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1. INTRODUCCION.

Dentro de ‘las’ actividades industriales de toda indole, -
‘es cada dia mds’ frecuente escuchar que existe Ta necesidad de desa
rrol]?r técnicas que permitan conocer y analizar todos los proce-
. s0s de produccidn con el fin de eficientarlos.

’ Toda actividad industrial es comparable a un organismo -
vivo cuyos problemas son variables con respecto al tiempo, en un -
momento dado.

Estos problemas varian de acuerdo al tamaﬁo,“tipo_y orga
‘nizacibn interna, asf como al gradp de perfeccionamiento-iGgrado -
‘en,suﬁaﬁgracién, aunado ademds con las necesidades de actualiza- -
cibn yaksea;héra incremento de demanda, modificacién de sistema ob
soletos, nueva tecnologfa, etc. '

Para obtener resultados, 6ptimos en todqé las etabas del
. proceso productivo en cdalqhier drea, serd necesario analizar cada
“una de ellas y descubrir . la falla que ha originado 1a ineficacia.
" Es decir, .una funcidn de operac16n desempefiada poco eficiente 1imi

Tl a el rend1m1ento en la product1v1dad del conjunto de operaciones

de una empresa.

En e] equ111br1o de las act1v1dades anteriores se ha he-
‘cho necesaria la part1c1pac16n de diferentes dreas de conocimiento,
como 1ngenier1a, administracidn, matemdticas, computac16n, etc., -
asT como el desarro]]o de nueva tecnologﬁa.

En %éx1co, como en. otros paTses en vias de desarr011o es
necesario entrar en un mejor nivel de competividad con los mercados
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" mundiales, dadas las condiciones revolventes de la actividad eéong
mica actual. Una forma de Togrario es mejorando el aprovechamien-

- to de los recursos materiales y humanos para la obtencidn de pro-
ductos que satisfagan p}enamente las necesidades del consumidor pa
ra el cual se destina;, tanto’'en calidad como en servicio.

. las artes grdficas en Mé&xico como cualquier otra activi-

dadipraductora. ha estado en proceso de crecimiento en los Gltimos
_ afios, constituyéndose una de las &reas importantes dentro del pro-
ceso econdmico.  Debido a lo anterior se hace necesario delinear,
.mejorar o redisefar sus actividades como son: 1a planificacibn, -
operacion, medici6n y organizacibn que le permitan generar mejores
beneficios y- alcanzar objetivos con un minimo de tiempo y costo.

La finalidad del estudio es presentar la importancia de

Ta aplicacibn de las técnicas de ingenierfa industrial en el and-
1isis de sistemas product1vos, en este caso se desarro11ara el and
. 1isis en la empresa denominada "Industrial Pape1era Nacional", que
: tiene como actIV1dad productora la impre516n de formas para nego--

'c1o. :

EV estudio abarca el redisefio del sistema bfoductiﬁo me-
-diante el anilisis y revisidn de todas las actividades productivas,
. asf como de procesos*y,métodos de trabajo. I -

) Se obtendrd un estudio de tiempos y mov1mientos el cual
_permitrr& ala empresa contar con parametros para la programacibn
de la produccién y balancear mejor el ciclo de trabajo.
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. Tamb1én se redisefiarin subsistemas que funcionen para]e—
1amente con- el s1stema global, tales subsistemas serdn: contro1 de-

producclﬁn. control de existencia, seguimiento de &rdenes en procg
so, etc.

El estudio nos permitiﬁg-conocer to¢a§ las ‘actividades y
étapas del procéso.productivo. con el fin de <incrementar su mejor
distribucitn, operacibn y aprovechamiento de 10s recursos humanos.
y méteria]es. teniendo como propdsito fundamental el de genervar pa

rametros que cuant1f1quen su operacién e incrementen su product1V1
dad.




L CAPITULO -IL.




R R ] 18

2.. PAﬁORAMA DE LAS ARTES GRAFICAS.

2.1.. Diversificacidn de actividades en Artes Graficas.

En sus origenes el hombre preocupado prinéiﬁa1mente en,
'su Jucha por sobrevivir, aplicé su inteligencia y creatividad pa-
ra lograr el dominio de las fuerzas naturales, poco a poco apren-
dib a usar el fuego, el cultivo de las plantas, la domesticacién
de animales, la fabricacidn. de hepr;mjéntas, armas, utensilios, -

vestidos y la construccién de casas. Asi, aprovechd su energia

creadora para resolver sus necesidades mis urgentes. Posteriormen
te aparece la narracidn oral, dnico modode transmitir las noti-
cias .y los acontecimientos entre los hombres primitivos, pero la
inexactitud de dicha comunicacifn pronto les obligd a buscar un
método mis seguro y duraderc, siendo varios los pueblos que .idea-

“ron distintas maneras de dejar testimonio. de su existencia.

£s asf como en las diferentes etapas de la evolucidn de
“ta humanidad. la preocupacidn por bérpetuar el pensamiento a las
generaciones ven1deras ha sido un punto muy importante dentro del
desarrollo cultura1 de fos pueblos de 1a tierra. Gran parte de .-
este test1mon1o imperecedero de los grandes acontecimientos ¥ cam

bios en todos los campos de 1a’ c1v111zac1on, se ha conservado y.
transm1t1do a través del papel.

Hoy mis . que nunca vivimos en ‘un-mundo de papel a través
.,de libros, revistas, periédicos y por supuesto formas para. nego—
Toda actividad de un mundo moderno g1ra en ‘torno al pape1,
siendo:la producc16n de “impresos una necesidad de nuestro t1empo
y-un med1o de comun1cac16n muy 1mportante dentro del. campo de las*

‘ »_artes gréf1cas
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impr1m1r o estampar tinta sabre papel se lleva a cabo a
través de diferentes procesos como: el grabado en piancha de co-
bre, la fotot1p1a, Ma estampacidn con patrones, el huecograbado.~‘
el rotograbado, la tipografia y 1a 1itografia offset, siendo Jos
‘dos ‘i1 timos 1os ‘de mayor uso actualmente dentro de ésta.actividad

“industrial. ‘A continuacitn se explicardn brevemente estos dos

.. procesos.

- TIPOGRAFIA - S
n i Este proceso fug llevado a cabo por primera vez, en el
afio 1450 por Johann Gutenberg.

La estampacidn fipografica se hace por medic de una su-
perficie en relieve, recortada o grabada en metal u otros materia
les. . La superficie de 1os tipos {letras de metal fqndido o made-
ra) o ilhstraciohes en relieve sabresale por encima de la masa o

vformas de tipos o del cuerpo de la plancha. Cuando dicha superfi
7cre se recubre con una sustancia pastosa 11amada tinta de impren-
ta 'y se'le presiona fuerte y un1formemente contra un papel, el 're

su]tado es una estampac16n o impresibn. -

Los pasos que se siguen en la obtenc1on de 1mpresos por -
este proceso, son los siguientes:

1 ) Dlspos1c16n tlpogréflca. Una vez obtenidos todos 1os
‘datos referentes al lmpreso como tamafo, clase de pape]
dibujos que habran de reproducirse, nimeéro de ejemplares
a imprimirse;‘etc;. se procede a elaborar un dibujo o
croquis que contenga las espec1f1cac10nes de1 1mpreso en’

':proyecto.




2.) Composicidn, Consiste en arreglar los tipos para la
obtencidn del impresc a partir del dibujo heche en el
paso anterior (véase figura 2.1).

"3.) Enramado. Este paso e€s necesario para sostener la for
‘'ma de la composicidn en la debida pos1c1on, mientras 1a
prensa imprime. La composicifn se aprieta en unos mar-
cos o bastidores de acero 1lamados ramas '(fig.'2.2).




Entre'1os trabajos que se hacen pof este proceso se‘én-
. cuentran aTgunos libros de texto, sobres’ membretados, tarjetas de
presentac1on y part1c1pac1ones. etc.

. LITDGRAFIA OFFSET -

La 1mpres1on 11togréf1ca se basa en la repulsidn que se

! ff:produce entre las materias grasas y el agua, lo -que permite que

tanto las dreas que imprimen’ como las que no imprimen puedan si-
tuarse en un mismo plano. La aplicacién de este principio fué )
'Tlevado a cabo por brimera vez en el af¢ 1800 por Alois Senefel-
_der.. E1l dibujo'qde se habia de imprimir se dibujaba o:calcaba en
una piedra caliza con una tinta grasa. Luego se empapdba la piédra
con:agua.y ésta se adheria a las partes no cubiertas por el dibu-
jo. Después se entintaba 1a piedra y la tinta se pegaba solamen-
- tea la 1magen y no a las partes de Ta.piedra 1mpregnadas de agua.

Posterlormente en el aﬁo 1906 se crea 1a prensa 1itogré
f1ca offset. en la cual l1a impresidn en tinta se pasa de una pla-
‘€3 que estd ajustada en torno de un.cilindro a otro recubierto de -
“un hule- {vease figura 2.3), que es ‘el gque realmente da 1a estampa
c1§n_a1 papel, es. decir Ta placa,1mpr1me 1a imagen en el rodillo
requﬁierto de hule y &ste al papel. -En los lugares en qug 1a pla
'ca estd humedecida no se adhiere la tinta y la humedad -es rechaza
da en‘los lugares-.de la p]aca en las.que se ve la imagen grasosa""
como se muestra en 1a f1gura 2.4, : :




Lo lalese
oo this
o tomax prasesss

_Aqui se muestra 1a forma en que la placa transfiere la imagen al §
hule.. i ‘ Ceen e S



- En'este,prdqesp hay otro procedimiento de impresidn 1ia-

© “mado offset seco, en el cual se elimina el empleo de humedad, uti-

1izando para ello una placa de un relieve muy tenue que: imprime dai
'rectamente al- redillo recubierto con hule y &ste a1 papel o, de la
placa en re11eve al papel.

Las placas que se utilizan en los procesos 11tograf1cos

son delgadas de manera que vesulten flexibles, fac11es ‘de curvar
y enrollar a]rededor de 1os cilindros portaplacas. Actualmenﬁe se
“dispone de una grén variedad, fabricadas con diversos materiales,
' (zfnc, é1uminio, cobre, plastico, etc.) y por-diferentes tratamien
Ctos Quimiéos superficiales. La eleccidn de la placa depende en
gran parte de la resistencia necesaria en proporcidn con la tira- -
':da,‘de la utilizacidn de positivos o negativos y del costo.

A continuacidn se explicard el procedimiento para la ob-
'tenc16n de las p1acas _Que se usan -en la impresidn por este proceso.

1.- Se prebara un bbrrador del impreso 0. en su défecto un mo
rvdelo sefialando. todas las medidas,- textos, 11neas, 1ogot1
pos, 11ustrac1ones, -etc.

2.-. A partir de1'bofrador o modelo se obtiene la tipografia

L necesaria para después pasar a la elaboracién del dibu-
.o sefialando todas sus especificaciones {colocacidn de
© textos, lineas de cofte,'ergénes,Ketc.)

" 3.- %e fotografian 105 dibujos para obtener un negatlvo °
N posit1vo depend1endo del trabaao ‘a 1mpr1m1r.
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4.- Se sensibiliza 1a placa a través de 'una pelicula o esmal
’ te fotosensible. La placa se coloca en.un pIAto girato-
rio:(torniguete) y la emulsi6n.1iquida se vierte en el .
‘centro, para asegurar un recubr1m1ento homogeneo en to-
-da la superf1c1e

5.~ Cuando ya se ha sensibilizado la placa, se coipca enci-
‘ "ma de ella el montaje hecho por el retocador-formador
(negativos o positivos), y ambas cosas se ponen en una
~ prensa-al vacio. EI negat1vo y la placa. quedan estre-
) chamente opr1m1d05 uno contra otra debido a que se sa-
ca, de la prensa al vacio, el aire gue hay entre una 14-
mina de vidrio y una mantilla de caucho. Se prende-uné
botente lampara, que lanza la luz contra el monhtaje,
con 1o cual la imagen se transfiere a la placa.

6.= Revelado de-la pilaca. Después que ]a placa ha sido ex
.. _puesta. e 1mpresa en-la prensa al vacio, se revela frotan "
do su.cara graneada con tinta reveladora. - Luego se,]ava'
bajo una fuente de agua corriente para desﬁreﬁder la tig-'
ta de Ias—superficiéskque no han-de.imprimirse.b -

7.- Engomado; Finalmente se aplica §6ﬁa ardbiga en toda
la superficie de 1a placa como si fuera un esma]te. pa-
ra protegerla de la ox1dac1on quedando . 11sta para pasar
a prensa.

Las 1mpres1ones que ‘se- pueden obtener por ‘este proceso:
son en ho;a utilizando una prensa plana 0 en forma continua a tra
vés de rotat1vas.
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, Existe gran variedad de trabaaos que se pueden hacer “por
11tografia offset y entre los mis comunes tenemos: documentos ban

jcar1os (cheques, fichas para depbsito, pagarés, etc. ), propagandas,
carte]es a colores, formas organizac1ona1es, etc.

2.2. Importancia y apiicacidn de la ingenieria en las Artes
Graficas. C

Es evidente la . importancia que a través del tiempo siem
pre han tenido los 1mpresos, ya que forman un engrane fundamental
dentro del contorno de.la comunicacion mundial, sin eilos la mov1

1izacion de la industria y el comercio se vendrian abajo.

En los Gltimos diez afos se ha estado 1levando a cabo
.una revolucifn en la industria gréfica, con un acelerado desarro-
‘110 -de productos, maquinaria y té&cnicas, por tal motivo la impor-

-tancia- que -cobra dfia con dfa es cada,vei mayor y por’ende la com---

p1ejidad que encierra todo este proceso evolutivo, deméndérla ih-
) tervenc16n de especialistas en diversas ramas, entre e11as la In-
'gen1er1a. i

‘La aportacidn de la.Ingenieria en esta industria abarca -
muchas éreas, interviene ‘en e1 disefio de maquinaria, implementa-
_cidn de s1stemas productivos, control de calidad, adm1n1strac16ni-
de mater1a1es. mantenimiento, etc., aunado ademas a la aplicacidn’
de la informitica como una herramienta b§s1ca para evaluar y ef1-3

: c1entar cualqu1er sistema.

La Ingen1eria proporc1ona ademds 10s conocimientos para dise' ‘
nar, instalar o mejorar sistemas que integran gente, mater1a1es, -
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eqdibos e informaciﬁn'con el'objeto de optimizar la utilizacidn de |

recursos. materiales y humanos, tan-necesario hoy en dia y sobreto- "

do én-México, dada su situacidn actual.

E1 crecimiento de la'industria gréfica en el.mundo es

',constante, pero hay paTses como Alemania,Italia, Japdn y Estados

N Unides que puntean-en’ el desarrollo tecno]og:co e’ industr1a1 - En

" México, donde existen empresas que tratan de 1ndustr1a]1zarse, es
" decir, crecer y salir del nivel "taller" en que se encuentran, re-
vqu1eren de proced1m1entos y sistemas sustentados en.una sdélida ba-:
se 1ngen1er11 y de espec1a11stas en el ramo, para enlazar su orga-
_nizacién con el’ establecimiento de métodos que conlleven cada vez
‘més a la meJora Y. opt1m1zac16n de recursos de toda indo]e.
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3. MARCO CONCEPTUAL DE LA EMPRESA.

3[1.  Arez y caracteristicas de su actividad.

) En_ 1948 surge una empresa, la cual tiene como rama de .
actividad la t1p09raf1a, a partir de 1957 'se” le da el nombre de.
Industr:a] Papelera Nacional, S.A. (IPANASA) desarro]]éndose des~

. de entonces en el campo de las artes graf1cas, el principal” mot1-
vo del nacimiento de ‘esta industria fugé la necesidad que se ‘tenta
en aquel tiempo, de crear “"formas para.negocio”.

IPANASA actualmente cubre en gran parte las necesidades -
de formas del Banco Nacional de Mex1co, empresa a quien pertenece,
sus principales ramas de- act1v1dad son la 11tografia offset y la

t1pografTa.

) Las artes graficas const]tuyen una- act1v1dad industrial

'b1en ‘definida que part1c1pa conjuntamente con ‘otro tipo’ de act1v1
: dadesAproduct:vas en la 1ntegrac1on del producto 1nterno,bruto qg,

‘cional, en la difusifn cultural y del pensamiento; por lo 'que ocu

k pa un iugar mqy"impobtante dentro de los medios de comunicacion. -

. ET1 desarroiio de un baTs depende .del apbyo qué'se le

: “,brinde a 1a industrializacisn puesto que &sta constituye la es-

. tructura bisica para 1mpulsar y lograr mejores n1ve1es de progre- )
- so enlas d1ferentes éreas de act1v1dad o

Ademds es un factor determlnante dentro del proceso pro-.
ductlvo. ya que genera ‘riqueza y absorbe mano de obra, lo cual es
un. aspecto por demds  importante, pues en nuestro pajs es. prec1sa-w
. mente la mano “de obra 1o que estd’ aumentando progres1vamente.v
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En Mex1co ex1ste un gran 1mpulso a la 1ndustr1a11zac16n
“de: 1as ‘artes gr&ficas y como respa1do a ello se “han reg]amentado
?‘y dictado jeyes que fayorecen su crecimiento y desarrolilo,

3.2. :-Tamaﬁo'y-a]cances.

. IPANASA queda ubicada dentro de la Industria Mediana y
_Grande, pues rebasa el limite de emp1eados necesarios para ser
- 'cons1derada en esa categoria industrial que es de mds de 100 em-

p1eados, s1endo esta forma de clasificacidn muy cominmente ut111-,
‘rzada. ’ :

E1 drea total de IPANASA es de aproximadamente 12 963 m2
distribuidos;entre planta y ofjcinas, a continuacidn se enlistaran :
los diversos depa}tamentos del &réa'productiva, mencionando la ma~

“qu1nar1a y equipos con los que cuenta cada uno, coincidiendo 1a nu
"fnmerac16n con el p1ano de la f1gura 3. 1.

'c1ones con_lo sigutente"-
- & ‘mesas pard dibujo. : - .
D maqu1na Bertho]d para obtenc16n de t1pografia Yy
' Jineas..
1 cuarto para reve]ado.

?.-2,51'FOTOMECANICA: Este_departemento_ésta distribuido en dos’
ot ‘secciones: : '

f__; Fotolito que cuenta cons’

=3 cémaras fotogrdficas 2 cuartos de reve1ado
- -1 ampliadora ' -prensas de vacio
.= 1 secador mesas. de transparen§1a

)

?1:4 ‘DIBUJ0. Departamento que cuenta ‘para rea11zar sus” fun-f' e
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Transporte que cuenta con:

prensa insoladora 1 -mesa para revelado
prensas de vacio 1 cizalla - ’
ldampara de vapor de 2 secadoras para
mercurio 1&8mina :

ldmpara de arco 1  procesadora

mesas de transparencia 2 tinas para revelado

- 3.~ ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

'4.- CORTE Y REEMBOBINADD DE ROLLOS. Trabaja con las si-
guientes maquinas: ’ '

— N

LI S B

hojeadora

refinadoras de papel.
refinadora de papel carbdn.
entintadora

5.-  FORMAS CONTINUAS. En Ta tabla siguiente se presentan’
las maquinas que constituyen este departamento consus ‘-
caracteristicas de impresién: -

TMPRESION [ X A EN UNTDADES ~ .
: DADES s

"% Maquina fuera de uso.

LUNgm. . MAQUINA o e UDEL L
e TR PULGADAS . - - - IMPRESION:
S - "BANTAM -~ ' 4.0 x 18.0 2
= DG-1/5-14 14,0 x 17.5 . 3
] DG-1/5-1¢7 0 x 17.5 —__ 3
"1 WULTIBOBINE 14.0 x 17.0 y 22.0 x _20.0 ;
R - _DAR ; 22.0 x 19,0 j 3
D S A~ X 22.0 x-32.0 : .
- T3 AUYOBOBINE [2.0 x_16.0 — 8
1 - _HARRIS 800 7.0 x _16.0 o
i —HARRIS 50 2.0 x 18.0 3
_HARRIS 50 ~11.0 x _18.0 R
i APOLLG 8.5 x 13.0 3
I * TANDEMER
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6.- " LITOGRAFIA. Cuenta con las siguientes zﬁéqui_nas;

IMPRESION L x A EN UNIDADES

- NOm. . MAQUINA |
RO LT ‘ PULGADAS IMPRESION
2 - ROLAND REKORD' 28.0 x 40.0 2
1 ROLAND "PARVA 25.2 X 36.0 2
1 ROLAND PARVA 21.6 x 32.6 1
T ARURELIA 46 17.2 x 22.2 1
2 GUILLOTINAS

7.~ COLECTORES. Se presentan las méqu*fnas con sus capaci-
' " dades y estaciones de colectado en 1a siguiente tabla:

MAQUINA L x A EN PULGADAS - ESTACIONES

SCHRIBER 22,0 x 19.0 ) 5
‘SCHRIBER - 22.0 x 19.0 -6
SCHRIBER 22,0 x 19.0 8
SCHRIBER - 22.0 x 19.0 - 10

CIMPRENTA.  Este departamento cuenta con 20 maquinas. que
SOSOMT o e R

MAQUINA - . IMPRESION L x A EN PULGADAS -
AUTOGRAPHIC ) 16.0 x 18.0 -
L KLUGE : ’ 12.0 x 18.0
McAD - 3.0 x 10.0
HLE HOR. 20.0 x 25.

MIEHLE VER. FE 13,0 x:18.0
_CHANDLER . 12.0 x 18.0

ER : 16.0 x 18.0

X

AEIDELBERG. 5 20.0 x 16,0




10.-

o11.-

l2.-

L 13.-

14.-

S L

»:1671,‘

e
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~ 'ACABADO. - ‘Esta constituido-por:

- ‘1 engomadora 2 vibradoras de hojas

-. 4 . guillotinas .~ .1 ponchdora-.

- 1 .despuntadora 1 coleccionadora Speed

- 1. cosedora Kleckt & estaciones:

-. 2 dobladoras 1 coleccionadora Muller
: SRS Martini 10 estaciones

EMPAQUE Se cuenta en este departamento con:

-1 enc1ntadora para empacar en caJas

- 1 engrapadora de caaas.
ALMACEN‘DE PRODUCTO TERMrNAQO.

ALMACEN DE REFACCIONES.

'AREA DE TINTAS.

TALLER MECANICO. Trabaja con las miquinas siguientes:

- 2 tornos .1 _prensa hidraulica~
- 1 taladro radial 1. sierra para metal
- 1 fresa : © 2 soldadoras ’

- 1. taladro de banco 1 equipo de autégena

"AREA DE ‘DESPERDICIO. - Cuenta con:
1 compactadora de papel
=71 . picadora de;papejl

AREA DE EMBARQUE. -

‘CONTROL DE CALIDAD Esta const1tuid0 por._"”

m1crosc0pio

miquina.para pruebas. de res1stencia (tension)
miquina para pruebas'de doblez

mdquina para pruebas de b1ancura

.calibrador de papel

mﬁqu1na para pruebas de humedad

RN
Fawra&»au
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1 Iectora de caracteres magné&ticos
- 1 'torreta para pruebas de lisura y poros1dad
1 biscula de 311 gramos

18.-. .AREA‘DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

Hasta aqui el listado de los departamentos, talleres y.
'dreas que conforman ia planta.

IPANASA cuenta con capacidad 1nsta1ada mayor a la que
_ rea1mente ocupa. En €jpocas anteriores estuvo trabaaando con .tres
- turnos_en los departamentos de formas continuas y colectores y un
. turno en los demds departamentos. Sin embargo, para-tener una idea
_ de 1o que actualmente produce se obtuvo un ‘promedio mensual de ti-
raje de los meses de enero de 1985 a enero de 1986 siendo de
. 13'753,833 tiros; es conven1ente aclarar que para obtener esta pro
ducc16n s6lo se consideraron los departamentos de formas continuas

'Q‘y litograffa ya que Jos departamentos de 1mprenta Yy colectores son:

complementarios -para 1a obtencién de 1mpresos

; ) - En cuanto a c]ientes se refiere en 1a tabla s1guiente )
-Vse puede ver como estan clasificados’ y que porcentaje de ventas re -
presenta cada uno de e]los para IPANASA. '

CCLIENTE  PORCENTAJE
' ' (%) -
Plaza _ ' ‘ 35
Fordneas =~ - - . 8
B. N. M. , 54
. Direétas AR o 3
Plaza. Son las ventas gue se rea11zan ‘con c11entes

. ub1cados en el Distrito Federa].
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. . Fordneas. . Son ventas que se llevan a cabo con clien~
tes localizados en e] interior de la Repiiblica.

: 'B N M. Estas. son 1as que se hacen al Banco Nac1ona1
"~ de’ Méxicoy que como se puede” observar abarcan el mayor porcentaae.

» D1rectas. Son 6rdenes procesadas para la propia empre
" sa. . '
: IPANASA ocupa un lugar importahteudéntro‘de las diferen
tes_empresas que se dedican a este ramo de Tas Artes Graficas, no

obstante, existen-algunas cuya capacidad y organizacibn las hacen -
muy fuertes competidoras, entre éstas se encuentran:’

- Moore Business.
-~ Prograsa. ‘
- - Lithofarmas.
- Conformex.
- _Formu]arios de_México.

3:3.. Descr1pc16n organlzat1va genera]

;‘Dado ‘que la empresa ‘en estudxu se encuentra ublcada
dentro de la 1ndustr1a de las Artes Graficas queda entonces en-
g,marcada en. el sector 1ndustr1al ‘

La organ1zac16n ‘es un aspecto muy 1mportante para toda
'~émpresa o] 1ndustr1a. IPANASA tiene una estructura que - Se conoce
como organizac16n por funciones en la cuat sus:principales d1v1-
'51ones estﬁn separadas por dreas tales como: produccibn, mate-
.Arlales, relac1ones 1ndustr1ales, f1nanzas. ventas, etc.
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_ IPANASA estd constituida por un total de 189 empleados
s1nd1ca]1zados y 92 empleados de confianza, d1str!bu1dos en- las
gerenc1as y departamentos’ que conforman la émpresa.

Hac1endo ahora un resumen de las actividades que reali-:
‘zan tanto ‘1a.direccidn general como las gerencias, tenemos 1o si-

guiente:

— Direccibn General. Es quien se ocupa‘de que los re-
cursos (terrenos y edificios, materiales, 1n$té]aciones, maquina-
ria y equipo y elemento humano) sean aprovechados lo mejor pos{—

"ble. y que se combinen de manera que rindan la mayor product1v1dad

' dESeab1e, esto implica el equ111br1o del uso de los recursos ¥ 1la
;oord1nac1on de todos Tos participantes para poder lograr los me-
Jjores resultados. El1 organigrama general de la empresa. se presen
ta a continuacidn:

: |orrecTor ceneraL]

S e 1 — I I I 1
GERENTE  DE | fGERENTE DE ] [GERENTE "GERENTE ] [GERENTE }[GERENTE = DE
RELACIONES , “DE DE DE - SISTEMAS E
INDUSTRIALES | [maTeRIALES ] leLanTa einanzas L yentas J{inForMATICA

-Gérencia de Relaciones Industriales,' Esta: gerencia es
quieﬁ‘se”encarga primordiaimente de captar, mantener, capacitar y
“motivaral bersonél para lograr cubrir las necesidades administra-
‘tivas y de.produccidn, asi camo también de distribuir, manejar y
oriéntar al elemento humano, se encarga de llevar las néminas de
Tos trabagadores y sirve como 1ntermed1ar10 entre ia Direccidn y el
,Sind1cato de Trabaaadores.




- 22 -

-GERENTE " DE

RELACIONES  INDUSTRIALES
- [ " m
COORDINADOR DE . . -§ ENCARGADQ
"JCAPACITACION Y - DE ~ NOMINAS
CONTROL INTERNO : e
) [ I —
SERVICOS - SERVICIOS .
-JRECEPCIONISTA INTERNOS AL EXTERNOS AL
: PERSONAL PERSONAL
Gerencia de F%nan:as. Su funcidn es la de proporcio-

. nar los fondos necesarios para el buen funcionamiento de todas las
< act1v1dades de T1a empresa, en esta Gerencia es donde se llevan a
cabo todas las- operacjones de la empresa en Jo que toca a contabi-
1idad, por 1o que cuenta conr un departamento de Tesoreria y Con-
trol Presupuesta y un departamento de Contaduria General, como se
: puede apreciar en el siguiente organigrama.

GERENTE DE. . |
1 FINANzAS -

TESORERD ' , CONTADOR
S Y CONTROL | - : | GENERAL
R PRESUPUESTAL o : ,
- - J 1
' . _ - . JEFE - DE
' .| CcREDITO" Y CONTABILIDAD
~L_COBRANZA , -
AJER CoBRADOR] [ ATRTLYAR UXICIR s
| - - ‘DE DE . DE

FACTURISTA

TESORERIA -~ COSTOS J F CONTABILIDAD
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. Gerencia de Planta. Esta gerenc1a se enfoca a planear,

fd1r1g1r y.controlar las actividades de producc1on, se encarga de
‘proporcionar los insumos necesarios al sistema productivo para la
oﬁfenéiénfdeT producto), asf como programar el trabajo y distribuir
1o coordinando todas 1as/actideades de sus departamentos y talle-
res, se ocupa también de dar. el mantehimiento necesario a las ma-

quinas y herramientas que se.utilizan en el proceso de produccidn,

| GERENTE DE PLANTA |-

IﬂEEE DE qugNIER!E
1

UEFE. DE™

L

JEFE  DE

PLANEACION
ING. IND Y CONTROL DE LA
o | PRODUCCION
e
bere pe_Tueno] JEFE_ DE
_ _ o — L antenm, ‘.
as1STENTH | [SUPERVISOR] [SUPERVISOR] [SUPERVISON] [SUPERVISON] EUPERVISOR]. . ..
pE ING. W1 Fotomec. || F. c. |fcoLEcTores)|imprenTA ¥ J| MaNTENIM. | |
— — ACARADD R
SUPERVISOR[  SUPERVISOR 1
BIBUJO. }| PLANEACION - "
) = \CORTE_DE_ROLLOS ]
D IBUJANTE
ICAPTURISTEI‘JIBUJANTES] lPLANEADOR ]l - TECNICO

~do y “refacciones.

JGeréné1a>de Materiales.

E1 objeto de esta gerenc1a es'
"~ incrementar 1a rentabiiidad de los capitales 1nvert1dos en mater1a'
“les, como ‘son materia prima, materia en ‘proceso,. producto termina-

Centra1iza 1as ‘sub- func1ones de las personas -

':que p]anean, compran ¥y contro]an materiales desde su prev1s16n has
ta su distribucidn fisica."
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’g_ERENTe DE_MATERIALES
1.
|
JEFE DEALMACEN Y
CONTROL DE CALIDAD
;

1 1 .
SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR J{COMPRADORES
ALMACEN ALMACEN ALMACEN .
p..I. LREFACCIONES

M. P

R
- INSPECTOR AUXILIAR
CONTROL DE ALMACEN
CALIDAD Y _OFICINA

Gerencia dé'Sistemas e Informdatica. £1 objeto de esta

‘gerencia es el de administrar los recursoes de Ja empresa para ana-
“lizar, disefiar y desarrollar sistemas de informacidn que sirvan co
mo herramientas para controlar y- mejorar el funcionamiento global

de 1a compafifa, deberd ademas proporcionar de manera ficil, rapida’
y clara la informacidn que adminisire para lograr agilizar. opera-
ciones que manualmente resultarian miy tardias y demasiado compli~
También se encarga de realizar todas las cotizaciones de

- cadas.
- Yas drdenes de produccidn.

’GERENTE DE SISTEMAS E INFORMATICA]
T

r

[anaLisTa proGRAMADOR] , R O
v ’ : : : i CAPTURISTA

PROGRAMADOR
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Gerencia de Ventas. Es responsabilidad de esta geren-

" cia la promecion y venta asi como vigilar la distribucidn del. pro-

‘ducto. - La prediccibn de ventas, requisitos -de calidad y datos per:
tinentes de'una orden, son variables que esta gerencia debe contro
Jar. ’

| serenTE DE VENTA51

| ,
. . SUSGERENTE | [SUBGERENTE} [SUBGE ‘ GUB'G‘E&EN‘I’E'
: ADMTVO. ZONA NORTE} JzoNA GUADALAJARA
EUPERVISOR ;

ESTANDAR S T
REGISTER § [AGeNTES DE GENTES DE GENTES pE} |AGENTES DE
. — (_yenTas, | { VENTAS -
. p :
TECNICOS RGENTES DE| ‘
ESTANDAR ‘ VENTAS OTROS VENTAS.
* REGISTER - Le.nom. | | BANcos . oAxach |

‘Lasrre1aciones entre las gerencias o dreas de una empre .
sa constituyen un factor primordial y muy complicado para el buen
funcionamiento. Dada la vinculacién que debe existir entre cada
una, .las décisionés y politicas de un drea en muchas ocasiones
afectan a las demds. Sus relaciones deben ser de tal. forma que fa

“ciliten el camino hac1a Tos obJet1vos genera1es de la empresa cum-. . .

 p11endo también con los objetivos en particular, para esto se re-
qu1ere a1canzar una muy buena coord1nac16n y comunicacidn en.las _
'act1V1dades que desempenan “cada una, con lo cual se lograra efi- .
c1entar el: func1onam1ento g]oba] de 13- efmpresa.



"”_'CA.,P. ITULO .
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B 9 SISTEMA PRODUCTIVO ALTUAL
- 4;1.‘ Descr1pc1on del s1stema.

L "No  es extrano que una soc1edad desarro11ada y muy bien
vorganlzada ded1que considerables esfuerzos al estudio de los s1ste'
Lmas product1vos de ‘toda indole, siendo en el mundo actual evidente
: 1a evo]uc1on que ‘han experlmentado

'Debido a 1a comp1ea1dad y alto desarrollo que han aican- -
zado estos s1stemas, desde hace tiempo se hizo necesar1o introdu-
cciry: desarro11ar técn1cas adecuadas. para el mejor ;aprovechamien-

to de Tos m1smos.

La creac1on de cua1qu1er bien o servicio puede observar-
~se en términos de un sistema de produccidn el cual constituye el
armazén. o esque1eto de toda act1v1dad product1va. (vease f1g 4.1, )

‘_ Entradas - - Sistema Salida
‘Mano. de obra AR — Bienes
T “Sistema de .}
Materiales . . —n y/0o-

P ’ . ‘produccidn B _
VEﬁéfgia'_ ' L servicios

Figura 4.1.

S1 adoptamos una def1n1c16n de produccibn como el proce
;so mediante el cual se crean bienes y serviciosy’ a]canzaremos la.
) ”ampl1a perspect1va de que los smstemas product1vos abarcan una

fenorme gama" de act1v1dades. que engloban: factores humanos, mate-
' r}alesA(magulngr1a procesos, etc.) y econdmicos, 1os cuales in-:
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";';érvienehfen diversas &reas tanto del sector comercial como indus
‘trial. o ‘
o . La f:gura 4,2. reproduce el diagrama 1ogfst1co-funcio-
’ na] del sistema de produccrdn que se. tieme actualmente en Indus-
trial Papeiera_Nac1onal. representando en &1 las funciones basi-

‘cas péra la produccién. A cohtinuaéiﬁn se procéder& a explicar.
cada una de las funcvones, act1V1dades Yy componentes del sistema.

Co. Departamento de Ventas. ;a .

B proceso se inicia por la captacién de ped1dos en- el
departamento de ventas, donde les corresponde recop11ar
todas las caracteristicas del inpreso gque solicite el
cliente, asikcomo hacer su registre correspondiente.

- Planeacidn.

. Dentra del departamento de planeacidn se tienen las si-
o guiehtes funciones: = :
i.,a ) Recepcmﬁn de ped1dos.- Se reglstran tos ped1dos en

i : v1ados por ‘el departamento de ventas.
I‘_ b.) C1asrf1cac16n y analisis de pedldos.— E1 ped1do se
- revisa de acuerdo a las espec1ficaciones que conten
... ga (medidas, tipo de papel, nimero de tintas, etc. )
- para despusds- proceder a una: clasificacibn de acuer-
~do a.la forma de imprimir que puede ser en_hoja o _'
en forma ‘continua.
c.) Céiculo de materia prima.< Se calcula Ja cantidad.
de papel que se 1levar& la orden, asf ccmo 1a mer~
. .ma perm151ble y-se verifica en a1macen e] 1nventa-
rio para disposicidn de pape] ¥ tinta., = e




SISTEMA - PRODUCTIVO- ACTUAL IPANASA.
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d.) Planeacidn y programacién del pediHoﬂ- Consiste en
.asignar un tiempo total de fabricacién'del.pedido
e considerandb 1a.complejidad de 1a'orden. la carga
de trabajo en los departamentos de dibujo y. fotome-
_canica asT como l1a carga de midquinas en‘prensas.

e.) Si se trata de una orden nueva, como primera activi
dad pasard al departamento de dibujo.

.f.) Si la orden es exacta (procesada anteriormente), se
se busca en archivo el dibujo y los negativos o po-
sitivos correspondientes, para desbués pasaria al

__departamento de fotomecdnica o dibujo,’ segan se re-
quiera. -

- Departamento de dibujo.

Es el encargado de representar con Tas medidas y carac-" ...

v terfsticas deseadas, el original que ird al departamento
~de fotomecdnica para la obtencidn de placas.

- Los pasos bdsicos para preparar el original son:

. l.- Hacer tipografia y 17neas (med1ante m§qu1na Ber=
o tho]d) i

’2.-'VD1spos1c16n tipogrifica - Acomodar texto, 17neas,
-1ogot1pos,_1ineas de corte, etc.

Existen ademds casos en que (nicamente se rea]izan'cémi‘v
bios a dibujos que se h1c1eron con anter1or1dad ¥ que se-
tenian arch1vados.
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”fivi ‘Departamento de fotomecdnica.

Eéte\departamento recibe el dibujo o negativd junto con’
‘el modelo, 1o interpreta y revisa segﬁn*s@s_carécteris-
. ticas de impresién (colores, trazos, etc.). Despuds si
“'es necesario, se elaboran los negativos o positivos, pa
ra'postériormente pasar a la obtencidbn de las pilacas.

- Debartamento de transporte.

- Aqui se obtiene la placa que se usard:en la impresidn,
esto se hace a partir de la imposicidn del negativo o
poéitivo a 1a placa a través de una prensa de vacfio.
Después se prdcede a revelar la placa, mediante la apli
cacidn de tinta reveladora y agua.

- De#artamento de litografia y formas continuas.

‘,1Una“VE}‘theqidqs las placas, pasan a las prensas donde
se red1izaﬁel'trabajo de impresidn propiamente dicho:

- Departamento de colectores..

Con opcibn para productos de formas continuas, aparece
el colectado de' formas. Este colectado consiste en ha-
- cer juegos de las formas ya impresas, teniénddsé como -
‘ opérééiones adicionales, doblez, corte, etc.

- Departamento de imprenta.

Aqui se hacen reimpresiones (folios magnéticos y avd .
bigos), ai producto de formas continuas y litografia,
'eh,oéasiones existen pedidos que solicitan esfa apera-
'ciéhrtomo producto (bersona1izac16n de - cheques).
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Ademés de estas operaciones se rea11zan otras como’ sua-
: Jes, perforac1ones, etc.

";“-'VDepartamento de acabado.

- En.general a este departamento 1legan todos los produc-
tos para ser motivo de una revisifn en sus especificacio

-nes de impresitn y colectado de formas. Tambi&n se rea-
lizan otras actiyi&idé}ncomb encuadernacibn, perforados,
vibrado (acombdamﬁento-dé‘formas'mediante méqu1ha vibra-

- dora), corte {separacibn de formas), ‘alzar (preparacidn
de impresiones en pilas para la aplicacidn de gdﬁa), etc.

- Departamento de empague.

La operacién final del proceso productivoes empacar el
_productp’terminado en cajas o paquetes segfin especifica-
ciones del cliente para 1levarlo al almacén de producto
" terminado y de esta manera disponer el embarque. En-al-

gunos casos el. producto se empaca d1rectamente a pie de
"co\ector [+ prensa.

A!rededor de] s1stema product1vo se encuentran varios de

partamentos cuya funcxan es pr1m0rdia1 para su buen func1onam1ento.
Entre estos se encuentran-r

Contro1 “de caTidad Su princ1pa] funcibn es ver1f1-'

car la cond1c16n en la cua1 se encuentra el papeI y tin-'
tas. ‘

< Mantenimiento. Su actividad radica en tener en bue-
nas condiciones equipo,'maqujharia, instalacidnes,'etc.'

Forma un engrane fundamental en e} sistema productivo,
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ya que de &1 depende la operac1on continua de. 1a p1anta.
Su re]ac1on con compras. es muy 1mportante, ya& que-para’
reaIIZar sus programas de manten1m1ento,prevent1vo y

“Correctivo, necesitan tener un-stock de refacciones sufi-

ciente y adecuado. .

- Comgras. La compra de materiales directos o indirec-

tos -en ca11dad, cantidades adecuadas, precio y en el mo-

)  ‘mento oportuno representa 1apr1nc1pa] func16n de ‘este de-
ribgpartamento. ‘

51 opera_torrect@mente contribuird a que Se realice una

‘buena programacién de la producci6n, reducird mermas de
“papel y hard que mantenimiento minimice sus probiemas de

abastecimiento de refacciones.
: Fa11as detectadas.

Para 1a obtenc16n de las fa11as de1 s1stema se proced16

ca co]aborar en 1as d1ferentes dreas de trabaao, durante

“un-periodo-de dos meses. .El-objetive de-la 1ntegrac1on
-alas. act1v1dades del 515tema fué conocer el func1ona-"r"
fm1ento y de esta. manera v1sua11zar Tos proced1m1entos de

trabaao 'y detectar las def1cienc1as.‘.Para ‘ello se_ut11j-,

26 un’ diagndstico pre]imanar. que mostrara el mayor .niime- ' o

. ro de fallas. Los recorridos se hicieron por departamen-
ito, -interviniendo y considerando 1a posiéiﬁn'de1 qué rea-’
;f11za la actividad en cada uno de los mismos,. para tener’

una’ base y determ1nar 1as funciones 1nadecuadas.

A continuac16n se enumeran 1as fallas observadas por de-'

o partamento.;-
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VENTAS.
No hay - cdordinacién del departamento de ventas con

‘el-de planeacidn para las fechas de entrega respecto -
a las-&rdenes, ten1endose por consecuencia un nimero

“considerable de Srdenes atrasadas, debde.g que en

’ocasiones los vendedores dan una fecha de entrega . -
sin consultar la carga de trabajo en el departamento
de pTaneac16n.

- PLANEACION, <

No se cuenta con una tabla para el desperdicio per-

" ‘misible de papel, se calcula en base a experiencia

s

ey

e

de 6rdenes anteriores.

Se carece de ‘tiempos estdndar para las oberaciones y
programaciﬁn de la orden, tanto de velocidad de mi-
quina, tiempo de preparacidn o arreg]o y t1empos de
,proceso en ‘otros departamentos. : :

En cuanto a la carga dermaqu1nas y'ca1endafizaciahi
de los pedidos su programaéibn es muy - deficiénte}

_Dentro de Tos contro'les que se 1levan en este de-.
partamento se observ§ que son ineficientes y esca—

'SOS.

e

ey

j‘El seguim1ento de Srdenes de produccién se 1leva ac-
:tualmente mediante un "p]an1ng"; el cual’ origina re-

trasos: para tenerlo actualizado, adem&s de’ ser un’
'proced1m1ento obso]eto.

'Actua1mente no se lleva un s1stemd continuo y ana]i-’
tico para medir desperd1c1o y demds factores’ 1nheren

. .tes al sistema product1vo.
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Para el control de existencias no hay reportes que

‘den.a conocer de manera dgil la situacibn en almace-

nes. .

Existe mucho tiempo muerto por parte del personal
que colabora en el area de almacenes debido a que

~no hay una adecuada distribucian del trabajo.

Hay listados por parte de una agencia informética,
1os cuales no han s1du analizados para su aprovecha-
miento,

"No existen juntas periddicas y programadas‘phré ana-

lizar la situacién en el &rea de produccidn.

~ DIBUJO.

E1 tiempo de broceso para la obtencidn del dibujo es
muy holgado, lo anterior se debe a que no existe.nmin
glin contrel, en el que se especifique la cantidad de
L ﬁrdeneska procesar asi como el tiempo asignado.

. b.)'-Lé_exagerada,ca]idad'de los dibujos origina en oca-
) ‘sjonéSHQUe los tiempos para,reg111ar1os‘sean'muy—aléj
" tos. s :

~ FOTOMECANICA.

. Para este departamente al iguai que en‘dibujo no hay

";t1empos designados para las d1ferentes act1v1dades
'-'que reallzan.r ’ :

al) -

* LITOGRAFIA, FORMAS CONTINUAS, COLECTORES 'IMPRENTA
Y ACABADO.

Existe actualmente un réporte de tiempos para-los di -
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)
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ferentes centros de trabajo que no es analizado ade-
cuadamente Y que ]os operar1os los 1lenan muy def1-

= c1entemente.

No ex1ste respeto por 1as Tabores que rea11za cada

'.'trabaaador.,

E1 sindicato t1ene una influencia muy fuerte en.la
actitud de ‘los trabaaadores (demasiados permisos,

““tortuguismo, insurrecciones, etc. ) hacia la empresa,

To que origina mala disposicién para tener una buena
calidad y responsabilidad en su trabaao.

" 'CONTROL DE CALIDAD.

Para el caso de verificacidn de calidad del papel se
cuenta con equipo para.realizar pruebas pero actua]-.
mente cas1 no se usa.

No existe para producto terminado y matgrja_pfim§,

un control. de calidad definido y'estructurado.‘

,MANTENIMIENTOQ

Los prcgramas de mantenimiento preventwvo Yy correc-
tivo, en ocasiones no se 1levan a cabo por falta de
recursos para tener un stock de refacciones suf1c1en

" te.

' GENERALES.

La gerenc1a de producc16n se basa’'en facturacifn pa-

_ra obtener la productividad.

Los supervisores no realizan su funcidn de una mane- - -

ra.completa, ademds de tener mucha libertad en-el:
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. comportamiente con los operarios, no existen lineas
de responSébi1idad.

c.) No existe coordinacién de los diferentes departamen-
tos que intervienen directamente en la produccién,
pafa alcanzar un-objetivo definido, por ejemplo tra-
bajar con un mifnimo de 6rdenes en atraso, disminu~

- ¢cibn de tiempos extras, etc.

d.) Existen muchas salidas por parte del personal en ho-
ras de trabajo, lo cual origina no tener continuidad
en las labores.

4.3.  Necesidad de actualizacifn y alternativas de mejoramien

. to. ’ )

_ Los problemas de manipulaci6n de procedimientos y 1a co-
municac16n de informacién en la industria es. variable y pueden pre
‘sentarse’ de diferente maghitud en la actualidad. A su vez ésta
faparicién se debe & una mayor tecnologia y al aumentp incontrola-
"ble de ‘los costos administrativos, asi como de procedimientos in-
ef1c1entes ¥ escasos.

o Estos problemas se pueden resolver desarro]]ando métodos

"mas eficientes de comunicac16n, distribucién y recop11ac16n de in-
formacrdn. necesarlos para una buena planificacibn, operacidén y me
diciﬁn. :

. E? tenér un . sistema prbductivo actua]izado, nos propdr-
. cionaiventajas y objetiﬁos que pueden ser d]cangados 1o mas econd-
micamente posible y con el minimo de tiempo. A continuacjon se

- enumeran algunas ventajas: . - s

1.% El costo de operacién se reduciria.
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2.- Ser més competitivos.

ka.-f Aumentar productividad.

'j'4.77‘Las act1v1dades $e -tendrTan de.manera ordenada, se-
. cuenc1a1 y facil de plan1f1car.

5,« La ve10c1dad de pregunta y respuesta respecto a la
operaciﬁn del 51stema es Tmportante, ya que la nece-
sidad de conocer’ “Ta situacién de una determinada ac-
t1v1dad en cualqu1er momento, puede corregir muchos
errores futuros. '

6.~ Proporcionaria nueva mot1vac16n al personal 1nvolu-
crado en sus actividades para que las tareas se mejo.
raran y siguieran tendencias a perfeccionarse cada
vez mis. o

“Se acaba de describir el. a]cance que tendria un sistema
,-product1vo actua1izado. ahora pasaremos a conocer los elementos que

. -fse proponen para su me;or func1onam1ento en  IPANASA.

PROPUESTAS DE MEJORAMIENTO.

; a. ) Tener juntas programadas con los supervisores y el
‘LJefE de planeacibn para conocer los prob]emas que se presentan en

4! la producc15n y dar med1das correctlvas.

b.} E1 reporte de situac16n de ped1dos deberd de contro"
v ‘1ar10 el supervisor. de cada departamento, 1o cual: 1mp11car1a tener
,'_una meaor 1inea de responsab111dad. '

c.) Tener un s1stema computarizado para 1as activ1dadesr.
"“de programac16n, control de inventarios,. ef1c1encias de maqu1na,,~*
seguimiento de fabr1cac16n, etc, - :
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. d. ) Estab]ecer controles para medlr eficiencias de opera
r1o y maquIna para las &reas de formas - contfnuas, colectores y 11t0r
: graf!a asf como el desperd1c10 de mater]a prima.

: e, ) Tener un s1stema de control bten definido y efectivo
”para materIa prima y producto terminado. :

' f ) Tener proced1mlentos que perm1tan un mayor flujo de
1nformac15n Y en]ace entre los departamentos que 1nterv1enen en el
proceso de transformacion.

" g ) Dar una carga de maquvnas semana]mente para tener un:
contro] de programac16n de Ordenes en las diferentes dreas ‘de traba'

. JO.

h.) P]antearse como objetivo a corto p]azo trabagar con
“un'minimo de 6rdenes de atraso.

i ) Analizar el record de 6rdenes rea11zadas en los de-'
partamentos de fotomecdnica,: d1buJo y transportes, con la participa.
' «c16n de los Jefes de- cada area y de p]aneaciﬁn. -

J. ) Llevar un historia] c11n1co completo de la maqurna-

',-ria Y. equipo. la cual reduciria gastos 1nnecesarlos ya que -se ten-‘f

bf,;drfa una mejor deteccién de fa]]as anteriores.




o CAP I'-’T_UvaO‘,'}‘,V.‘ '




~ 39 -

" 5. REVISION DE PROCESOS Y ESTANDARES PRODUCTIVOS.
' 5.1;' Procesos'de trabajo en los diferentes depértamentos.

5.1.1. Andlisis de métodos de trabaJo actuales y. propues-
tas de mejoramiento. )

Para que una empresa pueda crecer e incrementar su renta
bilidad (utilidades) debe aumentar su productividad, enteniéndose
por productividad el cociente entre la cantidad producida y la

© cuantfa de los recursos que hayan empleado en la produccidn, uno '

de los instrumentos que origtnan una mayor productividad es la uti
lizaci6n de métodos de trabajo; un estudio de métodos de trabajo
;@5 un .examen critico y sistemitico de los modos existentes y pro-
puestos: de 1levar a cabo un trabajo, los cuales permitan mejoras
que fac111ten mds su realrzacién. ’

Los f1nes genera]es de todo estud1o de método son..‘

a.) MeJorar los procesos y los procedimientos.’
b.) . Mejorar l1a disposicidn de 1a fabrica, talier y Tu-
- gar de’ trabaJo. asi como Tos- mode]os de maqu1nas er
- 1nstalac1ones. :
c.) Mejorar la. ut11izac16n de mater1a1es, maqu1nas y
mano . de obra. : .
‘d.J Crear mejores condicfones de trabajo.

: E1 estudio de métodos que se aplicard a IPANASA tendrd -
como finalidad analizar todos los elementos product1vos y no. pro-_
: ductivos ‘de una operac16n ‘con v1stas a su mEJoram1ento.'
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E1 t1empo tota] del proceso en prensas comprende dos ac-
t1v1dades.

a.) Tiempo de preparacibn de miquina.
Son las actividades necesarias que realiza el opera
rio, para que una maquina entre en funcionamiento.

b.) - Tiempo de tiro. -
. Tiempo en que Ia'm&quina esté operando.

- En’ este punto se ana11zara 1a preparacién de maqulna en
- uatro departamentos, con un tiempo de estudio de un mes para ca- g
da uno.de ellos. : '

) Departamento de Formas Continuas.

} Debartamento de Colectores. )
.) Departamento de Litograffa.

) - Departamento de Acabado.

A.)  DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS;

RE -El procedim1ento de] ané]isis s1temat1co es ap11cab1e a
'fcualquier tipo de trabaao. fijdndose los 1ineam1entos de. acuerdo
~a.las’ necesidades existentes. Dentro de las conSIderac1ones que'

se tonmran para este departamento estan.

R i;- . La tripu]acfdn de cada centra de trabaao consta

' : -de dos operarios. : :

2= Como 1a preparacidn de maquina es similar para

' nueve ‘de los _once centros de trabaao. es indfstln'

- to tomar cualquiera de estos nueve. . .
3.~ Las miquinas Autobobine y Multibobine, por. traba-_
o fJar con ‘procesos d1st1ntos, se tratarén al f1na1 .

‘del inciso. : o
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4. Para la recopw]ac1on de los datos, se Usaron d1a-
gramas de proceso por grupo [¢] cuadr1]1a.'

: " A continuacidn se muestran diez d1agramas relatives a
1os matodos - de trabaJo actuales, en base al namero de un1dades de
) 1mpres1on a ut111zar.

