loa procedimientos. 



DIAGRAMAS DE FLUJO DEL SISTEHA 

AC~UAL DE CONTROL DE PRODUCCION 
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rtt><A ____ _ 
"a.:..i. __ .( --PROGRAF/1 S.A. 

PROOUCCIOl« ES GR A FICAS -----;----------------- ~"°""_:::_:-::-::-:_:;_or:_ -::-::-::-:i_:":..:~--".:.•:::::::::::::::::J 
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PRODUCCION 

AUXILIAR DE CONTROL OE VENTAS 

.... ., ....... . 

... n:t.•fl1"111HL 
l.lt .. MCLlVSI• 
Ht.Ufet-1 

."tFE DE PLANEACION Y CONTROL 
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ntw.a ____ _ "º'"'--•l--PROGRAFI, S.A. 
P'AODUCCIONES GAAflCt.S ----------------------...... _ ... _-_-:_-:__c_•_-_-_-_-_,_•_r_"_""_-_-_-_-_-_-_::_-_-_-_j 

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PRODUCClúN 
~~---------CALCULISTA T AUXILIAR DE PLA:lEACIJN Y CJNTROL 

OIO•.;if•ll Df 

··~;a~'''"" llt'~ ... 
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n;C'HA----- HOJ.\--01--
PROG RA FI, S. A. 
PROOUCCIO~ES GRAFICAS~---------------------~"°-""' __ -_-:_-:_º_'::::::::..._'_r_<_"

4
_-_-_:-_-_-_-_-_-_-:_., 

·PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PROOUCCION 

AUXILIAR DE PLANEACION Y CONTROL 

•HtH'41"C'IYU 

••'-'" ......... , .. 
01 011••••. 
ºª"' 01 .. 

:c:i::.~ .... ~~~~--~--11-~~~ ... 
fltll'll&ll.IDG 

"~···'""' 

C. P. D. 
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PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES G ... RAFICAS ---------:---:--:----------·J.'-!"-"-'.:.·_:._· .:."'.:.· _:-=.·::: .. .L":::º_·":._':::· ==·-:_:·:_:-::,:·_:-:_¡ 

PROCEDIMIENTO. o·E CONTROL DE PROOUCCION 
AUXILIAR OE CONTROL OE PRODUCCION 

cr.: .• .. .:.:.1~·r1~ Y !tí.TODOS 

--
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tt r.'H/\. HOJ~ __ .cr __ . ~· PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS ---------------------,_'_'·'-'º ___ u __ _.__"_"_"·_'_·-_-_ .. _ 

; PROCEDIMIENTO DE CARGAS A PRODUCCION 

PROGRAMADOR 

.... ª"°' .... 

AUXILIAR DE COOROINACION 

llC:JttU •a~ ... 
''º"oc'•"• ... , .,,......,.,_-1M""• ,<><1••1'"º"°'. 
''"'00ft1Jt .. fl• 
...... (¡(>)f,(10• 

lllf .. ML.oll"'~' 
llllOl~O~'°" 

AIAJ Ol#A•U • 
tUlfTGt,.olltOWC.• 

""'º' 

~=·:,_, __ ~ .. 
Q&Wd•tinw•u ••••'\1&• ... -·-

1_;r;:·.".·'\:,·.,,.,;•11!'c Y ~f.TUUOS 
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PROGRAFI, S. A. f .. P-t.'\_ H•lJ:. .. __ c;r 

PROOeCCIONES GR!. FICAS ---------------------,_·_·.:_,,_, ---"-----·__,_'_'_"_"•_--_-_. ---·----·---4 
URGENCIAS DE ORDENES DE PRODUCCION 

A~X.DE CONTROL - VENTAS ___ '_ AUX.DE PLANEACION Y CONTROL 

1 ••• , •• u e.O"• 

:'.::~~~1<1-~ ..... ~ ................ ~.,¡¡ 
C..S~llhl.NI 

DEPARTAMENTO DE PROCESO 

'"'"''••\.toU.U 
1.1•"º'"-""••· 
"ºl'tfC.OOlfllO.,.• 
l..4QlllDl1ot' ....... 
~ .. IO\.lflf.,,. 

cr.;v,: •• 1_.:·r1:<t Y :1r-:ruoos 
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PRODUCCIONES GRAFICAS -----

• 1 a.--·-
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t>,¡:A . L'l _ ·- -· fL~llll __ ~ ~. __ ·-

PROCEDIMIENTO DE URGENCIAS 

AUXILIAR DE CONTROL-VEIHAS 

•1e•1r~•• .. •
c.i°"'c.o'""'uit1 • 
º''..-:••"•'""'" 1110.c,. ...... u•ui.1 
Ol•l,••1110 



132 

...... l ií" ~l. 

..,1J.~ _. __ or ____ _ PROGRAFI, S.A. 
Pht>DLICCIOllES GRA F ICAS --------------------- ... ·_··-·-·'---'-' __ ..._"_'_"'_'·-·--··-·--·-·------l 

PROCEDIMIENTO DE TRASPASOS 
~~--------~------,,.----

DEPARTAMENTO OPERATIVO ACIXIUAR OE COORülNACION 

;~;~~,/~:,"~ 
'11'J DI ••.)O~(,~ 
c;1 'l ... "'"º' 1 , .. ~ 
D•tHllft.f.-fO. 

·-"·\•t"'"'.' 0.11.01 fUJ-'lOJ 

'''"•tu.Ult
., ....... J t '""' 04 
01•11 01 ••OO·IC 
o.u ...... •~ 

'pnoGRAMADOR 

•tCl,11-Cll T•d 
,,,.,:U Jt.r•nc-:.,:::.. 

'"º''º'"''o• 
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.D lf S C R I PO I O N D E L ME T O D O 

DEL SISTEHA ACTUAL DE 

OONTROL DE l'RODUCCIOli 
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PRÓGRAFI, S.A. 
PROOUCCIONES GRAFICAS----------------------------------

MANUAL DE OPERACION 

~U'.TlíUTl 

SISTEMA -~:i'"";;'-'"r.'""'"-"i·-·" ... i!"'·.!,.L~J.:.-~'·~'"'''"'·=--~"'':"'~"'c ... r•,;"¡"-;-___________ _ 
FEC>IA ___ _ uoJ.:. __ oE--

llOJA r(CtlA. 

AREA ____ i_i:_j_D_~GC_'_' ".c.(...;¡_;----------------- lfo.GENERt.L .DE HOJA----

PU[ STO 
t.t :~ 

e; t i:...: • .,;;i: 

lL.'.~.J!1V 

;J,.'\:l:S~ ;,;,:.: :::z JEL rüG 

tCSCRiPDCN 

..:J.aCora ur..u r-clacL·5n lQ :~~~::ii.:i<.s, en ori.:;!.::.al y copia 
( .. \r.e~o 1), c:l Cu.si! e le~ :·<:> .~L~ri:nientcs le s~oc~ Ce 
tl::.:lcéo y ped.idos '.le l..1s .:;:i!.,~r.t~s, confcr::e ul (e. los) 
:icdelo (~) dol (le los) ~.!.i1::nt.e (!:?). (t~BAO 2). 

Asigr.e. folio coi:secutivo a cu1a pedi:lo, e;; reí'~i-eocu 
·a los del d!u a.nt!?riur 1 a.aot[;n.io -.?st•), en el renglón 
que cc~responj.c a la forr.lc u·elabors.r, 3r. ~relación -
de ¡;cli:los, 

J 3slla el (los) r:oJ9l:J (s) del (df3 loa) cliente (:i;, 
con 12. c.nutt.i.ción :i ::.YJelo ¿~1 Clieote 11 , ec la rurte ccu 
tra.l '"l/o postcri:>r de la fo:;:¡a :J\)licitD:ic:.. 

.... De~·.?r.:iina si la (::i) .:. .. or=a t,.'.Zi es (noa) r:~·:::va (n) o 
coc•eccior.:il (Gs). 

:5 illlO!.e. en l!1. rclaci6a :l•J ~e.iidcs la cla•1c ·ie la ( s; 
ron:a (s) a elabor¡;:-, :ii anta (s) ea (:ioo) coo·1oacionul 
(es). 

E .)otar::iinn en buso al (& loa} ti~o (s} de la ís) for:i:.a -
(s}, ;¡a sea ¡;i1l'a uso interno Je la er.ipresa o pe.ru ent,.~ 
ge. al cliente, la clave consecutiva que cor;-e:iponda 
(Stock 45, liaf 59, Sif 91, :ic 01, Cor CS, etc,), en la 

ORGANIZACION Y IAETODOS 
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.
1 ~USTIT U't'( 

PRQGRAF/, S.A. rHu4 -·-~-~--··~- •WJA. __ t;{ __ _ 

PRODUCCIONES GAAFICAS --------------------1-"-"'"_-_-_-_-_"_' _-_-_-__¡_'_1_'"-"----------·-------·--J 
MANUAL DE OPF.RACION No. GENEA~I. OC HOJA-----

PCUTO 

Jefe del Depto. de 
rlanenci6n '.! Control. 

llllxil1.ar del :Jcpto. 
de control-Ventas. 

Jefe del Dopto. do 
?laneación y Control. 

ti<" Ut. 
~"'f'EHA( ION üf scn.w.1~>r1 orL ttJl Tor·o 

relación Jo µodiioe. 

7 Re¡;istr., la nuev:. cluve on el ccnsacutivo ·:!el libro -
de cl11vc: ·.1·~ las for:l!13. (J.nc;:o 3 ). 

8 Enerapn los 01odelos de los clientas n la relación de
pedidos. 

9 Turna al Jefo uel :Jepa:·tam-:;nto de rhneución y Control 
la documentación si¡;uiente: 

10 

ll 

12. 

13 

14 

- Relaci6n de pedidos ea original '/ copia. 
- J·:odelos de loe clientes ea ori;:tnal. 

;wcibo la documentación indic~da en la operec16n nnt~ 
rior y dctcr::iinn el c:Jtn:io de la misma. 

Jevuelve l~ docur~ente.ci6n, an caso do que ésta se -
encuentro incorrecta o !Jacompleta. 

Firma de racibido en la co, 1a de la rolaci6n Je pedi
dos y la devuelva al t.u:dliar de Control '/atits.s. 

1\ccibe la copio. de la reluc16n do ;:;ed idos y la archi
va on ortlen cronoló;;ico y por folio consecutivo pa.."n
¡;os ibloa aclar.ec iones • . 
'l\lrna al Calculista del Depto. do Planoeci6n Y Control 
ol orisinal do la relaci6n de pedidoa y loo mcdelos -
de los clionteo, 

ORGANIZACION Y METOOOS 
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1 

!:USTITU'l't 

PROGRAFI, S.A. :~::~--.-_-0,-_·-_- ~;c,:.-..=_"'_-_-:-=-
PRooucc10NEs -GRAFICAS -------------------~------·-'------~ 

MANUAL DE OPERACION No. GENERAL OC HOJA----

Cslculist!i. del :Jeotó. 
de ilune11c iór:: y · 
Cootrol. 

AUxil!.ar del Depto. 
do .t'lnnencióo y 
Cootrol. 

15 ?.ecibe la docUClentacióo irdicada eo la operación ant~ 
rior. 

16 :r'roceda a elaborar una Orden de FToducci~r. por cada -
¡,ediclo. (Aoexo 4). 

17 ;131.:¡na a cada Orden de ?roducción al folio consoc!:! -
tivo indicado en la relación de pedidos, 

18 Archiva en orden cronolóGico y por folio, el cri::j. -
nal de la relao.!.ón de ¡.edidos, para posibles aclar¡¡¡. -
clones. 

19 Introduce los modelos de los cliootes en sus r~spü~ -
tivos Sobres (Crd.enes) d~ ?roducoióo del d!a. 

20 ,\¡;rupa las Ordenes de ?ro:lucción ele.horadas en el d!e 
t'oI11lll.ndo un paquete. 

21 1'urn!I. al .\uxilia.r del ':Je:;:ito. do l'lanoacióa ;¡ r.ontrol
ol ,aqueta de Sobres de ::roducción del d!a. 

Recibo el paquete de C-rdanes do froduccióa. 

ZJ ;;I.abora uoa relaci6n do Crdonee da h'oducci6n ea -
original (bacxo 5), abe.rcacdo los conceptos s1¡;uie~ -

ORGANIZACION Y METOOOS 



l: 
rnsnTuYc 

PROGRAF/
1 

S.A. fHHA-c----·--- Ho~.--or __ 

P!iODUCCIONES GRAF'ICAS --------------------!-"º-'-•-------~----,_, -,.. -_iLr-cc_"_"'_-_-_-_-_-_-_~ 
MANL'AL DE OPERACION No GENfRAL DE HOJA----

tes: 

- ¡;úr.i. de Cl'\len 
- Voncl.oiento; y 
- Tier.!¡:;os d.o proc0so por J:?;:a.!"~aoento 

( C..S.jes, /otolito, Ti~·o.._.-:-ei" :e_, Offset, 
Tarde::.er, iica~r. : o •ic ?Q:---.;,.n.:: y .i.caliu
c).o "/ulore3, 8i=.!¿,..Jn el ti.ro de :ormu). 

:U. :::labora Cifras ;ie Control (do:; <oi!-~.s; su;r.a:.ioras por -
ce.da cifra), por los cance¡..to~ -:ic·; :ente~: 

- llura. de :rden; 
- ;)a~a.rta.mnto de Cajas; 
- Do¡.arti-tento de .··otolit~; 
- Dopn.rt:llllaato de ?i¡;o¡;ra:'!.A; 
- i)eparte.::i~nto de Offoet; 
- Depart~~onto ds Tanlem.sr; 
- De¡:a.rta:.::ento da "cabildo de ::·or1nas; 
- Deµartamoato d~ ;,cabndo Valo::-es; 
- C&lico dr la 2-!ateria ñ'l.:::a; y 
- Canti.:iad de la ;'ª tcri:l .?r!;!a a elllplear. 

25 J.note. on la :,o&rte ::r~pcrior Je la:i tira3 3Umuiorus, -
el concepto por la ~ue ~e cl~boró, ~~~~n lo indicado 
en la oporac!.6c anterior. · 

~v::-ril!UA ffi;:()F.DlJ{IE!lTO DS rru.s;;,¡sos DE ?RJDUCCION. 

:::eaa.rchiva los 'i're.soasos de ?ro:iucc!.6n del día 
(,;aezo 6) on ori¡;inD.l. 

Se:;ara los :·ras¡::a5os de Producción por Departamento 
(Cajas, :•otollto, Tipogra.f!a, Tacdecer, Off:iet, -
Acabo.do l'omns y ;..cabado Valores). 

ORGANIZACl!ltl Y METOOO!\ 

1 
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PROGRAFI, S.A. 
í(CUA _____ Ht>JA __ oc --

PRODUCCIOl/ES GRAFICAS -------------------- 1 

SUSTITIJ'fl: 

•.:tJA_-5_{1[ __ .- í(CH"'-----

PUES TO 

MANUAL DE 

.,o. D( 

t>Pt.HACION 

OPERACION !io GENERAL DE HOJA----

lill[TC!'O 

28 Verifica en cada ';'rr.spaso 'l.cs c~:ice¡::tqs sl¡,,'1.Üentes: 

- De;iartc.=.euto al c.ue ;:asa la ~'\rúen de 
.Froducción; 

- Clava (;:ú::oro que ¿"Je.ria el .leµartru;¡eoto, 
rcs~ecto n la dictricución de la planta; 
por ejeci¡::lo: Caj¡;s, ;:o. l; .:otolito, ::o. ~. 
~c.J¡ 

- Fecha; 
- J!.e. consecutivo ·iel at.o, po: eje::iplo: 

256, JOl, e~c.; 
- ::o. de Crdeo; :r 
- Tie::ipo .Jeocnrr;ndo ( tiec~o c.ue 30 lle·1é 

la Crúeo do i'rcduccióa en fnoricarse). 

29 Procede e. eUi.bor1<..'t' le.s Cifrns de Control (Jos tiras -
s\l!lle.dorc.!I ¡::or cada Cifre.), por les cocceptos si:;uien
tes: 

- ::o. de l'rdon; y 
- T1eo¡:o descRr~ado ( ec,.leado) en el 

nroceoo da la ordon ·fo r-roduccióo .in 
ceda Jcrart:l.JJlcntc. 

JO Anota e..l frente de cdn. Cifre. en la :art~ superior, -
ol conce?tc por la ~ue se elaboró. 

31 Introduce en una bolsa áe po'-.ietileno, la docu~ent!l. -
ci6n siS'..iiente: 

- C!":ienes de rroduccién 1el dÍ&; 
- Rele.ción da Ordonas de ?r~ducci6n del 

die., coo l.ss Cifras ie Control corro[ 
poo:iieotcs (dos tir~s sw:ui.;ioras ,or -
ce.da Cifra; y 

- ~us¡;nsos de rrcducc!.óo del d!'.e., junto 
c~o las Cifras de Control. 

32 ::Otroga la bolsa de polietileoo con la docw:ieotacióo, 
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-·----....--------. 
1 

SVSftJOVt; 

PROGRAFI, S.A. ítl'llA-r_---- HlJ~IA __ ij[ __ _ 

PRODUCCIONES GRAF'ICAS ------------·----~·-----1-"_º,_._·--·._·_-_u_c _______ J, __ cc_.lf_,, ___ ·-_-_-_--t 
MANUAL DE OPERACION No GEN[RAL DE liOJA ----

. ne~ _.:;·.·.lC Je la i :csu 
Je Cuntrol ...!el C,; .J. 

mixilie.r dol .'.lepto. 
do Haneaci6n·y 
Control 

3.3 

al ::ncargu.Jo cio Ee:su de r;c.introl :)el C • .-.J . 

:~ecibo b üoc~~aei;t,,.ción -¡ prcc~:!e " efectuar el pr~ -
ceno mecaniz:.d.o. 

JI, Snt.r~sa al ,\u.:dliar del Do;··artwner.tc do d&neación y 
Control, la doc\.llilontación 1ue~te, es! co~o los Repor
tes e~itidcs, los cuales se ~etallnn e continuación: 

35 

- Reporteo <le ,Utas s. ?roduccióo, en or! 
¡;inal -¡ co, ia (;\noxo 7); 

- Reporte de '/aluacióo do 'rie:n¡:ios Deocnr, 
eados en original y cc,:ia (Anoi:o 2 ); 

- <leporte do Tra:;;•asos ;¡ Cnr0as no - -
erecturu:loa en ori~ir.al y copia (;'°ar.o 9) 

- ilcporte ?revio de ;raspnsos, en ori~inal 
; co¡:.1a (i111e>:o lC); 

- l(oporte <lo Control d~ ct'cducciéon en -
ori¡;ir.o.l y cuatro copL!s í1,uc:·:0 Ui; 

- .• teµorte do ::illislón :ic "/úl·J3 "" .• l::mcén 
~n origine,! (.J.oe:·:O 12;; 

- '/al~s de ,\l.ul.cén "ri o:'i¿!.ruil "./ cloJ ..... 
co;;b.s (,\nexo J..3); 

- C.rJcnes do .iroduccidn en original. 
- Traspú:JO:J de rrr.<lucci6:1, jimto con sus 

Cifres ele Control; y 
- :iele.c1Ón de Crdenes <lti :'rv.lucción ael

c!ía, en ori~l.ntl, junte con las Cirrr.s 
de ':.ontrol correopor-~!;ntcs, 

Recibe la documentación 1nd1c&ds en la opor&ción - -
anterior y cOClparo los toti.les de las C1fr~s do Co~ -
trol con ol total iodice.do on los reporten, l dete¡ -
mina ol estado do la mislllll.. 

MMN17Ar.uw V Ms:'Tn!\1'14'. 
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~
I !U$ftl\JYt: 

PRQGRAF/ $A ft:tnA-,---- ~o.IA __ uc __ 
1 ' ' UOJA. ___ o( __ flCH•----

PR00UCC10NES GRAFIC4S ----..,---------------1-------L------l 
MANUAL DE OPERACION No GrnERAl DE HOJA-----

J6 Sfectua correcciones a los lin~ios, en base a la -
do=entaclón t'uento, y solic~ ta nuevo Eroceeo .-.ecanl 
zado, en caso úo o_ue la docc:z:eotación es té inconectc. 
o incompleta. 

