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,•_: .. _ 

l. N T R o o u e e I o N. 

Dentro de las actividades industriales de toda índole, -
es cada día mas frecuente escuchar que existe la necesidad de des.!!_ 
rrollar técnicas que permitan conocer y analizar todos los proce­
sos de producción con el fin de eficientar1os. 

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

Estos problemas varían de acuerdo· al tamaf\o, ··tipo.Y org.!!. 
nización interna, así como al grado de perfeccionamiento-iogrado -
en su"'Óperación, aunado ademas con las necesidades de actualiza- -
ción ya sea.para incremento de demanda, modificación de sistema o~ 
soletas, nueva tecnologfa, etc. 

Para obtener resultados. óptimos en todas las etapas del 
proceso productivo. en cualquier area, sera necesario.analizar cada 
una de ellas y descubrir la falla que ha originado la ineficacia. 
Es decir, una función de operación desempeñada poco eficiente limi 

.-ta el rendimiento en la productividad del conjunto de operaciones 
de.una·empresa. 

En el equilibrio de las actividades anteriores se ha he­
cho necesaria la participación de diferentes areas de conocimiento, 
como ingenierfa, administración, matematicas, computación, etc., -
ast como el desarrollo de nueva tecnología. 

En México, como en otros pafses en vías de desarrollo es 
nec~sario entrar en un mejor nivel de competividad con los mercados 
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mundiales, dadas las condiciones revolventes de la actividad econ,g 
mica actual. Una forma de lograrlo es mejorando el aprovechamien­
to de los recursos materiales y humanos para la obtención de pro­
ductos que satisfagan plenamente las necesidades del consumidor p~ 
ra el cual se destina, tanto.en calidad como en servicio. 

Las artes gráficas en México como cualquier otra activi­
dad productora, ha estado en proceso de crecimiento en los últimos 
aftos, constituyéndose una de las Areas importantes dentro del pro­
ceso económico. Debido a lo anterior se hace ~ecesario delinear, 
mejorar o rediseftar sus actividades como son: la.planificacilin, 
operación, medición y organizaci6n que le permitan generar mejores 
beneficios y alcanzar objetivos con un mínimo de tiempo y costo. 

La finalidad de.1 estudio es presentar la importancia de 
la aplicación de las técnicas de ingeniería industrial en el anA­
lisls de. sistemas productivos, en este caso se desar.rollará el an! 
lisis en la empresa denominada "Industrial Papelera Nacional", que 
tiene como actividad productora la impresión de formas para nego~ 
cio. 

El estudio abarca el redisefto del sistema productivo me­
diante el analisis y revisión de todas las actividades productivas, 
asf como de procesos y mátodos de trabajo. 

Se obtendrá un estudio. de tiempos y movimientos el cual 
permitirá a la empresa contar con parámetros para la programación 
de la produccH!n y balancear mejor el ciclo de trabajo. 
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Tambi~n se rediseftaran subsistemas que funcionen parale­
lamente con el sistema global, tales subsistemas seran: control de 
producci6n, control de existencia, seguimiento de Ordenes en proc~ 
so, etc. 

El estudio nos permitir& conocer todas las act.ividades y 

etapas del proceso productivo, con el fin de incrementar su mejor 
distribución, operación y aprovechamiento de los recursos humanos 
y materiales, teniendo como propósito fundamental el de generar P.!!. 
rámetros que cuantifiquen su operaci6n e incrementen su productivi 
dad. 



C .A P I T U L O II • 
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2. PANORAMA DE LAS ARTES GRAFICAS. 

2.1. Diversificación de actividades en Artes Gráficas. 

En sus orígenes el hombre preocupado principalmente en 
su lucha por sobrevivi.r, aplicó su inteligencia y creatividad pa­
ra lograr el dominio de las fuerzas naturales, poco a poco apren­
dió a usar el fuego, el cultivo de las plantas, la domesticación 
de animales, la fabricación de. he.r.ran:iientas, armas, utensilios, 
vestidos y la construcción de casas. Así, aprovechó su energía 
creadora para .resolver sus necesidades más urgentes. Poster.iorme.!!. 
te aparece la narracil5n oral, Qnico modo de transmitir las. noti­
cias y los acontecimientos entre los hombres primitivos, pero la 
inexactitud de dicha comunicación pronto les obligl5 a buscar un 
método más seguro y duradero, siendo varios los pueblos que idea­
ron distintas maneras de dejar testimonio de su existencia. 

Es así como en las diferentes etapas de la evolución de 
la humanidad, la preocupación por perpetuar el pensamiento a las 
generaciones venideras ha sido un punto muy importante dentro del 
desarrollo cultural de los pueblos de Ta tierra. Gran parte de 
este testimon_io imperecedero de los grandes acontecimientos y ·caJ!! 
bies en todos los campos de la civilización, se ha conservado y 
transmitido a través del papel • 

Hoy más que nunca vivimos en un mundo de papel a través 
de .1 i bros, revistas, periódicos y por supuesto formas para nego­
cio. Toda actividad de un mundo moderno gira en torno al papel, 
siendo la producción de impresos una necesidad de.nuestro tiempo 
y un medio. de comunicación muy importante dentro del campo de las 
artes .gráficas. 
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Imprimir o estampar tinta sobre papel se lleva a cabo a 
través de diferentes procesos como: el grabado en plancha de co­
bre, la fototipia, la estampación con patrones, el huecograbado, 
el rotograbado, la tipografta y la litografía offset, siendo los 
·dos Oltimos ·1os de mayor uso actualmente dentro de esta .actividad 
industrial. A continuación se explicarán brevemente estos dos 
procesos • 

. TIPOGRAFIA 

Este proceso fué llevado a cabo por primera vez, en el 
año 1450.por Johann Gutenberg. 

La estampación tipográfica se hace por medio de una su­
perficie en relieve, recortada o grabada en metal u otros materi! 
les. La superficie de los tipos {letras de metal fundido o made­
ra) o ilustraciones en relieve sobresale por encima de la masa o 
formas de tipos o del cuerpo de la plancha. Cuando dicha superfl 
cie se recubre con una sustancia pastosa llamada tinta de impren­
ta y se le presiona fuerte y uniformemente. contra un papel, el r~ 

sultado es una estampación o .impresión. 

Los pasos que se siguen en la obtención de impresos por 
este proceso, son los siguientes: 

!.)·Disposición tipográfica. Una vez obtenidos todos los 
datos referentes al impreso como tamaño, clase de papel, 
dibujos que habr~n de reproducirse, número de ejemplares 
a imprimirse, etc., se procede a elaborar un dibujo o 
croquis que contenga las especificaciones del impreso en 
proyecto. 
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2.) Composición. Consiste en arreglar los tipos para la 
obtención del impreso a partir del dibujo hecho en el 
paso anterior (véase figura 2.1). 

,, ,;;&~;~¿i~~;~ 
"'"·J 

1 

., 

F~.· 2,1 

3.) Enramado. Este paso es necesario para sostener la for: 
ma de la composición en la debida posición, mientras la 
prensa imprime. La composición se aprietá en unos mar­
cos o bastidores de acero llamados ramas (fig. 2.2). 

2 

4 

Fig. 2.2 
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Entre los trabajos que se hacen por este proceso se en­
cuentran algun·os libros de texto, sobres membretados, tarjetas de 
presentación y participaciones, etc. 

LITOGRAFIA OFFSET 

La impresión litográfica se basa en la repulsión que se 
··produce entre las materias grasas y el agua, lo que permite que 

tanto las áreas que imprimen como las que no imprimen puedan si­
tuarse en un mismo plano. La aplicación de este principio fué 
llevado a cabo por primera vez en el año 1800 por Alois Senefel­
der. El dibujo que se había de imprimir se dibujaba o calcaba en 
una piedra caliza con una tinta grasa. Luego se empapaba la piedra 
con agua y ésta se adhería a las partes no cubiertas por el dibu­
jo. Después se entintaba la piedra y la tinta se pegaba solamen­
te a la imagen y no a las partes de la piedra impregnadas de agua. 

Posteriormente en el año 1906 se crea la prensa litogr,! 
fic.a offset, en la cual la impresión en tinta se pasa de u.na pla~ 
ca· que está ajustada en torno de un cilindro a otro recubierto. de 
un hule (véase figura 2.3), que es el que realmente da la estamp_e. 
cfón al papel, es decir la placa. imprime la imagen en e.1 rodillo 
rec.ubierto de hule y éste al papel. En los ·1ugares en que la pl_e. 
ca está humedecida no se adhiere la tinta y la humedad es rechaz,e. 
da en los 1 ugares de 1 a placa en 1 as que se ve la imagen grasosa· 
como se muestra en la figura 2.4. 
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Fíg. 2.3 

figura muestra la forma en que la placa se entinta y humedece. 

Fíg. 2.4 

Aquí se muestra la forma en que la placa transfiere la imagen al 
hule. 
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En este proceso hay otro procedimien.:to de impresión lla­
mado offset seco, en el cúá1 se elimina el empleo de humedad, uti­
lizando para ello una placa de ún relieve muy tenue que imprime di 
rectamente al rodillo recubierto con hule y éste al papel o, de la 
plac.a en relieve al papel. 

Las placas que se utilizan en los procesos litográficos 
son delgadas de manera que resulten flexibles, fáciles de curvar 
y enrollar alrededor de los cilindros portaplacas. Actualmente se 
dispone de una gran variedad, fabricadas con diversos materiales, 
(zinc, aluminio, cobre, plástico, etc.) y por diferentes tratamien 
tos qu,micos superficiales. La elección de la placa depende en 
gran parte de la resistencia necesaria en proporción con la tira­
da, de la utilización de positivos o negativos y del costo. 

A continuación se explicará el procedimiento para la ob­
tención de las placas que se usan en la impresión por este proceso: 

1.- Se prepara un borrador del impreso o en su defecto un mQ 
delo señalando tódas las medidas,. textos, ll°neas, logoti 
pos, ilustraciones, etc. 

2.- A partir del borrador o modelo se obtiene la tipografía 
necesaria para después pasar a la elaboración del dibu­
jo señalando todas sus especificaciones (colocación de 
textos, líneas de corte, márgenes, etc.) 

3.- .Se fotografían los dibujos para obtener un negativo o 
positivo dependiendo del trabajo a imprimir. 
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4.- Se sensibiliza la placa a través de una película o esmal 
te .fotosens.ible. La placa se coloca en un plato girato­
rio (torniquete) y la emulsión líquida se vierte en el 
centro, para asegurar un recubrimiento homogéneo en to­
da la superficie. 

5.- Cuando ya se ha sensibilizado la placa, se coloca enci­
ma de ella el montaje hecho por el retocador-formador 
(negativos o positivos), y ambas cosas se ponen en una 
prensa al vacío. El negativo y la placa. quedan estre­
chamente oprimidos uno· contra otra debido a que se sa­
ca, de la prensa al vacío, el aire que hay entre una lá­
mina de vidrio y una manti.lla de caucho. Se prende una 
potente lámpara, que lanza la luz contra el montaje, 
con lo cual la imagen se transfiere a la placa. 

6.- Revelado de la placa. Después que la placa ha sido e3_ 
puesta e. impr.esa en ·la prensa al vacío, se revela frotan 
do su cara graneada con tinta reveladora. Luego se lava 
bajo una fuente de agua corriente para desprender la ti!!. 
ta de las superficies que no han de imprimirse. 

7.- Engomado. Finalmente se aplica goma arábiga en toda 
la superficie.de la placa como si fuera un esmalte, pa­
ra protegerla de la oxidación, quedando lista para pasar 
a prensa. 

Las impresiones que se pueden obtener por este proceso 
son en hoja utilizando una prensa plana o en forma continua a tr~ 
~és de rotativas. 
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Existe gran variedad de trabajos que se púeden hacer por 
Útografía offset y entre los más comunes tenemos: documentos ba.!!. 
carios (cheques, fichas para depósito, pagarés, etc.), propagandas, 
carteles a colores, formas organizacionales, etc. 

2.2. Importancia y aplicación de la ingeniería en las Artes 
Grli.ficas. 

Es evidente la importancia que a través del tiempo siem 
pre han tenido los impresos, ya que forman un engrane fundamental 
dentro del contorno de la comunicación mundial, sin .ellos la movi 
lización de la industria y el comercio se vendrían abajo. 

En los últimos diez años se ha estado llevando a cabo 
una revolución en la indust.ria gráfica, con un acelerado desarro­
llo de productos, maquinaria y técnicas, por tal motivo la impor­
tancia- que cobra día con día .es cada vez mayor y por ende la com­
plejidad que encierra todo este proceso evolutivo, demanda la in­
tervención de especialistas en diversas ramas, entre ellas la In­
geniería. 

La aportación de la Ingeniería en esta industria abarca 
muchas áreas, interviene en el diseño de maquinaria, implementa­
ción de sistemas productivos, control de calidad, administración 
de materiales, mantenimiento, etc., aunado ademas a la aplicación 
de la informática como una herramienta básica para evaluar y efi­
cientar cualquier sistema. 

La Ingeniería proporciona además los conocimientos para dis~ 
ñar, instalar o mejorar sistemas que integran gente, materiales,· 
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equipos e información con el objeto de optimizar la utilización de 
recursos materiales y humanos, tan necesario hoy en día y sobreto­
do en México, dada su situación actual. 

El crecimiento de la industria gráfica en el mundo es 
constante, pero hay países como Alemania,Italia, Japón y Estados 
Unidos que puntean en el desarrollo tecnológico e industrial. En 
México, donde existen empresas que tratan de industrializarse, es 
decir, crecer y salir del nivel "taller" en que se encuentran, re­
quieren de procedimientos y sistemas sustentados en una sólida ba­
se ingenieril y de especialistas en el ramo, para enlazar su orga­
nización con el establecimiento de métodos que conlleven cada vez 
más a la mejora y optimización de recursos de toda índole. 



CAPITULO III; 
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3. MARCO CONCEPTUAL DE LA EMPRESA. 

3.1. Area y características de su actividad. 

En 1948 surge una empresa, la cual tiene como rama de 
actividad la tipografía, a partir de 1957 se le da el nombre de 
Industrial Papelera Nacional, S.A. (IPANASA) desarroll~ndose des­
de entonces en el campo de las artes gráficas, el principal moti­
vo del nacimiento de esta industria fué la necesidad que se tenía 
en aquel tiempo, de crear "formas para negocio". 

IPANASA actualmente cubre en gran parte las necesidades 
de formas del Sanco Nacional de México, empresa a quien pertenece, 
sus principales ramas d~-áctividad son la litografía offset y la 
tipograffa. 

Las artes gráficas constituyen una actividad industrial 
bién definida que participa conjuntamente con otro tipo de activi­
dades_ productivas en la integración del producto interno _bruto nE_ 
cional, en la difusión cultural y del pensamiento; por lo que oc.!!_ 
pa un lugar muy importante dentro de los medios de comunicación. 

El desarrollo de un país depende del apoyo que se le 
brinde a la industrialización puesto que ésta constituye la es­
tructura basica para impulsar y lograr mejores niveles de progre­
so en las diferentes areas de actividad. 

Además es un factor determinante dentro del proceso prQ 
ductivo, ya que genera riqueza y absorbe mano de obra, lo cual es 
un aspecto por demás importante, pues en nuestro país es precisa­
mente la mano de_obra lo que está aumentando progresivamente. 
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En México existe un gran impulso a la industrializaCión 
'de_ las artes gráficas y como respaldo a ello se han reglamentado 
y dictado leyes que favorecen su crecimiento y desarrollo. 

3.2. Tamaño y alcances. 

IPANASA queda ubicada dentro de la Industria Mediana y 

Grande. pues rebasa el límite de empleados necesarios para ser 
considerada en esa categoría industrial que es de más de 100 em­
pleados. siendo esta forma de clasificación muy comúnmente utili­
zada. 

El área total de IPANASA es de apro.ximadamente 12 963 m2 

distribuidos entre planta y oficinas, a continuación se enlistarán 
los diversos departamentos del área productiva, mencionando la ma~ 
quinaria y equipos con los que cuenta cada uno, coincidiendo la n.!!_ 
nÍeracilin con el plano de la figura 3,1. 

l. - DIBUJO:· Departamento que cuenta para· realizar sus fun­
ciones con.lo siguiente: 

4 mesas para dibujo. 
1 máquina Berthold para obtención de tipografía y 

líneas. 
1 cuarto para revelado. 

2.- FOTOMECANICA: Este departemento está distribuido en dos 
secciones: 

Fotolito que cuenta con: 
3 cámaras fotográficas 
1 ampliadora 
1 secador 

2 cuartos de revelado 
2 prensél'S de vac-fo 
5 mesas de transpare~cia 



1t 

IPANASA 

1• 22 21 

17 • 

1 

•to.t' 7 

1 . 
1 

1 
11 

12 ' +N 
14 1, 2 

1 ,, ,, 

1 F115. J.1 

74., 



~'üm. 

1 
t:. • .:. 
1 
1 
1 
' .:. 
' .:. 
l 

l 
l 

- 16 -

- y Transporte que cuenta con: 

1 
- 2 

1 

1 
3 

prensa insoladora 
prensas de vacío 
lámpara de vapor de 
mercurio 
lampara de arco 
mesas de transparencia 

1 
1 
2 

1 
2 

mesa para revelado 
cizalla 
secadoras para 
lámina 
procesadora 
tinas para revelado 

3,- ALMAGEN DE MATERIA PRIMA. 

4.- CORTE Y REEMBOBINADO DE ROLLOS. Trabaja con las si­
guientes máquinas: 

1 hojeadora 
2 refinadoras de papel. 
1 refinadora de papel carbón. 
1 entintadora 

5.- FORMAS CONTINUAS. En la tabla siguiente se presentan 
las máquinas que constituyen este departamento con sus 
características de impresión: 

MAQUINA 

BANTAM 
06-175-14 
DG-175-17 
MUL TI BOBINE 
DART 
COBRA 
AUTOBOBINE 
HARRIS 800 
HARRIS 500 
HARRIS 500 
APOLLO 

* TANDEMER 

IMPRESION L x A EN 
.PULGADAS 

14.0 X 18.0 
14.0 X 17 .5 
Ü.0 X 17.5 

14.0 X 17.Q Y 22.0 X 20.0 
22.0 x 19.o 
22.0 x 32.o 
12.o x 16.o 
17 .o x Is.o 
22.0 x 18.o 
11.0 X 18,0 
B.S X l3.0 

UNIDADES 
oc 

IMPRESION 
2 
3 
3 
4 
3 
l 
4 
4 
3 
4 
'2 

·Máquina fuera de uso. 



Núm. 

2 
1 
1 
1 
2 

Núm. 

2 
l 
3 
1 

Núm. 
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6.- LITOGRAFIA. Cuenta con las siguientes m.áquinas: 

7.-

8.-

MAQUINA 

ROLAND REKORD 
ROLANO PARVA 
ROLAND PARVA 
AURELIA 46 
GUILLOTINAS 

IMPRESIDN L x A EN 
PULGADAS 

28.0 X 40.0 
25.2 X 36.0 
21.6 X 32 .6 
17.2 X 22.2 

UNIB~DES 

IMPRESION 
2 
2 

1 

COLECTORES. Se presentan las máquinas con sus capaci­
estaciones de colectado en la siguiente tabla: dades y 

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 
SCHRÍBER 22.0 X 19.0 10 

IMPRENTA. Este departamento cuenta con 20 máquinas que 
son: 

MAQUINA IMPRESION L x A EN PULGADAS 
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9.- ACABADO. Esta constituido por: 

1 en9omadora 
4 guillotinas 
1 despuntadora 
1 cosedora 
2 dobladoras 

2 vibradoras de hojas 
1 ponchdora 
1 coleccionadora Speed 

Kl eckt 8 estaci enes 
coleccionadora Muller 
Martini 10 estadones 

10. - EMPAQUE. Se cuenta en este departamento con: 

l encintadora para empacar en cajas • 
. l engrapadora de cajas. 

11.- ALMACEN DE PRODUCTO TERMINA~O. 

12.- ALMACEN DE REFACCIONES. 

13.- AREA DE TINTAS. 