: : v'Dg los diagramas se observa que Tas actividades que for-
man parte del. arreglo de méquina son las siguientes:

" 1.- Doblar y cortar 1amina.-. Para obtener la medida
exacta de la lémina,'es necesario cortarla. Posterior-
.mente se hace un doblez para que pueda embonar correcta-

mente en el momento de colocarla. E1 nimero de placas a
utilizar dependerd de 'las tintas que se necesiten, como
/- del nlmero de placas por tanto.

a.- ,-Colocér‘p]aca.- Consiste ‘en colocar 1a 1&mina en
" la unidad de impresitn.

3.- Subir Y bajar tintas.- Aqui se pone Ta tinta en
Tas: baterias. bajdndola a los redillos (t1nteros) acompa
v‘nada de un pequefio ajuste.

4o Vestir_méquina.- " En esta_opekaciﬁn se co]oca;el
"rollo de papei, se recorre por toda 1a miquina y se ins-
tala ‘la bobina receptora. :

5.- . Ajuste de rdeda de ponchos.- Esta rueda es la.en
cargada de realizar perforaciones.laterales en las hojas,
que posteriormente servirdn como gufas para el colectado,
es un ajuste sencillo, Gnicamente es medir y poner en po-
sicidn.correcta. la rueda, su colocac1on “también inc]uye ‘
el ajuste de1 registro. : S




DIAGRAMA DE PROCESO pg

DEPARTAMENTO:

GRUPO

_ FORMAS CONTINUAS
OPERACION: . (UNA UNIDAD DE IMPRESION) ) '
MAQUINA DG - 175 METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 2
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION aage (newe | OPERACION
IR POR LAMiNA. 1 A
o : 1 I
- DOBLAR Y CORTAR LAMINA 4 + 5 INACTIVO
s 4
o — + H
COLOCAR: PLACA 2 + 1= SUBIR TINTAS
- - 3 n -
4 ’
T : 1 QUITAR MOJADORES
T I U sasAR TINTAS
INACTIVO 11 "L Ld 1 LIMPIAR LAVADORA
) L L} 1 sopLeTEAR
1 BUSCAR PAPEL
‘-_ 1
e 4. S VESTIR MAQUINA -
" BUSCAR HERRAMIENTA' 5 T
DT . . e
b+ .
SR T 4 AJUSTE Y PRUEBAS
-~ LIMPIADO Y ACOMODO DEL - ‘5 + o
. CILINDRO DE MARGINALES TL
I 4 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS
" PREPARAR MARGINALES 7 T |1 1 BUSCAR HERRAMIENTA
s - . T I . B
+ 2 INACTIVO
N T Il s Liveiar pLaca
" ENTINTADO' Y COLOCACION 2 T v
: DE MARGINALES & T

CFig. 5.1,




' DIAGRAMA DE PROCESO pE

GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS :

OPERACION: P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) ‘
~MAQUINA: DG - 175 METODO: ACTUAL HQJA 2 DE 2
OPERADOR: AYUDANTE

OPERACION Tare e | OPERACIO N
ACOMODO DEL CILINDRO T L :
‘ .
I
AJUSTAR MARGINALES R 8l 4
1] 9 mmacivo
1
ji—
PRUEBAS .~ : 15 T 15 * PRUEBAS
I
4
“‘VERIFICAR PRUEBAS ~ 3 T" 4 i 3 VERIFICAR PRUEBAS.
*/COLOCAR ROLLO DE L, mIin
PAPEL BUENO - - T
N B ' 1T || 9 vo. Bo.
" LIMPIAR MARGINALES 2 1 ,
lowacte 3|t
- : . tr0
TIEMPO. PRODUCTIVO 59 min. TIEMPO -PRODVUCTIVO. .57 min.
TIEMPO IMPRODUCTIVO  14° S TIEMPO IMPRODUCTIVO. 16

TOTAL 73 min. S TOTAL . 73 min.
: . : -Fig. 5.1. : -




- DBEPARTAMENTO:

DIAGRAMA DE PROCESO DE
GRUPO

FORMAS CONTINUAS
“OPERACION:  P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) :
MAQUINA: 11 - 500 METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 2
"OPERADOR AYUDANTE
OPERACION favelame]  operacion
~CORTAR LAMINAS (2) aqT1T L ~ '
R —
INACTIVO 211 1
“"MEDIR PLACA" RYE RN
. DOBLAR LAMINAS (2) al [ + 13 LAVAR BATERIA, QUITAR PLACAS
S h 1 Y LIMPIAR MANTILLAS ,
3 -4
~ INACTIVO AR
_PREPARAR TINTA BRE
< INACTIVO L S N
4SuBIR TINTA 20§ Tl -4 coocar Lamna
*INACTIVG b 11l B
‘ L1 Y
 BAJAR TINTA - R 5 e IO B 'REVISAR ORDEN
?',PEDIIR FOLIADORAS :v 20T s QUITAR FOLIADORAS (5)
IMPIAR FOLIADORAS . sl { + H B
Pl e T 5 VESTIR MAQUINA
1 :
1 .,-IE L .
1T I 2 LiMpiar pLACAs ¥ MANTILLAS
L e ) 1T [Q 1 AusTAR reaISTRO
. ARREGLAR' FOL IADORAS ol I T 3 AJUSTAR CARRETILLA’
T 1 AJUSTAR" PONCHOS
‘ Fig. 5.2.




DIAGRAMA DE PROCESQO pg
. GRUPO
CEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

Fig. 5.2.

OPERAC! ON: P.M.  (UNA UNIDAD DE IMPRESION)
MAQUINA: . 11 - 500 ~METODO: HOJA'Z DE 2
__OPERADOR AYUDANTE
OPERACION Hingre | BERS OPERACIO N
'COLOCAR FOLIADORAS (4] s|| L
. AJUSTAR FOLIADORAS 4 i
: : ] 14 INACTIVO
“LIMPIAR ‘MARGINALES 1M1t
L . ed +
_AJUSTAR PRESIONES 2T I,
T ; I H v e biaca
S . 1
~ PRUEBAS 14 + 13 PRUEBAS"
B T ‘ ‘
1
T
S . T : . 4 4
: o e o ‘T 1 verteicar pruesas
“.COLOCAR BOBINA RECIBIDORA -~ - ‘2 1] ST '
f{rvx,ﬁ}\'c'rxvo“, o s+ 4 - Vo. Ba.
» - : -+ ‘ .
. TIEMPO PRODUCTIVO 58 ‘min, TIEMPO PRODUCTIVG 53 min.
- TIEMPO iMpRODUCTIVOD 9 TIEMPO IMPRODUCTIVO .= 14
TOTAL 67 min. ~ TOTAL .. 67 min,



DIAG

" DEPARTAMENTO: FORMAS ZONTINUAS.
{UNA UNIDAD BE IMPRESION)

OPERACION: P.M.
MAQUINA: 1000

2

[l

GRUPO

METODO:

“MA DE PROCESO ‘DE

ACTUAL  ‘noya L pg 3

~"OPERADOR

AYUDANTE

PREPARAR MARGINALES

| “ coLocar MARGINALES
" ENTINTAR MARGINALES

'ACOMODAR RUEDA DE PONGHOS

-13

1T

OPERACION il Eit OPERACION
. B -L N
o , + 4 INACTIVO
"CORTAR Y DOBLAR LAMINA 7 +
 AJUSTAR LAMINA 1 (1 I 7 MONTAR LAMINA
'LIMPIAR LAMINA R —
T : © 1. SUBIR TINTA
1 nactivo - I

.5 IR POR TINTA PARA MARGINALES

5  PREPARAR Y AJUSTAR TINTA.

23 VESTIR MAQUINA




DIAGRAMA DE PROCESO DE

' : GRUPO '
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS ’ )
OPERACION: p.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) -
MAQUINA: 1 000  METODO:  ACTUAL HoJA 2 DE 3

AYUDANTE

"OPERADOR ‘
OPERACION nEnm e | OPERACION
" ACOMODAR CARRETILLA 211

2 AJUSTAR-MARGINALES
AJUSTAR CARRETILLA

-ttt
1

1

" § AJUSTE Y. CAMBIO DE
-7 . pONCHOS DEFICIENTES

PR T W 1 3
PR TSNP SO0 Y SN SN WA UE SO SUN NL0 VOUT UG TONT ST SO0 WA T WA W SO0 T

-
INACTIVO 20 -
. 8  PRUEBAS
| compARAR PRUEBAS 2 L 2 COMPARAR PRUEBAS
8 8 . INACTIVO

" ASUSTAR | TINTAS

$ndrendeedended

LR 2ean Jeam A pann )

i
1

Fig. 5.3. |




DIAGRAMA DE'PROtESO DE

' DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

GRUPO

‘Fig. 8.3,

OPERACION: P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESIO&) .

MAQUINA; 1 000 METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3
OPERADOR AYUDANTE ’
OPERACION gl B OPERACIO N

: "E
INACTIVO 10 ;_ 7 . PRUEBAS
T
4 3 Vo. Ba.
-~ 4
as
o
-+
1
I
1
1
. TIEMPO 'PRODUCTIVO 0 min. " TIEMPO PRODUCTIVG /1 min.
.-~ TIEMPO IMPRODUCTIVO 43 © . TIEMPO ' IMPRODUCTIVO 12
L S TOTAL. 83 min. CoToTAL

83 min. ..



DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO.

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS. ,

OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION)

MAQUINA: 11 - 500 METODO: ACTUAL HQJA 1 DE 3
CPERADOR AYUDANTE
OPERACION inare [mee | OPERACIO N

' T L] 2 niveuar sistema oe
4 M HUMECTADO
‘ Tl s BUSCAR HERRAMIENTA
’ A
CORTAR Y DOBLAR LAMINAS (2) Bl IT . ,
+ 4 . PREPARAR TINTA
— L o N
T || 10 suer TINTA
S Ll A+ J'
CINACTIVO o e s e ) S
. R R : Tl] 5 coocar Lamna
|
: 1 _] 3 COLOCAR LAMINA
i ; . S B 1 | 3 NIVELAR TINTAS
) IR POR-PAPEL. < sl 1 L
e e 1 7 PREPARAR MARGINALES
- VESTIR MaquINA CON - SR I i , -
- PAPEL DE PRUEBAS -

" Fig. 5.4.°




DIAGRAMA DE PROCESO DE

: X GRUPO
. DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
~OPERACION: P.M. {(DOS UNIDADES DE IMPRESION) § :
MAQUINA: 11 - 500 METODO:  ACTUAL  HOJA 2 DE3
"OPERADOR AYUDANTE
- . "e :
OPERACION. [Thnbee [remre OPERACION.
AJUSTAR BATERIA TL]
ST 1" T L] 2 COLOCAR MARGINALES (4)
IR POR BOBINA RECEPTORA 2 T ; 1 AJUSTE DE MARGINALES
1 T _
_AJUSTAR PAPEL o a]l T H| s 1reor TINTA PARA MARGINALES
. : d 'f'
AJUSTAR CARRETILLA 11 TL
LIMPIAR LAMINA T :
LIMPIAR MANTILLAS 2 1 3 ENTINTAR MARGINALES
' : T I Ay :
AJUSTAR REGISTROS 3 T 3 ARREGLAR ROTURA DEL PAPEL
.. T
. ) R Pt o .
" AJUSTAR PLECAS 2 4| |2 ‘LIMPIAR LAMINAS
o L 1
LIMPIAR PLACAS Y MANTILLAS 2| 4+ !  AJUSTAR MOJADORES
T ' H+ 3 - ARREGLAR ROTURA DE PAPEL
AJUSTAR' PAPEL 2 r-l 3 S
| NIvELAR TINTAS - 21 L j 1 LIMPIAR LAMINAS
“LIMPIAR PLACAS - 1M1+ - :
S ‘H o4 5 ARREGLAR ROTURA DEL PAPEL
“AJUSTAR TINTAS Y 3 + ’
“PRESIONES 4
\ - _{_ _ﬁ
40T
+
: T
__PRUEBAS 16 + | {16 PrUEBAS
by - 1- )
+
4
T i
Fig. 5.4.




DIAGRAMA DE PROCESO DE
» <} 0
DEPARTAMENTG: FORMAS CONTINUAS RUP

OPERACION: P.M. - (DOS UNIDADES DE IMPRESION} } :
- MAQUINA: i1 - 500 METODBO: ACTUAL "HOJA3 DE 3
- oPERADOR . AYUDANTE
CPERACION M Bk OPERACIO N
- A -
CS
| COMPARZR PRUEBAS S 3 ¥+ 3 COMPARAR PRUEBAS
. ‘ S S R
- § LIMPIAR LaMINAS e +
| NIvELR® TINTAS 14X
o e N ' -7  Vo. Bo.
e | i
o R INACTIVD o 4 +
i B 1 Q-‘ -
T
4
+
-
T
ﬁ-
4
-’
al
T
T
"7 . TIEMPO PRODUCTIVO 70 min. | TIEMPG PRODUCTIVQ 89 min.
. TIEMPO iMpPRODUCTIVO 19 .+ TIEMPO IMPRODUCTIVO 0
RES A TOTAL " -89 min. . i TOTAL . . 89 min.
Lo Fig. 5.4, ‘ L




DIAGRAMA . DE prRoOcESO oE
GRUPO
DEPAR TAME NTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) :
~MAQUINA: - 06 - 14 N. METODG: ACTUAL s 1 pg 3
OPERADOGR AYUDANTE
_OPERACION- [rienre nowe | OPERACIO N
DOBLAR Y CORTAR LAMINAS. + 3 SUBIR TINTAS
1L G
SINNR 2 PREPARAR TINTAS
QUITAR LAMINA (orden anterlor‘) 2 [ N COLOCAR BOBINA RECIBIDORA
LIP’PIAR MANTILLAS » 2 + V
: — + 5  ENTINTAR FOLIADORAS
B N -1-'
" COLOCAR LAMINAS 5P|+
1 Limpiar Laminas - LT 4 CHECAR NUMERACION Y POSICION
LIMPIAR LAMINAS - 4 | - -0F roLravoras
NIVELAR ¥ AJUSTAR TINTAS sl X1 4 preparacion v ACOMODO
AT 11T DE PLECAS
‘ 4 H .
VESTIR MAQUINA FR R 4 VESTIR MAQUINA

. PRUEBAS - ;21

21 PRUEBAS

T i |
™ r—rrerer

' Fig, 5.5.




DIAGRAMA DE PROCESO .DE

| o GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS e
OPERACION:  P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION)
MAQUINA: D6 - 14 N ME TODO: ACTUAL HOJA 2 pE 3
"OPERADOR : AYUDANTE
'OPERACION N s  OPERACIO N
T
I
-} cHECAR NUMERACION FOLIADORAS 4 IR 0 macmve
I
" CHECAR Y AJUSTAR . ,E o S :
| Fotihooras™ , wlf || 2 cHecar v musTaR FoLtadoRas
. , 1
= j-' 4
e S R A - ’ ‘ ‘ )
* ARREGLAR FOLIADORAS '(2) 8| | T 8 ' ARREGLAR FOLIADORAS (2)
R I ‘
e T [ ,
-] - coLOCAR FOL1ADORAS - - 2| | ¢ 2 INACTIVO-
| eRuesas . . el | T 10 PRUEBAS
. "

Fig. 5.5.




OIAGRAMA pg PROCESO DE
. GRUPO
. DEPARTAMENTO:  FORMAS CONTINUAS -

86 min.,

.- OPERACION: ~ P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION)
. MAQUINA: DG -'14 N METODO: = ACTUAL- - HQJa 3 DE 3
‘ OPERADOR AYUDANTE
- OPERACION MINUT. |Bmuy.|  OPERACIO N
: S B ’ '
3 R v, i ) - fd - e .
" VERIFICAR PRUEBAS 2l LT 1} 2  veriFIcar PRUEBAS
o ' 1+ 2. LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS
4 ’
8 I 6  INACTIVO
1+
e
-h‘
T
- : Hr’ :
TIEMPO PRODUCTIVO - - 86 min. TIEMPO PRODUCTIVO .77 min.~
-TIEMPO IMPRODUCTIVD . 0 TIEMPG IMPRODUCTIVG . -2
col _UTOTAL : 86 min. ) TOTAL |

Fig. 5.5.



DIAGRAMA pE PROCESO pg

) GRUPO :
DEPARTAMENTO: ForMAS CONTINUAS ’
"OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION)

MAQUINA: . DG - 17§ METODO: ACTUAL  HoyA 1pg 3
OPERADOR 1 avubanTe
OPERACION ‘ Hingre | e | OPERACION

, + L1 4 IR POR TINTA
DOBLAR Y CORTAR LAMINAS il L ,
e T 2  QUITAR BOBINA RECIBIDORA
’ j: 4 . INACTIVO
- o
. ™ 4+ K
COLOCAR LAMINA 3l L 3. COLOCAR LAMINA
SUBIR TINTAS o af | + 4. SUBIR TINTAS
1 T 1 acomooar rueoa oe PONCHOS
ey S . 2 INACTIVO
| BAIAR TINTAS 11 I3 r ewrviar roLtasomas
o M Tl 4 coocar FoLTaboRAS
INACTIVO ~ _ o R 1 o o
B . T+ sorerem
1 L B A4 T It s vestir maquina
'} VESTIR MAQUINA SR S +
E ; 4 3 INACTIVO
INACTIVO o IS o
_LIMPIAR MANTILLAS S I MONTAR PLECAS
CHECAR TINTAS - ‘ 2l |4 3 LIMPIAR MANTILLAS
: F— - . -
2 Fig. 5.6,




DIAGRAMA DE PROCESO DE
' GRUPO _
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS.
OPERACI ON: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) - ,
MAQUINA: D6 - 175 ' METODO: ACTUAL  HOya 2 DE 3
OPERADOR "AYUDANTE '
OPERACION - ere (Bme | OPERACIO N
" L 1 sopLeETEAR
T || 2 cHecArR TINTAS
+ e
+
ﬁ-
1-
1-
+
+
- { PrUEBAS el S J4 ) 1270 prueBas .
, I
T
I
-+
o
I
-
1 T
-} coLocArR ROLLO BUENO - - o 1 3. VERIFICAR PUREBAS
1 [ | T [d1 LIMPIAR MANTILLAS
-{ INACTIVO o 3 - 3 INACTIVO.

“Fig. 5.6.




DIAGRAMA DE PROCESOC DE

RUPO
DEPARTAMENTO: FURMAS CONTINVAS .
OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE. IMPRESION) ST o
MAQUINA: DG - 175 METODO: ACTUAL ~  ‘HOJA 3 DE 3
OPERADOR : " AYUDANTE .
 OPERACION MINGT. | i O s OPERACION
: , T JT LIMPIAR MANTILLAS
| :ausTe v came1o pE PoncHos g f || | P IR PORTINTA
| DEFICIENTES 4
: *' 4 INACTIVO
&4
“ SRUEBAS - s T ile rruesas
K . 1 :
. VERIFICAR PRUEBAS, s{| T ||s veriFIcAR PRUEBAS
‘L1 l2 LIMPIAR LAMINAS Y. MANTILLAS
de.Bo. oo wpb T
i UL T T e e T + 10. . INACTIVO
“TIEMPC PRODUCTIVO .~ 93 min.’ TIEMPO "PRODUCTIVO 78 min.
- TIEMPO IMP RODUCTIVO 10 . TIEMPO. IMPRODUCTIVO 25
TOTAL .. 103 min. ... TOTAL 103 min.

Fig. 5.6.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUFO
DEPARTAMENTO: FORHAS CONTINUAS 4
. OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) - _
© MAQUINA: S 11:.-50 °  METODO:  ACTUAL Hola lpe 3
‘OPERADOR AYUDANTE
OPERACION -~ gl it OPERACION
1 oBLAR Y CORTAR LAMINAS * ||+ 5  INACTIVO
ot 5 IR POR TINTAS
COLOCAR. LAMINAS - sl |+ 7 SUBIR TINTAS

“BAJAR TINTAS

- TRAER‘FOLIADORAS BAJAR TINTAS

S
11
L
L]
nN

-3 ‘ 1 COLOCAR ~BOBINA ‘RECIBIDORA - -~

]

"4 COLOCAR RUEDA DE PONCHOS

1

ENTINTAR FOLTADORAS el T 1 AJUSTAR PAPEL

4 4 1.1 4 LIMPIAR.LAMINA Y MANTILLAS
CORTAR PLECAS =~ - - - sl H «
L : ' 4 2 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS
JRORa D IR . AJUSTAR CARRETILLA
"AFILAR CARRETILLA : g S
R o 1 AJUSTAR REGISTROS
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DIAGRAMA DE PROCESO pE

. . GRUPO

"BEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACION: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION)

MAQUINA: 11 - 500 METODOQ: ACTUAL  HOJA 2 DE 3

OPERADOR ' AYUDANTE
OPERACION [Lishre M OPERACIO N
1 3 INACTIVO
: T [ 1 LIMPIAR LAMINAS
COLOCAR FOLIADORAS 5 T
) T 3 INACTIVO

AJUSTAR FOLIADORAS - 10 T4
+
+
I 8 ~ COLOCAR Y AJUSTAR PLECAS
-
T [0 1 AdusTAR PLECA
7 .1 . LIMPIAR MANTILLAS
4 U
B o

1 mactive - o 34 1
N 4

+ 21 PRUEBAS
B 3
4
-
T

" Fig.e 5.7. .




DIAGRAMA DE PROCESO DE

T - GRUPO
"DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
OPERACION: - P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) -

. MAQUINA: 11 - 500 METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3.
OPERADOR AYUDANTE ’
OPERACION R R OPERACIO N
! ‘ 1 3 VERIFICAR PRUEBAS

LIMPi’AR LLAMINAS . ) LY T M
B R ) F—_ -
 PRUEBAS 4 :;
' ’ ' + 12 INACTIVO
Vo. Bo. R 7 4
oIy
- -pe
T
-+
+
e o
L o
I
-+
£ 20 TIEMPO ' PRODUCTIVO 54 min. TIEMPO PRODVUCTIVO 65 min.
. TIEMPO [MPRODUCTIVO. = 34 - TIEMPQ IMPRODUCTIVO 23

Fig. 5.7. -

TOTAL 88 min. “TOTAL -~ 8 min. .0



DIAGRAMA DE PROCESO DE .

- GRUPO -
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
OPERACION: p.M. {TRES UNIDADES DE IMPRESION) :
MAQUINA: DART METODO: ACTUAL Hosa lpE 2

AYUDANTE

Jenee e | OPERACION

OPERADOR

"OPERACION

COLOCAR Y DOBLAR LAMINAS 6 + 4 ACEITAR FOLIADORAS

6 PONER Y ENTINTAR FOLXADORAS

T 5 F ey

dododdecdod bod

COLOCAR LAMINAS 8
S 10 - INACTIVO

| PREPARAR TINTAS 8 I

L L 1+ 3 IR POR PAPEL
| coLocar RUEDA DE poncios 11T L St
;;AJUSATA'R,‘ FOLIADORAS R S 8 B o 4 LIMPIAR MANTILLAS

AJUSTAR TINTAS -~ .~ = 9 T :

S S ST ST s vesTIR MAQUINA

T ' ; 1 4 LIMPIAR MANTILLAS
" AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS v 4T




DIAGRAMA DE PROCESO DE

Fig..5.8.:

L N GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS -
_OPERACION: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) , '
MAQUINA: : DART METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 2
OPERADOR . AYUDANTE
' OPERACION i Bl OPERACION
|- AJUSTAR FOLIADORAS 3 T ' '
|- AJUSTAR PLECAS 2 +
St ] 1
T 1] 13 1vactivo
:PRUEBAS-« L 7 N - 15 1
I 6  CAMBIO ROLLO DE PAPEL
s || T i .3 LIMPIAR MANTILLAS
Tl 3 1vactive
1
., TIEMPO PRODUCTIVO. . 62min.  _ TIEMPO PRODUCTIVO 36 min.
: T!EMPO |MPRODUCTIVO . 0 B (TIEMPG IMPRODUCTIVO 26" -
T ’ TOTAL ) 62 min.. Lo ; . TOTAL

62 min. -




DIAGRAMA DE PROCESO DE

' DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
P.M. - (TRES UNIDADES DE IMPRESION)

OPERACION:

MAQUINA:" DG - 175

GRUPO

METODO:

ACTUAL  HOJA 1. DE 3

"OPERADOR

AYUDANTE

OPERACION

TIEMPO { TIEMPO
INUY. | -

MINUT. | W

OPERACIO N

ARREGLO, DOBLADO Y CORTE
DE- LAMINAS = -

COLOCAR LAMINAS.

" '] QUITAR PLACA
framprar mantILLAS
‘COLOCAR LAMINA -
-1 QUITAR PLACA

INACTIVO ,
LIMPIAR MANTILLAS

‘INACTIVO POR FALTA DE TINTA

11

i
L]
1

1

2
1
2
I

16

QUITAR PLACAS (orden.anterior
LIMPIAR MANTILLAS

AJUSTAR MOJADORES
LIMPIAR MANTILLAS

BUSCAR HERRAMIENTA

AJUSTAR MOJADORES

LIMPIAR BATERIA

COLOCAR LAMINA

" IR POR TINTA (no la en-

contré)

INACTIVO (por falta de tinta)




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
DEPARTAMENTO FORMAS CONTINUAS
_OPERACION: P.M. (TRES UNLDADES DE IMPRESION) EREE
MAQUINA: DG - 175 METODO:  ACTUAL HOJA 2 DE 3
"OPERADOR. ' avyupanNTE
'GPERACION fsre [nemm [ OPERACIO N
:F | 4 1R POR TINTA
wH T F
ACONDICIONAR TINTA 3{ ';
LIMPLAR MANTILLAS I 8 SUBIR TINTAS
N N T'- ‘ k .
SUBIR Y BAJAR TINTAS 8. -
+ 3 INACTIVO
INACTIVO 31X 5 BAJAR TINTAS
COLOCAR BOBINA RECIBIDORA T I R
INACTIVO ‘ 14 4+ ]
| 1 PoR PAPEL 4 I e
e T O I I 10 VESTIR MAQUINA
{INACTIVO a i 1
VESTIR MAQUINA 5 I 4 NIVELAR MOJADORES
LIMPTAR LAMINA 2P X L 1. inactivo v
jDPLETEAR H PEGAR ROTURA DE PAPEL

Fig. 5.9.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
- DEPAR TA! = NTO: - FORMAS CONTINUAS .
OPERACICN: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION} S
MAQUINA: D6 - 175 ~ METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3
OPERADOR . AYUDANTE
OPERACION. [shte e | OPERACION.
INACTIVO L L1 1 LIMPIAR LAMINAS
'PRUEBAS o s [+
:r_ 12~ PRUEBAS
NACTIVO 8 I )
: R b
4
-~
o —1 e = — .
L DL — 21T i 2 VERIFICAR PRUEBAS
1 LIMPIAR LAMI"AS Y MANTILLAS 3 + 11
1 T il vo. Bo.
3 T
o R ¥ e C e
" INACTIVO SR R A A )
4 4+
T
1
']“
S
. TIEMPG PRODUCTIVO . 65min.- ~ -  TIEMPO PRODUCTIVO
- TIEMPO IMPRODUCTIVO 34 TIEMPO IMPRODUCTIVO

TOTAL 99 min. o TOTAL - .
: Fig. 5.9. e




BDIAGRAMA DE PROCESO DE

‘OPERADOR

R GRUPO

- DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
= OPERACION: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) o :
_.MAQUINA:" DG - 175 © METODO: ACTUAL . HOJA 1 DE- 3

AYUDANTE

OPERACION

2
zm| -
cY
%
o

fhipit OPERACION .

|- IR POR LAMINAS
-] REVISAR LAMINAS

'DOBLAR LAMINAS

CORTAR UNA LAMINA: -

E-LAMINAS

INAGTIVO

- ARREGLO, DOBLADO Y COR

| 'CORTAR Y MEDIR LAMINAS

TE

N~
L g

PEEY S S S S OO WS WO TR

10

LELEE LR LR AL

] 46 - LAVAR BATERIAS (3)

8 T

. T

e

4

ST B S

Fig. 5.10.7




DIAGRAMA DE PROCESO DE
RUPO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
- OPERACION: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION)

MAQUINA: D6 - 175 METODO:  ACTUAL HouA 2 pe 3

AYUDANTE

OPERACION = Midsiad Hiinixs OPERACIO N

OPERADOR

fonnd
LR )

IR |

1 INACTIVO
4. IR POR PAPEL

Tttt

[ S T S Y WA T )

QUITAR LAMINAS. (orden anterior) - 4

I
1

!

T2 " IR POR TINTA (no la en-
contré)

8 INACTIVO.(pér falta de tinta)

COLOCAR LAMINAS (3) - S0 I

U INACTIVO 4 ‘T 4 IR POR TINTA

PREPARAR TINTAS 2 4 L} 1 INACTIVO

B S - 2 AJUSTAR TINTA
| suIr v BAJAR TINTAS - 9 T 8 - BAJAR TINTAS .

I
¥

Fig. §:100 - -




DIAGRAMA DE PROCESO BE
B ' .GRUPO
- DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACION: - p.u, (TRES UNIDADES DE IMPRESION)

"MAQUINA: DG - 175 METODC: ACTUAL  HOJA3 DE -3
CPERADOR : AYUDANTE
_ OPERACION MinaTe [T _OPERACIO N
-— , e
1 6  AJUSTAR TINTAS
] InacTIVO B Y 1 -
B : - 3 AJUSTAR Y COLOCAR FOLIOS
+4
I 7 VESTIR MAQUINA
SRR
-+
flé;';uiég/\s ST R 1 T 14 PRUEBAS
1
e
_\(ERIFICAR PRUEBAS : 2 4 2 VERIFICAR PRUEBAS:
'jfvig.:;,‘Bq. o o 11 ] 1 mactive. ‘,
-TIEMPO PRODUCTIVO 70 min, TIEMPO “PRODUCTIVD . 98 min.
- TIEMPO 1MPRODUCTIVO 39 TIEMPO IMPRODUCTIVO .1l
o TOTAL 109 min. :

, AL o 109 min. ¢
Fig, 5.10, 'TOTALT’ L e
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‘6.- . Limpiar mantillas y laminas.-. Es un trabajo cons

ﬁ: tante, incluso dentro del tiro, se 11mp1an las placas

: qu1téndo\es la goma, asi como tinta acumulada en 1a man-
t111a.

~7.- - Colocar foliadoras.- Consiste en colocar las fo-
1iadoras. cuando se necesita imprimir folio ardbigo, exis
- tiendo un tambor especial para ello. )

"~:8.- Colocar marginales. (hules).- Operacidn similar

a la anterior,diferenci&ndose en que para cada tanto hay
" un cambio ‘dé hules.

9. Ajustar carretilla.- Este dispositivo es el en-

»vcargado de realizar .la perforac16n vertical a los lados
de la forma.

©10.- “Entintar folios y marginales.- Una vez colocadas -
_1as f011adoras y/o hu?es se les pone tinta a 1os tintado-
res por medio de una espétu1a.l

'11 -~ Sacar pruebas.- Obtener pruebas del trabajo y
rea11zar aJustes prev1os al 1n1c1u del t1ra3e.

12 - Vo Bo.- - Una vez obtenidas 1as pruebas, 1as re-
visa.y autorizael superv:sor. para poder empezar Ta im-
- presidn definitiva.

-13.- 0perac1ones aleatorias.- Son operac1ones que se
presentan aleatoriamente, no forman parte esenc1a1 de_
- una- preparacidn: de miquina, entre &stas podemos‘mencio-
nar: : SR C
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Cambic de agua del sistema dehuhectado, que por To
:_genera1 siempre se realiza a] principio del turno y
una vez al dfa.

Colocacién de p]ecas péra 1levar a cabo perfdracio—'
nes horizontales. -

Ajustes adicionales .cuando hay que imprimir por ambos'
VTados del papel.

Ir a buscar tintas, laminas, papel y fo]iadoras.

Sop]eteado, se hdce con el fin de que el pape1 no se
pegue . y la tinta seque.

Las operaciones.anteriores pueden presentarse una o més .
veces dentro del arregio y su frecuencia depende de 1a compieji-
‘. dad de ‘8ste, ast como de 1a cantidad de l&minas a utilizar.

, Aundue el arfeglo'de miquina estd formado por operacio-
S nes basicas y esenc1a1es, los prens1stas no siguen-un orden en su
fvrea1izac16n, cada guien reparte sus actividades de diversas formas.

No existe n1ngun contro] en 10 referente al t\empo en

.que se deben real!Zar las diversas activxdades. consecuenc1a de
poca superv1516n.

: Gran cantidad de tiempo ocioso y dupiicidad de_actividé-,
des. : - :

En el txempo de estud1o, se. observd una act1tud host1l
f de1 obrero, hacia la empresa.; :




-71 -

Propuestas de mejoramiento.

: Existe una. serie de actividades que se podrian delegar
. a otras personas, por lo que se propone 1o siguiente:

Que el prensista o ayudante no tenga que preparar o arre
glar las foliadoras y/o hules, siendo su dnica funcidn montarios y
ponerles tinta, una forma de lograrlo seria mediante una mejor pro
gramacion de las Ordenes, de tal manera que la persona.que se en-
cargue de las foljiadoras las proporcione totalmente preparadas.
En 1o que se refiere a los hules, deberian 1legar cortados y 1is-
.tos para su colocacidn.

Se puede eliminar el tiempo que el prensista pierde al

ir a-buscar las laminas, tintas y papel, deb1endo ser proporc1ona-
. das_ Junto con la orden.v

Ademﬁs‘de las actividades mencionadas, hay otros prable
mas_ que -son motivo de queja por parte de los obreros, las cuales
interrupen la continuidad de las operaciones, como son:

- E1 mal estado de] papel que se refleja en constan-
- tes roturas, mal preparaciﬁn de’ tintas las cuales no

dan el tono deseado, falta de mantenimiento.al equi-
po, etc._ :

I Un -buen principio para lograr una mejor realizacidn del
“trabajo, serfa eliminar toda posible causa de excusa por parte
del: trabajador, 10 cual se reflejaria en un mejor aprovechamiehto
& del tiempo de trabajo. )

Mayor supervisidn, tanto departamental como del jefe de
turno, credndose asi mayores lineas de vesponsabilidad.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
: DEPARTAMENTO FORMAS .CONTINUAS
OPERACION: . . P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION S
MAQUINA: - , METODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 1
OPERADOR . . AYUDANTE
OPERACION MINUT |WIGY. ] OPERACION
DOBLAR Y CORTAR LAMINA I | t 1] 2.8 SUBIR TINTA
o : L H
COLOCAR LAMINA -~ sl T 5.1  VESTIR MAQUINA
" LIMPIAR PLACA Y MANTILLA B o
. +
- AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS LsilT 2 BAJAR TINTAS
“AJUSTAR TINTA > a1 T U :
" AJUSTAR CARRETILLA , el + H s TRAEIAR: LAMINA
. S ) ) N B )
T
o
: 1 ,
(PRUEBAS  ~ ~ - e gg T |16 - PruesAs -
-4:,'
4
JVo.Bo.. . . o3 LT3 LIMPIAR PLACAS Y MANTILLAS
’ : L , Y S N e ’
-+ .
k3
SR I ,
, TIEMPO PRODUCTIVO 307 min. . TIEMPO PR 0DUCTIVO ,2949,,'"15""7
‘TIEMPO. IMPRODUCTIVO 0.0 . ‘TIEMPO - IMPRODUCTIVO- .08 "~

TOTAL - -~ 30.7 min. -TOTAL - ,';30:7vimi’n
o oo Fig. 5.11, S S



o ~ DIAGRAMA DE PROCESO DE -
DEPARTAMENTO:

GRUPO
‘ ; FORMAS CONTINUAS
OPERACION: P.M.  (DOS UNIDADES DE IMPRESION)
MAQUINA: METODO: PROPUESTO  HOJA 1 DE 1
OPERADOR ~ AYUDANTE
OPERACION | OPERACIO N
T 1+ 2.8 SUBIR TINTA
DOBLAR Y CORTAR LAMINAS (2) 5 FL T H
) 4 2.8 SUBIR TINTA °
COLOCAR LAMINA sabd 1 [0
: : 11 5.4 VESTIR MAQUINA
* COLOCAR LAMINA sl | L
1 Liwerar Laming B o 1.8  LIMPIAR LAMINA
f NIVELAR TINTAS ‘ 2,70+ 3 BAJAR TINTAS
LIMPIAR LAMINA : L+ LIMPIAR LAMINA
. AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 1.5 TVl 18 AJUSTAR CARRETILLA
_INACTIVO et 4+
| Ppruesas - 16 + |16  prussAs
:‘Vo. Bos - 3 4+ 3 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLA
. TIEMPO PRODUCTIVO -~ 36.8 min. TIEMPO PRODUCTIVQ 37-1 min.
o TIEMPO IMPRODUCTIVO 0.3 . TIEMPG - IMPRODUCTIVO 0.0 -~
L : 'ron_ - 37.1 min. e TOTAL - .. . 37.1 min.

Fig. 5.12




DEPARTAMENTO:

DIAGRAMA DE PROCESQ DE
GRUPO

FORMAS CONTINUAS
OPERACION: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION)
MAQGUINA: METODO: PROPUESTO HOJA ! DE 2.
O PERADOR AYUDANTE -
: = .
" OPERACION MnGTe | ROy OPERACION
il 2.8 SUBIR TINTAS
" DOBLAR Y GCORTAR LAMINAS (3) 7 + 2.8  SUBIR TINTAS
N E S 4+ 2.8  SUBIR TINTAS
| coLocar LamIna 3.3 T H
TR E I 3.3 COLOCAR LAMINA
— 1 E .
“- COLOCAR - LAMINA 3.3 + {11 LIMPIAR MANTILLA
e [+ 11 LIMPIAR LAMINA
“LIMPIAR LAMINA 4+ : 0.9  INACTIVO
géAqAR TINTAS & xI 4 BAJAR TINTAS
‘LIMPIAR LAMINA = . ! LIMPIAR "LAMINA
" /AJUSTAR.RUEDA DE PONCHOS 1.5l 1 T S LIMPIAR LAMINA
CINACTIVO : 1sl | T 1| 1.8 AsusTAR cARRETILLA
e T b T |~ :
: -l
b
16 T |16  prugeas
4
K od
+

Fig. 5.13:




DIAGRAMA DE PROCESO pg
E ‘ GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS = -

0PERAC|ON: P.M.- (TRES UNIDADES DE IMPRESION)

MAQUINA: METODO:  pROPUESTO HOJA 2 DE 2
OPERADOR S AYUDANTE
OPERACION - Jhenee e | OPERAC!O N

' o T4
L [ S .
vo. Bo. 3 T1ls LIMPIAR LAMINAS 'Y MANTILLAS
S T L
+
+
+
1
-L,
1
+
TIEMPO PRODUCTIVO  ~ 40.1 min. . :

TIEMPO PRODUCTIVO 40:

o 0.4 mfn.
Co _y'_l'_lEMPO‘ iIMP RODUCTIVO 1.3 TIEMPO - IMPRODUCTIVO . 0.0
e - TOTAL ) 41.4 min, 0.4

TO0TAL 20.

-Fig. 5.13.



DIAGRAMA DE PROCESO DE

. GR
‘DEPARTAMENTQ: FORMAS CONTINUAS
OPERACION: P.M.

© MAQUINA:

UpO-

(CUATRO UNIDADES DE IMPRESION)

METODO:

PROPUESTO HOJA 1 DE 2

OPERADOR

AYUDANTE

‘OPERACION

TIEMPO | TIEMPOD"
MINUT, [MINUT.

OPERACION

| xhact

'DOBLAR Y CORTAR LAMINA

-} corocar Lamina
| cOLOCAR LAMINA

" |- COLOCAR 'LAMINA |

' LIMPIAR PLACA Y MANTILLA

'LIMPI?R PLACA: Y MANTILLA

| BROAR TINTAS |
"LIMPIAR PLACA
-LIMPIAR PLACA
j AJUSTAR CARRETILLA

'PRUEBAS

=

16

T

LI L]

T W G0 T U N U {
T

H
[ -
ﬁ

L

l‘: L |
L

]
f—t
T 7

L1

111 ENEE
|

]

S

2.

2.

8 SUBIR TINTAS

2.8  SUBIR TINTAS

8  SUBIR TINTAS

2,8  SUBIR TINTAS -

- 5.1 VESTIR MAQUINA

3.3. COLOCAR LAMINA

LIMPIAR PLACA:
LIMPIAR  PLACA

BAJAR TINTAS

LIMPIAR: PLACA
LIMPIAR PLACA .

1.8 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS

PRUEBAS

Fig. 5.14.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

. GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS :
OPERACION: P.M. (CUATRO UNIDADES DE IMPRESION)
MAQUINA: METODO: PROPUESTO HOJA 2 DE 2
OPERADOR AYUDANTE
' OPERACION [TiEnee pamre OPERACION
I
I
Va. Bo. Lo -3 I 3 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS
B | . : SN —4 . .
o+
1
4
+-
R i
+
4
T
. t
-+
: S T ‘ o .
.- -TIEMPO. 'PRODUCTIVO 48.7 min. TIEMPO PRODU'Cnv'd 49.2 riin. o
TIEMPO MpRODUCTVO ~ 0.5 - - TIEMPO IMPRODUCTIVO =8:0

oo TOTAL - 49.2 min. ‘TOTAL ©.89.2 min.

Fig. 5.14.
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: Al no ex1st1r una secuencia base de 1as act1v1dades que
forman parte de un arreg1o se hace necesar1o la fijacion de un" mé
S todo,_e1 cuaj nos permita tener un arreg]o_con una adecuada dis-
‘tribucién de operaciones entre prensista y ayudante. - '

o Los d1agramas propuestos que se muestran, se h1c1eron en
‘base a-las observac1ones hechas y a una divisidn de las activida-
‘des que intervienen en una preparac1on de miaguina dependiendo de
su frecuencia:

a.) Act1v1dades b§s1cas.-

“Aquellas que son 1mpresc1nd1b1es para cualqu1er '
t1po de arreglo. :

1.-" Doblar y cortar 1amina,
2= Colocar. placa.
S 30 subir y bajar tintas.
";4}-”,Vest1r maquina.
5.- 'Ajuste de rueda de ponchos.{
. 6.; Limpiar mantillas y laminas.
‘. .7.- Ajustar carretilla.
.0 8.- sacar pruebas.
. 9.- Vo.-Bo. ‘
ib.i)”vAct1v1dades complementarwas.

: _-".Son.aquellas. que se presentan depend1endo deT‘fif :
:Apb y grado de d1f1cultad del trabaJo. o

1. kCo1ocar fo11adoras.'

'2.- Colocar marginales.

3.- Entintar foliosy marg1na1es.
‘4,- Impresitn por ambos lados.:
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" 5.- Colocacién de placas horizontales.

X E1 métbdo que se bropone agrupa a 1és actividades bdsi-
" cas, las compementarias serdn tratadas en el estudio de tiempos.

MAQUINAS: Autcbobine y Multibobine.

En los diagramas 5.15 y 5.16 se muestran las preparacio
nes de miquina ‘actual para las prensas Autobobine (A B.) y Multi-
bobine (M.B.) respectivamente.

En el pr1mer caso se trata de un arregio de dos cabezas,
sin ponchos especiales y dos tantos.

Para 1a M.B. el arreglo que se presenta es el de papel
stock, dos tantos, medida de 11 x 15 pulgadas.

La diferencia de estas méqu1nas estriba en que la mayo-
r1a de.los trabajos que entran en e11as, salen totalmente termvna-
roos,”11stos,para empacarse.

El. tipo de arreg]o dependerd de 1la comp1ejidad,‘nﬁmero'
de’tahtos y medida de Ta forma.

La prehsa A.B. trabaja en.offset seco, {sin agua).

Las act1v1dades que -forman parte de1 arreglo de méqu1na
para “Ta Autobob1ne son:

1.- Colocar 1dmina.- Consiste en colocar la placa en

_ la cabeza de impresidn, al trabajar en offset ‘seco. el
tipo de lamina. es d1st1nta, f1Jandose en-1a unidad de:
impresidn magneticamente.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE

: = o GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACIOGN: - PREPARACION DE MAQUINA
~MAQUINA: AUTOBOBINE METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 5

- "OPERADOR © AYUDANTE
OPERACION Thsnre e | OPERACION

i0 PREPARAR TINTAS
COLOCAR ‘LAMINA . 40 -

10 SUBIR TINTAS

10 SUBIR TINTAS

| 30 PONER CUCHILLAS DE CORTE |-
= Y PERFORACION. - S

s |
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Fig. 5.15.
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- DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
PREPARACION DE MAQUINA

OPERACION:

GRUPO

MAQUINA: AUTOBOBINE METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 5
"OPERADOR AYUDANTE
OPERACION ThEnro | TEmr | OPERACION
: T
|- ARREGLO DE SECCION BE 30 I 30 INACTIVO
- ENGOMADOD - +
*
1+
*
o100 ¥ 120 PRUEBAS
1
=
i
Fig. 5.15;
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DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
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OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA
MAQUINA: AUTOBOBINE

METOD

Q:

ACTUAL HOJA 4 DE 5

OPERADOR

AYUDANTE

OPERACION

TIEMPO [TIEMPO
CIMINUT. | M

OPERACION

‘7 INACTIVO -

20
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" Fig. 5,15,
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e e , GRUP
. DEPARTAMENTO: rormas CONTINUAS
- OPERACI ON;: PREPARACION DE MAQUINA

~MAQUINA: AUTOBOBINE METODO:

ACTUAL HOJA'S DE S

CPERADOR

AYUDANTE.

OP ERACION Hnur | hee |

. ! l'l']l‘ll"(ll'(ll
-+ttt

L LA 4

R T S S SV |

£ AN SENE S AR e e Pt |

OPERACIO N

.0, TIEMPO PRODUCTIVO 270 pip. TIEMPO  PRODUCTIVO 275 min.
. TIEMPO IMPRODUCTIVO 35 , TIEMPO IMPROBUCTIVO 30
-  TOTAL . " 305 min. Fig. 5_15_“ TOTAL

05 TRT
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‘ ' ) GRUPO
DEPARTAMERNTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACION; PREPARACION DE MAQUINA
MAQUINA: MULTTBOBINE METODO: ACTUAL

HQJA 2pE 5

OPERADOR AYUDANTE

. OPERACION Miors | Bemre OPERACION

MINUT.

-SUBIR TINTAS ' 15

“BAJAR TINTAS ' s
Co ‘ 13 - SUBIR TINTAS

5  BAJAR TINTAS
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Fig. 5.16.
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GRU PO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
OPERACION: ~ PREPARACION DE MAQUINA

" MAQUINA: MULTIBOBINE METODO: acTuAL HOJA 3 DE 5
’ "OPERADOR

AYUDANTE

OPERACION R e OPERACIO N

PONER PLECAS' ) 25
e 30 VESTIR MAQUINA

'AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 4

B I

Y r y 1 Bt b be pp ot p g eipled g piadasasatedy
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AT T T TR Ty P T T l ’

N

ARREGLO SECCION GOMA

YRS 7 16 15 AJUSTE DE CUCHILLAS Y
PLECADO

CARRETILLA

.

- Fig. 5.

-
[=4]




DIAGRAMA DE PrRocESE DE

. . GRUPO
DEPARTAME NTO: FORMAS CONTINUAS
OPERACIGN: PREPARACION DE MAQUINA ,
MAQUINA: MULTIBOBINE METODQ: ACTUAL HOJA 4 DE 5
" -OPERADOD R AYUDBANTE
OPERACION Hinuye | mEmeo OPERACIO N

| eruesas

150" PRUEBAS

LB AR L
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- Figi 5,16,



DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
DEPARTAMENTQ: FORMAS CONTINUAS

OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA .
MAQUINA: . MULTIBOBINE METODO: actuaL HOJA5 DE 5

OPERADOR AYUDANTE
OPERACION | JusureinEe ] . operacio N

il l Ll ot Ll e a e 1 a0 a e 1x dada e t8 080 gt e ]

A AR N AR AN N A R L R AN A R R A A R R S RN A RR N AR SR ANREANANE RN

: _ﬁxAcTIvo EOREAS ' S20 20 Vo. Bo.
Y
3
. 3
. TIEMPO PRODUCTIVO 334 min. " “TIEMPO PRODUCTIVO 317 nin.
-TIEMPO IMPRODUCTIVO -~ .20 - TIEMPO IMPRODUCTIVO ;

Fig.:5.16.

TOTAL . 384 min. . : o TOTAL - ““——354 mine
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2.= Vestir maquina. - Consiste en pas;f“el papel (opa-
co y carbﬁn) a través de la maquina;-la complejidad de
esta actividad dependerd del nimeroc de tantos que lleve
la’forma. v :

3.~ Preparar tintas.- A las tintas antes de usarse se
les agregan solventes. :

4.- Subir tinta.- _Sé pone la tinta en las cabezas de
impresidn. o

5.- Poner medida.- Consiste. en ajustar una regla a la
medida del doblez. '

6.- Poner cuchillas de cbf@e‘y perforagién.- Aquf se
realiza la perforacidn vertical de la forma.

7.~ Arreglo. de seccidn de engomado,- - Consiste en COio-
car goma en un depbsito 'y &sta se ir& aplicando en un ex

L tremo. de-T1a forma para unir or1ginal y cop1as."

‘8 - _Pruebas.- - Se obtuenen pruebas del trabaJo y se
,real1zan ajustes antes de empezar la 1mpr3516n definiti-
va.

39'— Vo. Bo.-  Una vez obtenidas las pruebas, Tas revi--
say autor1za el supervasor para poder empezar 1a 1mpre-'
516n.

En el método propuesto (fig; 5.17) se abatén,tiempos'in-
,activos asf como pérdida de tiempo en la realizacion de’
las’ actividades. Se propone ademds, que todos. 1os mate-
riales y accesorios necesarios para la producciﬁn (tin-
tas, pape1, laminas, etc.) se les entreguen en 105 cen-
tros de trabaJo. S




DIAGRAMA DE PROCESO DE

P GRUPO
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA R

'MAQUINA: AUTOBOBINE METODO:  PROPUESTO 'HQJA'l DE 3
OPERADOR AYUDANTE o

Tnemro TIEMPO l
L) 5
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" COLOCAR LAMINA 30 30 COLOCAR LAMINA.

“PREPARAR TINTA. 10
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Fig. 5.17.
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AYUDANTE
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NAGRAMA DE PROCESO BE .

GRUPO
DEF’ARTAMENTO FORMAS CONTINUAS
OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA

MAQUINA: AUTOBOBINE METODO: PROPUESTO HOJA 3.DE 3 - ° =

.OPERADOR - AYUDANTE.
OPERACION Jisure HIRGY. | OPERACIO N

I[llllllll_l|llIllll'l‘lll‘li‘l‘ll‘«l'rl.ll l‘lll]llllI]ll'I’I'Illll'lllIl‘l?l|l]i
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INACTIVO ERRRRE  ,- ,110 ; 110 vo, Bo.
- |
. TEMPO. PRODUCTIVO 195 min TIEMPO PRODUCTIVO
*_TIEMPO IMPRDDUCTIVO 10 - TIEMPO IMPRODUC]’W
: i 205 min. ‘ SR TOTAL :

F1g. 5 17 ,‘,»n_j :
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S R _ GRUPO -

. 'DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
~OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA :
MAQUINA: MULTIBOBINE METODGO: propuesTo  HOJA'1 DE g

OCPERADOR

AYUDANTE -

“OPERACION

TIEMPE | TiEMPO l
“

MINUT.

OPERACION -

COLOCAR LAMINA

4.2 01 801

“l,”..|.|[|||||:|||:||l'!i_l'|7!!ll

40 COLOCAR LAMINA

40 ]
REPARAR TINTAS 5 % || 5 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS
TN o e
SUBTR TINTAS 10 3 10 SUBIR TINTAS
'BRJAR TINTAS . 5 ¥ 5 - BAJAR TINTAS -
T
Fig. 5.18.
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OPERACION:
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o . GRUPO
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 OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA
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‘Las actividades que se l1levan a cabo para e] arreglo de
1a Multibob1ne son similares a las demis, d1ferenc15ndo~
se unlcamente en el tiempo de realizacion. E1 método
propuesto gue se plantea disminuye tiempos inactivos y

- 0ciosos, establece una secuencia de actividades y elimi~

na 1a pérdida de tiempo en la ejecucidn de>1as'operaciof

nes. En 1a figura 5.18 se muestra dicho método.

B.) - DEPARTAMENTO DE COLECTORES.

E1 segundo. departamento que comprende este analisis es
Colectores, el cual tiene un total de seis colectores en
funcionamiento, pdra“ellos se tuvieron las sigdientes
consideraciones previas:

1.- La tripulacidén de cada centro de trabajo se compone
‘de -un co]ectorista y un ayudante.

2'L' La recopilacibn de los datos se hizo med1ante 12
‘utilizacidn de diagramas’ de grupo

3.- Las actividades que componen una preparac16n de mé'
quina son 51empre las mismas independientemente de la
d1f1cu1tad “del trabajo (nimero de tantos, medida, canti
' dad, etc.). diferencisndose unos de otros por.la repeti-
tividad en algunas de sus operaciones. Es por ello que
péra el andlisis del método de trabajo actual se obtuvo
un diagrama genera11zadode todas. las actividades que
forman parte del arreg1o..

-En 1a~figura §.19 se muestra el diagrama del método de
trabajo actual para este departamento.




D!AGRAMA DE PRDCESO DE

GRUPO

DEPARTAMENTO COLECTORES

 OPERAC! ON: PREPARACION DE MAQUINA o -

MAQUINA: METODO: ACTUAL. HOJA 1 DE 3
"OPERADOR ! AYUDANTE
'OPERACION N Er Al OPERACIO N

| coLocAR cABEZA DE COLECTADD, : T " COLOCAR 'CABEZA' DE COLECTADO,
 DE_ACUERDO A LA MEDIDA DE LA 16 T+ 16 OE ACUERDD A LA MEDIDA DE LA

FORMA. o R 1+ FORMA.