J7 ;~~cede a diatribuir la documentación recibida, si -
esta se encuentrb. correcta 'j completa. 

JS Turna al Calculista del :::epa.rtamento de ?laneación y 
Control, la documentación :iiguiente: 

- Traspasos de Producoión en orl.gioal; 
- Copia l Jel Reporte ie Control de 

Producción. 
- CrdeneJ de .Producción en original. 

Calculista del ilopto. .39 P..ecibe la documentación indicada en U. operación 
anterior. do Planoación y 

Control. 

40 Coloca las Ordenes 'le Froduccién en las ge.vetas el.o.si 
ficedas por Departa.-:iento. 

41 i'roce.:'.e a efectuar carges cio Ordeoes de .?rod~cción a 
la !'4nta. 

~ Archiva 108 -:r~spagos por Jepnrtamento, en orden - -
croool6¡¡1co, 

43 Archiva te=poralmente por .fecha do prcceso, la Copia 
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1 

!USTITUY( 

PROGRAF/, S.A. rt:cuA~--- HOJA __ or __ _ 

PRODUCCIONES GRAFICAS -------------------1-'-"_"_-_0

_-_
0 r_-_-_-_-_,._'_'_c'_"_·::::::::-{ 

MANUAL DE 

••wtill.Lir dol De;;.tu. 
·.le ,-1.anes.ció:i y Soc
trol 

2.ncar~no:l.o del ,J.r:.a
cén de :-.atel:"i.a Prima. 

Auxiliar del Deoto. 
de Planeaci6n y. 
Control. 

Gerente Je lroduc
ci6n. 

45 

46 

47 

OPERACION No GENERAL DE HOJA----

l del .:reporte del Control de h::<lucclóa. 

Turna al :O:Ocm·;:¡.Jo del Alciacá~ de l'.ate1·ia ?rica, la -
documeatación si¡;ufor.te: 

- Vales de Al::iacén, en original y dos 
Copilla; :,· 

- P.eporte de ib!.sión de 'fales en --
orieinal. 

~ecibe la docu¡¡¡cntación untoriorc:eate cencionada y -
;irocede a efectuar el proceso de surtido de J.a l·'.aterúi 
rrl.llla. 

COJITDIUA PROCEDD·~TO :¡:; SL:tTIOO DE l'.ATERIA ffiD1A 

Turna al Goreoto dú lro:iucciór. lu. documeo.t.ación 
siguiente: 

- !l.aporte do iJ. tea a Prcducción &n -

or!.glne.J., 
- Raparte de Valuación de ?iecpos en 

original. 
- Reporte do Traspaaoa y Cargas no -

ofectundos en oriGioal. 
- Reporte f::ovio do Tras;::i.sos en origi

oal. 
- Copie. .Jos del Ra¡;orta do Control do 

Producc16n. 

P.ecibe la doco.:ctlntación icrlicnda en la operación -
anterior y la archiva t.empora).Qecte, ¡¡a.ra que poate
riorceotB se elaboren :to¡iortea y se realicen reviAist 
neo. 

OffGANIZACIClN Y MFTnnM 
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.l ~U5flTU'ft: 

PROGRAFI, S.A. :::::"~J:::-.~== :·:;..--"•---:-
PRooucc1ottEs GRAFICAS ----..,-----------------1-------..l..-----~ 

MANUAL DE OPERACION No GENERAL DE HOJA----

rutST\' 

i>w.ilb.r úol ~'-e~ t.o. 
úe l-1.anei.cióu y 
Control. 

.l.w:iliar lel :epto. 
ele Control-1ent.F.S 

Auxiliar dol Jepto, 
de ?l.anea.ci6o 7 
Control. 

AUxiliar del .Jepto. 
de Coordinaci6n de 
?lanto., 

J.u:.cilinr del Uep;o, 
da i'l.anaación y 
Contt'ol. 

49 

50 

51 

52 

Turne nl Au:dlill.I' dol De¡;artru:iento do Control-Ventes 
le Gc¡:iia Tres del Control de Froducción. 

:tecibe la Copia l'rea del Reporto de Control de Frodu.9. 
ción y ¡;re.cede a dar lu atención a lns ~1r¡;eocies ·; -
compromisos. 

COllTINUA fF.CCEDI:·lIE!:T0 DE UP.GEliCIAS Y COt-:i.:tGMISOS 

1\l!"na al AU:Xilier del ~opartam~nto do Coortlir.ación -
1-"la.ote. la Copie. Cuatro del Reporto de Cent.rol de - -
Producción. 

Recibe la Copie. C1mtro del :leporto do Control de - -
Producción y la archiva tecpcral.clente. 

Archiva tempornl~ente por fecha de proceso el ori¿i
nal del ?.e~orte de Control de Producción. 

53 /;.rchiva en orion cronológico la :l.al&ción de úroenc::; -
de Prctlucción. 

54 Arclllva por fecha de proceso, en for.::a. te.~¡;orc.l, lo:i 
reportes aio;u1entoz: 

- Reporte do ,Utns al Control de h'odu~ 
ción, Copio. lino; 

- Reporte de '/aluncióo do T1empoa desea¡: 
gil.dos, Copia Uno; 

- Reporte de Ti'aspnsos y Cargas no efec
tuados, Copia Uno; y 

- Reporte de Tl'aapasoa oi'ectuadoa, Copia 
Uno, 

ORGANIZAClllft Y METOOOS 
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PROGRAFI, S. A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS-----------:----------------------

MANUAL DE OPERACION 

SISTEMA __ c ___ ;r_¡;_w_L iJS ,;. __ ·'_'u_v::_~_c_1_0i_i _________ _ 'ECHA---- HOJA--OC--
1 

PflOCED:MlENTO "UJ,Sii..JOS Jt: ?RCDUCCI<J;; 
t10JA_--"·'--- rccna. 

AREA <-:h .. n.:ccrn;: No.GENERAL DE HOJA----

DEPTO. u1·i!'..i1.'rIVOS lJS rL\::TA, 000RDIUt.Civ:; l)i; rLl.::l'A y 

'i e.LA:;~: lt.:~: ;. c...,::T:~\.L 

PUESTO 

3u;nrvisor Jel Jcpto. 
.i;ro:!uc~!. vv ~ 

No 0[ 
OPtR/,CtOU 

l '1ecibo las Ordancs de ;r\.lducción, cial 1\uxilinr del -
!)cparta::ient? :le Coor:línución :l.e :l..ant<i, 

2 "A'Jaliza J.aa Oruc:ies y proced<> :i. iroceaarlas 

CONTillUA PRCCESO ?RODUCTlVO KlR DEPARTAMENTO EU 
PLi\NTA. . 

3 Elabora un Traepaao de Pruducolón e:i Ol'igioal. '! Do:i -
Co¡;1.n:l 1 una vez tari:iino.da la ots.pu del proceoo corra¡¡, 
polxiiente, l.ndica'ldo on el m1n~o loo conce~tos si¡¡ui-. 
entes~ 

- ;}Jportru:iento al que pusa; 
- Cla.ve del l:epartumoo.to al que pasa 

la Orden; ' 
- ~echa. de elabcraci6n del 'h'aspaso; 
- llúnero de.01'J.en :le "roduccl.ón; 
- Venol.mien':;o <le h Orden de I'roduccióo; 
- }:á<;uinn en c.u•i :i.e proceuó la Crden de 

?roducción. 
- Tiempo e~plea:.io oo el procuso y 
- CaotLind de Formas. 

4 t:ntrega al Auxili.a.r dol Departamento de Coordil:acióo 
de &o.ta, la docUllleot!Lción sigUi.enU!: 

- órrlen de ?rociúcc1óo.'or1gineJ.; y 
- Traapaso do-Produccióo en Ori¡:1nal y 

ORGANIZACION Y METODOS 
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1 

~U:STITUVL 

PROGR 
r::-¡ s A rECttA _____ HOJA __ (¡( --

Ar 1 1 • • 110JA_2 oc_ ncH•----
PRODUCCIONES GflAFICl\S ------------------

P\JfSTO 

:.uxiliar del De;ito. 
de Coordillac1Óo de 
danta. 

MANUAL DE 

5 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA----

DI SCRlf"CIOH DCL ltllfTOPO 

Dos Copia..:J. 

Recibe la docU!llontaci6n iodicada en la operación - -
anterior. 

6 'ferii'ica quo lo icdicado en lo:s Traspa3os concuurde -
coa las Crdeoes de Producción entregadas. 

7 Aclara oon el SU?ervisor, ea el c0C1eoto, en caso de -
la documentación so encuentre incorr~cta o incompleta. 

8 Fl.rmD. de recibido e11 la Copia Dos do los :i'raspasos y 
le. . .:ievuelvo al Supervisor del .::le¡:;artrunonto Productivo. 

Superviaor de Dopto. 9 Recibo la Co¡iia Dos :lo los Tras;::a:ios y la archiva en 
orden cronol6sioo, po.~a posibles c.claraciones • .Productivo. 

/.uxiliar del Do~to. 10 
de Coordiaac16~· de 
rle.nta. 

?.ro~or del Depto 11 
de .i'laneación 7 
Control. 

E:ntro;:;a o.l ao~or del Je~artruncnto do i'laco!A -
ción 7 Control la docwneatación sli;ulento: 

- Crdeneo origiiialos de rroducción; y 
- Traspasoa do Producción en original 

y copia.. 

Rocibe la docu¡¡¡ectación indicada en la º"eraci6n -
anterioi-, la revisa y detemin~ su est::uio. 

12 Aclara coa el Auxiliar del Departllllleoto do Coordiaa
c1óa do Planta, eo coso de que la d11CUJ11eato.ción so -
oacuo11tre ·1.acorrecta o incompleta, la.s an~l!ao. 
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. l IUSTITU'fC 

PROGRAFI S A 
rccuA _____ HOJA. __ oc __ 

, • • ttOJA_l_oc __ rtCH•---
PAOOUCCIONES GRAFICAS ----,----------------~------~-------! 

MANUAL DE 

PUESTO 

i.llXili.e1· del ilepto. 
de ~oordinación de 
ilanLa. 

Nf O[ 
OPfHACION 

lJ 

l4 

i'ro~ramador del :)eptc • 15 
de i'laoeaci6n y 
E:ontrol, 

t.u..~11!.Ar del Deµto, 
de fl.aneacióa y 
Control, 

?rogrlllllador del 
Dento. de ?laneaci6n 
y Con~rol •. 

17 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA ----

oncnw.;KJ'i oc1. w(TCIPO 

!"irma de recibido en lr. Copiu tino do los Tra3::iasos -
y la devuel'le al Awd.liar del i)epartemoato do. Coordi
nación de J-1aata. 

Recibe la Copla ~no de lo5 7raspasoa y la archiva -
en orden cronológico ~ara posiblca Lclurucionos. 

Turna al Auxiliar del ;)e¡rnrtt.monto de fl:..neaci6n ? -
Control los Traspa~os del dio, on original, 

~ecibe los Traspasos del D!s en orictnnl y los archi
va temporalmente pare C;Ue posteriormente elabore las 
Cifras de Control correepoo:lieatea. 

?recode a efectuar la descarca de las Ordenes de - -
i'rodllcción en el Control de Car¡;as a ?roducci6a. 

CONTDIUA PROCEDlHillll'IO DE CARGAS A FRODIJCCION 

CAGAltlZACKJH Y lltlETOOOS 
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PROGRAFI, S A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS--------------------------------

MANUAL DE OPERACION 

SU:iTI ruH 

C0NTROL 03 ffiODOCCION HCHA ___ _ 
SISTEMA--------'--------------- HOJ~--0<--

il3 U?.GE:;c IAS e C0:·'1RCH!SC.3 
PROCEO:M1ENTO---------------------

tiOJA_l_or __ r(CHA _____ , 

iRCDL°CC ION No.GENERAL. DE .HOJA----

AREA----------------------~ 
OEPTO. COllTROL- mm.s, PLANEAC IO!I y c~:;:::ioL, /,LFCtiSO GCMSZ !JEi. RIO 

PUfSTO 

J.uxUU.r del iJe¡:ito, 
de Gootrol-Ventas 

Au:x:Uta.r del De¡;to. 
do .r'laoeaci.dn y 
Control. 

No. CE 
OP(Fll.CIOU 

l 

OESCmPCICN t;.(L MCTCiJ;> 

:::111.~-c:-~ ur.n relación de Coc~rocisos ó Ursencie.s en -
ori;;~r.al '/ :Jos co~ias, en be.se e. las ::at i.í'lce.ciones -
(a t:avés de telex) dal cliente y/o a loa resu~riraleu 
tos de los ;Jo~e.rta.:nentoa {Anexo 14). 

2 Desarchiva la Copie. Tres del ?.aporte de Control de -
Prodw;ción, 

) loce.lil:a ¡:or el ;.:úmero :!e Crtlen, la Ortleo de .i'rodug_ -
ción roo.ueridu. y detecte. el De¡,artamento pi:oducti vo -
en ~ue se encuentre.. 

4 Anote. en la Relación tle Cooi?rooisos 6 Urgencias, los 
datos siguientes: 

- i:"echa de :::le.bornci6a 
- :;o. de Crtlen; 
- Venc i.Cliento (d is. corrido del ruio); ;¡ 
- .Jepartsmento .?roduotivo en ~ue se oocceatra 

-le. 0r-Jeo. 

5 E:ntra¡;a al Auxilie.r del Jepartamento da i'laoee.cióo -
y Coatrol, la Relación de Cocpromisos 6 U:¿eccills en
origill:ll.y dos copias• 

6· Recibe la P..elaoi6n do Com¡:;rooisos, la revisa y - -
doterm1M ~l ea tadoa ~e la mimle. 

OROANIZACION Y METODOS 
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1 

tUSllTUY( 

PROGRAFI, S.A. :::~"-2_-uc _____ ;:::.-_-_-_º_'-----= 
PRODUCCIONES GRAFICAS ----..,---------------1-------.l-------l 

MANUAL DE OP(rlACION No. GENERllL DE HOJA----

P\IUTO 

. .ux!lb:- del .Al¡.tCi. 
de Control-'lentris. 

:1UXUiar del De¡.,to. 
<le .rlaneacióa '/ 
Control. 

Nt. O( 

orf.U.lCION Ol 1:C.RU'~hJ"4 DCL Wt TOPO 

7 Devt1"llve lu ""l&.ciúti Lia Go;.¡;,N'.'liso3, en c"so •la que -
esté incorrect~ o inc~•~lct~. 

8 ~·1 ir1n~~ de re::it i·lo (·r. lo. ·~o~ia !)03 ·.:e ls :t~:ución <le -
Co;1:;ro ... !.!los ,j !_7r.::;enc!.e.s y li. ret::-asi;... !.!l ;iu..·:il!.ar .:::~J · 
Da;.e.rte.m :::nt'J de ':o::. trol /en1..!;l.s. 

9 

10 

11 

12 

~:.Ocibe la Co'.;iu Jos .:ie le !:eluci6:1 .-:io ';c~:i:-oaisos ~ 
la e.rchiva t9in;.o;.·!ll.;nentc, ¡.uru ~~uturu~ :-:.;::isionea. 

Desarchiva el Ori¡¡inul del Ropcrte de Coqtrol de -
Producción. 

Localiza la (o) Orden (es) de i'rcducci6n solicitada 
(s). 

:Jna vea localizada el Je~nrtamento :rwu.:tlvo dende -
se oncuantra la Orden de. ?reducción se presenta y -
solicita al Su~ervisor del De~artamen~o !':oductivo -
la (s) t.;roen (os) de rroducción c;u(] ser!Úl consiüsra.
das como Urgentes. 

Supervisor del Deµtc. 13 Zntre.;a al AUxillar del Jepto. de l'lanaacién y Control, 
la (s) Clr<lea (es) do !'reducción requerida (s) 1'rod"1ctivo. 

t.u.xiliar del ~epto. l4 
ie Planeac16n ·y 
Control. 

15 

Recibo la (s) Crden (es) de Producción aolicitnda (a). 

Calcula la fecha de ten:iinac16n de la (a) Orden (os) 
de Producción (20 d!as hábiles) o partir do la fecha 
.ea quo la (s) oolic1tó. E:jemplo: 
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1 

5U5TIT\JYf 

PROG R A F/, S. A. :~:~· ---¿~---_-_- ;:~.;_-_"~ -_-_ 
PRODUCCIONES GRAFICAS -------------------1--------,__-----~ 

MANUAL DE 

PUlS'rO 

Auxiliar del Depto. 
do rlaaeac16n 1 
Control. 

"'º oc 
OPENACIO"f 

16 

17 

18 

19 

2l 

OPERACION No. GENERAL OC HOJ4 ----

DHC~lf'f.t<.1 ~ DCI.. M[TOPO 

- Oía (corrido del año) en que se 
solicita una vrtlen: 156 - 20 ::: 176. 

Jetarmina la nueva. fecha de termlnncién (si es el -
caso de que dos Creenes so eccuentran ca el cisme -
Departe.meato Producti~, detori;i1narli a ~artir' :le la -
primera Orden do Froducción, un período salteado de -
cw;.tro d!aa l:ábilas. Sjec:plo: do 176 a 160; de 120 a 
184, etc.). 

Anota en la portada de la (s) Orden (es) de Frodug, -
c16n (con plumil de preferencia rojo) la leyenda: -
"C(.;hi'RO:.¡:r;so JiL JIJ.; •• , , '' 

Anotn en el escacio de Fecha de ~tregn en ol Ori¡j. -
oal y Copia de.la Relación de CoQproQisos la lacha -
de :::rttroga de la Urr::enci.n que 30 indicó er. la portm'.a 
de la CrJen de i'roducci6n. 

E:ntroga e.l Su~ervisor del Dor.artamento rroductivo, -
las C1:'<.laaes coasiderndll.ll yo. como Ur~eccia:i ó Coc~r2 -
cisos que 3e elaboran doatro de loa Departiioeatos -
correspon:iicntea, 

EJ. Su¡:er1isor del i)ep!ll'tll!lleato i-roductivo recibe l..aD 
CJ,"deaes cnrcbdea CCICllo Co::iprocnisos y procede a darles 
preferencia ~ara su ~roce!lAlllionto. 

CONTil:UA l-ROCE.50 FRODU:TIVO EN Z:LANT.l 

.Entrega a.1 Auxill.ar del ~u~artllJlleato de Control-Ven-

ORGAN1ZAC1i.l Y METOUOS 
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•

\ ~USTITlJyt 
PROGRAF/, S.A. rcCll.\ HOJA __ oc __ 

PRODUCCIONES GIVIFICAS-----·--------------1-'-'°_'•_-_lJ ___ o_c-_-_:--_-_,_'_'_c"-'------------I 

f>UfSTO 

i>Wtiliar ::lel Depto. 
de Control-Ventas 

MANUAL DE 

"IC' 0[ 

OPCkACK>N 

22 

OPERACION No. GENERAL DE HOJ4 ----

l)f SCRU-.;11..1¡.¡ 0(1.. Nl TOPO 

tas, el Cri¡;inal y Copia lºno '.le la Hel:ación de Ccm¡:rf! 
misos. 

Recibe el Cd~inel y Co¡oie '.:no de la Reluc~ón el~ 
Compro=1i3os y dete¡"::i~aa ol ~stodo de la GJisi!:n. 

Dellarch1vt. la Co,iia :Jos :ie 18 :·.elación j,c ';o::i;;rcciisos 
ó Urgooc!..as y la c0Qpara cor. la do~umentación recibi
da. 

Solicita al i'1UX1liar dol :;~=arta::ioato de 1·l¡¡.¡¡aación -
y Control, que le aclare o coaplo~ente la Relación -
de Urgonalas, eo ·caso necesario. 

25 Firma de rGcil:>ido la Copia L'no de la :\elación de -
ComprOCJiscs ó Urgencias. 

26 Regresa el ;,w:iliar del ;Je~ar':.11!'.er.to de rlnneación -
y Control, la Copia t:co de la :\elación ya fl.r.:lada. 

27 Archiva tE!'.i:poralmente el Cri¡;inal <.le la Rolación. de -
Urgencia.s, por si ae oocasaria al~-una aclaración. 

28 Jostruye la Copia ;Jos de la :~elación de Compromillos, 

CONTDIUA rROCEDIHI&lTO DE WFO<!:'.ACIO!l DE ii'EtíiAS i2 
ENTR.mt. A WS CLmiTES. 