14.- TALLER MECANICO. Trabaja con 
- 2 tornos l 

1 taladro radial l 
1 fresa 2 
1 ta 1 adro de banco 1 

las. máquinas siguientes: 
prensa hidráulica 
si erra para metal 
so.l dadoras 
equipo de autógena 

15~- .AREA DE DESPERDICIO. Cuenta con: 

1 compactadora de papel 
1 picador.a de papel 

16. ,-. AREA DE EMBARQUE. 

17.- CONTROL DE CALIDAD. Esta constituido por: 
1 microscopio 
1 máquina para pruebas de resistencia (tensión) 
1 máquina para pruebas de doblez 
1 máquina para pruebas de blancura 
1 calibrador de papel 
1 máquina para pruebas de humedad 
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1 lectora de caracteres magnéticos 
1 torreta para pruebas de lisura y porosidád 
1 báscula de 311 gramos 

18.- AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA. 

Hasta aquí el listado de los departamentos, talleres y 
áreas que conforman la planta. 

IPANASA cuenta con capacidad instalada mayor a la que 
realmente ocupa. En épocas.anteriores estuvo trabajando con tres 

turnos en los departamentos de formas continuas y colectores y un 
turno en los .demás departamentos. Sin embargo, par.a tener una .idea 
de lo 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 conveniente aclarar que para obtener esta prQ 
ducci6n sólo se consideraron los departamentos de formas contYnuas 
y litograna ya que los departamentos de imprenta y colectores son 
complementarios para la obtenci6n de impresos. 

En cuanto a el.lentes se refiere en la tabla siguiente 
se puede ver como están clasificados y que porcentaje de ventas r~ 
presenta cada uno de ellos para IPANASA. 

C L I E N T E PORCENTAJE 
% 

Plaza 35 
For!neas 8 
B. N. M. 54 

Directas 3 

Plaza. Son las ventas que se realizan con clientes 
ubicados en el Distrito Federal. 
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Foráneas. Son ventas que se llevan a cabo con clien­
tes localizados en el interior·de la Repüblica. 

B. N. M. Estas., son las que se hacen al Banco Nacional 
de· México y que como se puede.·obs.ervar abarcan el mayor porcentaje. 

Directas. Son órdenes procesadas para la propia empr.!l. 
sa. 

IPANASA ocupa un lugar importante .dentro .de las difere.!)_ 
tes empresas que se dedican a este ramo de las Artes Gráficas, no 
obstante, existen algunas cuya capacidad y organización las hacen 
muy fuertes competidoras, entre éstas se encuentran: 

Moore Business. 
Prograsa. 
Lithoformas. 
Conformex. 
Formularios de México. 

3.3. De.scripciOn organizativa general. 

Dado que la empresa en estudio se encuentra ubicada 
dentro de la industria de las Artes Gráficas queda entonces en­

... marcada en el sector industrial. 

La organizaciOn es un aspecto muy imp_ortante para. toda 
empresa o industria, I PANASA tiene una . estructura que se conoce 
como .organi.zaciOn por funciones en la cual sus principales di.vi­
·siones· están separadas por áreas tales como: producciOn, mate­
.riales, relaciones industriales, finanzas, ventas, etc. 
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IPANASA está constituida por un total de 189 empleados 
si~dicalizados y 92 empleados de confianza, distribuidos en las 
gerencias y departamentos que conforman la empresa. 

Haciendo ahora un resumen de las actividades que reali­
zan tanto la dirección general como las gerencias, tenemos lo si­
guiente: 

Dirección General. Es quien se ocupa de que los re-
cursos (terrenos y edificios, materiales, instalaciones, maquina­
ria y equipo y elemento humano) sean aprovechados lo mejor posi­
ble y que se combinen de manera que rindan la mayor productividad 
deseable, esto implica el equilibrio. del uso de los recursos y la 
coordinación de todos los participantes para poder lograr los me­
jores resultados. El organigrama general de la empresa se prese!!_ 
ta a continuación: 

GERENTE DE 
RELACIONES 
INDUSTRIALES 

GERENTE DE 
SISTEMAS E 
IN FORMA TI CA 

Gerencia de Relaciones Industriales. Esta gerencia es 
quien se encarga primordialmente de captar, mantener, capacitar y 
motivar al personal para lograr cubrir las necesidades administra­
tivas y de producción, así como también de distribuir, manejar Y 
orientar al elemento humano, se encarga de llevar las nóminas de 
los trabajadores y sirve como intermediario entre la Dirección Y el 
Sindicato de Trabajadores. 



COORDINADOR DE 
CAPACITACION Y 
CONTROL INTERNO 
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GERENTE DE 
RELACIONES INDUSTRIALES 

RECEPCIONISTA 
SERVICOS 

INTERNOS AL 
PERSONAL 

SERVIC 
EXTERNOS AL 

PERSONAL 

ENCARGADO 
DE NOMINAS 

Gerencia de Finanzas. Su función es la de proporcio­
nar los fondos necesarios para el buen funcionamiento de todas las 
actividades de la empresa, en esta Gerencia. e.s donde se llevan a 
cabo todas las operaciones de la empresa en lo que toca a contabi-
1 idad, por lo que cuenta con un departamento de Tesorería y Con~ 
trol Presupuesta y un departamento de Contaduría General, como se 
puede apreciar en el siguiente organigrama' 

GERENTE DE 
FINANZAS 

FACTURISTA 
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Gerencia de Planta. Esta gerencia se .. enfoca a planear, 
dirigir y controlar las activi.dades de producción, se encarga de 
proporcionar los insumos necesarios al sistema productivo para la 
obtención del producto, así como programar el trabajo y distribuir 
lo coordinando todas las actividades de sus departamentos y talle­
res, se ocupa también de dar el mantenimiento necesario a las má­
quinas y herramientas que se utilizan en el proceso de producción. 

JEFE DE 
ING. IND 

ASISTENT 
DE ING. 

Gerencia de Materiales. El objeto de esta gerencia es 
incrementar la rentabilidad de los capitales invertidos en inateri!!_ 
les, como son materia prima, materia en ·proceso, producto termina­
do y refacciones. Centraliza las sub-funciones de las personas 
que planean, compran y contr.olan materiales desde su previsión ha~ 
ta su distribución física. 



INSPEC OR 
CONTROL DE 

CALIDAD 
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GERENTE DE MATERIALES 

JEFE DE.ALMACEN Y 
CONTROL DE CALIDAD 

SUPERVISOR 
ALMACEN 

P. T. 

SUPERVISOR COMPRADORES 
ALMACEN 

REFACCIONES 

Gerencia de Sistemas e Informática. El objeto de esta 
gerencia es el de administrar los recursos de la empresa para ana­
l izar, diseñar y desarrollar sistemas de información que sirvan c,g 

mo herramientas para controlar y mejorar el funcionamiento global 
de la compañia, deberá además proporcionar de manera fácil, rápida 
y clara la información que administre para lograr agilizar opera­
ciones que manualmente resultarían muy tardías y demasiado compli­
cadas. También se encarga de realizar todas las cotizaciones de 

las Órdenes de producción. 

GERENTE DE SISTEMAS E INFORMATICA 

STA PROGRAMADOR 

CAPTURISTA 
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Gerencia de Ventas. Es responsabilidad de esta geren-
cía la promoción y venta así como vigilar la distribución del pro­
ducto. La predicción de ventas, requisitos de calidad y datos per 
tinentes de una orden, son variables que esta gerencia debe contrQ 
lar. 

Las relaciones entre las gerencias o áreas de una empr~ 
sa constituyen un factor primordial y muy complicado para el buen 
funcionamiento. Dada la vinculación que debe existir entre cada 
una, las decisiones y políticas de un área en muchas ocasiones 
afectan a las demás. Sus relaciones deben ser de tal forma que f~ 
cil iten el camino. hacia los objetivos generales de la empresa cum­
pl.iendo también con los objetivos en particular, para esto se re­
quiere alcanzar una muy buena coordinación y comunicación en las 
actividades que desempeñan cada una, con lo cual se logrará efi­
cientar el funcionamiento global de la empresa. 



CA P I TU LO IV. 



- 26 -

4; SISTEMA PRODUCTIVO ACTUAL. 

4.1. Descripción del sistema. 

No es extraño que una sociedad desarrollada y muy bien 
organizada. dedique· considerables esfuerzos al estudio de los sist_!l. 
mas productivos de toda fndole, siendo en el mundo actual evi.dente 
la evolución que han experimentado. 

Debido a la complejidad y alto desarrollo que han alcan­
zado estos sistemas, desde hace tiempo se hizo necesario introdu­
cir y desarrollar técnicas adecuadas; para el mejor aprovechamien­
to de los mismos. 

La creación de cualquier bien o servicio puede observar­
se en términos de un sistema de producción el cual constituye el 
armazón o esqueleto de toda actividad productiva. (Véase fig. 4.1.) 

Entradas Sistema Salida 

·Mano de obra Bienes 
Sistema de 

Materiales y/o 
roducci6n 

Energ1a servicios 

Figura 4.1. 

Si adoptamos una definición de producción como el prÓc.!l. 
so mediante el cual se .crean bienes y servicios, alcanzaremos la 

.. amplia perspectiva de que los sistemas productivos abarcan una 
enorme gama de actividades, que engloban factores humanos, mate~· 

ria les. (maqu.ini'lria, procesos, etc.) y económicos, los cuales in-
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tervienen en diversas áreas-tanto del sector comercia1 como indu~ 
tri al. 

ta figura 4.2. reproduce el diagrama logístico-funcio­
nal del sistema de producéi6n que se tiene actualmente en Indus­
trial Papelera Naciona1, representando en él las funciones bási­
cas para la producci6n. A continuaéión se procederá a explicar 
cada una de las funciones, actividades y componentes del sistema. 

Departamento de Ventas. 

El proceso se inicia por la captación de pedidos en el 
departamento de ventas, donde les corresponde recopilar 
todas las características del impreso que solicite el 
cliente, así como hacer su registro correspondiente. 

Planeación. 

Oentro_del departamento de planeación se tienen las si­
guientes funciones: 

a.) Recepci6n de pedidos.- Se registran los pedidos en 
viadas por el departamento de ventas. 

b.) Clasificación y análisis de pedidos.- El pedido se 
revisa de_acuerdo a las especificaciones que canten 

__ ga (medidas, tipo de papel, nOmero de tintas, etc.) 
para después proceder a una clasificación de _acuer­
do a la forma de imprimir que puede ser en hoja o 
en forma contínua. 

c.) Cálculo- de materia prima.- Se calcula la cantidad 
de ·papel que se llevará la orden, así como la mer­
ma permisible y se verifica en almácén el inventa­

-_rio para disposición de papel y tinta. 
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d.) Planeación y programación del pedido'.- Consiste en 
asignar un tiempo total de fabricación del pedido 
considerando la complejidad de la orden, la carga 
de trabajo en los departamentos de dibujo y fotome­
cánica asi como la carga de máquinas en prensas. 

e.) Si se trata de una orden nueva, como primera activi 
dad pasará 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 después pasarla al 
departamento"de fotomecánica o dibujo, según se re­
quiera. 

Departamento de dibujo. 

Es el encargado de representar con las medidas y carac­
teristicas deseadas, el original que irá al departamento 
de fotomecánica para la obtención de placas. 

Los pasos básicos para preparar el original son: 

1.- Hacer tipografia y lineas (mediante máquina Ber­
thold). 

2.- Disposición tipográfica - Acomodar texto, lineas, 
logotipos, lineas de corte, etc. 

Existen además casos en que únicamente se realizan cam~ 
bios a dibujos que se hicieron con anterioridad y que se" 
tenían archivados. 
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Departamento de fotomecáriica. 

Este departamento recibe el dibujo o negativo junto con 
el modelo, lo interpreta y revisa según sus caracterís­
ticas de impresión (colores, trazos, etc.). Después si 
·es necesario, se elaboran los negativos o positivos, P!! 
ra posteriormente pasar a la obtención de las placas. 

Departamento de transporte. 

Aquí se obtiene la placa que se usará en la impresión, 
esto se hace a partir de la imposición del negativo o 
positivo a la placa a través de una prensa de vacío. 
Después se procede a revelar la placa, mediante la apl_i 
cación de tinta reveladora y agua. 

Departamento de litografía y formas continuas. 

Una· vez obtenidas las placas, pasan a las prensas donde 
se realiza .el trabajo de impresión propiamente dicha. 

Departamento de colectores. 

Con opción para productos de formas continuas, aparece 
el colectado de formas. Este colectado consiste en ha­
cer juegos de .las formas ya impresas, teniéndose como 
operaciones adicionales, doblez, corte, etc. 

Departamento de imprenta. 

Aquf se hacen reimpresiones (folios magnéticos y ar! 
bigos), al producto de formas continuas y litografía, 
en ocasiones existen pedidos que solicitan esta opera­
ción como producto (personalización de cheques). 
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Además de estas operaciones se realizan otras corno sua­
jes, perforaciones, etc. 

Departamento de acabado. 

En general a este departamento llegan todos los produc­
tos para ser motivo de una revisión en sus especificaci2 
nes de impresión y colectado de formas. También se rea­
l izan otras activid.ades· .. corno encuadernacilin, perforados, 
vibrado (acomodamiento de ·formas mediante rn!íquina vibra­
dora), corte {separación de formas), alzar (preparación 
de impresiones en pilas para la aplicación de goma), etc. 

Departamento de empaque. 

La operacilin final del proceso productivoce.s empacar el 
producto terminado en cajas o paquetes según especifica­
ciones del cliente para ·llevarlo al almacen de producto 
terminado y de esta manera disponer el embarque. En al­
gunos casos. el producto sé empaca .directamente a pie de 
colector o prensa. 

Alre.dedor del sistema' productivo se encuentran varios A~ 
·partarnentos cuya función es primordial para su buen funcionamiento. 
Entre estos se encuentran: 

Control de calidad. Su principal función es verifi-
car la condición en la cual se encuentra el papel y tin­
tas. 

Mantenimiento. Su actividad radica en tener en bue-
nas condiciones equipo, maqu.inaria, instalaciones, etc. 
Forma un engrane fundamental en el sistema productivo, 
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ya que de él de.pende la operación continua de la planta. 
Su rel.ación con compras es muy importante, ya qu~ para 
realizar sus programas de mantenimiento.preventivo y 
correctivo, necesitan tener un stock de refacciones sufi­
ciente y adecuado.· 

Compras. La compra de materiales directos o indirec-
tos én calidad, cantidades adecuadas, precio y en el mo­
mento oportuno representa la principal función de este de­
partamento. 

Si opera correct.amente contribuirá a que se real ice una 
buena programación de la producción, reducirá mermas de 
papel y hará que mantenimiento minimice sus problemas de 
abastecimiento de refacciones. 

4.2. Fallas detectadas. 

Para la obtención de las fallas del sistema se procedió 
á colaborar en las diferentes áreas de ·trabajo, durante 
un período de dos meses. El objetivo de la integración 
a ·las actividades del sistema fué conocer el funciona­
miento y de esta manera visualizar los procedimientos de 
trabajo y detectar las deficiencias. Para ello se utili­
zó un diagnóstico preliminar, que mostrara el mayor núme­
ro. de fallas. Los recorridos se hicieron por.departamen­
to, interviniendo y considerando la posición del que rea­
liza la actividad en cada uno de los mismos; para tener 
una base y determinar las funciones inadecuadas. 

A continuación. se enumeran las fallas observadas por de­
partamento: 
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l. VENTAS. 

No hay.coordinación del departamento de ventas con 
el de pTaneación para las fechas de entrega respecto 
a las órdenes, teniéndose por consecuencia un nOmero 
considerable de órdenes atrasadas, debido a que en 
ocasiones los vendedores· dan una fecha de entrega 
sin consultar la carga de trabajo en el departamento 
de planeación. 

2. PLANEACION. 

a.) No se cuenta con una tabla para el desperdicio per­
misible de papel, se calcula en base a experiencia 
de órdenes anteriores. 

b.) Se carece de tiempos estándar para las operaciones y 
programación de la orden, tanto de velocidad de ma­
quina, tiempo de preparación o arreglo y tiempos de 
proceso en otros departamentos. 

c.) En cuanto a la carga de máquinas y calendarización 
de los pedidos su programación es muy deficiente. 

d.) Dentro de los controles que se llevan en este de­
partamento se observo que son ineficientes y ese.a­
ses. 

e.) El seguimiento de órdenes de producción se lleva ac­
tualmente mediante un "planing", el cual origina re­
trasos para· tenerlo actualizado, ademas de ser un 
procedimiento obsoleto. 

f.) Actualmente no se lleva un sistema continuo y analí­
tico para medir desperdicio y demás factores inhere.!! 
tes al sistema productivo. 
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g.) Para el control de existencias no hay reportes que· 
den a conocer de manera ágil la situación en almace­
nes. 

h.) Existe mucho tiempo muerto por parte del personal 
que colabora en el área de almacenes debido a que 
no hay una adecuada distribución del trabajo. 

i.) Hay listados por parte de una agencia informática, 
los cuales no han sido analizados para su aprovecha­
miento. 

j.) No ex_isten juntas peri!idicas y programadas para ana­
l izar la situación en el área de prodycc~ón. 

3. DIBUJO. 

a.) El tiempo de proceso para la obtención del dibujo es 
muy holgado, lo anterior se debe a que no existe rii~ 
gún control, en el que se especifique la cantidad de 
órdenes,a procesar as1 como el tiempo asignado. 

b.) La_ exagerada calidad de los dibujos origina en oca­
siones que los tiempos para realizarlos sean muy al­
tos. 

4. FOTOMECANICA. 

Para este departamente a·l igual que en dibujo no hay 
tiempos designados para las diferentes. actividades 
que realizan. 

5. LITOGRAFIA, FORMAS CONTINUAS, COLECTORES, IMPRENTA 
Y ACABADO. 

a.) Existe actualmente un reporte de tiempos para los di 
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ferentes centros de trabajo que no es analizado ade­
cuadamente y que los operarios los llenan muy defi­
cientemente. 

b.) No existe respeto por las labores que realiza cada 
trabajador. 

c.) El sindicato tiene una influencia muy fuerte en la 
actitud de los trabajadores (demasiados permisos, 
tortuguismo, insurrecciones, etc.) hacia la empresa, 
lo que origina mala disposición· para tener una buena 
calidad y responsabilidad en su trabajo. 

6. CONTROL DE CALIDAD. 

a.) Para el caso de verificación de calidad del papel se 
cuenta con equipo para realizar pruebas pero actual­
mente casi no se usa. 

b.) No existe para producto terminado y materia prima, 
un éontrol de calidad definido y estructurado. 

7. MANTENIMIENTO. 

Los programas de mantenimiento preventivo y correc­
tivo, en ocasiones no se llevan a cabo por falta de 
recursos para tener un stock de refacciones suficien 
te. 

B. GENERALES. 

a.) La gerencia de producción se basa en facturación pa­
ra obtener la productividad. 

b.) Los supervisores no realizan su función de una mane­
ra completa, además de tener mucha libertad en el 
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comportamiento con los operarios, no existen lfneas 
de responsabilidad. 

c.) No existe coordinación de los diferentes departamen­
tos que intervienen directamente en la producción, 
para alcanzar un objetivo definido, por ejemplo tra­
bajar con un mfnimo de órdenes en atraso, disminu­
ción de tiempos extras, etc. 

d.) Existen muchas salidas por parte del personal en ho­
ras de trabajo, lo cual origina no tener continuidad 
en 1 as 1 abares. 

4.3. Necesidad de actualización y alternativas de mejoramie~ 
to. 

Los problemas de manipula.ción de procedimientos y la co­
municaci6n .de informaci6n en la industria es variable y pueden pr.!!_ 
sentarse de diferente magnitud en la actualidad. A su vez ésta· 
aparici6n se debe a una mayor tecnología y al aumento incontrola­
ble de ·Jos costos administrativos, asf como de procedimientos in­
efi.cientes y escasos. 

Estos problemas se pueden resolver desarrollando métodos 
más eficientes de comunicaci6n, distribuci6n y recopilación de in­
fonnación, necesarios para una buena planificación, operaci6n y m.!!_ 
dición. 