] corocar nook Lock e T 3 INACTIVO
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D]AGRAMA DE PROCESO DE

DEPARTAMENTO: COLECTORES ,
EREPARACION DE MAQUINA

OPERACION:
MAQUINA:

GRUPO

METODO:

HOJA 1 DE 3

ACTUAL
OPERADOCR AYUDANTE
OPERACION [Thsbe | mae | OPERACION |
Tt
' : T : A
COLOCAR CABEZA DE COLECTADO, T COLOCAR CABEZA DE COLECTADO,
- DE ACUERDO A LA MEDIDA DE LA .16 T 16  DE ACUERDO A LA MEDIDA DE LA
FORMA. R . + FORMA . _
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QCQLOCARVHOOK LOCK . 270+l 3 INACTIYOV
R TR 114
T 3 TRAER ROLLO DE PAPEL. FORMAS
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Fig.. 5.19.
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ACTUAL HOJA 2 DE 3

AYUDANTE

OPERACIO N

: GRUFO
DEPARTAMENTO: - COLECTORES
OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA
MAQUINA: METODO:
"OPERADOR
" OPERACION Mg Bt
) 5
A I
- COLOCAR PLECAS 12 4
T4y
11
CAMBIO DE ENGRANE A LA 4 +
| ‘MEDIDA DE LA FORMA i
. . e L 3
G L
|COLOCAR TAMBOR DE PINS AL PASO +
DE LA FORMA Y AJUSTAR _ +
e I
N ] X
"ABRIR ENGOMAOORAS Y COLOCAR- 4 1
"LAS AL PASO DEL PAPEL CARBON I
o B 1
AJUSTAR HOOK'LOCK 2 I
- :'~.yi i — L of )
ORI S R . -+
© AJUSTAR PLECAS Y CARRETILLA 4
'DE-CORTE. HORIZONTAL .
‘P *
1

10

QUITAR CAJA A ROLLO DE PAPEL
DE LAS FORMAS

TRAER ROLLO PAPEL CARBON

COLOCAR ROLLOS DE PAPEL FOR-
ﬁés Y CARGON, EN LAS ESTACIQ
S.

* INACTIVO:

SUBIR HQJAS ¥ PAPELvCAkBON

INACTIVO -

‘Fig. 5.19.



DIAGRAMA DE PROCESO DE

o ‘ GRUPO
DEPARTAMENTO: COLECTORES :
.. OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA - .
MAQUINA: METODO: ACTUAL  HOJA 3 DE 3
OPERADOR ‘ AYUDANTE
OPERACION Mingr [vimoe| © OPERACION
ABRIR MEDIAS LUNAS Y AJUSTAR .1-
+
DOBLEZ DE. HOJA ?.3 1 7 LIMPIAR ESCUADRAS
T
INACTIVO - : 9 + 7 PRUEBAS Y Vo. Bo.
L
... .WIEMPO. PRODUCTIVO 66 min: TIEMPO  PRODUCTIVO 68 min.
“]TIEMPO IMPRODUCTIVO 25 ___ -TIEMPO IMPRODUCTIVO: 22 .

TOTAL 81 min. 3 ; TOTAL 81 min.
¢ Fig. 5.19, » T
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'Lés actividades que forhan parte de una preparacién de
_méquina, en este departamento, son:

1.- Colocar cabeza de colectado.- Consiste en colocar
" una herramienta circular, en 1a cual se montan las ple-
cas:-para corte y se ayuda a la traccidn del producto.

2.- Cortar plecas.- En esta actividad se toma la me-
dida de la forma (ancho) y después se procede a cortar
la pleca, la cual es una lamina delgada de 2.5 cm. de
ancho aproximadamente, conteniendo en uno de sus lados
dientes para el corte.

3.- Colocar plecas.- - Una vez cortadas las plecas, se
montan en la herramienta circular.

4.- Cambio de engranes al tamafio de la forma.- Este
..cambio, se hace para dar el paso exacto al momento del
corte en.la cabeza de colectado.

5.~ Colocar Hook Lock o grapa de papel.- Consiste en
afreg1ar un tambor que contiene unos dientes que sobre-
salen hdr encima de 1a superficie del mismo. Estos
dientes son 1os que hacen 1a_grapa'de1 papel.

6.- Colocar-tambor de pins.- Les pins son una especie
de c]ayos que sobresa]en de un tambor circular y que ayu
‘dan a 1a traccidn del producto, 1a actividad consiste en
colocar el tambor a T1a medida de la forma.

7.- Ajuste de plecas y Hook Lock.-"~ Es un ajuste que
se hace antes de empezar el colectado de la forma.
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8,~ Ajuste de carretilla de corte horizontal.- Es el
colocade y ajuste de la herramienta encargada del corte
‘horizontal de la forma.

.. 9.~ Abrir y ajustar medias lunas.- Consiste en colo-

“car y ajustar un dispositivo, el cual hace el doblez del
productu. )

',10 - Traer ro]1os de papel opaco. Consiste en traer

el mater1al a colectar a los centros de trabaja.

11.- Quitar ceja a rollos de papel de las formas.- En

las impresiones de formas continuas, existe una parte so
brante, que se-e?imina para un mejor colectado.

‘ -12.- Traer rollos de pape1 carbén.-  Esta actividad
i cons1ste en traer los rollos de papel carbdp necesarios
para-el colectado.

13.- Colocar rollos de papel opaco y carhéh en las.esta -
En_esta parte los rolloes se co1ocan en ynas

”'flechas, due g]ran y hacen gue el ral1o se desprenda en

forma contfnua.

i4.- - Subir hojas formas y pabel carbdn.- Se desprende

© el Comieﬁzb'dEI rollo y se van trasponiendo las hocjas

tna contra otra de ta] manera que, queden listas para el
-colectado.

15 . L1mp1ar escuadras.a Consiste en limpiar un basti—
dor que permite el paso de las- hcaas, tanto de papel car:

'ubﬁn, como de formas.
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16.-  Tirar pruebas y Vo. Bo.- 'Es realizar los ajustes
necesarios para obtener el colectado deseado y asi tener

la autorizacidn del supervisor para iniciar el tiraje.

Ahalizando el método de trabajo actual se encontrd:

La preparacidn ce maquina actual no tiene una secuen-
cia’ de actividades, que conduzcan a una mejor realiza-
citn del trabajo.

- “Existe mala coordinacidbn entre los operarios al 1ie-
var a cabo las operaciones.

- -En'el momento de la preparacidn rno se cuenta con'los
elementos necesarios (falta de papel carbdn, goma, etc.)

teniéndose en consecuencia un exceso de tiempos muertos.
- Poca supervisiﬁn. -
- 'Se tienen’ operac1ones que no. son prop1as de los .opera o
rios y no son determ1nantes en la preparac16n de maquina.i'

Constantes ausencias de los centros de trabajo, tanto .
de1 co1ector1sta como del ayudante.

Junto coh el método propuesto, se dan una serie de reco-
' mendac1ones, para la obtenc16n de d1cho método.

- D1sponerlﬂ1meaor orden de act\vidades.

'~ Combinar las act1v1dades que son factibles.

= Eliminar operac1ones innecesarias. :

Hacer recorridos, povr parte.del superv1sor, a 105 cen'
LT tros de trabajo.

Tener control para 1a dnspos1c16n de materia pr1ma.
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< El Vo. Bo. debe ser dado en el centro de trabago.—_
Que el producto que 1legue de formas cantinuas, tenga

un minimo de desperdicio.

En la figura 5.?0 se muestra el método mejorado.

C.) DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA.

) Una caracteristica de este departamento es la,uti]iza-'
“cién de prensas planas, las cuales manejan el papel extendido
‘(pliegos), a diferencia de 1as prensas rotativas (formas conti-
nuas), donde el papel se procesa en rollo. Al manejarse el papel
en forﬁa'de hoja, la velocidad de impresidn disminuye ten1éndose
" con ello una mayor calidad del producto.

El departamento estd formado por cinco prensas p]anas,
tres de ellas son de dos tintas con tr1pu1ac16n de dos aperarios )
- por miquina; las dos restantes son de una.tinta, teniendo una_tr1—"
/pu]aéién‘de una y dos personas respectivamente, existiendo por GO1-

timo un ayudante, el cual realiza la funcidn de "comodin". o

Para las maquinas de dos tintas se plantea un anﬁiisis
general, dado que sus condiciones de operacidn, caracter?stwcas y
tipos de trabajo son similares. :

Las prensas de upa tinta también tienen caracteristicas

kparec1das entre ellas, pero al diferir el nimero de personas que
forman su tr!pulacién se analizardn por separado.

i La recopx]ac16n de’ los datos, al igual que en 1os otros
departamentas se hard a part1r de Tos diagramas de proceso en gru

poo cuadr111a.



DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
DEPARTAMENTO: COLECTORES
OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA - :
MAQUINA: - ‘ METODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 3
OPERADOR : ' AYUDANTE
. OPERACION = IR OPERACION
+
_ COLOCAR CABEZA DE COLECTADO T COLOCAR CABEZA DE COLECTADO
. DE-ACUERDO A LA MEDIDA DE 16 + 16 DE ACUERDO A LA MEDIDA DE
LA FORMA . » 4 LA FORMA
T
1t H _ _ : :
3 TRAER ROLLO A COLECTAR -
. CORTAR PLECAS o 12| | T11 7 ouimar cesa A roLLo
Ety N - . Lo ; ‘ N DI : v J- .
I : o .
+ COLOCAR ROLLO DE FORMAS' EN -
4 + | |7 6 LAS ESTACIONES, JUNTO CON -
1 I  PAPEL” CARBON ‘
COLOCAR PLECAS . . 12 T 7 LIMPIAR ESCUADRAS

- Fig.-5.20,




DIAGRAMA DE PROCESO DE

B GRUPO.
DEPARTAMENTO: | COLECTORES
OPERACION:  PREPARACION DE MAQUINA
MAQUINA: METODO: PROPUESTO HOJA 2 DE 3
OPERADOR , AYUDANTE
OPERACION e [pemro OPERACION’
| o 154y |
" CAMBIO DE ENGRANE AL 4 T 4  ABRIR ENGOMADORAS Y COLOCAR
. TAMARO DE LA FORMA T LAS AL PASO DE LA FORMA
e o {1
~ -COLOCAR HOOK LOCK Y- P T 6 COLOCAR TAMBOR DE PINS AL.
-~ AJUSTAR T PASO DE LA FORMA Y AJUSTAR
INACTIVO 11 -
AJUSTAR PLECAS Y CARRETILLA ; I
. DE CORTE. HORIZONTAL T ,
’ ) -+ : ABRIR MEDIAS LUNAS Y AJUS- .
' + 13 TAR_EL DOBLEZ AL TAMANO DE-
1 1 1 LA FORMA™
INACTIVO. s|| F
. = 11
““SUBIR HOJAS CONTINUAS ‘Y 7 T 5 AYUDAR A SUBIR HDJAS A
CARBON A COLECTAR - + COLECTAR
RO o - 4
o
1

Fig. 5.20.




. ' DIAGRAMA DE PROCES
GRUPO

DEPARTAMENTO: COLECTORES : ‘ _ B

OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA - - :

MAQGUINA: ' METODO: propussto  HOUA 3 DE 3.

o og-

OPERADOGR AYUDANTE
OPERACION ~  |Ewrs Eﬁf‘u"il_ OPERACIO N
‘PRUEBAS Y Vo . Bg. ) + g 7. INACTIVG
T
k:»TlEMPO‘:‘PRODUCTEVVOV‘ o 76.min. TIEMPO PRQDUCTIVO 76 min.
- TIEMPO IMpRODUCTIVO 0. - TIEMPO IMPRODUCTIVO .0
: . TOTAL 76 min.. =

T UTOTAU. - T mim
Fig. 5,20, 0« 0 LT
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MAQUINAS DE DOS TINTAS:
(R. Rekord. 507, 509; R. Parva 512)

Estas midquinas pueden imprimir tanto a una como a
dos tintas, existiendo Gnicamente una pequefa Varig
cién en su arreglo, siendo.lo mis comin que impri~
man a dos colores, es por ello que‘elmmétodo pro-
puéSto se planteard para una preparacidn de maquina
a dés tintas.

Es indisfinto tomar cualquier prensa de este tipo
para el andlisis. )

'En las figuras 5.21, 5.22 y 5.23 se muestran los

diagramas en grupo de los métodos de trabajo ac-
tual, en ellos se observa, que la preparacidn de
méquina estd compuesta de las siguientes activida-

‘des:

1= Lubricar maqu1na. Consrste en poner en mar. .

“cha la’ miquina al inicio ‘de un arreglo para efec-

',‘tos de calentamiento y detecci6n de fallas si ex:s-'

‘tieran.

2,- Medir placa.-  El operario mide el grosor de
Ja placa con el fin de seleccionar el empaque ade-

';cuado que deberd co]ocarse para que ésta ajuste al-- -
tambor. :

 ;3. Hacer p11a. Esto es, co]ocar el pape] ‘que -

. se va a 1mpr1m1r a 1a entrada’ de Ia méqu1na
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4.- Ajustar feeder.- De la entrada de la m&quina
se transporta el papel hoja por hoja hasta el punto
dé impresién por medio de unas pinias mecdnicas y
unds hules succionadores; ajustédndose segiin el tama
fio del papel.

".5.~ Colocar placa.- Es disponer sobre &1 tambor
“porta-placa la lamina.

6.- Ajustar recibidor.- Es el ajuste, a Ta sali-
" da de la miquina, de un recibidor al tamafio del pa-
pel. )

7.~ Preparaf tinta.- A la tinta para impresitn
- 'se Te agregan solventes antes de usarse.

8.~ Subir tintas.- Consiste en poner tinta en el
“tintero. .

f.,§;f ‘Bajar-tintas,— Se pone en marcha la.miquina’
fﬁpara que Ta tinta llegue a la placa y de ahi a la
. mantilla.: : ‘ R

,10.- . Pruebas y ajustes.-  Se obtienen pruebas del
trabajo y se hqéen ajustes previos al inicio del .ti

. raje. ' ‘ ) V e
‘11.-- Vo. Bo.- Una vez que se gbtiene una buena
~impresidn se 1leva Ta muestra al Supervisor para
que &ste autorice la iniciacion del tifaje.




o DIAGRAMA DE PROCESO pg
ORI ~ GRU
DEPARTAMENTO:  LITOGRAFIA RUPO
X | P.M. (UNA TINTA) _ C RN
_R- REKORD (507) METODO:  ACTUAL MOUA Ll DE &

. ‘OPERADOR , '

AYUDANTE .
OPERACION g Fah R E OPERACION
 REVISAR LAMINA ‘ 3]

IR POR PAPEL = _ 2

2 _— L o
. INACTIVO , 3 T
* COLOCAR PAPEL e 2| T t) 23 cavar saTERIA
o
- -I-:
o : . e
AJUSTAR FEEDER - - SN A
/AJUSTAR RECIBIDOR 3 I
. 'REVISAR ORDEN ‘ S T I
e R . -8 QUITAR PLACA (orden ante-
) . : : : T rior) S : :
. MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 4 4 S
" EMPAQUE. ' :
s — L O
B
.

Fig. §.21.




DIAGRAMA pE PROCESO pg

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA

P. M. (UNA TINTA) .
R. REKORD (507) ME TODO:

OPERACION:
MAQUINA:

GRUPO

ACTUAL

HWA 2 pg 4

OPERADOR

AYUDANTE

OPERACION |

TIEMPO | NEMPO

MINUT. 1 MINUT,

OPERACION -

PREPARAR TINTAS
REFORZAR PLACA

; INACTIVO

" SUBIR TINTA

| AR TINTA

OPERACIONES ADICIONALES

15

rS
-
-+
-
K N
L]
-— E
a4
- T
-
f
b od
o et
4 L
e e
1 T
-
NG 0N
o
. :
.
S o
e ‘1
N
- "r-b
-ﬁ-._—
atrn

24

11

"COLOCAR PLACA

IR POR AGUA PARA DEPOSITO | = .

.. LIMPIAR CONTRA

LIMPIAR PLACA Y MANTILLA

Fig. 5.21,




DIAGRAMA DE PROCESO pE

, ' GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
. OPERACION: P.M. (UNA TINTA) ' :
‘MAQUINA: R. REKORD (507) METODO: ACTUAL.  HOJA 3 DE 4 .
OPERADOR s ' AYUDANTE
OPERACION R EER OPERACION

St

Cprwactive 0 8

11

REPREE TN TUAE AT Y T NN 1

LI I . N S . D A L DU T DAL 20 SN UL AN M IUR SR LA BN AL SRR SR SAE NE |

FUR IR B S WO TR Y WRTY

'PRUEBAS Y AJUSTES™ 36 36 PRUEBAS Y AJUSTES

et

P IR SR T W SN T AT WO RS O

Fig. 5.21.




DIACRAMA DE PROCESO DE

" GRUPO
vDEPARTAMENTO LITOGRAFIA
OPERACION: . p.M, (UNA TINTA) _
~ MAQUINA: R. REKORD {507) METODBO:  pctuaL HOJA 4 DE 4
CPERADOR ' AYUDANTE
CPERACION [iahre | emro | OPERACION
1T
| vo. Bo.. R ’j- 6  INACTIVO
1 I
4
L
T
- 1
- TIEMPO PRODUCTIVO - 102 min. - TIEMPO PRODUCTIVO
TiEMPO. IMPRODUCTIVO A7 TIEMPO IMPRODUCTIVO

TOTAL 119 min., - TOTAL
" Fig. 5.21. -




DIAGRAMA DE PROCESO DE

. DEFARTAMEN TO: LITOGRAFIA
OPERACION: P M.

MAQUINA: R. REKORD (509) METODO:

{DOS TINTAS)

ACTUAL HOJAl DE 6

OCPERADOR

AYUDA NTE

OPERACION OPERACIO N
RSN, T
.COLOCAR PAPEL 1- 7 INACTIVO
+
, , Il
IR POR TINTA T ‘
o .t 14 QUITAR PLACA (orden ante-
4 r10r) : )
COLOCAR PAPEL T
R s 4
REVISAR PLACA - ,qﬂ
MEDIR PLACA - 1“
I
_CORTAR UN EXTREMO. DE LA PLACA L ' PREPARAR Y COLOCAR EN POSI-’
P - 10 CION TAMBOR PORTADOR DE
: PLACA
—,~;1NA¢TIVO' ] : :
£ | . 1 1 1nacTIvo |
-] 'MEDIR GROSOR -DEL EMPAQUE 4 VEDIR Y CORTAR LAMINA EN LAS

- ESQUINAS Y DOBLAR EXTREMOS




DIAGRAMA DE PROCESO DE

o : GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERACION: P.M. (DOS TINTAS) «
~MAQUINA: ) R. REKORD (509) METODQ: ACTUAL HOJA 2pg 5
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION |msse [nmmre OPERACIO N
"COLOCAR EMPAQUES , 2 LT LT 2 INACTIVO
AYUDA A COLOCAR PLAGA S O
COLOCAR EMPAQUE 3 +
' + 8 COLOCAR PLACA Y AJUSTES _
IB: |
" INACTIVO ‘ : : 4 1
' L L
) PREPARAR TINTAS 6 1 E 7 AJUSTAR PLACA ‘CON EL CONTRA
T
- v ) ) - -
" SUBIR TINTAS O C 5 ;' 12 AJUSTAR PASO DE HOJAS -
omaaR TINTAS - e | T
I
©, INACTIVO | R N R INACTIVO
v . T , : S
“ar SO - s LIMPIAR TOMADORES DE AGUA
. COLOCAR MOJADORES 7 5 T 1113 Y alustar vooanorea: ACt

" Fig. 5.22.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

.GRUPO
DEF'ARTAMENTO LITOGRAFIA
OPERACION: P. M. (DOS TINTAS)

T "MAQUINA: ~ R. REKORD (508) METODO:

ACTUAL  HOJA 3 DE &

CPERADOR

AYUDANTE

OPERACION

TIEMPS | TIEM PO

MINUT, | HINUT. OPERACION °
&
" NIVELAR TINTAS 9 T
LI T[] 6 nacrivo
- INACTIVO - 9 + H )
o ' T 3 CAMBIO DE AGUA
T 3 INACTIVO
; j.PONER EN: MARCHA LA MAQUINAV 2 |+
PRUEBAS Y AJUSTES 21 F | R
4| | 9 LImpIAR LamMInAS v mMANTILLAS |
CINACTIVO s [ |1
— 4 .
T1l]-5  acrvo
PRUEBAS Y AJUSTES 16 T




DIAGRAMA pE PROCESO pg

GRUPO
DEPARTAM‘:NTO LITOGRAFIA
- OPERACION: - {DOS TINTAS) :
MAQUINA: 'R. REKORD (S09) METODO: ACTUAL  HoOua 4 DE 5
7 :
" OPERADOR AYUDANTE
OPERACION R S il OPERACIO N
,."-'
CINACTIVO 2 1T e PRUEBAS Y AJUSTES
1" B - M - _r‘" . .
+
B
T .
PRUEBAS Y AJuSTES ‘20 T°11 14 1nactivo
L
4
\,- ! L il
» -
A acrivo e s bt 14 PRUEBAS Y- AJUSTES
- PRUEBAS Y ASUSTES s T
0 O
IhACTIVD, 1T 11 1 vacrive -

Fig. 5.22.:




DA GnAMA DE PROCESO DE-

. GRUPO
. DEPARTAMENTO: LATOGPAFIA
OPERACION: . (DOS TINTAS) : S
MAQUINA: : 'R. REKORD (509) METODO: ACTUAL HOJA 5 DE - 5
OPERADOR 7 AYUDANTE
_OPERACION Mot |REWT | OPERACIO N
. . ITT .
I 5 ° PRUEBAS Y AJUSTES
A o -
Vo. Bo. - : 12 I 6 INACTIVO
4 4+
T
B
= -L‘
g
1
o+
. __TIEMPO PRODUCTIVO 133 min. . TIEMPO . PRODVUCTIVO - 120 min.
- TIEMPO \MPRODUCTIVO - 32 - . ‘TIEMPO  IMPRODUCTIVO _45

: TOTAL " - 165.min. : NS TOTAL L

, 165 min..
Fig. 5.22. R



DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA

DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRU PO

OPERACION: . P. M. (DOS TINTAS) ;
MAQUINA: - R, PARVA 512 METODO: ACTUAL "HOJA 1 DE 4
OPERADOR "AYUDANTE
OPERACION Jusute | nmwe | OPERACIO N
REVISAR ORDEN . 2 1ol 1 1nactive
‘ ] T ] 1 PREPARAR LAMINA
'MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 3 i
EMPAQUES ] QUITAR LAMINA (orden ante-
— rior) »
‘| CORTAR ORILLAS DE LAMINA 8 + H
+ 5 INACTIVO
v - foend
: ' : 1 3 PONER EMPAQUES
IR POR PAPEL 5 T4 . g
T
L T
-} ‘coLocar papEL . 10 1
+ | {19 COLOCAR LAMINAS
= N S e
- INACTIVO ; 2 0OT
"COLOCAR PAPEL EN FEEDER SR I
© AJUSTAR FEEDER ‘10 T
= F .
= =

Fig. 5.23¢




DIAGRAMA DE PROCESO DE

o \ GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA »

- OPERACION: P.M. - (DOS TINTAS)

"MAQUINA: - .R.-PARVA 512 METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 4
OPERADOR . AYUDANTE
OPERACION - M B OPERACION

o + 5  AJUSTAR RECIBIDOR
B LT H
‘| 'PRUEBAS EN FEEDER 4 :: 4  PRUEBAS EN RECIBIDOR
' ' ' T
, ‘ L 4L
PREPARAR TINTAS . - 3 I
B V . h .A ’_‘ T . . .
¥ SuBIR TINTAS : 3 I 9 - CORTAR PAPEL PARA PRUEBAS
NIVELAR TINTAS : 7 3 T
g4t S R
4 PREPARAR MATERIALES-PARA . &
J | ] 6 LIMPIEZA DE LAMINAS. Y
o e [ ‘ MANTILLAS -
CBROARTINTAS . 14 U
;:; | 3 LLENAR DEPOSITO DE AGUA
4 E :
IO v 1macrivo
1 7 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS
AJUSTES w0 T s LT
S = T M
T
T

‘Fig. 5.23. - -




- DIAGRAMA DE PROCESO DE.

T GRUPO

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
"OPERACION: P.M. (DOS TINTAS) -
MAQUINA: R. PARVA 512  METODO:  ACTUAL HOJA 3 DE 4

OPERADOR. AYUDANTE

|Lihiee fremro [ OPERACION

MINUT. . ] MINUT.

© 'OPERACION

PN T S T W S W |
L L DL L A I B I B

a0 40 PRUEBAS

[ RS U B S SN SN S 1
LENNt Bt SCan BN DREL Ut RVt BNR) MEN |

PRI S S R T TN T G IS W RO
L ] L

} IR NI FRNL Jann B sre mua |

Fig.

v
~n
[




DIAGRAMA DE PROCESO DE

N GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERAC! ON: P.M. (DOS TINTAS)
MAQUINA: ‘R, PARVA 512 METODO: pacryaL HOJA 4 DE 4
CPERADOR . AYUDANTE
' OPERACION [EEre [nemm OPERACIO N
Vo. Bo. : 7 I 7 INAGTIVO
, ; 11l
SNy R
1
o+
I
ha
1
1
J
+
T
4
I
1
+
I - T . co B
0 TIEMPO PRODUCTIVO . 116 min. TIEMPO" PRODUCTIVO 103 min..
TlEMPO IMPRODUCTIVO .1 _ = TIEMPO IMPRODUCTIVO 14 _

TOTAL 7117 ‘min. oo ToTAL - o M7 ming
= "I Fig. 5.23. T Sl



DEPARTAMENTO
OPERACION
 MAQUINA:

‘DIAGRAMA DE PR OC‘-’SO DE:

GRUP
LITOGRAFIA
P.M.. (DOS TINTAS)

507, 509 y 512 METODO: PROPUESTO

HQJA 1 pE 3

OPERAD

O R AYUDANTE

OPERACION

lnsme TIEMPO [
tNUT

M - I MINGT. OPERACION

1 Lusricar MAQUINA

COLOCAR PLACAS -

6  MEDIR PLACA Y SELECCIONAR
EMPAQUES

"

15

=ttt

16 CcOLOCAR PAPEL

N TR W W NS WOOY T L 3
:}ll)lrl’|

19 3 PREPARAR TINTAS

3
LJEET SN B 4

10 SUBIR TINTAS Y AJUSTAR

3}

M 3
LARE SCHN Sual S an Eay R b

1

A

. Fig. 5.24.




"DIAGRAMA DE PROCESO DE

: : ' GRUPO
 DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA P
CPERACION: P.M. (DOS TINTAS) ; '
MAQUINA: 507, 509 y 512 METODO: pRopUESTO  HOJAZ DE. 3
. " OPERADOR AYUDANTE
OPERACION Midag i OPERACION

AJUSTAR FEEDER Y PRUEBAS

INACTIVO

-~ PRUEBAS

.14

40

[E T R S {

Lt v e 3 2 1 8 2 & 32
LANILICHL B ARGt Il SN Bn RO Su G |

1 11

IIALLJIOIII;

9 AJUSTE EN RECIBIDOR Y PRUEBAS

T

10 BAJAR TINTAS

40 PRUEBAS -

- Fig. 5.28.




DIAGRAMA DE PROCESO Dg

GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERACI QN P.M. . (DOS TINTAS) . '
MAQUINA: 507, 509 y 512 METODO PROPUESTD - HOJA -3 DE 3
"OPERADOR ' . AYUDANTE =
OPERACION Mgt | mue | OPERACION
L
L
1
e
SN E
S Vo..Bo. L s T 5 INACTIVO
. TIEMPO PRODUCTIVO 93 min. ~ TIEMPO ‘PRODUCTIVQ .93 min.’
 TIEMPO [MPRODUCTIVO - 5 , TIEMPO IMPRODUCTIVO 5
: TOTAL. ~ S&mn S OUTOTAL T S8 min.,

F1g 5. 24.
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: De los mismos diagramas y de Tas observaciones realiza-
das se encontrbd que existen las mismas fallas del departamento de
Formas Continuas, como son:

. - E1 operario realiza funciones que podrian ser delega-
das a otras personas.

- Ffalta de una secuencia de actividades,

~ Mucho tiempo ocioso, constantes platicas entre traba-
"jadores, lentitud en la realizacion de las actividades, poca super’
-visidn, nula motivacidn, etc.

Ademds de las- fa11as mencionadas se encontraron otras,
las cua1es ~afectan el desempeno del trabajo.

- Ambntonamiento del producto terminado.

- Ausencia de los centros de trabajo, consecuencia de

ol frecuentes y prolongadas estanc1as en los W. C.

_En el método propuesto se abaten t1empos ociosos 'y se.
suprimen act1v1dades que se con51deran no deben ser 11evadas a-
cabo por e1 prens1sta o ayudante.

Junto con el mé&todo se propone una mayor supervts1on )
por parte de] Jefe de turno.

2.-- MAQUINAS DE UNA TINTA.
) '2.1." Roland Parva 1 T (504).

La figura 5.25 muestra el método de trabajd actual
para este centro de costos, las actividades que To
conforman asi como. las fallas detectadas son las )




DIAGRAMA DE PROCESO pDE

DEPARTA:ENTO: LITOGRAFIA

GRUPO

OPERACICN: ~  P. M. (UNA TINTA) ) -
MAQUINA- R. PARVA 1 (504) METODO: ACTUAL  HOJA .l DE 3
OPZRADOR AYUDANTE
OPERACION [TEnre [memre | OPERACION.
— T
4L .
LUBRICAR L “AQUINA sl .+ 10 INACTIVO
CS
L1 1
INACTIVO 6 I 5 MEDIR PLACA Y SELECCIONAR
T EMPAQUE
.- -
- - 4+ = o
HACER PIL: 2l + 3 COLOCAR PLACA
" ! — 4+ |- .
TH
AJUSTAR FZZ:ZF ol +
R ‘ T 12° ' INACTIVO
-4
s R e e ‘4
{7\fPREPARAR .-n'As' st LT
[ I 2 LIMPIAR PLACA Y MANTILLA -
E ' I ]
(INACTIVO 8 I
: I
I

Fig. 5.25.




DIAGRAMA DE PROCESO pE

: GRUPO
DEPARTAMENTO: - LITOGRAFIA
" OPERACION: P. M. (UNA TINTA)

. MAQUINA: R. PARVA I (504)METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3

OPERADOR - S AYUDANTE
OPERACION i P OPERACION

bl -

'SUBIR TINTAS ~ 3

1
3l
LN R B |

CIBAUAR TINTAS . . AR 3 .
o LD 19 INACTIVO

| PRUEBAS Y AJUSTES 10 +

6 PRUEBAS 'Y AJUSTES
ANACTIVO. - el T
12 INACTIVO

‘PRUEBAS Y AJUSTES ™ " . 8

(INACTIVO = % P T e rruesas voaoustes

LPRUEBAS v agusTEs - - | d

| Fig. 5.25.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

S , GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERACION:A P. M. (UNA TINTA)
- MAQUINA: _R. PARVA I (504)METODO: actusL  HOJA 3 DE 3
"OPERADOR : _AYUDANTE
OPERACION LEurelumee ] opeRACION
. . N ,,1 L | ] N
_Vo.Bo. . ] ‘5 + 5 INACTIVO
-ﬁ' E o 4
T
+.
S %3
I
{
. T
~L
-+
e S
1
1
ik
.. TIEMPO PRODUCTIVO ~ 's7min. T{EMPO PRODUCTIVO ~ 22 min.
-;,-.'T'EMPO »lfY_lPRODUCTIVO 23 __ TIEMPO {MPRODUCTIVO - 38 ____

1Q1AL .7 80 min, . - ~ CTOTAL ... . - BO min..:
A R ~ Fig. 5.25. ' : R
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mismas que en las prensas de dos tintas, siendo co-
munes para todo el departamento. ) ’

Aparte del estudio del método de trabajo actual, se
.analizd la posiﬁi]jdad de quitar. una persona de 1la
tripulacién de esta miguina, con la finalidad de te

ner un mejor dprovechamiento del tiempo Gtil de tra
bajo. '

Por 1o anterior se sometid a la tripulacidén a un
muestreo de trabajo, el cual e5 una técnica esta-
distica en donde, por medio de cobservaciones hechas
al. azar permite medir y analizar cuantitativamente
¥y con precisidn la actividad de las personas.

Para poder establecer el tamafic de 1a muestra, se

realiz6 un muestreo preliminar, mismo que a conti-
nuacidn se presenta:

: 10356 11:07  12:15. 13:00 14:20
ColAeRILI0 11 1 1 5
, ©11:00  11:33 12316 12:20 ~  13:39
. ABRIL 11 ‘o o - 0 0 1
' Total derobservaciongs: 10 . e
- ; I P= 6 = .03 = 30%
“-To  inact. 5 ] s ce
, 3 _ -
6 q = _14 =.0.7 = . 70%"
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: Las observaciones se hicieron al azar usando una tabla de
o ri-eros aleatorios. ‘Se considerd el nimero de trabagadores activos
er: .l instante de la observacion.

Por el método estadistico se obtuvo el tamafio. de la mues-

p n
donde:
Ty = -Error estandar de 1a proporcitn. :
"p‘ = Ppréentaje de trabajadores'inactivos,’
‘g = Porcentaje de trabajadores activos.’

n = Nﬁmero de observaciones a determinar.

) Tomando un n1ve1 de conf1anza de 95% y un margen de
r«or de 10% :

o R
1.96° TP 10
- Tp. =05
5. =2 30 x 70
A
fno= 30 X 70 gy
- 25

: COn ayuda ‘de ]a tabla de niimeros aleator1os, se proce-k"'
 d1c a efectuar el muestreo en un periodo de diez d1as con nueve
7joaservac1ones diarias. A cont1nuac10n se muestra la tabla con e1
bre 1stro de Tas observac1ones. ' '




FECHA OBSERVACIONES (HORA - No. TRABAJADORES ACTIVOS) No. DE OBSERV./TOTAL TRABAJADORES
Marzo/86. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 INACTIVOS

12 11:20-1(11:30-2 |11:40-112:00-2 |13:20-1|13:30-1|13:40-1 |13:50-1 {14:10-1 9/7

13 10:40-0{10:50-0 [11:40-1 [12:00-1 |12:20-1 (12:50~013:00-0 {13:40-0 {14:10-0| - 9/15

14 10:00-0710:10-0 110:30-0 |11:30-1 [11:40-1{12:40-1:14:00-0114:00-1114:40-1 9/13

15 10:50-1{11:10-1 {11:30-0{11:50-0 |12:00-0{12:50~1|13:00-2 |14:40-2 {14:50-0 9/11

16 10:40-0[10:50-0 {11:30-0{12:00-0 {12:40-0{13:10-0{14:00-0 (14:10-0 {14:50-0 9/18

19 10:20-1(11:00-1 {11:10-1 [11:50-1 {12:20-0(13:30-1[13:50-1 |14:20-0{14:50-0 9/11

20 10:20-0(11:10-1 |12:10-1 (12:20-1 [12:30~0)12:40-0 [13:00~1 |14:30-1 |14:50-0 9/13

21 10:10-0§10:50-0 |11:00-1 {12:00-0 [12:20-1{12:40-2]12:50-1 [13:10-1 |14:40-0 9/12

22 10:20-0(10:40-1 {11:00-1 [12:40-1 {13:10-1(13:20-1 |14:20-1114:30-1 |14:40-0 9/11

23 10:20-0111:15-1 [11:40-1 3/3

84/114

TABLA No. 5.1.
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Haciendo el cdlculo de- probabilidades y t1empos con un
nivel de confranza de 95°. tenemos: :

P = Probabilidad de operario inactivo.
N = Nimero de observaciones de operarioc-inactivo.
Nt . = Nimero total de observaciones (nlmero de obser

vaciones x nimero de operarfos).

n

—E—%QL— desviacion estandar de la muestra

P N/Nt = 67.8%

La probab111dad obtenida nos indica que los operar1os de
. la mdquina, baJo estudio aprovechan sdlo un 32, 2% de su tiempo.

* Finalmente apoydndonos en este estudio y en el diagrama
-del metodo propuesto (fig. 5.26) se propone que la operacin de. la’
maquina sea 1levada por una sola persona, disminuyendo con esto el
tiempo inactivo y cuando las condiciones lo ameriten, el "comodin®
“debe prestar-ayuda en é;te,centro;

2.2.  Aurelia 46 (502)

Durante e] estudwo, el prens1sta encargado de esta
maquina, no mostré disponibilidad hacia su trabaao,
‘por 10. que se considerd. conveniente tomar otro pun-
‘to de comparacisn para poder ‘evaluar su desempeﬁo
Para ello se analizd e] método de trabago de un
pbrero, el cua1 ocupa el Iugar del prensista t1tui
‘lar cuando éste se encuentra-ausente.’




DIAGRAMA DE PROCESO DE

BRUP
: DEPARTAMENTO LITOGRAF1A ) -
OPERACION: P.M. (UNA TINTA) o

MAQUINA: R. PARVA 1 (504)METODO PROPUESTO  HOUA 1 DE 2
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION o [REER [mEee | OPERACION
‘ ) L o

| usricar maquina <ol L T
. - : . -+

. - — 4
| mepiR pLACA Y SELECCINAR st T

| EMPAQUE. ]
i T
CHACER PILA 2 {4+
. " ) RN P . ode
_COLOCAR PLACA - . 3 +

AusTAR FEEDER ot T g
e S 1

S r - N -
PR_EPARA&TINTA (IR 3
R

,,LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 20t
: - . =
suBIR TINTA 3 +

. Fig. 5 .26,




DIAGRAMA DE PROCESO Dpg

GRUPO
- DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
T OPERAC|ON: P.M. (UMA TINTA)
‘MAQUINA; R.PARVA 1 (504) METODO: pROopUESTO HOJA 2 DE 2
 OPERADOR  AYUDANTE
OPERACION el B! OPERAC!O N
— - 1L
. +
“BAJAR TINTA i 4 +
1
1
. o o 4
PRUEBAS Y AJUSTES = ca2s |4
a
-1
T
1
Vo. Bo. - AR +
o ' ' Ll 1
,o
‘ TIEMPO. PRODUCTIVO - 69 min, TIEMPO PRODUCTIVO .
- :TIEMPO . IMPRODUCTIVO o TIEMPO IMPRODUCTIVO -

L TOTAL 69 min.. ' - XoTaL o
iR : Lo ‘ Fig. 5.26. ’ . SR
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.Laé figuras. 5.27 y 5.28 muestran 105'diagrémas obte -
nidos para cada uno de los operarios. En ellos se
puede ver la gran diferencia que existe en el-tiem-

po de preparacidn, esto se debe a que el.operario
titular pierde gran cantidad de tiempo entre activi .
‘dad y actividad, lentitud en la realizacidn de las
" Operaciones y ausencias pro]ohgadas del centro de-
trabajoc. En la figura 5.29 se da el diagrama del

' mgtodo propuesto. - : : o



DOt

" DEPARTAMENTO: |1TocRAFIA
- OPERACI ON:

GRUPO

AGRAMA DE PROCESOD pE

P.M. (UNA TINTA)

MAQUINA: ‘(\gREH%ﬁM METODO: acTuaL HOJA L DE 3
OPERADOR AYUBDANTE.
‘OPERACION ll«'uﬁ'&’r'." i OPERACION

.

: I

2] LUBIRCAR MAQUINA 10 I
QUITAR PLACA (orden: . +
:}-anterior) o+
-
MEDIR PLACA, SELECCIONAR A1+
EMPAQUE Y:COLOCAR EL- CONJUNTO _ 4
-‘HACE.R:P.ILA ‘ 4 I
AJUSTAR FEEDER * - s T
L

- Fig. 5.27.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUP
‘ DEPARTAMENTO LITOGRAFIA
OPERACION: P.M.  (UNA TINTA)
NA - AURELIA 46 .
~MAaQuUINA: (P. TITULAR) METODO: ACTUAL HOJA > DE 3
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION MINGTC | Ao OPERACIO N
“INACTIVO 7 I
—— -
: T
AJUSTAR FEEDER , ' 10 I
.
. . - . o . T
| PREPARAR TINTAS ™ = 3 T
~'SUBIR TINTAS ' , sl X
BAJAR TINTAS ~ g B
~PRUEBAS Y AJUSTES - . 7 +
4
3 ) . 4
INACTIVO. 6 I
, , , 1
-t

" Fig. 5.27.




" DIAGRAMA DE PROCESO OE

e : GRUPO
- DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
. OPERACION: P.M.  (UNA TINTA) .
. 6 ; .
MAQUINA: wﬁﬁ%ﬁm) METODO.AGm&k . _HOJA 3 DE-3
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION . ol oyt OPERACION
PRUEBAS Y AJUSTES : 19 I
| active o e
" PRUEBAS Y AJUSTES all I
Vo. Bo. . S 6 1
 TIEMPO PRODUCTIVO ‘9o min.. - TIEMPO .PRODUCTIVO
‘“EMPO IMPRODUCTIVO 17 : TIEMPO IMPRODUCTIVO =

. TOTAL - - 107 min. . oo ToTAL o
e L Fig. 5.27., DR



‘DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
DEPAR TAMENTO: LITOGRAFIA v
OPERACION: P. M. (UNA TINTA) -
MAQUINA: AURELIA 46 (SUSTITUTOMETODO: ACTUAL HOJAl DE 3
"OPERADOR AYUDANTE
OPERACION Jrauge neme | OPERACION
L
¥
MEDIR LAMik: Y SELECCIONAR 1T
| EMPAQUE 1
=1 T
-
TaTe L - JF
'HACER PILA sl +
C 2l
1
IR POR TINTA - 3] +
L T
" SUBIR TINTA 2 4
P ‘. ’ ] -’v
 BAJAR TINTA T
LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 4 I
CONSULTAR SUPERVISOR 11t
4
-+
+
‘Fig. 5.28.




OPERACION: P. M.

GRUPO
(UNA TINTA)

, _ DIAGRAMA DE PROCESO DE
- 'DEPARTAME NTO: LITOGRAFIA

‘OPERADOR

SMAQUINA: AURELIA 46 (SUSTITUTO) ME TODO: ACTUAL

AYUDANTE

_ OPERACION

TIEMPS
MINUT.

=
z

F 4B
St |
S—_

OPERACION

- PRUEBAS © -

;-
BRI L N L L L L R R A

52

PO SN B S R 1

N NS N AEEL I AE DR A SRER Sh DU B B NN B RN Rhok b B }

S S '}

Fig. 5.28%

HOJA 2 DE 3




DIAGRAMA DE PROCESO DE
GRUPO

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERACION: P. M. (UNA TINTA) , »
"MAQUINA: AURELIA 46 (SUSTITUTO) METODO: ACTUAL - HOJA 3 DE 3

OPERADOR AYUDANTE
OPERACIGN Jrienrefneme | OPERACION. .
44
: Vo, Bo. E : 5 ::
E
4 .
TIEMPO PRODUCTIVG 84 min. TIEMPG PRODUC

VO
ivo

..TIEMPO (MPRODUCTIVO TIEMPO IMPRODUCT
TOTAL ) 84 -min. ; oo TOTAL
: 3 . Fig. 5.28. ' :




DIAGRAMA DE PROCESO DE

GRUPO
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA
OPERACION: P. M. (UNA TINTA) L o
MAQUINA‘ AURELIA 46 METODO: propuesto  HQJA | DE 2 .
OPERADOR L AYUDANTE
OPERACION .~ [WEwreumaro] OPERACIO N
LUBRICAR MAQUINA . = . 5] :E
‘ A1 ¥
. +
MEDIR PLACA Y SELECCIONAR" 6 T
‘EWPAQUE ST S +
AT
| wacer piLA . e || T
+
;‘JL
SRR = : T
_ AJUSTAR FEEDER - . 0|+
I
I
"Fig. 5.29.




DIAGRAMA DE PROCESO DE

: GRUPO

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA

OPERACION: P.M.  (UNA TINTA)

MAQUINA: AURELIA 46 METODO: PROPUESTO . HQJA 2 DE 2
OPERADOR AYUDANTE
OPERACION R EERR OPERACIO N

T - ——
o 'T.
PREPARAR TINTA 2 T
3 - —1 ﬁ-
SUBIR TINTA 2l | T
CeamTmm sl t
o e ’ : ' - o’
:
-PRUEBAS .Y AQUSTES - 25] | I
. o ‘-t
+
- 7. -F.
I
X
I
:- .
-+

T N . N m ﬂ'v

vd‘.’ Bo.: = ‘ I B D o

St R 4 +

 TIEMPO PRODUCTIVO 74 min. . T{EMPO PRODUCTIVO

.»TJEMPO IMPRODUCTIVO | 0 _TIEMPO IMPRODUCTIVO

: ‘ TOTAL = 74 min. . S ToTaL

, , Fig. 5.29. . .
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D.) DEPARTAMENTQ DE ACABADO.

En este departamento el trabajo en su mayor parte, se
efectia manua]mente, las operaciones y actividades se 1levan a ca-
‘,bo en diferentes formas y tiempos, segun la experiencia y capacidad

. de cada trabaaador.

Para la aplicaciﬁn del estudio de hétodos, se hizo una
clasificacion de los tipos de forma que 1legan al departamento y
el trabajo que estos implican.

Formas Offset. Contar, vibrar, emparejar, encartonar,
cortar, engomar, empaquetar y rotular. (fig. 5.30)

formas Snap-out y Formas Contfnuas. Revisar‘fo]io, engo-
mado, encartonar, emparejar, empacar y rotular.
" {fig. 5.31).

Chegues Offset. Re?isar folio, impresién; encartonar,
.alzar, emparejar, engomar, desun1r, empacar y rotu-
lar. {fig. 5.32)

Chegues Snap~out y Formas Contfnuas.: Revisar folib, im--(

presibn, engomado. ‘encartonar, emparejar, desunir,
empacar y rotular. . (fig. 5.33)

Sobres 1am1nados. Planchar ponchos, perfofado.rseparar‘ o
interior, pegar, empacar y rotular. (fig. 5.34)

Cheqdes'de ventanilla. Revisar, contar, encartonar, en-

c1ntar, engrapar. cortar, empacar y rotu]ar.
(f1g. 5. 35)




Chegues de tres en’hoja. Revisar, encartonar
engrapar, encintar, €mpacga)

. En este estudio ggq
Tos Cuales go Muestry 1,
“landg todas
OPERACIOy
TRANSPORTE

DEMORA




DIAGRAMA ANALITICO

OWIET® : FORMAS OFFSET.