ORGANIZACION Y METOOOS 



151 

1 

Sll5TlfUYt: 

PROGRA F/ S A rn1Lt--r---- ~º.IA--0<--
1 ' ' 110JA._;:_;c_ F[CHA----

Pff00UCCIQNES GRAFICAS ----..,.---------------1-------1-------1 
MANUAL DE 

ptJ[ST(,) 

.. ll.":ilkr del i)e~to.· 
1io i-1ellfn.ción J: 
Control. 

Ne D[ 
r.rt.kACIOH 

29 

30 

.)l 

)) 

34 

35 

37 

OPERACION No. GENE'!~L 0€ HOJA----

I:ecibe la Go~ia Ge.o cie la .1elacié: .:.: Com¡:rc,misos <Í -
t;rgencias y la e.rc~ii:1a te:;:iporE;.l::eo!.; ::are. futuras - -
revisiones. 

Desarchiva cada cincv días la :oeh.:~én ie l'.:oü7roinisoo, 
para ef.ictue.r revi3iones y saber c::c.: van loa ;irocc~os 
do las Urdenos • 

Jesarchiv11 el Cri:;ina.l del ?.aporte de Goatrol de i'rc
ducci6a. 

Localiza la Crtieo de ?roduccióo 1Jr~i:ta en el Crigi
r.al. del Control de Prcducoión, si es~ se ha retrasl 
do. 

!leterm1aa el ::>epartwlleotc en que se e=~~eotra retr~ -
satla la úrdoo de ?rcducoióc. 

Se presento. en el Jcpat"t~ento deter::::.ado y solicH~ 
la Orden de frod~cc16c. 

Anota en la portada del Sobre la nue;~ lecha {dándole 
claco díaa lllás a la J.'ooha que ae es taz~do coa aute
r1oridad. 

Borra la focha anterior de Etotrega. 

!legresa la Orden de· .Froducc!.óo al 3':¡;e~or del -
De¡iartacanto f'roduot1vo, P#l'a quo ~ a BU elabc
raoi6a. 
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1 

!USTll un: 

PROGRAF/, S.A. flC"-'o---- HOJA __ ur __ _ 

PRODUCCIONES GRAFICAS --------------------lt-''°-'-•------º-' _--_ __¡t-'-"-"-·'::::::_-_-_-_-_-_,1 
MANUAL OE OPERACION No. GENERAL OC HOJA ----

PUlSTO 

Supervisor del Jeµtó, 
<-roduct1vu, 

Nt. U[. 

~rlk.&CIOK 

J8 

MfTOflD 

::ecibe del Au;dliar <lol i:oc;·a.rt.a:ieato Je :rluneacién y 
Control la:i Crdones de rr·oducc iór. coa nueva fecha. 

.3? .-roce<.:o i. darle> ¡:riori<fod on el ¡:Nceso ,iroductivo -
en .1anta. 

CVUTD~Ui. t&..CE.Jl};¡::¡'¡\; DZ •:;\1.1~"43~' i·.R~D~'CT rli.... :...·, 
i'~\'f.it .• 
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PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS------------------------------

MANUAL DE OPERACION 

SUST1run 

f(CttA HOJ.\--Ct'.._ 

l 
SISTEMA _ __:C:.:O::.N'l.'RO=:=L;..;D:;.:E:....;:,.í'R:;.:O:;.:D;_;OC;,,;;,.;;.C::.ION~·;__ _________ _ 

SURTIDO DE 111.Ti!tIA rnn1A 
PROCEO:M1ENTD--------------------

HOJA •t r[CKA 

AREA-----'-"1._·o_u_:c_c_ro_1,_· --------------
No.GENERAL DE HOJA 

OEPTO. AU!ACEI; :.JE hATSRll ;-¡rn~. COllT.illil.IDAD m: c."..5TOS y 

PI..Ai;TA. 

lLf,iJ~MI. 

ALrvNSO ,:;v¡.sz DE:L ;\IO 

PUfSTO 

AWtlli.ar del De¡;to, 
de ~céo 

Ho. Dt 
OPUU.CIO!l 

1 

OCSCJtl'-00'4 tin UCTODO 

Recibe los vale~ do All:acén en Or1gioal y Dos Copias 
y el Reporte do Ebisión de Vales en Criginal. 

2 Checa contra el ?.aporte de .:;Jnisión, los Vales de Alc¡i 
cén y detemir.ll su estado • 

.3 Aclara con el /.uxiliar de l·:esa de Control dol C,l',¡¡., 
si la documootaci6o ostá correcta y completa. 

4 J\l'Qhiva teopor&loente los Vales r-or cúoero de folio -
y el Reporto por fecha de proceso. 

5 P.ecibe :iel Super'Tiaor del Jeí,o.rtamento Froducti ve la 
Grdon do ?roduccióc, para surtir la !·:0.terl..a Prima. 

6 Dotormica en base a los requerúiieotos solicitados, -
las ~edido.a y el ti;o do ~a~el a utili;ar, 

7 DelPlrcbiva el Vale de Alcl&cén clasií'ic~do (por mimoro 
do Ordoa y folio), ºsurtiendo la Haterl..a Prima requerJ. 
da. 

8 Recaba la firma del &lpervi.aor del Do¡;o.rtamento Produ~ 

ORGANIZACIOlf Y NETODOS 
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-1 WSTITU'ft 

PROGRAF!, S.A. ::~IA-2 ___ oc ____ =¡;;::.-_-_-_"'-_-_-
PRooucc10NEs GRAFICAS ------------------~-------''-------l 

MANUAL DE OPERACION No. GENERAL DE HOJA----

l\IUTO DtlCRU";IO'f 01'.L M(TOro 

ti vo oc el Original y Copias del Vale de l·!a terie. 
?rima. 

'J Sevara lM Copias dol ·r:..1~ de Akaccin ;r proceda a su 
distribución. 

10 'l\lrna al supervisor del !la¡,c.rtamcnto i-ro..!uctivo, la 

Supervisor de Deipto. 
· Productivo. 

11 

;\uxUhr del Depto. 1' 
do .t.l.cacáo do Hator1a 
j'rima.. 

Auxiliar dol Depto. 13 
de Cont4bU1.d&d dt 
Costos, 

lluxill.e.r del Depto. l4 
de iliacán de Mator1.a 
Prl.raa.. 

Documeotacióo eizu,iente: 

- Orden de Producción Or1~1nal; 
- l>atoria .i'rimll requerida; y 
- Copia tino del '/ale de /J.•.nacén. 

Recibe la Jocuaentacióc :::oncionada ea la· operación -
anterior y procedó a la fabricaaióo do 1aa fo~. 

COllTDWA PRCCm!Q· PRODOOTIVO E!I PLAllTA 

'i\lrua. o.l .\uxiliar del í:e¡:nrte::ionto Je Contabilidad do 
Costos el Original del '/ale de i~cón. 

Recibe al Cri.;!.nal del '/ala da n::iacéo y realiza 'el -
movimiento cactablo'co.rrespondieoto, 

.Archiva en ordeo croool6gico y conacoutLvo, la. Copia 
Jos del Vale do Alciacén,.para posibles aclar~cioces. 

ORGAtllZACIOH Y MOOOOS 
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PROGRAFI, S. A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS--------------------------

MANUAL DE OPERACION 

::ioUSTITUY( 

CONTROL DE l-RODUCCIOH 
ffCHt.~1---- tt0JA--0E--SISTEMA 

PflOCEO?MIENTO_c_hR_GAS __ A_PR_o_o_uc_c_I_O_N __________ _ 
h0JA--D<--- ífCHA ___ _ 

i'RODU::CION No.GENERAL DE HOJA----

lL1'3..:!"'ll 

AL.:'·~~.:.)l: UL: ::~z j2i. ;uJ OEPTO. 
rLAJIE:ACIOll Y CCliTROL, COOR.llillACIOH DZ rL'l.HTA Y 

DEPARTAKf.llTüS if\GDUCTI'IGS. 

PUESTO 

rrc¿r4:nc...lor del .J-O¡)t• 
J.i Haneuc1Ón ;· 
t.;ontrol, 

~o OE 
OPERLCIOU (>fL 

1 ;,ocib« le.o \/:ienoa de i'rodncción d1lJas de alta por el 
•.:. • .D. on el .:aporto ele CQutrol do ~roducc16n. 

2 "Clasi1'ica las Cl':lenes de ircducción por Dep.u-taciento 
a procesar, y a su voz, ¡.;or l·tác¡uina a utilizar. 

3 Descarga de la ;ielación de Cur¡,;ua a Producción las -
Ordenes que salieron del :Jepartarnento, subrayando con 
plUJ:16n (a:;i¡¡rillo) el i:úmero de Orden y el Tiempo - -
Car~ado al Departamento, 

4 Analiza la Relación de Ct1r¡;aa (,\naxo 15) Jel d!u -
anterior y determina si µrocc·la a curgur, ai hay -
ti0111po disponible, a loa !}epartWllentos product.lvo:i. 

5 Archiva tcrnporalcente laa Ordenes de .'ro-:lucci6n en -
l.a go.vota correa¡;cindknte (pu<>.:!en ai;r del :>e?urtamonto 
de Cajaa, J,'otolito,. Tipografía, etc.) 

6 Resta. dol total de Tieu¡po Carga.do en el !lopirtrunonto 
Proiuctivu, el total de tie:ipo desCarGndo del d!a y 
determine. {si proc&.io), las cargas a ;"'roducción. 

.J 

7 <:spera la salida de Ol"IÍeaea de Producción de la &ata, 

ORGANIZ/ICION Y METOOOS 
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.¡ -;unnuvt.: 

PROGRAFI, S.A. :~'.~~=~----"~~---- ;;::.-_-_-_º'=~-=-
PRooucc10NEs- GRAFICAS -------------------1-------..L-------I 

P\l[STQ 

AUxil;l.ar del Dcpto. 
de CoordinaciÓo do 
flanta. 

MANUAL DE 

NI'. 0( 
or[MACION 

OPERACION No GENERAL OC HOJA----

en caso de que deter::>ine ~ue no existe tiecpo disp~ -
nible para fabricación. 

a :lesarchiw. :::Tdenos de ?roduccióo, según el tie::ipo -
dispocible que exista ¡:are. fabricac'lóo. 

9 E:l:l.bora una Se:!.aci6o de Cargas a Producci6c, oc - -
Original y DJs Copia:;, consi:ieraado los conceptos -
siguientes• 

- Fecha de .E:laboracióc¡ 
- llepartazento a Cargar; 
- 11"\fmerc de Onl.eo; 
- 'leoc.bi;mto de la Grden; 
- l-:áquioo n utilizar; 
- Tiempo a :lnplee:; y 
- Tintas que se u~illzardn 

E:sta operación _la lldva a cabo1 solo si detormi:iaque 
axiste tiecpo disponible, para turnar ~'rdenes de - -
?rcd!.lcc1Ón al :Je¡:arta;:¡ento Productivo. 

lO For.na F!lquetes de Cnrt;as n rroducci6n coo la docunen- · 
taoi6n siguiecto: 

- ?.alacióc de Cargas por ::lepartamecto 
Productivo. 

- Ordenes de Produccióc 

ll '!'Urca la docl:ll!entaci6c al ,;u;clliar del Depa:::-twaento 
de Coordlcacióc de Planta. 

Recibe la docu~entaci6o, la revisa ytletor::iina su -
estado, 

13 Si la docUllleotacióc está incorrecta o incOlllpleta, la 

CRGANIZACUJN Y METOOOS 
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l 
sus.urun 

PROGRAFJ, S.A. 'ECHA3----~ .-v...t ___ [l( __ _ 

PRODUCCIONES GRAFICAS -------------------1-"º_'_•_--_-_"_'_-_-_-__¡'-"-'_"_• :::::::: __ --! 

MANUAL DE OPERACION No. GENERAL OC HO.;C. ----

i'rugra¡:¡ador del Depto 
de J-1.a.ceación 'J 
Control, 

,\uxil!.nr del Oepto. 
de Coordinación de 
ilallta. 

Supervi~or del llepto. 
rrod.uct1 vo • 

AwtULar del Dopto. 
::!e Coordinación de 
rlant~. 

regresa pa.ra su corrección al Fro:;ra~ador del ::>epar -
ta.mento ::!e Planeacióo y Control. 

l4 Fima de recibido y re¿resa la Copia Dos de la P.al11 -
ción de :arLSs al iroc;rn~-ndor del ~~partru:ionto de - -
Planeacióo y Control. 

15 

16 

17 

Recibe ln Co~ia. Dos de la ?.elación de Cargas !l.l - -
Depa.rtal:iento í'roductivo j• la archl.vu en o.deo cronol2 
cico por !lepc.rt.!lJlleoto, para posibles aclaracionea. 

TUrna al Supervisor del Depa.rtru~onto Productivo - -
correspondiento, el Cri~inal y Copia do la Relación -
de Cnrgns y l.ao Cri:J.ones de Prooucci6n. 

:tecibe la documentución indicada ea la operación - -
acterior. 

lB '/arifl.oa y detemina su estado. 

19 Aclara con el ,\UXUle.r del Departamento do Coord~ -
ción de l'l.anta las anomal!as referentes a la docu.ciea -
taci6n recibida. 

2C Fl.rllls. de .reoibi¡io en la Copia'. Uno de le. Relación de -
cargaa y la. regresa al Auxiliar dol Dopartacento do -
Coordinación de Plante.. 

Recibe la Copia. Uoo de la Rolaci6c .firmada. y la. archj. 
va en orden cronológico para pos!.bles aolaraciooes. 

ORGANIZACION Y METOOOS 
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!IJS.11TUTt.: 

PROGRAFI, S.A. rt~---·--- tll).¡/j ___ (.¡( --

1,:)JA~_4_t1( --- ílCHA ------
PRODUCCIONES -GRAFICAS 

MANUAL PE OPERACION No GENERAL DE HOJA 
,... --

'" U( 
PU[ STO Ol"tHA.tiON orscrw·:..1t'"' t'í.L. liiilf!Of'O -

Super·.risor ·id ~r,to. ::2 4'-rocede e. la fabricacióa c~u-e: -- ccr.·es;coooe ll. la --
rToductivo. Orden de ?roducción. 

CONTINUA PROCESO IBODUCTIV'G !ll PLANTA. 

OflGAHIZACl!lfl Y METODDS 
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DEl'ERMINACION Y USO DE LOS ANEXOS QUE COMfLDIENTAN LA 

EJEI:UCION DEL SISTEMA DE CONTROL DE PRODIXCION ACTUAL 

A continuación presentamos una serie de formas y reportes que - -

sirven como !·~dios de Control Administrativos y complementan la ejecuc16n 

del Sistema de Control de Producción actual. 

La finalidad de elaborar una rolaci6n ea la de coadyuvar en el - -

entendillliento de la forma en que opera el Sistema de Control de Produg -

ción, a su vez que al hacer el ana'lisis de estas formas y reportea pode

mos detectar si astan contenidos todos los conceptos o datos que de una

u otra manera servirán para detectar otras posibles tallas en este 

sistema, determ1naDdo en una forma explicita, si los controles que se -

generan con esta documentac16n son los su.ficientes o en su defecto -

necesitan ampliarse o complementarse de t:a.l forma que los resultados que 

se obtengan sean los mejores. 

F.atos anexos se encuentran enunciados en la descripción del método 

del procedillliento, precisamente en el momento de elaboración de una - -

.forma o de la emisión de un reporte, para lo cual consideran un 6rden -

consecutivo del número que guarda éste como anexo tanto en el momento -

que se menciona como en la relación de anexos, para que sea más tácil -

su acceso y su comprensión en la manera que se utiliza determinando ~l -

para qué, el como, 7 el porque. 
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A N E X O S 
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MlEXOS DEL SISTEMA DE CONTROL DE PRODOOCION ACTUAL 

l.- Relación de Pedidos 

2.- Modeloa del Cliente 

J.- Libro de Claves 

4.- Orden de Producción 

So- Relación de Ordeces de Produooión 

6.- Traapaaoo do Producci&n 

7.- Reporte de Altas a Producci6n 

8.- Reporte do Valuación de Tiempos Descsrgadoa 

9.- Reporte de Traspasos y Cargas 1;0 Efectuados 

10.- Reporte Previo de Traspasos 

11.- Reporte de Control de Froducc16n 

12.- Reporte do Timiaión de Valea 

lJ.- Vale de Almac6n 

14.- RelacicSn de Compromisos y/o Urgencias 

15.- Relación de Cargas a Producción 
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All~O No. l 
f hC'..,J.. HOJ.l __ Ct ----

REJ..ACiui~ DE FEDIDOS 
PRODUCCIONES GRAFICAS~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~¡-~~----º-'----~-...._'<_<_"_•_-_-_-_-_._-~-1 

FOLIO 

i-

072 45 91 

0724592 

0002548¡ 

000257"9-I 

~..2-~_oo, 

i.;, c:~ERAL DE HOJA ---

RELACION DE PEDIDOS 

DESCíl IPC ll>N TI PO O E 
1 M P Rf510N i CAffTIO/\U 

ou· !5 

Sir ,, 
C0!'-1 ry.< 

' 
~L'!" 01 )-H i •:. (!JO J•;;;;. ---+--'C...-'--·--------,----
0 1w. tr. '" l/t >/'\ .:oc ·i' -.~:r, 

0724601 ! 1.:1)?:, º' -------·-'---=-=-c=-=----1--M~.OC~_s_D~~ 50 HOJ.:.S: ·:: 1 s~ ~to 1:1<S: 
SLOCKS :l!: 100 HO.?.l.,S : ·:- ¡ ;oo Bf~C·<3 0724602 StT. Gfl --·--

1 ------1---------.l------------+,----1 
' 

i 

1 
1 

1 

1 
¡ 
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ANEXO !\o, 2 

PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS ------------------1-------L-------t .MODELO DEL CLmíTE 

fl(H~ 11 1JJ- . __ :r --··. 

1•,).;r. . ~·1. ___ ílt~1•:. ----- __ 



i64 

AlilCW i;o. J 

11.(HA.. HOJ.l.·---Of --LIBRO :JS CUV?.:3 PRC)GRAFI, S --l. 
PROOUC:~:ONES GRAfl~~~-~~~-:--~~~~~~~~~~~~~~~~-~·:·0~••::..:_·..:_~·:º':..:::::·-~·r.:''~-~~":•:·::::·:·-:·~·==:::.i 

No. Gn1e:n.:1L DE HOJA ---

1-~~~~~-1-~~-1-~~~~~~~~+-~~~~~~~~---~ 
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ANE:XO !lo. 7 

w)J.:. __ cr •~rw.1. 

PROGRAFI, s. A. ORDENES DAD.AS DE ALTA Ell ffiODUCCION ,.,,_ .• 
ºROOUCCIONES GRAFICAS , _______ _,_ ______ --j 

~lt'<'O r::v: r:t""C 'º· :i;: c:i~t ___ roe:!".:t11TC/.... u.::..s 1. rn•:•rOJ .... n~:~ 
:t·1lO?! Ul •1.U Z.1' 

P-nüiZ----z~r-·--- - - -----~ .1s··-· 

1.1:~'i1l - ___ l(J - -----" l.Z5 \.(0 

ritno 
com1 

1.TS 

' l ~' .SJ :~:::::,--- :~,----- - --¡-::,------- .s: 

. 1-m5K __ :o _______ -- -::~::-·--- ,'.~ 
>·1!tiS1 )X, 

:-:z - -· -, 1.:f ------.IS 

f~P-4HL---- l1l. ____ .. _ !.lS ..•• · __ ,,s ___ .l\_ l,6J 

l -~ l.H 

·--- - ----:~::~::;--.--~~; ___ .:_~~: ---··---ur---

---- ;.w~" ___ ?t's -------·.:.a - -------.~;- -
t-7J'~i ZH •z.w -----··-

- c.na;3 --·--11f ____ •! ss-------l.:Q 
c-mm ___ lu_ __ ,,1s _____ 1,1o_ __ 

~·U:lé.il ~ • J,95 .el 

·-·-··- - <."""1!211. ----<Í5 ____ ·----·· ··i:lo---·------).~ 

i'·U'16;.!._. __ .u, __ · .. _.n _ ... •z.11 __ .. :~ ----· .1.10 

}.flUC: ---··?U. 