El tener un sistema productivo actualizado, nos propor­
ciona ventajas y objetivos que pueden ser alcanzados lo más econó­
micament·e posible y con el mfnimo de tiempo. A continuación se 
enumeran algunas ventajas: 

1.- El costo de operación se reducirfa. 
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2.- Ser más competitivos. 

3.- Aumentar productividad. 

4.- Las actividades se tendrtan de manera ordenada, se­
cuencial y fácil de planificar. 

5.- La velocidad de.pregunta y respuesta respecto a la 
operación del sistema es importante, ya que la nece­
sidad de conocer.la situación de una determinada ac­
tividad en cualquier momento, puede corregir muchos 
errores futuros. 

6.- Proporcionaría nueva motivación al personal involu­
crado en sus actividades para que las tareas se mejQ 
raran y siguieran tendencias a perfeccionarse cada 
vez más. 

Se acaba de describir el alcance que tendría un sistema 
productivo· actualizado, ahora pasaremos a conocer los elementos que 

. ·se proponen para su mejor funcionamiento en IPANASA. 

PROPUESTAS DE MEJORAMIENTO. 

a.) Tener juntas programadas con los supervisores y el 
jefe de planeaci6n para conocer los problemas que se presentan en 
la producción y dar medidas correctivas. 

b.) El reporte de situación de pedidos deberá de contrQ 
larlo el supervisor de cada departamento, lo cual implicaría tener 
una mejor linea de responsabilidad. 

c.) Tener un sistema computarizado para las actividades 
de programaci6n, control de inventarios, eficiencias de ma.quina, 
seguimiento de fabricación, etc. 
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d.) Establecer controles para medir eficiencias de operJ!. 
rio y máquina para las áreas de formas contfnuas, colectores y lit~ 
graffa asf como el desperdicio de materia prima. 

e.) Tener un sistema' de.control bien definido y efectivo 
para materia prima y producto terminado. 

f.) Tener procedimientos que permitan un mayor flujo de 
_información y enlace entre los departamentos que intervienen en el 
proceso de ·transformación. 

g.) Dar una carga de máquinas semanalmente para tener un 
control de programación de órdenes en las diferentes áreas de trab.J!. 
jo. 

h.) Plantearse como objetivo a corto plazo trabajar con 
un mfnimo de órdenes de atraso. 

i.) Analizar el récord de órdenes realizadas en los de­
partamentos de fotomecánica, d_ibujo y transportes, con la particiP.!. 
ción de los jefes de·cada área y de planeación. 

j.) Llevar un historial clfnico completo de 1.a maquina­
ria y_ equipo, la cual reducirfa gastos innecesarios ya que se ten-·· 
drfa una mejor detección de fal_las anteriores. 



C A P I TU LO V. 
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5. REVISION DE PROCESOS Y ESTANDARES PRODUCTIVOS. 

5.1. Procesos de trabajo en los diferentes departamentos. 

5.1.1. Análisis de métodos de trabajo actuales y propues­
tas de mejoramiento. 

Para que una empresa pueda crecer e incrementar su rent~ 
bilidad (utilidades) debe aumentar su productividad,·enteniéndose 
por productividad el cociente e~"t:r_e_la cantidad producida y la 
cuantfa de los recursos que hayan ·empleado en la producción, uno 
de los instrumentos que originan una mayor productividad es la uti 
lizaci6n de métodos de trabajo; un estudio de métodos de trabajo 
es un examen crftico y sistemático de los modos existentes y pro­
puestos de llevar a cabo un trabajo, los cuales permitan mejoras 
que faciliten más su realizaci6n. 

Los fines generales de todo estudio de método son: 

a.) Mejorar los procesos y los procedimientos. 
b.) Mejorar la disposición de la fábrica, taller y lu­

gar de trabajo, asi como los modelos de máquinas e 
instalaciones. 

c.) Mejorar la utilización de materiales, máquinas y 
mano de obra. 

d.) Crear mejores condiciones de trabajo. 

El estudio de métodos que se aplicará a IPANASA tendrá 
como finalidad analizar todos los elementos productivos y no pro­
ductivos de una operación, con vistas a su mejoramiento. 
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El tiempo total del proceso en prensas comprende dos ac-

a.) Tiempo de preparación de máquina. 

b.) 

Son las actividades necesarias que realiza el oper.!!_ 
rio, para que una máquina entre en funcionamiento. 

Tiempo de tiro. 
Tiempo en que la máquina está operando. 

En este punto se analizará la preparación de máquina en 
cuatro departamentos, con un tiempo de estudio de un mes para ca­
da uno de ellos. 

a.) Departamento de Formas Continuas. 
b.) Departamento de Colectores. 
c.) Departamento de Litografía. 
d.) Departamento de Acabado. 

A.) DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS. 

-El procedimiento del análisis sitemático es aplicable a 
. cualquier tipo de trabajo, fijándose los lineamientos .de acuerdo 

a las necesidades existentes. ·Dentro de las consideraciones que 
se.tomarán para este.departamento están: 

1.- La tripulación de cada ce_ntro de trabajo consta 
de dos operarios. 

2.- Como la preparación de máquina es similar para 
nueve de los once centros. de trabajo, es indi,~ti!!_ 

to tomar cualquiera de estos nueve. 
3.- Las máquinas Autobobine y Multibobine, por traba­

jar· con procesos distintos, se tratarán al final 
del inciso. 
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4.- Para la recopilación de los datos, se usaron dia­
gramas de proceso por grupo o cuadrilla. 

A continuación se muestran diez diagramas relativos a 
los métodos de trabajo actuales, en base al número de unidades de 
impresión a utilizar. 

De los diagramas se observa que las actividades que for­
man parte del arreglo de máquina son las siguientes: 

l.- Doblar y cortar lámina.- Para obtener la medida 
exacta de la lámina, es necesario cortarla. Posterior­
mente se hace un doblez para que pueda embonar correcta­
mente en el momento de colocarla. El número de placas a 
utilizar dependerá de las tintas que se necesiten, como 
del número de placas por tanto. 

- 2.- Colocar placa.- Consiste ·en colocar la lamina en 
la unidad de impresiOn. 

3.- Subir y bajar tintas.- Aquf se pone la tinta en 
las baterfas, bajándola a los rodillos (tinteros) acomp.!!_ 
ñada de un pequeño ajuste. 

4.- Vestir máquina.- En esta operación se coloca el 
rollo de papel, se recorre por toda la máquina y se ins­
tala la bobina receptora. 

5.- Ajuste de rueda de ponchos.- Esta rueda es_ la e!! 
cargada de realizar perforaciones laterales en las hojas, 
que posteriormente servirán como gufas para el colectado, 
es un ajuste sencillo, únicamente es medir y poner en po-_ 
sición correcta la rueda, su colocación tamb.ién incluye 
el ajuste del registro. 



OiAGRA.MA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: GRUPO 
FORMAS CONTINUAS. 

OPERACI ON: P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 175 ME TOO O: ACTUAL HOJA 1 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 
IR. POR LAMINA. 

DOBLAR Y CORTAR LAMINA 

COLOCAR PLACA 

INACTIVO 

BUSCAR HERRAMIENTA 

LIMPIADO Y ACOMODO DEL 
·CILINDRO DE MARGINALES 

PREPARAR MARGINALES 

. ENTINTADO Y COLOCACION 
DE MARGINALES 

Tlf!l'1Pll Tlf!Ml'O 
MIHUT. MIHUT. 

1 

4 

2 

11 

. 5 

5 

2 

Fig. 5.1. 

.AYUDANTE 

OPERACIO N 

5 INACTIVO 

SUBIR TINTAS 

1 QUITAR MOJADORES 
1 BAJAR TINTAS 

LIMPIAR LAVADORA 
SOPLETEAR 
BUSCAR PAPEL 

9 VESTIR MAQUINA 

4 AJUSTE Y PRUEBAS 

4 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 

1 BUSCAR HERRAMIENTA 

2 INACTIVO 

3 LIMPIAR PLACA 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 175 ME TODO: ACTUAL HOJA 2 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 
ACOMODO DEL CILINDRO 

AJUSTAR MARGINALES 

PRUEBAS 

VERIFICAR PRUEBAS 

COLOCAR ROLLO DE 
PAPEL.BUENO 

LIMPIAR MARGINALES 

INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

r11!.,l'tl ne""º 
"'IHUT. MIHUT. 

1 

8 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

9 INACTIVO 

: .... 

15 15 PRUEBAS 

3 3 VERIFICAR PRUEBAS 

4 

9 Vo. Bo. 
2 

3 

59 min. TIEMPO PRODUCTIVO 
_14 __ TIEMPO IMPRODUCTIVO 
73 min. TOTAL 

Fig. 5.1. 

57 min. 
_16 __ 

73 min. 
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DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

FORMAS CONTINUASúRU PO 
P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) 
11 - 500 ME TOO O: ACTUAL HOJA 1 DE 2 

OPERADOR AYUDAN TE 

OPERAC10N 
·CORTAR LAMINAS (2) 

INACTIVO 
. MEDIR PLACA 

DOBLAR LAMINAS (2) 

INACTIVO 

PREPARAR TINTA 
INACTIVO 

SUBIR TINTA 

INACTIVO 
BAJAR TINTA 

PEDIR FOlIADORAS 

LIMPIAR FOÚADORAS 

ARREGLAR FOLIADORAS 

TI EH~ll TIEMPO 
MIHUT. MIHUT. 

2 

2 

4 

6 

10 

Fig. 5.2. 

OPERACtO N 

13 LAVAR BATERIA, QUITAR PLACAS 
Y LIMPIAR MANTILLAS. 

. 4 . COLOCAR LAMINA 

2 REVISAR ORDEN 

3 QUITAR FOLIADORAS (5) 

5 VESTIR MAQUINA 

2 LIMPIAR PLACAS Y MANTILLAS 

1 AJUSTAR REGISTRO 

3 AJUSTAR CARRETILLA 

1 AJUSTAR PONCHOS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 

OPERACI ON: P.M. (UNA UNIDAD DE lMPRESION) 
MAQUINA: 11 - 500 METODO: 

OPERADO R 

OPERAC10N Tll!Hl'CI 
HIKVr. 

COLOCAR FOLIADORAS (4) 6 

AJUSTAR FOLIADORAS 4 

LIMPIAR MARGINALES 

AJUSTAR PRESIONES 2 

14 

COLOCAR BOBINA RECIBIDORA 2 

INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

3 

58 min. 
_9 __ 

67 min. 

Fig. 5.2. 

HOJA 2 DE 2 

AVU DAN TI; 

OPERACIO N 

14 INACTIVO 

LIMPIAR PLACA . 

13 PRUEBAS 

VERIFICAR PRUEBAS 

4 Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

53 min. 
_14 __ 

67 min. 
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DIAGRt-.MA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

:'"ORMAS C:ONTI NUAS. 
OPERACI ON: P.M. (UNA UNIDAD DE lMPRESlON} 
MAQUINA: 1 000 METOOO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

CORTAR V DOBLAR LAMINA 

AJUSTAR LAMINA 
LIMPIAR LAMINA 

INACTIVO 

• COLOCAR MARGINALES 
ENTINTAR MARGINALES 

TIEHPtl Till!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

13 

9 

. ACOMODAR .RUEDA DE PONCHOS 7 

Fig. 5.3. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

4 INACTIVO 

7 MONTAR LAMINA 

1 SUBIR TINTA 

5 IR POR TINTA PARA MARGINALES 

5 PREPARAR Y AJUSTAR TINTA 

23 VESTIR MAQUINA 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
t;RU Pó 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (UNA UNIDAD PE IMPRESION) 
1 ººº Merooo: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR 
~YUDANTE 

OPERAC10N 

ACOMODAR CARRETILLA 

INACTIVO 

COMPARAR PRUEBAS 

AJUSTAR TINTAS 

n et4H ne1100 
.. IHUT. MIHUT. 

2 

20 

OPERACIO N 

2 AJUSTA.~"'MARGINALES 

AJUSTAR CARRETILLA 

6 .AJUSTE Y CAMBIO DE 
·PONCHOS DEFICIENTES 

. 8 PRUEBAS 

2 2 COMPARAR PRUEBAS 

8 8 INACTIVO 

Fig. 5.3. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS . 
P.M. (UNA UNIDAD DE IMPRESION) 

MAQUINA: 1 000 ME TODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERACION 

INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

10 

TI 1!141'9 Til!MPO 
HINUT. MINUT. 

40 min. 
_43 __ 
83 min; 

Fig. 5.3. 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

7 PRUEBAS 

3 Va. Bo. 

TIEMPO PR ODUCTIV o 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

71 min. 
_12_·_ 
83 min~ 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCE50 DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS. 
P.M. (OOS UNIDADES DE IMPRESION) 
11 - 500 METOOO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 
TI l!Ml'O Til!MPO 

OPERACIO N HINUT. MINUT. OPERACtON 

2 NIVELAR SISTEMA DE 
HUMECTADO 

3 BUSCAR HERRAMIENTA 
CORTAR Y DOBLAR LAMINAS (2) 13 

4 PREPARAR TINTA 

10 SUB! R TINTA 

INACTIVO 15 

5 COLOCAR LAMINA 

3 COLOCAR LAMINA 

3 NIVELAR TINTAS 
IR POR PAPEL 6 

PREPARAR MARGINALES 
VESTIR MAQUINA CON 

3 PAPEL DE PRUEBAS 

Fig. 5.4. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
11 - 500 ME TOO O: ACTUAL HOJA 2 DE3 

OPERADOR ~YUDANTE 

OPERAC10N 
AJUSTAR BATERIA 

IR POR BOBINA RECEPTORA 

AJUSTAR PAPEL 

AJUSTAR CARRETILLA 
LIMPIAR LAMINA 
LIMPIAR MANTILLAS 

AJUSTAR REGISTROS 

AJUSTAR PLECAS 

LIMPIAR PLACAS Y MANTILLAS 

AJUSTAR PAPEL 

NIVELAR TINTAS 

LIMPIAR PLACAS 

AJUSTAR TINTAS Y 
PRESIONES 

PRUEBAS 

TI l!Hl'O Tll!MPO 
MINUT. MINUT. 

2 

4 

1 
1 

2 

3 

2 

2 

2 

2 

1 

3 

OPERACtO N 

2 COLOCAR MARGINALES (4) 
1 AJUSTE DE MARGINALES 

5 IR POR TINTA PARA MARGINALES 

3 ENTINTAR MARGINALES 

3 ARREGLAR ROTURA DEL PAPEL 

·2 ·LIMPIAR LAMINAS 

AJUSTAR MOJADORES 

3 ARREGLAR ~OTURA DE PAPEL 

LIMPIAR LAMINAS 

5 ARREGLAR ROTURA DEL PAPEL 

16 16 PRUEBAS 

Fig. 5.4. 



OE?ARTAME NTO: 
OPER.ACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (DOS UNIDADES DE lMPRESION) 

11 - 500 ME T'OD O: ACTUAL HQJA3 DE 
OPERADOR 

AVUOANT~ 

CPERAC10N 

COMPARAR PRUEBAS 

LIMPIA!< LAMINAS 

NIVEL/.!< TINTAS 

. INACTl 'w'Q 

OPERACtO N 

3 3 COMPARAR PRUEBAS 

2 

7 Vo. Bo. 

4 

3 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

70 min •. 
19 

TIEMPO PRODUCTIVO 89 min. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO _o __ 

~ TOTAL 89 .min. 
Fi9,. 5.4. . 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO FORMAS CONTINUAS DEPARTAMENTO: 

OPERACI ON: 
MAQUINA: 

P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
DG - 14 N. ME'íODO: ACTUAL 

OPERACrON 

DOBLAR Y CORTAR LAMINAS 

QUITAR LAMINA {orden anterior) 2 

LIMPIAR MANTILLAS 2 

COLOCAR LAMINAS 5 

L.IMP!AR LAMINAS 2 

AJUSTAR TINTAS 4 

VESTIR MAQUINA 4 

. 21 

Fig. S.S. 

HOJA 1 DE 3 

AYUDANTE 

OPERACION 

3 SUBIR TINTAS 

2 PREPARAR TINTAS 
COLOCAR BOBINA RECIBIDORA 

S ENTINTAR FOLIADORAS 

4 CHECAR NUMERACION Y POSICION 
. DE FOLIADORAS 

4 PREPARACION Y ACOMODO 
DE PLECAS 

4 VESTIR MAQUINA 

21 PRUEBAS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACION: P.M. (OOS UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 14 N ME TOO O: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR 

OPERACION 

CHECAR NUMERACION FOLIADORAS 

CHECAR Y AJUSTAR 
FOLIADORAS 

ARREGLAR FOLIADORAS (2) 

COLO.CAR FOLIA.DORAS 

Tll! .. N TIEMPO 
MINUT. MINUT. 

11 

8 

2 

10 

Fig. 5.5. 

~VUOANTE 

OPERACIO N 

INACTIVO 

11 CHECAR Y.AJUSTAR FOLIADORAS 

8 ARREGLAR FOLIADORAS (2) 

2 INACTIVO 

10 PRUEBAS 



DEPARTAMENTO: 
OPERACION: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA oe PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRES!ON) 
DG - 14 N METODO: ACTUAL HOJA 3 DE J 

OPERADOR 
AVUDANT~ 

OPERAC10N 

VERIFICAR PRUEBAS 

Tl•t4N n•MNI 
MINUT. MINUT. 

2 

OPERACJO N 

2 VERIFICAR PRUEBAS 

2 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. . TOTAL 

8 

86 min. 

-º--
86 min. 

6 INACTI VD 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

Fig. 5.5. 

77 min. 
_9 __ 

86 min. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS . 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
DG - 175 METODO: ACTUAL HQJA 1 DE 3 

OPERADOR 
AYUDANTE 

OPERACION 

DOBLAR Y CORTAR LAMINAS 

COLOCAR LAMINA 

SUBIR TINTAS 

BAJAR TINTAS 

INACTIVO 

VESTIR MAQUINA 

INACTIVO 
LIMPIAR MANTILLAS 
CHECAR TINTAS 

TI f!Ml'O TI l!Ml'O 
MIHUT. MIHUT. 

10 

3 

4 

5 

6 

4 

l 
1 

OPERACtO N 

4 IR POR TINTA 

2 QUITAR BOBINA RECIBIDORA 

4 INACTIVO 

3 COLOCAR LAMINA 

4 SUBIR TINTAS 

ACOMODAR RUEDA DE PONCHOS 
2 INACTIVO 

ENTINTAR FOLIADORAS 

4 COLOCAR FOLIADORAS 

SOPLETEAR 

4 VESTIR MAQUINA 

3 INACTIVO 

MONTAR PLECAS. 
2 3 LIMPIAR MANTILLAS 

Fig. 5.6. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACION: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS. 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
DG - 175 METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR AVUDANTe 

OPERAC10N 

31 

.COLOCAR ROLLO BUENO 4 

INACTIVO 3 

Tll!Ml'lt TI•Ml'O 
MINUT. MINUT. OPERACtO N 

Fig. 5.6. 

1 SOPLETEAR 

. 2 CHECAR TINTAS 

27 PRUEBAS 

3 VERIFICAR PUREBAS 

LIMPIAR MANTILLAS 

3 INACTIVO 



------
OIAC.HAMA DE PROCESO. DE 

GRUPO 
DEPARTAMENTO: FúílMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 175 METOOO: ACTUAL .. HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERACtÓN 

~JUSTE Y CAMBIO DE PONCHOS 
DEFICIENTES 

' ::>RUEBAS 

• VERIFICAR PRUEBAS. 

8 

6 

3 

AYUDANTE 

l LIMPIAR MANTILLAS 

3 IR POR TINTA 

4 INACTIVO 

6 PRUEBAS 

3 VERIFICAR PRUEBAS 

2 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS 

,10. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

12 

93 min. 
_10 __ 

103 min. 

10 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO. IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

Fig. 5.6. 

78 min. 
_25 __ 

103 min. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI O N: 
MAQUINA: 

DIAGR/,,MA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FOR:·IAS CONTINUAS 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
11 - 500 METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N 

DOBLAR Y CORTAR LAMINAS 

TI E"1Pll TI l!MPO 
MIHUT. Mil< UT. 