LUGAR 3 DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
" EMPAQUE. OPERACION. O s
TRANSPORTE D 5
ACTIVIDADES : . CONTAR, ENCARTONAR, VI- { ceprma
BRAR, gomm; ENGOMAR, ENPAQUETAR V| Siereccion D 3
JROTULAR." 50,000 FORMAS. i o O :
FECHA = - DIAGRAMA Nim. 1 ) 4
MAYD 1/86. - 1 DISTANCIA (M) 130
e HOJA Nim, TIEHPO = (MIN) 637
. prsTANCIAl TIEMPO SIMBOLO !JBSER.VACIUNES:
: DESCRIPCION. [4:}] (MIN.), oDDD
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5. ~N.
| REVISION DE ORDEN ¥ MATERIALES. 10 P
CONTED Y ENCARTONADO." 132 |t ' SE ENCARTONA €/100
VIBRADO. 45 N POR BLOQUES DE 500
. ; - ~
JMIENTRAS ES LLEVADO A.GUILLOTINA. 20
A GUILLOTINA, 20 3 V1
“LcorTE. 150 P/BLOQUES DE 1,000
{4 ENGOMADORA. 20" 3. ‘
-] PARA ENTRAR A ENGOMADD. 20 P
A ENGOMADO BLOQUES® DE 100. ) o3 |-
MIENTRAS SE LLEVA A EMPAQUETAR. 18 .
JA_EMPAQUETAR A MESA 20 3
SE EMPAQUETAN ¥ ROTULAN 1,000 FORMAS. 120 ﬂ
A PRODUCTO  TERMINADO. 15

Fin. 5.3Ca




i o At DIAGRMA DE RECORRIDO = ACTUAL

rormas offset

DEPARTAMENTO
ForMas ConTINUAS

A {SS -

: : — DEPARTAMENTO
2 | COLECTORES
] | .
o) } C—o
e <

I | 1 | |
0 g | [ 1 DEPARTAMENTO
S S !: IHPRENTA
0
o}

P19, 5.30




DIAGRAMA ANALITICO
OBJETO : FORMAS S.0. y F.C. R ESUHER
LucaR 1 DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL " PROPUESTA
EMPAQUE. OPERACION O 10
ACTIVIDADES : REVISAR FOLIG, ENGOMADO, :;;::::nm R Z
ENCARTONADO, -EMPAREJAR , ENGOMAR, EMPAL ficor ooy D 1
CAR Y: ROTULAR. 50,000 FORMAS. AL CERANENTO 3 0
FECHA : DIAGRAMA lidim. : : A
ABR. 26/86. | yuoia nio. :is;:';“t“i:; 8‘;2
DESCRIPCI O' . ,.(‘ - ‘ DI?:A)NCH .{gg{}:;’ O ;MBSLOD v OBSERVACIONES :
AL DEPTO. DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 5 b
REVISION DE- ORDEN Y MATERIAL. 18 )
MIENTRAS TRABAJADOR- CONTINUA. 20 //
REVISION DE FOLIO Y ENGOMADO, ENCARTONADO. m - |4
MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 15 j>
CONTINUA REVISION DE FOLIO Y ENGOM., ENCAR. 60 :
‘ MIENTRAS TRABAGADOR CONTINUA. 7} :>
EMPAREJA A 2,000 FORMAS. ’ r1
| ENGOMADO A MANO 3/4 PRIMERA MANO. 35
A SECAR 35
'ENGOMADO SEGUNDA MANO, 30
A SECAR 55
DESUNIR BLOQUES DE 100 58 U
MIENTRAS TRABAJADOR 'CONTINUA. 20 h
A_EAPAQUE. 15 3.
MIENTRAS TRAEN CAJAS Y ROTULAN. 25 y
EMPACAR EN ENCINTADORA { de 2,000) : a4 ﬂr
COLOCA CAJAS EN TARIMA. _ s U
HASTA SER TRASLADADO A P.T. 2 |V
A PRODUCTO TERMINADO 10 :

Fie. 5.31 a




—— DIAGRAMA DE RECORRILO ACTUAL Formas roma sap Out y contama

DEPARTAMENTO
Formas ConT1HUAS

DEPARTAMENTO

| momsae |
n CoLECTORES

L ] L 1 DEPARTAMENTO

| | " INPRENTA

000000

Fig, 5.0




DIAGRAMA ANAL1TICO

OBJETO ': CHEQUES OFFSET. R E S U M'EN
LUGAR  :'DEPARTAMENTO DE. ACABADO Y ACIIVIDAD ACTUAL PROPUZSTA
EMPAQUE . OPERACION @) 7
ACTLVIDADES ; CORTAR, REVISION DE FOLIO romen D 8
£ IMPRESION, ALZADO, EMPAREJADO., -ENGO D
MADD, EMPACADO Y ROTULADO. T i;‘f:g:ifgm O 3
FECHA : DIAGRAMA N, 1 S Vv
el o = e
DESCRIPCION nzi;,.;mcu fﬁ?‘f‘? o ;HBSLOD oRSERinCIONES!
AL DEPARTAMENTO DE . ACABADOD -Y EMPAQUE. 70 5
HASTA QUE SE INIGIE- LA ORDEN. 315
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 15 P
A CORTE. . 3 2 Y4
|se corTA. (5 CORTES A 1,000 CHEQUES) T L4
HASTA QUE ES LLEVADO A MESA. 20 D3
| wesa. 15 2
" |REVISION DE FOLIO E _IMPRESION. 15
| BAIAR" EL ORIGINAL. ‘ 30 1§
“ | MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. ’ DS
" | DISTRIBLCION DE LOS TANTOS EN LA MESA. 10 <
| MIENTRAS TRABAJAODR CONTINUA. ) ji 5 P
‘J ALZADO ‘Y. ENCARTONADO CADA 25. foseo g
'PARA” SER LLEVADO A ENGOMAR. 15 ‘
A ENGOMAR. L 5 3
WMIENTRAS ‘SE INICIA EL ENGOMADO. 10 y
| SE'ENGOMAN JUEGOS DE 25. 0 |g
PARA’ SER ‘LLEVADO A’ EMPAQUE. . 10 D
A EMPAQUE. - 25 3 <F ]
MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (2) 12
J EMPACAN EN ENCINTADORA. 2z 14 4r -
HASTA SER LLEVADO A DEPARTAMENTO DE P.T. 20 ;F
A DEPARTAMENTO DE PRODUCTO TERMINADO. 10
: ; Fin 5.32 a




Departamentot  Acabado

DIAGRAMA  DE RECORRIDO

=lIn

0O

—

ACTUAL

Format Chequa Cffset Especial

DEPARTAMENTO
ForMas CoNTituas

/

/

COLECTORES

e BEPARTAMENTO

oooooo

B

DeparTAMENTO

IMPRENTA

Fig. $.32



DIAGRAMA ANALITICO
oRJEI® :- CHEQUES S.0. y F.C. ’ R ES UHEHN
LUGAR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVEDAD ACTUAL PROPUESTA
- EMPAQUE. OPERACION O 10
TACTIVIDADES : REVISAR, ENCARTONAR, EM- | cormn R ;
PAREJAR, ENGOMAR, DESUNIR, EMPACAR Y| oncorc o D 3
ROTULAR. 20,000 CHEQUES. 3 TANTOS. {1 orocoio . 0 .
FECHA : | oracraA Kim. 1 : ) 4
,ABR' }§/8.6'. HOJA tGa. 1 :i;:zm:";:; - . 8:: A
b ESCRIPGCION . legnm“ ﬁlgi‘n:? O 3?1551-0D v OBSERVACIONES:
A ACABADO.- 32 5
MIENTRAS SE INICIA LA ORDEN. 310
A LA MESA. ] . 10 2
| REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 15 b3
MIENTRAS TRABAJADOR INICIA. : 30 P
REVISION DE FOLIO, IMPRESION Y ENGOMADC. e e SE ENCARTONA A LA VEZ
SE EMPAREJA PARA ENGOMAR . ‘ ' 130 N BLOGUES DE 1,000 §
ENGOMADO A’ MAND PRIMERA MANO- < es ‘ '
A SECAR. : : | a0
~.. ) EneoMADO - SEGUNDA MANG.” - T 20
A SECAR. ' T 60’
DESUNIR EN BLOGUES DE 250 CHEQUES. ‘ - 15
MIENTRAS ES TRASLADADO.A EMPAQUE. E w0 | Y
Laewaque. . 13 3
‘| HASTA QUE LLEGUEN CAJAS ¥ ROTULEN. , 1 10 P 5 CAJAS.
|sE_coLocan en casas. ' ' 20 ‘
-} SE ENCINTAN MANUALMENTE . LAS CAJAS. ' 15 | U
- MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 1 I T
SE COLOCAN EN TARIMA. c o 10
A PRODUCTO TERMINADO. : 12 o
Fia. 5.33 a




Deparumento:  Acstado DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL Formas Croqua hap Gut ¥ Foom Contimn

j DeparTamENTO

Formas CoNTinuas

0 V —

DEPARTAMENTO

= D COLECTORES

ooog
B

gl
N
T
( ] | ]
L i 0 1 DEPARTAMENTO
IMPRENTA

1
|

000000

0
©)
D :
0

Pig. 5.31




DIAGRAMA ANALITICO
OBJETO. : - SOBRES LAMINADOS. RES UM'EN
LUGAR' : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ._ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTA
EMPAQUE. OPERACION O 4
AGILV1DADES : PLANCHAR PLECAS, PERFORA | TRANSFORIE D 3
0, SEPARAR, PEGAR Y ENGOMAR. TSP o D H
5,000 SOBRES. ALMACENAMIENTO | 1
FECHA - DIAGRAMA Nia. 1 : . 4
ABR. 17/86. DISTANCIA (M) 125
HOJA Mim. 1 TIEMPO  (MIN) ~ 789
DESCRIPCION ° Dl?gﬂcu :(tz‘al{l.,? o EMBSLOD v onERmGtotES:
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO. ' B 7 2
HASTA INICIO DE ORDEN. 46
A MESA : 6 2 q
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. : 10 b
HASTA QUE TRABAJADOR. INICIA. 20 p
_PLANCHA PLECAS, PERFORA, SEPARA Y PEGA. 120 < "{PEGA 1 DE CADA 2.
© | M1ENTRAS TRABAJADOR REGRESA. » - 30 qi;>
| .CONTIRUA CON PLANCHADO, PERFORADD, ETC. B R R
MLENTRAS TRABAJABOR REGRESA. ~ =~ ° o 15 :>'
'CONTINUA CON PLANCHADO, PERFORADD, ETC. 240 - | <]
_HASTA SER LLEVADD A ENCINTAR. ‘ 1 20 )
A_ENCINTAR. : : 15 3
HASTA QUE LLEGAN CAJAS (2) Y ROTULAN. 19’
EMPACAN EN ENCINTADORA. " -~ . - 2 .
'HASTA SER LLEVADO AL DEPARTAMENTO DE P.T.] - 10 ]
AL DEPARTAMENTO DE -P.T. : 72 10

Fin. 5.34 a




DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL

Forma: Sotxw Leminado

_-r..r_—D

DEPARTAMENTO
Formas ConTinuas

/
/

» DeparTanento
@\:B CoLECTORES

0

A
<&

[

)
=

[
[

i

(O0DO0000

[

DEPARTANENTO
InPRENTA

rig. 5.34



DEAGRAMA AMALITICO
OBJETO ; CHEQUES DE VENTANILLA, A E S U nE N
LUGAR * : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL _ PROPUESTA
EMPAQUE . OPERACION O 6
TRANSPORTE D 5
ACTIVIDADES : REV;SAR Y ENCARTONAR, CORYcspema 5
TAR, ENGRAPAR, ENCINTAR, EMPACAR Y RO} oo . D 1
TULAR. 1,250 CHEQUES. P | o
FECHA : DIAGRAMA Nam. 1 — v
ABR. 21/86 SROTI DLSTANCIA (M) 3
: . ESCA fidm. 1 oG 137.25
> o pistancial Trempo SIMBOLO OBSERVACIONES ¢
PESCRIPCION ) (mu')'»ODDDv
A DEPARTAMENTO DE ACABADO. 32 2
EN ESPERA DE SER PROCESADA. ' 10
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 S
HASTA QUE TRABAJADOR CONTINUA. 5 |
'REVISION, - CONTEO Y ENCARTONADO. 1 s [
A" CORTE. 12 2
'} CORTE. - S
" | WiENTRAS ES TRASLADADO A LA MESA. b >
Jamesa, ) ’ 10| 2 A
MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. B 15 .
B N 4
ENGRAPADOS EN BLOQUES DE 50. : 1w 1]
Jencinrapos. N 20 4
e . -
HASTA QUE LLEGUE Y ROTULE CAJA (1) ° 15 t
SE COLOCA DENTRO DE CAJA. . 1 '
A ENCINTADORA. ' T2
ENCINTADA EN ENCINTADORA. ‘ -} o.zs
A PRODUCTG TERMiHADO. ’ ; 5
79. 5.35 2




Departanento:  Acabado

DIAGRAMA DE  RECORRIDO ACTUAL Format Cheque de Ventantlln

DepaRTAMENTO
Formas ConTinuAS

E]] ' _—
, —

[ ] | —— DEPARTAMENTO
D [ COLECTORES
[ .
DJ =
— C——o
r“’\
179 !
| I
4 5 I I
T ] I : ; DEPARTAMENTO
I
L [ ; ] MPRENTA
||

ooaoo
ol

Fig. 5.35




DIAGRAMA ANALITICO
ORJETO : CHEQUES DE 3 EN HOJA. R ESDUMRER
LUGAR ': DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
EMPAQUE. ’ OPERACION O 6
TRANSPORTE D 6
ACTIVIDADES : REVISAR, CONTAR, ENCARTO-f pcpepy 4
NAR, REFINAR, ENGRAPAR, EMPACAR Y RO-J ~"n' D 2
TULAR. 1,000 CHEQUES. . 0 o
ALMACENAMI ENTO
FECHA : DIAGRAMA Nim. 1 \4
ABR. 15/86. i 1 | DISTANCIA (1) 195
HOJA Nim. TIEMPO (MIN) 396.75
] ] prstancial rremro SIHBOLO OBSERVACIONES:
DESCRIPCION ) (MIN.) ODDDV
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO. ‘ 70 ] J i
HASTA INICIO DE ORDEN. 280 b | TEMPORAL.
A MESA. 4 2 L
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 3 >
REVISION, CONTEQ Y ENCARTONADD. ) 13
A CORTE. 12 2 q
REVISION DE ORDEN Y TRABAJO. : 6 | E
CORTE. ~ (6) ) 5 <]
PARA SER LLEVADO A COSEDORA. -1 20 A
A’ COSEDORA. S ' 12 .- 2
HASTA  INICIAR ENGRAPADD. o "5
ENGRAPADO . B 10 I
ENCINTADO. ) . 12
MIENTRAS LLEGA CASA Y SE ROTULA. - 25 P
| MIE! LLE »
SE COLOCA DENTRO DE CAJA. 1 os
A ENCINTADORA. - 25 2 | D
SE ENCINTA. ' ; ' 0.2
AL DEPARTAMENTO DE P.T. - - 72, 5
Fig., 5.36 .a




Departanentas  Acsbudo DIAGRAMA ' DE  PECORRIDO FCTUAL

Formai Chome tren en foja

DepaRTAMENTO
Formas ConTINUAS

] . DEPARTAMENTO
@ I — D CoLECTORES

[
[
— [ 10

A
©

]
ar

‘: DEPARTAMENTO
IHPRENTA

Fig. 5.36
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Las fallas que se encontraron son-las siguientes:

- Poca supervisidn, falta de estdndares de produc-
¢ibn y nulo control en lo referente al trabajo
diario_ realizado.

- Materiales y herramientas insuficientes.

- Pérdida de tiempo en busca de drdenes y materia=-
© les. '

" - Actitud negativa del trabajador hacia la empresa.

= Trabajos que consumen mds tiempo del necesario,
- debido a productos deficientes hechos en otros
departamentos. )

- Area de herramientas y matefiales‘auxiliares no
def1n1da (tar1ma, fol1adoras, goma, p1omos. 11qui
vdos, etc. )

= Area de empaque fuera del departamento.

" Propuestas de mejoramiento:

= f' Mayﬂr suberyisiﬁn y control de personai, estable~
"/ cigndose estindares de produccién.

- Materiales'y herramiehtas Suficientes.

- Una red1str1buc16n y def1n1c16n de Ereas para ma-.
" teriales y herram1entas. . :
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- Una redistribucién del &rea de empaque.
- Una_engomadora ademds de 1a existente.

- ng céda trabajo que sea terminado en una miquina
: empaque, enfajille, o empaquete al pie de la mis-
_oma.

- Motivacidn para los trabajadores.

- Para la operacidn de emparejar se propone la uti-
lizacién de una caja de madera que a continuacitn
se detalla.

Laja de madera:

La cara superior deberd ser hueca, la pared fron-
tal desmontable como se muestra en la figura, la -
~‘cual al igual que la pared trasera: tendrdn ranuras
:paré ajustar -una -pared removible al tamafo ae las

">fbfmas a -emparejar. I ' ‘

Esta caja serd utilizada cuando se trate de empa=
~-rejar formas para engomar en bloques, que se deberan
;;ir formando al colocar las formas.dentro de. 1a caja,
“habiendo ajustado,anteriormehté 1a pared removible

R a1 témaﬁo de las formas, para asi facilitar el empa-

" rejado, una vez que se han completado.los bloques
con la cantidad reduerida'dé formas se procederd a
quitar 1ajpared frontal desplazdndola hacia arriba,
"quedando de esta manera, expuesto el bloque en el

. costado-a engomar.' o




REMOVIBLE

30 cm.

PARED

FRONTAL ~




- 165 -

Distribucién propuesta:

‘Se busca que el material en ﬁroceso haga el menor
recorrido en el menor tiempo y por consiguiente nos
_ proporcione el minime coste posible por movimiento
de materiales, aunado és5to a un minimo tiémpo posi-
b1e en proceso. '

Esta distribucidn se disefid bas&ndonos en un and-
‘1isis de los trabajos que se realizan en este depar-
" tamento y siguiendo sus trayectorias con la ayuda de

1os cursogramas analfticos y diagramas de recorrido.

Los cambios que se proponen son los siguientes:‘
- Ubjcaéibn de 1a enéomadora propuesta.
« - la é1iminac16n de uné gui11otina y reubicacidn de
»otra.-‘ ' :
'-V"Lé‘;euﬁicaciﬁn_&el é;ea dé empaque :
: ‘; La reubicacidn qévuna:yibraQOré.
- -Definiciﬁn de §rea de materiales y herramienta. -’

- _E1imina616h del estante.

A cont1nuac16n se presenta la distribucidn pro= -
puesta en un planc a esca]a. donde . se. pueden apre-
ciar ' dichos. cambios y mds dde1ante se . dan los curso-

 gramas analit1cos y d1agramas de recorrido propues-
tos, basados en la nueva d1str1buc16n, mismos que
;nos muestran las- me;oras que podran 1ograrse.
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;ichérdo al plano de distribucidn:

“En g'om_aqora's .

. Guillotinas.

. Encintadora.

Vibradoras. '

Meslas‘ de trabajo.

Cosedéras, ponchadaras y de§punta:dofa$._.> ; o

“Area de materiales y herramientas.




DISTRIBUCION PROPUESTA
DEPTO. DE ACABADO -

————

S oEPTO.
e
" FOoRMAS’
CONTINUAS

o}

*9

T =

L
T

SEPTO.
‘oE -

IMPRENTA .
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Fin, 5.37




DIAGRAMA. ARALITICO

ORJETO : . FORMAS OFFSET. -

LUGAR 1 DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTA
EMPAQUE. OPERACION ®) 5
TRANSPORTE D 5
ACTIVIDADES : CONTAR, ENCARTONAR, VI- focppna 0
- BRAR, CORTAR, ENGOMAR, EMPRQUETAR Y | - D 1
ROTULAR. 50,000 FORMAS. ) ] 0
FZCHA' : DIAGRAMA Nim. 1 - : \v4
. DISTANCIA (M) 94
HOIA Nia. 1 TIEMPO  (MIN) 433
[ — SIMBOLO UBSERVACIONES:
PESCRIPCION [CH CHIK.D ODD_le
‘AL DEPARTAMENTO' DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 \
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5
CONTEO ¥ ENCARTONADO. 125 ] r]
VIBRADO. a8 " .
A GUILLOTINA. '3 2 '
. CORTE. 9 CORTES A 1,000 90
F,_ENGOMADORA. 1 1 |
Ensomno BLOQUES DE_100 . n '
A EMPAQUETAR A MESA. 20 '} 2 .
_SE_EMPAQUETAN y ROTULAN 1,000 ' 89 .
: gg DEPARTAMENTO DE P.T. 5 >

Fig. 5.38




; DIAGRAMA DE RECORRIDO. PROPUESTO -
Departamento: Acabado Foxma: offset
' u'ﬁrfn
DR

1 ForMas
CONTINUAS -

5

+ 34

M =

pervo. -
-1
IMPRENTA

]

bl

" Fig. 5.38.a




OBJETO : S, 0. 'y F. C.

DIAGRAMA ANALITICO

K24

: RE S U HEN
LUGAR .+ DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
EMPAQUE. OPERACION (@] 8
TRANSPORIE D 3
ACTIVIDARES : * REVISION, FOLIO, IMPRE- § pspema-- . 1
SION-Y ENGOMADD, ENCARTONADO, EMPARE . icreccion D 1
JADO, ENGOMAR, %I&PQSERFY ROTULAR. CENAMIENTO - D 0
TFECHA & DIAGRAMA Ninm. 1 : A4
. . . DLSTANCIA (M) a2
HOJA Nim. 1 TIEMPO (MIN) 779
p1STANCIAl TIEMPO SIHEQLO OBSERVAGLONES:
PESCRIPCION M) (HIN.Y ODDDV
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 5 \\
.
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 10 />
REVISION DE FOL1O, IMPRESION Y ENGOMADO. i72 ] SE.ENCARTONA A LA VEZ
EMPAREJA A 2,000 FORMAS. 300
SE ENGOMA A MANO 3/4 PRIMERA MANO. 35
A SECAR. 35
ENGOMADG SEGUNDA MANO.- 30 !
A" SECAR. 55§
DESUNTR BLOQUES DE 100. 50
A EMPAQUE. . 10 3
MIENTRAS LLEGAN CAJAS ¥ ROTULAN. 25 P
‘SE_EMPACAN- EN ENCINTADORA. 49 Q
| a beparTAMENTO DE .7 10 N

Fio. 5.39




'DIAGRAMA -DE RECORRIDG PROPUESTO

Departamento: ~ Acabado Fooma: Snap Oat v Fomma Contima
S B Lo L : . . o&rTO

FORMAS
CONTINYAS

DEFTO.
.pe:
L IMPRENTA




DIAGRAMA ANALITICO
OBJETO : CHEQUES OFFSET. RE S UMEN
LUGAR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y UL AL NP
EMPAQUE . OPERACION @) 7
IRANSPORTE
ACTIVIDADES : CORTAR, REVISION DE FO- Q.. o0 D i’
L10 E IMPRESION, ALZADO, EMPAREJADO, D 1
ENGOMADO, EMPACADO_Y ROTULADO. INSPECCION
2,000 CHEQUES. 4 TANTOS. . ALHACENAMIENTO | 0
FECHA = - DIAGRAMA. Nin. 1 . \v4
. . DISTANCIA (M) 81
HOJA Nia. 1 TIEMPG  (MIN) 639
DISTANCIAY TIEMPO STMBOLO OBSERVACIONES:
DESCRIPCION (M) (MIN.) ODDDV
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 N
'REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 P
CORTE. 5 CORTES A 1,000 CHEQUES. 32
A MESA. 3 2
REVISION DE FOLIC E IMPRESION. 15
“BAJAR ORIGINAL. ’ 20
DISTRIBUCION DE LOS TANTOS EN LA MESA. 10
ALZADO Y ENCARTONADO. Cada 25. 580
A ENGOMADORA. 5 2
SE ENGOMAN JUEGOS DE 25. 15
A EMPAQUE. 3 3
‘MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (2) 5
SE EMPACAN EN ENCINTADORA. - 2 k
AL DEPARTAMENTO DE - P.T. 5
AL _DEPAR

Fig. 5.40




o DiAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO
partamento: Acabado :‘ " Forma: Cheque offset

eErTOL -
g
. FORMAS/
CONTINUAS

Y —

BerTO. -
o BE
L AMPRENTAT




DIAGRAMA ANALITICO

OBJETC : CHEQUES S.0. y F.C.

‘LUGAR = DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL TROPUESTA
EMPAQUE . B OPERACION O 8
- TRANSPORTE D 3
AcTIVIDANES = REVISAR, ENCARTONAR, EM-{ ... 1
PAREJAR, ENGOMAR, DESUNIR, EMPACAR Y| "o D 1
ROTULAR. 20,000 CHEUQES 3 TANTOS. oA ENTO 1 0
FECHA ¢ DIAGRAMA Nim, 1 : v
) DISTANCIA (M) a2
HOJA Niim. 1 TIEMPO (MIN) - 382
. pistancia]l T SIMBOLO OBSE.RVACION'ES:
DESCRIPCION ) (HlN-).oDDDV
" AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 5 N
. - ~y
. REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 10 P
REVISION DE FOLIO, IMPRESION.Y ENGOMADO. 69 - SE ENCARTONA A LA VEZ
" SE_EMPAREJA" EN BLOQUES DE 1,000. 120
ENGOMADD A MAND. PRIMERA MANO. 25
A SECAR. 40
ENGOMADO A MAND. ~SEGUNDA MANO. 20
A" SECAR. © 60
"} DESUNIR EN BLOQUES DE_250 CHEQUES. 10
A EMPAQLE. 10 3
-JLMIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (5) 10 5 D
| .SE_EMPACAN EN ENCINTADORA. 5 <]
o SE FMPAC
'} AL DEPARTAMENTO DE- P.T. - 5 N

Fio. 5.41



: DIAGRAMA DE RECORRIﬁO»PROPUESTO
Decartzmento: Acabado ] Forma: chequé Snap Out y F. Gontima
cErTO

<13
FORMAD

o : = : ' CONTINUAS
L lﬂ ‘

/ | ﬁ

&

'H
ﬂ

pEPTA.

=

. Fig. 5.41 a
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- PIAGRAMA ANALITICO

.

GEJET0 : SOBRES 1.AMINADOS. R E S UMEN
LU3AR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y JCTIVDA ACTUAL PRODVESTS
s EMPAQUE. : OPERACION (@) 2
A=vioADES : PLANCHAR PLECAS Y PERFORAl toppor % 3
3G, SEPARAR,.PEGAR, EMPACAR Y ROTULAR] T°7°F4 D
5,000 SOBRES. INSPECCION. 0O 1
- - ALMACENAMIENTO c
TR 0 I brAGRAMA NG, 1 : 4
DISTANCIA (M) 47
HOJA Ndm.. 1 TIEMPO (HIN) 501
ST : pisTancial TIEMPO SIHBOLO OBSERVACIONES:
. DU.SC'R-I PCLION (€3] (MIN.) o D D =]
. DEPARTAMENTO DE ACABADD Y_EMPAQUE. 32 2 .
RENISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 -
PLANCHA PLECAS, PERFORA, SEPARA Y PEGA. 480
X ZMPAQUE. »~' 15 2
MIZNTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN. 5 p
>
EMPACAN EN ENCINTADORA. 2
- =

AL DEPARTAMENTODE P.T.

Fig. 5.42



 DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO

Peartmento: Aol . Foona: sobre lami

oErta
-1

FORMAS
c'n'NT'NUAs -

|
-
X

T =
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DIAGRAMA ANALITICO

OBJETO : CHEQUES DE VENTANILLA. R ES UHMEN
LUGAR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACIIVIDAD ACTUAL FROPUESTA
EMPAQUE. OPERACION O 5
TRANSPORTE D 3
ACTIVIDADES 2 REVISAR Y ENCARTOMAR, ESPERA B 1
CORTAR, ENGRAPAR, ENCINTAR, EMPACAR § muspecczon 1
Y ROTULAR. 1,250 CHEQUES. ALMACLHANIENTO 3 o
FECHA : DIAGRAMA Nilm. 1 : v )
. DISTANCIA (M) 39
HOJA Nim. 1 TIEMPO (MIN) 60
pIsTancial TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES:
DESCRIPCION (M) (MIN.) ODDDV
AL  DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 2% - .
REVISION DE ORDEN.Y MATERIAL. 5 P 3
= © } REVISION, CONTEO Y ENCARTONADO - CADA 50 13 <]
B 4§ A CORTE. 2 2 D
‘ CORTE. - SE HACEN 3 CORTES A 625 CHEQUES. ) . 5
A MESA. 5 2 D
ENGRAPADOS EN BLOQUES DE 50. 7
ENCINTADOS. ‘ |11 Ll;
MIENTRAS LLEGA CAJA Y SE ROTULA. . s P
— - — et
EMPACADOS "MANUALMENTE . ‘ : 3
AL DEPARTAMENTO DE P.T. " 5

LA




. DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO
Demrtame_ntgz ‘Acabado ‘Forma: Checue de Ventanilla B

okrra
(.14

FORMAS
CONTINUAS

o)

84

—< 1 | E
pEPTYO. ‘

- bE
INPRENTA

T =

Fiag., 5.43 a




DIAGRAMA ANALITICO

ORJETO : CHEQUES' DE 3 EN HOJA. R E S UMEN

LUGAR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD AcTURL IRonEsT
EMPAQUE. OPERACION @) 5
- TRANSPORTE D 4
ACTIVIDADES : REVISAR, CORTAR, ENCARTO! pspera 1
NAR, REFINAR, ENGRAPAR, EMPACAR Y RO jneseccro D 1
CTULAR. 1,000 CHEQUES. CENATENTG J o
FECRA = | bracra Néo. 1 . . Y4 .
DISTANCIA () 79
HOJA Kim. 1 TIEMPO . (MIN) 46
DISTAKRCIA] TIEMPO SIMBOLO QBSERVACIONES s
DESCRIPCION - M (MIN.) ODDDV N
" AL DEPARTAMENTO DE ACABADO .Y. EMPAQUE. 70 5 .
-
-REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 3 s
REVISION, CONTEO Y ENCARTONADO. 4
A-CORTE. T 4 2
CORTE. (4) 4
A COSEDORA. 5 2 s
ENGRAPADOS EN BLOQUES DE 50. 4
ENCINTADOS. 9 LL
MIENTRAS LLEGA CAJA Y SE ROTULA (1) 5 P s
SE EMPACA MANUALMENTE. - - 3 |<
- | AL’ DEPARTAMENTO ‘DE  P.T. 5 M

Fia. 5.4 : e




‘ DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO
De to: Acabado L ___Fomma: Cheque tres en hoja

okrra
13

FORMAS
. CONTINUAS.

scxill

(L 4]

. pEPFTO. .

2| S P 1 | i | KT e
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ENGOMADORA:‘

En el departamento de acabado se prestﬁ espec1a1
atenc16n a la engomadora, se observs que'la gran mayoria
del trabajo que se efectia en ella tarda demasiado: para

“entrar en proceso, debido’a la lentitud conque se trabaja
yala acumuigcién de trabajo que ésto origina. ‘

Se utiliza un diagfama de ﬁroceso para analizar el
método de trabajo actual, el cual se muestra en la fig.

5.45.

Los trabajos que se hacen actualmente en esta maqui-.
na son los siguientes:

- ,Aque]]os en los cua1es el engomado es comp]eto.

ﬁ‘v,;1fLos que se pueden engomar dependiendo de1 espesor""

o a engomar.

"~ = Los que. puede manejar la.midquina en cuanto al lar .
. go a engomar. : ‘ )

: "‘En base a 1o observado y at ané11sis hecho al metodo
actual, -se propone To s1gu1ente

. Todos: los trabajos que cuenten con los 519u1entes re
qu1s1tos se efectlien en la engomadora:

1. .Sean de engomado comp]eto.

‘2. La parte a engomar, menor 0 igual a 45 cm. de
~1argo.‘ :




perar',

Lacibn de grabado:




DIAGRAMA DE PROGCESO DE

GRUPO
DEPARTAMENTO:  ACABADO.
 OPERACION: ENGOMAR. :
MAQUINA: ENGOMADORA. - METODOQ: ACTUAL HOJA 1 DE 2
_OPERADOR ' AYUDANTE
OPERACION, Jrenre fnmee | OPERACION
“Va'a la tarima 1 y toma 0.25 .
;20 bloques y regresa. ’ 1 L
. 1
~i +
Coloca uno. por uno en T
la engomadora. - 1.30 -1 !
. +
.4_
) = T
Va a la salida de mdquina 0.25 +
¥ espera. s e
'Acomoda bloques. ; 0.25 - —t 2
. N ) - g+
sopooInactivo, T 0.25 L4 &1
T . . ‘ . -
Lleva a tarima 2. 2 0.25 3k
N A ) T
‘Coloca blogues. ) 0.25 g 1
Régresa. - o.25 ¢ 4 3
'Va a tarima 1y toma . BN
.20 bloques. o S 0.25 4+
L I
<
- : . ) 1 4
‘Coloca uno por uno en 1.30
la engomadora._ . -:
'Va-a la salida de la méqu1na 0.25 I 1 T
-y espera, : . RS 7 :
‘TIEMPO PRODUCTIVO" . TIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO IMPRODUCTIVO ~ TIEMPO  IMPRODUCTIVO

TOTAL . . ToTAL
.7 U Fig. 5.45




DIAGRAMA DE PROCESO DE

: . GRUPO
DEPARTAMENTO: - ACABADO. .
. OPERACION: ENGOMAR. - o
MAQUINA: ENGOMADORA = METODO: ACTUAL  HOJA 2 DE 2
OPERADOR - e AYUDANTE
OPERACION il Bl l OPERACION - i
Acomoda bloques. 0.25] i -
Lleva a tarima 2. 0.25 — 5
e e el T
Coloca bloques. : 0.25¢ | 1
S . L , — T
Regresa. 0.25 :: ’
I 6 :
4
I
I
__TIEMPO PRODUCTIVO 5.60 " TIEMPO PRODUCTIV 5
J_.TIEMPO IMPRODUCTIVO 0.25 . TIEMPO' IMPRODUGTIVG.

TOTAL 5.85 | - . TOTAL:.
Fig. 5.45 : T S




DIAGRAMA DE PROCE SO DE

GRUPO
DEPARTAMENTO:  ACABADO.
_'OPERACION: ENGOMADO.
S MAQUINA:

ENGOMADORA. METODO: PROPUESTO. HOJA 1 DE 2

OPERADOR AYUDANTE
OPERACION fHsnre {nemre OPERACION
Inactivo. :0.25 R 0.25 Va a tarima 1 y toma 20 blo-
' . i : ques ¥ los 1leva a engomador
— g S 0.25 " ' n 1
T 0.25 " " n
41
" -Engoma blogues uno por uno. - 1.3 . 4 {3028 " "
N ' :: 1 0.25 “ . " " .

1 1.40.25 Va a la salida de la maquina.

4 1.10.25 Acomoda bloques.

T I"170.25 Lleva a tarima 2.
R 10.25 Coloca.

E 1 or uno. 1.3 .
Engama b °q_9‘es‘ uno por u ; (.25 Regresa.

1

0.25 Va a tarima 1 y toma 20 blo-
° ques-y -1os-1leva a engomadora

}
[

0.25 Acomoda bl oques.

|
SR
|

0.25 Lleva a tarima 2.

- 40.25 Coloca.

“Engoma bloques. Uno por. uno. 1.3 0.25 Regresa.

Ho.o8 Va a tarima'l'y toma 20 blo-
* ques_y-los 1leva a engomadora

0.25 - Acomoda 20 bloques. .

I

{

0.25 Llleva-a tarima 2.
ﬁ.25 Coloca,

TIEMPO - PRODUCTIVO

L TIEMPO PRODUCTIV
TIEMPO (MPRODUCTIVO TIEMPO IMPRODU TIv
TOTAL ; : TOTAL

Fig. 5.46




DIAGRAMA DE PRGCESO DE

: ' GRUPO
DEPARTAMENTC:  ACABADO.
OPERACION: ENGOMADO. _ .
MAQUINA: ENGOMADORA. METODO: PROPUESTO. HOJA 2,—DE'2
' OPERADOR - . AYUDANTE '
OPERACION - W nMee ] operAciON -
et . : 1L 0.25 Regresa.
. Engoma blogues uno.por uno. 1.3 I '0.25 Vi a tarima 1 y toma. 20 blo-f
4 L ques, 1os lieva a engomadora
T
e
27 TIEMPO PRDDUCTIVO J5.20 "~ TIEMPO PRODUCTIVO 5.45 -
-TIEMPO- IMPRODUCTIVO. . . _0.25 " - ‘“TIEMPO IMPRODUCTIVO 0

TOTAL 5.5 , © o TOTAL 5.45
_ o Fig.5.46 : O
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5,1.2. Estudio’ de tiempos: -
Departamentos de dibujo, fotomecdnica, -
transportes, corte de rollo y entintado.

. Dentro del sistema productivo de IPANASA, existen
una 'serie de departamentos sobre los cuales no se tiene ninguna ip
formacidn en. lo referente a. su control, clasificacidn de activida~

des, as como el tiempo requerido para su realizacidn, por lo cual
' seibrg¢ed16 a hacer un estudio de tiempos, que nos permitiera de-
terminar, en base a una clasificacion de actividades, el tiempo
que se invierte en ejecutar una tarea, logrando con ello una mejor
.programa016n ¥y d1str1buc1on del trabaJo

1.) Departamento_de dibujo.

E1 pr1mer departamento que se anal1zo fué dibujo,
con un tiempo ‘de estudio de 15 dfas ¥y un perfodo de pruei:
‘ba.de 10 dias. La recop11ac1on de los datos se hizo en
base a-la toma de tiempos de cada una de Jas actividades

"l 'de a s1gu1ente clasificacién, la cual se 1levd a.cabo
depend1endo del grado de d1f1cu1tad y la frecuenc1a de
. las operac1ones

' a.) Disposicidn Tipogr&fica;— Consiste en formar
el texto que 1levari la forma, tamafio y tvipo'de le-

- tra, asT como el revelado del. mismo (maqu1na Ber--
-thold).

" a.1.) . Disposicidn tipografica "A". Texto distri
o buido en una hoja tamafo carta prom,-de
una manera aleatoria, poco texto.
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a.2.) Disposicién tipagrifica "B". Texto distri
; bufdo de manera regular en una hoaa tamario
carta promedlo.

a.3.)  ‘Disposicibn tipografica “C". Texto distri
bufdo uniformemente en una hoja tamafio car
ta promedio. : '

b.) Trazo A.- ~Es la obtencién de 1fneas de re-
ferenc1a para el corte y la continuidad de la for-
{escuadras y traccidn).

c.) Trazo B.- Adem&s de 1fneas de referencia se
obtienen trazos de 11neas horrzontales y verticales
con espaciamlentos grandes entre Ifneas, formando
;e1 esqueleto de 1a forma. :

d. ) Trazo C.- rEn este trazo las 1fneas horizon
tales ¥ verticales contienen espaciamientos cortos.

e.) 'Trazo D.- Este trazo, ademds de contener
‘1ineas horizontales y verticales 1leva elementos,
con e} fin de que una computadora los pueda Teer,
asT como el d1buao necesario para fondo de seguri-’
'dad. :

f.) Fijado de Tipografié,"A".- En general este. -

f,fijaqo consiste en fijar en el-esqueleto de la: for

-ma las 1Tneas de texto, la clasificacién tipo'A se
usa para un fijado distribuido aleatoriamente ‘en

la forma
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g.) -Fijado Qe‘TipografTa "B".-  Este fijado es pa
"rra trabajos que contienen distribucion de texto -
en toda la forma.

TRy Logotipo.~ 'Consi;te en la realizacién del di
bujo o simbolo que répresenta aldguna compaiifa.

La -tabJja 5.2 muestra el tiempu de duracidn por ope-
racidn, el cual serd un primer tiempo asignado,

TIEMPOS POR OPERACION.

" DEPARTAMENTO DE DIBUJO.

OPERAGION ‘ TIEMPO _(Hr.)
Disposicidn Tipografica A. = R I3 )
Disposicidn Tipografica B. R B T T e ;
Disposicién. Tipografica C. - , - o0.847 S e e
“Trazo A. - , . - 0.28- ' R e
. Traéo,B.“ ' . o - - 0.96"
.Trazo C.°" ‘ S ©3u50
Trazo D. i - : 7.80°
- .- Fijado de Tipografia A. ) : 0.90.
 Fijado de Tipografia B. o . 0.17
.Logotipo. . ) _' 4,00

"TABLA Nam. 5.2,

Una vez obtenidos en su primera fase los tiempos. .
para cada actividad, la.etapa de prueba consistié
Cen verificar la exactitud de'los mismos. ) -
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. TABLA -DE PRUEBAS

DEPARTAMENTO DE -DIBUJO

TIEMPO  TIEMPO % DE VARIACION

OPERACION ..~ = ' gsTIMADO REAL CUMPLIMIENTO
~Trazo €. : 3.5 2,16, . 145.8
" Trazo C. 35 4.16 : 84.1
Trazo B. © 0.96 1.42 . 67.6
Dispo. Tipog. C. 0.84 1.20 70,0
.. ‘Fijado Tipog. B. 0.17 0.50 - -34.0
““Trazo B. ‘ 0.96 . 1.75 .- 55007
Trazo B. . 0.96 2.50 ©38.4
Fijado Tipog. A. 0.90 1.58° 57.0
Trazo C.- = " . 3.50 3.50 . “100.0 -
Dispo. Tipog. B. 0.42 0.58 - ... 72.0-
"Dispo. Tipog. A. 0.21 ~ o0.28 - 74.0
Dispo. Tipog. A. 0.21 L 0.26 T U79.000
U Dispol Tipog. Act D2l 10.25 T 7Tga.n’ )
Fijado Tipdg. ‘A. 0.90 . 1.17 .o 77.0
Fijado Tipog. A. 0.90 C17s 52.0°
Fijado Tipog. B.: L 0.17 018 . 93.0

Trazo A. ° ‘ 0.28 0.3 . . 850

" TABLA Nam. 5.3,
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TIEMPOS POR.OPERACION (MEJORADOS }

DEPARTAMENTO DE DIBUJO

0PERACION - TIEMPO (Hr.)

Disp'bs;i;:ién' Tipogr&fica A. R 0.27
- Disposicidn Tipografiéa B. ‘ ’ 0.58
"D1spos1c10n T1pogr§f1ca c. - . ) ‘, 1.?0' : )
“Trazo A. S R R . .0.33
Trazo B, o e
Trazo C, e ’ o iR I 3.28
Trazo B, - BRI e - 7.80.

: Fuado de Ti pograﬁa A we . L “."’,'11'5"_0‘._'

: 'F1Jado de T1pografia Boooo ; 020 :
: Logot1po. - ' ' o

~ TABLA Nan. 5.4.




T . 194 -

“2.)  Departamentos de Fotomecdnica y Transportes.

El estudio de tiempos efectuados en estos departa-
mentos tuvo una duracidn de 15 dias y un periodo de prue
" ba de una semana.

La clasificacidn de los diversos trabajos que se
procesan fud hecha en base al tipo y frecuencia de los
mismos. . o

FOTOMECANICA:

a.) Orden nueva.- Esta actfvidad consiste en :
fotografiar el modelo del impreso para obtener sus
negativos o positivos en base al ‘nimero de colores
que: 1leve. :

~ b,) " Orden repetida.-. Aqui se trabaja-sobre nega--
-tivos o positivos-de Grdenes anteriores, siendo de
" dos ‘tipos: :

1.)" Exactas.- En este tipo, el trabajo existente

' es_objeto ‘de una revision y correccidn. de pe=
_quefios detalles, teniendo una duraciGn prome-
“dio de 0.25 hr. -

.2.) :Cambios.- "En este tkabajo se realizan modifi
.caciones sobre peliculas o modelos, las cua-
>1es'puedeﬂ ser cualquiér»proeeso’que inciuya
la sustituéién,'e]iminacian, adicidn, amplia-- .

'v¢16n o‘redqccién de tipos, 1ineas, logos, fon |
dos, pantalias, etc. ‘
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La tabla 5.5 muestra los

resultados:’
DL NUEVA:
. COLORES *T%§§§° CONSIDERACIONES

‘1 0.75 - Los tiempos: estén estima-
2 ’ i.00 dos para cada tantof

e - §i el formato reguiere de
{5% i 1‘25 : mis. de una exposicién, de
'y 1.50 berd aumentarse 0.25 hr.
By o178 por cada una de ellas.
e ’ - Para cada fondo o panta-
"6 2.00 . .

1la que se necesite, au-
mentar 0.25 hr.

 CAMBIOS: -

Cameios ~ TIEMPO

. " CONSIDERACIONES
{Hr) ) N e
RS S o 0.76 - L65j£iémposAson para cada
s : peen R tanto. |

Se deberd aumentar 0.25 Hr.
por cada cambio adicional
" gue se requiera.

. TABLA Nam. 5.5.




-19%6 -~

" TRANSPORTE:

. a,) 'Metalgamicas.-  Este trabajo.se hace sobre
1aminas conformadas por acero, cobre y cromo. ' Es-
tas p]acas »sevutﬂizan para tiros mayores a 10 Q00.

E1 i:i'empo varia seglin el nimero de exposiciones o
pasadas a que son sometidas. )

PASADAS  TIEMPO {Hr.) CONSIDERACIONES.
-1 0.77 - Los tiempos son. para
2 0.88 cada lamina.
3 1.00 - . Se deberd ‘aumentar
A 1.10 0.10 hr.
5 1.20 . '

b) Nipe-on.F E1 tf'abajo se hace sobre laminas’
- de aluminio, son para tires menores de.10 000.

- 'PASADAS  TIEMPO (Hr.) ~ CONSIDERACIONES.
1 0.41 - Los tiempos son para
2 0.50 cada placa. L
©. 3 0.55 S - Se deberd aumentar
a £ 0.66 0:08 hr. por cada pasa
5 0.74 da adiciopal.” "~

" TABLA Nam. 5.6.
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DufanteVTS"Eéméharﬁe-prueba se verifics
tud de los tigmpos'propuestos, Ta tabla
']a recopilacibn de los datos de prueba.

1a exacti-
5.7 muestra

_ TABLA DE PRUEBA )
_DEPARTAMENTO DE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES.
FOTOMECANICA.
" ORDER NUEVA:

COLORES = TIEMPO (Hr.) - % DE CUMPLIMIENTO

1 0.66° 113.0
2 0.88 T 113,00
2 175 L 57.0.
2 1.00 0 100.0
- 1350 7o g2.5
4 1.80 - 83.4

| /ORDEN CON CAMBIOS:

"CAMBIOS  TIEMPO (Hr.) % DE CUMPLIMIENTO

1-3 1.00 - S 177520,
1-3 0.75 . ©100.0

- 17-3 ©0.50 - - 150.0-
1-3 1200 U o240
13 0.91 88
4-6 1.91 S 780

* TABLA NGm.-5.7
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TRANSPORTES.
METALGAMICAS : ‘
PASADAS TIEMPO (Hr.) % DE CUMPLIMIENTO
1 0.60 ' 129.1
2 0.72 122.2
3 0.83 119.0
4 0.96 114.6
WIPE - ON:
PASADAS TIEMPO (Hr.). % DE CUMPLIMIENTO
. 0.32 o 128.0
2 ©0.43 . . 115057
3 0.50" .. 116.6 -
4 g.60 . - - 1111 .
k3
1

. 0.35 ) : 117.1

" TABLA Nam. 5.7.

""En.la tabla 5.8 se dan los tiempos propuestos mejo- -.
" rados. o ' : ol
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TIEMPOS POR OPERACION (MEJORADOS)
" DEPARTAMENTO DE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES

FOTOMECANICA.

-DRDEN NUEVA:

.. COLORES  TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES.

1 0.66 - . .- Llos fiqmpbs.estén estis’
‘2‘ -1.22 . mados para céda tanto.
3 1.35 - Aumentar 0.38 Hr. por
4 1.80 cada color.
©i: CAMBIOS:

CAMBIOS .~ TIEMPO-(Hr.) . CONSIDERACIONES.

123 g.er - - Los tiempos. son péré
g 6 - 1.92 cadq~tan£o. 7 _
‘ . . - Se debe aumentar Q‘SS
Hr. por cada ca@bio o

adicional.

- TABLA MNim. 5.8
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" TRANSPORTES.
METALGAMICAS : ‘
PASADAS TIEMPO (Hr.) % DE_CUMPLIMIENTO
1 0.60 129.1
2 0.72 - . : 122.2
3 0.83 119.0
4 0.96 : ‘114.6
. WIPE - ON:
PASADAS TIEMPO (Wr.) % DE CUMPLIMIENTO .-
e 0.32 . . 128.0 -
2. 0.43 ¢ EERERD § - T T R
3 - 0.50 . . 11616 :
4 060 11
it 0.35 7, 011701

. TABLA Nam. '5.7.

- Enla tabla. 5.8 (se dap 1os‘ tjémpos prbpue;to'é m_ejo-'f.
rados. - - ‘ Tl ;
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. TIEMPOS POR OPERACION (MEJORADOS) -
MaEfARfAMENTO DE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES
: 'FOTOMECANICA.

" ORDEN NUEVA:

COLORES TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES.

1 0.66 - 'Los tiempos estdn esti-
2 1.22 mados para cada tanto.
3 1.35 -~ Aumentar 0.38 Hr. por
4 - 1.80 cada color.

" CAMBIOS:

. 'CAMBIOS -~ TIEMPO (Hr.) . CONSIDERACIONES.

e ?;i-; 3 0.87 ‘- Los tiempoé §oh pa§a
4a-6  1.92 - cada tanto.
- - ‘ 7> Se debe aumentar 0.35
Hrl por cada caﬁbiof 

“adicional.

. TABLA Mm. 5.8
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" TRANSPORTES. ’
METALGAMICAS :

PASADAS TIEMPG (Hr.)

CONS1DERACIONES.

1 0.60 - -
2 0.72
3 0.83 -
a " o.96 '

Los tiempos son para
cada lamina.

Se debers aumentar
0.12 Hr. por cada pa-

sada adicional.

. WIPE-< ON:

PASADAS.  TIEMPO (Hr.)

CONSIDERACIONES.

1 T 0.33 . -

i,é T 0.43-
3 0.50 -
4 0.60

Los . tiempos sonupara. -
cada 1&mina; : ‘
Se debe aumentar 0.08
Hr. por,cadavpaSada’

adicional.

- TABLA NGm. 5.8."
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3.) Departémeﬁtb‘&é Corte de Rollo y Entintado.

E1 ditimo departamento que comprende esta parte del
estud1o es_Corte de Rollo y Entintado, el cual estid for-
mado por-

-a.) Una hojeadora.- Corta papel de rollo a hoja.

b.) ‘Una entintadora.- Entinta papel a1 color de-
seado. :

c.}) Una refinadora de papel opaco.- Corta un ro-
" “1lo de papel -en rollos mis pequefios, de acuer
do al ancho requerido. :

d.) Una refinadora de papel carbdn.- Corta un ro-
110 de papel carbdn en rollos mis pequeflos.

e.) . Una refinadora de papel opaco y carbdn.- . Se o
utiliza para reembob1nar y/o cortar papel opa *
L.lcoo carbbn.iy - ‘

Se tomaron 1ecturas a p1e de miquina, durante una
j semana, con el fin de establecer ve1oc1dades Yy t1empos'
: de prepérac16n para cada una de ellas. La tabla 5. 9
Yy 5.10 muestran Tos resu]tados obten1dos




- 202 .-

. VELOCIDADES DE MAQUINA

“DEPARTAMENTO DE CORTE DE ROLLO ¥ ENTINTADO

UM A QU 1WA VELOCIDAD
Hojeadora (*) 7 » 85 cortes/min.
Ehtintadora. . 190 metfos/min.»

- Refinadora de papel opaco. 260 metros/min;
-Refinadora de papel carbon. . 180 metroé/min,
_Réfinadora de papel opaco y carbdn. 110 metros/min.

“TABLA Nam. 5.9

110s) por-la velocidad de corte, nos. da el nlmero. de
p11egos por munuto.

‘(f)' Al mu1t1p11car'e1 nimero de estaciones utilizadas (ro- ~ "
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TIEMPO DE PREPARACION DE. MAQUINA

CORTE DE ROLLO Y ENTINTADO

S TIEMPO L
o MA QU 1IN A {min.) OBSERVACIONES
“Hojeadora.. - - 15 Por cada esfaéiﬁn,
Entintadora ; ‘ 15 Mas 7 min. por cambio
‘de bobina recepfqra.

Refinadora de papel opaco. : 30 - ﬁ -
Refinadora de papel carbén. 8 ‘Mas 4 min. por cambio .
: ’ de rollo.

B Refinéddfa“dgkpaﬁe1'gpacq y -
carbén. IR e s 0

~ TABLA Nam. 5.10

" Estos. tiempos incluyen:.

‘. gi.- _;Mohtaf rollo de papel.
2. “Vestir maguina. '
~3.=" _Pruebas.

4.~ . Ajustes.-
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5.2. _ Estdndares de producc16n.'

En la operacidn de una empresa es bisico gque se- ten
gan esténdares de tiempo, entendiéndose por estandar el tiempo que
un- trabajador o maquina demora en realizar un’ trabago. Siendo po-
sible con esto determ1nar Ta capacidad no s6lo de un equ1po, sino
tamb1en de un departamento y de una planta.

Los proced1m1entos del estudio de tiempos son los.
inicos mé&todos conocidos que pueden proporcionar . informacidn razo-
nablemente exacta acerca de Jos estdndares de- t1empos esenciales

: para toda operacién: ef1c1ente vy provechosa.

5.2.1f Maquinaria productiva,

El estudio de tiempos que se realizb-en esta empre

sa evalud las dos actividades fundamenté1e§_para 1a png~b
: duccibn; la preparaciSn de miquina y el tiraje. Para )

“ellos se dividis en dos etapas, l1a primera consistisen ' @ ..
Ljéd)éhlaf'lasitiemposzéctuales de preparacidgn y veloci-

“dad a partir de ‘dates- histéricos, la segdnda es un estu:
:~d10 de - tiempos para el estab]ec1m1ento de nuevos: estin-

dares., '

"512.1.1. Tiempos actuales de preparac16n de mi-
‘ qu1na. :

; Estds tiempos se obtuvieron para 10s ‘departamentos
de formas continuas, litograffa, colectores e imprenta
siendo su funcién 1a ~de conocer Ja-situacion productiva  "
actual, asT-como ser un punto de comparac16n para’ 10s :
'nuevos esténdares que se propondr&n.r o
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- EY Onico mgdio'coh el que se contb,para J1a obten-
cién de los datos- fué el reporté'diario_de tiempos- por
miquina o proceso, en el cual la tripulacién de cada cen
tro de trabajo asienta todas las actividades realizadas.
“en. un dfa, asi como el tiempo que se empled en cada una
de ellas.  Pero dada.-la poca supervisibn y control, la
informacidn de estos reportes deja mucho que. desear. de-
bido principalmente a que el operario, deseoso de 11enar
completamente. su tiempo de trabajo, no reporta el tiempo
real que se 1levd en cada actividad incluyendo en elios
demoras, paros de miquina, tiempos muertos, etc. ' Ade-
mis, gran parfe de los reportes son llenados al final
del turno de trabajo, desvirtua\izando‘1a%inforﬁaci6n ya
que tratan de justificar de alguna forma el tiempo total
de trabajo.

a.) Dehartamehto de formas continuas.

.La programacidn actualrpafa el arreglo consié- e

fte en:asignar media hora por cada unidad de 1mpre-.
-sibn a utilizar, el nimero de unidades depende de -
los colores que 1leve la forma.

Se analizaron 44 rdenes, obteniéndose de cada.
una de ellas su tiempo de arreg1o.,' '

Para- las maqu1na5 Autobob1ne y Multibobine, el

t1empo de arreg1o se da en base al tipo.y comple31-~
dad de1 trabaJo :




TIEMPOS bE PREPARACION DE MAQUINA ACTUALES

' DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS

“UNIDADES DE . TIEMPO : DESVIACION ORDENES

: iﬁrkés;ouz SR ACTUAL - ESTANDAR ANALIZADAS
f» g 14 oz e
2 EE R 01 18
3 e o ' SRR/
’.4j(;)A . 2.3 . ._, - ” : -

“_TABLA Nom. 5.11 ..
o Ca1cu1ado,en'basé a la tendencia, por falta de datos.
fiempos incluyen, entre otras actividades:

Doblar 'y cortar 1&mina. - ) 7.- Limpiar mantillas y 1ami

Poner placa. - ) . nas. o

Vestir miquina, ) " '8.- Colocado y arreglo dé.fg

_ ~Subir y bajar tintas, - .7 liadoras.

'5;;‘ Ajuste ‘de rueda de ponchos. 9.~ Colocads y arreglo. de
6.- . Ajustar carretilla, -~ marginales.’ ’

o 10.- Colecacidn de plecas.
11.-  Pruebas.

12.-"-Vo. ‘Bo.
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" a.l.) Tiempo de preparacidn actual:
" Autobobine y Muitibobine.

En estas miquinas la preparacidn varfa, debido
principalmente a que en 1; mayorfa de los ca-
505, el.producto sale totalmente terminado.

El t{emad'de preparacion se da a partir de una

“clastficacidn, dependiendo del tipo y compleji
dad “de la orden. '

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL

AUTOBOBINE
TIPO DE : ~ ' : TIEMPO DESVIACION
_ ARREGLO  CARACTERISTICAS (Hr) ESTANDAR
ST o (Hr)
1 - 1 .tanto :
o .1 cabeza - : R -
sin ponchos especiales : .2.83 023
sin sobre nomina (laminado)
w2 2 tantos
. 2 .cabezas . .
"~ sin ponchos especiales: 3.30. 0.21
con sobre nomina - :
- 2’0 mis tantos
o -2 o mis cabezas T .
sin ponchos especiales "‘ 5.90° . . ..0.96
4 7 1 tanto.”
© 0102 cabezas . . . :
con ponchos especiales o 10.66; ] ';.80

TABLA NGm. §.12.
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Estos tiempos incluyen: .

TL.- Ir porvtihtas,,ﬁapel, carbdn, solventes, etc.

~n
]

sincronizar movimiento de cabezas.

(73]
1

. Montar placas.

™

- quﬁtar rueda de poﬁchos.,,
3.- Ajdstar'car;et{lla de corte.
£.-  ‘Preparar engomadora.

'7.- Preparar tintas.

C.=

Montar pabe1'opaco y carbdn.

9.-  Poner medidas.
1C.- Prugb;s.

' vo. Bo.
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TIEMPO DE PREPARACIDN DE MAQUINA ACTUAL

T MBLTI BDBINE

TIPODE . ‘ ' TIEMPO  DESVIACION'
- ARREGLO __ CARACTERISTICAS (Hr) ESTANDAR

A Stock 2 tantos S : o

" "Un color por tanto 7.0 - 1.2z
11 X 15 pulgadas. g
LB Stock 3 tantes -
Y ) Un color por tanto ) 8.5 -

11 x 15 puigadas.

. TABLA Nam. 5.13.

'kLEstos t1empos Tnc!uyen

“l.=" e por tlnta, papel, so1ventes, ete.
S 2. Montar placas.
1!13,4 Montar papel opaco y carban.
4.+ Poner plecas.
5»<5;- Aaustar rueda de ponchos.‘
L 6.- Aaustar cuchillas.
R P Preparar engomadora.

vN1ve1ar baterias. contras, pres1ones y t1ntas. o
9.-‘-Pruebas. ’ :

10.- Vo. Bo.




b.) Departamento de litograffa.

Los tiempos para ese deparfamenta se obtuvieron
~‘de manera similar que en formas continuas, péro fi-
”jéndnée unc para cada centro de trabajo. En este
. .an&lisis se abarcaron 10s. reportes del 24/1/86 al
18/11/86. ' S o

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL
B  DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA.

;CENTRO DE - " TIEMPD ORDENES

COSTOS . _ MAQUINA ACTUAL ANAL T ZADAS
. Bo2  Aurelia 46 2.20. 5
- 508 R.Parva 1 2.00. - 13
507 R.Rekord  I° - 237 &
509, . R. Rekord 'II 2.28 . 6
s CR. Parva 11 2.36 s

"TABLA Nam. .14

‘Los t1empos incluyen:

1.- “Lubr1car méqu]na IR 8.- " Ajustar recibidor.
2= 'Med)r placas y selecc1onar . 9.~ Rréparar tintas.
. empagues. -: o 10‘f' Subif‘tint@su

"3.- . _Hacer pila. o . 1l.- Bajar tintas.