_; __ rorAt. ..••• 

JU1illl 

lt.H 
__ w.~n _____ rt.eo . 

H'~º!l 11:.S 

-crm~ · ··- - · zuo 

•1,;o 

.. 1.u 

.. ,.n ·-· 

···-··--",~!"':l ··----·-.so .. _ . --- -·--·----- --
.::. ~u: .... u u.u-----···- --··-·· 

-···-ric.;~a ------ ,,." 

:orM.?JDf'M ns.to - ------·-------- ·--· - - --- -

.n 
·1.z.;. 

1.1S 

1.'1 

1.1~ 

'.j(";'! 
rA..~:!,,~il/ 

l~o. c;;:''('l;¡L O[ HOJA----

·;~ ~:~ ... ~ 
.t.l. rc;-'.!.S/ . _ _Y1.:.:;.;:~ 

1.&1 

--us - --- -- . 
z.:)_ 
Z.15 

--,,95---··---

. --~·:s . 
.'5 .H 

--,:¡5 

.a~ ____ ,._u1 

71 i . .,.G 

·-·---~.:¡:¡ 

u: -------
--··----: .. ~ 
- ______ l.1?. 

'"' --,.n -----
_1_.S6 ____ _ 

1,1] ·" 
-·-·:.1~---· -.,:&· 

J.)i 

1.U 
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167 . 
Al/EIO No. 9 

PRO GR A F I, S. A. TRASPASOS Y CARGAS ;;o Ero:T!IADAS 
PRODUCCIONES GRAFICAS --------------------

,-----· ·------
r~G.UFI S.A. 
i"11.<JJ. 02) 

h'.CHA •• --.-·--· tHJJ.\ __ [;t ----

1•.J.'I\ .. ·-. Dl---- fl~HA ______ _ 

llo. GfNEllAL DE HOJA __ _ 

;i-----------·-·--------·----------------·----------
i·, Oiüill [l!¡'tQ, :.W:'C. 
\:1 _____ ___ ________ s.\l..w ____ r~~!-----ª!I'.1'1.~----------·--·--·----

:¡ 1'7J40J 6 om ---------- --------:,------ 1'7)404 4· - - 6'" - . --··-. 0192 

·~----· 1'1)1,9I -··- . --·6 oro 
~)7) 2 4 OJB) 

.. ,---- ·i1492f·- -··3·------.,-------m,------------·--
1 ___ ---- -----------·- ----·----------------
~ 
~r-----. --------- ------------
.. TCTJ.L DA C'~!3 ' 