10 

6 

1 
1 

3 

6 

5 

4 

Fig. 5. 7. 

OPERACIO N 

5 INACTIVO 

5 IR POR TINTAS 

7 SUBIR TINTAS 

2 BAJAR TINTAS 

COLOCAR BOBINA RECIBIDORA 

4 COLOCAR RUEDA DE PONCHOS 

AJUSTAR PAPEL 

4 LIMPIAR LAMINA Y MANTILLAS 

2 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 

3 AJUSTAR CARRETILLA 

AJUSTAR REGISTROS 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 

11 - 500 METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N 

COLOCAR FOLIADORAS 

AJUSTAR FOLIADORAS 

INACTI.VO 

TI EMPD. TI BMl'O 
"llHUT. MIHUT. 

5 

1 

34 

Fig. 5.7. 

OPERACtO N 
3 INACTIVO 
1 LIMPIAR LAMINAS 

3 INACTIVO 

8 COLOCAR Y AJUSTAR PLECAS 

AJUSTAR PLECA 
LIMPIAR MANTILLAS 

21 PRUEBAS 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: 11 - 500 METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

LIMPIAR LAMINAS 

PRUEBAS 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

4 

7 

54 min. 
34 
88 min. 

Tll!MPO 
MINUT. 

AVU DAN TI; 

OPERACIO N 

3 VERIFICAR PRUEBAS 

12 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. s. 7 .. 

65 min. 
_23 __ 

88 min. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACl.ON: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DART Me roo o: ACTUAL HOJA 1 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR Y DOBLAR LAMINAS 6 

COLOCAR LAMINAS 8 

PREPARAR TINTAS 8 

.COLOCAR RUEDA DE PONCHOS 

.AJUSTAR FOLIADORAS 3 

AJUSTAR TINTAS 9 

AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 

TI E~PO Til! ... l'O 
HJNUT. MIHUT. 

~YUDANTE 

OPERACIO N 

4 ACEITAR.FOLIADORAS 

6 PONER Y ENTINTAR FOLIADORAS 

10 INACTIVO 

3 IR POR PAPEL 

4 LIMPIAR MANTILLAS 

6 VESTIR MAQUINA 

4 LIMPIAR MANTILLAS 

Fig. 5.8. 



DIAGP.AMA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DART ME TO D 0: ACTUAL HOJA 2 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 

AJUSTAR FOLIADORAS 

AJUSTAR PLECAS 

PRUEBAS 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. TOTAL 

TI l!Ml'O TI IMPO 
MIHUT. MIHUT. 

3 

2 

15 

6 

62 min. 

-º--
62 min. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

13 INACTIVO 

6 . CAMBIO ROLLO DE PAPEL 

3 LIMPIAR MANTILLAS 

3 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL . 
Fig. 5.8. 

36min; 
_26 __ 

62 min. 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
. GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. {TRES UNIOADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 175 ME TODO: ACTUAL HOJA l. DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERACtON ITI l!l'll'O 
MINUT. 

TillMIO 1 
MINUT. OPERACIO N 

2 QUITAR PLACAS (orden.anterior - 1 LIMPIAR MANTILLAS ... .. 2 AJUSTAR MOJADORES 
ARREGLO, DOBLADO Y CORTE -11 1 LIMPIAR MANTILLAS 
DE LAMINAS -

4 BUSCAR HERRAMIENTA 

.... 
- 3 AJUSTAR MOJADORES . 

-
COLOCAR LAMINAS 7 2 LIMPIAR BATERIA ... 

3 COLOCAR LAMINA 

- -
QUITAR PLACA 2 .. 

(no la en-- · .. 3 IR POR TINTA 
contró) ... 

LIMPIAR MANTILLAS 3 

.... 

.COLOCAR LAMINA 4 

-
QUITAR PLACA 2 

.... . 
INACTIVO {por falta de tinta) INACTIVO 1 .... 16 

LIMPIAR MANTILLAS 2 
f-

INACTIVO POR FALTA DE TINTA 9 

. 
Fig. 5.9. 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: DG - 175 ME TODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 
TI E"1Pll Til!NPO 

OPERACtO N MIHtlT. MIHUT. OPERAC10N 

4 IR POR TINTA 

ACONDICIONAR TINTA 3 

LIMPIAR MANTILLAS 
8 SUBIR TINTAS 

SUBIR Y BAJAR TINTAS 8 

3 INACTIVO 

Ir.ACTIVO 3 5 BAJAR TINTAS 

COLOCAR.BOBINA RECIBIDORA 1 
INACTIVO 1 

IR POR PAPEL 4 
10 VESTIR MAQUINA 

INACTIVO 4 

VESTiR MAQUINA 5 4 NIVELAR MOJADORES 

LIMPIAR LAMINA 2 1 INACTIVO 

R 2 PEGAR ROTURA DE PAPEL 

Fig. 5.9. 



DEPARTA1·'.= NTO: 
OPERACI CN: 
MAQUINA: 

OPERAD 

OPERAC10N 
INACTIVO 

PRUEBAS 

INACTIVO 

VERIFICAR F=<JEBAS 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. {TRES UNIDADES DE IMPRESION) 

DG - 175 METODO: ACTUAL HQJA 3 DE 3 

OR AYUDANTE_ 

TI l!HPO Til!MPO 
OPERACtO N MIHUT. MIHUT. 

1 LIMPIAR LAMINAS 

5 

12 PRUEBAS 

8 

z 2 VERI FI_CAR PRUEBAS 

ÜMPIAR LAM:'.AS Y MANTILLAS 3 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. TOTAL 

7. 

65 min. 
34 
99 min. 

·10 Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fi9. 5.9. 

79 min. 
_20 __ 
99 min. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGR/•MA DE ?R OCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 
DG - 175 ME roo o: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N 
IR POR LAMINAS 

REVISAR LAMINAS 2 

10 

6 

B 

19 

Tll!MPO 
MIHUT. 

Fig. 5.10. 

OPERACIO N 

46 LAVAR,BATERIAS (3) 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 
DG - 175 ME TODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3. 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N 
TI el'll'tl 1'lel'4PO 
MIHt.IT. MIHUT. OPERACtO N 

1 INACTIVO 

QUITAR LAMINAS (orden anterior) 4 4 IR POR PAPEL 

COLOCAR LAMINAS (3) 10 

INACTIVO 4 

PREPARAR TINTAS 2 

SUBIR Y BAJAR TINTAS 9 

Fig. 5.10. 

. 2 . IR POR TINTA (no la en­
contrO) 

B .INACTIVO.(pór falta de tinta 

4 IR POR TINTA 

1 INACTIVO 

2 AJUSTAR TINTA 

8 BAJAR TINTAS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 

OPERACI ON: P.M. (TRES UNIDADES DE !MPRESION) • 

. MAQUINA: DG - 175 METOOO: ACTUAL 
HOJA 3 DE - 3 

OPERADOR 

OPERACtON 

TIEMPO PRODUCTIVO 
IMPRODUCTIVO 

. TOTAL 

TI IHl'O TllMfO 
MINUT. MINUT. 

16 

14 

2 

70 min. 
39 

109 min. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

6 AJUSTAR TINTAS 

3 AJUSTAR Y COLOCAR FOLIOS 

7 VESHR MAQUINA 

14 PRUEBAS 

2 VERIFICAR PRUEBAS 

INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 98 min. 
TIEMPO IMPRO.DUCTIVO _11 __ 

Fig. 5.10. TOTAL 109 min • 
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6.- Limpiar mantillas y láminas.- Es un trabajo con1 
tante, incluso dentro del tiro, se limpian las placas 
quitándoles la goma, así como tinta acumulada en la man­
tilla. 

7.- Colocar foliadoras.- Consiste en colocar las fo­
liadoras cuando se necesita impr1m1r folio arábigo, exi1 
tiendo un tambor .especial para el lo. 

8.- Colocar marginales. (hules).- Operación similar 
a la anterior,diferenciándose en que para cada tanto hay 
un cambio de hules. 

9.- Ajustar carretilla.- Este dispositivo es el en­
cargado de real izar la perforación vertical a los lados 
de la forma. 

10.- Entintar folios y marginales.- Una vez colocadas 
_las foliadoras y/o hules se les pone tinta a los tintadg_ 
res por medio de una espátula·. 

11.- Sacar pruebas.- Obtener pruebas del trabajo y 
realizar ajustes previos al inicio del tiraje. 

12.- Vo. Bo.- Una vez obtenidas las pruebas, las re-
visa y autoriza eJ supervisor, para poder empezar la im­
presión definitiva. 

13.- Operaciones aleatorias.- Son operaciones que se 
presentan aleatoriamente, no forman parte esencial de 
una preparación de máquina, entre éstas podemos mencio­
nar: 
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Cambio de agua del sistema de.humectado, que por lo 
general siempre se realiza al principio del turno y 
una vez al día. 

Colocación de plecas para llevar a cabo perforacio­
nes horizontales. 

Ajustes adicionales cuando hay que imprimir por ambos 
lados del papel. 

Ir a buscar tintas, láminas, papel y foliadoras. 

Sopleteado, se hace con el fin de que el papel no se 
pegue y la tinta seque. 

Las operaciones anteriores pueden presentarse una o más 
veces dentro del arreglo y su frecuencia depende de la compleji­
dad de ~ste, as~ como de la cantidad de láminas a utilizar. 

Aunque el arreglo de.máquina está fonnado por operacio­
nes básicas y esenciales, los prensistas no siguen.un orden en su 
.realización, cada quien reparte sus ·actividades de diversas formas. 

No existe ningún control en lo refere~te al tiempo en 
que se deben realizar las .diversas actividades, consecuencia de 
poca supervisión. 

Gran cantidad de tiempo.ocioso y duplicidad de activida-
des. 

En el tiempo de estudio, se observó una actitud hostil 
del obrero, hacia la empresa. 
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Propuestas de mejoramiento. 

Existe una serie de actividades que se podrían delegar 
a otras personas, por lo que se propone lo siguiente: 

Que el prensista o ayudante no tenga que preparar o arr~ 
glar las foliadoras y/o hules, siendo su única función montarlos y 
ponerles tinta, una forma de lograrlo sería mediante una mejor pr~ 
gramación de las órdenes, de tal manera que la persona que se en­
cargue de las foliadoras las proporcione totalmente preparadas. 
En lo que se refiere a los hules, deberían llegar cortados y lis­
tos para su colocación. 

Se puede eliminar el tiempo que el prensista pierde al 
ir a buscar las láminas, tintas y papel, debiendo ser proporciona­
das junto con la orden. 

Además de las actividades mencionadas, hay otros probl~ 
mas que son motivo de queja por parte de los obreros, las cual es 
in.terrupen la continuidad de las operaciones, como son: 

El mal estado del papel que se refleja en constan­
tes roturas, mal preparación de tintas las cuales no 
dan el ·tono deseado, falta de mantenimiento al equi­
po, etc. 

Un buen principio para lograr una mejor realización del 
trabajo, sería eliminar toda posible causa de excusa por parte 
del trabajador, lo cual se reflejaría en un mejor aprovechamiento 
del tiempo de trabajo. 

Mayor supervisión, tanto departamental como del jefe de 
turno, creándose así mayores líneas de responsabilidad. 



DEPARTAMENTO: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACION: 
MAQUINA: 

P.M; (UNA UNIDAD DE IMPRESION 

METODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 1 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N Tll!Ml'tl TllMPO 
OPERACIO N MIHUT. MINUT. 

DOBLAR Y CORTAR LAMINA 2.8 SUBIR TINTA 

COLOCAR LAMINA 3.3 5.1 VESTIR MAQUINA 

LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 

AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS l. 5 
2 BAJAR TINTAS AJUSTAR TINTA 1.1 
1 LIMPIAR· LAMINA . AJUSTAR CARRETILLA l.8 0.8 INACTIVO 

16 16 PRUEBAS 

3 3 LIMPIAR PLACAS Y MANTILLAS 

TIEMPO PRODUCTÍVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

30.7 inin. 
o.o 

30.7 min. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fi9. 5.11. 

29.9 min 
o;8 



DEPARTAMENTO: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (DOS UNIDADES DE IMPRESION) 
MAQUINA: METODO: PROPUESTO tiOJA 1 DE 1 

OPERADOR 

OPERAC10N 
TllMPO TlaMPO 
MIHUT, MIHUT. 

DOBLAR Y CORTAR LAMINAS (2) 5 

COLOCAR LAMINA 

COLOCAR LAMINA 

LIMPIAR LAMINA 

, NIVELAR TINTAS 

LIMPIAR LAMINA 
AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 
INACTIVO 

PRUEBAS 

3.3 

3.3 

2.7 

1 

1.5 
0.3 

16 . 

AYUDANTE 

OPERACtO N 

2.8 SUBIR TINTA 

2.B SUBIR TINTA 

5.4 VESTIR MAQUINA 

1.8 LIMPIAR LAMINA 

3 BAJAR TINTAS 

LIMPIAR LAMINA 
1.8 AJUSTAR CARRETILLA 

16 PRUEBAS 

Va. Bo;' 3 3 LIMPIAR ,LAMINAS Y MANTILLA 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

36.8 min. 
0.3 

37 .1 mi n. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. 5.12 

37.1 min. 
o.o ' ' 

37.1 min. 



DIA6RAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: P.M. (TRES UNIDADES DE IMPRESION) 

MAQUINA: METODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 
TI l!MPll TI l!Ml'O 
MINUT. MINUT. 

DOBLAR Y CORTAR LAMINAS (3) 7 

COLOCAR LAMINA 3.3 

COLOCAR LAMINA 3. 3 

LIMPIAR LAMINA 1 

4 

1 
DE PONCHOS 1.5 

1.3 

~YUDA NTE 

OPERACfO N 
2.8 SUBIR TINTAS 

2.8 SUBIR TINTAS 

2.8 SUBIR TINTAS 

3.3 COLOCAR LAMINA 

LIMPIAR MANTILLA 
1 LIMPIAR LAMINA 
0.9 INACTIVO 

4 BAJAR TINTAS 

LIMPIAR ·LAMINA 

LIMPIAR LAMINA 

1.8 AJUSTAR CARRETILLA 

16 16 PRUEBAS 

Fig. 5.13. 



DEPARTAMENTO: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

P.M. (TRES UNIDADES OE IMPRESION) 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

ME TODO: PROPUESTO HOJA 2 DE 2 

TI EMPll TleMro 
MIHUT, MIH UT. 

3 

40.1 min. 
1.3 

41.4 min. 

3 

AYUDANTE 

OPERACtO N 

LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS 

TIEMPO PRODUCTIVO 40.4 mfn. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO --º~·º--

Fig. 5.13. TOTAL 40.4 min. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACION: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (CUATRO UNIDADES DE IMPRESION) 

MÁQUINA: M E TODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 2 

OPERADOR 

OPERACION 

DOBLAR Y CORTAR LAMINA 

COLOCAR LAMINA 

COLOCAR LAMINA 

COLOCAR LAMINA 

tIMPIAR PLACA Y MANTILLA 
LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 
I.NACUVO 

BAJAR TINTAS 

LIMPIAR PLACA 
LIMPIAR PLACA 

AJUSTAR CARRETILLA 

PRUEBAS 

9 

TI E ... Pll Til!MPO 
MINUT. MINUT. 

3.3 

3.3 

3.3 

1 
·1 
0.5 

5 

1 
1 

1.8 

AYUDANTE 

OPERACtO N 

2.8 SUBIR TINTAS 

2.8 SUBIR TINTAS 

2.8 SUBIR TINTAS 

2.8 SUBIR TINTAS 

5.1 VESTIR MAQUINA 

3.3. COLOCAR_LAMINA 

LIMPIAR PLACA 
1 LIMPIAR PLACA 

5 BAJAR TINTAS 

1 LIMPIAR PLACA 
1 LIMPIAR PLACA 

1.8 AJUSTAR RUEDA DE 

16 16 PRUEBAS 

Fig. 5.14. 

PONCHOS 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
P.M. (CUATRO UNIDADES DE IMPRESION) 

ME roo O: PROPUESTO HOJA 2 DE 2 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERACtON TI EMP!I TIEMPO 
MINUT. MINUT. OPERACIO N 

Va. Bo. 3 3 LIMPIAR· LAMINAS Y MANTILLAS 

. TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. TOTAL 

48.7 min. TIEMPO PRODUCTIVO 
0.5 TIEMPO IMPRODUCTIVO 

49.2 min. . TOTA.L 
Fig. 5.14. 

49.2 niin. 
o.o 

49.2 min. 
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Al no existir una secuencia base de las actividades. que 
forman parte de un arreglo se hace necesario la fi3ación de un m! 
todo, el cual nos permita tener un arreglo con una adecuada dis­
tribución de operaciones entre prensista y ayudante. 

Los diagramas propuestos que se muestran, se hicieron en 
base a las observaciones hechas y a una división de las activida­
des que intervienen en una preparación de máquina dependiendo de 
su frecuencia: 

a.) Actividades básicas.-
Aquellas que son imprescindibles para cualquier 

tipo de arreglo. 

1.- Doblar y cortar lámina. 
2.- Colocar placa. 
3.- Subir y bajar tintas. 
4".- Vestirmáquina. 
5.- Ajuste de rueda de ponchos. 
6.- Limpiar mantillas y láminas. 
7.- Ajustar carretilla, 
8.- Sacar pruebas. 
9.- Vo. Bo. 

b.) .Actividades complementarias.-
Son aquellas que se presentan dependiendo del ti­

po y grado de dificultad del trabajo. 

·l.- Colocar foliadoras. 
2.- Colocar marginales. 
3.- Entintar folios y marginales. 
4.- Impresión por ambos lados. 
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.5.- Colocación de placas horizontales. 

El método que se propone agrupa a las actividades bási­
cas, las compementarias serán tratadas en el estudio de tiempos. 

MAQUINAS: Autobobine y Multibobine. 

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

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

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

La diferencia de estas máquinas estriba en que la mayo­
ría de los trabajos que entran en ellas, salen totalmente termina­
dos, listos para empacarse. 

E.l tipo de arreglo dependerá de la complejidad, número 
de tantos y medida de 1 a forma. 

La prensa A.B. trabaja en offset seco, (sin agua). 

Las actividades que forman parte del arreglo de máquina 
para· la Autobobine son: 

1.- Colocar lámina.- Consiste en colocar la placa en 
la cabeza de impresión, al trabajar en offset seco el 
tipo de lámina es distinta, fijándose en la unidad de 
impresión magnétframente. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACION: PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: AUTOBOBINE METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 5 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N OPERACIO N 

INACTIVO 15 

25 IR POR TINTAS Y PAPEL 

COLOCAR LAMINA 45 

50 VESTIR MAQUINA 

Fig. 5.15. 



DIAúR!.,MJl. DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION OE MAQUINA 

MAQUINA: AUTOBOBINE ME TOO O: ACTUAL HOJA 2 DE 5 

OPERADOR 

OPERAC10N 

CbLOCAR LAMINA 40 

35 

Fig. 5.15. 

AYUDANTE 

O?ERACIO N 

10 PREPARAR TINTAS 

10 SUBIR TINTAS 

10 SUBIR TINTAS 

30 PONER CUCHILLAS DE CORTE 
Y PERFORACION. 



D!Af,;:¡AMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
AUTOBOBINE ME TODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

ARREGLO DE SECCION OE 
ENGOMADO 

30 

120 

Fig. 5.15. 

ACTUAL HOJA 3 DE 5 

.:1.YUDANTE 

OPERACIO N 

!N.l\CT!VO 

PRUEBAS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
AUTOBOBINE ME TODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

INACTIVO 20 

Fig. 5.15. 

ACTUAL HOJA 4 DE 5 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

Vo. Bo. 



DIAGRAMA DE PR o ceso DE 
O EPARTAME NTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
AUTOBOBINE ME TOO O: 

OPERADOR 

OPERAC10N TI El'IPO Tl!MPO 
MIHUT. MlllUT. 