4.- Ajustar. feeder. L . 12.- .Pryebas y ajustes.
5.- -Colocar placas. o T 13,- Voo Bo.

6.~ Ir por tinta, . - - " 14.- Lavar bateria.

/,"7.-‘ ir por papel y ref1narlo.
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_ c.) Departamento de colectores.

Los t1empos actua1e5 de preparacion ‘de maqui-
na para este departamento se hicieron a partir del
ndmero de tantos,  Se analizaron 212 reportes de
tiempos en total, abarcando un.periodo del "29/)(/85 )
ai ZG/I/BG. Ademds nos-auxiliamos del contro,-]fde
procesos: de Grdenes, para verificar el nimerc de
~tantos por orden. A

E1 tiempo incluye:

1.- Quitar y colocar cabeza.
2.- Poner plecas.
3.~ Qu'itar ceja r‘ofl]n. :

B

4.- Colocar rollo papel opaco'y carbén. .

E '5.- Subir hoaas.

- ”‘Preparar engomadoras. 4
‘,7".-‘- AJustar p1ns _y hook Took.- o v
“’.8._'-' ‘Ajustar med_1as ‘tunas.

'f.9.‘- ‘quste‘s previos al “tiro.-

"7 10.-  Pruebas y Vo. Bo.




TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA:ACTUAL
" DEPARTAMENTQ DE COLECTORES

Comees  pep  mmoe goRS
1 0.8 N 0.3 50 |
2 1.0 0.4 a2
3 | 13 , o 50
e o1 : o8 . 3
5 s : 0.5 e
6 1.8 0.6 11 :
7 1.9 ‘:0"._3 5
::3"8 (*)— ', zy.ov '» | RIS i -
ey 4 _72.3 - SRS .

TABLA Nam: 5.15. °

{*) 'Ca'icu]a,dos en base-'a la tendencia, por falta qé datos.
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:d.) Departamento de imprenta.

Es ‘un departamento auxiliar tanto para litogra
fia como para formas continuas.

Los procesos que aqui se realizan son 1os si-
- guientes:

1l.- Folio magnético y/o ardbigo en forma continua
‘ _ (cheques). Para esta operacidn se utilizan
- las prensas Kluge y las codificadoras.

2.~ . Folio magné&tico y/o ardbigo en hoja extendida
utilizdndose para -ello las Miehle verticail,
Chandter (Pie) y la Heidelberg.

3.~ Reimpresiones en forma contfinua, utilizdndose
para ello las prensas Kluge.

- 4,7_’Reimprésiones en hoja extendida, las cuales:

" se dividen en:

- Cheques de tres en hoja.

- ~Talonarios de cinco en hoja.
- - Cheques-de ventanilla.

‘= Cheque de’caja.

- Cheques especiales.

Usdndose para estos procesos las Miehle verti.
cal y la Chandler. ’ ’ .
5.- 'Personalizacion de cheques'de tres enAhpja

.(fordneos y urbanos), para ello se utiliza la
Mc. Adams.
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6.~ 'Varios,— Suajes, perfarados, dob]éces, etc.,
" 7os cuales son hechos en las Miehle, Chandler
y ‘1a Heidelberg. )

Se analizaron 12 miquinas, dividiéndolas en ‘dos
- secciones, la primera enfocada a las mdquinas que reali
zah'trabajo en forma continua: Codificadora (2) y
Kluge (2}, y la segunda formada por las migquinas que
reé}izan trabajo en .hoja extendida: . Mc. Adamas, Miehle
vertical (5}, Heidelberg, Chandler. !

Se tuvo un perfodo de andlisis del 3/1V/B6 al
18/1V/86 con un monto total de 151 Grdenes. Se obtuvo
-un. tiempo para cada centro de costos.

. Los tiempos de.7a tabla 5.16 incluyen:
“1.- “Arreglo-de la rama.
2.- Hacer pila. '
. “3.- Pruebas y ajustes.

8.~ Vo. Bo.
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TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL

DEPARTAMENTO DE ‘IMPRENTA

CUCENTRO DE g 4 o TIEMPO 'ORDENES
-~ COSTOS MAQUINA ACTUAL ANAL1ZADAS

603 ' ”M‘Ieh'le Vert., 1.3 ' 10
 '595' . Miehle Vert. 0.9 - s
'.607 . Miehle Vert. .18 ) '

608 M-:_eh1g,,v_ert.---' - Lo B T

" 609  Mienle vert. o ne 19

; ;660‘, . Heidelberg. - 4.0 e
a3 Chandler. -0 : 8

618y 619 Kluge. T iTro tTiiiags

- TABLA Nam. 5.16.
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) EY t1empo de prearac1on de maquina que se obtu
vo para 1a Mc. Adams, incluye: )

1.~ Hacer p11a.
2.- Pruebas y aJustes.

: £l arreglo de 1a rama no es considerado, deb1-
do a que se cuenta con una persona encargada para
ello y una vez realizado se le da el Vo. Bo., por
1o que no es determinante para la prepardc1on.

'TIEMPO<DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL

Mc. ADAMS
""" CENTRO DE COSTOS TIEMPO (Hr.) A o
611 . o2 a5

TABLA  Nam. 5.17.

Er las codificadoras se 1leva a cabo la impre
sién del folio magnético y ardbige en forma conti-
nua,'contando con dos cabezas para cada yno'de‘
ellos. E1l tiempo de preparaCién actual se da en

K base ala ut111zac1on del tipo de folio y. al name-
ro: de cabezas
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TIEMPO DE PREPARACLON DE MAQUINA ACTUAL
CODIFICADORA (620 Y 621)

UNIDAD DE FOLIO UNIDAD DE FOLIO  TIEMPO (ORDENES

MAGNETICO ARABIGQ i (Hr): ANALTZADAS

1 o - 10 7 11
R ’j 1 16 6
2 :;; R »7., e 4
q:v.é (f)ii ) -“ : ’ 'i-  _" 7 | 224; | ‘;,
.;‘2.12 (f; L>;»‘ . B 2 o 3.0 5,k

a1 (%57 B R 2.2 o

. TABLA Nam. 5.18.

(*) Estos tiempos se calcularon por tendencia, ya que no se

" contd con los datos.pafa su obtencion.
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Estos tiemppg incluyen:
}1}-' Subir y ajustar formas.
'>?" Ajustér armedida de:la forma.
~3.-"-Preparar cabezas.
4. Opéraéiones adicionales. ‘
5.~ Pruebas.

6.- Vo. Bo.
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. '5.2.1.2.)  Velocidades actuales de magquina.
~a.) Departamento de formas continuas..

Para .la fijacidn detestas’vé1ocidades, al igual
que en el punto'5.2.1.1;, los datos se extrajeran
de los reportes de tiempo. (29/%/85 al 29/X1/85) es
tableciéndose una velocidad promedio para cada mé&-

quina,
VELOCIDADES ACTUALES
UL wewn  mmm g
701" o M.B. 8000 SR
T2 AB. 2180 . 17
706 . DG-14V.T .. 4500 .25 ,
707 peelaN. 5000 T oare
708 - DG-175 6000 - 40 -
'”'710‘ v VVJDART_Zé, 3700 22
711 11es00 780  om
12 1,000 7600 7
713 - - COBRA 650 ° -2
718 ©* HARRIS 800 6800 iarff
S 22-500 - 6000 19

TABLA Nam. 5,19
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b.): Departamento de 1itograffa.

) El andlisis y recopilacidn de los datos fué
““idéntico al ‘aplicado en formas continuas analizéndese
“ 8rdenes comprendidas entre el 24/1/86 al 18/11/86.

VELOCIDADES ACTUALES

T e e gme
so ARELIA 86 2 900 | '_5
504 R.PARV. I 3 820 ' 13
507 ROREK. T 5000 o a o
509 ' R‘."_RE:\(.‘ ‘117 21s0 ,‘ 6 
osiz ‘_R. PRV, 111 850 6 |

~ TABLA Nim. 5.20.
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¢.) . Departamento de colectores.

La dnica variacién en la determinacidn de las ve
Teci dades actua]es, con respecto a las dos anteriores'
e conSistiélen que 1a vélocidad se da en base al nimero de
tantos. . '

v En total se analizaron 223 Grdenes en un perfiodo
comprendido del 29/X/85 al 17/1/86.

VELOCIDADES ACTUALES

S a0 o © VELOCIDAD _DESVIACION ORDENES
B R (T/H) ESTANDAR - ANALIZADAS
1 5900 1100 47
e 4 800 - 130 . - 43
‘3 3 800 B 770 80
o 3200 800 3.
5 2800 860 16
- 2500 U sse oz
T 1600 a0 &
8. C1a00 i 30 . 8
Co vy B B 1000 - [T

‘TABLA NGm. 5.21,

(*) Ca]cu}ado en base-a .las tendencias, por falta .de datos. -
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d.} Departamento de imprenta.

‘Se evaIuaron 348 drdenes en un periodo del
3/IV/86 al 18/V/86, estableciéndose una ve]ocwdad prome
‘dio para cada centro de costos.

VELOCIDADES ACTUALES

COSTOS MAQUINA Ve e  ANALIZRDAS
603 Miehle Vert. 1 100 3
605  Miene vers. 1 800 a7
607 Miehle Vert. 1 400 3
‘ »s‘:osj S rmgme.‘vért. 2 400 27
'§9:9 “Michle vert. 1700 s
["'620": y s‘zi.' 'bo‘d{ficadora . ‘5,900,‘ s
g 611 | ’M‘c. Ard}:\m.sr. 2 900 - sl
| Esia ;y‘iGIQV Kluge. lé 300 a1
:' f1§i$ i‘ " Chendler. _ v"sob‘- ' : ‘15: j; ﬂv '
- -f‘c'sfo:o. : 'He;ld.g'lb;rg:;i o0 19,: e

U TABLA Nam,
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5.2.1.3.) . Estudio de tiempos.

La gran competencia que existe entre Tos fabrican-
. tes, asi como la bisqueda de una mayor productividad ha
originado un desarrollo para establecer estdndares mids
en heches que en criterios ¢ juicios.: La experiencia -
‘ha demostrado que no es posible establecer estandares
- de. produccidn consistentes y justos con el simple expe-
diente de dar_hn vistazo a un trabajo y luego apreciar
"‘e1 tiempo requerido_pdka efectuarlo.

La segunda etapa de este espudio de tiempo cqnéis—'
".t16 en el establecimiento de estédndares de produccidn a

" partir de un estudio a pie de maquinaf Para ello se di
vidid en-dos partes:

a.) Estudio de tiempos para la preparacitn.de ma-
quinas. '

Este estudio se llevé a cabo de manera conjunta con’
el estudio de-métodos, establecigndose estindares”
" de preparacidn para los siguientes departamentos:-

“1.). Formas Continuas.
2. Co}ectprés;‘
3.} - Litografia.

4.)  fmprenta((*) k

{*)  Para.este departamento no se.realizd un estudio dé,métoddé;
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b.} Estudio de tiempos para esténdares;de produc-
cidn.

Aqui. se establecerdn estdndares de produccién para

cada uno de los diferentes departamentoé.

" Los departamentos que se analizaron, fueron:

1.} Formés Continuas.
) é.) Co]éctores.
'7‘3.) Litogr;fTé.

4.) imprenta;

5.) Acabado.
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i;,lﬁ;Estud1o de tiempos para 1a’ preparac1on de
© 7 maguina.

1.) .Deﬁartamentg de .Formas Continuas.

E1 estudio de tiempos se hizo en base a las ag
tividades y distribucidn de operaciones dadas en
los diagramas de proceso propuestos, figuras 5.11,
5.12; 5.13 y 5.14. . Para ello se. obtuvieran los
.tiempos bor‘dpgracién y a partir de ellos y de la
secuencia de actividades se tuvo el tiempo bidsico

de" preparac1on para los diferentes t1pos de arre-
glo. -

La tabla 5.23 muestra los tiempos astahdpr por
‘operacidn, se consideran estandar, dado'que se. toma
ron lecturas a pie de mﬁqu1na, no realizandose 1a
‘Vva1or1zac16n de Tos mismos, :porque se considerd: que

7 'no“se’1levan a~cabo de manera- constante ¥ no. produ-

,cen fat1ga en 10s operar1os.
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T1empos estandar por operacidn. (Sin d1str1bu-
cidn: de act1v1dades)

Preparéciﬁn de miquina: Formas Continuas.
. (No incluye a las prensas Autobobine y Multibobine).

OPERACION , TIEMPO

(Min.)
‘Doblar y cortar 18mina (una) ' 3.0
Colocar 1amina (una) ) 3.3

Subir tintas (una unidad de )
' impresién) - o.2.8

BaJar tintas. (una unidad de

S 1mpres1on) ' ' 2,0

- _fVestlr méqu1na._' C T Lo 8.1
7 AJustar rueda de” ponchos 7 ‘ :'i.5‘
Limpiar mant111a vy lém1na (una) ) 1:0

‘Ajustar carret111a. o o 1.8

© sacar pruebas.l o o 16.0°

Vo.- ‘Bo. . . 3.0

TABLA Nam. 5.23
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La tabla 5.24 muestra Jos tiempos de prepara-
“-cidn propuestos en bése al estudio de tiempos, es-
tos tiempos incluyen las actividades imprescindi-
__bles para todo-arreglo.

Tiempos de preparacidn de mdquina, propuestos.

Departamgnto‘de Formas Continuas. (No inclu-
“yen las prensas Autobobine y Mu]tibobine).

" UNIDADES DE IMPRESION © TIEMPO

‘ A UTILIZAR - {Min.)
1 .. 30.7
2 o ' ;: 37.1

LA S R

. TABLA-Ndm. 5.24 -
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Para determinar el tiempo total de la prepara
cion de méquiha,,se procedid a obtener Tos tiempos de
las actividades ocasionales, las cuales se presentan de
acuerdo a la complejidad del arreglo, la tabla 5.25.
muestra dichos tiémpos.

TIEMPO DE ACTIVIDADES OCASIONALES

OPERACION ’ TIEMPO (Min.)
*)- qubcar foliadoras (una) 4.0
Co(F*) Colocar marginales {uno) 2.0
cl Entintar folios o marginales L7
Impresidn por .ambos lados 5.0
(***) "Colocacion de plecas .
' horizoentales (una) : ) 3.5
S -(*)" Por cada folio adicional sumar 1.8 min. )
. (**)  Por cada marginal adicional sumar-2.0 min.
‘ ;(***) _'Pdr cada pleca adicional sqmarr3.5\m§n;

" TABLA Nam. 5.25

AsT tenemos, que mediante el tiempo base y el
uso de la tabla 5.25 se pueden obtener el tigmpo‘de pre
paracién para la mayoria de los arreglos. i

. Para ‘enteneder mejor 1o anterior pongamos el
siguiente ejemplo: Supengamos que tenemos un'arreg1d
de dos colores con tres foliadoras; dos hules y.con im
presidn por ambos lados, entonces el tiempo de’arreglo
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Cseria: el tiempo base para un éfreg]o de dos unidades
de” 1mpres1on es ‘de 37.1 min., para colocar tres foliado-
-ras tenemos 7.6 min., dos hules 4.0 min. y se nece51tan
5.0 min. para el arreg]o de 1mpres1on por ambos lados,
por 1o que tenemos 1o s1gu1ente'

Tiempo base o 37.1 min.
Actividades adicionales 16t6 min.

Pero, dado que son dos las personas que forman
parte de la tr1pu1ac1on (prens1sta y ayudante), se pue-':
‘den repartir estas actividades ocasionales, por lo que’’
dicho tiempo debe ser multiplicado por un factor de pe-
;'so. Seconsidera que el 75% de este valor se apega’a
‘la. realidad, ya que alguna de las actividades no puede
. ser hecha simultdneamente. Por-lo tanto:

Tiempo totél de arreg]o =. T. base + Act. adic. x.0.75 .
: T1empo de preparac1on 37.1,+“(16.6)'(0.7S) = 49.555min.v~:

Estos tiempos fueron obten1dos baJo ciertds’
condlc1ones dé estud1o, ten1endo un grado de: aceptac1on :
bastante conf1ab1e




71;1.) AUTOBOBINE Y MULTIBOBINE.

Los tiempos de preparacidn de miquina para estos
centres de trabajo se da en-base -a los tiempos
por operacifn y a una secuencia de actividades.

AUTOBOBINE:

’gn_la tabla 5.26 se muestran los tiempos por ope
‘rchén propuestos, para esta maquina.

TiEMPOS ESTANDAR POR OPERACION

AUTOBOBINE

_OPERACION- TIEMPO. (Min.)

Colocar ldmina. - 30
Preparar tintas. =~ : : 10
Vestir miquina. ' T 300
-Subir tinta (una) o - 100
" Poner medidas - S : 25
Poner cuchillas de corte y _

perforacidn o ’ 25
‘Arreglo seccién de engomado : 20

(*) Pruebas. S : 60
~Arreglo ponchos especiaies - S 90"

“Vo. Bo. el o : 10

TABLA Nim. 5.26
(*) Este tiempo varia segin la complejidad del
arreglo.
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“TIEMPO ‘DE PREPARACION DE- MAQUINA PROPUESTOS
§ ~ - "UMAQUINA AUTOBOBINE =

TIPO DE ARREGLO  CARACTERISTICAS TIEMPO (Hr)
A ) 1 . Tanto ) 2.2
1 Cabeza '

s/sobre ndmina

B b 2 Tantos’ o 3.3
i 2 Cabezas
c/sobre nomina

N 2 o mds tantos:. ) 5.0
3 Cabezas ‘ a
con socbre ndmina

oD A& Cabezas . 1o C 6.0
' o ~s/ponchos  especiales :

E - 1 Tanto , Ll 7.0."
: 1, 28 3 Cabezas . ) ‘ '
c/ponchos especiales - -

- TABLA 5.27
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MULTIBOBINE:
e o TIEMPOS ESTANDAR POR OPERACION
‘ MULTIBOBINE ‘
_OPERACION TIEMPQ (Min.) -
" Colocar lamina k :‘,40:
o Prebarar’tfnta B 5
subir ‘tinta (una) ' _ 10
' Béjar"tinta {una) . . . "5
N o Ajustar rueda de ponchos S '5
: ;Vestir_méquina‘. : : - - 30
‘-Njy§1af bateria y>ajustes T f' : N - =35~
: Péher' plecas ' R - 25 -

Ajuste de carretillas y o
cuchillas, ) T 15

Ajuste‘secciéﬁ gpma_y'p1ecado 15
Ui (%) : Pruebas . o -1
" Vo. o, . a0

TABLA Nam. 5.28

%) Véria de acuerdo a 1a complejidad del arreglo. .
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TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA PROPUESTO

MAQUINA MULTIBOBINE

'TIPO'DE'ARREGLO CARACTERISTICAS TIEMPQ (Hr)

AT Stock 2 tantos B 4.5
Un color por tanto

. :Medida 11 x 15 pulg.

B .. stock 3 tantos - 6.0 .
“Un“color por tanto

Medida 11 x 15 pulg.

© . TABLA Nam. 5.28
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" 2.) Departamento de colectores,

Para 1a cbtencidon del tiempo de preparacion de;
maquina propuesto, se procedid a obtener una sér,ie
de lecturas del tiempo de duracidén para cada opera-
cidn que interviene en el arreglo, a partir del mé-
todo propuesto (fig. 5.20)

Posteriormente se obtuvo el promedio de las
1ecturas, para conformar el tiempo total de prepa-
racién de mﬁquina para cada tanto.

La tabla 5.29 muestra los tiempos por opera--
€i0n propuestos. '
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0P ERATCTI O N . T 1(5‘2_? 0
Colocar cabeza de colectade 9.3
“Cortar pleca (una)} 1.2
= Colocar pleca (una) 6.0
‘tVEStiT miquina (por estacion) 3.3
"Ajustar p1ecas ' 3.9
- Colocar y ajustar tambor de pins. 6.0
Colocar y ajustar hook lock y carretilla S Tls
“Traer rollos (uno) de papel de '
forma de colectores 3.3
Quitar ceja a roltlo (uno) "2,5
Colocar rollo pabe1 carbén (uno) 1.3
Colocar rollos de papel de formas
en.las estaciones {uno) 1.
Limpiar escuadras {(una) ; 2.0 .
’ Abrir y colocar engomadoras (una) g . 2.0 4
-“Cambio de engranes a] ‘tamafo de -
7’;1a forma .. ...- : SRR -2 ¢ B
" Abrir y aJustar med!as lunas para -
doblez SRR 8.0

Tirar pruebas 'y obtener,Vo. Bo.

 TABLA Ngm. 5.29
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- “TIEMPOS "DE PRElF;ARACION DE MAGQUINA PROPUESTO

" DEPARTAMENTO DE COLECTORES

CTANTOS o TIEMPO (Min.)
L. . ' _ 26
2 7

T T i S

TABLA Ngm. 5.30

Sumar 10.5 min. por cada pleca (el nimero de plecas es igual 7
> al nimero de forma al paso) -




- 237 -

3.)  Departamento de Litograffia.
' - - Maquinas de dos tintas:
R. Rekord 507 y 509 y
R. Parva 512
S . El tiempo de preparacién de miquina para estos
tres centros de costo se da a partir del diagrama -

" de grupo propuesto (fig. 5.24)." En la tabla siguien
te se muestran las actividades que conforman ‘el
arreglo asf como el tiempo para llevar é.cabo cada
una de ellas.

. TIEMPQ ESTANDAR POR QPERACION

LITOGRAFIA
MAQUINAS 507, 509 y 512

“SOPERACION . S TIEMPO  (Mini)
Lubricar miquina ST A 150
j'Med{r'placa y seleccionar empagques ; 6.0
v‘.Hacer‘pila. . : : 15.0
‘Colocar 1smina (una)- o ,l;‘f,: " 8.5
‘Preparar tintas S SO T TY 1
.Subir tintas = : oL 10k0
Ajustar feeder ~ . . U U a UL 1400
v,‘ﬂAjhsfdr recibidor o e T —9.0'
‘- Bajar tintas . - 0010000
Pruebas SOl 8000

~Vo. Bo. - : I TR - )

- TABLA  Nom, 5.31
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) Vj‘En base a. estos tiempos y a. la secuencia de

'attiyﬁdadés dada en el diagrama, el tiempo de pre-
pafaciﬁn que se propone para estas miquinas de dos
tintas, es: ) ‘

. MAQUINAS  ARREGLO Hsiee
507, 509 y 512 Dos tintas . g8

~ TABLA'NGm: 5.32
. Méqhinas de una tinta: R. Parva 17 (504)

E1 tiempo de preparac16n que ‘se-propone se da
a partir del diagrama propuesto, en donde la- operaf

“'cidn de-la m&quinazes'lleVAda por'una'éoTa perSdhh.;:—l S

Las act1v1dades que 1a componen, ast.como el .
,itiempo -de cada ‘una -de e11as se-da.-en 1a s1gu1ente C
tabla' : : g
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION
" LITOGRAFIA

R. PARVA 1 T 504

OPERACION. - _TIEMPO (Min.)
Lubricar miquina : 10
- Medir- placa y seleccionar empaque 5
- Hacer pila | '
‘Colocar 1amina : 3
'Ajuﬁtar feeder A 10
Preparar tinta - . 3
. Limpiar T&mina y mantilla L2
Subir tinta = : 3
Bajar tinta L I 4
_Pruebas y ajustes : ' T 28]
Vo. Bo. o o 2’

TABLA Ngm. 5.33

En base ‘al tiempo y a la secuencia de activi-
dades se propone un tiempo de arreglo de:’

TIEMPO

MAQUINA . ARREGLO ey

R. Parva 504 - Una tinta .69

“TABLA Nam."5.34
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- Aurelia 46,

Al igual que en la mdquina anterior, el tiempo
de preparacién de mdquina se obtiene a partir del ;
diagrama de proceso propuesto donde tas operaciones
son hechas.por un operario.

TIEMPO ESTANDAR POR  GPERACION

LITOGRAFIA
AURELIA 46
OPERACION ) TIEMPO {Min.)
Lubricar maquina ) 15 '
Medir placa y seleccionar empaque 3 . -6
e Hacer pila ~ e ‘ ‘8’
- AjuStar'feeder B IR L ‘;-,"iO'
Preparar tinta : o
Subir tinta
‘Bajar tinta 3,
) Pruebgs y ajustes L 25
~.Vo. Bo. Ce 7 e . 3
- TABLA Nem.- 5.35
. TIEMPO .DE ‘PREPARACION PROPUESTO
"MAQUINA . ARREGLO » Iﬁfﬂfﬁ--
Aurelia 46 ' Una tinta ' 74

" TABLA Ngm. 5.36
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4.) Departamento de Imprenta.

En este departamente no se realizd un estudio
de métodos formal, ya que durante el andlisis ‘no se
preséntaron las mismas fallas que en los demds de-
partamentos. o :

Para la obtencién del tiempo de preparacién
‘propuesto, se observaron una serie de arreglos pa-
ra cada midquina, en cuanto a su duracjén,y conteni-
do y a partir de los datos obtenidos se did un tiem
po dé preparaci6n, asi como las actividades que . cu-
Bre‘dicho.tiempo. ‘

La tabla 5.37 muestra ios resultados obten%dos.—

s TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA PROPUESTO
' " 'DEPARTAMENTO DE IMPRENTA

£ . S . ] TIEMPO
CENTRO DE COSTOS MAQUINA PROPUESTO
PR : ) . s (Min.} -
603, 605, 606 , , '

. /607, 608.y 609 " Miehle Vertical 40
600 . Heidelberg 150
613 - CChadler . 30

618y 619 - Kluge : .90

) Estos tiempos incluyen: --
- ,Arreglo de- rama. : = Ajustes.
- Hacer pila. - 'Vo. Bo.

7 =’ Pruebas.

VTABI..A Nim. 5,37



TIEMPO

CENTRO DE COSTOS MAQUINA PROPUESTO
) o (Min. )}
1L ' " Mc. Adams. 12

Esfe tiempo ihc‘luye: :

"= "Hacer pila. -
- P‘r'uel_:as.k *
= Ajustes.

Para la Codificadora sé p]éntea' un_ tiempo de
30 mmutos por cada umdad de’ folio a ut1I1zar. ya
‘sea magnetwo <] arab1go.r :

CTIEMPO ™

CENTRO DE COSTOS ~ M A QU I NA - . . PROPUESTO -
oo e T I (Min.).
6zo_y 621f . Codificadora 30wy

: (*) Por cada umdad de folio.
Estos t1empos 1nc1uyen.

"2 Subir 'y ajustar formas.
" -~ Ajustar-a medida de la forma.
“ - " Preparar cabeza.- ] :
- Operaciones adicionales.
- Pruebas. B
- - Vo. Bo.

CTABLA Nim. 5,37
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.b;)”lﬁstgﬁip de tiempos para el ‘establecimiento de
nuevos estandares de produccidn.

1.) Departamento de Formas Continuas.

En este departaﬁento se analizaron once miqui-
nas, fijdndose un nuevo estandar para cada una. '

. Se ilevd a cabo una toma de tiempo a pie de md
,._qu1na y Jjunto con-las siguientes cons1derac1ones se
establec1eron dichos esténdares..

~1.1.) Se obtuvo una velocidad promedio para -
~cada mé&quina, pero dado que dentro del tiempo
de tiro {tiempo de impresién) gcurren una se-
rie de actividades o sucesos (évitables‘d in-
evitables) que afectan o merman dicho tiempo,
tal ve1oéidad debe ser afectada por un factor ~
que nos representa el t1empo atil de méqu1na.

' Dentro de 1o0s ‘sucesos ‘que.se podrTan ev1tar,,f
V'para que no se tengan paros en la. producc16n.'
L tenemos

< Falta 6 mal -estado de tintas y pépe].-”
e Fa]ta de mantenimieto, preventivo.;
S Act1tud de] trabaJador ‘hacia el trabaao.kf

,fEntre las qctivjdadesrjnev1tab]es. que-son‘las' 

.que se necesitan hacer para poder continuar B
: “con el proceso de 1mpres16n, tenemos las s1- o
‘ﬂ,ggu1entes o
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.- _Puesta y cambio de rollg del papel, 1o cual
ocurre cuando el pape1‘se ha terminado 0 es ne
ce;ario cambiario dado que se va a usar otro

~ tipo o color. Teniendo una duracidn proﬁedio
“de 2.8 minutos. '

- Cambio y arreglo de bobina receptora, ocu-

“rre cuando se retira un rollo de producto ter-
minado'y se coloca 1a bobina receptora para el
préximo, esta,pperaciﬁh siempre viene'acompaﬂé
da de una limpieza de 1aminas y mantillas, am-
bas actividades tienen una duracion entre 1.81

©y 2.37 minutos dependiendo del nimero de p1a-
cas y mant111as a Timpiar.

Para,el estab]ecimiento’de’1os estandares.‘sﬁlo
se consideraron las actividades inevitables.

-Aunque se ha pod1d0 ca1cu1ar la durac16n de es=_

- tas operaciones, no hay una ‘forma exacta de cuantifi

car su frecuencia de apar1c16nL s6lo se puedg,dec1rV 
“que dgpendé de 1a cantidad de tiros, ndmero de tan-~
' £6s, gramaje del papel, tamaﬁo del rollo,, etc.

En-un muestreo rea11za¢:seencontr6 que 1a frex'
‘cuencia media de apar1ci6n de estas actividades,.es
de. cuatro vecés en-una horﬁ, por 1o que se- conside-
‘ra que en una hora de tlro 15 minutos se ded1can a

ellas. Lo cual indica que en una hora se tendréd el i

75% de tiempo efectivo de tiro, lo que significa.
que el estandar de producc1on seré el 75% de. la ve-
.—_.10c1dad promed1o
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112.)-.qua drdenes menores de 2,500 tiros por
" ‘hora, se observd que la velocidad de maquina
'diSminuye porque 10s operarios necesitan'mayof
tiempo para inspeccionar el producto. Es por
ello que se plantean dos intervalos de-préduc-
cidn, uno para &rdenes con tiro$ menores a
2,500 (por tanto) y otra para tiros mayores a
24,500, B

£l estab]ec1m1entu de las esténdares para. orde '
‘nes menores de 2,500 tiros se 11evd a cabo. de
la s1gu1ente ‘manera:

- Para cada una de las ordenes de este tipo se
calculd 1a velocidad de mﬁquina a la cual.fue-
. von impresas y esta velocidad se d1v1d16 entre
" 1a velocidad promedio de la miguina donde se -
(. 1levd a cabo el trabaao. obten1éndose un- por-
{ centa3e. una’vez que 105 porcentaaes ‘de-este
. tipo de drdenes quedaron definidos. se obtuva.
una med1a de 1os mismos, la ‘cual fud .del 53%, -
- fconswderandOse este porcentaae como ‘1a capaci-
. dad. a- ]a que Tas maqurnas trabajan para érde-‘r
nes. frenores - de 2,500 tiros. Al igual que en’
‘el punto 1.1.,. se considera un 75%7de‘tiempé
ﬁti?‘de méquiné.’ o :

'_.La tabla 5. 38 muestra 1as veloc1dades vy estén-
dares propuestos para ambos wntervalos.

Estos esténdares no sélo pueden sar alcanzados, c
1nc1uso pueden ser superados, es cuestidn de crearu' o
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fcpncienc'ia en el trabajador,motivarlo y eliminar a1
mdximo todos 1los. posibles motivos de excusa gue
originen un pare en la  produccidn.

. ESTANDARES DE PRODUCCION PROPUESTOS
DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS

TIROS/HORA  yry oc1DAD TIROS/HORA

CMRQUENA meeThye)  PROWEDIO  {masores de V;&'&f&?ﬁ? e
18 - NUEVA - 6 400 8500 12000 16 000
14 - VIESA 6400 8500 12 000 16 000
P6-178 675 - 9000 12750 17 000
~800 -l 7.150° 9500 13 500 - 18 000
. 11- 500 - 8750 11700 © 16 500 22 'o'do'.":
OART  °C . a800 - 6400 9 000 12 000 -
22 - 500 C 77800 T 10100 14 250 19 000
1000 e 400~ 8500, 120007 16 000 :
coBRA - o g8 - 11700
A s .o 260 320 2400 3200
[ETOL o - 1800 24000

" TABLA Nam. 5.38




HOJA DE ESTUDIO DBE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

HOJA

1 DE 1

MAQUINA: MULTIBOBINE OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

o TIRO FoLto LECTURA TIEMPO LECTURA TIRMPO VELOCIDAD

FECHA ORDEN N ORIGINAL TINTAS HULE INICIAL INICIAL FINAL FINAL TIRDS / HR.
17/1/86 94654-1 250 000 1 4No/No 150 09:51:12 3 850 10:01:12 24 000
17/1/86 94654-1 250 000 1 No/No 420 13:01:30 6 420 13:16:30 24 000
20/1/86 94654-1 250 000 1 No/No 730 10:14:20 5 460 10:26:20 23 650
22/1/86 94654-1 250 000 1 No/No 280 12:50:30 7 783 13:10:30 22 420'
26/1/86 94654-1 250 000 1 No/No 370 14:12:40 3 565 14:20:40 23 960
27/1/86 94654-1 250 000 1 No/No 690 11:15:15 6 613 11:30:15 23 690
TABLA Nim. 5.39 a VELOC IDAD PROMEDIO 24 000




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

HOJA 1 DE 1
MAQUINA: AUTOBOBINE

OPERACION: " VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN Mo TIRO TINTAS FoLio LECTURA TIEMPO LECTURA { TIEMPO VELOCIDAD

ORIGINAL HWULE INTCIAL INICIAL FiNAL FINAL TIROS/ HR.
16/1/86 97393-3 14 000 1 {4 No/No 22 11:37:00 900 11:55:00 2 926
16kl/86 97393-3 14 000 1 No/No 127 12:15:00 1710 12:46:00 3 063
16/1/86 97393-3 14 000 1 No/No 920 09:44N00 3 022 10:24:00 3 153
v17]71/86’ 97590-4 5000 | 1 No/No 100 l 14:20:00 1 370 14:44:00 { . 3.175
“21/1/86 ' 97873-4 15v 000 3 Si/No 197 11:48:50 2 200 12:13:26 3 665
21/1/36 97873-4 15 000 3 Si/No 2 200 12:15:26 2 410 12:16:49 3 724
A22/I/86 ¥ 9]662-7 34 000 2 5i/No 910 10:14:48 1 404 10:24:40 2 964
; 22/1'/86 97662-7 34 000 2 Si/No 3 115 12:15:06 3 402 12:20:50 3 000
. 23/1/86 97911-2 2 500 2 No/No 124 09:58:30 924 10:13:30 3 ZOQ
: 24/1/86 97788-5 6 250 2 No/No 43 12:20:00 607 12:30:00 3384

24/1/86 97788-9 6 250 2 No/No 316 14:12:40 896 14:24:40 2-900

04/11/86 97884-1 12 000 3 No/No 117 10:45:00 910 11:00:00 3172
TABLA Nim. 5.39 b VELOCIDAD PROMEDIO 3 200



HOJA DE ESTUDIO

DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 3

MAQUINA: DG - 14 N. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN No TIRO TINTAS FaOLio LECTURA ‘TIEMPO LECTURA TIEMPO VE.LOCIQAD

ORIGINAL HULE tNiciAL INictatl FiNAL FiINAL TIROS/HR.

17/1/86 97660-5 6 750 3 4 No/No 1 610 09:57:00 5 308 10:12:00 14 792
17/1/86 97660-5 6 750 3 No/No 30 10:23:00 2 002 10:31:00 14 790
17/1/86 97660~5 6 750 3 No/No 40 11:57:00 5 251 12:20:00 13 600
17/1/86 97660-5 6 750 3 No/No 160 . 12:46:00 1 225 12:51:00° 12 780
20/1/86 97907-7 500 2 Si/Si 0 09:51:00 104 09:52:00 6 240
20/1/86 97888-2 10 000 2 Si/Si 115 12:55:00 1797 13:02:00 14 417
21/1/86 97799-1 64 000 1 Si/Si 4 630 11:30:30 6 169 11:39:17 10 513
21/1/86 97799-1 64 000 1 Si/Si 2.808 11:47:10 ‘5 224 12:04:53 8 182
:21/1/86 97799-1 64 000 1 Si/si 88 12:11:22 5 220 12:30:24 16 177
T22/1/8('3 97849-4 232 500 1 No/No 1 320 09:54:14 6 314 10:10:23 18 553
22/1/86 97849~-4 232 500 1 No/No 5 980 11:32:27 6 428 11:34:08 15 968
22/1/86 97849-4 232 500 1 No/No 25 11:42:15 2 970 11:52:15 17 670

TABLA Nam..5.39 c.1

VELOCIDAD PROMEDIO




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

HOJA 2 DE 3

MAQUINA: DG - 14 N. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN Ne TIRO TinTas |FOLTO LECTURA | TIEMPO LECTURA | TIEMPO VELQCIDAD
ORIGINAL HULE INTCIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS/HR.
23/1/86 97633-1 10 000 2 No/No 45 14:13:13 300 14:14:10 16 105
23/1/86 97633-1 10 000 2 No/No 1 600 14:25:00 4 420 14:35:00 16 920
23/1/86 97633-1 10 000 2 No/No 5 400 12:50:30 6 352 12:54:10 15 507
2‘4/1/86 97652-2 135 000 2 No/S1 25 ' 11:34:00 5 700 11:37:00 14 804
28/1/86 98115-9 25 000 2 No/No 60 10:06:30 2 754 10:18:30 13 470
28/1/86 98115-9 25 000 2 No/No 0 12:40:00 6 109 13:06:30 13 967
29/1/86 978_94‘-0 112 500 3 No/S1i 80 10:05:00 3 818 10:22:00 13 200
29/1/86 97894-0 112 500 3 No/S1i 20 13:14:00 3 844 13:31:00 13 500
O3/iI/Bﬁ 98158-9 36 000 2 No/No 170 15:55:00 3 540 16:07:30 16 176
04/11/86 98158-9 36 000 2 No/No 3 630 16:21:15 6 019 16:30:15 15 926
04/11/86 98158-9 36 000 2 No/No 1530 16:54:15 3 923 17:03:15 15 953
04/11/86 97885-8 37 500 1 No/No 900 10:18:00 430 10:20:26 21 500

TABLA Nim. 5.39 c.2

VELOCIDAD PROMEDIO




HOJA DE ESTUDIO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

DE TIEMPOS

HOJA 3 DE 3

MAQUINA: DG - 14 N, OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
Fecma | oroen ne | LiAh e [T GOte | inteat | imiciar | Fina. | einar | vinosswa
07/11/56 97931-0 10 000 3 { Si/No 30 10:01:00 1 483 10:06:00 17 436
07/11/86 97931-0 10 000 3 Si/No 0 1):20:30 2 394 10:29:00 16 900
20/11/86 98141-5 25 000 2 No/No 2 430 12:09:00 5 068 12:16:30 21100
20/11/86 98141-5 25 000 2 No/No 4 320 . 12:47:00 5 010 12:49:00 20 700
21/11/86 98158-9 36 000 2 No/No 400 11:44:08 1 400 11:48:18 15 000
21/11/86 98158-9 36 000 2 No/No 2 300 11:52:00 3 300 11:56:10 15 000
21/11/86 98158-9 ‘ 36 000 2 No/No 4 380 12:00:00 5 400 12:04:00 15 300
TABLA Nim. 5.39 c.3 VELOCIDAD PROMEDIO 16 000




DEPARTAMENTO:

MAQUINA:

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
FORMAS CONTINUAS

HOJA 1

DE

1

DG - 14 V. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FecHA ORDEN Ne TIRO nintas |FOLI0 LECTURA | TieMPpO tectura | TiemPo | vetacinao

QRIGINAL HULE INICLAL INIC 1AL FINAL FINAL TIROS/HR.
17/1/86 97832-0 71 400 3  4Si/No {1'254 000 11:15:30 1'256 800 11:26:30 15 272
17/1/86 97832-0 71 400 3 Si/No ]1'265 600 12:00:00 1'264 800 12:04:00 18 000
17/1/86 97832-0 91 400 3 Si/No [1'272 500 14:24:00 1'274 565 14:31:00 17 700
17/1/86 97832-0 91. 400 3 Si/No j1'274 565 V 14:31:00 1'277 .300 14:40;00 18 233
24/1/86 (9786’4-3 14 000 2 Si/51 0 14:28:25 548 14:30:40 14 613
28/1/86- .98120-3 15 000 2 No/No 4 180 12:20:28 7 690 12:33:00 15 638
28/1/86 - 98120-9 1 500 2 No/No 130 12:57:00 4 710 13:13:00 17 175
l 29/1/86. 97926-0 3 750 1 No/No 900 11:36:00 2 058 ‘11:40:00 17 370
©30/1/86° 798116-7 86 600 2 No/No 0 14:29:17 2 539 | 14:37:35 ‘ 18 400
t(;7/11/86 98036-7 15000 1 NO)S’I 0 11:22:40 461 11:24:42 ‘12 030
07/11/86 98036-7 15 000 1 No/S+ 0 11:40:28 1.235 11:45:28 14 820
11/11/86‘ 98049-0 ~ 10 000 1 Si/No 0 10:40:27 1 024] 11:44:28 15 360
TABLA Nim, 5.39 d VELOCIDAD PROMEDIO 16 000




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

. HOJA 1 DE 2
MAQUIMA: DG - 175

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN No TiRO Tintas |FOH'0 LECTURA | TIEMPO LECTURA | TIEMPO VELOCIDAD

. ORIGINAL HULE INTCIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS/HR.
16/1/86 97659-7 | 3'000 000 3 {si/no 115 11:26:00 4 809 11:44:00 15 647
16/1/86 97659-7 | 3'000 000 3 | si/No 1 037 12:05:00 5530 | 12:22:00 15 838
16/1/86 97659-7 | 3'000 000 3 |si/No 0 14:30:45 4 000 14:45:45 | 16 000
17/1/86 97659-7 | 3'000 000 3 | si/No o | 10:11:00 1135 10:15:00 17 025
17/1/86 97659-7 | 3'000 000 3 | si/No 1 860 11:30:00 7 400 11:34:30 14 773 -

30/1/86 97659-7 | 3'000 000 ] 3 | si/No 0 11:55:00 3534 | 12:07:00 17 670
03/11/86 | 98130-8 27 500 3 | No/No 0 11:59:52 168 12:00:31 14 686
03/11/86 | 98130-8 27 500 3 | No/No 0 12:06:30 2 872 12:18:14 15 900
'06/11/86 | 98020-1 37 500 2 | sissi 0 11:15:49 530 11:17:50 15 900

| 06/11/86 | 98020-1 37500 2 | sissi 800 12:07:42 2720 | -12:14:42. ] - 16 457
07/11/86 | 97909-6 1 666 3 | No/to 0 11:46:09 1124 11:50:47 14 555
07/11/86 { 97909-6 1 666 3 | Nosno ‘o 12:00:50 830 12:03:57 15 979

TABLA Nim. 5.39 e.l VELOCIDAD PROMEDIO



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2
MAQUINA: DG - 175 . OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

. TIRO FOLIO LECTURA | TIEMPO LECTURA | TIEMPO VELOCIDAD
Fecna ORDEN N omicinat T4 Twute INIC1AL INICIAL FINAL FINAL TIROS/ HR,
20/11/86 98390-8 1 500 2 1 si/si 112 12:37:00 381 12:38:45 9 222
20/11/86 98390-8 1 500 2 Si/si ). 620 12:46:30 1 767 12:53:40 9 603

TABLA Nim. 5.39 e.2

VELOC IDAD PROMEDIO 17 000



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
MAQUINA: DART - 22 ‘

HOJA

1 DE 2

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA OROEN Ne TIRO nintas |FOLIO LECTURA | TIEMPO LECTURA | TIEMPO VELOCIDAD

ORIGINAL HuLe INICIAL INICc 1AL FINAL FINAL TIROS/HR.
20/1/86 97760-3 15 000 2 }Si/Si 227 10:00:00 547 10:01:30 12 800
20/1/86 97760-3 15 000 2 Si/si 2 200 11:20:00 2 878 11:23:00 13 560
.22/1/86 94640-0 22 500 2 No/No 176 11:26:54 1 700 11:36:31 9 508
- 22/1/86 94640-0 - 22 500 2 No/No 3 020 ' 11:52:00 5 039 12:04:00 10 095
ZZ/I/SG 94640-0 22 500 2 No/No 400 14:06:50 2 718 14:19:00 11 431
22/1/86 94640-0 22 500 2 No/No 2 920 14:20:00 5 165 14:31:50 11 383
23/1/86 94640-0 22 500 2 No/No 520 13:02:00 3 710 13:20:30 10 346
'24/1/86 97936-9 50 000 1 No/No 2 410 13:58:00 5 538 14:14:40 11 261
27/1/86 97936-9 " 50 000 1 No/No 950 10:09:00 4 500 10:25:50 12 653
27/1/86 97936-9 50 000 1 No/No 580 12:14:00 5 100 12:36:50 11 877
28/1/86 97971-6 20 000 3 No/S1 22 127 12:46:30 22 312 12:47:15 14 800
28/1/86 97971-6 20 000 3 No/Si 21 952 12:51:21 24 643 13:01:00 15 600

TABLA Nim. 5.39 f.1

VELOCIDAD. PROMEDIO




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2DE 2
MAQUINA: DART - 22 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN Ne TIRO intas |FOMO LECTURA | TIEMPO LECTURA | TiEMPO VELOCIDAD
i ORIGINAL HULE INIC1IAL INICcIAL FiNaL FiINAL TIROS/HR.
: 22/1/86 38060-7 15 000 1 { No/si 60 13:20:00 2 000 13:32:00 g 700
11/11/86 { 98352-8 13 333 2 | No/No 20 11:13:40 1 057 11:21:40 7775
12/11/86 98097-9 20 0G0 2 No/No 60 11:11:25 1 517 11:17:40 13 987
. 1B/11/86 | 97961-7 400 000 1 | No/No o | 11:58:08 2 750 12:09:44 14-224
TABLA Nim. 5.39 f.2 VELOCIDAD PROMEDIO 12 000




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

HOJA 1 DE 1
MAQUINA: COBRA

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN No TIRO TINTAS FoLto LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VEALQCIDAD

. ORIGINAL HULE INIC1AL INICIAL FiNaL FINAL TIROS/HR,
17/1/86 94652-5 300 000 "' 1 3} No/No 20 800 10:31:15 21 163 10:33:15 i3 890
17/1/86 94652-5 300 000 1 No/No 500 11:38:00 2 000 11:42:00 11 250
17/1/86 9465.2—5 300 000 1 | No/No 26 790 11:47:00 27 711 11:52:45 10 140
17/1/86 94652-5 300 000 1 No/No 29 220 ‘ 12:30:00 30 380 12:36:00 11 600
17/1/86 94652~5 300 000 1 No/No 31 730 12:44:00 34 030 12:55:00 13 800
23/1/86 945600 272 500 1 No/No 1 680 14:03:30 5 510 14:23:58 11 228
27/1/86 94560-0 272 500 1 ‘No/No 15 260 10:03:00 20 013 110:26:18 12 340
27/1/86 94560-0 272 500 1 No/No 23 310 11:68:156 31 o080 12:38:35 11-559
‘04/1118;6 97962-5 350 000 1 No/No 21 370 10:OQ:00' 26 030 10:24:55 11 221
. 04/11/86 97962-5 350 000 1 No/No 5 180° 13:07:00 6 350 13:13:00 11 700
TABLA Nim. 5.39 g VELOCIDAD PROMEDIO 11 700




HOJA DE ESTUDIO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

DE TIEMPOS

HOJA 1 DE 2

MAQUINA: 11 - 500 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORBEN Ne TIRO TINTAS FoLtO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOC!QAD
. ORIGINAL HULE INICIAL INICIAL FiNaAL FINAL TIROS/HR.
17/1/86 97674-6 2 500 1 No/No 40 11:52:00 2 710 12:05:00 12 508
22/1/86 97766-0 15 000 2 Si/No 0 16:27:00 5 260 16:51:00 13 150
22/1/86 97766-0 15 000 2 Si/No o] 17:10:00 5 200 17:30:00 15 600
22/.I/86 97766-0 15 000 2 Si/No o 17:42:00 5 262 18:05:00 13 727
23/1/86 97967-4 400 000 0 Na/No 480 15:44:00 9 975 16:03:00 31 500
' 23/,.1/86 97967-4 400 000 0 No/No 1135 16:43:00 10 180 17:01:00 33 934
23/1/86 979.67;4 400 000 0 No/No 50 17:13:00 10 240 17:34:00 29 258
24/1/86 97891-6 6 600 2 No/No 30 17:31:00 3 400 17:41:00 20 400
24/1/86 978390-8 6 680 ‘ 2 No/No 100 17:50:00 3 500 18:00:00 ‘21 ‘000
24/1/86 97890-8 6.680 2 No/No 50 18:12:00 3 500 18:22:00 21 000
24/1/86 97889-0 6 600 2 No/No 110 18:41:00 3 535 18:51:00’ 21 210
24/1/86 97889-0 6 600 2 No/No 80 18:58:00 3 495 19:07:00 23 300
VELOCIDAD PROMEDIO
TABLA Ndm. 5.39 h.1




HOJA DE ESTUDIO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

DE TIEMPOS

HOJA 2 DE 2

‘TABLA Nam. 5.39 h.2

VELOCIDAD PROMEDIO

" "MAQUINA: 11 - 500 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN No TIRO TINTAS FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
. ORIGINAL HULE INIcIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS/HR.
28/1/86 98023-5 15 000 1 {sissi- o 11:30:00 4 100 11:45:00 16 400
" 28/1/86 98023-5 15 000 1 | sissi 0 11:59:00 5 100 12:16:00 18 000
. 12/11/86 | 98102-7 7 500 1 | si/No 0 12:20:00 2 600 | 12:30:00 15 600
14/11/86 | 98356-9 110 000 2 | NosNo 1180 | 09:07:00 -5 040 09:17:00 23 160
14/11/86° | 98317-1 500 000 2 | Noso 6 200 12:15:00 10 206 12:24:00 26 700
: 19/11}86 98317-1 500 000 2 | No/No 50 | 12:28:00 | 8 130 12:45:00 28 500
19711786 | 98317-1 500 000 | 2 | NosNo 3 980 13:57:00 8 580 14:07:00 27 600
22 000




HOJA DE ESTUDIO BE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 2
~ MAQUINA: 1 000 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
peens | omon e | HR0  Jownsa [Fie | tesTuns | niemre | ceorims | umea | vewsens
16/1/86 97798-3 82 500 1§ No/No 0 11:30:00 4 053 11:47:00 14 304
16/1/86 | 97798-3 82 500 1 |NosNo| 1970 | 12:12:00 4 059 | 12:21:00 | 13 927
17/1/86 97801-5 7 670 1 No/Si [¢] 14:30:00 3 000 14:45:00 12 000
17/1/86 | 97801-5 7 670 1| Nossi 50 | 10:05:00 3720 | 10:20:00 | 14 680

' 1771/86 97801-5 7 670 1 No/Si Q 11:55:00 3 398 12:10:00 13 592

‘22/1/86 94658-2 47 000 1 No/No 75 16:43:00 4 051 17:05:00 10 843
22/1/86 | 94658-2 47 000 1 | No/Mo 130 | 17:20:00 4030 | 17:35:00 | 15 600
22/1/86 | 94658-2 47 000 1 |"Nosto 10 | 17:44:00 030 | 18:02:00 [ 13 400
23/1/86 | 94645-9 | 967 500 1| No/No 210 | 15:51:00 5052 [ 16:17:00 | 11173

. 23/1/86 | 94685-9 | 967 500 1 | Moo 130 | 16:30:00 5050 | 16:51:00 | 10 714
23/1/86 | 94645-9 | 967 500 1 | Nosho 100 | 16:57:00 5043 | 17:23:00 | 11 406
10/11/é6 98064-9 250 000 1 No/No 3 309 14:29:00 5 060 14:35:00 17 510

TABLA Nim, 5.39 i.1 VELOCIDAD PROMEDIO




HOJA DE ESTUDIO

DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2
MAQUINA: 1 000 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
. 11RO FoLlo LecTuRA | TiEMPO LecTura | TiemPo VELOCIDAD
FECHA ORDEN N oriGiNaL  |TVNTAR HauLe INTCIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS/HR,
13/11/86 98064-9 250 000 1 i Si/No 200 09:45:00 2 740 10:06:00 10 160
13/11/86 97965-8 400 000 1 Si/No 500 11:15:00 2 780 11:20:00 27 360
VELOCIDAD PROMEDIO

TABLA Nim. 5.39 1.2

'

16 000 :




HOJA DE ESTUDIO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS
MAQUINA: 22 - 500

DE TIEMPOS

HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN Neo TiRO nntas |FOL10 LECTURA | TiEMPO Lectura | Tiemro VELOCIDAD

} ORIGINAL HULE INIC1AL INICIAL FINAL FINAL TIROS/HR.
.16/1/86 97840-3 5 100 2 Si/Si o] 10:55:00 5 000 11:06:00 9 273
27/1/86 97974-0 50 000 1 No/No 1 180 12:28:00 5 677 12:41:00 20 755
27/1/86 97974-0 50 000 1 No/No 30 12:48:00 5 676 13?11:00 14 728
28/1/86 97818-9 70 000 3 Na/No 2750 . 09:57:00 5 115 110:04:00 20 271
v28{I/86 97818-9 70 000 3 No/No 840 12:15:00 5 107 12:30:00 17 068
28/1/86 97818-9 70 000 3 No/No 40 12:38:00 5 050 13:00:00 13 663
29/1/86 981?5;8 7 500 2 Si/No 0 11:48:00 667 11:50:00 20 010
30/1786 | 98132-4 17 500 2 No/Si 0 11:30:00 822 11:34:00 12 330
04/11/86 98223-1 60 000 2 No/No 365 10:12:00 5 058 10:30:00 15 976
- 04/11/86 98223-1 60 000 2 | .No/No 340 11:59:00 5 059 12:17:00 15 730
11/11/86 97964-1 450 000 1 No/No 50 13:18:00 57106 13:35:00 18 021
11/11/86 97964-1 450 000 1 No/No 10 13:41:00 3 145 13:52:00 17 372
TABLA Nam. 5.39 j VELOCIDAD PROMEDIO 19.000




HOJA DE ESTUDIO OE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS

Nim. 5.39 k.1

HOJA 1 DE 2
MAQUINA: HARRIS 800 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
seewn | omoen we | TRO fwras [FOU0 | LECTURA | TiEmEe | LEctoma | Tignre | veiotieas
16/1/86 97820-5 8 550 1 { No/No 165 11:25:00 1 444 11:37:00 6 395
16/1/86 | 978205 8 550 1 | No/No a6 | 12:15:00 1413 12:22:00 | 11 717
16/1/86 | 97542-5 20 000 1 | Nosmo 225 | 14:30:00 5 041 14:45:00 | 197264
17/1786 | 97588-8 10 000 1 ] Nossi 230 | 11:40:00 1 365 11:45:00 13 620"
17/1/86 | 97588-8 10 000 1 | Nosst 2180 | 11:55:00 3441 | 12:00:00 15 132
‘20/1/86 | 97576-6 3834 | 1| No/Nof 100 | 14:33:00 1750 | 14:33:00 | 9 900
211786 | 97587-0 15 000 1 | No/No 230 | 16:25:00 4 865 16:35:00 | - 27 810
21/1/86 | 97587-0 15 000 1 | No/mo 70 | 16:46:00 3670 | 17:00:00 15 428
21/1/86 | 97584-7 100 000 1 | Noso 600 | 20:10:00 4 600 | 20:23:00 18 461
l- 21/1/86 97584-7 100 000 1 No/No 50 20:29:00 5 000 20:45:00 18562
21/1/86 97584-7 100 000 1| MNo/No 80 | 20:53:00 5 100 21:08:00 20 080
v22/l/v86 97526-8 7 500 1 No/No 100 13:40:00 3 516 13:50500 <20 496
VELOCIDAD PROMEDIO
TABLA .