"L---·- ·--··-------------·---·-------·-------"T""-

'·r--------·--- --· -- ----

':¡ 
·~-----------------------------------------

~~~~~;~: ___________ CAl_·_= ___ ,., __ i:.;_= __ ------
•I 
•! 
·~----

·-~ 

OWlill . - . . lltl'lll • 
SIJ.l;lA 

~~·- ----·wcn------ ·----------~ 
i'l)J.Oa.....-- ·---4----·6 ____ - .. OJ!l;l. ______________ _ 

01')1! 

l7)1JI orn 
mm-----4-------6 _____ orn 

:----·--------------·---- --·----
•¡ 

r---~---·-----·----

1.L________ ---------------·---------

~- --- ----.--- ____ - ---·-----·----
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AllEXO t:o, 10 

1 ~,J.:I\ ···-. Ct'.-- fl\'.:~A---·--p Ro GR A F 1, s. A REroRTE PREVIO DE T!tASPASOS 
PRODUCCIONES GRAFICA!. 

flo. c;;;!llE'lAL DE: HOJA --

.... T --·.--,--- - ' -- ---:T· 

' 1 ! ! : i ¡ ! : i ; ¡ 1 ! i 1 ¡ '1 

1 

'i 1 ! 1 ; 1 1 1 1 1 
'.~i~,~~~·,~~~¡,~ª11 1 

; ,¡ 1 ' ¡ 1 ' 1 
\;; 83!l8B28l!!! I 1 1 

i !I ª ( ª¡ ~ \~ ¡ ·: .,~ l. 1 
1
11. , 

1 

1

1 

1 1 

~¡ 1 1JI1 '1 1 1 1, ' 1: ', 
~: : 1 ~ 1 1 ¡ 11 1, 1 1 

: • :.\ j i 1 1 j 1 1 1 ., !
1 

1 1 
~. "! ¡ ! : d 1 1 1 ! 1 

;;, i 
1 

l 1 ¡ . ! 1 1 1 ¡ 1 1 

m ! ¡ i ~ ¡ ~ ~ :1 1 ' ¡· '¡· ¡ · ¡ ·1.¡ ·, 1,, ,· .11 

~, -; l 1 1 1 

!I ; ~ ¡ J:, ! ~ ,: t ¡ I, 1 -'1 1, 1 '1 

' ¡; :; ... p 1 ! 
' • 1 1 ' ' 

¡¡ : ; 1 
1 1 \ ' '· 1 1 1' ¡: ! 1 ;¡ 1 :;: ' ::' ~ ·:: ' 1 1 i ' ' , : , ¡ IU :::i j 1

1 

1

1 

1 1

1 

1 1

1 

!, 1

11

. 

11 

1 

, 1 1 ~ · 1 r 1 ~i .. ·1 , , ' ., 

1 
1 1 1: ¡ ; ! E .,:! ¡\¡ ~ f ~I ;:, ~, 1 ! ! 1 1 

1 
• 1 ! I' 

') ~: g ~ :~ § ~ n :; i 1 !. , i ; i 
~; _:i 

1 

,t. J. .! U 4 ..!. :0 ¡I 1 : ; ! ;' 1 I 1 

.~ . l : ~ 1 : 1 
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ANEXO No. ll 

CO?lTROL llE PRODUCCIO!l •. r...:... _ noJ.a. ~. _c,f --~. 

PROGRAFI, S.A. 
PROOUCCIONES GRAFICAS ----------------¡___:_:_ _ _:_:'''~·:_:..:.·:i· :..:_":_'"'::.:." =·-.:.:_··_:_:_::.:..:._:_j 

, .. 
º"' ' i ~~ ' ~ ? ~ ~ <S ~ ~: ~ 
;:~, 

~ ~ 

' ~¡ .; N 

1 

i 

1 

1 

i ¡ ! 
i 

~· ! ! k 1 1 

~~ "' ::: ~~ 
~ ::;. ~ Q .. o 

~l~ r. ~ 
~. 

1 N 

r 
..;• , . ·¡ i r -, - ..; r-

1 1 

1 1 1 i i 
1 1 

' 1 1 1 

1 

1 1 i 1 

1 1 

1 i 
! 

1 
1 

1 

1 1 

' 
1 ~ 

1 

1 

1 ~~' 1 

1 

1 

1 

1 

1 1 1 i 
1 

;:?,¡. 1 

1 
1 

'5! 

J~ 
rl 

1 1 1 

1 
1 

1 1 
1 

! ! 1 ! 

~1 1 1 1 

ºª' 1 ~¡ 
' ~ 2 r ~! ~ ~ 1 3 ::; :'l l. 

~ ~t~ 
M ¡.¡ 

1 
r i ...:• Ñ r: ;:l'¡¡ 1 í 1 i 1 1 

1 1 
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1 
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1 1 
1 1 

1 i 1 
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1 

1 1 ~ 
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1 

1 1 
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1 i 1 os: 1 ! oi ~ 
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.. U!IJIH,,\t.: 

tt:CHA. ______ HOJ~--Cf ---PROGRAF/
1 

S.A. ANEIO·No. 4 
PRODUCCIONES GRAF ICAS -----:---0:.oRD=EN,,,__,D"-'E"-.!..PRO=D~O:~~~C,::IO~~l:!..I ----

t--~----'-~----l 

1!J.'1' ..... t"C __ t(Ct4A _____ _ 

lfo. G;"~il.lL DE liOJA ---

1 1 o 

l 
> 

~ 
~ t I! 

'2: 
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o ce a. 
w a 
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ANEXO Jlo, 4 

ORDEI/ DE ffiCDIJCCION 
H:CH/I. __ -·--- 110J.a __ tf ----PROGRAFI, S.A. 

PRODUCCIONES GRAFICAS ---------------------J.:'"::_":.:··•:_:·::,:--_:-_:·_:º::'==J.:.'::":.::":•====:..f 

' 

.,,_. 
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1 -g 
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ANGXO No. 5 

1 
.~'!lo JU'Li\l 

f(C.tA .. ·-·--· Hr'IJ~.--Cf ---PROGRAFI, S. A·RELACION DE ORDE.tl&S DE ffiODOCCION 
PRODUCCIONES GRAFICAS·--.p~:ARJ'>:1Tl~ltrr.1t~A::>t!':'°-~-------------~'-'"_'•_··-·--·-º-'---~1-'-''_.,_.,._._-_-_-_-~_---i 

~ "' "' ~ 

......... 
u ..:. 

" "':;; 
M 
~ 

ú u 

rJo. Gi:!ll~fl;>,L DE HO.I;>. ----

~!=~~:~~-'. 
w Q,. o:. e:.. d. ¡ o:. 
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ANEXO No, 6 

PROGRAF/ S A ·"'"'"'' 
PRODUCCIONES GRAFl~AS • " TRASPASO DE ffiODUCCION H<•A ••• --·---- "º"--º' --

~-:-~~--~--~--~-~--F''º~'·~-~--~-~-~o<~-=-~-:1:"~':"•;.~;_~.~;-j 
llo. Go.'.'C!'IAL oc HOJA ---

FOLIO N! .• l9 20 

TRASPASO DE ·Of.'FSI:'i' . ( 4 ) 
C!,.1,,\( 

r 
A: ~ J.CAlW)Ll....ru=:_i::oruus__ l6 1 

et.:. ve 

25 de Octubr~ de FECHA: ___________ 19 S J 

hUMEí:O ~ f"U"t~JO~ 1 f1~lJJIQ 
~OEf'.4 

VE"NCIM1HHO 
M A(JUJtU. 1 D~stA•:&;H.)..1 CANTIOAO 

P-72459I 297 
Peri a 3-75 ou,ocu 

'--

P-724592 297 
Per1.a 2.bU ::iu,ooCí 

P-724600 3o9 
~lva 1 I,75 ¡ 20.crc,-c)· 

Y-724598 302 Ro~.I ! 2.2s11.o-;-·ooci -¡ 
FcP-2458 292 

Sclfna 1 r .4~ ·150 ooO-
~-:--1-·1 .;._...J , er. a ----r.-r:i 1 

K-60527I 236 
Perla ,75 40 ,000 
Mult. 2.25 

·FCY-2459 249 
Aure li. l.75' 70,000 
Perla I.35 1 

P-72460I 266 
Perla 2.45 1 31!,000 

P-724602 266 Uult. I.15 1 20,ooó 

1 

1 
1 
' ........... r 1 

(-J,Jj, t 

~ ... w 
\._ :." -

P.Y.C. 
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ANEXO .no. J2 

PROGRAFI s A HCHA.~--·--· tilJJ~--Df -··--

PRODUCCIONES GRAF1hs. 1"tS.rOR'rEi D"".i EI"ISI~"'J._.1 ... r ... r .. s _____ L, •. ,,.. ·- - º'--·-- rl<H,· _____ _ 

flo G::"1ER.>L 0( HOJA ---

··-··-----·----·---------· ---·--· - . -- ---·- -------

------------·--·· 
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Ah1:x0 ¡¡o. l4 ;..UV!tl\'Lt\L 

PROGRAFI, S.A. 1 

PRODUCCIONES GRA FICAS __ __.RELAC::oo=I~O"'ll'-D::;E~O~RO=:El..._;::;ES~D:::,E~i'l!D;::::DOC~C~IO~N-

tíCMA •• _____ MOJ.\--Cf ---

1~A -·- . M-- f(CHA--·--· 

llo. Gf!'l!RAL DE ttOJA ---

~ 1 
. . 
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Al!Z!O, ¡;o. 15 

11nJ.:t __ cF ----

p RO G R A F I, S. A· llEIJ.C 10¡¡ :JE cA.~.GAS J.. ;~oucc 1c1; 
PROC•JCCIONES GR(lFICAS 

¡•,J.·A ..... t'l--- tli:HA---·--·--

llo G:O~CílAL OC liOJ~ ---

,_ . . ..___¡::_ ___ -+ l 
~--r---f\-w 1 ' . ' - --g'-. -~ 1 1~-- =- !...!-7--+---· -
¡--*f-~ -~- ·-== 
....--- L . 1 : ____ '- --, 1 

1 ,_ 1 1 1 . 
' ! i 
1 ' 1 

_j ' 
1 
1 ¡ ---,--: 1 --¡ 1 1 ' 

r---1-t--~-t-; 

L---------·--"'------------------~Cfl;.:,:-~ ... : .:;. .. ·.::tJN y ~f. TODOS 
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DI.AGRAMA.DE BLOQUE 

DEL .i'LUJO DE LA 

IHFORMACION 
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6.- A N A L I S I S M E D I A N T E A U D I T O R I A 

.AL ARRA DE PRODUCCION 
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AUDITOR.U.. APLICADA AL ARE.A DE FRODUCCION 

CUESTIONARIOS 

l.- Se cuenta con un lugar apropiado para la trant!_ 
formaci6n de los artículos o la presentaci6n -
de servicios, en caso de un taller ? 

2.- El espacio disponible está adecuadamente distr1 
buido? 

J.- Existe funo1onal1dad para la operac16n? 

· 4.- Se han cuidado los aspectos de seguridad e 
higiene? 

5.- Hay alglin plan de crecimiento debidamente 
inte&rado? 

6.- EL equipo principal .f'Ue suficientemente estu
diado an:tes de su adqu1s1ci6n? 

CAlIFICACION 

75 

75 

50 

75 

25 

50 
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7.- Se respetaron loa períodos y condiciones de -
instalaciones? 

8.- Se conocen y utilizan loa matl118les operativoa
del equipo ? 

9.- Hay lllaDtenimiento preventivo? 

10.- El equipo auxiliar es adecuad.o ~ se utU1za -
correctamente? 

11.- .Los procesos de tabricac1Ón u operaoi6n están 
definidos? 

12.- Edaten manuales operativos? 

13.- Se utilizan loa manualea operativos? 

CALIFICACION 

50 

25 

25 

75 

75 
-

25 

··2 5 



14.-

15.-

16·-

17.-

18.-

19.-

183 

Hay estudios de ubicaci6o del equipo pr1nc1 -
pal y auxiliar? 

la colocaci6n es cSptima y fUncione.l? 

Ex:isten estudios de tiempos y QOVimientos? 

Se aplican los est11dioo? 

Es adecuada la designación del personal a la 
operación? 

Hay buena integración de grupos o tripulacio
nes? 

E>:iste armon!a en el trabajo de grupos o -
tripulaoionea? 

CALIFICAC ION 

7 5 

50 

5 o 

25 

25 

75 

75 



21.- Se han precisado loe estándares? 

22.- Se ha precisado el volu.meo o intensidad? 

23 .- Se ha precisado el tiempo? 

24.- Se ha precisado el costo? 

25.- Se ha precisado la calidad? 

26.- Se utilizan f6rmulas matemáticas para la 
.prograsnac16n de la producci6n ? 

27 .- · Se lllalltieoen loa niveles productivos de -
acuerdo coo las capac:lda.dea existentes? 

28.- los consumos de materiales para lograr la tran.a 
tormaci6o o servicio 'ªtá.n acordes con lo planGA 
do? 

--CALli'ICAC ICN 

25 

75 

75 

25 

50 

25 

25 

50 
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29.- • Se utilizan Órdenes de trabajo o instrucciones 
para efectuar la transformac16n de artículos o 
ejecución de servicios? 

JO.- Se realizan investigaciones para mejorar los -
productos o servicios existentes? 

Jl.- Se reali~ las investigaciones para obtener -
más productos o servicios? 

32.- Hay estudios para mejorar las Instalaciones -
y equipo existente? 

33.- Hay estudios para mejorar loa procedim1entoa -
del proceso productivo? 

34.- ·.Las coodiciooes para la. tramitao16n de materia. 
prima es la. adecuada? 

35.- Las compras de la Materia Prima se etectuan -
en buen tiempo? 

CALIFE.AC ION 

75 

75 

50 

50 

25 

75 

50 
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.36~- El manejo de materiales es el óptimo? 

37.- El flujo de materia.lea dentro del taller es -
rápido? 

38.- La supervisión tanto al producto como a los -
subordinados es efectiva? 

39.- Las normas de autoridad se encuentran bien 
detiddas? 

40.- los métodos y coodiciones de pago son adec~ -
dos? 

41.- Elcisten alicientes o est:!inulos de la Direcoión 
con la. producción? 

42.- Ias ta.ritas a los trabajadores de sueldos Y' 
pago de los mismos es adecuada? 

C.ALl.FIC.ACICN 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 
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43.- Las instrucciones y el entrenamiento a nuevos 
empleados es adecuada? 

44.- Existen alicientes y estímulos a los trabajadores? 

45.- Ias opiniones del personal operativo son tomadas 
e11 cuenta? 

46.- Afecta en la producción el cambio de turno? 

47.- Eltiste control sobre otros conceptos no considerA 
dos en los puntos anteriores? 

CALIFICACIC~ 

7 5 

2 5 

.25 

50 

50 

EVALUACION: SITUACION REGULAR 

PRODOOTIVIDAD AREA: ~ 

NIVEL DE OPERACION: '1tll 
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.7.- DET~CIOH DE PROBW.1AS 

A continuación exponemos los problemas y rallas má.s importantes de 

que adolece el sistema de Planeación y Control actual sie~do estos los

siguientes s 

l.- Asignaci6n de Ordenes (Programación) 

Problema: la asignación de las Ordenes de Froduccióo (sobres da -

producción) se efectúa en forma automática, sin sab¿r si la Orden

se podrá entregar a tiempo y careciendo de inforttación adecuada -

que permita conocer la situación que guarda la programación de 

cada uno de los equipos. 

2.- Flujo de Orden Q.e Producción 

Problema: El recorrido que actualmente sigue la croen de Produs¡ -

ción es sumamente largo teniendo en promedio 31 pasos diferentes. 

3.- Informaci6n Contenida. en la Orden de Producción 

4.-

Problema: la Orden de Producción actualmente en uso presenta. 

duplicidad de información y dificultad de lectura o interpretación. 

riempos del Personal Ejecutivo 

Problema; Dentro del •sistema actual el 37% del tieopo del Jere -

del Departamento de Planeaci6n y del Coordinador de Taller se uti

. lizan en tunciones rutinarias de programación (entr~ga y recepción 

diaria de sobres de producción al taller). 
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5.- Utilización del tiempo del .Personal Operativo 

Problema: Se eaoootrs.rá que una parte importante del tiempo del -

Sub-Jefe de Planeacióa se emplea ea labores de transcripción de -

datos al salón de producción que además de poder ser efectuadas -

por personal con menor experiencia, le restan tiempo de activid~ -

des más delicadas e importantes. 

6.- :h'lujo de la Producción dentro del Taller; 

Problema: FJ. método actualmente seguido ¡:era los traspasos del -

producto de un departamento al siguiente demora el flujo de la -

producción ya que el producto espera en ocasiones hasta 18 horas -

para que .se efectúe su traspaso al siguiente departamento. 

7.- COlllUOicaoi6n entre la Planta y el Departamento de Planeación: 

Problema: Una de las quejas más frecuentes externadas por los 

Supervisores del taller durante el curso de las entrevistas fue la 

falta de comunicación eficiente y expedida con el uepa.rtan;ento de

Planeación, (situación que se torna crítica de las 5100 p.m. a las 

7;00 a.m), lo que propicia equivocaciones en la fabricación del -

producto y frecuentes desplazamientos de los Supervisores al Depa¡ 

t.amento de Planeaci6n~ 

B.- .Programación de l.a.s Ordenes a las Máqul.Jle.s 

Problema& La asignación de las órdenes a las máquinas en el taller 

ea efec1awia bien sea por el Supervisor ó por el mismo operario no 
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contaado ninguno de ellos con la información y el criterio para -

realizar adecuadamente esta !unción, provocando en consecuencia -

fallas importantes en la Programaci6n y el balanceo de las cargas

del taller. 

9.- Extravío de los Sobres de Proc1uco1on 

Problema: Extravío ocasional de los Sobres u·a rroa.ucción con los

consiguientes inconvenientes. 

10.- Repoeioi6n de Ordenes mal elaboradas 

Problema: No exiate en la a.ctual1dacl un control eficaz de las - -

reposiciones que se hacen por trabajos mal elaborados. 

Cabe mencionar algunos problemas que se detectaron que no están -

involucrados directamente con la operación pero que illlplican illlpo~ 

tanela en los resultados: 

l) El engrase y lubricación de las máquinas en Tipogra!ía, está -

sieodo efectuado por.los operarios, lo cual está motivando que 

la lubricación y engrase no se realice de acuerdo a las espec! 

ficaciones del fabricante, no siguiéndose el programa de lubri 

cantea requerida por el equipo. 

2) Las máquinas de Tipograf!a empiezan a trabajar entre 30 y e . 

minutos deapaés de iniciado el turno. En parte por el mismo -

problema de lubrioaci6n y en parte por retraso del operario eri 

iniciar sus actividades. 

J) lll personal ingiere sus alimentos en el mismo lugar de trabajo, 
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presentándose en algunos casos pérdidas de tiempo por esta 

causa, y en otros casos, situaciones que afectan la seguridad

¡ limpieza del Taller. 

4) Los operarios de las máquinas de Tipografía, efectúan algunas

operaciones con la má~uina paróda¡ operaciones que pcxlrían - -

realizerse con la máquina ea operación. 

5) Se detectarán con cierta frecuencia fallas en las bandas de -

transmisi6n de las máquinas Miehle, 
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8.- SOLUCIONES Y REXlOMENDACIONES A LOS FROBLFJ.IAS 

~UE FUERON DET&;TADOS 

Soluciones 

A continuación se exponen las soluciones de acUFirdo A 1. t<.r.d..er ~n. 411~.~ 

se plantearon loa problemas. 

1.- Solucióni Efectuar un análiaia previo de dispor:!.b!.::.:.Jd ~~ c..3!.¿n.e.r 

las Ordenes de Producción a loa equipos: consultan1o los listados

de Programación de Ordenes da Producción por equipo. 

2.- Solución1 Cabiar el Flujo de laa Ordenes de Producción en un 34%

au recorrido (ver Diagrama. de F.Lujo propueatoa para la Orden de -

Producción}. 

).- Soluoión: Utilizar el nuevo diseño de la Orden de Producción, que 

reduce en un 75% el tamaño de la misma (mediante el uso de una sola 

hoja en lugar de cuatro), sin detrimento de la información que - -

requiere la Planta para fabricar el producto y teniendo ventajas -

colaterales de 6rden, equilibrio y facilidad de lectura. 

4.- Solución; Se¡;arar la f.'uocióo. - Abrir ordenes de producción - de -

la actividad asignación de ordenes de producción al taller, en doo 

personas con diferente grado de experiencia y conocimiento. 

s.- Solución: Conta:r con un representante dol Departamento de Planea

ci6n, debidamonte comunicado con el taller mediante aparatos de -
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intercomun1caci6n, las 24 horas del día. 

6.- Solución: Centralizar en el Departomento de .Planeaci6n, la asig~ 

ci6n y despacho de las Ordenes de Producción a las máquinas. 

7.- Solución: Utilizar una Orden de Producción con copias que permitan 

en un momento dado disponer de la información contenida en el sobre 

extraviado. ~simlsmo, reducir el papeleo ea el Taller concentrado 

en un s6lo lugar las Ordenes de Producción en espera de procesarse. 

8.- Soluci6n; Ejercer un control estricto de las reposiciones no - -

permitiendo que éstas se hagan, no investigar su causa y tomar 

las medidas correctivas cooducentes. 

Recomendaciones 

l.- Que el engraje y la lubricación sea efectuada por personal del - -

Departamento de l·:S.ntenimiento, debida!llente capacitado y ciñendose

al programa de lubricación y engraje con lo que se obtendra las -

ventajas siguientes: 

- Heyor aprovechamiento del equipo al descargar del operador o -

persista de esa actividad. 

- Mejor lubricación y engraje del equipo, lo que redundara en 

reducción del desgaste del equipo, alargruxio su vida util '1 

mejorando la operación. 
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- Menor costo de esta activida.d, al ser efectuada por une persona 

menos calificada y pur lo tanto con menos sa.l.e..rio. 

2.- ~e se considere la conveniencia de habilitar un local para que el 

personal tome sus alimentos. 

J.- ~e se promueva entre los operarios de tipor,Tafi'.a una mejor utili

zaci6n de su tiempo, efectuando operaciones tales como 11do~inar -

papel 11 y "llenar y checar reporte" durante el tiem¡.;o en que la -

máquina este en operación. 
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9.- MODil'ICAGION Y ACTUALIZACION AL SISTEMA DE CONTROL DE FRODUCCIOH 

~tuAL 

Al detectar las aoomal!as que se sucita.n en el Sistema de Control -

de Producción actual consideramos conveniente que antes de implantar un

nuevo Sistema de Cootrol de ?roduccion, se deberá determinar: 

a) Cuales son las fallas cruciales que compilen el -

control actual de producción en sus rubros dea 

- Ordenes dadas de alta en el Reporte de 

Control de .Producción 

- Movilnient03 (Cargas y traspasos) en el 

Reporte de Control de Producción hasta 

la terminación de las 6rdenes de produ~ 

c16a. 

b) Movimientos de las órdenes de producción en el -

taller y la determinación ~e estas en el control

de producción. 

e) Inventario de órdenes de producci6n en el Departa

mento de Planeaoidn y Control, así COQO las órdenes 

que se están tabricnndo en ol taller. 