ACTUAL HOJA 5 DE 5 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 270 min. TIEMPO PRODUCTIVO 

35 TIEMPO IMPRODUCTIVO TOTAL . 
305 min. Fig. 5 _15 . TOTAL 

275 min. 
30 

"3"(T5fiii'ñ:""" 



DIAGRAMA DE PRocE;so DE 
DEPARTAfVIENro: FORMAS CDNTINuAPRUpo 

OPERAc¡ ON: PREPARACION DE MAQUINA 

M A OU¡ NA' ""'"""" ke rooº' AC/1/AL 

HOJA 1 De 5 

25 IR POR TINTAS 

COLOCAR LAMINA 

60 

COLOCAR LAMINA 

10 

Fig. 5.16. 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON; 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

rDRMAS CONTINUAS 

PREPARACION DE MAQUINA 
MULTIBOBINE ME TODO: ACTUAL HOJA 2 DE 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERACtON 
OPERACIO N 

SUBIR TINTAS 15 

BAJAR TINTAS 5 

SUBIR TINTAS 

5 BAJAR TINTAS 

5.0 

37 INACTIVO 

Fig. 5.16. 

5 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
MULTIBOBINE ME TODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

PONER PLECAS 25 

TI l!MPO Tll!MPO 
MINUT. MINUT. 

ACTUAL HOJA 3 DE 5 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

30 VESTIR MAQUINA 

.AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 4 

ARREGLO SECCION GOMA 
Y PLECADO 16 15 

Fig. 5.16. 

AJUSTE DE CUCHILLAS Y 
CARRETILLA 



-------
DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PR o ceso DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
MULTIBOBINE MEiODO: ACTUAL 

OPERADOR 
HQJA 4 DE 5 

AYUDAN TI'.: 
OPERACION 

150 

Tll!MPO 
MINUT. OPERACtO N 

150 PRUEBAS 

Fig. 5.16. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: MULTIBOBINE METODO: ACTUAL HOJA 5 DE 5 

OPERADOR 

OPERAC10N 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

20 

334 min. 
20 

354 min. 

AYUDANTE 

U~Mu~. OPERACtO N 

20 Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 317 min •. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO . ~37:---

TO TAL 354 min. 
Fig. 5.16. 
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2.- Vestir máquina.- Consiste en pasar el papel (opa­
co y carbón) a través de la máquina; la complejidad de 
esta actividad dependerá del número de tantos que lleve 
la forma. 

3.- Preparar tintas.­
les agregan solventes. 

A las tintas antes de usarse se 

4.- Subir tinta.­
impresión. 

Se pone la tinta en las cabezas de 

5.- Poner medida.­
medida del doblez. 

Consiste en ajustar una regla a la 

::¡-. .• 

6.- Poner cuchillas de co~te, y perforación.­
realiza la perforación vertical de la forma. 

Aqut se 

7.- .Arreglo de sección de engomado.- Consiste en col~ 
car goma en un depósito y ésta se irá aplicando en un e~ 
tremo de la forma para unir original y copias. 

8. - Pruebas. - Se obtienen pruebas del trabajo y se 
realizan ajustes antes de empezar la impresión definiti­
va. 

9> Va. Bo.- Una vez obtenidas las pruebas, las reví-
sa y autoriza el ~upervisor para poder empezar la impre­
sión. 

En el método propuesto (fig. 5.17) se abaten tiempos .in­
activos asf como pérdida de tiempo en la realización de 
las actividades. Se propone además, que todos los mate­
riales y accesorios necesarios para la producción (tin­
tas, papel, láminas, etc.) se les entreguen én los cen­
tros de trabajo. 



D!;\G!'"<AMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: AUTOBOBINE ME TODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR LAMINA 30 

PREPARAR TINTA 10 

SUBIR TINTA 10 

SUBIR TINTA 10 

PONER MEDIDAS 25 

Fig. 5.17. 

AYUDAN Te 

OPERACtO N 

COLOCAR LAMINA 

VESTIR MAQUINA 

PONER CUCHILLAS DE CORTE 
Y PERFORACION 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

OPERACtON 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
AUTOBOBINE ME iOD 0: PROPUESTO HOJA 2 DE 3 

TI &HP'O Tll!Ml'CI 
MIHUT.. MIMUT. 

AYUDANTE: 

OPERAC!O N. 

ARREGLO SECCION DE ENGOMADO 20 20 ARREGLO SECCION DE ENGOMADO 

90 90 PRUEBAS. 

Fig. 5.17. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: AUTOBDBINE ME TODO: PROPUESTO HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

TIEMPO PRODÜCTIVO 
T.IEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

195 min. 
10 

205 min. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

Vo, Po, 

TIEMPO 
TIEMPO 

PRODUCTIVO 205 m1//~\. 
IMPRODUCTIV.0> o· .. ·'·./:·: 

TOTAL . 205 min •. ''' 
Fig. 5.17. 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS 
OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: MULTIBOBINE ME TODO: PROPUESTO HOJA 1 DE 4 

OPERADOR AYUDAN re 
OPERAC10N OPERACIO N 

COLOCAR LAMINA 40 COLOCAR LAMINA 

5 5 AJUSTAR RUEDA DE PONCHOS 

10 10 SUBIR TINTAS 

5 5 BAJAR TINTAS 

Fig. 5.18. 



DtAGF<AMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 

GRUPO 
FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: MUL TI BOBINE M E iO D O: PROPUESTO HOJA 2 DE 4 

OPERADOR 

OPERAC10N 

NIVELAR BATERIA Y AJUSTES 35 

AJUSTE DE CARRETILLA Y 
CUC.HILLAS 15 

15 

TI EMl'O TIEMPO 
MINUT. MIHUT. 

Fig. 5.18. 

AYUDANTE: 

OPERACIO N 

30 VESTIR MAQUINA 

PONER PLECAS 

INACTIVO 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION OE MAQUINA 
MULTIBOBINE METOOO: PROPUESTO HOJA 3 DE 

OPERADOR AYUDAN TI: 

OPERAC10N OPERACIO N 

PRUEBAS 120 120 PRUEBAS · 

Fig. 5.18. 

4 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRti.M1' DE PROCESO DE 
GRUPO 

FORMAS CONTINUAS 
PREPARACION DE MAQUINA 
MULTIBOBINE METODO: PROPUESTO HOJA 4 DE 4 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTlVO 

- TOTAL 

10 

TlllMN Til!MPO 
MIHUT. MIHUT. OPERACIO N 

10 • Vo. Bo. 

245 min. TIEMPO PRODUCTIVO 245 miii. 
10 TIEMPO IMPRODUCTIVO _::.;10::...__ 

255_min. TOTAi. 255.min. 
Fig. 5.18. 
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Las actividades que se llevan a cabo para el arreglo de 
la Multibobine son similares a las demás, diferenciándo­
se únicamente en el tiempo de realización. El método 
propuesto que se plantea disminuye tiempos inactivos y 
ociosos, establece una secuencia de actividades y elimi­
na la pérdida de tiempo en la ejecución de las operacio­
nes. En la figura 5.18 se muestra dicho método. 

B.) DEPARTAMENTO DE COLECTORES. 

El segundo departamento que comprende este análisis es 
Colectores, el cual tiene un total de seis colectores en 
funcionamiento, pa·ra:· ellos se tuvieron las siguientes 
consideraciones previas: 

1.- La tripulación de cada centro de trabajo se compone 
de un colectorista y un ayudante. 

2.- La recopilación de los datos se hizo mediante la 
utilizaci6ndé diagramas de grupo. 

3.- Las actividades que componen una preparación de m! 
quina son siempre las mismas independientemente de la 
dificultaddel trabajo (número de tantos, medida, cant.i 
dad, etc.) diferenciándose unos de otros por la repeti­
tividad en algunas de sus operaciones. Es por ello que 
para el análisis del método de trabajo actual se obtuvo 
un diagrama generalizadode todas. las actividades que 
forman parte del arreglo. 

En la figura 5.19 se muestra el diagrama del método de 
trabajo actual para este departamento. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: COLECTORES 
ÓPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 
MAQUI.NA: METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO, 
DE ACUERDO A LA MEDIDA DE LA 
FORMA. . 

COLOCAR HOOK LOCK 

INACTIVO 

TI EMPll TI l!MPO 
MINUT. MINUT. 

16 

2 

16 

Fig. 5.19. 

AYUDANTE 

16 

. 3 

OPERACIO N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO, 
DE ACUERDO A LA MEDIDA DE LA 
FORMA. 

INACTIVO 

3 TRAER ROLLO DE PAPEL FORMAS 

12 CORTAR PLECAS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: COLECTORES 
OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 
MAOUl_NA: METODO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO, 
DE ACUERDO.A LA MEDIDA DE LA 
FORMA. . 

INACTIVO 

TIEMPO TI l!Ml'O 
MINtlT. MIHUT. 

16 

AYUDANTE 

16 

OPERACIO N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO, 
DE ACUERDO A LA MEDIDA DE LA 
FORMA. 

2 .3 INACTIVO 

3 TRAER ROLLO DE PAPEL FORMAS 

16 

12 CORTAR PLECAS 

Fig. 5.19. 



DIAGRAMA DE PROCESO 
GRUPO 

DE 

OEPARTAM E NTO: COLECTORES 
OPERACI ON: PREPARAC!ON DE MAQUINA 
MAQUINA: Me roo o: 

OPERADOR 

OPERACtON 

COLOCAR PLECAS 

CAMBIO DE ENGRANE A LA 
MEDIDA DE LA FORMA 

COLOCAR TAMBOR DE PINS AL PASO 
DE LA FORMA Y AJUSTAR 

ABRIR ENGOMAOORAS Y COLOCAR­
LAS AL PASO DEL PAPEL CARBON 

AJUSTAR HOOK LOCK 

AJUSTAR PLECAS Y CARRETILLA 
DE CORTE HORIZONTAL 

TI EttPe TI l!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

12 

4 

6 

4 

2 

7 

Fig. 5.19. 

ACTUAL HOJA 2 DE 3 

A Y U O A N T.~· 

7 

OPERACtO N 

QUITAR CAJA A ROLLO DE PAPE 
DE LAS FORMAS 

2 TRAER ROLLO PAPEL CARBON 

6 
COLOCAR ROLLOS DE PAPEL FOR­
MAS Y CARGON, EN LAS ESTACl 
NES. 

10 . INACTIVO 

7 SUBIR HOJAS Y PAPEL CARBON 

9 INACTIVO 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: COLECTORES 
GRUPO 

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 
MAQUINA: ME TODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

ABRIR MEDIAS LUNAS Y AJUSTAR 
DOBLEZ DE HOJA 

INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

13 

9 

TIB ... N TIBMPO 
MINUT. MINUT. 

66 min. 
25 
81 min. 

ACTUAL HOJA 3 DE 3 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

7 LIMPIAR ESCUADRAS 

7 PRUEBAS y Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 68 min. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO _22 __ 

TOTAL 81 min. 
Fig. 5.19. 
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Las actividades que forman parte de una preparación de 
m~quina, en este departamento, son: 

1.- Colocar cabeza de colectado.- ·consiste en colocar 
una herramienta circular, en la cual se montan las ple­
cas para corte y se ayuda a la tracción del producto. 

2.- Cortar plecas.- En esta actividad se toma la me­
dida de la fonna (ancho) y después se procede a cortar 
la pleca, la cual es una lámina 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 tamaño 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 
arreglar un tambor que contiene unos dientes que sobre­
salen por encima de la superficie del mismo. Estos 
dientes. son los que hacen la grapa del papel. 

6.- Colocar tambor de pins.- Los pins son una especie 
de clavos que sobresalen de un tambor circular y que ay~ 
dan a la tracción del producto, la actividad consiste en 
colocar el tambor a la medida de la forma. 

7. - Ajuste de plecas y Hook Lock.- Es un ajuste que 
se hace antes de empezar el colectado de la fonna. 
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8.- Ajuste de carretilla de corte horizontal.- Es el 
colocado y ajuste de la herramienta encargada del corte 
horizontal de la fonna. 

9.- Abrir.y ajustar medias lunas.- Consiste en colo­
car y ajustar un dispositivo, el cual hace el doblez del 
producto. 

10.- Traer rollos de papel opaco.- Consiste en traer 
el material a colectar a los centros de trabajo. 

11.- Quitar ceja a rollos de papel de las formas.- En 
las impresiones de formas continuas, existe una parte S.!! 
brante, que se elimina para un mejor colectado. 

12.- Traer rollos de papel carbón.- Esta actividad 
consiste en traer los rollos de papel carbón necesarios 
para el colectado. 

13.- Colocar rollos de papel opaco y carbón en las esti!_ 
cienes.- En esta parte los rollos se colocan en unas 
flechas, que giran y hacen que el rollo se desprenda en 
forma contfnua. 

14.- Subir hojas formas y papel carbón.- Se desprende 
el comienzo del rollo y se van trasponiendo las hojas 
una contra otra de tal manera que queden 1 istas para el 

· colectado. 

15.- Limpiar escuadras.- Consiste en limpiar un basti­
dor que pennite el paso de las hojas, tanto de papel ca~ 
btin, como de formas. 
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16.- Tirar pruebas y Vo. Bo.- Es realizar los ajustes 
necesarios para obtener el colectado deseado y así tener 
la autorización del supervisor para iniciar el tiraje. 

Analizando el método de trabajo actual se encontró: 

La preparación úe máquina actual no tiene una secuen­
cia de actividades, que conduzcan a una mejor realiza­
ción del trabajo. 

Existe mala coordinación entre los operarios al lle­
var a cabo las operaciones. 

En el momento de la preparación no se cuenta con los 
elementos necesarios (falta de papel carbón, goma, etc.) 
teniéndose en consecuencia un exceso de tiempos muertos. 

Poca supervisión. 

Se tienen· operaciones que no son propias de los oper!_ 
rios y no son detenninantes en la preparación de mil.quina. 

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

Junto con el método propuesto, se dan una serfe de reco­
mendaciones, para la obtendón de dicho método. 

Disponer un.mejor orden de actividades. 
Combinar las actividades que son factibles. 
Eliminar operaciones innecesarias. 
Hacer recorridos, por parte del supervisor, a los ce!!_ 
tros de trabajo. 
Tener control para la disposición de materia prima. 
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El Vo, Bo. debe ser dado en el centro de trabajo. 
Que el producto que llegue de formas cont1nuas, tenga 
un mfnimo de desperdicio. 

En la figura 5. 20 se muestra el método mejorado. 

C.) DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA. 

Una caracterfstica de este departamento es la utiliza­
ción de prensas planas, las cuales manejan el papel extendido 
(pliegos), a diferencia de las prensas rotativas (formas cont1-
nuas), donde el papel se procesa en rollo. Al manejarse el papel 
en forma de hoja, la velocidad de impresión disminuye teniéndose 
con ello una mayor calidad del producto. 

El departamento está formado por cinco prensas planas, 
tres de ellas son de dos tintas con tripulación de dos_ operarios 
por máquina; las dos restantes son de una tinta, teniendo una tri­

_ pulación de una y dos personas respectivamente, existiendo por 01-
timo un ayudante, el cual reallza la función de "comodfn". 

Para las m~quinas de dos tintas se plantea un análisis 
general, dado que sus condiciones de operación, caracterfsticas y 
tipos de trabajo son similares. 

Las prensas de una tinta también tienen caracterfsticas 
parecidas entre ellas, pero al diferir el número de personas que 
forman su tripulación se analizarán por separado. 

La recopilación de los. datos, al igual que en los otros 
departamentos se hará a partir de los diagramas de proceso en gr_!!. 
po o cuadril la. 



OIA GRAMA DE PRO CE SO DE 

DEPARTAMENTO: COLECTORES 
GRUPO 

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 
MAQUINA: METODO: PROPUESTO HOJA 1 "DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO 
DE ACUERDO A LA MEDIDA DE 
LA. FORMA 

TJE"1PO TIEMPO 
MIHUT. MIHUT. 

16 

12 

AYUDANTE. 

16 

OPERACIO N 

COLOCAR CABEZA DE COLECTADO 
DE ACUERDO A LA MEDIDA DE 
LA FORMA 

3 TRAER ROLLO A COLECTAR 

7 QUITAR CEJA A ROLLO 

• 6 
COLOCAR ROLLO DE FORMAS· EN 
LAS ESTACIONES, JUNTO CON 
PAPEL CARBON 

12 LIMPIAR ESCUADRAS 

Fig. 5.20. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: COLECTORES 
GRUPO 

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 
MAQUINA: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

CAMBIO DE ENGRANE AL 
TAMAl'lO DE LA FORMA 

COLOCAR HOOK LOCK y· 
AJUSTAR 

INACTIVO 

AJUSTAR PLECAS Y CARRETILLA 
DE CORTE HORIZONTAL 

INACTIVO 

SUBIR HOJAS CONTINUAS Y 
CARBON A COLECTAR 

ME TODO: 

Tll!H"O Til!MPO 
MINIUT, MINUT. 

4 

4 

7 

6 

7 

Fig. 5.20. 

PROPUESTO HOJA 2 DE 3 

AYUDANTE. 

4 

6 

13 

7 

OPERACIO N 

ABRIR ENGOMADORAS Y COLOCAg 
LAS AL PASO DE LA FORMA 

COLOCAR TAMBOR DE PINS AL 
PASO DE LA FORMA Y AJUSTAR 

ABRIR MEDIAS LUNAS Y AJUS-
TAR EL DOBLEZ AL TAMA~O DE 
LA FORMA' 

AYUDAR A SUBIR HOJAS A 
COLECTAR 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO DEPARTAMENTO: COLECTORES 

OPERACI ON: PREPARACION DE MAQUINA 

MAQUINA: ME TODO: PROPUESTO HOJA 3 DE 3 

OPERA O O R 

OPERACtON 

PRUEBAS Y Vo. Bo. 

·TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. . TOTAL 

Tll!HPO Til!MPO 
HIHUf. HIHUT. 

AYUDANTE 

OPERACtO N 
7 '7 INACTIVO 

76 min. 

-º--76 min. 
TIEMPO PRODUCTIVO 76 mio •. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO -L_. 

TOTAL . 7.6 min. 
Fig. 5.20. 
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1.- MAQUINAS DE DOS TINTAS: 
(R. Rekord. 507, 509; R. Parva 512) 

Estas máquinas pueden imprimir tanto a una como a 
dos tintas, existiendo únicamente una pequeña vari2_ 
ción en su arreglo, siendo lo más común que impri­
man a dos colores, es por ello que e·l .método pro­
puesto se planteará para una preparación de máquina 
a dos tintas. 

Es indistinto tomar cualquier prensa de este tipo 
para el análisis. 

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 preparación de 
máquina está compuesta de las siguientes activida­
des: 

1.- Lubricar máquina.- Consiste. en poner .en ma.r 
cha la ·máquina al ini.cio de un arreglo para efec­
tos de calentamiento y detección de fallas si exis­
tieran. 

2.- Medir placa.- El operario mide el grosor de 
la placa con el. fin de seleccionar el empaque ade­
cuado que deberá colocarse para que ésta ajuste al 
tambor. 

3.- Hacer pila.- Esto es, colocar el papel que 
se va a imprimir a la entrada de la máquina. 

.. 
.1• 
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4.- Ajustar feeder.- Oe la entrada de la máquina 
se transporta el papel hoja por hoja hasta el punto 
d.e impresión por medio de unas pinzas mecánicas y 

unos hules succionadores, ajustándose según el tam~ 

ño del papel. 

5.- Colocar placa.­
porta-placa la lámina. 

Es disponer sobre el tambor 

6.- Ajustar recibidor.- Es el ajuste, a la sali­
da de la maquina, de un recibidor al tamaño del pa­
pel. 

7.- Preparar tinta.- A la tinta para impresión 
se le agregan solventes antes de usarse. 

8.- Subir tintas.­
tintero. 

Consiste en poner tinta en el 

g.- Bajar tintas.- Se pone en marcha la máquina 
para que la tinta llegue a la placa y de ahí a la 
manti 11 a. 

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

U.- Vo. Bo.- Una vez que se obtiene una buena· 
impresión se lleva la muestra al ·supervisor para 
que éste autorice la iniciaci6n del tiraje. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 

OPERACI ON: P.M. (UNA TINTA) 

'.MAQUINA: R. REKORD (507) ME TODO: ACTUAL 

OPERADOR 

OPERACtON 

REVISAR LAMINA 

- IR POR PAPEL 

ÍNACTIVO 

COLOCAR PAPEL 

REÍ,'ISAR ORDEN 
l ,. 

MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 
EMPAQUE 

. ~ 

Tll!Mpe 
MINUT •. 

3 

2 

3 

12 

3 

3 

1 

4 

HOJA 1 DE 4 

AVU DAN TE. 
TteMro 
MINUT. 

23 

• 8 

OPERACtO N 

LAVAR BATERIA 

QUllAR PLACA (orden ante­
rior) 

fig. 5.21. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA GRUPO 

OPERACI ON: P. M. (UNA TINTA) 
MAQU_INA: R; REKORD (507) METODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

PREPARAR TINTAS 

REFORZAR PLACA 

INACTIVO 

SUBIR TINTA 

BAJAR TINTA 

OPERACIONES ADICIONALES 

Tll! .. N Til!Nl'O 
MINUT •. MINUT. 

15 

2 

6 

2 

4 

9 

ACTUAL HOJA 2 DE 4 

AYUDAN TE. 

OPERACtON 

24 COLOCAR PLACA 

8 IR POR AGUA PARA DEPOSITO 

• 3 LIMPIAR CONTRA 

11 LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 

Fig. 5.21. 



DIAGRAMA DE PRO CE SO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (UNA TINTA) 
MAQUINA: R. REKORD (507) MET000: ACTUAL HOJA 3 DE 4 

OPERADOR 

OPERAC10N 

INACTIVO 

TI l!HPO TI l!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

8 

. 36 

Fig. 5.21. 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

36 PRUEBAS Y AJUSTES 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 
. GRUPO 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA. 
OPERACI ON: P.M. (UNA TrnTA) 

MAQUINA: R. REKORD (507) METODO: ACTUAL HOJA 4 DE 4 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

AYUDANTE 

TI l!HPO Til!MPO 
MINtlT, MINUT. 

6 6 

OPERACIO N 

INACTIVO 

102 min. TIEMPO PRODUCTIVO 
17 TIEMPO IMPRODUCTIVO 

119 min. TOTAL 
Fig. 5.21. 

113 min. 
6 

119 miri •. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON; P. M. (DOS TINTAS) 

MAQUINA: R. REKORD (509) ME TODO: ACTUAL HOJA l DE 5 

OPERADOR 

OPERAC10N 

COLOCAR PAPEL 

IR POR TINTA 

COLOCAR PAPEL 

REVISAR PLACA 

.MEDIR PLACA 

CORTAR UN EXTREMO DE LA PLACA 

INACTIVO 

'MEDIR GROSOR ·DEL EMPAQUE 

AYUDANTE 

~·.~~r.' U~.:t~ OPERAC!O N 

3 

3 

3 

7 

5 

Fig. 5.22. 

7 INACTIVO 

14 QUITAR PLACA (orden ante­
rior) 

PREPARAR Y COLOCAR EN POSI-
10 CION TAMBOR PORTADOR DE 

PLACA 

1 INACTIVO 

4 MEDIR Y CORTAR LAMINA EN LAS 
ESQUINAS Y DOBLAR EXTREMOS 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (DOS TINTAS) 
MAQUINA: R. REKORD (509) ME TODO: ACTUAL HOJA 2 DE 5 

OPERADOR 

OPERAC10N 
COLOCAR EMPAQUES 
AYUDA A COLOCAR PLACA 

COLOCAR EMPAQUE 

INACTIVO 

PREPARAR TINTAS 

SUBIR TINTAS 

BAJAR TINTAS 

INACTIVO 

COLOCAR MOJADORES 

3 

4 

6 

5 

6 

5 

5 

Fig. 5.22. 

AYUDAN TE: 

OPERACIO N 
2 INACTIVO 

8 COLOCAR PLACA Y AJUSTES 

7 

12 

13 

AJUSTAR PLACA CON EL CONTRA 

AJUSTAR PASO DE HOJAS 

INACTIVO 

LIMPIAR TOMADORES DE AGUA 
Y AJUSTAR MOJADORES 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
. GRUPO 

OPERACI ON: P. M. (DOS TINTAS) 

MAQUINA: R. REKORD (509) METODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

NIVELAR TINTAS 

INACTIVO 

PONER EN. MARCHA LA MAQUINA 

·PRUEBAS. Y AJUSTES 

TI l!MPD TillMl'O 
MIHUT. MINUT. 

9 

9 

2 

. 2 

5 

6 

3 

3 

9 

• 5 

16 

Fig. 5.22. 

ACTUAL HOJA 3 DE 5 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

INACTIVO 

CAMBIO DE AGUA 

INACTIVO 

LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS 

INACTIVO 



.... _____ _ 
DIAGRAMA DE PROCESO DE 

GRUPO DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 

OPERAC! ON: P.M. (DOS TINTAS) 

MAQUINA.: R. REKORD (509) MEiODO: 

OPERACtON 

2 

20 

INACTIVO 
5 

PRUEBAS Y AJ~STES 
3 

INACTIVO 

ACTUAL HOJA 4 DE 5 

AYUDANTE. 
Tf&Ml'e Tll!MPO 
MINUT. MIHUT. OPERACtO N 

14 PRUEBAS Y AJUSTES 

14 INACTIVO 

14 PRUEBAS Y AJUSTES 

INACTIVO 

Fig. 5.22. 



Dlf,Gf:AMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (DOS TINTAS) 
M A au 1 NA: R. REKORD ( 509) ME TODO: ACTUAL 

HOJA 5 DE 5 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Va. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

TIEMPtl Til!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

12 

133 min. 
32 

165 min. 

AYUDANTE_ 

OPERACtO N 

5 PRUEBAS Y AJUSTES 

6 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO .IMPRODUCTIVO 

Fig. 5.22. 
TOTAL. 

120 min. 
45 . 

165 .. min •. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERACI ON: P. M. (DOS TINTAS} 
MAQUINA: R. PARVA 512 METODO: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

REVISAR ORDEN 

.MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 
EMPAQUES 

2 

TI E .. PO Tll!Nl'O 
MINtlT. MIHUT. 

3 

CORTAR ORILLAS DE LAMINA 8 

IR POR PAPEL 5 

COLOCAR PAPEL 10 

ACTUAL . HOJA l DE 4 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 
INACTIVO 
PREPARAR LAMINA 

6 QUITAR LAMINA (orden ante­
rior) 

5 INACTIVO 

B PONER EMPAQUES 

19 COLOCAR LAMINAS 

EN FEEDER 

FEEDER 10 

Fig. 5. 23. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (DOS TINTAS) 
MAQUINA: R. PARVA 512 METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 4 

OPERADOR AYUDANTE 
TI EMPll Tll!MPO 

OPERACtO N MIHtlT. MJNUT. OPERAC10N 

5 AJUSTAR RECIBIDOR 

PRUEBAS EN FEEDER 4 4 PRUEBAS EN RECIBIDOR 

PREPARAR. TINTAS 3 

SUBIR TINTAS 3 9 CORTAR PAPEL PARA PRUEBAS 

NI VELAR TINTAS 3 

PREPARAR MATERIALES PARA 
6 LIMPIEZA DE LAMINAS y 

MANTILLAS 

BAJAR TJNTAS 14 

3 LLENAR DEPOSITO DE AGUA 

INACTIVO 

7 LIMPIAR LAMINAS Y MANTILLAS 

3 

Fig. 5.23. 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE. 
. GRUPO 

o::PARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERACI ON: P.M. (005 TINTAS) 
MAQUINA: R. PARVA 512 Merooo: 

OPERADOR 

OPERAC10N 

40 

TI l!HP'D Tll!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

40 

Fig. 5.23. 

ACTUAL HOJA 3 DE 4 

AYUDAN TÉ 

OPERAC!O N 

PRUEBAS . 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (DOS TINTAS) 

MAQUINA: R. PARVA 512 ME TODO: ACTUAL HOJA 4 DE 4 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

TI EMl'tl TI EMl'O 
HINUT. MINUT. 

7 

116 min. 
1 

117 min. 

AYUDAN TE_ 

OPERACIO N 

7 INACTIVO 

TIEMPO .-aoDucnvo 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

Fig. 5.23. 
TOTAL 

.103 min. 
14 

117 min. 



... _______ _ 
DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

GRUPO DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERÁ.Ct ON: P.M. (DOS TINTAS) 
MAQUINA: 507., 509 y 512 ME TODO: PROPUESTO 

OPERACtON 

LUBRICAR MAQUINA 

COLOCAR· PLACAS 

TI EMl'O neMPO 
MIHUT. MIH UT. 

15 

HOJA 1 DE 3 

~YUOANTÉ 

OPERACtO N 

6 MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 
EMPAQUES 

15 COLOCAR PAPEL 

19 3 PREPARAR TINTAS 

10 SUBIR TINTAS Y AJUSTAR 

Fig. 5.24. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (DOS TINTAS) 
MAQUINA: 507, 509 y 512 ME TOO O: PROPUESTO HOJA 2 DE 3 

OPERADOR AYUDANT.E 

OPERAC10N TI l!~PO nl!MPO 
MIHUT. MIHUT. OPERACIO N 

9 AJUSTE EN RECIBIDOR Y PRUEBAS 

AJUSTAR FEEDER Y PRUEBAS 14 

10 BAJAR TINTAS 

INACTIVO 5 

PRUEBAS 40 40 PRUEBAS 

Fig. 5.24. 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI O N: P.M. (DOS TINTAS) 

MAQUINA: 507, 509 y 512 METODO: PROPUESTO HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Va. BÓ. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

5 

TI l!HPll Tll!Ml'O 
MINUT. MIHUT. 

93 min. 
_5 __ 

98 min. 

AYUDANTE 

OPERACtO N 

5 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. 5.24. 

93 min. 
5 

98.mir •• 
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De los mismos diagramas y de las observaciones realiza­
das se encontr6 que existen las mismas fallas del departamento de 
Formas Continuas, como son: 

El operario realiza funciones·que podrían ser delega­
das a otras personas. 

Falta de una secuencia de actividades. 

Mucho tiempo ocioso, constantes pláticas entre traba­
jadores, lentitud en la realizaci6n de las actividades, poca supe~ 
visi6n, nula motivaci6n, etc. 

Además de las .fall_as mencionadas se encontraron otras, 
las cuales afectan el desempeño del trabajo. 

Amontonamiento del producto terminado. 

Ausencia _de los centros de trabajo, consecuencia de 
frecuentes y prolongadas estancias en los W. C. 

En _el método propuesto se abaten tiempos ociosos y se 
suprimen actividades que se consideran no deben ser llevadas a 
cabo por el prensista o ayudante. 

Junto con el método se propone una mayor supervisión 
por parte del jefe de turno. 

2.- MAQUINAS DE UNA TINTA. 
2.1. Roland Parva 1 T (504). 

La figura 5.25 muestra el método de trabajo actual 
para este centro de costos, las actividades que lo 
conforman así como las fallas detectadas son las 



" 

DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

DEPARTA:··E:NTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI CN: P. M. (UNA TINTA) 

MAQUIN.:.: R. PARVA I (504) METOOO: 

OP:RADOR 

OPERAC10N TI l!Hl'tl Til!MPO 
MIHUT. MIHUT. 

ACTUAL HQJA . 1 DE 3 

A Y U O A N T"E 

OPERACIO N 

LUBRICAR L! ''.!\QUINA 9 10 INACTIVO 

INACTIVO 6 5 MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 
EMPAQUE 

HACER PIU. 2 3 COLOCAR PLACA 

AJUSTAR .F~~:~R 10 

12 INACTIVO 

PREPARAR ;:""'."AS 3 

2 LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 

INACTIVO B 

Fig. 5.25. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P. M. (UNA TINTA) 
MAQUINA: R. PARVA I (504)METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERAD o R AYUDANTE 

OPERAC10N TI 1!"11'11 Til!MPO 
OPERACIO N MINUT. MIHUT. 

SUBIR TINTAS 3 

BAJAR TINTAS 4. 
19 INACTIVO 

PRUEBAS Y AJUSTES 10 

6 PRUEBAS Y AJUSTES 

INACTIVO 6 

12 INACTIVO 

PRUEBAS Y AJUSTES 8 

3 6 PRUEBAS Y AJUSTES 

PRUEBAS Y AJUSTES 3 

Fig. 5.25. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P. M. (UNA TINTA) 
MAQUINA: R. PARVA r (504)METODO: ACTUAL HQJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. . TO.'.tA:.L •. 

TllU41'8 nBNl'O 
MINUT. HINUT. 

5 

57 min. 
_23 __ 

80 min. 

AVUDANT~ 

OPERACtO N 

5 INACTIVO 

TIEMPO PRODUCTIVO 22 min. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO .?!!...__ 

TOTAL 80 min. : 
Fig. 5.25. 
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ABRIL 11 
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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 
analizó la posibilidad de quitar una persona de la 
tripuiación de esta m~quina, con la finalidad de t~ 
ner un mejor aprovechamiento del tiempo útil de tr!!_ 
bajo. 

Por lo anterior se sometió a la tripulación a un 
muestreo de trabajo, el cual es una técnica esta­
dística en donde, por medio de observaciones hechas 
al azar permite medir y analizar cuantitativamente 
y con precisión la actividad de las personas. 

Para poder establecer el tamaño de la muestra, se 
realizó un muestreo preliminar, mismo que a conti­
nuación se presenta: 

10:55 11:07 12:15 13:00 14:20 

1 l l 5 

11:00 11:33 12:16 12:20 13:39 

o o o o 1 

Total de observaciones: 10 
p 6 0.3 30% 

T. inact. 5 20 
.l.. 

6 q 14 0.7 70'.lo 
22 
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Las observaciones se hicieron al azar usando una tabla de 

r, :-eros al ea torios. Se consideró e 1 número de trabajadores activos 

e~ el instante de la observación. 

Por el méto.do estadístico se obtuvo el tamaño de la mues-

tr·:.: 

donde: 

Tp Error estandar de la proporción. 

p Porcentaje de trabajadores inactivos. 

q Porcentaje de trabajadores activos. 

n Número de observaciones a determiilar. 

Tomando un nivel de confianza de 95% y un margen de 
e,..·~:,r ·de 10~~ 

1.96 Tp = 

Tp 

5 

n 

10 

5 

30 X 70 
n 

30 X ·70 
25 

84 

Con ayuda ·de la tabla de números aleatorios, se proce­

dié a efectuar el muestreo en un periodo. de diez días c.on .nueve 

.Ó!:iservaciones diarias. A continuación se muestra la tabla con el 

re~istro de las observaciones. 



F E C H A o B S E R V A C 1 o N E S (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 11:40-1 12:00-2 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 12:50-0 13:00-0 13:40-0 14:10-0 9/15 

14 10:00-0 10:10-0 10:30-0 11:30-1 11 :40-1 12:40-1 14:00-0 14:00-1 14:40-1 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 14:20-1 14:30-1 14:40-0 9/11 

23 10:20-0 11: 15-1 11 :40-1 3/3 

84/114 

TABLA No. 5.1. 
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Haciendo el cálculo de probabilidades y tiempos con un 
nivel de confianza de 95', tenemos: 

P Probabilidad de operario inactivo. 

N Número de observaciones de operario inactivo. 

Nt Número total de observaciones (número de obser: 
vac iones x número de operarios) • 

..2_J_gJ_ 
n desviación estandar de la muestra 

p N/Nt 67.8% 

La probabilidad obtenida nos indica que los operarios de 
la máquina, bajo estudio aprovechan sólo un 32.2% de su tiempo. 

Finalmente apoyándonos en este estudio y en el diagrama 
del método propuesto (fig. 5.26) se propone que la operación de la 
máquina sea llevada por una sola persona, disminuyendo con esto el 
t.iempo inactivo y cuando las condiciones lo ameriten, el "comod1n" 

. debe prestar ayuda en este centro. 

2.2. Aurelia 46 (502) 

Durante el estudio, el prensista encargado de esta 
máquina, no mostró disponibilidad hacia su trabajo, 
por lo que se consideró conveniente tomar otro pun­
to de comparación para poder evaluar su desempeño. 
Para ello se analizó el método de trabajo de un 
obrero, el cual ocupa el lugar del prensista titu­
lar cuando éste se encuentra ausente: 



DIAGRAMA DE PRO CE SO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA GRUPO 

OP.ERACI ON: P.M. (UNA TINTA) 

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

OPERADOR 

OPERAC10N 

LUBRICAR MAQUINA 

MEDIR PLACA Y SELECCINAR 
EMPAQUE 

HACER PILA 

COLOCAR PLACA 

.LIMPIAR PLACA Y MANTILLA 

SUBIR TINTA 

TIEMNI TI8NPO 
MIHUT. MIHUT. 

10 

5 

2 

3 

10 

3 

2 

3 

Fig. 5.26. 

AYUDANTE 

OPERACtO N 

. ,'. 

·;_:-.. : -~ 



DI AGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P.M. (Ut~A TINTA) 

MAQUINA: R. PARVA 1 (504) ME TODO: PROPUESTO HOJA 2 DE 2 

OP!:RADOR 

OPERAC10N 

BAJAR TINTA 

PRUEBAS Y AJUSTES 

. Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

TI EHPO TI!MPO 
MIHUT. HIHUT. 

4 

25 

2 

69 mi n. 

-º--
69 mi n. 

AYUDANTE; 

OPERACtO N 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. 5.26. 
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Las figuras 5.27 y 5.28 muestran los diagramas obt.!l_ 
nidos para cada uno de los operarios. En ellos se 
puede ver la gran diferenci.a que existe en el tiem­
po de preparación, esto se debe a que el operario 
ti.tular pierde gran cantidad de tiempo entre activi 
dad y actividad; lentitud ~n la realización de las 
operaciones y ausencias prolongadas del centro de 
trabajo. En la figura 5.29 se da el diagrama del 
método propuesto. 



DIAGRAMA. DE PROCESO DE 
GRUPO DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 

OPERACI ON: P.M. (UNA TINTA) 

M A au l NA: AURELlA 46 ME TODO: ACTUAL 
HOJA 1 DE 3 

OPERADOR 

OPERAC10N 

LUS!RCAR MAQUINA 

QUITAR PLACA (orden 
anterior) 

MEDIR PLACA, SELECClONAR 
~EMPAQYE Y COLOCAR EL CONJUNTO 

TI EMPC Tll!MPO 
MIHUT. Mll<UT. 

10 

7 

4 

4 

9 

Fig. 5.27. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 

~---·-



DIAGRAMA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA GRUPO 

OPERACI ON; P.M. (UNA TINTA) 

MAQUINA: A~~EH~u~~R ME roo o: 
OPERADOR 

OPERAC10N 

INACTIVO 

AJUSTAR FEEDER 

PREPARAR TINTAS 

SUBIR TINTAS 

.BAJAR TINTAS 

·PRUEBAS Y AJUSTES 

INACTIVO 

7 

TIEMPe Tll!MPO 
MIHUT. MIMUT. 

10 

3 

3 

4 

6 

Fig. 5.27. 

ACTUAL HOJA 2 DE 3 

AYUDANTE 

OPERACtO N 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERACI ON: P.M. (UNA TINTA) 

MAQUINA: A~~EH~u~~R ME TODO: ACTUAL •• HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERACtON 

PRUEBAS Y AJUSTES 

INACTIVO 

·PRUEBAS Y AJUSTES 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

TI l! ..... e Tll!MPO 
MIHUT. ...IHUT. 

19 

4 

4 

6 

90 min. 
17 

107 min. 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. 5.27. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFJA 
OPERACI ON: P. M. (UNA TINTA) 
M.~OUINA: AURELIA 46 (SUSTITUTOMETODO: ACTUAL HOJA 1 DE 3 

OPERADOR AYUDA NTe 

OPERAC10N 

MEDIR LAMi ~;,.:, Y SELECCIONAR 
EMPAQUE 

HACER PI LA 

IR POR TINTA 

SUBIR TINTA 

BAJAR. TINTA 

TI l!HPll Til!Nl'O 
MINUT. MINUT. 

6 

8 

3 

2 

3 

4 

Fig. 5.28. 