HOJA DE ESTUDIO

DE TIEMPOS

TABLA Nim. 5.39 k.2

VELOCIDAD PROMEDIO

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2
MAQUINA:  HARRIS - 800 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
T FECHA ORDEN Ne TIRO TINTAS Fotto LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELQCIQAD
ORIGINAL HULE INICIAL INICIAL FiINAL FINAL TIROS/HR.
22/11/86 97526-8 7 500 1 1 No/No 120 13:55:00 3 564 14:03:00 20 664
23/11/86 97708-2 60 000 2 Si/si 0 19:02:00 10 500 19:18:00 39 375
24/11/86 97639-9 30 000 2 No/No 875 13:14:00 1834 13:17:00 19 180
24/11/86 97639-9 30 000 2 No/No 680‘ 13:30:00 1 807 "13:34:00 16 905
24/11/86 97638-1 ° 4 000 3 No/No 130 15:51:00 2 016 16:00:00 | - 12573
.24/11/86 97638-1 4 000 2 No/No 265 16:20:00 2 289 16:27:00 17 348
27/III/86 97975-7 5 000 2 No/No 50 11:59:00 2776 12:08:00 18 173
27/11/86 | 97975-7 5 000 2 No/No 190 12:20:20 2 780 12:28:00 19 425
18 000
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© 2.) - Departamento de Coiéctdres.‘

En este departamento se analizaron seis co1ec-

tores, . el establecimiento de Jos estdndares de pro-_
—Lduccion se hizo en base al nimero de tantos (origi-
nal més copias) que 1leva la forma.

Se tubferon lds siguientes consideraciones:

Se elabort una forma para la recopilacidn de

los datos.

Las ‘lecturas se realizaron para cada tanto :
(1,2,...5) sin influir: en cua]Ide‘las méquinas
se tomd dicha lectura.

La Yelocjdad probuesta se‘da a partir de ]é

lectura mis alta que se-tuvo.

3"Las 1nterrupc1ones durante el tiro son- difici- ‘f”i;"
es de Cuant1ficar, dependen del nimero de. tan BT
:tos, a mayores tantos mayores 1nterrupciones, '

105 estdndares que ‘se proponen contemp1an este;'

“problema y estdn dadas en base a las observa-::

ciones hechas. durante e) tiempo que durﬁ e] es:

‘tudio. -

S61o se tuvieron: medlciones de uno -a c1nco tan

--t0s, pero el existir co1ectores hasta con nue-ﬁ,;
‘ ve estaciones de colectado, estos valores

(6, 7, 8y 9) fueron calcu1adosipor.tendenq1a;:

- La'tab1a'5,40 muestra -Tos estdndares pkopugstc§ﬁ
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ESTANDARES DE PRODUCCION PROPUESTOS
DEPARTAMENTO DE COLECTORES

L Ry S VELOCIDAD -
- TANTOS  TIROS/HORA - PROMEDIO

R B g8 10500
' 9780 10 000
830 : 9 000
780 - 000
980

(¥}

8 (%)
(*):

500 500

2
3
4
o e
’ 7
8 000 ‘SQO :
9

7
S 6

3000 . 5000
‘ .
3
3

- N WS Bt N0

800 -

006

3000

“TABLA Nim. 5.40 ©

-T(*)',iE;tbSfya1q}esffuekoh;ca1§uiados por.tendencia.. & .




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO;: COLECTORES HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
EEEMA ORDEN Hs |MAG Ma  |TaNtos |LECTURA TieMPO tECTURA | TieMpo  ]vELOCAD
COLECTOR INICIAL INIGEAL FINAL FINAL TIROS /MR,
13/11/86 98358-5 2 17 820 12:02 3 000 12:18 8 175
2];/11/86 98145~6 2 1 1 440 09:50 2 173 09:55 8 7396
25/il/86 1 98364-3 2 1 " 4 600 10:00 5 844 10:08 -9 330
27/“/86 98318-9 " 2 1 ,_‘:‘4__910 09:40 5 406 09:43 9 920
1#/11i/86 96884-0 2 1 0 09:55 ‘1 380 10:01 13 800
06/111/86 98617-4 6 1 38 600 13:24 40 000 » 13:33 9 333

TABLA Nim. 5.40 a

VELOCIBAD PROMEDIO -

9 892




MOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO; COLECTORE S HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAOUINA
FECHA OROEN Na |MAG. Ne  [1AnTos | LECTURA T1EMPO tectura | Tiempo  }verocioan
I COLECTOR INtctAL fHICIAL FINAL FINAL UROS /MR,
10/11/86 98179-5 1 2 9 400 14:38 10 204 14:43 9 648
‘718/Hk/85 " '97951-8 1 . 2 840 11:58 4 230 12:16 11 300
19/11/86 98052-4 2 : Z 0 11:30 1 000° ~ 11:38 7 500
21/11/86 98138-1" 2 2 8 600 . 09:54 10 o000 10:05 7 636
21/11/86 98142-3 1 2 4] 09:32 3 299 09:49 11 643
21/11/86 | 98142-3 3 2 13250 | 09:3¢ | 14 700 09:42 | 10875
07/111/36 98373~4 1 2 5 250 11:13 6 400 11:20 9 857
TABLA Nam. 5,40 b VELOCIDAD PROMEDIO 9 780




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO; COLECTORES

HOJA 1l DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

FECHA ORDEN N2 |MAG. Ne [Tanrtos |LECTURA TIEMPO LECTURA T1eMPo | vELOCIDAD
COLECTOR INICIAL INIEIAL FINAL FINAL TIROS /HR.

.10/11/86 98136-5 1 3 1127 11:19 2 170 11:30 5 689
11/11/86 97984-9 1 3 2 780 14:07 4 167 14:20 6 401
12/11/86 94645-9 3 3 250 ~11:35 987 11:40 8 844
13/11/86 94645-9 1 3 650 09:45 1 063 09:48 8 260
1_7/11/86 97964-1 . 3 3 150 11:38 667 11:42 7 755
17/11/86 97964-1 1 3 100 16:03 1 322 10:10 10 474
21/11/86 97866-8 2 3 0 13:02 783 13:10 . 5 873
‘2‘8/II/86 .98486-4 5 3 2 080 12:20 3 100 ‘ 12:26 10 200
06/111)86 97553-4 1 3 4 190 11:33 5‘000 11:40 6 943
TABLA Nam. 5.40 c VELOCIDAD PROMEDIO 7 826




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO;: COLECTORES

HOJA 1 DE 1

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN Mz |™aQ. ne |TanTOs {LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO |} VELOCIDAD
COLECTOR INICIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS /HR.
ﬁ7/11/86 97744-7 1 4 1194 ©13:20 1 848 13:26 6 540
19/11/86 " 97965-8 3 4 600 12:43 1 594 12:53 5 964
20/11/86 98038-3 2 4 o] 11:14 1 000 11:28 4 286
25/11/86 97965-8. 3 4 8 960 11:29 9 100 11:32 4 200
04/111/86] 98691-9 3 4 11 950 11:05 12 343 11:10 4 716
07/111/86] 98484-8 5 4 3 325 14:13 3 800 14:17 7 125
07/111/86 98547-3 6 4 880 14:39 1 260 . 14:43 7 600
VELOCIDAD PROMEDIO 5 776

TABLA Nim. 5.40 d .




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: COLECTORES HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECMA ORDEN Nz |Maa ne |tantos |LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO | VELOCIDAD
COLECTOR INITIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS /HR.
19/11/86 93194-4 1 5 370 09:42 1 730 10:00 4 533
21/11/86 98317-1 3 5 13 730 12:45 14 000 12:48 5 400
28/11/86 98422-9 4 5 7286 " 11:51 7 620 11:55 5 010
VELOCIDAD PROMEDIO 4 981

TABLA Nim. 5.40 e
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3.)  Departamento de Litografia.

Las tablas que se myestran contienen la reéopi
lacidon de datos tomados a pie de méﬁuina, para. el
cdlculo de los est&ndares de produccidn, se tomaron
las siguientes consideraciones: h ‘

"1.- La velocidad que se propone, es una media de
las lecturas tomadas,ya que las interrupcio-
nes y paros durante el tiraje son minimos, no
tomdndose en cuenta.

2.~ 'Se propone una misma velocidad para las. maqui
nas Roland Rekord 507, 509 y Roland Parva 512,
dado que las condiciones, caracteristicas, ca-
pacidades y tipos de trabajos son similares.
. e 3.~ ‘No sé'observaron 6rdenes de tirajeupequeﬁo; 
C —ﬁ,1.5 © . ademas ningdn operario considerd que se debe-
! ‘rfa tirar a una velocidad menor . para este‘ti-'
fpo de trabajo, por 1o que se da una sola. velo
cidad.” ’

 ESTANDARES PROPUESTOS
DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA

"M.A Q U I N A . TIROS/HORA

R. REKORD 507, 509 y L

R. PARVA 512 : 6600

Roland Parva 504 4200
" Aurelia 46 R .. 3 600

- TABLA Nai. 5.41.
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA ) " HOJA 1 DE 1
MAQUINA: AURELIA 46 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA- ORDEN Mo TiRO nintas | LECTURA Tiempo LECTURA TIEMPO | VELOCIDAD
ORIGINAL INITIAL INICIAL FINAL FiNAL TIROS /MR,
28/11/85‘ 98232-2 2 675 1 880 12:24:51 964 11:26:18 3 475
28/[1/36 98232-2 2 675 1 991 11:30:36 1 500 11:37:37 4. 363
28/11/86 98232-2 2 675 1 39 12:21:00 102 12:22:00 3 780
05/111/86 98233-0 . 6 250 2 980 11:29:45 1 020 11:30:40 2 618
10/111/86 98392-4 3 000 1 430 11:40:30 771 11:45:02 4 543
13/111/86 98385-8 1 500 2 948 11:13:20 985 11:14:06 2 896
VELOCIDAD PROMEDIO 3 613

TABLA Nim. 5.41 a




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTQO: LITOORAFIA

HOJA 1 DE 2
MAQUINA: R. PARVA I 504 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA '
FECHA ORDEN Neo TIRO nutas | LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOLIDAD
ORIGINAL INlciaL 1MIC1AL FINAL FINAL TIROS 7 HR.
24/11/86 98152—é 5 Q00 5 1 072 11:27:40 1 340 11:36:48 1 760
25/11/86 98326-2 ‘ 1 ¢00 2 265 12:13:00 584 12:17:36 4 161
26/11/86 98246-2 666 2 61 10:13:00 513 10:19:45 4 018
26/11/86 98246-2 666 2 513 10:21:00 843 10:25:39 4 258
' 27/11/86 98329-6 20 000 2 945 11:26:45 1 300 11:32:00 4 057
27/11/86 98329-6 20 000 2 2 050 12:40:00 2 750 12:50:00 4 200
28/11/86 98337-9 5 000 3 880 13:51:08 1 094 13:54:00 4 479
03”/1’1"1/867 98386-6 6 250 2 946 09:51:45 1 367 09:57:24 4 471
'03/111/86 98386-6 5 250 2 38 12:40:40 720 12:48:40 5 115
(‘)5/[&1/86 98279-6 3 500 2 294 11:32:22 978 1,1:“10:16' ‘5 198
b771[1/86 98391-6 1 000 2 95 11:33:05 588 11:39:05 4 930
07/111/86 98391-6 1 00D 2 161 11:58:00 521 - 12:02: 00 5 400
TABLA ndm. 5.41 b.1 VELOCIDAD PROMEDIO
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

TABLA Nim. 5.41.b.2

VELOCIDAD PROMEDIO

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 2 DE 2
MAQUINA: = R. PARVA 1 504 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN No TIRO hintas | LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
ORIGINAL INte1AL INIC 1AL FINAL FINAL TIR0S 7 HR.
10/111/86 98578-8 7 200 2 163 10:02:50 1 000 10:13:17 4 806
13/111/86 98581-2 5 250 2 46 11:07:00 394 11:11:00 4 545
Zq'/IIvI/SG 98668~7 2 833 2 294 10:44:00 610 10:57:33 1 598
4 200




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: LITOORAFIA

HOJA 1 DE 1
MAQUINA: ROLAND REKORD 507 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA OROEN Mo TiRO HINTAS LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
DRIGINAL INICIA L tNIic1AL FINAL FiNaAL TIROS / HR.
27/11/86 97609-2 6 000 3 370 12:48:00 466 i2:49:00 5 760
27/11/86 97609-~2 6 000 3 895 13:06:00 997 13:07:00 6 120
‘05/11‘1/86 98757-8 8 333 1 4 780 09:4G:10 5 304 09:44:40 6 987
06/111/86 98757-8 8 333 1 10 320 11:02:50 10 %09 11:08:06 6 710
07/111/86 98753-7 21 400 1 1 066 13:17:00 2 000 13:27:00 6 000
11/111/86 98500-2 5 937 1 511 11:55:34 985 12:00:29 5 784
12/111/86 98675-2 17 000 3 14 421 10:54:45 14 650 10:56:45 6 870
14/111/86 98675-2 -17 400 3 14 411 12:17:15 14 740 12:20:15 6 580
17/111/86 98897-2 11 000 2 3 646 13:22:50 4 227 13:27:50 6 972
20/111/86 98898~4 28 000 2 .13 874 11:20:20’ 14 177 11:23:20 6 060
TABLA Nim. 5.4 c VELOCIDAD PROMEDIO 6 384




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 1 DE 1
MAQUINA: R. REKORD 509 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEM No TIRO TINTAS LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
CRIGINAL INICTAL INIclAL FINAL FiINAL TIROS /HR.
27/11/86 98783-4 16 666 1 17 900 09:59:20 18 083 10:01:00 6 588
27/11/86 98783-4 16 666 1 18 742 10:49:50 19 122 10:53:08 6 840
27/11/86 98783-4 16 666 1 19 500 10:58:35 20 000 11:02:46 7171
27/11/86 98783-4 16 666 1 21 111 11:43:09 21 430 11:45:45 7 361
03/111/86 98667-9 1 906 2 500 14:07:38 1 000 14:12:18 6 428
06/111/86 98478-1 12 708 2 29 12:42:06 461 12:46:58 5 326
06/111/86 98478-1 12 708 2 ) 857 12:54:00 1 384 12:59:00 6 324
07/111/86 99039-0 6 250 2 374 13:02:08 844 13:06:08 7.050
07/111/86 99039-0 6 250 2 2 285 13:22:08 2 662 13:25:08 7 540
» 12)111/86 98538-2 25 000 2 5 940 13:03:50 6 600 13:08:28 8 546
12/111/86 98538-2 25 000 2 2247 12:13:20 2 283 12:16:20 7 200
TABLA Nim. 5.41.d VELOCIDAD PROMEDIO 6 943




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 1 BE 1
MAQUINA: ROLAND PARVA ( 512 ) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
FECHA ORDEN No TIRO (iNTAS LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
: : ORIGINAL INICtlA L INIC AL FINAL FINAL TIROS /HR.
27/11/86 98774-3 | 8 600 1 925 11:54:00 2715 12:10:00 | . 6 713
27/11/86 98774-3 8 600 1 3 880 12:20:00 4 585 12:27:00 6 043
1 04/111/86 98749-0 | ~ 5 600 4 5 030 11:36:27 6 000 11:44:30 | . 7 155
04/111/86 98749-0 5 600 4 2 537 13:11:37 2 964 13:15:42 6 223
107111/86 98750-3 2 730 1 2 730 10:48:15 3 550 10:56:15 6 150
13/111/86 98563-0 15 625 4 13 125 10:58:45 13 628 11:03:45 6 036
‘ 14/111/86 98563-0 15 625 4 1 200 11:39:33 1 649 11:43:33 6 735
17/111/86 98590-3 6 250 2 5 199 13:32:40 5 819 13:38:00 6 974
TABLA Nim. 5.41 e VELOCIDAD PROMEDIO 6 504
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4.)  Departamentc de Imprenta. ‘

. Los -estdndares de tiro se determinaron a par-

tir de las lecturas realizadas a pie de méquma. Y
bajo las siguientes cons1der‘ac1one5'

1.-

‘Al igual que-enel Departamento de Fonnas-Conti
‘nuas, se obtuvo una velocidad promedio para ca

da méquina y &sta se afectd por un factor que
r'eprgsénta el porcentaje de tiempo Gtil de tra
bajo.

Para este caso se fijd en B0% ya Que 'losr paros:

o ‘interrupciones durante el tiro se presentan

con meénor. frecuencia y duracién.

Las Miehle Vertical .se estudidron separadamen-
,te. porque el tipo de trabajo que realizan es
. dist'lnto. .pero se ‘encontrd que todas. tuvieron
Sloun comportamiento semejante. )

: Par‘a 'Ias Kluges se propone una misma velocidad.

,,Para 'Ia Codiﬂcadora. se da-una velncidad para
' cada medlda que maneja.
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ESTANDARES PROPUESTOS
DEPARTAMENTO DE IMPRENTA

S ‘ ‘.' - YELOCIDAD )
MAQUINA TIROS/HQRA pROMEDIO ~ TIPO DE TRABAJO

i‘ﬁIEHLE ‘03:j: T 3200 4 000 folio arébigoyy reim-
S o ) : : presiones. -
' MIEHLE o5 3 200 4 0000  folio aribigo y reim-
B : prasiones.,
MIEHLE _k  06 _ b_ _ 3»200 - K 690 perforado. h
MIEHLE o1 3 200 - 4000 folio magnético.
 MiéHL£ 'oag . ‘ 3 200 74 000 - ~ folio arabigo y %é%m—
: S : : 7 presi ones.

. "'_‘ZI:QIEHLE' e oé; S 7-3 ‘_200 . » a4 060 N 'g’fn’gqu‘es' espec‘:kia'les.ﬂ
‘_"‘:‘.,ADA'MS' . : © 3000 : 3.750, ‘pe‘r‘sdnraﬁllya‘v‘ién."
‘gHAﬂngég” 5 1400 ;5766 . impreﬁta‘dé‘pie;
,'HEIDELBERG 2 000 2 500 _ suajés y folio Q;abigo.k
. KLuGF_ - v ”.3 000 .'3.700' ' fomﬁ'continuka.': v: |

TRBLA NGm, 5.42
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ESTANDARES PROPUESTOS: CODIFICADORA -
DEPARTAMENTO DE IMPRENTA

S e ' VELOCIDAD
M 5(3135? A | TIROS/HORA PROMEDID

17 . B ‘ 4 080 : 5 110
14 800 - 6.000 -
11 300 7 900

4
6
/2 . 8 200 . 10200
9
9

8 i
7f1/31 500 11900 . .°
7 _ 600 . 12-000 -
52/3 ‘12 200 15300 ,
512 12600 - 15800 .
aZ3 - 1aa0 - 18000
a4 16300 20 400
'4‘2155» oo 16800 0 20700 ¢
- 'f5 /3 - ‘f 18000 0 aes000
3_1/2' . 19200 24 000
‘35 20400 25500
3 i/? e 22000 27 500
26/6 . 24000 © s0100 ¢
245 . 28000 . 30100
237 - zroo0 . 33700

" TABLA NGm. 5.43 -




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HoOJA 1 DE 1
MAQUIN A: MIEHLE VERTICAL 06 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD CBSERVACIONES
INIClAL INICIAL FINAL FINAL TIROS / HR.
0 11:47:40 81 11:48:52 4 050 Perforado.
11:58:30 . 100 11:59:57 4 140 Perforado.
0 11:44:45 35 11:45:16 4 065 Perforado.
0 11:49:10 60 11:50:03 4 075 Perforado.
0 11:10:00 120 11:11:46 4 075 Perforado.
0 11:02:10 100 11:03:40 4 000 Perforado.
0 11:05:20 100 11:06:50 4 000 Perforado.
0 14:20:00 100 14:21:28 4 090 Perforado.
0 14:22:20 100 14:23:49 4 045 Perforado.
VELOCIDAD PROMEDIO 4 000

TABLA Nim. 5.44 a




) HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTOD: IMPRENTA

HOJA 1 DE 1

"MAQUIN AT MIEHLE VERTICAL 07 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO . LECTURA TIEMPO VELOCIDAD

UNICIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS / HR. OBSERVACION ES
0 11:05:25 37 11:05:57 4 163 Folio magnético
0 11:06:20 80 11:07:34 '3 900 Folio magnético
1] 11:12:15 120 11:14:03 4 000 Folio magnético
0 10:45:30 88 10:46:50 3 970. Fo'l‘io magnético
0 1];:36-.00 100 11:37:30 4 006 Folio magnético
0 11:30:00 69 11:30:57 4 360 Folio magnético
0 11:41:00 62 11:41:51 4 380 Folio magnético
o] 12:04:10 60 12:05:03 4 075 Folio magnético
0 12:09:05 30 12:09:32 4 000 Folio magnético
0 12:41:10 -100 12:42:40 4 000 Foﬁo magnético
0 12:43:25 100 12:44:55 4 000 Folio magnético

VELOCIDAD PROMEDIO 4000
_TABLA Niim. 5.44 b




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTD: IMPRENTA ‘

- HOJA 1 DE 1
MAQUINA: MIEHLE VERTICAL 09 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO YyelLocioaD
INICIAL INICIAL FINAL FiNat TIROS / HR. OBSERVACIONES
0 11:12:30 75 11:13:33 4 285 Folio
0 11:13:58 75 11:14:58 4 500 Folio
0 11:15:30 75 11:16:29 4 575 Folio
0 11:04:13 101 11:05:55 3 564, Folia
0 12:52:00 79 12:53:04 3 940 Folio
0 12:56:00 100 12:57:29 4 040 Folio
0 11:54:00 100 11:55:28 4.090 Folio
0 13:00:00 100 13:01:29 4 050 Folio
0 11:51:53 100 11:53:12 4 556 Folio
0 11:05:30 100 11:07:00 4 000 Folio
0 12:35:10 100 12:36:28 4 615 Folio
VELOCIDAD PROMEDIO 4 000

TABLA Nim,

5.44 ¢




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: IMPRENTA

HOJA 1 DE 1
MAQUIN®A: MIEHLE VERTICAL 03

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA T1EMPO LECTURA TieMmpo | vetocioao
INICIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS / HR. OBSERVACIONES
1} 11:42:55 20 11:43:14 3 789 folio
0 11:50:20 100 11:51:51 3 956 Folio
0 11:52:35 39 11:583:12 3 795 Folio
3] 11:50:15 100 11:51:40 4 235- Folio
s} 12:06:00 60 12:06:55 3 927 Folio
VELOCIDAD PROMEDIO 4 000

TABLA Nim. 5.44 d




...

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
" BEPARTAMENTD: IMPRENTA

HOJA 1 DE 1
MAQUINA: MIEHLE VERTICAL 05

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIE MPO LECTURA TI{EMPO vELOCIDAD
INICIAL 1HICIAL Finat Fipat TIROS / HR. O0BSERVACIONES
0 ' 11139:30 100 11:42:03 3 870 Folio ardbigo
[¢] 12:28:45 100 12:30:15 4 000 Folio ardbigo
Y 12:31:00 100 12:32:30 4 000 Folio ardbigo
0 12:32:55 30 12:33:22 4 000- Folio ardbigo
0 10:45:30 88 10:46:50 3 97¢ Folio arédbigo
0 13:04:10 60 13:05:03 4 075 Folio ardbigo
0 14:43:25 100 14:44:55 4 000 folio ardbigo

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000
TABLA Nim. 5.44 e :




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: IMPRENTA
MAQUIN A: MIEHLE VERTICAL 08

HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD '

iNtctal INICIAL FINAL FINAL TIROS / HR. OBSERVACIONES
0 10:47:30 26 10:47:55 3 744 Reimpresion
0 10:53:15 100 10:54:41 4 186 Folio ardbigo
0 11:20:00 93 11:21:25 3 940 Reimpresidn
0 11:15:30 66 11:16:30 3 960. Reimpresin
0 11:39:00 60 11:39:53 4 075 ‘Reimpresion
0 12:57:38 100 12:59:07 4 045 Reimpresidn
0 12:00:00 60 12:00:52 4 153 Perforado
0 11:59:10 23 11:59:32 3 763 folio ardbigo
0 12:02:35 70 12:03:35 4 200 Folio ardbigo

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000

TABLA Nim. 5.44 f




MAQUINA: CODIFICADORA (620 y 621)

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTOD: IMPRENTA

HOoJA 1

DE 2

OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO LECTYTURA TIEMPO VGdeIDAD OBSERVACIONES
INTCIAL INICctAL FINAL FINAL TIROS / HR.
7916 10:56:40 7965 10:56:47 25 200 Medida 2 5/6"
8617 11:01:50 8654 11:01:55 26 640 " 2 5/6"
8670 11:02:35 8899 11:03:08 24 481 " 2 5/6"
52295 12:25:35 - 52627 12:26:17 22 984 . " 3 1/2"
32082 09:54:27 33232 09:56:51 28 750 " 3 1/2“
34070 10:03:26 34495 10:04:18 34 495 " . 3.1/2"
425 11:44:20 533 11:44:40 19 441 " 31/2"
821 - 11:48:11 1378 11:49:52 19 853 " .3 /2
775690 12:01&01 75843 12:01:28 20.400 " 3.2/3"..
76700 12:14:00 77644 12:16:32 22 357 N 3 2/5"
77700 12:16:55 78508 12:19:04 22 576 " 3 2/3"
10150 11:10:30 10447 11:11:52 13°039 . " 7
11430 11:22:22 11983 11:24:55 13 011 " 7"
VELOCIDAD PROMEDIO

TABLA NGm. 5.44 g.1




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 2 DE 2

MAQUINA: CODIFICADORA (620 y 621) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO LECYTURA TIEMPO VELOCIDAD X

INICLAL tNIClAL FINAL FiNAL TIROS / HR. OBSERVACIONES
14144 12:11:10 14619 12:13:04 15 000 Medida 7"
13629 12:04:50 13753 12:05:31 10 887 " m
1033 11:35:30 1467 11:37:23 13 827 " 7 1/3"
1535 11:40:50 1839 11:42:09 13 853 " 7 1/3"
4485 12:17:00 4817 12:18:25 14 062 " 7 1/3"
3534 12:07:00 3953 12:08:47 14 097 " 7 1/3"

603 12:04:05 618 12:04:09 8 100 " 8 1/2"
76875 12:05:00 77150 12:07:37 6 305 ! 11"
24226 12:26:00 . 24450 12:27:39 8 145 " 11"
24564 12:32:53 24950 12:35:41 8 271 " 11"
VELOCIDAD PROMEDIO 16 166
TABLA Nim. 5.44 g.2




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: IMPRENTA
MAQUINA: KLUGE (618 y 619)

_ HOJA 1 DE 2
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
INICLAL INIClAL FINAL EINAL TIROS 7 HR. OBSERVACIONES
0 14:03:30 508 14:12:20 3 450 Reimpresién
0 14:30:30 100 14:31:37 371 Reimpresion
0 11:20:00 100 11:21:30 4 000 Reimpresidn
4540 12:41:20 5000 12:49:19 3 457, Reimpresidn
0 14:34:15 100 14:35:53 3 673 Folio magnético
0 14:38:40 100 14:40:20 3 601 Folio magnético
132259 14:03:30 132767 14:12:20 3 450 Reimpresion
0 14:48:28 110 14:50:19 3 5:;0 Reimpresion
0 10:04:15 100 10:05:52 3 711 Folio magnético
0 12:51:25 100 12:53:01 3 750 Reimpresidn
0 14:22:10 100 14:23:46 3 750 Reimpr;esién
0 13:39:12 100 13:40:49 3711 Reimpresion
0 14:33:20 100 14:34:58 3 673 Folio magnético

TABLA Nim. 5.44 h.1

VELOCIDAD PROMEDIO




DEPARTAMENTO: IMPRENTA

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

HOJA 2 DE 2

MAQUINA: KLUGE (618 y 619) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
INICIAL INlctaL FINAL FINAL TIROS 7 HR. OBSERVACIONES
-0 10:57:30 62 11:00:10 3 720 Folio aréb;igo
12:11:20 60 12:12:17 3 789 Folio ardbigo
-0 11:35:50 100 11:37:25 3 789 Reimpresion
0 11:41:50 100 11:43:24 3 829 ‘Reimpresidn
1] 11:56:05 100 11:57:40 3 789 Reimpresiéﬁ
0. 12:19:36 100 12:21:11 3 789 Reimpresion
4] 11:59:48 1000 12:01:28 3 600 Folio magnético -
VELOCIDAD PROMEDIO 3 700

TABLA Nam. 5.44 h.2




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: IMPRENTA
MAQUINA: Mc. ADAMS.

HOJA 1 DE 1
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELDCIDAD

AR IHICIAL FinabL FINAL TIROS/ HR. OBSERVACIONES
387 10:30:30 794 10:38:22 3 104 Reimpresion
3136 11:17:38 3377 11:22:20 2 536 Reimpresion
4163 ‘ 12:46:45 4391 12:51:15 3 040 Reimpresidn
4434 13:01:25 4578 13:04:16 3 031, Reimpresion
4593 13:05:00 5000 13:12:51 3 110 Reimpresion
4195 10:34:08 4357 10:37:13 3 152 Reimpresidn
4411 10:49:28 4783 10:56:35 3 136 Reimpresidn
4814 11:04:18 5194 11:11:38 3 109 Reimpresidn
5261 11:52:15 5284 11:52:42 3 066 Reimpresidn
4945 11:12:45 5128 11:16:16 3 152 Reimpresion
380 11:10:20 766 11:17:52 3 074 Reimpresion
794 11:23:23 1274 11:32:44 3 080 Reimpresion
1306 11:38:10 1493 11:41:48 3.088 Reimpresion

VELOCIDAD PROMEDIO 3 750
TABLA Num. 5.44 i




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: IMPRENTA

HOJA

1 DE 1

MAQUIN A:  CHANDLER. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCI1DAD
INLClAL INICtAL FiNaL FINAL TIROS/ HR. OBSERVACIONES
62 10:24:25 94 10:25:45 1 440 Reimpresion
99 10:27:15 204 10:31:13 1 588 Reimpresidn
0 10:50:00 9 10:50:15 2 160 Folio arabigo.
0 11:04:00 39 11:05:07 2 095 . Folio ardbigo.
0 11:14:52 7 11:15:09 1 482 Folio ardbigo.
0 14:20:30 110 14:25:30 1 320 Reimpresidn
0 09:30:12 24 09:31:12 1 440 Reimpresion
127 11:04:25 180 11:07:18 1L o2 Reimpresidon
VELOCIDAD PROMEDIO 1 700

TABLA Nam. 5.44 j




HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1
MAQUINA: HEIDELBERG. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA
LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD
INtelaA L INICLAL FINAL FINAL TIROS / HR. OBSERVACIONES
0 11:27:15 60 11:28:45 2 400 Doblado.
0 11:31:25 60 11:32:55 2 400 Doblado.
0 11:57:15 60 11:58:44 2 426 Doblado.
0 12:07:35 20 ©12:08:13 2370 Doblado.
5502 11:03:16 7040 11:41:16 2 428 Suaje.
0 11:24:30 100 11:26:56 2 465 Sugie.
0 11:27:43 100 11:30:10 2 449 Suaje.
0 11:38:38 25 11:39:15 2 432 Suaje.
0 11:40:00 25 11:49:35 2 571 Suaje.
VELOCIDAD PROMEDIO 2 500

TABLA NGm. 5.44 k
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5.) Departamento de Acabado y Empaque.

En este departamento, al igual que en.los de- -
mis, actualmente no se cuenta con los elementos ne
cesarios para una buena prbgramécién, 1levé@ndose a
cabo en base a la experiencia del supervisor y la
gente encargada de la planeacién. Por consiguien-
te el presente estudio de tiempos nos permitird te-
- ner en.una primera fase los tiempos estandar para
cada oberacién que se realiza en este departamento.

Para la obtencitn de estos tiempos se tomaron
lecturas durante dos semanas con lo que se procedid,
una ‘vez obtenidos, a calcular el promedio de 1as 
mismas y asi tener el tiempo previsto por operacidn. -
En-algunos casos sblo se observd una lectura, 1a
cual se tomd como un primer tiempo.

g ) Algunas ac;ividades‘se 1levan a cabo conjunta-
" “mente, en este.caso el tiempo propuesto se da para’
) Iafcombina;ﬁbn de ellas,.como si se tfatara de una

sola operacidn. '
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TIEMPOS POR QPERACION PROPUESTOS
DEPARTAMENTO DE- ACABADO

H'A'C TIVIDAD OBSERVACIONES UNIDADES
‘Revisiﬁn de folio, Se haca para evitar que el 17 500 ]
impresidn, engomado trabaao 1leve ervores u ' formas/hr.
.' encartonado 0m1sxones.
Contar ¥y encartonar. . Normalmente cuando no se . 67000
tiene manera de aproximar’ formas/hr.

las cantidades.

Vibrar, - - . - ) 5610'trabéjos de litogra- . 20 000
- : fia, hojas/hr.
Emparejar; k Esto es para-que el engbmg © 10 0Go
: R do sea mds uniforme. © formas/hr.’
*fTCortarE,;-ﬁ'?_:v‘_ .Se refina el trabajo o se .. . 75 L
P SRR cortan las formas impresas _cortes/hr. .
de la hoja. ‘ ' '
S Eﬁgoﬁar en maquina. S61o cuando el engomado es =~ 425 - ‘
‘ completo. S ©. . engomado/hr..
Enéomaﬁ a mano. Cuando es a 3/4, 1/2 y 10-‘ N iZ-OOC
- mo comp1eto. : " juegos/hr,

 TABLA NOm. 5.45




CACTIVIDAD

.- 298 - -

" OBSERVACIONES:

"témpAQQetar y rotular.

~Alzar y encartonar.

Bajar folio.

. Encintar cheque.

'Empacar en miquina.

" TABLA Nim. 5.45

ﬁbtglqt-éaﬁés.L,;,,, -

Siempre ‘van juntas estas
actividades.

Es colectar y encartenar

original y copia para. for.
mar juegos. .

Depende de la cantidad de

tantos (T)

Sélo cuando el folio es

‘magnético, la numeracidn

se debe disponer en orden
decreciente. i

Simple . (s) -y -

_ Doble - (d)

" Se.coloca una cinta de
_plastico-al blogue de

cheques de 3 6.5 en hoja

Se ‘hace en la encintadora,

empacado sencillo o doble.

UNIDADES.

34
‘pag./hr.

3-T.

293 jgo./hr.

4 - T

207 jgo./hr.
5= T, 5
111 jgo./hr.. .

6 000
cheque/hr.

C s = 71007
“rotulos/he.
d- 60

- rétulos/hr.
3'- hojas.
145 encin./hr.

5 - hojas
160 encin./hr. -

'is-,éo cajas/hr. i =

d- 34 caja/hr.
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ACTIVIDAD - OBSERVACIONES  UNIDADES
 Enfalillar. Se_hacen fajillas de for- ' 160
e e - mas.’ ' faj./hr.
Empacar a maﬁd; . 'S81o cuando la encintado- 30
5 ’ ra estd muy cargada, im- " cajas/hr.

plica engrapar a mano.

‘ Engrabaf'cheQQés. Bloques con tres chegues. 320 =
IR R ’ engrap./hr.
_‘Engoﬁar'jyego. Se ﬁti1izan 1iquidos. 12..000"

. [ o ' : - jgos./hr.-

"Desunif} ) ] Se seb;ran bloques engoma 6 000

: o dos a mano. - ... blog.fhr..
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5.2.2.) Merma Industrial.

5;2.2.1.) 'Identl'if'icaciﬁn de ]as'forv'mas‘, de
desperdicio actuaies.

E1- papel constituye lafprincipé] materfg prima
‘en el sistema de fabricacidn de IPANASA, pero para-
déjicamente se tiene sobre &1 un control deficiente,
1o que ocasiona grandes pérdidas tanto en tiempo co-
‘mo en dinero. '

El: control y distribucién del papel estd a car '
 go'del departamento de Planeacidn y el Almacén de
materia prima, 1levindose a cabo de la siguiente -ma
néka: ‘

'{ ~Una vez que el departamento de P]aneac1on rec1be
“1a orden se pTanea" (asignando tlempos para cada
- departamento). después-se calcula la cantidad de pa
‘pel. .a utilizar'a partir del gramaje, medida y canti
dad de formas requeridas, asigndndole ademds un porl'
- centaJe de merma tolerable en base al nimero de ti-.
ros y-al departamento (Formas Contfnuas o Litogra-
T fia) donde se realizara la tmpresidn. Poster1ormeg
.fe'se haée'e]'requerimiento'de matefia] al a]macén,
el cual 11eva un control de las ex15tenc1as en un'
'kérdex. La distribucifn del pape] se 1leva med1an-’
" te una tarJeta de contro1 (Fig. 5), donde se anotan
"Tas entregas de papel que se 1e dan al prensista pa
- ra una orden determinada, as7 como las devoluc1ones
- que a@ste realiza. '




QRDEN CANTIDAD MECIDA X KG OR PRENSA FECHA
PAPEL ANCHO CMS CANTIDAD KGS KILOGRAMOS
TANT! gg%s FECHA -— P}PA‘;}{-O % DESP
- | COLOR cLASE|GR] PLAN [EXIST] AUT [PLan] vaR | auT ENT | REC | DEV | REC | USADOS
TOTAL GLOBAL
3-05800-5 | KG ORIG \

1ot coutuway

FIGURA 5

TOTAL GLOBAL
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Las. formas' de desperdicio encontradas se men-
cionan .a continuacidn por orden de importancia:

"1.- Se utiliza mas papel del originalmente b1aneg
do. Aunque se calcula la cantidad de papel a
‘~‘uti1izar'y se le aéigna un porcentaje de mer-
L ma permisible, no se 1e entrega al prensista
ol cantidad exacta. de papel.

En el departamento de Formas Continuas el pa-
pel se maneja en rollo, 1o que ocasiona que

no se tengan rollos con el peso exacto y se

surtan rollos de mayor peso. - Una vez termina
da. 1a orden se hace la devolucidn del papel

sobrante, pero no,se‘tiéné ningin controﬁ‘pa-
ra verificar la cantidad de papejrque realmen
te se utilizé. En este departamento es donde
se realizan la mayoria de los trabajos y pdk :
1o tanto es donde mayor despefdiéio se’tiene.‘

En Litografia, donde el papel se maneja en ho.

~ja, si se podria enfrégar la cantidad exacta
de: papel reduerido, pero esto no’.se 1leva a
cabo principa]ﬁenté borque no-sé toma én cﬁég
“ta 1a tabla de merma permisible. = :

“_'2.-' Merma por. imposicién. Este tipo de desperdi-.
_ cio sefrefigfe_a1 drea del papel u hoja que no -
se utiliza al realizar el acomodo de las. for-. .

mas- en el papel. i
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Falta de material. Debido a deficiencias en
el control de inventarios, frecuentemente se
asigna papel de mayor medida a la regquerida,
lo que trae como consecuencia -una mayofrmerma.

Mala'ca1idad del papel. Aunqgue existe un de-
partamento de control de calidad encargado de
realizar pruebas al papel que ingresa a la
planta, los prensistas a menudo-tienen proble
mas al trabajar con &1, debido a su mal esta-
do.

Vicios. Este puntoc se refiere a que el perso

: nal ‘no est§ consciente del costo del papel,

desperdiciandolo en ocasiones de manera irra-

" cional. Aqui se manifiesta en forma directa.

la-deficiencia existente en la planilla de su
pervisidn.

Antes de existir las tablas de porcentaje de

. 'merma to]erab1eﬂ1a asignacidn de -dichos pok-=
- " centajes se hacTa en base a la experiencia de
-1as gentes enéargadas de planear, ‘1o cual ori

ginaba un escaso control en el consumc del pa

" pel.

'5.2.2.2.) Optimizacibn y contral de 1a merma

" permisible.

Con el fin de conocef qué- porcentaje del brgf

cio de una orden representa el costo del papel, se
:analizaron 66 cotizaciones de. los meses de Tebrero
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y ﬁérzo-de 1986, tanto-para‘L{tografia-(IT); como
. -para ‘Formas Contfnuas (49). Las-variables que in-
fluyen en una cotizacisn son: | :

'~ _Tiempo de arreglo.
- Tiempo de tiro.
+-= Reimpresos.
~~ . Papel opaco.
" - .Papel carbbn.
© - Dibujos.
- Laminas.. .~
- ConsumibTes.
=" Comisiones.

Entre los resu]tados que se obtuv1eron desta-1
can los s1gu1ente5' ‘ '

",f} L1tograf1a L -
©iSe encontraron ordenes como 1a’ # 98482 3, donde ;;1.,*j
'fsélo €1 costo del pape1 representé el--107.3% de

- Ta cotizacién, en la-orden #-60590-7 el 97.8%, ~
-en la'+ 98568-9 el 94.6%; en la # 60593-1 e1-97. B%,

_'en la = 98925~ -1 el 100.4¢ y en la# 98478-1 ¢l
"'96.2;‘3. : 8 oo ‘

vDe las 17 6rdenes ana11zadas el porcentaJe prome— v

“dio- de1 costo de] papel respecto a’la cot1zac16n
fue de- 84 9% :
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. - Formas Contfnuas:

"En este;departamento el comportamiento fué el si-
“ guiente, por ejemplo con la orden # 98881-6 repre-
sentd el 82.7%, en la # 60075-9 el 70%, en la
98241-3 el 56.6%, en la # 98880-0 el 97.5%, en la
60335-7 el 65.2% y en la # 60633-5 el 60.5%.

De. 1as 49 drdenes analizadas el porcehtaje prome-
dio fué del 39.2%.

Los resultados que se tuvieron con este andli
sis ponen de manifiesto la necesidad de contar con
un contro] del papel mas estricto, el problema tig

. ne varios orfgenes: planeacibn, supervisiodn, mate - °

" ria prima, etc,, y mientras no se cuente con un
programa de computadora para captura y controt dei
problema se deberia tener una persona encargada- de
“1levar a cabo dicho trabajo, los ahorros.y benefi-
:~cios'que’se'obtendrian_con ello justificarfan su
“existencia. C ‘ -

 E1 estudio para la optimiiaéiﬁd;y control . de
1a merma se hizo tanto a pie de miquina como. analji-
zando las tarjetas de entrega y devolucidn de pa-=

pel. -Se revisaron en total 456 tarjetas, 253 para:

forma continua y 203 para litograffa. Encontrdndo
“'se las siguientes anomalias; :

"= -Existen tarjetas en_donde las devoluciones exce
den a' las entregas. o '

- Muchas devoluciones no son anctadas en las tar-
jetas.. : ' )
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- Varias veces se surte papel sin la tarjeta, de-
bido a que planeacidn no ha mandado 1a orden con
1a tarjeta.

- Aunque se tienen tablas para la asighaciéh del
porcentaje de merma industrial permisible, &stas
no se utilizan adecuadamente.

De‘las observaciones y resultados obtenidos
se dan las siguientes alternativas de seiucidn pa-
ra la optimizacién y control de 1a merma:

- Conscientizacion del personal sobre el costo y.
buen uso del papel.

- Llenar corréctamente‘las tarjetas.

= Uso correcto. de .las tablas de porceniaje de mer
ma permisible.

- "A-cada. tanto disminuir el 25% del porcentaje de
_merma permisible, cuando Vos cambios a realizair en
-e1 arréglo -sean minimos.

.. Realizar un estudio sobre el costo y capacidad
~-que - implicarfa la reembobinacidn de los rollos de

~. -papel para con ello entregar la cantidad exacta re

querida en la orden.

,~;:'Méjorar el control de calidad sobre el papel
.que se compra.

- 'En'el papel a entintar, se debe aprovechar que

ésta sefa:reembobinado para dar los kilogramos exag_'

" _.tos requeridos.
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- En litograffa se debe asignar la cantidad exac-
ta de pliegos y en caso de requerirse mas entregar
los, siempre y cuando sea justificable, dbligando
al prensista a devolver los sobrantes cuando &stos .
existan. '

- Establecimiento de un nueve control de inventa-
rios, buscando con ello establecer la cantidad de
matria prima requerida, stock minimo, punto de re-
orden, existencia fisica, etc.

De las tarjetas anaiizadas para formas conti-
nuas se encontrd que el 62.5% de las &rdenes te-
nfan medidas, en cuanto a largo de las formas, com
prendidas entre 7 5/8 pulg. a 9 7/8 pulg. Siendo

" ja medida mis comin 8 1/2 pulg. (16.3%), con esto
se' puede ir' determinando las med1das de papel que
se deben tener en existencia.

§.2:2.3.) Creac1on de nuevas tablas de des-
perd1c10 tolerab]e y ‘tendencia de d1sm1nuc1on"

) Para la asignacion del porcentaje tolerable
.de merma industrial se ut1l1zan actuaimente- unas
tab}as, tanto. para formas contfnuas. (Tabla 5. 46),
como para Titografia (Tab]a 5.47), en.las cuales

. se estab1eced1shoporcenta3e en base al nimero de

‘;t1ros a realizar. Estas tablas fueron obten1das a.

partir de un anﬁ11s1s estad1st1co que se vealizé a
cierto nimero de Grdenes, pero t1enen el inconve-'

niente de que no han sido verificadas, rect1f1ca-'
' das 0 rat1f1cadas. o : ' .
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7 Las tablas que se proponen. se dan a part1r de
un anﬁ1151s més extenso

o 'En formas continuas se analizaron 253 Grdenes

‘en un periodé entre el 2/X/85 ai 10/IV/86. ‘En Ti-
tografia se -analizaron 203 drdenes comprend1das en
tre el 7/11/86 al 24/1v/86.

Para la uti1izaci6n correctaty el cumplimien-
‘tb de estas tablas es necesario un cierto tiempo
" de adaptacién, por esta razdn se proﬁongn dos ti-
pos deytab]as, una para.el departamento de ventas
tratando con esto de cobrar la cantidad real de pa
"~ pel utilizado y otra, para el departamento de pla-
,Vneacién’con el fin de que con el tiempo ambas ta-
blas se conviertan en una soia.

- En_ litografia se dan unas tablas para- las mi-

‘quinas A-46 y R. Parva (504), (Tablas 5.48 y. 5.49), - -

y otras parq]as méquihas,507, 509 y 612, (Téb]as"r
5.60 y 5.51), esto debide principalmente a las di-.

'~t ferentes medidas de pliegos que manejan.y a las

unidades de impresidn con que cuentan.. El. porcen- -
taje tolerable de merma industrial propuesto para‘

- @1 departament’ de formas qontTnuas se plantean en
las tablas 5.52'y 5,53.

Para el buen uso de 1as tablas y tendehcias
de d1sminuc16n de1 desperd1c10 del pape1 se’ propo-
ne lo s1gu1ente : :

- Aceptac1on del problema, ver las grandes'pérdi-ﬂ
_das que se:tienen con ello y los benef1c1os que’ se -
obtendrian con su resolucibn.
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‘hProduct1v1dad contando con las personas. hacer
_ver d 1os obreros el costo real del pape] Y que su

-~ adecuado desempeho ayudara al. buen funcionamiento

- de ‘la empresa y que todos compart1rén los benef1-

P c1os que se obtengan

‘- Buen uso de las tablas y as1gnaci6n exacta de
1as cant1dades requer\das.v

:; Alta supervisién,_crear estimulos y castigos pa
ra el buen y mal uso del papel por parte de los
obreros. )

- Verificacidn periodica de las tablas.
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" PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA- PERMISIBLE ACTUAL

FORMAS CONTINUAS

% DESP. EN

% DESP. EN °

14001

TABLA

T 1ROS _ARREGLO (Kg) TIRDS ARREGLO (Kg)
.1 - 1000 30 27001 - 28000 27
1001 - 2000 86 28001 - - 29000 26
2001 - 3000 83 129001 .- 30000 25
73001 - 4000 80 30001 - 35000 24
© 4001 - 5000 75 35001 - 49000 23
5001 - 6000 72 49001 - 58000 22
.. 6001 - 7000 . 69 59001 - 77000 21
7001 - 8000 67 77001 - 86000 20
. 8001 - 9000 63 - 86001 - 101000 19 .
9001~ 10000 - 61 101001 - 115000 18"
7100017~ 11000. " " . @ 58" 115001 - 131000 17-
11001 - 12000 55 £ 131001 - 148000 16
12001 - 13000 52 148001 - 168000 15
13001 - 14000 50 - 1168001 ~ 190000 14
01 - 15000 a8 190001 - 202000 13
15001 - 16000 a7 202001 - 228000 12
16001 - 17000 - 44" * 228001 - 257000 11
~ 17001 - 18000 42 . 257001 - 273000 10
18001 - 19000 40 ‘273001 - 307000 9
' 19001 - 20000 -39 /307001 - 345000 8
20001 - 21000 37 345001 - 376000 7
21001 - 22000- 35 376001 - 421000 6
~ 22001 - 23000 33 421001 - 484000 5
" 23001 - 24000 32 484001 .- 556000 - 4
24001 - 25000 30 556001 - 636000 3
25001 - 27000 29 ‘636001 - 725000 2
Nim. .5.46
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.. PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL ACTUAL -
' LITOGRAFIA
TiROS . . ' AéREEEg"(E;_L
1= 1000 00 - . 23 :
1001 - 2000 22
o+ -2001 - 3000 L ' “21
#3001 - 4000 - Co 20
. 4001 - 5000 o 19
5001 - - 6000 - o 18
6001 - 80000 .. S
8001 - 9000 L 16 .
9001 - 10000 - R (-1
10001 - 12000 . - s o1al
_ 12001 - 14000 0 1300
14001 -+ 16000 I S AT LI
16001 - 170000 L oo 11
© 17001 - 20000 Lo
20001 - 22000 A
. 22001.- 25000 ' - ‘
'25001 - 28000
.. 28001 - 55000
- 55001 - 107000
‘107001 - 178000
. 178001 - 265000
265001 . - 398000 -
398001°- ==

—
o

B OO AR -G - SN

. TABLA NGm.~ 5:47
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO
( PLANEACION ) = -

.- LITOGRAFIA:  MAQUINAS A-46 (502) y R. PARVA (534)

- . % DESP. PERMISIBLE.
NUMERO DE- PLIEGOS EN ARREGLO

g9 - 500 : 8

1501 - 1000 - . _ B 7

1001 - 2000 . . s

2001 - 3000 e g

3001 - - T 185 piiegos:

- TABLA Nam. 5.48
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO
-+ ( VENTAS:)
LITOGRAFIA:  MAQUINAS A-46 y R. PARVA (504)

o : % DESP. ' PERMISIBLE . .
- NUMERO DE PLIEGOS , B APERMISI

0 - 500 ‘ : 14

501 - 1000 BRI 12

Cr000 w2000 g

2001 = 3000 oo el g
13001 = -- e 200 pliegos.

.- TABLA NGm. 5.49
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.. PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO
' { PLANEACION )

LITOGRAFIA: MAQUINAS 507 - 509 - 512 .

_NUMERO DE PLIEGOS % DESP. -PERMISIBLE -
T EN_ARREGLO

0 - - 1000 o
1001 - 2000 o o =3
2001 - s000 e
~. 3001— : 4'0607 . 3
Cwor - o za
10001- *z‘oooo‘, T L i
‘ ,éoooi‘ - 75000 S R | 1 ;
s o e

- TABLA NGm. 5.50. -
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO

{ VENTAS )

.- LITOGRAFIA: MAQUINAS 507 -~ 509 - 512

S DESP. PRERMISIBLE
NUMERO DE PLIEGOS . Pi ARRERHISTBLE

0 - 1000 20
1001 - 2000 _ ' 17
2001 - 3000 *:« B IR
O |
4001 - 10000 '};f  ,5; T s
110001 - 20000 ’:‘ . ir 7 ,7,‘ oz
" 20001 - 76000 o ':-f'r'kii 2.2

7E001 - = T 1000 pliegos.