d) Depurac16n de los listados de carga.a a produ.cc16n -

as{ ootno en!atizar este concepto al Reporte de 

CoDtrol de .Produccidn. 

Para lo anterior será necesario una actualización en lo que respecta 
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2.4 Control de avaoce de las Órdenes de Producción, Procedimiento -

de descarga y determinaci6n de la capacidad disponible para - -

retroalimentar el programa maestro. Análisis del sistema de -

tra. 

2.5 Diseño del sistema de informac16n que permita conocer la eficien 

cia. de la planta y la posición que.guardan las órdenes de produg, 

ci6n. 

2.6 !mplantac16n del sistema de seguimiento que permita asegurar la 

entrega puntual de las órdenes a los clientes. 

2.7 Es 1mpo1·Guo""' '~"ucíonar que J.OS :n:>Cemas a ímplantar para la -

pro;"!ram:i.d1n üe las órdenes de producción compreoderé.o tanto el 

ce.i::o de 6:-.i<J.:·;,s para reponer inventarios como de aquellas que -

sean sobre pedido. 



198 

a cada una..de los rubros llevándose a cabo de la manera siguiente: 

CASO "A" En estas órdenes agrupamos a todas las 

que no ofrecen problema y que están -

correctas eu el C. de P. y físicamente 

en proceso. 

CASO 11B11 A esta grupo pertenecen todas las 6rd2, 

nes que se hallan físicamente en 

producción, y que sin embargo no a~ 

ceo en el c. de F. 

CASO 1111c 11 Son todas las órdenes que se encuentran 

maquilácdoso y que no aparecen en el -

registro 11Eata Órden se mando a maquilar" 

en el c. de P. 

CASO "D11 Se tienen a todas las órdenes que se encu~a 

tran registradas en el C. de P. y no 

aparecen físicamente en producc16n. 

CASQ 11E11 Son todas aquellas órdenes que aparecen -

en el C. de P. y están en proceso, pero -

sus datos se encuentran registrados 

eri'dneamentep 

Para llevar a cabo la actual.1zaci6n ea necesario: 
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1.- laB órdenes caso ~ - incluirlas en el C. de P. 

2.- Las 6rdenea caso 9. - incluirlas y seguir el proceso de Alta 

y baja aegún se tiene establecido 

3·- Las órdenes caso !! - Deberán irse justificando una por una, 

esto es, que las 6rdenes que aparecen 

en el c. de P. y no r!sicamente pueden 

estar ya terminadas, para lo cual se

localizará cada 6rden y se cancelará

según proceda. 

4.- las cSrdenes caso ~ - Serán corregidas según los datos del

Sobra da. ~cc16n : 

La actualización del C. de P. contiene dos etapas: 

1.- Análisis Sistema. Operativo. del e. de P. - En ésta etapa se

analiza cada una de las partes y operaciones del sistema del

e. de P. para detectar las fallas ya sea operativas o del -

sistema, para conocer los puntos donde deberán tomarse medidas 

correctivas y el sistema .f'uncione eficientemente. 

2.- Inventario y Hantenimiento.- Ya que la etapa anterior actua

liza el 11.f'uncionadanto" del sistema ésta actualiza el 11con't! 

nido" de tal forma que e.l tener los datos del inventario .r!.s!, 

co do todas las 6rdenes en produoci6r;i, se puede determinar -

exactamente, las 6rdenea que se encuentran en cada uno de los 

oasos deacritoa con anteriord.dad, do tal forma que ae pned& -
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ir resolviendo caso por caso para lo cual, a partir del inves 

tario se tendrá un archivo auxiliar donde se almacer..s..-i.o todos 

los datos del inventario, de tal forma. que al compare_: áste,

con el archivo original de órdenes de producción, se ;xd,rán -

generar listados de las órdenes que se encuentran ec le~ casos 

B, C, D y E. 

En seguida, se cargarán al C. do P. las órdenes que ~e encue!l 

tran en los ce.sos B, C y 3 quedando pendientes las ór:~nes -

caso D, (las órdenes que co se encuentran en Produccié: pero

si en el C. de P.), las cuales depeodiendo del número, se han 

actualizado d!a a d1a. 

ACTUAL!ZACION C, P. (mooRAMl} 

l.- INVENTARIO 

Se negociarán con C.P.D .. loa siguientes JUntos& 

a) Fecha 7 hora en que P. y c. entregará 1n!ormaci6~. 

b) La torca y resultados del procesamiento del 1.nvent.!.rio 

realizado. 

e) Fecha en que C.P.D. entregará inf'ormación Processd.a. 

2.- NfALIS!S 03 RESULTADQS 

a) Reporte a gerencia • Situación, medidas correctiTU "1 

techas para entrega de resultadoa •. 
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ETAiA 1.- SISTEMA OPERATIVO 

Después del análisis detallado de la Operación del Sistema -

de Control de Producción, se detectaron los puntos que requ~ 

rían especial atención, habiérxlose tomado las medidas perti-

neotes entre las cuales detacan: 

- Ver1f'1cao1Ón de los Traspasos y Cargas de Prod.uc-

ci6n antes de operar los movimientos correapo2 -

dientes. 

- Veriticación de las Altas de Producción después 

de operar en C.P.D. 

- ElaboractcSn y ver1t1caci6n de las CUraa de 

Control de entrada& y salidas de Producción. 

i'r.APA 2.- INVENTARIO 

Para llevar a cabo e!'icazmente el inventario de las órdenes-

de producción en Planta., se han sostenido varias plática.a -

con el Departamento de Procesamiento de Da.tos, después de -

las cuales se ha llegado a las siguientes concluaiones: 

l.- El Dapart&lllento de Planea.ci6o y Control, 

realbar.í un inventario en la. Planta, el cual 
• 

se desarrollará de la eiguionte manera: 

- Se elaborará una lista por cada DopartQlllento 

productivo. 

- :Se anotarán en cada liata las órdenes que ae 
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encuentren en dicho lugar. (Y las que estan 

por cargarse a ese Departamento). 

Los datos que contendr~¡ cada lista serin: 

Ntúnero de Orden, vencimiento de Planta, 

tiempos y vencimientos Deµartementa.les y -

secuencia del proceso. 

- Se marcará el sobre de cada órden que haya

sido inventariada. 

- Se inventarán todas las 6rdeoes que se 

encuentrau en máquila, anotándose también -

· las fechas de aalida y el nombre del me.qui

lador en que se encuentran, así ~ismo, sus

tiempos y vencimientos Departamentales y de 

Planta. 

- Se agrupará toda la informació:i y se elabo

rarán sus cifras da control. 

- Se formar~ un paquete que contenga los list~ 

dos y cifras de control, el cual será entre

gado al C.P.D. 

2.• F.:l. Departamento de Procese.miento de Datos procesará -

la información de tal forma que: 

- Se perforará el inventario y ae procesará -

.Para generar el control de Producción Il 
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q_ue archivará en disco. 

- A partir de un programa, se compararán loa -

registros correspondientes a ndroero de órden, 

de manera que se obtengan los siguientes lis

tados: 

* Crian caao Q Este listado esta.ta formado 

por las 6rdenee que habrá que investigar 

para determinar su permanencia o salida -

del Control de Producción. 

11 Orden Caso ,!! . Este lista.do se foi."lllará con 

todas aquellas 6rdeoes que no ae han - -

incluid.o en el Control de Producción, y -

que serán otra vez dadas de alta. 

* Orden Caso A y ~ Estas órdenes serán -

todas aquellas que se encuentran corre~ -

tamente registradas eo cuanto a número de 

órden y donde e.lgun error en otro registro 

será detectada al operarse sus movimientos 

en Planta. 

Por otro U.do, se perforarán las órdenes que se inventariarán en -

máquila (caso C) que serán comparadas con las que se encuentran eo el -

Control de Producción, procediécdose de la siguiente manera: 

Si la 6rdeo enviada a máquila no aparece en el Control de Produg, 
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ci6n será dada de alta.__con su correspondiente leyerrla. "Esta órden se 

mandó a maquilar", si aparece pero no está registrada como enviada a 

maquilar, se registrará correctamente. 

).- Una vez realizado el inventario, el Derartarnento de -

Planeaci6o y Control, procederá a investigar las 6rd~ 

nes del caso Q, y a corregir los errores que sean 

detectados en los registros de las órdenes, o sea, 

las órdenes Caso !· 

4.- Kl. Departamento de Procesamiento de Datos, operará -

paralelamente loa movimientos diarios en producción,

los Controles de Producción I y II para detectar 

alguna falla en el procesamiento de los mismos. 
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10.- SISTR 1-'ROI'UESTO DE PROGRAHACION 

Y CONTROL DE PRODUCCtON 
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l. I N T R o D u e e I o N 

La fu=icién de PrograI:ación y Control de ?roducci6n es una de -

las más im~cr~~tes y decisivas en la buena m~ch.a de toda organiza

ción indus:r:~:. Su i~pscto tanto en la proC.uctivided de las fábri

cas como en e~ servicio puntUEo.l ~ .... óM~~ega de sus productos es defi

nitivo. 

En el caso ~articular de FROGRAFI, S.A. de C.V. lo anterior -

reviste carecter!sticas aun más especiales en virtud de que sus 

prcductos sen elaborados bajo pedido, lo cual propicia que los 

conceptos de alta productividad y servicio eficiente fracuentemente

entren en con.f1icto. Es precisamente el área de l~o,g;rB.l!'iación y 

Control de ¡•~~~cci6n la enc~rgada de buscar la conciliación del 

binomio prcx:l.~cti•idad-servicio de su~rte tal que sin menoscabo de le 

productividad del taller PROGRAFI, 3 .A. de C .'I., pueda proporcionar

el servicio ~~erido a sus clientes. 
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l!I. AI.CANCE DEL .PROGRAMA 

El programa cubrirá todas las !'ases que siguen los 

pedidos, de31e el momento en que se reciban hasta 

el mo::iento que se e:nbarcan al cliente. 
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I I. OBJETIVOS A CUMPLm CON EL SISTm1A 

PROPUESTO PRODUCCION Y CONTROL DE 

PRODUCCION 

a) Proporcionar un servicio óptimo a los clientes, reduciendo 

el tiempo de entrega y cumpliendo con las fechas de venci

m~ento prometidas. 

b) Obtener un rendimiento ciá:ximo de los recursos productivos

tanto materiales como humanos, incrementando la eficiencia 

del equipo y reduciendo loa costos de producción. 

e) Acrecentv.r la coordina.cicSn de las áreas de ventas y produ.s:, 

ción de la empresa. 

d) Dotar de la empresa con un sistema de ple.neación funcional 

y efectivo, acorde al desarrollo que actuaLüente tienen. 
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IV. PONTOS QUE CUBR.mA EL PROGRAMA 

1 PLANEACIOU 

1.1 Deter~inaci6n de loa objetivos y pol!ticas que norman los cr1~ 

rios eenerales de planeacióo, tanto a largo como a corto plazo

pro~oniendo diversas alternativas de plaoeaci6n de acuerdo al -

desarrollo futuro de la empresa. Entendiéndose por largo plazo 

un término no mayor de dos años. 

1.2 Def in1ci6a de las fUociooea y de la estructura organ1zacíonaL -

que conformará el Departamento de Programación y Control de la

Producci6o, es! coa;o los procedimientos a seguir en las diferee. 

tes operaciones a realizar por ese Departamento. 

l.J Preparaci6n de un progrDlll8. maestro de planeación que proporcia 

ne los datos necesarios para la progr~mación a corto plazo, - -

carga esperada y planes de producción; diseño del sistema de -

retroal1Jlleotac1ón utilizando información de eficiencia. y cargas 

del taller. 
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2 FROGRMl.ACION Y CONTROL 

2.1 Diseño del procedimiento a seguir para el registro y for:n~ -

ci6n de la 6I".ien ele producción. Incluye un análisis del conte

nido de l~ órtlen 1e producción, rediseiio del mismo en caso 

necesario, así como el diseño del raétodo manual o Qecanizado, -

según sea el caso, para la elaboración del sobre de producción, 

reduciendo al mínimo fallas que por este conducto obliguen a uoa 

reprogramaci6o. 

2.2 Establecimiento de los sistemas y procedimientos a utilizar en

la programación de las órdenes de producción, cubriendo entre -

otros aspectos: 

a) Codificación de la órden de prcducción de acuerdo a las - -

actividades en cada departamento. 

b) Cuadro da opciones para asignación de la órden de produ2., -

ción, deter~ioa.ndo líneas de producci6n (familias de produ~ 

tos) y flujo de pedidos a través de la planta, que reduzca.

el número de cambios y ajustes en máquinas. 

e·) Rutinas de cé.lculo. Oeterciinaci6n de criterios de prior!. -

dad. 

2.3 Diseño del sistema de carga que pertlita incrementar el flujo de 

los pedidos denliro de la planta, reduciendo as! el tiempo de -

p:rooeso. 



V• GENERALIDADES DEL SISTF.MA DE PROGRAl'.AC ION 

Y CONTROL DE FRODUCCION i'ROrUESTO. 

El sistema de Programación y Control de ; roduccirfo que se expo

ne a continuación tiene las sL-:u.lfill.tna c~rccterísticas: 

l.- la planeación se efectua toman~o como base los departamentos -

de impresión. 

2.- la ·planeación de loa departamentos de preparación se realiza -

tomando como punto de partida la entrada de las órdenes de 

i:npres i6n. 

J.- La planeac16n de los departamentos de acllbado se :.leva a cabo -

a partir de la salida de las 6rrJenes cie ir.1;:.re;;i\'.Sn, 

4·- lA ple.ncación en cada una de lus tres áreas ~1ancionadas ( impre

sión-preparación-acabado), se efectuará asignando y controlando 

no solamente en forma global la carga total de estas áreas, - -

sino muy especialmente en forma individual 6rden de producción

por 6rden de producción. 
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VI. FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA DE .PROGBW.ACION 

Y CONTROL PROfUESTO 

l.- El sistema se inicia con loa procedimientos de recepción de loa 

pedidos, elaboración de las órdenes de producción y selecc16n -

del bloque impresor que de acuerdo a las características de las 

órdenes sea el adecuado. 

2.- Si la órden se asignará al Bloque de 7ipograf:!a, la progr~ -

ción se efectuará asignando la 6rdea a uno da los siguientes -

dos grupos: ,\utomático ó Manual. 

3.- Si la 6rden debe asignarse a una de las máquinas del Bloque de

OFFSET, el proere.mador de este bloque decidirá en forma especí

fica la máquina y dentro de la máquina la secuencia de impresión 

de la Órden~ 

4.- La programación de las órdenes a los departamentos da prepar!!_ -

ción; caso concreto del Departamento de Caja, se efectuará - -

basáodoae en las fechas de entrada a impresi6n de las órdenes -

qua requieran de este departamento de caja. 

Para ello, el programador le asigcará a ceda órden su secuencia 

de trabajocconsulte.ndo el listado de carga de órdenes para - -

formato, tomando en cuenta el tiempo de formato y la fecha en -

·que 'dicha órden este programada para 1m"pr1mirse. ,, : ,, 



_Loa procesos anteriores al formato (I..udlow y Linotipo), se 

programarán, preferentemente en Taller, a partir de la fecha do 

entrada de las órdenes al Formato. 

5.- La programación de las órdenes par& el Departamento de }'otolito 

se efectuaré. at;-rupando y entremezclando las Órdenes que de'ber~c 

pasar por este Depart&mento antes de su impresión en Cffset. 

Lo anterior se llevará a cabo intercalando cada una de las 

órdenes en secuencia da la fecha de entrada e impresión, entre

mezclandose en dicha órden al proceso de transporte. ?!ira ello, 

el programador contará con su listado de órdenes programadas, a 

este proceso. 

6.- la progr&mación de los departamentos de Acabado se efectuará -

separando la carga en dos ¡;rupos: 

Frirner Gii.ipo: Carga del acabado de 6rdenes que se encuentran -

en procesos anteriores al acabado. 

Segundo Grupo: Carga de acabado de Órdenes que físicamente se -

encuentran en acabado. 

El primer grupo de carga se determinará en forma global, por -

tipo de acabado (acabado formas, acabado valores, alzado en 

máquinas, doblado en máquinas, etc.) y se efectuará en el 

momento inicial de programar la 6rden. 
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El seguooo grupo de ce.rga mostrará en forma detallada cada una.

de las órdenes que están asignadas a los diferentes tipos de -

acabado; esta car~a se efectuará a p~rtir del in~eso físico de 

las órdenes e cada uno de los procesos de acabado. 

7.- la reprogr&mación de cada uno de los tres bloques se efectuará

en forrua diaria, alimentando al sistema con la inforcación de: 

a) l;uevos pedidos pro&rramados durante el día anterior. 

b) l·;ovL:·iien tos de traspasos que también se realize.rón en el día 

anterior. 

S.- la información del estado que guarda la programación y reprogr~ 

maci6n de las órdenes, será distribuida a los Departamentos de

Ventas, Planeacl.ón y Control de Producción con los siguientes -

propósitos fundamentales: 

a) Conocer en Ventas cual es la situación que guardan las órdQ. 

nes en Taller y poder informar al cliente cuando éste lo -

solicite. 

b) Detectar a tiempo, en forma selectiva, que procesos tieneo

carga mayor a su capacidad, de suerte tal que con la debida 

anticipación se pueden tomar las medidas necesarias para -

entregar en tiempo los pedidos. 

c) Coordinar en forma efectiva la programación al nivel del -

Taller. 



9.- En los casos de órdenes que involucren més de un blQ<iue de - -

irnpresi6o, la pro¡;ramaci6n se efectuará a partir del primer - -

bloo. ue impresor. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ORDEN 

DE FRODUCCION 
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VII. D t; s e R I r e r o ¡¡ í) E 1 ¡¡. z 'r e D o 1.l E L 

S I S 'l' E H A D ,é; i R O G R A i-l A C I O 11 Y 

e o ¡¡ T R u 1 D E l' R u D u e e I o i; 

.PROi'UESTú 
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PROGRAFI, S. A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS-------- ------------------------

MANUAL DE OPERACION 

SUSTITUYE 

SISTEMA PROflJF.STA DE PROGRAJ.!ACION Y CONTROL DE PRDDÚCCIO!I. f[CHA HOJ:.. __ OE--

PROCEDIMIENTO DE ELt\BORACION DE LA OR,OE!I DE PRODUQCIO!I. 
hOJA--DE-- f'(CHA 

AREA PltODU::crc:;. 
(TI.POGRAFIA Y OFFSET) No.GEIJERAL DE HOJA 

[1..Hvi,ti: 

DEPTO. PLA!l&ACIO!I Y QQl;TROL. AL.FOliSO GOHEZ DEL RIO 

PUESTO 

Auxiliar de 
•laneao.Lóo 

'40 DE 
OPEAt.CIOfl 

l 

OfSCRIPCtOH 

El siguiente ~rooedioiento describe la forma en la -
et•o.l se elaboran las ONenes de irc<luccióon a partir 
de su recepción por el Departamento de ?laneación y
Control. 

Reciba los Pedidos del Departe.meato de Ventas corr.e[ 
poodientes al día anterior. 

2 TOCla. la C'l:"deo do Prt:duccióo y procede a anotar los -
datos gener&les del redido en la parte scmbreada de
la urden, coroo a.cootinuación se describe (Anoor.o 1) 

.3 En el caslllero :10, 1: CLE!IT:::, anotará el coobre -
del cliecte QÚ!rno que copiara del it-.i.iJio, del casill~ 
x:o 11c1m;T;;; 11 • 

4 :;:¡:¡ el casillero No. 2: CLA'/Z JEL CLI::iiTZ, anotará -
el nÚlr.ero del cliente, el cual lo copiara del podido, 
del casillero "CLAVE DEL CLIE:IT:":", 

5 E:l el casillero No, J: ca;:¡;;::; liUl·•·, acotará el aúc:iero 
de la Crden, ol que 'copiara do la parte izquierda -