OPERACIO N 



D!AGi;lAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERACl ON: P. M. {UNA TINTA) 
MAQUINA: AURELIA 46 (SUSTITUTO) METODO: ACTUAL HOJA 2 DE 3 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERACrON 

PRUEBAS 

TI EM .. O Til!MPO 
MJNtlT. MIN ur. 

. 52 

Fig. 5.28. 

OPERACIO N 



-----·-
DI AGRAMA DE PRO CESO DE 

GRUPO 
DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
OPERACI ON; P. M. (UNA TINTA) 
MAQUINA: AURELIA 46 {SUSTITUTO) METODO: ACTUAL HOJA 3 DE 3 

OPERADOR 

OPERACrON 

Vo. Bo. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

5 

84 min. 

-º--
84 min. 

AYUOANT~ 

OPERACt,O_N ... 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 
Fig. 5.28. 



DIAGRAMA iJE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERACI ON: P. M. (UNA TINTA) 
MAQUINA: AURELIA 46 ME TODO: PROPUESTO HOJA l DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 

LUBRICAR MAQUIÑA 

MEDIR PLACA Y SELECCIONAR 
EMPAQUE 

HACER PILA 

AJUSTAR FEEDER 

TI EM~O Tll!"PO 
MIHtJT. MIHUT. 

15 

6 

8 

lO 

Fig. 5.29. 

AYUDANTE 

OPERACIO N 



DIAGR!,.MA DE PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA 
GRUPO 

OPERA_CI ON: P.M. (UNA TINTA) 

MAQUINA: AURELIA 46 ME TODO: PROPUESTO HOJA 2 DE 2 

OPERADOR 

OPERAC10N 

PREPARAR TINTA 

SUBIR TINTA 

BAJAR TINTA 

Y AJUSTES 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

. . TOTAL 

Tll!MN TIBMPO 
MIHUT. MIHUT. 

2 

2 

3 

25 

3 

74 min. 
o 

74 min. 

AYUDANTE. 

OPERACIO N 

-TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

Fig. 5.29. 
TOTAL 
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D.) DEPARTAMENTO DE ACABADO. 

En este departamento el trabajo en su mayor parte, se 
efectúa manualmente, las operaciones y actividades se llevan a ca­
bo en diferentes formas y tiempos, según la experiencia y capacidad 
de cada trabajador. 

Para la aplicación del estudio de métodos, se hizo una 
clasificación de los tipos de forma que llegan 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 Cont'inuas. Revisar folio, engo­
mado, encartonar, emparejar, empacar y rotular' 
(fig. 5.31). 

Cheques Offset. Revisar folio, impresión, encartonar, 
alzar, emparejar, engomar, desunir, empacar y rotu­
lar. (fig. 5.32) 

Cheques Snap-out y Formas Cont'inuas. Revisar folio, im­
presión, engomado, encartonar, emparejar, desunir, 
empacar y rotular. (fig. 5.33) 

Sobres laminados. Planchar ponchos, perforado, separar 
interior, pegar, empacar y rotular. (fig. 5.34) 

Cheques de ventanilla. Revisar, contar, encartonar, en­
cintar, engrapar, cortar, empacar y rotular. 
(fig. 5.35) 
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OIACRAMA ANALirlCO 

OBJEIO : FORMAS OFFSET. R E s U H •E H 

LUGAR ' DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD AcruAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 5 
TRANSPORJ.E g 5 

ACTIVIDADES ' . CONTAR, ENCARTONAR, VI- ESPERA 3 BRAR, CORTAR. ENGOMAR, EMPAQUETAR Y 
ROTULAR. 50,000 FORMAS. INSPECCION o 1 

AL.'1ACENAMIENI'O o 
FECHA : 1 DIAGIWIA Núm. 1 \1 
MAYO 1/86. 1 

DISTANCIA (HJ 130 
HOJA Núm. rtE.'iPO (MIN) 637 

DlST.ANCIA TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCJON (H) (HIN.) o~ Do 'V 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 .. .... 
REVISION DE ORDEN Y MATERIALES. 10 t> 

CONTEO Y ENCARTONADO. 132 (' SE ENCARTONA C/ 100 

VIBRADO. 45 L. POR BLOQUES DE 500 

MIENTRAS ES LLEVADO A GUILLOTINA. 20 ') 

A GUILLOTINA. 20 3 11 
CORTE. 150 .< P /BLOQUES DE 1, 000 

A ENGOMADORA. 20 3 ~ 

PARA ENTRAR A ENGOMADO. 20 > 
A ENGOMADO BLOQUES DE 100; 93 < ' 
MIEN.TRAS SE LLEVA A EMPAQUETAR. 18 )o 

A EMPAQUETAR A MESA 20 3 11" 
SE EMPAQUETAN Y ROTULAN 1,000 FORMAS. 120 I< 
A PRODUCTO TERMINADO. 15 !' 

!='in. 5.3C e 



CJ 
D 
Cl 
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D 
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D 

CJ 

F.1q. 5,30 

o 

DEPARTAMENTO 

fORMAS (ONTltlUAS 

c=JD 
t:J 

DEPARTA.MENTO 

fHPRENTA 

DEPARTAMENTO 

COLECTORES 
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DIAGRAMA ANAL1nco 

OBJE'IO i FORMAS S.O. y F.C. R E s u H"E N 

LUGAR . OEPARTAMENTO OE ACABAOO y ACTIVIDAD AC!UAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERAClOH o 10 
l'RANSroRtt !) 3 

A<=IlVlDADES • REVISl\R FOLIO, ENGOMAOO, ESPERA 6 
EiiCARTONADO, ·EMPAREJAR, ENGOMAR, EMP~ INSPEC:ClON D 1 
CAR Y ROTULAR. 50,000 FORMAS. A.UtACENAHIEH'IO . o o 
FECHA ' 1 DIAGRA.'IA Núm. \l 
ABR. 26/B6. HOJA Kúm. 

DlSTANCIA (H} 46 
TIEMPO (HUO 875 

DISTANCIA TIEMPO SIMBO LO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN~) o OD O"l 

AL DEPTO. OE ACABADO Y EMPAQUE. 32 5 ... 
REVISION OE OROEN Y MATERlAL. 18 ¡,. 

!"!ENTRAS TRABAJAODR CONTINUA. 20 ~t..' 

REVISION OE FOLIO Y ENGOMADO, ENCARTONADO. 111 < 
MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 15 > 
CONTíNUi\ REVISION DE FOLIO Y ENGOK., ENCAR. 60 < 
MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 7 > 
EMPAREJA A 2,000 FORMAS. 

~ 

ENGOMOO 1\ MANO 3/4 PRIMERA MANO. 35 

1\ SECAR 35 

ENGOMADO SEGUNOA MANO. 30 

A SECAR 55 

DESUiiiR BLOQUES DE 100 58 .... 
MIENTRAS TRABAJAOOR CONTINUA. 20 ~ 

A EMPAQUE. 15 3 l 

MIENTRAS TRAEN CAJAS Y ROTULAN. 25 > 
EMPACAR EN ENCINTAOORA ( de 2,000) 44 ( 

COLOCA CAJAS EN TARIMA. 4 l. 
HASTA SER TRASLADAOO A P.T. 20 > 

A PRODUCTO TERMINADO 10 / ' 

Fi~. 5.31 a 
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DIAGRAMA ANALinco 

OBJETO : CHEQUES OFFSET. R E s u H·E N 

LUGAJl : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPLIESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 7 

CORTAR, REVISION DE FOLII 
TRANSPORIE 1) 6 

ACTlVlDADES : ESPERA 9 
E IMPRESION, ALZADO, EMPAREJADO, ENGO D 

1 ~~~~ ~~~~f.~20 ·y 4 R~!~~~20. 
INSPECCIOH 1 
ALMACENAMlEtrrO D o 

FECHA : 1 DIAGRAMA Núm. 1 \1 
ABR. 28/B6. HOJA Núm. 

DISTANCIA (H) 118 
1 UEMPO (HIN) 1,169 

DIS-J..AflCL\ TIEMPO SIHBOLO OBSERVACIONES: 

D E s e R x" p e I o N (H) (HIN.) o IC D o '\/ 
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 

,, 
HASTA QUE SE INICIE LA ORDEN. 315 1"-
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 15 > 
A CORTE. 3 2 11" 
SE CORTA. ( 5 CORTES A 1,000 CHEQUES) 40 < 
HASTA QUE ES LLEVADO A MESA. 20 '7· 
A MESA. 15 2 / 
REVISION DE FOLIO E IMPRESION. 15 ( 

BAJAR EL ORIGINAL. 30 ' MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 15 I> 
DISTRIBUCION DE LOS TANTOS EN LA MESA. 10 < 
MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. i 5 I> 

. ALZADO Y ENCARTONADO CADA 25. h 580 < 
PARA SER LLEVADO A ENGOMAR. 15 )o 

' I< A ENGOMAR. 5 3 

MIENTRAS SE INICIA EL ENGOMADO. 10 ) 

SE ENGOMAN JUEGOS DE 25. 30 < 
PARA SER LLEVADO A EMPAQUE. 10 > 
A EMPAQUE. 25 3 < 
MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (2) 12 > 
EMPACAN EN ENCINTADORA. 2 < 
HASTA SER LLEVADO A DEPARTAMENTO DE P. T. 20 ~ l)r ··-A DEPARTAMENTO DE PRODUCTO TERMINADO. ·10 , 

Fio 5.32 a 
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DIAGRAMA ANALtnco 

O&Jtto : CHEQUES S.O; y F.C. R E s u HºE N 

WGAll ' DEPARTAMENTO DE ACABADO Y AcrIVIDA.D ACI1JAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 10 
'IRA.NSPORn: 1) 4 

. ACI'IVIDADES : REVISAR, ENCARTONAR, EM- ESPERA D 5 
PAREJAR, ENGOMAR, DESUNIR, EMPACAR Y INSPECCION 1 
ROTULAR. 20, 000 CHEQUES. 3 TANTOS. o AUiACENAMIENIO o 
FECHA ' · 1 DIAGRAMA Núm. 1 \7 
ABR. 18/8.6'. HOJA llW.. 

DISTANCIA (H} 55 
1 nE>IPO (HIN) 828 

DlSUNCL\ nEHPO SlMBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN.) olC D D'i/ 

A ACABADO.· 32 5 '" 
MIENTRAS SE INICIA LA ORDEN. 310 :> 
A LA MESA. 10 z ~ 

REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 15 ~ 

MIENTRAS TRABAJADOR INICIA. 30 l./ 
REVISION DE FOLIO, IMPRESION Y ENGOMADO; 78 

... 
SE ENCARTONA A LA VEZ 

SE EMPAREJA PARA ENGOMAR. 130 EN BLOQUES DE 1, 000 

ENGOMADO A. MANO PRIMERA MANO. 25 

A SECAR. 40 

ENGOMADO SEGUNDA MANO. 20 

A SECAR. 60 

DESUNIR EN BLOQUES DE 250 CHEQUES. 15 ..... 
.... 

MIENTRAS ES TRASLADADO A EMPAQUE. 10 )' 

·A EMPAQUE. 13 3 I~ 
HASTA QUE LLEGUEN CAJAS y ROTULEN. 10 ~~ s CAJAS. 

SE COLOCAN EN CAJAS. 20 ( 

SE ENCINTAN MANUALMENTE LAS CAJAS. IS l 
MI ENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 18 ¡,. 

SE COLOCAN EN TARIMA. 10 < 
A PRODUCTO TERMINADO. 12 !\. 

Ffo •. S.33 a 
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DIAGRAMA J.NALITICO 

OBJt:TO ' SOBRES LAMINAOOS. R E s u H "E N 

LUGAR ' DEPARTAMENTO DE ACABADO V ACTIVIDAD ACTIJAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 4 
TRANSPORIE 1) 3 

ACilVlDADES ; PLANCHAR PLECAS, PERFORA 
ESPt:RA 6 DO, SEPARAR, PEGAR V ENGOMAR. - D lNSPECCION 1 

5,000 SOBRES. ALMACENAMlENJ:O o 1 

FECHA ' 1 DIAGRAMA Núm. 1 \7 
ABR. 17/86. DlSTMlCIA (H) 125 

HOJA Núm. 1 TIE."fi'O (HIN) 789 

DlSTANCL\ TIEMPO SIHBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN.) o OD O"l 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO. 32 2 ' HASTA INICIO DE ORDEN. 46 > 
A MESA 6 2 .( 

REVISION DE ORDEN V l'.ATERIAL. 10 > 
HASTA QUE TRABAJADOR INICIA. 20 / 

. PLANCHA PLECAS, PERFORA, SEPARA Y PEGA. 120 < PEGA 1 DE CADA 2. 

.MIENTRAS TRABAJADOR REGRESA. 30 I> 

.CONTINUA CON PLANCHADO, PERFORADO, ETC. 240 < 
MIENTRAS TRABAJADOR REGRESA. · 15 )o 

CONTINUA CON PLANCHAOO, PERFORADO, ETC. 240 < 
HASTA SER LLEVADO A ENCINTAR. 20 

.., 
A ENCINTAR. 15 3 < 
HASTA QUE LLEGAN CAJAS (2) V ROTULAN. 19 > 
EMPACAN EN ENCINTADORA. 2 < 
HASTA SER LLEVADO AL DEPARTAMENTO DE P.T. 10 t> 

··AL DEPARTAMENTO DE P.T. 72 10 ~ 

Fin. 5.34 a 
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DIAGRAMA ANALITICO 

OBJE'IO : CHEQUES DE VENTANILLA. R E s U H 'E N 

LUGAll ' DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERAClON o 6 
TRANSPORTE 1) 5 

AcnVlDADES • REv;sAR y ENCARTONAR, COR ESPERA 5 
TAR, ENGRAPAR, ENCINTAR, EMPACAR Y RTI INSPECClON D 1 
TULAR. 1,250 CHEQUES. -

ALMACENA.'iIEN'IO o o 
n:cHA : 1 D::J.OJWIA Núm. 1 \l 
ABR. 21/86 DISTANCIA (M) 54 

C.~A liú:n. 1 TIEMPO (M!H) 137 .25 

DISTANCIA TIEMPO SlHBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN.) o e D O'i7 

A DEPARTAMENTO DE ACABADO. 32 2 1., 

EN ESPERA DE SER PROCESADA: 10 " REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 ). 

HASTA QUE TRABAJADOR CONTINUA. 5 L/ 
REVISION, CONTEO Y ENCARTONADO. 15 < 
A CORTE. 12 2 ). 

CORTE. ·a .< 
MIENTRAS ES TRASLADADO A LA MESA. 10 I> 
A MESA. 10 . 2 I~ 

MIENTRAS TRABAJADOR CONTINUA. 15 ). 

ENGRAPADOS EN BLOQUES DE 50. 10 ( 

ENCINTADOS. 20 ( 

HASTA QUE LLEGUE Y ROTULE CAJA {l) 15 I> 

SE COLOCA DENTRO DE CAJA. 1 < 
A ENCINTADORA. 2 >. 

ENCINTADA EN ENClNTADORA. 0.25 
-~ 

A PRODUCTO TERMHiADO. 5 !'o 

F1g. 5.35 a 
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DIACRA.HA AHALITICO 

OBJETO ; CHEQUES DE 3 EN HOJA. R E s u H'E N 

LUGAR . DEPARTAMENTO DE ACABADO Y AC'IIVIDAD ACIUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 6 
TRANSPORXE o 6 

ACTlVlDADES : REVISAR, CONTAR, ENCARTO- ESPERA 4 
NAR, REFINAR, ENGRAPAR, EMPACAR Y RO- INSP&CCION D 2 
TULAR. 1,000 CHEQUES. 

ALMACENAM:IENTO . o o 
FECHA ' 1 DIAGIWIA NGm. l '\l 
ABR. 15/86. HOJA Núm. l 

DISTANCIA (H} 19~ 

TIEMPO (MIN} 396. 75 

DIS'.UNC1A TIEMPO SIHSOLO OBS&RVACIONES: 

OESCRIPCION (M) (MlH.) e D o '1 ' o 
AL DEPARTAMENTO DE ACABADO. 70 ¡ ... 

HASTA INICIO DE ORDEN. 280 -::: .. TEMPORAL. 

A MESA. 4 2 <11 .... 

REVIS!ON DE ORDEN Y MATERIAL. 3 ..:~ 

REVISION, CONTEO Y ENCARTONADO. 13 < 
A CORTE. 12 2 I' ..... 

' 

REVISJON DE ORDEN Y TRABAJO. 6 ~ ~ 

CORTE. (6) 5 i< 
PARA SER LLEVADO A COSEDORA. 20 ~ 

ACOSEDORA. 12 2 1< .. 

HASTA INICIAR ENGRAPADO. 5 ¡). 

ENGRAPADO. 10 ( 
'• IL.. ENCINTADO. 12 

MIENTRAS LLEGA CAJA Y SE ROTULA. 25 
~~ •· 

SE COLOCA DEiHRO DE CAJA. 0.5 I< 
A ENCINTADORA. 25 2 ) 

SE ENCINTA. 0.2! I< 
AL DEPARTAMENTO DE P.T. 72 5 ~ 

' 

ei o. 5.36e 
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Las fallas que se encontraron son las siguientes: 

Poca supervisión, falta de estandares de produc­
ción y nulo control en lo referente al trabajo 
diario realizado. 

Materiales y herramientas insuficientes. 

Pérdida de tiempo en busca de órdenes y materia­
l es. 

Actitud negativa del trabajador hacia la empresa. 

Trabajos que consumen mas tiempo del necesario, 
debido a productos deficientes hechos en otros 
departamentos. 

Area de herramientas y materiales auxiliares no 
definida (tarima, foliadoras, goma, plomos, ltquj_ 
dos, etc.) 

Area de empaque fuera del departamento. 

Propuestas de mejoramiento: 

Mayor supervisión y control de personal, estable­
ciéndose estandares de producción. 

Materiales y herramientas suficientes. 

Una redistribución y definición de areas para ma~ 
teriales y herramientas. 
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Una redistribución del área de empaque. 

Una engomadora además de la existente. 

Que cada trabajo que sea terminado en una máquina 
empaque, imfajille, o _empaquete al pie de la mis­
ma. 

Motivación para los trabajadores. 

Para la operación de emparejar se propone la uti-
1 ización de una caja de madera que a continuación 
se detalla. 

Caja de madera: 

La cara superior deberá ser hueca, la pared fron­
tal desmontable como se muestra en la figura, la 
cual al igual ·que la pared trasera tendrán ranuras 

·para ajustar una pared removible ai tamaño de las 
formas a emparejar. 

Esta c·aja será utilizada cuando se trate de empa­
rejar formas para engomar en bloques, que se deberán 
ir formando al colocar las formas dentro de la caja, 
habiendo ajustado anteriormente la pared removible 
al tamaño de las formas, para as1 facilitar el empa­
rejado, una vez que se han completado los bloques 
con la cantidad requerida de formas se procederá a 
quitar la pared frontal desplazándola hacia arriba, 
quedando de esta manera, expuesto el bloque en el 
costado a engomar. 



30 cm. 

~O. 5 cm. 'ii:Í. ,,. 
0.5 cm. 

PAREO 

FRONTAL 

1.~1:: 
~ f.O cm. 

);f. O. 5 cm· 
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Distr.ibución propuesta: 

Se busca que el material en proceso haga el menor 
recorrido en el menor tiempo y por consiguiente nos 
proporcione el mínimo costo posible por movimiento 
de materiales, aunado ésto a un mínimo tiempo posi­
ble en proceso. 

Esta distribución se diseñó basándonos en un aná-
1 isis de los trabajos que se realizan en este depar­
tamento y siguiendo sus trayectorias con la ayuda de 
los cursogramas analíticos y diagramas de recorrido. 

Los cambios que se proponen son los siguientes: 

Ubicación de la engomadora propuesta. 

La eliminación de una guillotina y reubicación de 
otra. 

La reubicación del área de empaque. 

La reubicación de una vibradora. 

Definición <le área de materiales y herramienta. 

Eliminación del estante. 