-TABLA Nim. 5.51
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO
: { PLANEACION ) '

FORMAS CONTINUAS

: % DESP,
TR0 S | % ESP(ng)ARREGLo
1 - 1000 90
1001 - 2000 85
2001 - . 3000 82
3001 - "4000 : L 75
4001 - 8000 70
5001 - - 6000 ST ‘ 62
6001 - 7000 . =8
7001 - . 8000 ‘ o .62
8001 - 9000 B 47
S0 %001 - 10000 - 42
10001 - 150000 o oo 31
- 15001 - 20000 . T
20001 = 25000 o R -
25001 - 30000 . 13
30001 -~ 50000 .o T o2t
050001 ‘= 70000 .ot 100
.. .70001 - 100000 SR 9
©. 100001 - - 150000 6
150001 - ~ 200000 g
200001 - 300000 3
300001 - 600000 2
-°600001 -~ - 800000 - 1
900001 = -- 0.8"

TABLA Nam. 5.52 -
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_ PORCENTAJES TOLERABLES DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO

( VENTAS )
FORMAS . CONTINUAS

%» DESP. EN ARREGLO

150001

800001

" TABLA NGm. 5.53

TR o &5
1 - 1000 125
1001 - 2000 110
2001 - 3000 100 -

- 3001 - 4000 90 -
4001 - 5000 84
5001 - 6000 78
6001 - 7000 70
7001 - 8000 62
8001 - 9000 .56

9001 - - 10000 !
7710001 - 15000 - RN

‘15001 - 20000 o3

20001 - 25000 .24

25001 - ° 30000 19

30001 - 50000 - .15

50001 - 70000 130

© 70001 - 100000 1

160001 - - 150000 8

-~ 200000 6
.-200001 -~ " 300000" A
300001 - - 600000 3
600001 "~ 900000 - 2
. 2
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6. REDISERO DEL.SISTEMA PRODUCTIVO.

Todos los sistemas productivos estén compuestos de sub-
- sistemas, los cuales pheden;sér proyectados y evaluados de la mis
.ma-manera que e} sistema principal. Teriendo como objetiva prin
.cjpéT'hacer su mejor contribucidn en todos 1o0s procesos producti-
NvOS. Dentro de estos sub~sistemas, tenemos: Control de produc-
¢idn, Control de calidad, Contrel de inventarios, Planeacign de la
produccidn, etc., permitiendo mediante los mismos, controlar el
desempefio- del personal administrativa, de'opebacidn y de las ta-

“reas de cualquier actividad. productora, ejerciéndose una accxﬁn
ejecutiva y efectiva.,

Pard1elamente a todos los sub-sistemas se tiene el de in
formacwbn, &) cual incluye 105 procedimientos empleados para trang

mitir Ja. informacitn de lo.realizado de un departamento a otro'y a
- los responsables de .cada area. ’

La retroa1imentac16n es un punto \mportante de las act1- 3

I v1dades anter1ores y depende en gran medida del desarrollo, la ac-

t1vac16n y seguimiento de 1o descrita anteriormente, Ademis, pro-
ffporciona una entrada constante de informacitn del medio ambiente’

que rodea la fabrlcacvén de un: producto, proporcionando datos de
_consulta y programac16n 1nmediata.

n "Industrial Papelera Nacional", no se tienen canales
blen defin'idos de informacidn y se basan exclusivamente en proce-
dimientos poco eficientes como Gnico medio de comun1cacibn.

El desarrollo de estos nuevos procedimientos se hardn
conjuntamente con el delineamiento de -los nuevos sub-sistemas.
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E1 rediseho del sistema productivo, permitird tener una
mayor func1ona11dad, mejores 1ineas de responsab111dad, tiempos me
nores de respuesta, meJor servicio a cIIentes, etc., alcanzando
'los obget1vos previstos con un minimo de tiempo y costo.

Es importante mencionar la ayuda que representa Ta Compg
tadora ‘en el redisefic y que 10s procedimientos est&n previstos pa-
ra 1levarse en ella, una vez que se desarrolilen Y prueben J0s sub-
sistema; manualmente. E1 sis;ema productivo redisedado se presén-
ta en la figura 6.1.1., donde se observan los cambios propuestos
en forma general, 1os cuales serdn analizados a través del desarrg
'170 del presente capitulo, siendo ventas y planeacion "y control
de la produccidn, . 1os departamentos donde se plantean Ios puntos

primordiales. del rediseho.

6.1.  Flujo de pedidos y drdenes de produccidn.

. ET.primer punto que analizaremos es eTVf]ujo‘de pedidos
Yy Brdenes de producc1on, para ello se utilizard el dlagrama que’
se muestra en la figura 6.1.2, donde se observa el proceso 1nter-
no .de informacidn que existe en los diferentes departamentqs. La
informacidon de entrada se procesa de diferentes formas segin las
‘necesidades o complejidad de los productos a realizar. ' Estas ta-
reas oscilan desde la modificacidn de productos hechos con ante-
rioridad, hasta el desarrolio de un nuevo producto.

Para el primer caso, el pedido se recibe en:ventas:'y es
enviade al departamento de'p1aneaci6n para su registro y blsqueda
en el archivo de elementos anteriores (negativos, dibujos, etc.)
que permitan una ‘mayor faci]idéd’dé'reé]izaciﬁn.' Posteriormente;f



SISTEMA PRODUCTIVO PROPUESTO 'IPANASA’

DENTO. O PLARGACION Y CONTAOL OF PROCUCCION




FLUJO DE PEDIDOS
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.‘el pedido es planeado y programado delineando las actividades prin
cipales para su fabricacidn.

Si se trata de una orden nueva, el pedido es manejado de
modo similar, pero &ste progresa, una vez planeado y programado en
las diferentes actividades del desarrollo del producto.

En ambos casos una vez obtenidos todos los elementos co-
" mo_son: dibujos del modelo, negativos, placas, tintas, papel, hu-
les, suajes, etc., son enviados al drea de fabricacidn y demds de-
‘partamentos funcionales involucrados para'su realizacidn. .

Los pedidos actualmente son Tos medios oficiales de orde
nacién, es decir son los documentos de produccifn y éste sigue o
‘se distribuye por .todos 1os departamentos afectados.

Eh'ej diagréma se observa cada una de las tareas que.éog,
ponen el proceso de informacifn de manera subsecuente. Estas es-
tin enmarcadas en bloques numerados y se muestran las opciones pa-
ra los diferentes pedidos, las cuales a continuacién se enumeran:

1. Origen de la orden de prodhcciﬁn,por el departaments
" _de ventas. ‘

2. Traspaso de 1a‘orden al departamento de planeacidn. .

3. Recepcion y revisidn de la orden de produtcién. (Esél
pecificaciones del producto).

4. Separacidn de ordenes nuevas y exactas.

5. Traspaso hacia el drea de dibujo. -



10.
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. Traspaso al &rea de archivo;

' Localizacion de‘hétéria1 de drdenes repetidas.

Traspaso al dres de planeacidn.

Revisidn de material localizado en el archivo de Gr-
denes repet1da5 y decisién de’ cuales se usarédn.

Real1zac16n de t\pograffa, 1ogot1pos, dwbugos, fija

“-ido de tipografia, etc.

11,

Caz.

“714. 

15,

Traspasce al drea de planeacidn.

i#;a. Revisidn del modele de la orden de produccidn.

li.b. Obtencidn del visto bueno para. usar el modelo,

Separacién de 5rdenes exactas o con cambios.

Visto bueno para ut171zar el dibujo o negativo y ]os:,'
'.camb1os correspondxentes.

'Requ151616n paraeIaborac1on de hules, suades, perfo-

raclones. etc.

Planeacifn y programacidn de la orden.

15.a. Archivo de‘progkémacién}

L 15.b. Control de ventas.

"'.15.¢. Consecutivo de produccidn.

"iSQd.‘ Requisicitn de pabel carbdn.




17,

18,

19,

" 20,

24,

25.

26.
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Traspaéo al &rea de fotomecinica.
Realizacidn de negativos o positivos.:
Traspaéo a1 éreé de transporte.
Realizacién de placas.

Separacidon de placas de acuerdo a las formas de im-
presidn, formas continuas u hoja extendida.

20.a. Traspaso de la orden de produccidn al &rea -
de formas continuas.

ZQ.b.' Traspasc de la orden de‘productién al drea
de-1itografia (impresidn en hoja extendida).

. Proceso de impresifin en formas contfinuas. .

2l.a. Entrega de materia prima para impresifn.

" Traspaso alydepartamento de colectores.

Proceso de impre;ién'en litograffa.
23.a. Ehtrega de materia prima para_impreéiones.

Tréspaso al &rea de corte, en el departamento de im
prenta. :

Corte y separacidon de impresos en hoja.
Proceso de colectado.

26.a. Entrega de materia prima para colectado.



27,

28.

29,
30.
31,

32,

33.

34,
. 35,
- 36,

37.
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Traspaso.al departamento de impreﬁta.

Reimpresiones, suajes, perfeoraciones, etc., para &r-
denes de litografia o formas continuas.

Traspaéo al departamento de acabado.

€olectado, revisidn, encuadernacion y demis opera-
ciones adicionales a la orden de produccidn.

.T}aspaso al éréa de empaque.

Empaquetado de productos.

‘Traspaso de 1a orden al drea de producto terminado.

Proceso de remisionado y embarque de1‘productd

Traspaso de 1a orden al departamento de p]aneac16n.

Fin de1 proceso de producc16n.

Traspaso al &rea de archivo.

Una vez descrito e1‘prbqeso de flujo de pedidos;,se:hié

.zo.un seguimiento de la orden de produccidn por.las diversas. eta-

pas, anaIlzando cada una de ellas, detectando las s1guientes defi

c1enc1as"

Se ‘observé un reéresq'innecésarib'dej departamento-
de dibujo al departamento de planeacidn. - Lo ante-
rior origina pérdida de tiempo ya que no se justiA_',

‘fica una doble rev1s1on del modelo, por parte de -

p]aneacién.
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: Mucha ‘holgura en cuahto a tiempo para localizar ele-
mentos de Grdenes hechas con anter1or1dad en archivo,

deb1do a que no se coléca el’ mater1a1 en. sus 1ugares
. asignados, una vez utilizados.

3. Para la programacidn de las Grdenes no se basan en

1a carga de trabajo que se tiene en las diferentes
magquinas.

4. No se cuenta con un programa cronoldgico de fabrica
" ¢ibn de las &rdenes.

5. Deb1do al punto anterior se tiene mala rotacidn de
‘la materia prima, es decir, no se cuenta con una fe

) cha_probab]e para la llegada del material al centro
" de trabajo.

- 65_ Se: presentan errores constantes de. impresién, por
"..7a poca supervisidn- que existe en algunos departa-
mentos.

7. La orden de produccidn, cuenta con una copia para el
suministro de papel carbsn, la cual es innecesaria
. ya.que actualmente se tiene un control de tarjetas
-para este caso.

‘B. - 'No se cuenta con. un sistema de control de ca]idaq
para las diferentes etapas de fabricacibn, excep-
tuando para el drea de acabado.

9. Fa1ta de superv1s16n, ya que en. ocasiones se obser-
o vbe que el prensista dec1de que orden fabrlcar.
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A partir de 1o anterior, se hace -necesario tener un flujo
de pedidos mds. continuo, para eliminar pasos que ocasionan pérdida
de tiempo.. A continuacidn se describen las propuestas de cambio,

 conjuntamente con 10s beneficios correspondientes.

a.) Eliminar el traspaso del departamento de dibujo al
departamento de planeacidon, ya que lo anterior se
_puede hacer por el departamentoc encomendado de 1a
bperacién, sin necesidad de realizar una doble ing
peccidn del dibujo. ’

'b.) Eliminar una copia del pedido y utilizar la ﬁarje-
ta de control de materia prima para la obtencifn
- del papel carbdn.

“.¢y). Contar con una carga por cada departamento que in-.
s terviene en la fabr1cac16n, para- establecer una me- .
jor programac16n de las ordenes.

d.}) Clasificar inmediatamen@e.elymaterfai de archivo,
que ya se utilizd con anterioridad, para eliminar
pérdida de tiempo en bisquedas posteriores, :

. E1 programa de,actiVidadés para la 1htegracién‘Qe'1as me
-‘joras propuestas al actual proceso de flujo de pedidos, se hace con-
Juntamente con todo el proceso de planeacidn y contro] de 1a pro-

duccidn, delineado en el capitulo 7.
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" §.2.  Definicién de la linea de- productos.

La justificacidn de la existencia de una empresa indus-

"'rtria1 en nuestro sistema econdmico, radica en su capacidad de pro-

veer de bienes y/o servicios ftiles a la sociedad, es decir, un
producto o 1inea de productos y el poder hacerlo obteniendo ganan-.-
cias. Toda empresa tiene la alternativa de desarrollar productos
nuevos e introducirlos a la sociedad, o tratar de competir con
otra sobre prdddctos ya existentes. - Esto quiere decir que el pro-
ducto.es un todo dentro de cualquier organizacidn industrial. Lug
_'gO'entohces, éste debe de recibir una atencién adecuada y su enéoﬁ
“no deberd estar bien definido. E1 conocer 12 variedad de produc-
tos que ofrece una.empresa nos llevaria a tener una 1inea de pro=
ductos mas equ111brada, tendiendo a- hacer frente a las neces1dades
Yy deseos de cada consumidor.

: En Mex1co, al 1gua1 que en otros paises del mundo. toma'
kcada vez un mayor auge el desarrollo de impresos o modi ficaciones
7 a os ya ex1stentes, que, perm1tan una mayor func1ona11dad de’ las
“act1v1dades productivas.

Actua]mente. en "Industrial Papelera Nac1ona1", se cuen-

B ta con dos 1inea de productos, una para el:-Banco Nacional de Méxi-

co y otra para consum1dores de plaza (empresas en genera] y otros
‘bancos)

A continuacibn se describen-cada una de .las lineas de.
productos.
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LINEA DE PRODUCTOS BANCOD.

DESCRIPCION:

DEPTO. DONDE' SE
REALIZA

"':IRS"'
'IAUT" y- “A"

CHEQUES ESPE-

U CIALES.

CHEQUES EN HOJA.

CHEQUES DE CAJA
Y VENTANILLA,

REIMPRESIONES

Son productos para comunicacidn
y usuarios del Banco (BANAMEX),
por ejemplo: fichas de depdsito
de retire, etc.

En este caso los productos son
bdsicamente formas stock, los
cuales son usados en su mayc-
ria para procesamiento de in-
formacién del Banco.

Estas son formas organizacio-
nales para movimientos moneta
rios y requieren de caracte-’
res magnéticos.

Estdn agrupadas en talonarios
de tres y cinco respectivamen:
te. '

Son formas para cuentas

corrientes.

Estas formas se desarrollan en
dos partes: 1) impresidn base

'y 2) reimpresidn.

Formas contfnuas
Litografia ¥
Colectores.

Formas continuas
y Colectores.

Litografia e
Imprenta.

Formas continuas
e Imprenta.

Farmas contfnuas
Colectores e )
Imprenta.

Litografia e
Imprenta.
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- LINEA:-DE PRODUCTOS PLAZA.

DESCRIPCTIORN:

DEPTO. DONDE SE

REIMPRESIONES.

© . GENERALES.

- STOCK.. -

Este tipo de productecs tam-
bién se desarrollan en dos

partes: una que es la im-

presidn base y otra, la re_
impresibn.

Son formas de tipo organiza
cional y como ejemplo tene-

- mos: facturas, Srdenes de .

pagoe, pedidoé, etc..

Son formas que se usanvpara

dar: procesamiento de infor-.
macibn por computadora.

REALIZA

Formas continuas
Colectores e
Imprenta.

Formas contfnuas

y Colectores, en -
un 90% y un-10%
en Litografia. -

Formas centinuas

"y Colectores.
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E L Se hizo un andlisis de "tiempos" para obtener el porcen-
: taje de gapacidad no aprovechada de los departamentos de Litogra-

_fia, Formas Continuas y Colectores. Para ello se utilizd el repor

te de tiempos y eficiencias, que se obtiene mensuaimente en la em-
presa. Los resultados se muestran en la tabla 6.2.1

% DE CAPACIDAD

DEPARTAMENTAQ: NO APROVECHADA
Formas Continuas 20
.Litografia 32
Colectores

30 -

) " 'Dentro de las causas que originan lo anterior, podemos
. mencionar Tas siguientes:

a.) E1 boco conocimiento que-tienen los: vendeddres; pa-,.
ra la variedad de productos que se pueden desarvo-
11lar en ‘Jas diferentes &reas.

'b.), No se tiene un soporte técnico.de informacidn de di

ferentes dreas para nuevos productos.

c.) Aétua1mehte no se ha dado un mayor auge para el de-

sarro1lo de productos en litografia por polit1cas
de -la empresa.

d.) No hay un balanceo adecuado de Ordenes de’ produc-

cidn en Jas diferentes miquinas.
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De acuerdo con los porcentages mostrados, se hace necesa-
‘rio que: cada departamento tenga una mejor distribucidn del tiempo.
productivo disponible en cada centro de trabajo para lograr una me
jor‘rentabilidad del equipo, mayor productividad, etc.

E1 departamento mds afectado es de l1itografia en donde
ademds de fabricar actualmente formas organizacionéles como son:
pagarés, fichas de depdsito, etc., también se pueden desarrollar
formas basadas en el proceso de seleccidn de color, el cual consis-
te badsicamente en definir porcentajes de los colores bases.para es-
. tos productos, los cuales son: amarillio, negro, rojo;,azdi y el co-

lor del papel. Lo anterior se hace para dar diferentes tonalidades
" del impreso y de esta manera lograr la nitidez necesaria de color.

‘Entre 1os productos que se pueden desarrollar por este proceso, se

encuentran, revistas, folletos, carte]es. etc.

‘Para lograr un mejor desaffo]]qfde nuevos productos, es
necesario contar con un manual de fabricacidn, cohtémplando todas
ylas etapas necesarias para la obtencibn y entab]ando esfuerzos con
‘el departamento de ventas para ofrecer una nueva 1inea de produc-

tos. :

6.3. P]aneacibn de 1a produccidn.

Es 1a funcidn de la direccidn que s1stematiza por ade]an'
tado 105 factores de ‘1a mano de obra. de los materiales, de las ma
‘qu1nas y del dinero para rea]wzar una produccidn que estd determ1-
nada por adelantado con relacidén a los siguientes factores. la ca-
pacidad de la planta, la demanda del mercado, las .ocupaciones que,
‘se crean, etc. . R . ‘ :
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E1 alcance que .tiene una buena planeacidn puede observar
‘ge en términos de qué hacer, dbnde, cuéndo, cémo, o cual se refie
jarfa en menos mdquinas ociosas, menos materiales indtiles, menos
‘- hombres ociosos, etc. :

Como tal, la planeacidn es una actividad principal den-
tro de toda direccidn de cualquier empresa y el concepto actuail en
cualquiera de ellas, debe enfocarse a producivr la cantidad necesa-
ria, con 1o .necesario, en el tiempo adecuado.

Todas las funciones de la Planeacion de Produccitn que
se reflejan pueden organizarse de manera descentralizada en una
_ orgahizaciﬁn Tineal o parcié], o centralizadas bajo un depaftamen—
to de planeacién, teniéndose como resultado de una'buéna organiza-
cidn la mejor coordinacién y una fijacidn de la responsab111dad de
las d1ferentes etapas del proceso product1vo.r

L Los n1ve1es de’ p]an1f1cac16n de 1a produccidn: dependen
 del tamano de la empresa, y su ap11cac16n es gradua1 de acuerdo a
T]as necesidades de cada organ1zac16n y a 'las act1v1dades que nece-
) 51tan ser pTaneadas. :

: La plan1f1cac1on es. un sub-sistema que debe ser analiza-
.-do- continuamente para no tener un desequ111br1o entre 1a salida
'_,rea1 y la’ deseada, proporc1onando una retroa11mentac16n en_la en-

trada para acercarse ‘1o mas. pos1b1e al objetivo deseado. o

Estos sub~ sistemas cuentan con mecanismos de contro],_~,
" para prever y corregir las deficiencias del m1smo, en el momento
de ser’ act1vados )




mos:
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En "Industrial PapeIera Nacional”, se tiene actuaImente
def1c1enc1a de los factores que se planean y en algunos casos exis
~ten factores que no han sido tomados en cuenta. Entre estos tene-

No se toman en cuenta en algunas dreas, los tiem-

pos proporcionados por el departamento de Ingenie
ria Industrial, para la asignacion de tiempos de
fabricacidn.

ET no utilizar 1o anterior perjudica para delinear

‘un programa integral de produccidn.

Para la disposicidn de material no se cuenta con un
control .y grocedimiento adecuado de 1legada de mate:
riales a los diferentes centros de trabajo.

No se cuenta con una secuencia de fabricacion.

Para la ruta de produccidn no se tiene un control’
édecuado Yy no se encuentra bien definida.

En base a 1o anterior se hace necesario mejorar o redise
. fiar ‘Tos niveles de p]an1f1cac16n de la produccién, que permitan a .
" la empresa en estudio una mejor integracidn de todas sus activida-

E1 sub-sistema que se plantea, se muestra‘'en la figura
'6 3 1. en el cual se estdn dando cada uno de los niveles Ios cuas= -

1es se exp11can a-continuacién:



SUBSISTEMA DE PLANEACION

PROGRAMACION
a)Procedimiento de
programacidn pedidos.
b} Procedimiento de
hoja de ruta.

c)Procedimiento de
carga de maquinas.

£
REQUSICION DE PLANEACION DE MATERIAL DESVIACION DE MATERIAL
MATERIAL d) Disponibilidad de materiol: g) Autorizacion de desviacion
f)Procedimiento compra H papel, tinta y papel carbon. de material.
de matererial. ' e) Ordenacion del trabajo:
corte de hojas, hules, etc.

- Fig. 6.3.1
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PROGRAMACION.

Programacidn de la produccibn.~ Es la taréa‘quelconsiste
en decidir el momento en que cada producto ha de ser realizado me-
diante la elaboracién .de un programa de produccidn, el cual debe
. contemplar el tiempo especifico para cada etapa de fabricacidn y
una secuencia para su proceso, visualizdndose ademis la generacidn
de trabajo por cada'departamento y lograr con ello un mejbr aprove~
chamiento de 1os recursos disponibles.

Para la propuesta de cambio, una vez recibido el pedido
en el departamento de planeacidn y control de la produccién, se di-
vidird en tres actividades:

“a.) Asignacibn-de tiempos para'cada operacidn que nece-
site 1a orden y de esta manera ir conformando el pro
grama de broducciﬁn. para ello se utilizars el con-
troi No. 1., que a continuacidn se muestra. (Ver fi-

gura 6.3.2.)

E1 control propuesto ser 'enviado a céda‘jefe de de-
paftamento que interviene directamente con las tareas
de fabricacién, permitiendo una mejor distribucidn
del ciclo de trabajo, proponi&ndose que‘sea conforma-

do diariamente.

-A continuacidn se explica é1 procedimiento de 1lena-
do, para la conformaci6n del programa de produccidn:

- 'i; T.A. Tiempo asignado por operacidn para céda
departamento, en base a los estdndares
propuestos en el capftulo 6.



PROGIAMA DE PRODUCGTON

rEo PRUGRAMA No. [L:37% _—
FECIA  DE
oFF0. pIBUIQ oTOLITG TRANSPORTES PRERSAS coLzcTORES THrRENTA Acaman ¥ raque | ERinacion
ORUEN F.P. T.A. Y.P. | T.A. T.h § maq, F.P. Tahs . maQ. F.r. T.A. Mo, rr, T.A. HAQ. re. T.A.
RESUMEN

Fig. 6.3.2
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F.P. Corresponde a la secuencia de iniciode
proceso en lo que se refiere a una fe-
. cha probable.

'FECHA. Fecha en la cual se conformé el pro-~

grama.

MAQUINA. Se definird la miquina en donde se
realizard la orden.

-PROGRAMA No.: Se dard un consecutivo numéri

co. para control del mismo.

. 'FECHA DE TERMINACION. Corresponde a la fe-

~‘cha de finalizacién de la orden.

RESUMEN. 'Se obtendri el total de horas a
utilizar por departamento o miquina. '

‘Procedimiento hoja de ruta de produccidn.-
. En esta parte se delineardn todos los pasos para la
g’fabricaciﬁn,dél producto. Para ello se utilizard

"'&1 procedimiento mostrado en la figura 6.3.3., bajo-
" las siguientes consideraciones:

1. E1 procedimiento propuesto, se anexarad a la or-
den de produccién. Lo anterior servird para un
control-de procesamiento individual, n




HOJA DE RUTA

S FECHA DE FECHA DE
No. ORDEN DE PRODUCCLON PROGRAMACTON TERMINACION
TIEMPO FECHA MATERIA PRIMA ESTIMADA
DEPARTAMENTO ESTIMADO REQUERIDA DE
TERMINACION CODIGO ARTICULO CANTTIDAD

DIBUIO

FOTOMECANICA

PRENSA

IMPRENTA

COLECTORES

ACABADO

EMPAQUE

TINTAS

ELABORO :

Fig.

6.3.3
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E1 manual de 1lenado es el siguienté:

a.)

b.)

vc3)

©da)

)

e

9.),

. Nim. ‘de orden de produccidn.-

Corresponde 'al namero de documento para -
control de fabricacién.

Fecha de programacibn. -

Corresponde .a 1a fecha en la cual se deli-
nearon las actividades para 1a obtencifn
del producto. i '

,Fecha de téfm1nac15n. .
“Es la fecha en la cual finaliza el proceso.

de ‘1a-orden.

Tiempo estimado.-

Se designard el t1empo est1mado para-la .~/
,rea11zac16n de la tarea productlva, en ba
se a...

- Fecha, requerida de terminacidn.-
-Se anotars la fecha de term1nac16n de] pro

ceso por departamento. -
cédigo articulo.- ; _
Se anotard la clave de 1a materia prima

que se utijizafa en el proceso.

Cantidad.-

_As1gnac16n de l1a cantidad. de materia pr1ma

a ut111zar por orden.
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‘h.) Elabord.-

Se anotard el nombre de Ia persona que rea-~ °
1iz6 la hoja de ruta.

- Este procedimiento permitird un mejor control del
seguimiento de fabricacibn, como se menc1onara en
el punto 6.4.1, '

‘Carga de miquinas.-

Con el resumen de tiempos por departamento, obteni-
do en el programa de produccidn, (figura 6.3.2.), -

se tendrd la carga de miquinas, con lo cual se crea

rd un mejor balance de la Tinea de pfoducei&n y una
mejor asignacion del tiempo de inicio de proceso pa
ra ordenes subsecuentes.

Planeaéiﬁn de materia1es.;r :
Una vez adoptadovun programa de prbducciﬁn._el si=
guiente paso consiste en tener y hécer‘l]égarva

los centros dg trabajo ‘1os materiales y,qomponen-

tes necesarios para elaborar el producto. .

Los departamentos involucrados en este aspecto son,
compras y a1macenes. y deben tener una buena planea
cifn para la prev1s16n y as1gnac1on de recursos.

El,nivel de,p]aneacibn_de materiales que se plantea

‘se hizo en base a las etapas observadas que presentan’

deficiencias, las cuales a continuacidn se exponen:

1.- "No se prevee a tiempo la llegada de materiaT a
" 1os diversos centros de trabajo. Se observd
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.que normaimente se hace cuando la orden se en-

cuentra en prensas, 1o cual origina tiempos +m
productivos.

"2.- Llos supervisores no cuentan con un control pa- .

ra 1a verificacitn de llegada y utilizacidn de
materiales.

3.- No se lleva un control adecuado para la utili-
zacibn .del material, en el momento de la‘ pro-
gramacién de Srdenes.

A tontindacibn se describen las propuestas de cam- -
bio, con el objetivo de mejorar los canales de in-
formacibn pava una mejor disposicidn de la materia

S prima, como se plantea en el sub-s1stema total de .
“a: figura (6 3.1.)

D15pon1b111dad de materia prima.-

- En esta parte se procedera a calcular 1a cantidad

" real de materia prima que se llevard la orden, ‘con

su. respectivo. porcentaje permisible de deéperdiéio.,
Estg procedimiento Se emitird a los departamentos
afectados (almacenes, planeacion y control de la
producc16n y supervisiﬁn de abastecimiento de mate
r1ales), para hacer 1legar los mater1a1es a 1os
centros de trabago en el momento oportuno.

Para el caso de 1a't1nta, el control sera acompahg

do por un modelo de los colores para la impresidn
de la forma, atendiendo a las observaciones de niti-
dez y grado de porcentaje de los colores (f1g. 6.3.4; )



PROGRAMA DE MATERIALES

OR?’EN "No. 1 Elaboré : Fecha de Requisicldn :
. MEDIDA MEOIDA CANTIDAD -
DESCRIPCLON PLANEADA PLANEADA SALIDA REAL § to.  § Auros. DEVOLUCIOR
lem) &) KGY KG) (¥G)
¥ .
&
?
E
I
Q
B
]
|3
‘1_ "GCOLORES CANTIDAD . (KGS) OBSERVACLONES
1
N
T
A s
s
- c C AKR.IT I DAD
: DESCRIPCION . Conoases) FECHA REQUERZDA
A
3
Iy
5

FIGURA 6.3.4.
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1;3- Ndm. de unidades.- ~Seé refiere al nimero de ro-
' o 1los por el total de kilogramos. .
- Autorizacién.- Firmard la persgna al entregar
’ ‘ el material, es decir, no puede sa-
Tir ningln material si no ha sido
autorizado-por el supervisor del al
macén o responsable. '

- Devoluciones.- Este pardmetro corresponde al
regreso del papel al finalizar el
proceso.

- Para tintas:

- Tintas.~ Se anotard 12 descripcidn de la tin-
) . taa utilizar en 1a orden. -
- = Color.- Color de tinta a utilizar. ,
T Cantidéd en kilogramos.- - Corresponde a 1os ki
:  k logramos a utilizaf para impreéidﬁ.
- ObéervaCinnes.— Se anotardn las especificacig
- ' nes de la tinta a utilizar, como
por ejemplo, igualaciones de color
de acuerdo-al modelo, '

-..=7 Para-cajas:

‘-f Descripciﬁn.- Se anotardn las dimensiones de
las cajas a utilizar. ,
- Cantidad.- 'Corresponde al nimero de cajas.a.
‘utilizar.’ .
- - Fecha requerida.- Corresponde a la fecha de
utilizacién. ' '
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_Consideraciones generales para la planeacién de mate
‘riaies.

" Este control estd disefiado para que la persona encar
gada del abastecimiento de materia prima, vigile su
buen funcionamiento, sin necesidad de consultar el

- 'sobre de produccidn.

- VEl control se ut111zara tamb1en para ‘papel carbﬁn.“
tintas y cajas.

= El manual de 1lenado es el siguiente:

Generales 'de la orden:

- Ngm. orden.- Nimero de orden de fabr1cac16n.
- E]aborﬁ.r Nombre de la persona que emite el
' control.
- Fecha de requer1m1ento. . Se refiere ala fe-
cha de trafico o 11egada al centro -
" de trabajo. : :

’Qi_Para papel opaco y carbﬁn.

-Descr1pc16n.- En esta parte se deberé anotar
el nombre del artfculo. ) ‘ :
- Medida planeada.- Corresponde .a' las dimensio
.nes en las cuales se utitizard el
mater1a1. s
Cantidad planeada.- . Es la cantidad de kilo4
' gramos que se ut111zaran.

IOgramos por parte del almacén. '

Sa11da réa1 -~ Se anotard 1a salida real: de ki.,u'
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Requisicidn de materiales adicionales.

En esta parte se procederd a enviar el control (fi-
gura 6.3.5.) a los departamentos afectados, para la
obtencidn de elementos adicionales para la fabrica- °

~ ciGn del producto. Estos elementos son: hu1es, en-’

tintado de papel, corte de hojas, preparacién‘dé fo

liadoras, etc. Ademis este control especifica la
’ cant1dad y la descripcibn del trabajo a rea]1zar,

teniendo un mejor control de la transformacidén o la

-disposicidén de materia prima o materiales, observan

do la propuesta en la figura (6.3.1.). E1 control
propuesto constard de 2 copias: la primera. serd pa-
ra el departamento de planeacibn y control de la

" produccidn y la segunda, para el departamento que

rea11zaré \a tarea.

“Para: 1a requ1s1c16n de materiales ad1c1ona1es el ma _‘
nua1 de 11enado es el s1gu1ente..

© .= NGm. de orden.- Es el nﬁmero de orden para la

cual se utilizard el material.

' - Departamento.- Se anotard el nombres del departa

mento donde se realizard el trabajo.

-~ Fecha de requisicidn.~ -Corresponde a 1a fecha
en la que se requiere el material.

- _Cant1dad.- Corresponde a 1a cantidad de mate-
rial que se necesitari.

- . Descripcidn.- Se refiere a las espec1f1cac1ones
del materia1



REQULSICION DE MATERTALES ADYCIONALES

B ORDEN No.

FECHA DE REQUERIHIENI‘O‘ :

SEPARTAMENTO ¢

DESCRIPCION

CANTIDAD
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COf) De;vfaciéﬁ de materiali-

" Es_ necesario contar con un control que'cuantifique
- Yos costos no previstos, por no tener los materia-
,1es~pafa Ta realizacidn de cualquier producto. 'Es.
“decir, el utilizar un material en dimensiones mds
grandes que lo previsto, se refleja en un costo mas
~elevado para la fabricacidn. . Pero ademds habrié
que hacer Ta consideracidn de dar servicio a los
| c]ienfes, por 1okque este control permitird obte-
‘ner-una buena decisibn, asi como establecer una 1i-
nea directa de responsabilidad. ‘

E1 control. propuesto se observa en la figura (6ﬂ3.6.)
el cual constard de 3 cobias: una para el departa-
mento encargado-de tomar la decisifn sobre 1a desvia
~¢iény 1a segunda serd para el departamento de con-. .
'tr61 dé-inventarios y la dltima para el departaménto
‘qué 1o emite. Este procedimiento se propone para pa
'pél opaco y papel carbdn, siendo lo mis répresentati

'vo en cuanto a la desviaci6n.

Este procedimiento forma parte del sub-sistema de
-planeacidn y planteado en la figura (6.3.1.).

E1 manual para usar el control de desviaci6n de ma-
terial, es el siguiente! ‘

- NGm. dg orden.- Orden de- fabricacién que solici-:
ta utilizar otro material.

- Millares.- Es la cantidad dé formas a fabricar.




SOLICITUD DE DESVIACION

ORDEN No.

MILLARES :

FECHA DE REQUISICION:

MOTIVO DE DESVIACION

MATERIAL REQUERIDO:

MATERIAL EN EXISTENCIA:

AUTORIZO :

COSTO ADICIONAL 3

fig. 6.3.6
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"% Fecha de_requefimiento.e Fecha en la cual se
utilizard el material.

;QI Material requerido.- Es 10 originalmente planqg 
- " -do. '

'_4"Ma;eria1_en_existencia.- Material que se utili-
zard,

- _Motivo de desviacifn.- Justificacitn de 1o soli
- citado.

- Autoriz6.- Responsable de la desviacién. .

;-' Costo adicional.- Es el que se producird como
consecuencia de ‘la desviacion.

T gl) Requis1c1on de compra.-

Cuando no'se. cuenta con: el materia] requerido.para ..
“1a fabricaci6n de la orden, el departamento de com
i Fpras en conJunciGn conel de planeacidn y contro1 A
de la producc16n, serdn los encargados de solicitar
oportunamente 1o necesar1o para dar continuidad al
.- programa de producc16n. como se observa en la figu-
ra (6 3:1.). )

~EY contfo] propuesto péra estas tareas, es el Que

 actualmente se 11eva,. cons1der5ndose que t1ene los
pardmetros- indicados: y suficientes para.el propﬁsf
to que es requer1do.‘ Constard de 3.copias, una pa
ra enterar al departamento de compras, la segunda
ﬁara el departamento que lo emite y la tercera se-
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rd para el control de inventarios {figura 6.3.7.).
E1 procedimiento anterior s6lo se delinea para pa-
pel opaco y papel carbdén.

Para la solicitud de compra se tiene lo siguiente:

- Fecha.- Corresponde a Ta fecha en l1a cual se ha
ce la requisicidn.

- Departamento solicitante.- Es el departamento
que requerird dicho material.

- Partida.- Control consecutivo.

-, Unidad de medida.- Corresponde al parimetro de
medida. '

- Descripcidn.- <Caracteristicas del material.

- - Fecha requerida.- Fecha en la cual se utilizard
el material.

- = Proveedor.-. Nombre del proveedor con el cual se

efectuard la compra.
"- Precio unitario.- Precio por unidad de medida.

- Precio total.- Precic por la cantidad solicita-

da.
- Solicitado por.- Persona encargada de la requi-

sicidon de compra.

~ Aprobado por.- Responsable del departamento de
' compras.
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7L Gestionb en compras.- Persona encargada de acti

var la compra.

Una vez descritos los niveles de planificacibn, el
siguiente paso consiste en organizar el departamen-
to que'realizararlas tareas propias de la p1ahea1
cidn y control de la produccidn, para lo cual se

proponen cambios dentro del sistema actual {ver fi-
gura 6.1.1.).

E1 departamento, ademds de las funciones de pla-
neacion serd el encargado .del control de la pro-
-duccidn, lo cual permitird que se mejoren las 11

neas de responsabilidad para las tareas pfoducti
vas. ) )

La estructufa que se plantea se puede observar .
en la f1gura 6.3. 8 > en 1a cual se propone 1o
sigu1ente.

- “Dos personas para. la planeacién, un ana]ista‘
de control de producc16n3¢una persona para

serv1cio a clientes.

" EY subsistema propuesto de planeacibn, se aplicari
por orden, ya que el sistema productive en cuestion
no presentavproductos‘estandarizados. existiendo
una_gran diversif%caciﬁn de los mismos, la cual im-.
.plica gue cada pedido. env1ado por.ventas deberé de
planificarse 1ndiV1dualmente.
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_E1 subsistema descrito tiene uma caracteristica im-
portante;, la flexibilidad, la cua],permitiré_mané-
. jar 6rdenes‘urgentes bajo las siguientes considera=-

‘ciones:

" 1.- E1 pedido urgente tendrd que verificarse con
el departamento de ventas.

2.- Debera autor1zarse por el gerente de produc-
cibn.

©. 3.~ Acompafiar la orden de produccibn por algun dis
’ tintivo que 1o identifique como ta1.

4.~ Hacer el recorrido correSpond1ente del progra-
ma de produccion.

Los controlés propuestos estén previstos pafa que
se 1leven a cabo manualmente a certo- plazo, consi-
"derandose un’ lapso aproximado de 6 ‘meses.

Superando esta etapa, se plantea 11evar1os por com-*
putadora, ya que es 1ndiscut1b]e la ayuda que -repre
senta para todas las tareas: de la p]angaéiﬁn.f Pre-
viendo 1o anterior, se desarrollé un diagrama y for
 mas. de reporte para dug el sistema se automatice,

' contemplindose la informacin de entrada en la figu
ra 6.3.9.

‘Es virtua]meﬁte imposible utilizar nuestro sjstema’
planteado 'de planeacién,.sinitoma? en cuenta el agi

pecto humano. E1 nuevo sistema exige la colabora-
cion de todos los niveles q§llé organizapiﬁn; des-
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de el ejecutivo de mixima categoria hasta el obrero,
vendedores, administradores y demds personas que di-
recta o indirectamente estén relacionados con el nue
vo-sistema. Para conseguir la cooperacidn es necesa
rio 1levar a cabo un programa formal donde se divul-

. guen los beneficios que se obtendrdn con &1. Para

“’e1‘casp de 1a nueva estructura organizati#a,'se
'p1anteé que se hagan juntas programadas con el fin
de apoyar el trabajo productivo realizado, siguien-
do estos objetivos:

.-+ E1 jefe de cada &rea o centro Qe trabajo phede
apoyar personalmente el programa.

- Los mandos cperativos tendrin oportunidad de su-
. gerir modificaciones deseables en los planes.

~ Hacerlos responsables, en el drea que les corves
_‘ponda_para 1levar eficientemente lo planeado.
- fRetroélimentaf el sistema de acuerdo a-\oé‘con-

“'troles propuestos.

“Para Ya.integracisn de Yo expuesto anteriormente se
_ delinea un programa en el capitulo 7, conjuntamente
‘con los demds subsistemas.

-6;4{ " Control de la pfoduécién..
El céhtro] de 1a produccidn es 1a funcidn que controla ¥

evalda el suministro y 1a transformacidn de los materiale;, supar=-,
‘visando las actividades planificacidn y encauzdndolas de acuerdo
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con los planes. teniendo como obJetivo, obtenerresultados reales y
confiab1es.~ E1l. conocer 1as desviaciones surg1das durante la rea11-
zaci6n del plan, nos permitird obtener una evaluac16n de las activi
--"dades p1aneadas Y as1 involucrar a las personas de la organizacisn
'.que cuenten con ia debida autoridad para 1ntroducir 105 cambios ne-
- cesarios en el valor de los parimetros.

: Los tipos de control de 1a produccifn mas utilizados son:
el segu1m1ento o control de avance de fabricacidn, el control de
- existencias y el lanzamiento. Para nuestro sub-sistema propuesto, )
se -analizardn en esta primeﬁa parté los dos Gltimos, (figura 6.4.1. ‘)
- donde se muestran las ace1ones que tendria el 51stema sobre las ta-
reas productivas.

Ut111zar estos t1pos ‘de control de la produccién, nos ayu
'~dara a eJercer una accidn directa en. la regulac16n de los costos,
.fya que con esto se eliminarfa o reducirfan a un minimo las deficien- -
. cias de fabricacibn. previendo de esta manera que las pérd1das y-el
_desperdicio aparezcan en plena exuberancia.

A continuacién se procederd a exp1icar, ios controles prof
puestos y de qué manera ayudarian a e11m1nar las def1c1enc1as del
" sub- sistema actual. :

‘,LANZAMIENTO.

Es un; control diario de 6rdenes de producc16n en 1os di="~
iferentes centros de trabajo, es decir, se encarga-de reunir mater1a
les, mano de obra y en dar instrucciones correspond1entes para que
sea.realizado €l programa de prodhccién.— En.e1,diagrama,6,4.2,,§e
muestra la‘accién del lanzamiento. e T
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La accidn de1 Tanzamiento que se. observé en "Industrial

Papelera Nacional", presenta las siguientes deficiencias:

l.-

No hay un control para la llegada de materiales al centro de

trabajo, ocasionando paros de midquina por falta de materiales.

Existe un mal balances de la 1inea de produccidn para prensas

’ qhe ihprihen en medidas iguales. Lo anterior se debe a que

no hay un reporte eficiente que contabilice el total de traba-

. jo a realizar en un perfodo dado y a las continuas prioridades

-que se presentan.

Actualmente no se mide el grado de cumplimiento de lo planea-
do {comparativo de 1o tedrico contra lo real). :

Dadas las condiciones anteriores, no se puede realizar una ac-
tivacidn de la produccibn, es decir, una.persona encargada de

'j ver1f1car que se esté rea]1zando To planeado.

De lo‘anteriormente expuesto se hace necesario dar medi-

'&as'correctivas que tiendan a mejorar todas las actividades del con
trol ‘de produccidn, contribuyendo de esta manera a incrementar la
productivdad, definiéndose ademds, mejores canales de 1nformac16n
para la toma de. dec151ones. :

Para nuestro sub-sistema propuesto, el Ianzamiento se ocu‘

pard de las siguientes etapas:

1.-

Verificacion de 1legada de los materiales a los centros‘de tra
bajo, utilizdndose para ello el reporte de programa de materia

“les expuesto.en el? punto 6.3., en complemento con el reporte
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de Control de Existehcias que se verd mds adelante.

Para los elementos adicionales que necesite la orden, la veri-

ficacién se har§ en cuanto a su disposicion, es decir, si ya
han sido fabricados en la fecha de su requerimiento, registra-

‘da en el control de requisicibn de materiales adicionales.

E1 comparativo y evaluacion de los tiempos tedricos asignados
de fabricacidn, se obtendrin de los reportes diarios de tiem-.
po que individualmente debe 1lenar cada trabajador.

Como parte de la etapa del Tanzamiento, también forman parte
la hoja de ruté, el control de existencias y el seguimienio de
6rdenes en proceso, intentando que los dos u1t1mos se 1levan a
cabo a través de ]a computadora.

~Sé propone también que se_]le#en_a cabo'juntas programa~

. das, involucrando-a toda la gente. que'interviene directa o 1hdirec
tamente en el proceso product1vo con el fin de que se 1ntegren a
los canbios y-se propongan aaustes o mod1f1cac10nes

Estas juntas no’'sdlo se proponen para la etapa de lanza-

. miento, ‘sino que formen parte integral y constante ‘para ana11s1s
'.perTOdicos de eficiencia de planta y productividad

“El sub-sistema de Tanzamiento propuesto proporciona una

‘base -para poder hacer ajustes a los factores descritos anteriormen

Cte, proporcionando un flujo de entrada constante de 1nformac15n pa .

“ra eva1uar su desempefio.
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Para el buen funciénamiento del sistema de control no de-
‘be dascuidarse la 1mportanc1a ‘de - la superv1s16n Jjunto con la obser-

_vacidn directa por parte del departamento de apoyo t&cnico de inge~
 nigria industrial.

o Para tomar mejores decisiones serd necesario hacer un re~-
porte de la situacidn que prevalece en el &rea productiva, mostran-
dc los elementos que perjudican 1a realizacibn de las &rdenes de

produccidn.

El reporte se observa en la figura 6.4.3 y se propone que
. se obtenga semana]mente

- Consideraciones generales:

1.-

£1 reporte serd conformado por el analista de con-'
trol de. produccién apoyado por el departamento de -

. 1ngen1eria 1ndustr1a1.

La fuente de'informacién-sef§f1a'iisyalizaciéh,difeg
ta 'y atendiendo al programa de produccifn.

El manual -de 1lenado es:

&dm. de orden.- 'Orden de fabricacién. : -

‘~Mater1a1 cr1t1co. Corresponde a-la hatékia prima:

que no ‘se cuenta para la fabricac16n de1 pro
ducto. i

Disposici&n de méguina.< ‘En esta parte se prbceﬁe-ii
rd a dar ta miquina que estd afectando la or-
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den, por fallas en el sistema o carga de traba
jo. Lo

Otros elementos.- Son elementos adicionales que no
hacen progresar el programa de produccidn como
por ejemplo, 1a ma1a'programaci6n;.ma\afinfor-
macidén para la disposicidn de materia prima,
-etc.

Seguimiento.- Nombre de 1la persona que detecta los
.errores.

"Fecha.-. Corresponde a la fecha en la cual se emite
- el reporte. ’

l . REPORTE SITUACION BE LA PRODUCCION

I . GRDEN B o | DISPOSTCION | qrooo e oo
[Nm. ORDEN | WATERIAL CRITICO | PRSIOLERS | OTROS ELEMENTOS

. {SEGUIMIENTO POR: ' -~ [rechn:
DEPARTAMENTO AFECTADO: B -

"Figura 6,4.3.
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CONTROL DE EXISTENCIAS.

E1 control de existencias se ocupa de controlar que las
cant1dades y/o valores monetarios de estos artfculos se mantengan en
unos niveles preestablecidos o dentro de unos 1imites ;ceptables,
siendo sus principales dbjetivos los siguientes:

1.- ~Garantizar:que el circulante inmovilizado ‘en las existencias
no supere el 1imite de recursos disponibies.

2.- Garantizar que é1 valor de las existencia aparezca reflejado
dpn exactitud en la contabilidad de la empresa.

3.- 'Comprobar que el stock esté equilibrado y que el riesgo de ob- -
solescencia sea el minimo posible. ‘

E1 control-de existencias en "lndustrial Papelera Ndéio-
nal" es 1levado actua1mente en forma manual, utilizando. un. ~sistema
de- tarjetas (Kardex) Lo anterior presenta deficiencias en sus prg
} cedimientos. de operacibn, como son: tiempo de respuesta, errores
en la concentfacién de informacidn de los movimientos de mater1a

‘prima, no se cuenta con reporte que refleJen Tos n1ve1es de inven=-
tar1o. etc.

o La efiéiente administracién de los inventarios es unoc de
los mayores prob]emas para los d1rect1vos de-estas tareas.. Por 10
tanto. se hace necesario, en toda empresa industrIa], contar con
nuevas opc1ones para lograr que el control de las existencias se .
: lleve de manera ef1c1ente.
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_ En base a las deficiencias que se detectaron, es ‘indis-
:pensable contar con un f]uJo continuo de 1nformac16n de manera que -
- las dec1siones re]evantes sean tomadas en 165 momentos aprop1ados.

E1 sub sistema que se propone es computarizado y puede
" resolver 1as def1c1enc1as descritas anteriormente, asfi como un:
“buen nimero. de problemas aidn no identificados.

E1‘papel esencial de Ta computadora en el sub-sistema, es
. ayudar a la administracidn a ejercer un adecuado control sobre las
transacciones que tienen lugar en los diferentes intervalos de tiem ’
PO, pud1éndose validar, procesar y recop11ar, a través de e11a. )

B Entre los benefiéios que se pueden obtener, tenemos:
tiempo de respuesta mucho menor que el actual, mayor responsab111—

'_vdad, eliminar errores en los movimientos de atmacenes, mejor rota-

;16n del material, etc. E1 planteamiento del sistema se puede,ob—
,Sgrvar en la figura;6;4;4;, el cual se explicard’'a continvacidn. . .

Consideraciones generales:

T1.- Lé fuente de informacidn-serah'1os pedidos fincados
: por- compras, el cbntro1 programa de materiales, las =
. devoluciones, las érdenes de trabajo para: transfor-
macidn de materia prima Y Ta 11egada de los mater1a
les por parte de proveedores

, 2§-_9La valudac16n de los contro1e5‘anteé descritos se S
o propone ‘que 10 hagan - 1as personas encargadas de
captura.
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3.- Contar con el apoyo de la gente involucrada en estas
tareas y divulgar sus beneficios. ‘

4.~ Tener un periodo de prueba, 1levando conjuntamente
el sistema. en forma manual.

. Los reportes que se obtendrfan se pueden observar en-las
figuras 6.4.5. (a, b, c y d).

Los objetivos de las formas de reporte propuestas son:

"~ Reporte de existencias.- Ayudar& a conocer el nivel
: de invéntario, 1o que imptica tener una mejor
informacidn para el departamento de compras y
" el departamento de planeacifn y control de
produccidn.

= _Répprté ‘progra'ma‘ de materiales.-  Este réporte pérmi-g'
: “.| - 'tir8 wejorar-el canal de informacidn para el
drea de despacho de ‘mater'iales’ y para la acti:
vacidn por parte de los supervisores, !

- Rer)orte depedidos ‘pendientes.-__ Serd una forma de
) -control para la recepcitn de materiales y pa-
‘ra segﬂimientu de proveadores por parte del
‘departamento de compras. :

- ="-Reporte de requisicibn de materiales adicidn_a!es.-
S Ayudard a-ejercer una accidn mis directa y una
mejor programadﬁn de. materiales que necesiten.
ser fabricados, transformados o preparados pa-

-ra las drdenes de produccibn.
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_6.4.1. Creaci6n de la Ruta de Praduccidn.

La ruta de produccin consiste en incluir todos y
cada uno de los pasos, desde el examen de un producto .
en relacién con su fabricacidn, pasando por el anilisis
de carga de méquina, el estudio de las diferentes partes
de su fabricacifn, materiales a utiiizar, operaciones ng
cesarias, hasta la preparacidn de las &rdenes y documen-

tos cuya puesta en circulacidn ponen en marcha la produc
cion. '

Dentro del proceso productivo, es necesario saber
"qué" 'y “como" se va a fabricar, Conocer el tiempoe asig-
nado en caaa operacidn, con el objeto de poder calcular
costos de produccién y controlar el paso de la orden, por
cada departamento. -

‘Este procedimiento forma parte del sub-sistema .de
zplaneamfm y control de producciﬁn. proponiéndose como
parte integral del Lanzam1ento “en el sistema red1seha-,'
do. El 1levarlo correctamente nos proporcionaria los .si
guientes beneficios: L

- tener informacisn al dia de las Grdenes en proceso,
- conocer 1os pasos subsiguientes de cada orden,

- . indica operaciones retrasadas, .
- ‘mejoramiento de los niveles de organ1zac16n, por par-

te de las personas que 1nterv1enen en el ‘proceso de
'vfabricaciﬁn, etc.

La hoja se’emitird conjuntamente con la orden de -
. produccidn. ‘
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‘6.4.2. ‘Seguimiento ‘de Ordenes en Proceso.

. El1 seguimiento de Srdenes es la parte .de la produc-
cion que se encargd de hacer comparaciones de rutina en--
tre los resultados y los planes de produccién para infor
mar 2 los depaftamentosinvolucrados en el proceso produc

tivo.

En este caso ¢l seguimiento se hard comparando las
fachas previstas de terminacidn con las fechas reales y
ademds, proporcionar informacidn de Ordenes retrasadas,
) can:el fin de que se tomen las medidas pertinentes.'

ACtualménte en "“Industrial Papelera Nacional", el
seguimiento es 1levado mediante un "planning" (sistema
de. tarjetas en donde se regisfra:1a‘1nform§ciﬁn dekias;
| etapas de fabricacidn), el cual presenta deficiencias

~en cuanto{a”éoncentfacién de informacibn y tiempo de
vfesbuesta. “Es por ello, al igual que en el control de
existencias, se establezca un sistema computar1zado.