del Podido, del casillero 11Ci1.ilE:i JE ffiOD,t'CCIOli". 

ORGANIZACION Y METOOOS 

-
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'HIS11l1JYt.: 

PROGRAFI, S.A. ((CHA------ th)JA. __ ü( __ 

PRODUCCIONES- GRAFICAS -------------------'1-"-º'_4_--_-_.,._-_-_-_-_._r_r_cH_•_-_-_-_-_ ------l 

PUESTO 

MANUAL DE 

Ht OC 
~rfHACION 

OPERACION No. GENERAL. OE HOJA----

6 En el casillero ::o. 4: DESCRiiCION DE LA FOilH4 s.no'..a 
rá el nocibre de la forma, el cual aparecerá en el -
f'ed ido en el casillero "D.C:SCRilCION DE F'Oill-'.A 11 • 

7 Ea el casillero i:o. 5: !IlS'lA, anoturá coa una X si -
la forma es nueva, lo cual 9.parecorá in:licado en al
}'edido on la sección "lNSTR\X:CIONES ESfEX::IALZS". 

8 fu el casillero No. 6: ce¡; C..'J·:mos, anotará una ! -
si el Pedido, ea •n:STRU::CIOllES ESPD:::IALES 11 aparece 
indicado. que es uca fOl'llla con cambios. 

9 En forma similar actuará anotacdo una ! en el ca:iill.!:, 
ro Ho. 7 si la for..e. os re¡:etición El.ACTA. 

10 En el casillero ::o. 8: m;cn·í!ENTO, anotará la fecha 
de vencimiento del Fedido cisma quo deter::!i::ará 11 -

partir de la fecha que aparece en el Fedido eo 111 -
columna. •r:::;c, en la si¡;uieate forma: 

a) 

b) 

51 el cliente es de Haza, el vencimi.got.o del 
?edido :ie le resta 2 días, ~ara su embarque. 

Si el cliente es ?cráneo, al vencimientc del 
i'edido se le restan 5 d ís.s para su emb!lr'.,ue. 

11 En el casillero :;o. 9: TA!·'.AÍiO, anotará el taca.ño -
de la fort:1a el cual lo obteodrá del modelo del - -
cliente; acezo.al pedido. 

12 En el casill.ero No. 10: ro.L.ICJ, anotará s1 el folio -
es arábigo o oacnético; de que mímero a que CÚI.'lero -
cocipreo:ie a.sí cooo el color en que .so impri::lirá ol -
folio. Toda. esta lni'ori:10.c!.ón ae encuentra ea el -
Pedido, ea el casille:rc • DtSCRIR:IOll DE FOaxA". 

a:tGANIZACION Y l>IETOOOS 
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1 

SUSTITUY1.: 

PROGRAFI S A 
rt:tUA ____ HOJA--OE--

1 ' • ll<lJA-DC--- í(CHA __ _ 

PRODUCCIONES GRAFICAS -------------------¡--------'------·~ 

P\IESfO 

MANUAL DE OPERACION No. GENER.~L DE HOJA----

. : ~ 

frilL". oc 
C\r[U.ICJON OrSCAll~IU"I DCL ltil(TOPO 

lJ En el ce.3illero ro. ~l: l:m·:ER.O DE FWIDO, anotará el 
número corr.:ispcn:liente·, el cual aparecerá ea el - -
.?edii:lo en ol ángulo su¡:erior darecho, ea ol casillH~o 
upi:;¡¡JDí) l•'Ul·~O". 

14 30 el casillerc l/o, 12: TlliTi\3, anot»..rá tod~s los -
colaros de i;:ipresión, ;:;is,ws que los dcter.:ilnu-ú a -
partir del modelo del cliente, 

15 En el casillero No, lJ: CJ.'.ITIDAD, anotar.í la canthlad 
de for:una peJidas la cual e.parecerá en la colwi:oa -
"CANTIDAD" del pedido. 

16 El casi.lloro llo. 14: !IUHERO JE v,u.:; DZ W!iLC~, lo
dejará en blanco. 

17 En el casillero 1:0. 15: úRIG:C:AL Y CO!'L\S, anotará -
la cantidn.d de tantos o psrtos de la .foroa para lo -
cual se referirá al mo:iela del clienta. 

18 Sn el casillero 1:0. 16: CARBON CON O SD!, anotará 31 
la for::ui. lleva .o no papel carbón, dobiór.iose 1¡,t:al -
mente Nferir al c1odelo dol cliente. 

19 En 'el casillero J;o, 17: LOCALIZ,\CIOll D6 :::XIS7E:::CIA -
LA!IDlA.S, anotará el número de control de locnlhg. -
ci&n de la Lícina o necativo (en ol caso de repotl -
cienes axe.etas), 

20 En el casillero tío. 19: Bl.CCKS, anotará ol t.:u::año -
del bloc\':S, el cual -e.parecerá ea ol pedido en la cole.e. 
oa "BUX:KS DE" 

ORGAl;llZAQOM Y _J'E.fOOOS 
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SU$TITUYt 

PROGRAFI, S.A. nau. _____ t4QJA __ oc __ 

PRODUCCIONES GílAFICAS -----,----------------·!-'"-'-A--~-----º_c ____ :_ ----L'-"-~_•_-_ -_-_-_-:_:_:_:_¡ 

PUUl'O 

MANUAL DE 

Nt. OC 
~r[H.lCtON 

OPERACION 

OFSClltll"';t(Ht 

No. GENERAL. CE liOJA -----

OCL 11i1noro 

21 :O. el casillero l~o. 20• :~.;l.;I~L:~, anotar~ si ol 
:::aba.jo so entregt;.rá en fajills.s, i~i.for::.~c!0n :.;btcn!, 
~~ del pedL:lo, do 11 n:smuccro1:.:s DE E:·:B;,..'<(;lf:'.:". 

22 :=:::1 el casillen ;.o.· 21: fll;.:UET::S, unot"r'~ si el 
:i~d!.do se ent:-ocarfl en f.C;.ClUcteG., infc.~i:u.ctón <.ue 
:·'::tendrá de 11 IllSTRUCCIOl.ES DE :;. :5.Aii:_.u:;11

• 

23 ::::. el casil~oro ::o. 22: ::;..J1~, r1noturu'. si al pG'lido
S-;) entroüo..ra en caju!l <lo cunntJ, lo cual .s..15.rcce - -
!.niicado en la colw:m.a. "WSTRUCCIOJ;ES DE E:·:BARQUE", 

4 

·¡ 
l 

Conforme avance en su trabajo <le eleborac16n de 
.sobraB pasnrú estos al Frogrer.!lcior 2 vace:; por día. 

.• OAGANIZACIOH _Y . ....Jtt~OOO!I 
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. PROGRAF/1 S. A . 

. PRODUCCIONES GRAFICAS-------- -------------------------
MANUAL DE OPERACION 

SUSTIT'JTf 

SISTEMA ffi0i'1JZ3TA DE FROG!W:IJ:ION y cm:rnoL o:: BODUCCIO!: f(CHA----- HOJ;. __ OE __ 

PROCE~IMIENTO ¡¡¡;; ASIGi;J,crc¡; DE PROCESO (TiroG.V..FIA y 01'FSET) hOJA OE fECHA 

AREA ____ P?._.tD_DtA:_c_r_c_i; _______________ _ No.GENERAL DE .HOJA----

DEPTQ, ___ r:.;' L.iJ=' .:.:;;:.::.·'=C:..:l"'O:.:,H...;Y::....:C:..:O;.:;t;:..:TR.:.:O.:cL=------------- ALFCJ;SO GC!SZ JEL RIO 

PUESTO 

?ro:;;r11J;1aclor 

N1;1 DE 
OP[Rt.C10ll 

1 

:.~':.. 

l..ll a3i¡;:i11cién del procuso 5erú efectuada por el - -
Prog::-~dcr, el cual to"-ará en consideración el - -
tipo, cantl.dad y ta.rnruio de la fcr::-.a para datcrc:ir.ar
cudl seré el ;receso do l.m;Jraeió:i :::ás adecuado. en -
!unción del costo :¡ posibilidades da fabricación dsl 
equipo. 

Para ello se apo:rará en la infor:::aci6n suminis trerla
por el Centro de ?rocejamieato do Jatos, conteniecdo 
la car.¡;a por :iiquina y 0apartw:ieoto. 

Coa vistn de lo ll!ltorior, decidirá antro los proce
sos de: 

a) Caj a3 - ':i¡:o¡;rai' !a - !.cabe.do 

b} Fotolito - Offset - Acabado 

?ROCE30 Cl.J&? . - TIRlGRAfIA - ¿grn 

Recibe del Auxiliar de Flaoeaci6:i la Orden de Prcd~s 
c1ÓD debl.del:!eote elnborada en sus datos geoere.les. 

2 Una vez qi;e decidió el >roce30 Cajas - Tipograt'!a -
• J.oabado, proce<!e ~ .ánotar la infamación siguiente: 

) En el casillero 1;0. 26: LUDL ~otará el tiempo estás 

ORGANIZACIOlf Y METOOOS 



.. :t: . :l susnrun: 

PROGRAFI S A rr"""----- "º"--º'--
1 ' • toOJA-DC-- í[CHA __ _ 

PRODUCCIONES GR4FICAS --------------------!-------"'------~ 
MANUAL DE OPERACION No. GENERAL DE: HOJA -----

dar :-cqueri:io j:a!"e. e3ts. op<::rc.ción, :iln;Jio que obton
dr& de sus tablas de ti~r:-.;·03. 

lt 2n el ce.aill::;rci ::o. 2.7: LI;:o c.nQto.rú lle icn.a.l fc7.:u
el tlem?o ostindar·ru.re la operaciór. de Lino~ipo. 

5 en el casillero ::o. 22: Füiü-!A, anotan'. el t!.~"'"º - -
estártlar para la o;:,cr~ci6n de f·J:-mn.to, recu::rionéo -
OUGVB..".Ji?Dte s. !'J.!l tablan :ie tlu::¡!JOS C3t.Únda:. 

6 A cont1nuaci6a, proceder~ a anotar los datos técn1 -
coa necese.rioa para el ~spartaocnto de cajao1 

a) 1'al:laño d9 la for.:is 
b) Cantidad do ;'ot1llas 
e) H.íltiplcs de cua~tc 
u) Instruccioneo eso~cieles 

Pnra lo cual rc=urriré· al ~odolo del cliente. 

7 "1 oe¡;uida, se dirigiré al &e~ do la. Cr!en correopon 
diente a TIPC-C.."\Af'IA ;- oc el caa!.llcro :: .... 3? :• f:lCC:::S0 
anotará los ;:rc.cesos ;::uc !lev!l.rá la órJ.en tunt~ ea -
máquinas aut~éticas co::o ~anue.las de Ti~oLTafía, -
tales co::io ir.i?~esiooe:i, fclios, porfor¡,dos, ouaj~s,
etc. 

él Zn el c!l!lille:-o :;o. 51 anc.tará lo:i t~e'.l:po:i ostár:dar
correspoo·Hente.:i a cada uno de los procesos por lcs-
que va a pasar la órden. : 

9 Cabe acl.1lr .. r que los casilleros del 41 al 50 los - -
deja en blanc:i el ?ro¡;r~or; ya que la per11ono. quo 
asignará ln ~:AQUINl'l aa que· ae impricirá la. 6rdon, -

JlRGAHIZACION Y .• _MET0005 
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PROOUCCIOtiES GRAFICAS --------------------1-'-'°-'"----_-:_º_<_-::_-_-__..._"_"'_"_"::::::_-_ -_-_-:._¡ 

PYUTO 

MANUAL DE 

Ml'. O( 

t"f'EH.&C10N 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA-----

OfSC'IJl':KJN 0[L lil(l0fl0 

será el o~on.dor de lu Torre de Control., 

10 A contir.uac iÓo el Fro¡;r~r.-.>idor ar.otnrá los d!ltos téc
nicos <tue re<;.ulero ~l .Jopa.rte.::e:;to Je TiposTt1f!e. ,Fara 
poder desarrollar s•l trabajo; 

a) Tru:iai!o del proceso 
b) Tiros por car:ib!.o 
c) De cuántos en cu¿ntoa son los tiros 
d) Instruccio~es es>eciales, 

11 !lecho lo anterior, el Programador pasará a la s i¡;ui -
ente operación, que es la de progra;n.ar el JeFartamento 
de Acabado. 

12 Para ello indicará si se trata de Acab"do Formas o -
do Ace.bado Valores 1 marcando con una ! en los cuadros 
"AFO" o 11.\VA 11 segtln sea el caso, 

13. 

15 

;;n el casillero; r'RCCESO de es':.a sección de ,\cabado, 
anotar¿ las operaciones que <lobo SOL'lll.r la ór.-Jen -
tales como; 

a) Alce automático 
b) Doblez 
c) J,cabaúo ;:ian\:al, etc. 

Zn el casillero: TI&·IPO, anotará el tiempo estándar 
previsto para cada una do las oper~ciones de !,ca:Jndo, 

Al completar lo anterior, deberá anotar la informa -
ci6n qi1c requiere es te D<?pe.rtamento para la realiz~ -
c16n de su trabajo~ 

. ORGANIZACIOtl _Y_M.E'(OOOS 
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l 
SU'SflTUYL: 

PROGRAFI, S.A. rtCt~--·--- HOJ.A--OC--

PROOUCCIONES GRAFICAS -----,-----------------·1-"º_'_•_--::_::_ºc __ _¡_rc_c_"_•:::,:_ ---=::::--l 
MANUAL DE OPERACION No. GENERAL DE HOJ.~ ----

P1JUTO 

i1uxl:!. iur <le Flaneli
ción. 

Centro de i·'rocezw:.ien 
to do :Je.toa. -

úuxiliar de Flnnea
cióo 

Programador 

No DE 
OPlNACIO"f or scnu-.:1\.•"f lril(T0fl0 

u) ~;ú~. _:a ¡:la.zf.i 
b) ?rocc:Jo; Ravi~~6n, d~3!:unte, con::..!rr:. de hilo, -

cont.ur'.:1 do alunbre, olee ::iam:al, L:.lL:e l.'.tt0 .. ~l!tlco, 
lo~Jl:Jz :lt.rn.:.o.l, d0:·1lc~ Li.;.tu::1Ú7.!.ec·, perforc..Uo, - -

e) IDn':n.:ccioo0s cs;.c:·i'.!L:..l~G ;.1:.r:1 •,.ü J-¿.pu.i·t¿ceato de
;~r.:.ú·r::r..:ic. 

16 • .i t~r:::ino de lo ar.tü::-ior, enviará la ürlen de ?rodug_ 
ción nl auxiliar do Plnne~~i6n. 

17 ::ecibo las ;)rJonoa do "1-oclucci6o y procede a. obteoer
cifres de control. 

18 :::Ov!a las ~·rdenes de ?rcxiucci6n al Centro de Proce,sa-
111ieoto '1ectr6nico de ilatos. 

19 :lecibe laa CT<.ienos y otectua movimiento mecánizado -
para obtener los listados de carga. 

20 Una ve:: ::-u¡:;istrt.do le in!'orcaci6n, re¡;resa las ÓN!!. -
r.ea al :ie¡iu-tvr.ento do Plane-.ción 

2l ?.3cibe la:i ,,:-lenes de Producción, compar&. ci!r~3 do -
control y en caso de estar correctas, proceC.e a enviar 
laa órdo~es o la 7urre de Control, 

~FOTOLITO - OFFSST - ACABADO 

jlacibe del 1.uxilia.r de Plaoeacióc La Ordeo de l'rodug_ 

QRGANIZACION Y_ _MEJ.OOOS 
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1 

'!USTITU'rl 

PROGRAFI s A ((CHA ______ HU~--"'---

PROOUCCIONES GRAF:CAS _· _· -----------,_''°-'A_::--_-_ºc_-_-_-_._'_'c_"·'_·-:_-:_-:_-:_-=._. 

P1.IESTO 

MANUAL DE 

"•· oc 
CPCMACMJN 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA----

DfStRll""::IOllil DCL tlFTOf\O 

c1ón deb1dwnente elaborada en sus d&.tos· ¡;eneralea. 

23 Una VllZ quo doci.dió l.s. ::.áqulna er:: quo <ie o!:éctua.rá -
la il:l¡:ireaión, procede a anotar la Woroación ai¡,'Ui
ente; e;9ezaodo con el irea Ja ?otolito. 

24 En el casillero mi::iero 32: COMPO, anotará el tieropo -
estáo.lur r~-querido pura efectuar la operación de - -
compugraphic. 

25 'i:o al casillero nú:::oro JJ: DIBUJO, anotará el tiec~o
eat!Ú:dar correspondiente e. eeta cí'eraclón. 

26 ;:o fo:-oa similur procederá con los casilleros: 

r:o. 34 : CM1ARA 
1:0. 35 : FO.RMJ\TO 
llo, JÓ : T!WiSfORTE 
!;o. 37 : ROLL 

.. 
27 la infor:i¡ación do t1oopo para.les anteriores orccesos 

la anotará siempre y cwu:..io la órdell requiero de - -
dichos procesos. ( Crden fule·1a). 

28 A continuación, anotaré. en el casillero ;:o. 30 la -
ini.'or-..oción técnico requurida por el Departamento .ie
Fotolito: 
- Ta::iaño del iroceso (en c::i,) 
- l1Úl:ero ;io na¡;at1vos 
- hÜ:ero do L&i.1.oas 
- Ta;iaño do U,. pinza. 
- Instruccioces espaciales al proceso qe Fotolito 

ORGANIZACION Y ._MEJOOOS _ 



228 .l su:snrun: 

PROGRA F/ S A """"----- HOJA __ or __ 
I • • ..,,._OC-- rccH•---

PRODUCCIONES GRAFICAS~----,----------------·1-------..L.-------l 
MANUAL DE OPERACION No. GENERAL DE HOJA-----

PVUTO 

i.Uxiliar de .?lanea
c ión 

Centro de Proceaa
ciento ;;J.ectrónico 
de Datos. 

'º· oc 
OrENACtOH O(L lillTOf'IO 

29 Hecho lo antorior, se .dirigirá al área ·de la órdon -
corresponUente a C?FSET ;,· en el casillero :;o. 39: -
~'ROC.ESO nnotnrá les ~rocosos de iP-.pre~ión quo llevará 
la órden en e::itc J'i:;:artamonto, arrih!l ciel cusillero -
de la ::,;,ur;;;', que 2::'<:ctW?..ril la impr~3ión corrcs;:o"'11-
ente. 

JO ::.n el casillero ;:o, 52 nnotarú el tie:npo es:ándar
prevfato para cad-i. •.:.na de las oporucionos. 

Jl Hecho ésto, proc'l<:erá n unotc.r "º el caaillero ::o. -
82 loa do.toa técnkcs nec,;so.rioJ ::"-r"- llev"r a cabo -
el proceso do 1.cpres~óo: 

TIJJ!lwio del proceso 
Tiros por car.ibio 
De cuúntos en cu . .é~t~s 
Ioatruccionos ea;ecialea para ol ;Jepa.rta:i:ento <lo 
Off so t. 

32 ¡,J. 'tér;uino i.le lo ant.erior, el iroera;ne.dor procederá a 
pro;::ramar el Dop~..c:.;;r.to de AC.L:J/.J·~, par" lo cual -
seguirá ln wistllll. s~c,.:.encia. de oµeracicoe;i :.le la 12 a
la 16. 

33 :t.:icibe las Ór<lenc3 ie i'ro'lunción y cbtieoe las clfrll.3 
do control. 

34 E..w!a las ór-Jones de ?ro-lucción al C'?ntro de Proc·eall 
w!ento EJ.octrónipo de :;atoo, 

J5 Recibo las órdene~ di producción y proce:Ja la infor
mación, obtiene loa liatiidos de carga de lllé.quinws. 
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PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES -GRAFICAS -------------------- l 

SU5TtlllY[ 

fl;CUA---:- ------ HUJA __ t•l--. 

UOJA-._0[ ---- f[CH,')----·-

MANUAL DE OPERACION N~ GENERAL DE HOJA -----

P1JESTO 

,'-1;(.ilbr de "1.ane'1-
c i6n 

Ne li( 

(WtHAC10N [)[L Ml TOf'IO 

J6 R<:t;l"uSa las órleuo:¡ !l.l Jc:¡;!l.l•i;¡¡¡.¡ento de Planoucl<Ín, 

J7 :~albo las Úl'.ienes de iro.iucción, cocpara ci.t'i:as le -
control y on ca.Jo '.le "'"t!!.r ccrrectas procede a er.Ybr 

· ias )rdeaes. c. la Torre de Control. 

ORGANIZACIOff Y NETODOS 
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PROGRAFI, S. A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS ________ ------------------------

MANUAL DE OPERACION 

susr1rult 
PROl'CIBSTA DE PROG.'R.A.?~ClOll Y CONTROL DE PRODUCC!Cll 

SISTEMA----------------------
P(CHA ___ _ HOJ:. __ oc __ 

PROCEDIMIENTO DE WWORt.Ciüi: :i:; LA o:w&.: !J3 ruODü•;Cil}!J 
hOJA--OE-- rECtu ___ _ 

(T:.;;o;:;·2?.) 
AREA----'-f~R~OD~U~C~C~I~Qi~¡---------------~ 

No.GENERAL CE HOJA----

OEPTQ, ___ D_r.:_r_LA!_'li:.._-_ .. c_1_0_1l_'l_C_v_-:_:r_?_.0_·1_Y_c_ • .,_ .• _:i_ .. ____ _ 
[Lt.il..;:"c..:: 

,~!.J\;:;s:_ 1} : .::..: :.::-:J.. ?.I·~· 

PUESTO 

i.uxilur de Planea
c16o, 

l 

CCL UCTOO::I 

EJ. proc~diQiento que a co~tinuación sa ex;xine, doacr1 
be la f OrC!l en la :u.al so elaboran las Crlonos de ~ 
Producción para productos Intercop:r ";l fo:-::.a continua
por. al Departar.19nto ·le l'lancacióo y Control de frodug, 
,ci6n. 

Recibe los Pedido:i del Departru:iento de Ventas corres
pondientes al día.anterior. 

2 Tema la Ortleo de Produéci6n y procede Q e.notar los -
datos generales del po:iirlo en la parte soobreada de -
ln órden como a i:ontinuacl.6n se explica, (anexo 2) 

3 En el casillero !l0 , l: CLm:r::, aoottl!'l 'll nombre del 

4 

5 

cliente, mismo que copiará del redido, Jel casillei·o
n¡,',\CTl'RA ¡,,n 

En el caaillcro 1:0. 2: CU'lE ;¡¡;;¡. CLIZ::s, ano+..ará -
el aúmero del cliento, el cual lo copiará del Fedido, 
del casillero "CLAVE CLIEllTJ::n, 

SU el onsillero ¡;o,· )1 VE?ICIMmlTO, nnotará la feclta 
de vencimiento del pedido, la que deter<:1inará a - -
partir do l.n· fecha c>uo aparece oo el pedid.o en el - -
caaillero "mlCD·:IEllTC", an la 11i¡¡uiente forma1 

a) Si el cliente es de Plo.ul., al wncl.cicnto del - -

ORGAHIZAC10:C Y l\IETOOOS 
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l '""""": 
PROGRAFI 

S A rt:Cul\ _______ KuJA~-lJt __ _ 

I ' ' HOJA ___ O[ ___ rlCH·'----

Pfl00UCCl0NES ·GRAFICAS --------------------1--------l--------l 

MANUAL OE 

Pul STO 

6 

7 

s 

9 

10 

ll 

12 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA ----

Of scnu ~I()~ or.L ..,1 roro 

P~ido se le reatan 2 día!!, paru su oc.!:a.rque. 

b) Si el cliente -ea ::'cráceo, al vencim1~:ito d·3l l'&.ll 
do se le restan 5 die:J, purc Ju c::iba.'"C¡ue. 

::ri 'll c:isillero ::o. l.; liL'J.l. DE ORDEN, a.noto..r,; el - -
nú::iero de le ór:1~n, ol t:ue copi.a.ré ..iel Fedido, del -
ca.s1lloro "liU}l, DE CRD::ll". 

::.'l el ca.sillar~ :;o, 5: D;:5CRI~IC!; DE LA ?J.R!·!A, anota 
ra el no::itre da lA forma, el cual aparece en el fedido, 
en el ccsillero "NOMBRZ DE LA Füfil'N'. 

En el ca:;illero ::o. o: l;m;'IA, CON C.ANBIOS, ~TA - -
anotará con une ~ si se tri. ta do Uc.!l ó::dea cue•.ra, una 
repetición con cambios o U:l.'.l. repetición exacta; .jzto
lo copiar~ ddl pedido do~ ca.3ill~z~ del mis~o aomoro. 

Sil el casille::c ::o. 7: !:C:·!ERO ?.WIDO, anotará el - -
uÚI:lero ::!~l rt<litlo del cli~nte, /.)1 cual apar .. ~ce en cl
l'edido, ,_.,r: el ca5ill•lro "i':::UIDO ctm:'l'E". 

::;o el ca:i illcrc ·'> 8: TAJ·:A:·.o, aoota.rii el l!U';o ¡ - -
ancho de la fot'QC., copiandolo del ?e:il..:l.o, :iel ce~ill2, 
ro 11.LUtW X A.::8H;.) 11 • 

$ el ca.9illnro ::o. 9; c,~:n:i,ill, 11aota=-á la c11ati::!nd 
do í'ortl!lll ;iedi:k:i, la cual nparece ea ol pedido, •.. -
el cns 1llero 11c;,?;TJl:A!l". 

Z::l el ca:iillero No. 10: li1llBRO DE VALE DE AIMACEN 
lo dajará en blanco. 

ORGANIZACIOff Y METODOS 
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1 

!USTITUYt: 

PROGRAF/ S A rt:c11A _______ HOJA __ or __ 

1 • • "'"•----"(_- '""'---
PRODUCCIONES GRAFICAS ----..,---------------

PU f. STO 

MANUAL DE 

Ni:. U( 
oru~ACION 

OPERACION No. :lENERAL DE HOJA ----

OtSCllll"..ll''1 Oí.L hl[TOflO 

lJ En el casillero 1:0, ll: CANTIDAD DE T.A.llTC3, o.notar~ 
de cuántos tc.nton se co:n;ion·:> la forma, lo qu'3 copic.r<Í 
del Pedido. 

14 En el casillero ~;o. 12: ::CLIC, anotll!"á el :.tpo de - -
folio {ma¡;nático ó estár.dnz-), el e oler :; la r.u;~cr¡¡ -
ci6n inicial y fine.l del mis:no. :::Cte. i::fo~~:ación -
la copiará del i'c-<Ji::o, lo los cnsille:-os "Il'.PRESIOií -
Di:: FOLI00 11 y 11l!UHERACIOll DF.L AL", 

15 En el casillero 1:0 , lJ: NUHERO DE A!lCllIVO L\i-:n;.;:_¡, -
anotará el núoero de control P'L!':l ceda üímina, ba~á.n
dose en la relac16n emitida por el responsable del -
archtvo de láminas, 

16 A continuaci6n, proc..:derú a copiar del Peciido toda -
aquella información quo describe perfectaJnente ol -
tipo do producto, debiendo anotm•la en lu Orden do -
Producción, en los ensillares del mismo no:nbre. ~sta 