(Figura 6.4.6.).

' Entre los beneficios que se obtendrian se encuen~
tran: - '
posibilita a la adm1n15trac16n a mejorar €1 nivel de

servicic a clientes,

reduce el tiempo de-prpcésamiento de ordenes (regis-
tro de informacidn}, , :
‘verificacisn mis exacta de las fechas de entrega,
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- “recorridos’ de drdenes y tiempos de proceso en los d1-
ferentes departamentos, en caso de algin imprevisto

'-"(suspens16n de Brdenes, entregas parciales, priorida-
des, etc.) .

-~ permite- tener al difa el avance de fabricacidn de las
Grdenes.

Consideraciones generales:

1.-. La fuente de informacién serd la orden de produc~
cidn con la cual se dard de alta el archivo de &r-
qenes;en fabricacibn, una vez ya p]aneada{

2.-" Se obtendrdn reportes diarios del progreso de las
‘ &rdenes en las diferentes etapas del. proceso produc
tivos '

3.~ Para el regist}o y confrol del proceﬁam{ento de &r- R
denes, se utilizardn los ‘traspasos que efectﬁan ac-
tuaimente los diversos departamentos.

- . 8- La emisiﬁn de los reportes se obtendrd para los de-
i " - partamentos de ventas, planeacidn y control de 1a
"producciﬁn. asi como para el supervisor del centro -

de trabaao.

75.? Al igual que en el sub-sistema de control de exis-

. tencias, es necesaric tener un tiempo de pruebas,
1levdndolo a cabo conjuntamente con el sistema ma-
nuatl. o '

6.-  Invo1ucrar a toda 1a gente que esté re]ac1onada con
esta tarea y eficientar el proceso de fluao de 1a
1nformdc19n. :



INDU ST R AL F'APE_I..ERA NACIOMAL S.n.

CDNTROL DE PRODUCCION
) REPOPTE DE SEGUINISNTO DE ORDENES &N PRDCE.—-Q
FECHA © 12-JUL 17237

No. DE ORDEN ETARA FECHA DB FECHA DE . . VENCIDA FECHA REQUE-
o ENTRADA SALIDA RIDA DE TER. .
' 21320-9 DIBUIC 22-JUL-19GF 24-JUL-1987 NG - 30-JUL-1987
72132420 . PRENSA as-3uL-3» Pa-FUL-1587 a1 29-JUL -1987
71903-5 ‘ ACABADO 29-JUL-1987 20-JUL-1987 - &1 23~ JUL ~1987

»2043-8 FOTO . . 23~JUL-1937 2JI-JUL-1987 . ND . 01-AGD-1987
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6;5;.' RELACIONES CON OTROS DEPARTAMENTOS.

. Deben definirse las relaciones del departamento de
P]aneac16n y Control de 1a Produccibén con los demés departamentos
que_1nterV1enen directa o indirectamente en las etapas de fabrica-
éiﬁn,‘ya‘que‘coﬁ esto se regulard la coordinacidn integral del sis
tema productivo. Esta interdependencia debé ser de una manera sim
"ple, facil de comprender y prictica logrando que los esfuerzos en
' conjunto éumplan con los objetivos previstos.

‘Las relaciones definidas son las siguientes:

"1.- La relacidn de Ingenieria debe estructurarse de manera que-
pueda apoyar el proceso productivo en todas sus etapas, ;dn-
tribuyendo al mejoramiento de 1a productividad. Dentro de
las actividades que se realizarfan, tenemos:

ca.) Contro1 y programaciﬁn del manten1m1ento de1 equ1po de .
1nstalac10nes de la empresa.

b.) Proporcionar los contro]es necesarios para visualizar
3 1a tendenc1a productiva.

',c;) Establecer estindares para la medicibn de1 trabajo.

d.) An511515 de v1a11dad para adquls1c1on de maquinaria,
) etc. :

2.- " El departamento de.ventas deberd de modificar sus activida-

: ‘ dés, de tal manera que estén orientadas-a la satisfacciéﬁ .
>dé11as necesidades del cliente, -teniéndose por 1o tanto me-
Jores beneficios para la empresa.
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Se ‘deben mejorar los procedimientos administratives de infor-
macidn que emite este departamento desde el momento de reci-.

_bir el pedido, cursando el pedido al &rea de p1aneac16n hasta

que &ste se convierta en ordenes de produccibn, meaorando los

canales de 1nformac16n para ‘1a. fabricacidn y fecha dé entrega.
- Otra relacidn. importante con el departamento de planeacidn se-

ré la informacién sobre los avances de fabricacién y entablar
esfuerzos para la entrega del producto en la fecha indicada,

‘ademds se propone que este departamento haga la cotizacibn y

no se adjudique esta funcidn al departamento de planeaciﬁn;
como se estd 1levando actualmente y asi entablar una interre-
lacidn directa con el cliente.

Gerencia de materiales, la relacibn de este departamento con

_el sistema productivo es la de contribuir con la realizacibn

de 1os objetivos entre 1os que destacan: continuidad de mate
riales, mejdr rotacidn de inventario, menor tiempo de entrega,

_ simplificacitn de manejo de materiales, etc., integrando con:

ello todos 1os procesos product1vos.

Para el caso del contro] de .inventarios se propone que éste
se delegue a-una persona a nivel jefatura.

Manten1miento. La consideracidn de este departamento dentro

“del sistema productive es esencial ya que los departamentos de

ventas y produccidn deben tomar en cuenta los progfamas,de_magb

tehimiento para sus pregramas de ventas y planeacidn, asi como

los sﬂpervisores, para balancear Mejor su carga‘de'trabajo.

"Gerenc1a de informitica, dado que es un departamento de serv1-

cio, debe contribuir al desarrol1o de sistemas, entre 1os que
tenemos:

- vcontro1 de inventarios.
- control de produccidn.
- 'seguimiento de Srdenes de fabricacién, etc.
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contr1 buyendo de esta manera a entab]ar esfuerzos con los de-
L mas departamentos para que el sistema funcione como .un todo. ..

6.- Contrd1 de célidad. Debe de funcionar con tendencia a dismi-

- nuir materiales inadecuados, minimizando los rechazos y anali
zando e .informando las caracterfsticas con las cuales se es-
‘ta&n fabricando los productos, dando espécificaciohes Yy reco-
mendaciones. :

Una buena integracién de todos los departamentos propicia
ra qﬁe'se minimicen los problemas y se 1leguen a cumplir al -méximo
los objetivos de la empresa, lo cual repercutird en obtener mejores
. 'bene?icioS'para,todos.

6.6. 'APLICACION DE LOS CIRCULOS DE CONTROL DE—CALlDAD.

o El concepto de calidad se reflere al control siste-
. mat1co de variab]es que interv1enen en Ios procesos de producc16n,-

1nf1uyendo d1rectamente sobre 1a excelenc1a del-producto final, 11-_:-_
gando no-sdlo al producto sino al binomio producto-usuar1o, se debe ..

'-1dent1ficar 1a calidad en un sentido mds amplio como "E1 grado de
sat1sfacci6n ‘de ‘acuerdo a las caracteristlcas que ofrece el produc-
~to, en relacién con. las exigenc1as de] consum1dor. al cual es desti

;nado" ) :

La calidad adqu1ere un 519n1f1cado d1ferente segﬁn el
tipo de producto y . de produccién a 1a ‘cual se estd 1ncurr1endo.; )
La calidad -del producto se refiere a las caracteristicas fisicas y
" .de funéionamientd, inherentes en las especificaciones del disefia- -
dor del producto. La calidad de produccidn significa el grado de .
cumplimiénfo de las especificaciones del producto.
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En forma integral, la calidad debe existir a través de
todo el proceso de elahorac16n del producto, desde su inicio hasta
que sale y cumpliendo las espec7f1cacrones del cliente.

Los elementos que intervienen en el proceso product1v0

para lograr una buena calidad son:

Maquinaria.~ El‘estado de eficiencia génera] de las maquinas es
importante para obtener buenos resultados en 13 fabrica

‘cidn del producto.

Los métodos.- ~ La forma de realizar el trabajo tiene una importag
cia esencial para lograr calidad.

EI pérsonal.- Es un elemento importante dispéner de personal ca-
pacitado, decidido a trabajar.con calidad.

" Organizacion.~ . Es 1a coordinacidn de todos los elementos anterig’

res.,

i ‘Los. componentes antes mencionados guardan una relacidn
muy estrecha entre sT y uno es consecuencia del otro, por lo que
no se deben considerar individualmente sine en conjunto.

Lta creciente comp?ejidqd'en la estructura organizativa
' 'de las empresas y la necesidad de satisfacer las exigencias de los
_fc11entes, son factores que han aumentado notab?emente 1a 1mportan-
cia de desarrollar sistemas de control de calidad que contr?buyan )
a megorar las actividades product1vas y comerciales de toda empre-

sa. " En la actua11dad diversas téenicas producen buenos rendimien~
tos en proporcidn al esfuerzo desplegado.
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Una de 1a§ltécnicés con mis proyeccidn para las necesida-

des actuales. de controlar 1a calidad son: "Los circulos de calidad”,

) con 1os ‘cuales se minimiza el problema de comun1cac16n e 1ntegra-
- cién del trabajador.

Los c¥rculos son grupos de empleados de 1a misma drea de
- trabajo y un supervisor del grupo, 10s cuales se reunen voluntaria
mente y regularmente para estud1ar mejoras de los prob1emas de ca-
11dad y product1vidad.

E] concepto de circulo de calidad se desarrolld en 1962
-en Japbn, en ese mismo afio-se registra el primer circulo en 1a com
paiifa Japan. ‘Telephone and Telegraph Corporation, y fué el punto de

part1da para la expans16n de este sistema en casi toda la industria
Japonesa actua\mente.

» La teoffé se desarrol1s en base a los conceptos de los
_doctores Maslow, Mac. Gregor y Herzber, bajo una- importantisima

“analogia, "pregunte a sus empleados sus ideas, esciichelas y apli-
quetas en donde‘sea'posible“;

E1 proceso de operacién de los circulos de calidad esta
compuesto de cuatro etapas, (f1gura 6.6.1.) que a continuac16n se

e expl1can',
. '1.; i Identificaciﬁn del prob]ema, tratando de estudiar a fon
i do las: técnicas para meJorar la calidad y la productivi—
dad. para después proponer alternat1vas de solucidn..
' 2}—7 ' Explicar'en una exposicidn.,1a sp\uc:bnrproppesta por‘elr”

grupo, con el fin'de que 1a gerencia y 1os departamentos




PROCESO BE OPERACION' DE LOS CIRCULOS DE CALIDAD

CEL CIRCULO IDENTIFICA
EL PROBLEMA Y PROPONE UNA

SOLUC ION
fus

LA ORGANIZACION. ¥ &
" CIRCULD EVALUAN LA -
EFECTIVIDAD .

LA GERENCIA ESTUDIA LA
PROPUESTA Y DECIDE EJE
CUTARLA,

" LA ORGANIZACION PONE
EN PRACTICA LA SOLU-
"CION.

Figura 6.6.1
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té&cnicos de apoyo que estén relacionados con el problema
decidan si se puede poner en prictica.

3. Ejecucién de Ta solucibn por parte de las personas involu
cradas.
4.~ Eva]Uaciﬁn del éxito de la propuesta por parte del circu-

lo y de 1a organizacion.

Los circulos en general son pequeiios y es recomendable
que 1o formen de cuatro a quince miembros, de una misma seccién o
drea de trabajo. Su participacidn en el c¢irculo es voeluntaria, lo
cual significa que todas las personas tienen la oportunidad de unir
se o .no al grupo, de posponer su ingreso, de retirarse y afiliarse
nuevamente. Los miembros del cTrculo se rednen una vez a la semana
durante horas h&biles en salas especiales, alejadas del &rea de
‘trabajo. k o

E1 cfrculo debe recibir instruccidn especial acerca de

tos reglamentos y téenicas empleados para sblucionar problemas en

o 'grupo. Son e€llos quienes plantean las prob]emés,y los proyecto§
"gobre los cuales desean trabéjar, recogen la informacidn y‘réciben
Ta ayuda que reqhieren paka analizar el problema y Tlegar a una sgo
luciBn. Estos cTrculos son asesorados .y orientados por un coordi-
-,nador, el cual asiste a todas las reuniones pero que no es mrembro

del mismo.

Una vez descrito, en forma general, To que es un circulo
de calidad, como se conforma y su mecinica de trabajo, a continua-
cidn describiremos loqueobservamos en IPANASA, acerca de sus con-.

'troles de calidad. :
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1.- Dentro de Ta organizacidn se cuenta con un departamente
de control de calidad, cuya funcidn se realiza directa-
mente sobre Tas reclamaciones, es decir, cuando algiin
producto no satisface las necesidades del cliente.
Actualmente el departamento no lleva a cabo muéstras de
ihspecciﬁn al fabricar un producto, en sus diferentes
factores que To componen; tintas, falta de texto, per-
forac1ones de-archivo, etc.

"2.= En el departamentorde Acabado se realiza una revisién del
producto, la cual se considera como una tarea de control
".de calidad, perc no se informa al departamento correspon=-
" diente.

3.- Para verificar las condiciones de la materia prima, se
_hace una serfe de pruebas para medir las. condiciones del
‘papel (opaco y carb&n} que envia el proveedor, no exis-
“tiendo rechazos por parte de la empresa, 10 cual 1mpTica~
que son mwnimos los defectos de acuerdo a los pardmetros
I comparat1vos con 1os que cuenta el departamento de con-

-~ trol de calidad.
Actualmente no ex1ste un. control b1en definido para 1a vi
‘sualizacisdn de 1o anterior y en ocasiones se acepta el pa
pel opaco y carbbdn, dadas las v1genc1as de produccién.

4.- Se presupone un control de calidad. 1ntr7nseco en. cada
departamento,. pero sin plena 1dent1ficac16n, control v
definicion. '

E1 crecimiento econdmico de una empresa se mide por-el
grado alcanzado én productividad, teniéndose por consecuencia un
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buen sub-sistema de control de calidad pdra‘sus productos.

El marco conceptual que presenta el sub-sistema de cali-
dad, en "Industrial Papelera Nacional" es deficiente, ya que exis-
ten mds elementos que no han sido considerados.

) Se tratard de plantear una alternativa de mejoramiento,
paré las necesidades de calidad requeridas en IPANASA, mediante un
sub-sistema que integre al personal y a las variables que intervie
nen en el proceso productivo, aplicando los cfrculos de calidad.
Los beneficios gque se obtendrian son:-

- -~ Integracion directa del pérsona] a su trabajo.
- Mejora de m&todos de trabajo.
- Mayor utilizacidn de las maquinas:
= 'Vejor-valofacién del ‘trabajo por parte del personal.
P Mayor habilidad de los trabaJadores. ' S
- Disminucién de los costos-que se tienen por devqu-
ciones, tinta, impresisn, etc.
- Mejores 1fneas de responsabilidad.
= - Intercomunicacién con otras‘aréas.

k Antes de desarrollar un programa de introduccidn de los
. cTrcu1os de ca11dad en "Industr1a1 Pape!era Nacional“, se deberﬁ
de contar con cinco principios basicos: :

1.~  Obtener el apoyo y el compromiso de la direccién cbe'obje-
t1vo sea promover el proceso a través de toda la empresa.

’ 2;-“ Nombrar a una persona que d1r13a y coordine Tos programas
) para la implementacién de los cTrculos de calidad.-
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3.- . .Desarrollar una estrategia para la formacidn:de los cfrculos,
basada en 1la perfecta comprensidn de las dificultades y del

objetivo-a cumplir.

‘4.-. Fomentar dentro de 1la empresa aqueilos sistemas requeridos
para dar apoyo al proceso de los circulos de calidad.

.5.- - Preparar programas de capacitacidn para todos Tos miembros de

T1a empresa.

Otro punto importante para un buen funcionamiento de los
circulos de calidad es enterar e involucrar al sindicato, ya que su
participacidn e influencia sobre el trabajador es determinante.
Comunicarie -los pianes y solicitar su opinidn acerca del nuevo sis-
tema gque se prétende implantar, para eliminar el ambiente de descon
fianza y antagonismo, mostréndole 1os beneficios que se conseguirian
para toda ja.empresa y la importancia de su participacidn.

o " por su parte el sindicato debe ‘estar siempfe abjerto al
,d1qlogo y-ajustarse a las necesidades de la empresa para persuad1r
& SUS m1embros a adoptar una meaor posicidn al trabago

} Actualmente las relaciones con el sind%cato son diffciles‘
y de . poca cooperacidn, ya que en ocasiones la solucidn no se en-
cuentra en los directivos de la empresa, sino en 1o0s representantes
del ‘sindicato, dada Ja desconfianza que prevalece en el sistema eco

.ndmicg"actual.

‘A contlnuacibn se dardn 105 puntos que debe contener el
programa de rntegrac16n e 1mp1ementac16n para la aplwcac16n de los
leirculos de calidad en IPANASA. : :
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Aprobac16n de la formacidn de los cTrcu]os de ca11-

dad._

En esta etapa es necesario obtener la aprobacioén de
1a direccién, informando el proceso y los beneficios
del nuevo sistéma de calidad. Esto se puede hacer a
través de uﬁa persona capacitada dentro de la empre-
sa o.bien .contratando una asesorfa externa que mane~
je el desarrollo de circulos de calidad.

Estrategids y ejecucidn.

En esta parte, la empresa definird los objeﬁivos de
105 circules de calidad y el desarrollo de estrate-

-gias para implantarlos, planeando las actividades
“'para alcanzar los obJet1vos propuestos, para ello, -
Vdeberan conJuntarse la persona encargada del desarro
':]lgﬁﬁe Jos clrculos y los ejecutivos de la empresa.

Capacitacidn.

Una vez definidos los objetivos, se debe realizar el

‘programa de capacitacidn bajo las siguientes,considgﬂ

raciones:

- Dara condcer a los partiéipantes el proceso de
1os cTrculos y tas ventajas que con11evan, tanto
para e11os como para la empresa.

- -Despejar . cualquier duda que puedqn tener acerca
del proceso.de operacibn de]rcTrculo,‘
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-. Convencer a los participantes para que su integra

cidn sea voluntaria.

Darles a ‘conocer las técnicas para solucionar pro
blemas en grupo.

Estimularlos para que el circulo exista en forma
permanente.

Este programa de capacitacidon deberd responsébi]izar

se en cuanto a su realizacidn y actlvac16n, por los
eJecut1vos de la empresa.

Preparécién de 1a organizacidn.

En esta parte se deberd de tener una buena planifi-

cacidn de los cfrculos para su implantacién. ast. co
mo brindar apoyo. a sus necesidades y responder-a

“.sus ‘solicitudes para evaluar resultados. =

La evaluacidn se obtendrd bajo los siguientes pard-.’
metros:

“1,-  Resultados del programa de capacitacidn,

2.- Cbntribuciﬁn’del cTrcu]o al) sistema total.
3.~ Resultados para 1a empresa como son.‘

- Mesoram1ento de ca\idad.
- D1sm1nuc16n de desperd1c1o.

- Disminucidn de ausentismo del persona!
etc.
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6.7. PARAMETROS ESTADISTICOS INDICADORES DE LA SITUACION
Y TENDENCIA PROBUCT IVA.

'6.7.1. Productividad.
CONCEPTO DE LA PRODUCTIVIDAD. T

Definicibn: La productividad es la relacidn
entre produccidn e insumos.

PRODUCTIVIDAD = RESULTADOS . LOGRADQS
‘ RECURSQS - - EMPLEADOS

El concepto. de productividad implica la 1nteracc16n en-
_tre 105 distintos factores del lugar de trabajo. Mtentras que ja pro
duccidn o resultados logrados pueden estar relacionados con muchos in
sumos o recursos diferentes, en forma de distintas relaciones de pro-
ductividad,,por ejemplo, produccidn. por hora trabajada, produccidn por
;Iunidéd>de materialfo produccidn-por -unidad de capital;-cada una-de las
. -distintas relaciones 0 Tndices de productividad se ve afectada por una

o serie combinada ‘de_muchos factores importantes. -Estos factores. deter-

“minantes incluyen la calidad y disponibilidad de los materiales, la es
-'cala-de las operaciones y. el porcentade de utilizacidn de la’ capacidad
de produccidn. de 1a maquinaria principal, 1a actitud.y el n1vel de ca-
"pacidad de 1a-mano de obra, y la motivacidn y. efectividad de los adm1-
‘nistradores.,

La manera de. como estos factores se relacionan entre sV tie--
‘ne'un importante efecto sobre la productividad resu]tante, medida se~
gin cua]qu1era de tos muchos 1nd1ces de que se dispone. .
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. IMPORTANCIA DE INCREMENTAR LA PRODUCTIViDAD.

‘ La productividad es importante en el cumplimiento de las
metas nacionales, comerciales o personales.” Los principales bene-
"ficios de un mayor incremento de la productividad son: es .posible
- producir mds en el futuro, usando 1o mismo o con menores. recursos,
' y_ej nivel de vida puede elevarse.

En 10s negocios, los incrementos de la productividad con
ducen a un servicio que demuestra mayor inter&s por los clientes,
‘a“un mayor flujo de efectivo, a un mejor rendimiento sobre los ac-
tivos y a mayores utilidades. Mas utilidades significan mis capi-
tal para invertir en la expansidn de 1a capacidad y en la creacidn
de nuevos empleos. La elevacibn de la productividad contribuye en
la competitividad de una'empresa en sus mercados.

Los. administradores en general, se inclinan a las posi-
c1ones mas comodas. En. lugar de enfrentarse al probiema de con-
trolar los costos, por 1o general parece ‘mis cémodo buscar un 1n-':”
cremento de Ta demanda. Por ello, no se.le ha dado la importancia ~
que. se meféce a la elevaci6n de la productividad, es decir, a la

~reduccién de los ¢ostos unitarios,-al mismo tiempo que se mantiene
y de,preferencia'se aumenta, el volumen de 1o producido. Mientras
“‘ne ée afecte una disminucidn de la demanda por los pkoductos o ség
vicios, 0 una demanda que crece a un ritmo menor del que se estéd .
‘acostumbrado, tanto 1a productividad come el control. de castos son
femasidue ocupan un segundo té&rmino, en comparacidn con los esfuer .
-zos por aumentar las ventas. ‘ : '

£1 control de cdstos tiene uh'efecto de apa]ancamiénto'
sobre. las utilidades que pocos administradores se han puesto. a
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examinar con detalle. Debido a la dependencia de una empresa en su
margen de utilidad, el efecto positivo de 1la réduccitn en sus cos-
tos es mucho mayor que el de un incremento de Ta misma magnitud, en

"las ventas. ’

En su sentido mds amp]iq; 1a productividad comprende to-
dos los recursds Yy sus costos, y como tal, representa la mayor de
las oportunidades para mejorar las utilidadés en cualquier empresa

i de.la'que se esperen utilidades y para brindar mis servicio por pe-
so gastado en las instituciones sin fines lucrativos. -

. FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD.

Para 1levar a cabo una elevaci6n de la productividad, un
_directivo debe afectar, cuando menos, uno de los siguientes facto- =
res:’ ' C o

Métodos, tecno1bgfa y;eguigp. Una forma de meJorar la e

‘_productIVidad consiste en real1zar un camb!o constructivo en_ los mé

todos. los procedimlentos en 1a tecnologia y en los equ1pos ‘con los’
:icuales se. 11evan a.cabo los resultados._'

: 'FUtiIizaciGn de la capacidad de los recursos.- La preci-
sibn con la cual la capacidad con qué se cuenta para. realizar e}
tfabajo'se equipara a la cantidad de trabajo que hay que reaiizar;
" estos brinda la segunda oportunidad 1mportante para mejorar la pro-

- 'ductividad

Nwﬂude«mmmm Lawmﬂﬁdmmbﬂmwymmw.
ner el mejor esfuerzo por parte de todos los empleados proporcvona
Ta tercera gran oportunidad para meJorarrla producylvjdad.
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FACTORES-QUE RESTRINGEN EL INCREMENTO DE LA PROBUGTIVIDAD.

- Un incremento en la productividad no ocurre por sy solo.

Son. los_directivos dedicados y'competentes los que la provocan. Y

1q'logran estableciendo metas, descubriendo los obsticulos que se
oponen -al. cumplimiento de tales metas, desarrollando un plan de ac-
'cjdh para eliminar esos obstdculos y dirigiendo con efectividad to-
dos 1os recursos a su alcance en pos del mejoramienfo de. 1a produc~
tividad. varios son los factores que actfian contra el cumplimiento
de las metas relacionadas con la productividad. Algunos de estos -
factores restrictivos son generados por la propia organizéciﬁﬁ o

por sus miembros. - Otros surgen en el exterior y por 1o mismo, es-

ta&n menos sujetos al control de los directivos.

Enseguida se lis-
tan los factores restrictivos mds comunes:

Incapacidad de los dirigentes para fijar el tono y
crear el. clima prop1c1o para el mejoramiento de la productividad.
Todos- los dirigentes -son responsabIes de desarrcl]ar y mantener un
_clima Jaboral ‘favorable para cumplir las metas organ1zac1ona1es.

. Admin\Strar es dirigivr, dirigir equivale a aceptar 1a responsab111-
‘dad -del desempeﬂo del grupo.

Problemas de los reg]amentos gubernamenta]es. Los re
gIamentos del . gobierno, cada vez mis extensos y algunas veces fal-~
'tosbde juicio han minado 1os.recursos de Yas organ1zac1ongs.

E1 tamafio y la obsolescencia de las organizaciones tie

ne un efecto negativo sobre el aumento-de la productividad. ta es-

tructura- de la organizacin debe ‘ser m&s operat1va ¥ no mis burocré.;"f‘

- tica.
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“Incapacidad para med1r y evaluar.la fuerza de trabajo. -
“Al carecer de mediciones; es imposible efectuar eva]uac1ones. Cuan
~.do ‘se han 1mp1antado med1das de productividad, es posible vigilar-
"las y compararlas contra los obJetlvos. La variacibdn desfavorable
puede. detectarse con prontitud y la atencién de los directivos- pue-
. de ded1carse a la correccifn de los prob1emas correspond1entes.

- Los recursos fisicos, los métodos mediante los cuales
se presenta y 1leva a cabo el trabajo, as? comoc los factores tecno-
16gicos actuan en forma individual y comb1nada para restringir la
product1v1dad

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD.
Desarrollio de mediciones apropiadas.

k Hay intgrés en medir la productividad ante todo porque se
“requiere de un indicador relativo a la efectividad con la que la or

ganizacidn ha venido consumiendo los recursos en el proceso de cum-- -

: p1imiento de 1os resultados deseados. - En otras palabras. Jdos direc
tivos, como todos, necesitan saber cbmo 1o estan haciendo, en compa
‘racitn con el desempefio de peripdos anteriores. Aunque por si mis-
mos, los indices de productividad por 1o general no muestran las ra
zones'pbr las que surgen los problemas, cuando se les compi1aﬂéde-
cUadamente. con la oportunidad y en un formato faciiménte comprensi

ble, sirven a la direccidn para descubrir 105 prob1emas ¥_su magni-
tud. i

Medlr Ta productividad es algo mEs fécil de dec1r, que de
hacer. Por esa razbn muchas son 1as organ1zaciones que no cuentan
con .tales medidas, y aquellas que las tienen, en ocasiones no tie-
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nen sentido 0 son incompletas. Para una.organizacidn que producé
el mismo articulo o brinda el mismo servicioc afe trds afio, la medi-
cidn es algo relativamente sencillo.

] Existen muchas otras razones por las que es dificil conce
bir, ejecutar y beneficiarse con mediciones que tengan sentide. A
continuacidn se mencionan algunas:

~ Las mediciones tienden a ser muy amplias.

- Las mediciones se centran en las actividades y no en
Tos resultados.

= Los insumos‘se simplifican demasiado y se excluyen fac
‘ ‘tores importantes que ponen en peligro 1a validez de
las med1c1ones.

L= Las organ1zaciones vac11an en proporc10nar Tos recur=-
" sos necesarios para - realizar 1as med1c1ones.,

"= Los procesos de trabajo son comp11cados y diffciles de :
" jseparar Yy med1r. : )

-~ El sistema de medicién fomenta las ganancias a corto
plago'En perjuicio de los resultados a largo plazo.

- El sistema de wedicidn no iogra de1inear las responsa-
‘. bilidades o las recalca en una forma destructiva. '
; - 'La integridad del sistema de medicibn se pone en peli-
gro. : o

-, El sistema de medicién recalca ciertas facetas-del
desempeiio de 1a organizacion a expensas de otras.
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Critgrios de mediciones significativas.

un paso 1mportante para mejorar Ia productividad ‘en cual-
quier organlzac16n consiste en idear e implantar mediciones s1gn1f1
“cativas. Si ya existen en operacibn mediciones de la productividad
es’ 1nteresante compararlas contra los siguientes criterios:

-~ Validez.~ Refleja con precisién Tos cambios en la pro
ductividad. '

- Totalidad.- Toma en cuenta todos los componentes, tan
to de la produccidn como del insumo, de un determinado
Tndice de productividad.

.= Comparabilidad.- Permite la exacta medicion del cam~
.bio en la productividad entre un perTodo y otro.

‘= . Exclusividad.- Toma en cuenta y mide por separado Ta
'i_product1vidad de todas las actividades.

- Obortdnidad.- Asegurar que la informacibnksejcomuni-;:
x‘que a Tos directivos con suficiente prontitud para que
‘puedan tomarse las acciones correctivas en cuanto sur-..’
'gen los prob]emas. -

- Efeétividad en costos.57>Consigue medicionés,de modo
que cause el menar nimero.de interrupciones a-10s pro-
‘cesos contTnuos de la organizacién. .




- 397 -

6.7.2,  Eficiencia de miquina.

. "Como se menciond anteriormente, 1a productividad es

"una medida de 1o bien que se estén utilizando los recursos disponi-
‘bles para lograr los resultados deseados, por ello es necesario con
tar con indicadores que muestren la tendencia productiva y en el ca

50 de encontrarse desviaciones, se tomen las medidas correctivas
adecuadas.

) Durante nuestra estancia en "Industrial Papelera Nacional®
‘se encontrd que la obtencifn de tales indicadores era esporddica,
no dandole el uso adecuado, por ello se propone l1a obtencién'de,1as
siguientes eficiencias dependiendo del departamento en estudjo.'

En’el diagrama 6. se muestra- de una manera general, las
eficiencias que se obtendrian para las &reas de forma contfnua, 1i-
tograffa, colectores, imprenta, corte de rollos. y entintado.

R : : o PARAMETROS
FUENTE  DE N _ INDICATIVOS DE LA
INFORMACION .~ = - - TENDENCIA PRODUCTIVA

'Reborte dé'tiempos
. Estdndares de vel.
y prep. de maquina

a.) Eficiencia de miqui
na.  (tiro y p.m.)
b.) Porcentaje . de
- tiempo productivo
e_improductivo._:

NTRADAJ

RETROALIMENTACION

A

Diagrama 6.
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"'Fuentes de informacidn:

E1 procedimiento que se utiliza para el reporte .de tiem-
pos se muestra en la Tig.6.7.1. el cual es 1lenado por los deparfg
mentos de formas continuas., litografia, colectores e imprenta. En

RANT reportan todas las actividades realizadas por cada centro de
‘Vitrabajo. A continuacibn se explican cada una de sus columnas.

k-_ Fecha.- Dfa de 11enado de 1a forma.

~ “Turno.- 7 Turno en que se 11evaron a cabo dichas actividades.
"= 'Operador.- Nombre del operador.- v

- .céntro de costos.-  Clave del centro de trabajo.

- Nﬂmérb de orden o clave de tiempo improductivo.-  Nimero de or-
den que se estd procesando y/o clave del t1empo 1mproduc :
tivo e1 cua] aparece en la parte central de 1a forma.

- = Clave del proceso. Se refiere a 1a situacibn de- Ja orden en-.‘
: : proceso, ya sea en preparacibn de m&quina (p m.) o en’
tiro (t).
e Comienza. Hora de inicio de la actividad.

- Paro o termina.- Hora de terminaéiﬁn de la actividad.

- Clave de orden. Se refiere a la term1nac16n, cance1ac16n °
: suspen516n de la orden.

- Cantidad de tiros.- Producc16n rea11zada durante e] 1nterva—
B lo- de tiempo reportado.-

- Observaciones.-  En este espacio el obrero-anotard comentarios,’
sugerencias o causas que afecten la tarea productiva.

~. Revisibn.~ - Firma del supervisor que revisd y aceptd el repor-
te. . ' :



i
" I“‘ REPORTE DIARIO DE TIEMPOS POR MAQUINA O PROCESO
fi '

e 1

orrnanon i

1

Fig. 6.7.1
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Para una mejor informacidn y Tlenado del reporte se deben
tomar en cuenta ]as s1gu1entes consideraciones:

A.) Mayor revisibn y autentificacidn de los datos conte-
"nidos en los reportes por parte de los supervisores.

B.) Es innecesario manejar las actividades por clave,

1levdndose de una mejor manera por las iniciales de
las mismas.

C.) EY centro de costos asf como el turno deben venir im
‘ presos de antemano.

~D.) El reporte:debe ser 1lenado por el obrero paralela-
mente a 1a realizacibn de la actividad.

La segunda fuente de “informacibn serdn 1os estandares de =
3 velocidad y preparac16n de maqu1na obtenidos en el Capitu1o 5.

Paf&metros indicativos::

"~ ta eficiencia de miquina consistird en comparar las. velo-.
cidades y 105 tiempos de preparac16n de maqu1na, obtenidos de los
vreportes de tiempos, contra los originalmente planeados, aux1115ndo

nos de los estdndares propuestos.‘

El segundo indicador propuesto'sé refiere a la distribu-
“cibn del ciclo de-trabajo dividido en actividades producfivas e im .
productivas. - Se considerar&n actividades productivas el tiempo de
preparacibn de méquina y tiro, y como actividades 1mproduct1vas el
tiempo por mantenimiento, falta de-trabajo, falta de material, magl
;enim1ento por operador y operaciones varias.
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Para 1os departamentos de dlbuJO, fotomecdnica y acabado

Ta- obtenci6n de 1a eficiencia se hard a part1r de la as1gnac16n de
tiempos por act1v1dad, comparando gste con el t1empo realmente uti
© lizado. '

Para medir el porcentaJe de desperd1c1o de papel se pro-

* ponen-los sxgu1entes parimetros:

1.-

La primera eficiencia se refiere al departamento de planea-
cibn e indicard la buena utilizaci6n del &drea del papel, es

decir, el aprovechamiento miximo del &rea de impresidn.

Para el departamento de corte de rollos y ehtintadq se_plan-
téa medir el porcentaje de desperdicio de papel tanto opaco .
como carbdn comparando Tos kilogramos que entran contra los

. que salen.

Eficiencias para los departamentos de formas continuas'y,1i—‘

‘tografia; selcomparar& la cantidad de ki1ogramos,asignadds

(originales + % de merma), contra los utilizados.

"En_el departamento de colectorés se medird el porcentaje de

desperdicio de papel carbdn de' manera similar al punto ante-

'rior;,

Por ﬁ1t1mo se propone Tlevar a cabo un comparat1vo de 6r‘

~‘denes, el cual consistirs en comparar el costo real que se incurre
““en una orden contra lo originalmente planeado, tanto para hova-m&-
quina, como para.papel.

" Los ‘anteriores pardmetros se consideran los mds viables.
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" para verificar y controlar la productividad, desarrollandose medi-
das similares conforme se retroalimente el sistema. -

6.7.3. Reporte de tiempos utilizados.

En el punto anterior se definieron los paréi-

metros que servirdn para el control de las tareas productivas enco-

~ mendadas7a’cada'depértamento, toca ‘ahora definir l1a forma de concen
tracidén de los datos para uha‘mayor visualizacidn por parte de la
planilla de supervisores asf como de los ejecuti#os de Ta empresa.
Para ello se deben tomar en cuenta las siguientes consideraciocnes:

. a.) £l repofte deberd ser. sencillo y de fdcil compren-
sidn.

b.) Serdn emitidos diariamehte'y en compendios mensua-
k les.

c.) Se deberdn expl{qarksusﬂobjetivos involucrando al
3'persbhél‘correspondiente. ‘

4d,) ‘Se le entregard una copia a cada uno de los jefes.
de &rea de los. departamentos involucrados. -
. Los ‘objetivos de estos reportes serdn:

- Mejorar- el método.de trabajo y minimizar operaciones
" innecesarias ‘(actividades. improductivas).

-V'Alcanzar‘los estandares propyestos para los diferen~
_.tes procesos. el e

- Elevar el nivel de productividad.
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-  Entablar esfuerzo supervisor - operario para detectar
fallas que perjudiquen el ciclo de trabajo.

" 'Se emitir un reporte para los dehartamentos de formas
-continuas, 11togra¥ia, colectores e imprenta, los cuales se mues-
tran en las figuras 56.7.2., 6.7.3., 6.7.4. y 6.7.5.,respectivamen -
te. En ellos se engloban la distribucidn del ciclo de trabajo,
.as1 como.la eficiencia de velocidad. '

“: A continuacibn se explica su manual de 11enado$

- El réporte es similar para todqs Tos departamentpé.

: salvo en el nimero de centros de trabajo a reportar

que._en'e1 caso de formas continuas son 12, en lito
grafia 5, en colectores 7 y en imprenta 12,

- Fecha.- Fecha en que se realizaron las actividades
" reportadas. '
L<." Preparacibn de maquipé (hofas):;;'Horas dedicadas ‘a- .

: la preparacibn de méquina'aufanté el did.

- Tiempo de tiro.- Tiempo en que la m&quina estuvo en
.. “impresidn o colectado segln el caso. '

- Vgibcidad/eficieﬁcia.-' Velodidad_(t(maquind) prome- -
--dio durante el dfa / porcentaje de eficiencia al com -
~parar 1a velocidad contra los estindares propuestos.

751 Tiempo improductivo.-  Este t{empo $e desglos@r& en’

" falta de trabajo, falta de material; mantenimiento,
méntenimiento por -operador y varios, reportando el:
tiempo dedicado a cada una de estas actividades.




REPORTE DIARIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS

FECHA:

PROCESOQ

C ENTRO

D

E

C0 ST D0 S

701 702

704

706 707

708

710

711 712

713

718

719

PREPARACION
MAQ. (Hr.)

TIEMPO ODE
TIRO  (Hr.)

OxV OVIZ

VEL. (t/hr.)/
EFICIENC. (%)

FALTA DE
TRABAJO

OUXT M

FALTA DE
MATERIAL

MANTENIMIENTO]

MANTENIMIENTO|
‘POR  OPERADOR

VARIOS

% TIEMPO
PRODUCTIVO

P ACHl hmT VODOI~

% TIEMPO
IMPRODUCTIVO

Fig. 6.7.2.




REPORTE DIARIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA FECHA:
CENTRO D E CO0STOS
PROCESO
502 504 507 509 512
PREPARACION

MAQUINA (Hr)

TIEMPO DE
TIRO (Hr)

m

<}zv (SR

m

Loc. (t/hr.) /
FICTENCIA (%)

n——
QU= me—

CEERE L

FALTA DE
TRABAJD

FALTA -DE
MATERIAL

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO]
POR OPERADOR

VARTIOS

GEaEr] ZEES

% TIEMPO
PRODUCTIVO
———

% TIEMPO
IMPRODUCTIVO

Fig. 6.7.3.




REPORTE DIARIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO DE COLECTORES FECHA:
CENTRO DE COSTOS
PROCESO 801 802 803 804 805 806 809
v preparacion §
B L MAQuINA (Hr)
P TiEme0 DE
9 TIRO (Hr)

VELOCIDAD t/hr,
/ EFICIENCIA (%)

T} rFatA e
E TRABAJO
®
o} FALTA DE
L | rATERIAL
1Lk
& JranTENIMIENTO
5
. FANTENXMIENTO
R} POR OPERADOR
s
VARIOS
T % TIEMPO
0 |LeEQOUCTIYO
% TIEMP
A IMBRODUCTIVO

Fig. 6.7.4.




REPORTE DIARIO DE T1EMPOS

DEPARTAMENTO DE IMPRENTA

FECHA:
)
CENTRO DE COSTOS
PROCESO
600 605 | 606 507 608 § 609 611 613 618 | 619 [ 620 621

] PREPARACTON

? MAQUINA (Hr)

Bl Tiero oE

% TIRO (Hr)

VELOCIDAD (t/hn)
/ EFICIENCIA (%)

1 rauta e
5 TRABAJO

FALTA OE
MATERIAL

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO
POR OPERADOR

OCDOXVE~ OV
r--r--q

VARIOS

% TIEMPO
PRODUCTIVO

qoakzx

2>

% TIEMPO
IMPRODUCTIVO

Fig. 6.7.5.
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- Porcentaje de tiempo productivo.- Porcentaje: del
tiempo total gue el centro de costos estuvo dedicado
a actividades productivas.

= Porcentaje de tiempo improductivo.- Porcéntaje del
tiempo total que se dedic6 a actividades improducti-
vas.

Por Giltimo se emitird un resumen mensual para cada &rea
en el cual se eng]obaran los tiempos y porcentajes promed105 obte
'nidos durante el mes. :

En la figura 6.7.6 y 6.7.7. se representan estos resime-
nes para los departamentos de formas continuas y colectores, los
reportes de litograffa e imprenta serdn s1m11ares al departamento

. de fonnas continuas._ -

Para los departamentos de dibuao, fotomecdnica y acabado
se propone el siguiente reporte por medio del cual se cuant1f1car&n,
,las variaciones entre 1o planeado y lo real, teniendo con ello una
medida’'y direccidn para conocer y mejorar la productividad. Dicho
reporte se emitiri semanalmente, (fiao. 6.7.8). ‘ :

A continuacibn se explica su manual de 1lenado.
" -. E1 reporte es el mismo para los tres departamentos.

- Departamento.- Departamento en el cual se realiza-
ron tas actividades reportadas. )

- Semana.- Semana en. que se realizaron las activida-
. des. )
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~  ITNDUSTRIAL PAPELERA NACIONAL, S. A

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
EFICIENCIA DE MAQUINAS
FORMAS CONTINUAS

_ MES: OCTUBRE MAQUINA' DG - 14N
*  JOTAL DE ORDENES PROCESADAS  : 62
TOTAL  DE TIROS REAL1ZADOS : 927 000
TOTAL DE HORAS TRABAJADAS s 422 o ,
HORAS EN TIRO = . s 136 32.22%
"HORAS EN PREPARACION MAQUINA @ 102 ' 24.17%
" HORAS EN MANTENIMIENTO - 14 - 3.3
. HORAS CON FALTA DE MATERIAL 10 " 2.36%
" HORAS CON FALTA DE TRABAJO.  : - 97 22.98%
HORAS EN 0.V. L 63 14.96%

REPORTE DE EFICIENCILA :
- ler. TURND _2do. TURNO _3er. TURNO

‘.._VEFICIENCIA ENTIRO - w722 % 708 % 8La4 %
"EFICIENCIA ENP. M. . """ 780 % 69.7 % 75.3 %
TIROS REALIZADOS (%) S 38,6 % . 44.4 % 17.0 %

N E} OCIDAD PROMEDTIO (T/H)

ler. TURNO - T 72000
2do. TURNQ 00 . o T 6 300
' 3er. TURNO R 7 500

R E'S UMEN

[

“EFICIENCIA PROMEDIO DE TIRO . - s . 74.3.

. EFICIENCIA PROMEDIO DE P. M. : 74.3. %
* EFICIENCIA PROMEDIO TOTAL- c . . 185 %

'VELOCIDAD PROMEDIO TOTAL (T/H) . . - : - 7 166.6

Fig. 6.7.6 .
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INDUSTRIAL PAPELERA NACIO N.A L, §. A.

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
EFICIENCIA DE MAQUINAS
COLECTORES

MES:  OCTUBRE o MAQUINA:  COLECTOR 2 (801)
TOTAL DE ORDENES PROCESADAS : a5
TOTAL ‘DE TIROS REALIZADOS : 325000
~ TOTAL DE HORAS TRABAJADAS : 352
" HORAS EN TIRO . . 13 37.5%
HORAS EN PREPARACION MAQUINA : 75 21.3%
HORAS EN MANTENIMIENTO 20 5.6%
_ HORAS CON FALTA DE MATERIAL = : Y 6.2%
HORAS CON FALTA DE TRABAJO  : 45 12.8%

HORAS-EN'O.V. - 58 16.6%

REPORTE DE EFICIENCIAS i
o , , __ler. TURNO _ 2do. TURNO ~_ 3er. TURNO "~ °
'EFICIENCIA EN TIRO - , 72 % 17.% 82 %

_EFICIENCIA EN P.M. - 78 % 82 % 78 %
TIROS REALIZADOS (%) : 38 % 42 % 20 %

REPORTE DE VELOCIDAD ( ‘PROMEDIO - (T/H) / EFICXENCIA (%) ).

"1 _TANTO 2 TANTOS _3TANTOS 4 TANTOS 5 TANTOS
" 5,500/55  © 4,200/44  3,900/80  2,200/38 . 1,800/36 -
o EFICIENCIA EN PREPARACION DE MAQUINA (%)  ° :
1_TANTO 2 TANTOS 3 TANTOS 4 TANTOS 5 TANTOS

2. 7s : 66 43 72
; RESUMEN
EFICIENCIA PRONEDIO DE TIRO o 486 %

EFICIENCIA PROMEDIO DE P.H. : © . 65.8 % .
. EFICIENCIA PROMEDIO TOTAL Lol . 85.2 % !

- VELOCIDAD PROMEDIO TOTAL (T/H) P 3,520

U Fig. 6.7.7




DEPARTAMENTO :

SEMANA:

Numero
Orden

Tiem. plan (hr)

Tiem. real (hr)

Eficienc(%)

Observaciones

Fig. 6,
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.~ Namero de orden.- Ndmero de orden procesada.

= :Tiempo planeado.- Tiempo asighado para procesar la
" -orden.
& Tiempo veal.- Tiempo real utilizado.

Eficiencia (%).- Variacion entre 10 planeado y to
real.

Observaciones.~ Se anotardn comentarios, sugerencias
' o causas que afectan la tarea productiva.

Promedio.- Promedio de las eficiencias obtenidas.

_ Tanto estos reportes como los anteriores se'propone sean
1levados manualmente en su primera etapa, obteni&ndose posterior-
mente por computadora con lo cual se obtendrian los siguientes be-

’:'neficios. :
Evaluacién mis exacta vy amplia de 1érproduc£ividad{"
“InformaciSn mds oportuna y confiable:
YUSd_més efectivo del personal, material, equipo e
instalaciones. '
Posibilidad de desarrollar mis mediciones con inver-
si6n menor de tiempo.
"Méyor integracidn del sistema prdductivo.‘




CAPILTULO  VIL
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7. INTEGRACION DE LAS MEJORAS AL ANTIGUO SISTEMA.
7.1, Programa de acfividades.

Una vez analizadasydesarrolladas las modificaciones al
sistema actual, deberd elaborarse el paso de implementacidn o pro-
grama de integracidn de las mejoras, teniendo como objetive estruc
turar y v1gllar el funcionamiento de la puesta en marcha del nuevo
sistema. Para lograrlo, se definirdn en todos los pasos de inte-
gracidn, la informacidén referente a los cambios para garant1zar
una transicibn gradual entre el sistema existente y el que se esta
pon1endo en funcionamiento.

Para 1levar a cabo el programa serd necesario entablar
esfuerzos en todas Tas ireas de trabajo y contar con el apoyo téc-
nico del departamento de Ingenierfa Industrial durante el proceso
de'imp]ementacidn el cual debers establecer procedimientos de con
,trol para detectar las discrepancias hasta que’ las propuestas de
nmJoram1ento produzcan los resultados deseados. -

Consideraciones generales:

‘1.= Explicar los cambios propuestos de tada pfocesq pro-
ductivo a la gente involucrada.

2.~ Preparar y definir. las responsabilidades de cada per
' sona de Ta organizacidn por medio de cursos de capa-
'citacibn,,para-trabajar y analizar las propuestas;

3.- Establecer las metas y obJet1vos a cump]1r del plan
' de trabajo. :
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4.- Definir el tiempo por cada actividad y hacer la sepa
racién de las mismas, tomando como base la compleji~
dad que representa.

§.- El departamento de Ingenieria Industrial deberd revi
sar semanalmente las nuevas disposiciones para veri-
ficar si se estan alcanzando los objetivos y metas.

En base a las cons1derac1ones antes descr1tas se procede-
rd & dar el plan.de trabajo, haciendo una separacion de las activi-
. dades que deberdn integrarse a corto plazo (6 meses) y las de largo
plazo (de 7 meses a 2 afos).

: Las actividades que se proponen a corto p]azo son: capac1
tacion del personal operativeo y adm1nrstrat1vo estab]ecimiento de
nuevos métodos y:estandares propuestos, optimizacion y control de
" ‘merma permisible e implantacidn del sub- sistema de planeacIon de la 
A4producc16n propuesta. ‘

. Los puntos considerados dentro de fas_actividadesra largo
‘plazo est&n basados en la actitud que se observs con el personal de
1a empresa, adems de analizar su complejidad y.10s costos que invo -
) 1ucran, &stos son: seguimiento de 6rdenes en proceso,‘cohtrol de
-’existencva por combutadora e 1mp1antac16n de circu1os de ca1idad

. Para 1a programac16n se utiliza una gréf1ca de Gantt, mos'
tr&ndose en ella ]as actIV1dades, a51 como . su t1empo de durac16n.
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. 7:2. -Seguimiento y control de ejecucién.

Como se sabe es muy importante la medicidn, control y
seguimiento dentro de cualquier sistema de programacién de activida-
des, con el objeto de saber que tanto se estdn logrando las metas ©
como se va cumpliendo con los objetivos del programa,.proporcionané
donos informacidén que permitird conocer los puntos en 1os cuales
existen fallas y poder tomar decisiones que nos ayuden a corregir
el curso del programa. :

Dentro de las acciones que se definen para el control del
programa de actividades planteado, se tiene: '

A.) Observacibn directa de las nuevas tareas productivas,
tomando en cuenta 10s comentarios de las personas involucradas.

 8.) Establecer juntas programadas con los supervisores
de cada area de trabajo y jefes de departamento para visualizar las
deficiencias de Tos nuevos metodos.

C.) Medir la eficiencia en base al tiempo real y fiempo_
teorico de las actividades establecidas mediante el procedimiento ;
observado en la figura 7.1., el cual consta de los siguienfes para-
metross: : o

Tiempo real.- Tiempo utilizado en la realizacidn de la nueva
actividad. ‘ '

Tiempo previsto.- Tiempo asignado para llevar a cabo la nueva ac-

‘ tividad.

Eficiencia.- Porcentaje de cumplimiento.

Observaciones.- ~ Son los factores imprevistos que alteran el cum

plimiento de una nueva actividad.
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. Como un punto importante, e} departamento de Ingenierfa
Industrial deberd de persuadir a todo-el personal: para. involucrar-
1o responsablemente al nuevo sistema planteado. :




caPiTULO VIIL.
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8.  CONCLUSIONES.

El andlisis de los métodos de operacidn, medicidn.y
control dentro de cualquier sistema de produccidn representa un pun
to importante para alcanzar los objetivos propuestos en cua1qu%er
empresa.

En M8xico se hace necesario tomar acciones renovadoras pa
“ra la transformacidn de los sistemas actuales de produccidn que con
tribuyan a mejorar la calidad y a aumentar ia productividad, permi-
tiendonos ‘el acceso a los mercados mundiales, con 10 cual se ten-
drTa'qn mejor nivel competitivo.

o Creemos que el andlisis del‘sistema productivo efectuado
1eh'“Industriai—Pape]era»Nacional“,‘permitiré contar. con instrumen-
tos adecuados para-alcanzar los objetives y tendencias productivas
" con un'mTnimo de tiempo y costo, asY como mejorar. su comerciaiiza-

cidn. ’ :

"Existieron varios problemas que surgieron durante 1a rea--

Jizacidn del estudio, entre los cuales podemos mencionar, la acti-
tﬁd negativa de algunos trabajadores debido a 1a existencia de un
sindicato, procedimientos obsoletos que no:.habfan sido visualiza-
dos, deficiente comunicacifn entre las diferentes etapas del proce
so productivo, etc. Es por ello que el andlisis partid de 3 eta-
pas,. la. primera consistid en la jdentificacion del brob]ema Y sus
posib]eé soluciones; en la segunda se proponen mejoras a los méto-
dos de trabajo, tiempos de operacibn y merma industrial, con lo
cual la empresa aprovecharia de una manera racional su capacidad .
productiva. Un punto importante para el buen funcicnamiento de lo
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_propuesto en esta etapa, serd el considerar 1a actitud del personal
_obrero, es detir, no se deben de imponer 10s cambios repentinamente,

: sino por el contrario, manejarse e implementarse gradualmente, “to-
mando en cuenta las sugerencias del personal involucrado.

Una vez revisados y mejorados los métodos de trabajo, la
“tercera etapa consistid en-definir los pasos de planeacidn y con-
~trol que deben seguir para poner en marcha la produccibn, es decir,
_procedimientos que comtrolen todas las tareas productivas permitien
do a los ejecutivos de la empresa conocer .la situacidn que prevale~
cey proponer las modificaciones pertinentes.

Como punte final, esperamos que este estudio sirva de
gufa para. 'analisis posteriores por parte de-la empresa 'y en ge'ne-
ra'l para aque'llas personas ‘que estén refacionadas con este t1po
: - de trdbaJo en cuaiqmer sector de las artes gréﬁcas. o
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