información a que nos rr,fert"os ~s la si,,-i..:l.cnte: 

a) Ca:iillcro :;o, 25: COLOR PAl-'i:L 
b) ".:a:iillero Eo. 26: FE:SO fA.P"....L 
e) Cc.:iillero ::o. z.;. r:n;w Fa~:Ts 
d) Cus illero l!o, .29: ':'TiiT!.S '8VZRSO 
e) Ganillerc .:01(.'• 30: PERFQRJ,GIOi:::;s HARGillALES, 

OPACOS, IZQUIERDA. 
f) Casillero llo, 31, FmfQRACIOl;ES i·:ARGil!ALES, 

CPJ\COS, JC::SCt'J•. 
g) Cnsillcro ·::o, 32: PERFORAC ro:ra.s HARGillALSS' 

c; .. ~o:ss rz:.:ur:::w1.. 
h) Cu.11 illero Vo, 33: PE?.FORACIO!IES l·:ARGDlALES, 

CARBONES DSR&:i'J., 
i) Ce.:iillcro :'o, J4: CAfUlON CORTO DE OPACO, 

IZQUI.Eru>A • 
.f) Casilloro iío. 35: C.ARBOll CORTO DE OPACO, 

DEP1Y.JH/,, 
k) Caoillero !lo, J6: TAI.OX, 1.i:c¡¡o 
l) Casillero l!o. J7: TALON, POSICION 

ORGAM!ZACION Y NETODOS 
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PROGRAFI, S.A. 
n:cnA ______ 110JA __ tit __ _ 

ltOJA ____ oc __ fCCH.\ ______ -

PROOUCCIONES'GRAFICAS -------------------- l 
SUSlllU'l'L 

P\IESTU 

2 • .i\Lt.xil1oi: ·ie 
rl.e:.-?~C !.Ón 

MANUAL DE 

He. OC 
crrn.tCloN 

17 

OPERACICN No GENERAL DE HOJA-----

Df.L MlTCll'O 

e-.) CasiEer: .. :-. JO • ". ..,r.,.,. .. ......... .1., i'AlA::':>.,\.S r_.:j~·:¡r:11~ 

n) Ce.ciller:.: :·J. J9: --··r. :...n.i. Ci'u'BC!I A 0?.ACO 
o) Casille:-: . -. t.0: :....,, . oacc A OFACO 
p) C11sille:-: :· ~. i,l: E:.;,B.AFAR, C.Uf, 
q) Cc;;illc:-: :·~. /,2: :;;:;·'.;.'1..1,?AH, I~UTI:?..JA o DSF...:;::HA 
r) CFJ.sille:-~ ,. 43: re:::SEE:s JE: A?..CHIVC 

Al tcr::ii~o.r ó' a~otar le. ~nforr.:;;ción an~erior, 'ocoi;.rá 
el si¡;uien:-J ~"E::!o :; r-e,:etir!l la secuencia.. 

1.8 Dos ·1eces ;::r ~ta, tllrr.e.rá al :·ro,;rru:iado:- las Cruenea 
elaboradas, ;:.a..-a. que éste continue con el proceso, 

ORGANIZACIOH Y METODOS 
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PROGRAFI, S.A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS-------------------------~---~-~--

MANUAL DE OPERACION 

SISTEMA PROMIBSTA DE PROGRA:·:,'ICIC:: Y CO!:TROL DE FRODUCCIO!l P(CtlA ___ _ 
ttOJ!.--DE--

PROCEDIMIENTO ¡¡¿: ;.3IGiO/..Ctor; ;¡:;; rncc:;;:;c. (T;v;;:.;::;.::::;>,) 
HOJA __ o[ __ íECH~ -----

No.GENERAL DE HOJA----ffiODU:C ION 
AREA----------------------

PLJ~.z.;c. re:: Y c:::T:'.CL Y e.:·,::;. 
DEPTD.-------,-----------------

PUC STO 

l. ?ro.;rrs.ador 

Ne [l[ 

OPCRt.C1Cll 

l 

Q[$CR1rc10H M(TOnO 

Úi a:Jicnar:: !.6n 'lcl ~~roces o pe.ra lun 1..1--lcne:s :L:! ¡~cd.1lc
ción ?orca Contimrn e Int·~rco?y lr. c.:.'~ctuará el .lrc¡;rg, 
c.a..ior, bas~~}f.;.zo ~w·u ello en el ~~":t!i.:-.O, tipo y caGti 
dad tle fc•üa.s; para lo cual se auxiliará de lon lizt~ 
dos jo c~~c.. ;~ar:.:. culo. una de le.!J rc~•1uine.s, rniscios 
que son pro=e:indos po;- el Centro •le :'rocc~¡:;oiento de
Jatos, 

Los datos que anota en la Orden ns! como la fo:-:ui en
que procede se c:<;ilica u continuaci6n: 

Recibe cfol :.u:dliur de :?lane11ci6n ks CT'1'3oes c!a - -
~Toducci6n debl.dar.:ente olabori:das en sua <lates gane;·!!:. 
lesj :,>:'OC1:di:;r.do ll det~rr;¡!.oa.r la c:!_r~uin!l an qua rj~borÚ 
l.o?rkir:;z la 6:,2cr. (::n fuod.6n c'.ol tipo de p::-cducto, 
costo!3 :' fe:~a do entrcba). 

2 Si la !'or-....l.!. c::i ~:r..;¿t¡,; o con Ct>.Ob1o:J que c.:nei•itea le. -
elt1bore.ción de nagativos y l.lÍ!!:ir.as, proceder.< a deter, 
minar 103 tiempos ostánde.r en Fotolito. 

3 En el c11sillero i:o. 1(,: COI-:P, anotará el tien?O 
estándar roquor:l'.do para efectuar la op·Jrc.ct611 de 
co;:ipugraph te. 

4. En el casillero ¡;o. 17: IJIBUJO, anotará el tie::po 
estáodar corresporxiiente a esta operaoi6n. 

Of!OANIZACION Y METODOS 
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1 

su.n11uv(-

A 
! ([Ct\A, _____ tlOJA __ or __ 

PROGRAFI, S. . llOJA_O(_ rrcH·•---

P!IOOUCCIONES GílAFICAS -------------------¡------~-------; 

f>\i[.SJO 

11:.l'füAL DE OPERACION No.GENERAL e.E: HOJA ___ _ 

JfC' oc 
Cf>(HAC10H Ot SCtW":fO!i DC.L lillfTOf!O 

5 :;::., forr:ia sir.1.lar pro~"":1orá coa lon casilleron: 

No. lB: 
!lo. 19: 
t;o. 20: 
lío. 21: 

CAMARA 
FORHATO 
TRANSPORTE 
ROLL 

6 A contiaua:ión, acotará en el casillero !;o. 15 la - -
iafo~ción técnica req~orida por el Oo?lXtameoto dc
Fotolito: 

- T!l.l:la.ño del proceso 
- De cuán~os ec cuántos 
- !iúmeroa de lia¡;a.tivos 
- NÚ!:11Jros de láminas 
- Instrucciones especiales para el Departa.meato 

de Fotolito. 

7 En ae&111..1a., ae dirigirá a la aeccicSn de máquinas de -
1mpre:ii6a y en el cnaillero !1o. 5J: Tm!PO, ;inotará -
el UcCJpo estándar de producción qus requiara la - -
cáquina (previa.mente escogida) para impr1..::iir la 6rden. 

8 De igual forma procoderá por lo c:uo so refiere a laa
i:iáquina.s ;¡ tiempo de coloctadi>. 

9 !!echo lo anterior, procede a olaborar el Vale de -
Salida de Al~c.ín y anota en la Crdan en los ca.Silla:. 
ros llos. 24 y 27 la cantl.cled de Kilos y el a.oc.'10 del
papel qU9 se utilizo.rá. 

10 Poster1ormento, anota los dato:s· do ace.bado y ei:iba.NUP 
del producto, tales ocmo: 

ll En el casillero 1ro. 45: CAJAS D?.:, anotará la cantidad 
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1 

SUSTITU'fC 

PROGRAFI s A rtCKA---- ttOJA--OE--

PROOUCCIONES GR:.dc11.s _· _· ---,------------1-"°-'ª.:::-_-_oc ____ __.._"c_•_·::.==::::::-1 
MAIWAI. DE OPERACION No. GENERAl. DE HOJA ----

"''''º 

·2. Awtill.ar de Plan~ 
01611. 

). Centro de Proee11a
m1eato de Datoe. 

OflCRll":tUtt DCL NtTOPO 

do fori:a::i por caja. 

12 En el ca.sillero ¡;o, 46: FAJII.l.i.S DE, nnot:i.l"IÍ, si el -
producto Vil cnfajillruio, e<: fajillas de cuánto. 

1) En el casillero l\o, 1.1: PRODUCTO DIDIVIDUAL, CO?.'TDIUO 
anotará el tipo de producto de que se trate. 

14 En .el casillero !lo. 48: n:TERCOPY, D~HA IZQUimDA-. 
anotar¡l el tiempo de intercopy do que se trate. 

15 De igual ton:ia procederá en el ca:sillero !lo. 49: - -· 
DITll!COP? SUPmI9R, .IllrtnIOR, 

16 En el cuilloro z;o, 50~ E:LDilll.hR Cil!TA MJ\RGI?W., D·U'RB 
SOR.A, COUJ::TOfu\ marcnrá con una ¡ d61lde se eliminará--
14 ·cinta mai•g1nal. 

17 Ai completar· lo anterior, eov!a lr..a Clrdeoa:i de Produg 
c16o al A.wtiliar do Planeac16n. 

l8 Reoibe la.s Ordenes do ?rcducci6n y obtiene las CU'rsa 
de C.ontro;I.. 

19 _Envía. la.s Ordenob de Produco1611 al Centro de Pro_coa¡ 
ci1ento de Dlltos, · 

20 :looibe la.s 6rdoooa ·, 'proceaa la 1ntomAo16n. Obtiene 
• loa liatadoo dei carga de i:i.á.qu1oaa. 



1 

SUSfllUV( 

PROGRAFI, S.A. í[Q\A _____ HOJA __ ,¡ __ 

PROOUCCIOUES GRAFICAS -------------------- ttOl.l--DC-._ rcc~., -----~ 

PtJUTO 

MANUAL DE 

w •. oc 
('!P[HA.C10N 

OPERACION 

OUCRll~fON 

flo_ GENEílAL. DE HOJA-----

OCL lolCTOflO 

21 Roeresa las ürdeoes· al De"art.emento de ?lanaaci6n. 

22 Reciba las Or<.leoes de Prcducci6a, compara Cifras de -
Control y en caso do coincidir procede a enviar las -
6rdellfls a la Torre de Control. 

OAGA!flZACIOO V __ METOOOS 
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PROGRAFI, S A. 
PRODUCCIONES GRAFICAS 

MANUAL DE OPERACION 

SU5TITUH 

SISTEMA - PROP!JE.S'l'A DE Hlü.GRA!·:ACIOJI y co1;moL DE PRUDUCCfütl f[C:HA ____ HOJ,:¡ __ or __ 

!JE Ol'i:!U.C ION UE LA T\.lP~'lE DE CüllTROL DE 
PROCEOIMIOITO _____________________ _ 

AREA 

DEPTO. 

?ltuDUCCICI~ No.GENERAL DE HOJA----

i'LAHTA DE DATOS Qp¡;;¡>.ATIV0S 

PUC STO 
No OE 

orEAl.CIOH OO. MCTOOO 

La Torre do l'rOBJ"ll.lllaei6n y Control de Qrodones en - -
proceso, cor.3titu;¡~ uno de los aspectos ~adulares del 
Sistema de h"ogrru::aoión ¡ Control de í'roducoi6n. 
(Anexo)). 

Su oper11ci6n es 111milar a la operao16n del centro -
nervioso humo.no, a bQ3c do oat!mulos y respuestas. -

· Los ost!mJ.loa en este caso, están formados por las -
neoea!.dadoe del taller y las respuoete.a son lo.e asig
naciones y seguimientoa do las órdono~ en el Taller. 

Dentro de loa objetivos .fllndamentales do la Torro de
Control podemos mencionar los siguientes: 

1.- Procurar on tcdo mooento increoentar la· producti 
v!.dad del Taller mediante la asignación oportuna 
de las Ordenes do Producción a las diferentes -
este.cienes do trabajo y el ba.laaceo do ln9 cargas 
do producoi6a. 

2.- Efectuar el control y seguimiento do las Ordenes 
do Producoi6n en al Toller, vigilando &l cumpli
miento de las fechna do entrega (voccimieatos) • . 

).- Sorvfr do un mio eficlllll de comunice.ci6a entre 
el Tul.lar y el resto de ls. empresa. 

ORGANIZACION Y METOOOS 
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1 

~USH1t>YC 

PROGRAFI S A 
rECttA _______ HOJA __ or __ 

I ' ' OfOJA. __ O( -- HCH•--·-

PROQUCCIQNES GRAFICAS -------------------

PUES10 

MANUAL DE 

NO. U[ 

C"Pt:kACKlN 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA----

OfSC.flll"".:H.111 D".L frrilffOPO 

El rango de acción de la Torre do Control e:i desde -
que la Orden inicia su proceso en el Taller, basta -
que es enviada o.l cliente por al Dopartawento do Elilhat, 
ques. Los Departa:;icntos, operoc~one3 y miíqulnas que
controla oon los siguientes: 

a. Departwnanto da Cajas 
b. Departwnento de Fotolito 
c. Departacento de 1'i~OLTn.f!a 

c.l l'.áquina automática l 
c.2 ~aquina autocática 2 
c.J l·ráquina autcmiítlca 3 
c.4 Náquina automática 4 
c.5 l·!áqulna automática 5 
c.6 Mi;;quina autcmátlca é 
c.7 ~!áquiaa de pia l 
e.e ¡.;[quina de pie 2 
c.9 l·láquina d.e pie J 
c.lO Máquina l·'.ac .lidai:ui 

d. Dapartalllento de Offnet: 
d.l liáquina de /111rclia 
d.2 l·!áquina i'er la 
d.J l·:áqulua Solva 
d.4 t·:áquina l·illt1l1th 

e. Departooento de Tárxlemer: 
· e.l Impre:iora de 8. 5 
e.2 linpre:iora de ll 
e.J Impresora de 17 
e.4 Impresora de 22 (A) 
e.5 Impresora de 22 (B) 
e,6 Colectora l 
e.7 Coleot.ora 2 
e.e Colectora J 

f, ::lepartalllento de Acabado: 
f.l Jicabado fQl'Qa9: 
f.l.l Alzadora Íllltomatlca 
r.1.2 Dob].¡¡d ora l 

. r.1.3 Dobladora 2 
f .l.4 Acabado ! !anual 
f.2 Acabado Valores: 
r.2.1 Linea de chequeo 
f.2.2. Acabado Hailllal Valores 

g. Depe.rtamento de gubarques. 

ORGANIZACIOft Y METODOS 
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!U!lTITUYL 

PROGRA FI S A rECttA----- t40Jh--O<---
I • • HOJA ___ oc __ H<H·'---

PRODUCC\OtlES GRAFICAS ---------------------:1--------L--------l 
MAMUAL DE OPERACION t'io. GENEllJ\L DE HOJA----

1 ''" lJ( 
(!P~~U.C1QJ,i OÍL 

------------ir-----+-----------------------------~ 

.\UxilJ.a.r le i'1"nee.
c!.6n. 

Opcr:?dor io la. Torre 
:la ~~n~rol. 

l 

Lo anterior representa un total de JC puntos de con
trol sobre los •;ue tienen influencla la. Torre ·ie - -
Control. 

Les elemectos de qu·3 '1ispone la Torre de Goot.rcl pnrü 
lleve.r a efecto su o;;er:::.cié.n son: 

l. L'n síste:la de 1r:t::rco::.un!..cacién con cada uno :.e -
loa D>~partamentos lel 7aller 

2. Un total '.le JO tablercs :ie progrwi¡ación y control. 

J. Un aLstewu de envio y r9cepcl.én J.e ót".l~nes al - -
Taller. 

4. Un Jueso co~pleto de liste.dos ie carga a las 
'.Jác¡ulnas ;r este.clones ·le trabajo 

::!. procedi.;:lento Jo o;;cr¡,cién de la '.l'orre d~ Control 
es el aL.:;u!.oni:e: 

::eci.~'e !a;:; ·.·:-.lcne:J Je ,-:-o.:!...:cclón y r;rocs-ci.9 _ col::c:.:.:
las en los tablo:;os corr:5;:o:-.C.itJnt·~s. 

Si se :rat~ .ie n~a Lrler. ;:sr:-i 91 .)eparten:!J~tc· tio -
Go.jo.s, le. colcc~i: e:.i d.i.ct:a secciér:, en :!l se~t•eac!.c..
marca:ia ¡icr el list,11.!o ::!e ér:J.enes ;·u11 este Je,.:i.r~"' 
mento. 

:.:::i force. similar procoderá si oe trata de una (I"lcn -
para e¡ Jepa.rtameuto de Fotolito. 

ORClANIZAClllff Y MFTnM~ 
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PROGRAFI S A 
í(C'HA _____ HOJA. __ or __ _ 

, • • tt0JA. __ oc __ '"""---
PROOUCCIONES GRAFICAS -----,....---------------1-------..1.-------l 

PUESTO 

MANUAL DE OPERACION No. GENERAL C<:: HOJA----

"'"· 0[ 
OrfHAC10H 

J 

!:o c 1.!.l:.nt0 le t =·~'-¡~ s·: t~.:rr 1 J '.ie ·1:~t!'~,du ·:..i. 1:..:.. ~rJe:J. s. -
les JeptirkuJer.:s.s .!e ~c-::pD.ra~~-.r!f' Pajas e .:'·.t ~::te:, -
la :cr~·..: Jo .;cn-:.:-:.:·l cnvi<.: ... :·.;. ~l .3~:~:-·2' ....::. :; .. >..:rv~~·:!· -~·: 
dicho J.;:~·.u::-t3·.:.;~.,:c :~ .. ..:.: ·_·.1:? .Je :_·::.:.:.e ·:..!.. .·:.·~ J:JL .. ~ 
9b°:Joran..io ~ü -.:.:= : .•. : t.~,:·: ... •.:. ·.u ~··~ :·_ -..... ::...-; :':·...:L.3 .. ~~,_, _-:-

í.~vn~ .. .:; .;.·.; ·..::.....~_;; .: _ .. _,::..::.:: ... , J~·..:.-'.::. :.... ! .. ;;:...:.;.. 

~::..1:, j,;_::;:·:.·~::::.:.·.:.:ci. ·31 J:~::·.:.:; ::!. .... k<J ·•-'.~- -- ......... ..... :-.:. :.:::) -
c-::,::~:.~...:..::1 -::1 ~. _ ·:..- ::, ·~2.. -:.:J:>l'.'.:.:: .: 

¿l Joj;.·~: :' ·.;:. :.:.., :.;~ .. ; 2J. 3 1..:.:;c:-·~·is .J!' 

t.:!.(.!t~u i.rdic)_lu 
[:iro~s-Jur l\J. 

p:•<J-:.r:-~:::-i .l 

4 Uno. ve: proces!:..'..!o, J.noturá 'Jl :1.0:!':::-e 1.ii;? lc:i o::v¡-::.:-i~s 
c~~io intervinleré:. :r lo ~~·t::.l·1·~1·i !l la le:-:-~: 2o :.:::~:-:·l. 

La. Torra ie :;;;c:.:..-.)1 :-·Jci:.:i:·~ :ü .:u~.;.~-:: ·1·:- .. :::,, .. ·~c::;:..c:! 
junt.:i c~.-J el c:·:...;i.cl Je :..n ·~rd?: l~ 1!~<--~':~Ú. cu -
Js~·-crr.. -.l.~ cn't.:.'.:..:" !:.l si¡,;~!.c:-.t.:: :·r .:---';.;·;,; ~:¡ :6.. ::-;c~H·::~L:. 

';U'"j l~ in.li.~u~ .:!:¡_ ::.i.s ~.~ic ~s -:i:.'i;4 .i1~ :..:..·~:..;- ...... .u 

~· .. e.te .:~~ 1.:..:.Joj 12!.a:J:-:.!'tÍ ~- :-<:::::.;·":.·..: -·J ._.....:. .... .;.._ . .!·:~ 2...:..
'"'I""J.er¡, ~nl J'1::..:-~ . .l.--:.;,¡::. -. ;-:.··~~:~!':.:.:!t:.:~ .---~· ~-····1 -
!l:!.. :Je:.a.::t:.c.cr.~.:. i~ ::.:.-r~.3 L5r •• 1 '1,·.1· ..;e t:·e.t3 ( ::!)o_::-2; 
fíe., .:..ffg~:, ;) :;:-.• -;:.~::-). 

7 ·~ua:1io 19 llt!~i.le :L. t~oo Je. er.~:-ti..:.io. .J. ::1~:"~.:.:.ó;1, 
oa;;arhrá nLiovc=.ontc el nobre .l'? :a Orden :• !.J ~::~.ri1..~á 
.'.l.:!. Je~a.rtx:1on-:.o ;::::,;::.:sur :..:.u~! J¿e. el 'Jr.cw.·:_::ti,:, :i3 ~:~
Va:" a cubo la i.cr::~.:1~~1 d9l r~·~t~ctc. 3!. :~ ¿:"':!~~. ~J
r.-nra al ~epo.rt.a::~:i~o :.'3 '!'ipoiratía, la :'or:·~ ¡_¡9 '~or.trul 
:Jerú quien .'.,l:jl~::e !.a :il!Í.v1!.na en 13 C1.!úl Ji:! -:":.. a i-:1:--:-i 
dr lo. Cr:len; cuidncdo Ía prcrluctividad l'3:. r~~ui::=o" :r: 
el tieopo de entre~ de l.n· órdea. 

ORGANIZACIOff Y llETOOOO 
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SUS.TllUTt. 

PROGRAFI, S.A. rt~----- lil).JA __ cr __ 

PROOUCCIONES GHAFICA s ----------------------1-""-'A_-::_-_-_nc_-_-_-:_-::__i_"_c_H_" _____ -_¡ 

P\JUTO 

(·~:;=(l.?"L! 3.~ lu. 'Z'O!"!'J 

ri~ Co~::-1..: 

Torre de Coc-:.rol 

MANUAL DE 

8 

OPERACION No. GóNERAL DE HOJA-----

º'" 1oi1nora 

Zl su~HJt"'"Viscr del :ier..a.rtatlt.:rnto !:J::i:-~scr r~c ibi::~ ... -
scbre~ de .?:-cducciór¡ Y lo !JrOC:-jS&.!"'~ en l& ~ecu~:u~cia 
.;ue le. To;:;re 'le :octrol d.o haya ~~B. A>:!v. ;J.. tero.i~ar 
la i:o.presión, anotará el noru.b::-~ .l;:!l cperado::- "/ .:!nviari 
o.e regre:Jo a la Torre :ie Con:.rol .. 

la -;'erre de Contrcl racitid el sobr~ :fo ?r~dt:ccíón -
y ~un~o con el ori¡;i:-le.l i1; lu Ct"le~ lo coloce..!"á ~n 
eo:;:iera ie e~trtir al si;;-.:i~nte proce3o, en l:i. 3¿<:~~nc !.a 
~ue in¿ique ~l ~tato.do le :o.rgas. 

10 ó!echo le anterior, el!lcoro.rá 1 un :-e¿orte ·fo :'itASl'J\30-
ie !~ O:r-lan, del ~e"arta::ecto de !J:lpresión en cue~ 
ti6n al Je~a.rtamentc ~e Acabedo corres;ondionte, en -
la ~quina o estsció:::. de ~;rs.'oajo inicial,, 

U :;na vez que le llc~e .3t:. turno :!e ~n~.re..ia., ncpa.rn.rá -
nu~\"am:Jnte el sobre del ~r l~i.nal de l!l :.:r-ian :-~ lo ~ -
enviará al su:.ervisor C:ol .)e~arta;:.ooto .ie Acabado. 

l) 

15 

Ra:ci'.:>Lr~ el sobre le rroclt!ccióo :: .;:roc~:.s:=.:-á 1..:1. Cr.ier:
~n la s.ecu:3r.cia iclicc.:!e. ::or 1a :'or::"';? .!e .;ont!'"o!.. 

,'J.. t1n'"T-ir.eir je ~ro::-cso.r la ..:rJen~ anot.J.:-ll el nooC~ 
:le la per::i:.n~ ~ao eiectu6 el a.ca.>:l'.lo :..e !.a C.rien ;¡ 
eo,,,·ia.rá de regreso el !iobri.?: s ::.a T:1r:-e J.e C,jntrcl. 

Le. :orre je Control recibirá el so~re y :o usi~r.c.rá 
a los sió~tentes Procesos le ~caba:ic en ~~Jal fcrma 
a ls antes explicada. 

Toda vez que el ~roducto ~e haj-e tencinado 7 estJ 
listo ra:r~ su embarque, la Torre ~e Coot:ol·ul roci-

ORGANJZACION Y _NE"(OOO~ 
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1 SU5Tl1UY( 

PROGRA
FI s A f(CllA ____ Hl.l."4 ___ D( __ _ 

' • • ..,,. __ oc __ "'"'---
PRODucc1or1Es GRAFICAS --------------------1--------'-------1 

::Jepartamonto de 
~be...~U'!91 

Operador de la 
Torre de Control 

MANUAL DE 

16 

17 

OPERACION No. GENERAL DE HOJA----

bir el a obre de ?rodu~cióo correspor.dieate, de inmt -
diato lo turnará al Doparta=ento de ")nbarc;ues ;¡ elabo 
rará el :'R.ASP,\SO de ,\cebad o a Elobar;ues. 

!!l. !)'!¡iarta:oento J.e E}nba.rques recibirá el ~o·Gr•3 de - -
FToducci6n ;¡ una vez que hoya cfectua~o el e~~arque,
dovolver.á el so'cTe a la Torr.i de ·:oot:-ol, c:a::oc11nJo ls 
focha en que hl~o el eacarque. 

El operaior de 1a Torre de Control 1·ecibirá el sobre
de ?roducci6n y Junto con el ori.;insl .le la Croen, lo 
turnnr5. a 3U vez al Ü'Jpr:t.rt..i:l·onto de ?lanea·~ión ,t:iar!l -
au archivo. 

ORGAt;llZACION Y _ MEJ:0005 . 
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DIAGRAMA FSQUEHATICO DEL SISTEMA 

DE PROGRAMACION Y CC:;TROL DE 

PRODlXCION 
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ANE/COS DEL SI$TWA PROfU&STO PE CONTROL DE fRODUCCIUN 

l.- Orden de Producción Para el Proceso: Tipografía - Offset 

2.- Orden da rroducci6n Para el Proceso da Táoda:nar 

3.- Lay CUt de Torre de Control 

NOTA: IA>a demás formatos q\\a se omiten en esta relación y que son utilizl 
dos en la operaci6n del sistema,son los mismos que se utilizan en 
el sistema actual de Control de Producción. 

,, .1: 
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VIII ·- HIPOTESIS 

Ia P'~ntualidad en la entrega de pedidos a los clientes, el -

rendimiento máximo do los recursos prCYluctivos tsoto matar~ 

les 7 humanos, la coor:iinacióa de las éreus de ventas y - -

producci6n y la adec~ción de la ::zipresa acorde al desarrollo 

que actualmento tiene, se po:irá llevar a cabo mediant9 un -

nuevo sistema de Planeaci6a y Control de la Producc16n. 
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IX.- CONCLUSIONES QUE SE DERIVAN DE LA .2.JEDUCION 

DEL PROYECTO. 

1.- Hejor!a substancial en el servicio que se rro,,orcior..a a los -

clientes, alcanzando como mínimo un 85;~ de curlplimient:i eo las 

fechas de vencimionto de las 6rrlenes. 

2.- Increcento en la productividad d~ la µlc,nts. que cstiGW.::1os - -

superará un 5:;; lo que permit.iril st:.::ientnr er. la misma propor_

ci6n la capacidad de prcduccióo de h pla.nte.. 

J.- Proveer a los niV<Jles dir~ctlvos de l~ em;res~ ceo la info~ -

macióo que le permita ejercer un control ruís efectivo de sus

operaciones productivs.s. 

4.- · Obtener un recorrido más fluído :ie las 6rdenes de producción

desde el momento en·~ue se elabcren hasta que se archiva. 
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