A continuación se presenta la distribución pro~ 
puesta en un plano a escala, donde se pueden apre­
ciar dichos cambios y más adelante se dan los curso­
gramas analíticos y diagramas de recorrido propues­
tos, basados en la nueva distribución, mismos que· 
nos muestran las mejoras que podrán lograrse. 
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De acuerdo al plano de distribución: 

1. Engomadoras. 

2. Guillotinas. 

3. Encintadora. 

4. Vibradoras. 

5. Mesas de trabajo. 

6. Cosedoras, ponchadoras y despuntadoras.· 

7. Area de materiales y herramientas. 
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DL\CIWtA AJW.tnco 

08.Jt'IO 1 FORMAS OFFSET. R E s u NºE • 
t.~CAA ·'· DEPARTAMENTO DE ACABADO Y AC'IlVIDAD AcnJAI. PROPUESTA 

EMPAQUE. OPEltAClOll o 5 
%1W<Sl'OR%E 1) 5 

AC:lVIDADES a CONTAR, ENCARTONAR, VI- . ESl'Eltt. o 
BRAR, CORTAR, ENGIJIAR, EMPAQUETAR Y lllSl'ECClOll D 1 
ROTULAR. so;ooo FORMAS. A1JIACEICAHlllt . o o 

r.CHA- 1 l DlAGRAHA Núa. 1 '\7 
OISTAMCIA (H) 94 

HOJA Núm. 1 nEHPO (NIN) 433 

DlSTAllClA TlEHPO SlHBOLO 'bBSERVACIDNES1 

o E .s e R 1 p e 1 o N (H) (MIH.) o r 1) O'V 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 , .... 
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 i. 

CONTEO Y ENCARTONADO. 125 t' ..... 

VIBRADO. 38 

'"' 
~ . 

A GUILLOTINA. 3 2 > 
CORTE. 9 CORTES A 1, 000 90 < 
A ENGOMADORA. 1 l > 
ENGOMADO BLOQUES DE 100 71 I< 
A EMPAml ETAR A MESA. 20 . 2 > 
SE EMPAQUETAN Y ROTULAN 1,000 89 I~ 

. Al DEPARTAMENTO DE P.T. 5 ~ 

. 

-~ 

'. : 

:~:.• ... · 
r1g. ---s.~~ . .. 
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DIAGRAMA ANALl'IICO 

OBJE'IO ' s. o. y F. C. R E s u 11 "E N 

LUGAR ' DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESV. 

EMPAQUE. OPERACION o 8 
TRANSPORXE !) 3 

AC"IlVlDADES : REVISIOH, FOLIO, IMPRE- ESPERA l 
SION Y ENGOMADO, ENCARTONADO, EMPARE IHSPECCION D l 
JADO, ENGOMAR, ~~P~x~R.XJlQJULAR. - AiliACENAMIEN'IO . o o 

"FECHA : 1 DIAGRAMA Núm. l \7 
DLSTANClA (MI 4Z 

HOJA Húm. l 'IIEMPO (HUI) 779 

DlS'L\NCIA ttEMPO SIMBO LO OBSERVACIONES: 

DESCRlPCION (11) (HIN.) oll'.: D O'V" 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 3Z 5 : "' 
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 10 t> 
REVISION DE FOLIO, IMPRESION Y ENGOMADO. l7Z ... - SE ENCARTONA A LA VEi 

EMPAREJA A Z ,000 FORMAS. 300 
,. 

SE ENGOMA A MANO 3/4 PRIMERA MANO. 35 

A SECAR. 35 

EUGOMADO SEGUNDA MANO. 30 

A SECAR. 55 

DESUNIR BLOQUES DE 100. 50 ' 
A EMPAQUE. 10 3 ~ 
MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN. Z5 '.) 

' SE EMPACAN EN ENCINTADORA. 49 :< 
AL DEPARTAMENTO DE P. T. 10 "' 

' 

. · . 

... 
•'_,'. 

•' 

.. . <:<~ 

1 .,... :· 

1 
F1eo. 5.39 
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DIAGRAMA ANALUICO 

OBJETO : CHEQUES OFFSET. R E s U H"E N 

LUGAll ' DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 7 

CORTAR, REVISION DE FO-
7RANSPOR7E !) 5 

AC'IlVIDADES i ESPERA l 
LIO E IMPRESION, ALZADO, EMPAREJADO, 

INSPECCXON D l ENGOMADO, EMPACADO Y ROTULADO. o 2 000 CHÉílUES. 4 TANTOS. Al.HA.CENAMIENTO . o 
FECHA : 1 DIAGRAMA 9,¡,,. l V 

DISTANCIA (Hl 81 
HOJA Núm. l TIEMPO (HIN) 699 

DISI:ANCIA TIEMPO SIMBO LO OBSERVAClONES1 

DESCRIPCION (H) (HIN.) olC DD <;¡ 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 '"' REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 t. 

CORTE. 5 CORTES A l 000 CHEQUES. 32 Oc .... 

A MESA. 3 2 ~ 

REVISION DE FOLIO E IMPRES!DN. 
.1 

15 

BAJAR DRI G INAL 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 1\. 
MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (2) 5 > 
SE EMPACAN EN ENCINTADORA. 2 < 
AL DEPARTAMENTO DE P.T. 5 1\ 

F1g. 5.40 



DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO 
Deoartamento: l\r.abado F=ma: Cheque offset 
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DIAGRAMA ANALinco 

OBJEI'O : CHEQUES S.O. y F.C. R E s u HºE N 

LUGAR . DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 8 
TRANSPORTE !) 3 

AcrtVlDADES : REVISAR, ENCARTONAR, EM- ESPERA 1 
PAREJAR, ENGOMAR, DESUNIR, EMPACAR Y lNSPE.CClOH D 1 
ROTULAR. 20 ,000 CHEUQES 3 TANTOS. 

AUL\CENAHIENTO o o 
FECHA : 1 DIAGRAtlA Núm. l 'V 

DlSTAHCIA (H) 42 
HOJA Núm. l rIEt!PO (HIN) 382 

DlSl:ANCIA TIEMPO SIHBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN.). o e Do <;¡ 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 5 .. 
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 10 - I> 

REV!SION DE FOLIO, IMPRESION ·Y ENGOMADO. 69 
;;. . 

SE ENCARTONA A LA VE; 

SE EMPAREJA EN BLOQUES DE 1,000. 120 

ENGOMADO A MANO. PRIMERA MANO. 25 

A SECAR. 40 

ENGOMADO A MANO. SEGUNDA MANO. 20 

A SECAR. 60 

- DESUNIR EN BLOQUES· DE 250 CHEQUES. 10 

A EMPAQUE. 10 3 r-... 
MIENTRAS LLEGAN CAJAS Y ROTULAN (5) 10 ). 

.SE EMPACAN EN ENCINTADORA. 5 < 
' "' AL DEPARTAMENTO DE P. T. 5 

1· 

F10. 5.41 
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--
DIAGRAMA ANALl'.rICO 

aE.Jcro : SOBRES LAMINADOS. R E s u H"E " 
:..;.:~ : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 2 

PLANCHAR PLECAS Y ~g~~m 
.'IRANSPOR!E [) 3 

A::::::.'lDADES : ESPERA l wG, SEPARAR,. PEGAR, EMPACAR Y D 
5,000 SOBRES. 1NSPECC19N o l 

ALMACEIWilEN"IO o 
n:::.A : l omRA>L\ Núm. l V' 

DISTANCIA (M) 47 
HOJA. .... l TIE.~ (HIN) 501 

DISTANCIA TIEMPO ' SlHBOl..O OBSERVAC:IOllES: 

DE.se 1t .¡ •.e 1 o N (H) (HIN.) olC D 0'11 
'.-:. ¡, 
~- DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 2 

REV!SION DE ORDEN Y MATERIAL. 5 ~!>o 

?L.;NCHA PLECAS• PERFORA, SEPARA Y PEGA. 480 '( 

~ ~!'.PAQUE. 
,.. 15 2 1\ 

~: anRAs LLEGAN CAJAS Y ROTULAN. 5 > 
E~PACAN EN ENCINTADORA. 2 < 
,;L DEPARTAMENTO·; OE P.T. 5 .. 

1 

.. 1 

i:-;a. 5.42 
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O~ PTO. 

DE 
FORMA~ 

COHTIHUAS 

D 
D 2 

D 
7 

o 

} 
DEPTO. 

o DE 

• IHPREHTA 

c:::J 

o 
D [] o DJ 

Fi9. 5.42 a . 'ti 



DIAGRAMA AAALI7'ICO 

OBJETO : CHEQUES DE VENTANILLA. R E s u H'E N 

LUGAR ' DEPARTAMENTO DE ACABADO y ACTIVIDAD ACTUAL PRIJPL'ESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 5 
TRANSPORIE l) 3 

ACl'IVlDADES : REVISAR Y ENCARTONAR, ESPERA D l 
CORTAR, ENGRAPAR, ENCINTAR, EMPACAR INSPEC?CION 1 
Y ROTULAR. 1, 250 CHEQUES. AUiACENAfflENTO o D 

FECHA : 1 DIAGIWIA NW.. 1 \7 
DISTANCIA {!>!) 39 

HOJA Núm. 1 TIEMPO (HIN) 60 

OISIANCIA TIEHPO Slt1BOLO OBSERVACIONES~ 

DESCRIPCION (H) (HIN,) o Do 'V 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 32 2' - ... 
REVISIDN DE ORDEN Y MATERIAL. 5 .. 
REVISIDN, CONTEO Y ENCARTONADO - CADA 50 13 ~ 

A CORTE. 2 2 > 
CORTE. SE HACEN 3 CORTES A 625 CHEQUES. 5 < 
A MESA. 5 2 } 

ENGRAPADOS EN BLOOUES DE 50. 7 .1 
ENCINTADOS. ll 1... -

MIENTRAS LLEGA CAJA Y SE ROTULA. 5 I> 

EMPACADOS. MANUALMENTE. 3 < 
AL DEPARTAMENTO DE P. T. 5 " 

F1g. 5.43 



DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO 
Deoartamento: ·Acabado 

~ D 
[J 

4 D 
D 

7 

m 

OÉ P'TQ. 

DE 

FORMA~ 

COHT IHUAS 

DEP'TO. 

DE 

IHl'RE.HfA 



·-
DIAGRAMA ANALITICO 

OBJETO : CHEQUES. DE 3 EN HOJA. R E s u H'E N 

LUGAR : DEPARTAMENTO DE ACABADO Y ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA 

EMPAQUE. OPERACION o 5 
TRA.NSPORl'E [) 4 

ACTIVIDADES : REVISAR, CORTAR, ENCARTO ESPERA D l 
NAR, REFINAR, ENGRAPAR, EMPACAR Y RO INSPECCION l TU LAR. 1, 000 CHEQUES. -

AU1ACENAM1Ern:o . o o 
FECHA : 1 DIAGRAMA Núm. l 'V 

DISTANCIA (M) 79 
HOJA Núm. l TIEMPO (HIN) 46 

DISTANCL\ TIEHPO SIMBOLO OBSERVACIONES: 

DESCRIPCION (H) (HIN.) o IC D o 'í/ 

AL DEPARTAMENTO DE ACABADO Y EMPAQUE. 70 5 ... 
REVISION DE ORDEN Y MATERIAL. 3 :i. 
REVIS!ON, CONTEO Y ENCARTONADO. 4 

'( .... 
A CORTE. 4 2 ~ 
CORTE. (4) 4 < 
A COSEDORA. 5 2 I> 
ENGRAPADOS EN BLOQUÉS DE 50. 4 .( 

ENCINTADOS. 9 l. 
MIENTRAS LLEGA CAJA Y SE ROTULA 111 5 > 

: SE EMPACA MANUALMENTE. 3 < 
AL DEPARTAMENTO DE P.T. 5 " 

. ' 

Fio. 5.44 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO 
to: Acabado 

D 

., 

1 

,, 

Fcmna: Cl1eque tres en hoja .-------

o 
1 

.. 

"º 

QÍ¡p1Q. 

DE 

FORMA~ 

COHTIH~A$ 

..----------------'-<.11------
11 

Cil 

Fi9. 5.44 a 
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DEPTO. 
·oc 

IH P•E "TA 
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ENGOMADORA: 

En el departamento de acabado se prestó especial 
atención a la engomadora, se observo que la gran mayorfa 
del trabajo que se efectOa en ella tarda demasiado para 
entrar en proceso, debido a la lentitud conque se trabaja 
y a la acumul~ción de trabajo que ésto origina. 

Se utiliza un diagrama de proceso para analizar el 
método de trabajo actual, el cual se muestra en la fig. 
5.45. 

Los trabajos que se hacen actualmente en esta máqui­
na son los siguientes: 

Aque 11 os en los cu a 1 es el engomado es comp l etc. 

Los que se pueden engomar dependiendo del espesor 
a engomar. 

Los que puede manejar la máquina en cuanto al la~ 

ge a engomar. 

'En base a .lo observado y al análisis hecho al método 
actual, se ·propone lo siguiente: 

Todos los .trabajos que cuenten con los sig.uientes r~ 

quisitos se efectOen en la engomadora: 

l. Sean de engomado completo. 

2. La parte a engomar, menor o igual a 45 cm. de 
largo. 



- 183 -

'· e• '"''º • •"'°""' ••• .. ~, ' '''"' • ' ~· d• .. ;\ .. ,,,,,, .. ., ... , ,,,..., .,,,., ,,. , ... , .. 
es decir. dos b1oques a 1a ~ez antes de sel" cor-

espesOl"· 

tadOS· ,, •' "''"'" ,,,,,,.,,,, ,. ,, .. , .. ,,. ,. ,.,,, .. ,, 
.,,,.,.:.. ,. ,,. ~· "'"' •' '"'"°'" '' noc•• oo ,,,, ,.. ,,, "' , •• ,~, ,. ,, .. ,. ,.,,,., ........ ,. ''º •• ,~·'"'' 

,,,..,., •' ''"""'" ,., ...... ,,,,,. ,, ,.,.,, ,, .. , nora). 

"'"''" '"''"" ,.,,, .. '""" , '""'"'''"'"'º '" "--
1aci6n de trabajo. 

,, ,,.,, ... ,,. ,. ,,,,.. •• ,,,,. s.••l ''º'º ,,. •'' 
"'""''"' •• ow•""~' •'""'""'"' ... ;o\d• , '"" ,. ,.. .. , .... , ,,,,,,, .. ,. ,,,.,, ..... "' .,,, .. ,,.. 

so , ••• ,,,,,,.,.,., "' ,,..,, .. ,,.,., •• ,,, ,. ""''' 

na de 'l.5 \ll"S· a1 princi\lio de1 tui-no· 
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DIAGRAMA DÉ PROCESO DE 

DEPARTAMENTO: ACABADO. 
GRUPO 

OPERACI ON: ENGOMAR. 
MAQUINA: ENGOMAOORA. ME TODO: 

OPERADOR 

OPERACrON 
Va a la tarima 1 y toma 
20 bloques y regresa. 

Coloca uno por uno en 
la engomadora. 

Va a la salida de m~quina 
y espera. 

Acomoda bloques. 

Inactivo. 

Lleva a tarima 2. 

Coloca bloques. 

Régresa. 

Va a tarima 1 y toma 
20 bloques. 

Coloca uno por uno en 
_la engomadora. 

Va a la salida de la máquina 
y espera. 

TIEMPO PRODUCTIVO. 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

TIEMPO Til!MPO 
MIHtlT. MIHUT. 

0.25 

1.30 

0.25 

0.25 

0.25 

0.25 

0.25 

0.25 

0.25 

1.30 

0.25 

Fip. 5.45 

ACTUAL HOJA l DE 2 

AYUDANTE 

OPERACION 

2 

3 

4 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 



DIAGRAMA DE PRO CESO DE 

DEPARTAMENTO: ACABADO. 
OPERACI ON: ENGOMAR. 
MAQUINA: ENGOMADORA 

OPERADOR 

OPERAC10N 
como a oques. 

Lleva a tarima 2. 

Coloca bloques. 

Regresa. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

5.60 
0.25 
5.B5 

GRUPO 

ME TOO O: ACTUAL HOJA 2 DE 2 . 

Fig. 5.45 

.\VUDANTE 

OPERACIO N 

5 

6 

7 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 



DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

ACABADO. 
ENGOMADO. 
ENGOMADORA. 

OPERADOR 

METOOO: PROPUESTO. HOJA l DE 2 

AYUDANTE 

OPERACtON 
ti l!t-IPO Tll!MPO 
MIHUT. MIHUT. OPERACIO N 

Inactivo. 0.25 

Engoma bloques uno por uno. l.3 

Engoma bloques uno por uno. 1.3 

.Engoma bloques uno por uno. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

l.3 

Fig. 5.46 

0.25 

0.25 

0.25 

Va a tarima l y toma 20 blo­
ques y los lleva a engomador 

0.25 " 

0.25 " 

0.25 Va a la salida de la maquina. 

0.25 Acomoda bloques. 

0.25 Lleva a tarima 2. 

0.25 Coloca. 

0.25 Regresa. 

Va a tarima l y toma 20 blo-
ques y los lleva a . engoma dora 

0.25 Acomoda bloques. 

0.25 Lleva a tarima 2. 

0.25 Coloca. 

O. 25 Regresa. 

0.25 

0.25 

0.25 

Va a tarima l y toma 20 blo­
ques y los lleva a engomadora 

Acomoda 20 bloques. 

Lleva a tarima 2. 

Coloca. 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 



DEPARTAMENTO: 
OPERACI ON: 
MAQUINA: 

DIAGRAMA DE PROCESO DE 
GRUPO 

ACABADO. 
ENGOMADO. 
ENGOMADORA. METODO: PROPUESTO. HOJA 2 DE 2 

OPERADOR AYUDANTE 

OPERAC10N TIB .. N n• .. uo 
MIHUT. MINUT. OPERACIO N 

O. 25 Regresa. 

Engoma bloques uno por uno. 1.3 
0.25 Va a tarima 1 y toma 20 blo­

ques, los lleva a engomadora 

TIEMPO PRODUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

5.20 
0.25 
5.45 

Fig. 5.46 

TIEMPO PR OOUCTIVO 
TIEMPO IMPRODUCTIVO 

TOTAL 

5.45 

--º 5.45 
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Estudio' de tiempos: 
Departamentos de dibujo, fotomecánica, 
transportes, corte de rollo y entintado. 

Dentro del sistema productivo de IPANASA, existen 
una serie de departamentos sobre los cuales no se tiene ninguna iJ! 
formación en lo referente a. su control, clasificación de activida­
des, así como el tiempo requerido para su realización, por lo cual 
se ·procedió a hacer un estudio de tiempos, que nos permitiera de­
terminar, en base a una clasificación de actividades, el tiempo 
que se invierte en ejecutar una tarea, logrando con ello una mejor 
programación y distribución del trabajo •. 

l.) Departamento de dibujo. 

El primer departamento que se analizó fué dibujo, 
con un tiempo de estudio de 15 días y un período de .pru~ 
ba de 10 días. La recopilación de los datos se hizo en 
b.ase a la toma de tiempos de cada una de las actividades 
de la siguiente clasificación, la cual se llevó a cabo 
dependiendo del grado de dificultad y la frecuencia de 
las operaciones: 

a.) Disposición Tipográfica.- Consiste en formar 
el texto que llevará la forma, tamaño y tipo de le­
tra, así como el revelado del mismo (máquina Ber­
thold). 

a. l.) Disposición tipográfica "A". Texto distri 
buido en una hoja tamaño carta prom. de 
una manera aleatoria, poco texto; 



a.2.) 

a.3.) 
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Disposii:ión tipográfica "B"' Texto distri 
bufdo de manera regular en una hoja tamaHo 
carta promedio. 

Disposición tipográfica "C". Texto distri 
bufdo unifonnemente en una hoja tamaiio ca.r 
ta promedio. 

b.) Trazo A.- Es la obtención de lfneas de re­
ferencia para el corte y Ja continuidad de Ja for­
ma, (escuadras y tracción). 

c.)· Trazo B.- AdemAs de lfneas de referencia se 
obtienen trazos de lfneas horizontales y verticales 
con espaciamientos grandes entre lfneas, formando 
el esqueleto de la forma. 

d.) Trazo C.- En este trazo las Jfneas horizo~ 
tales y verticales contienen espaciamientos cortos. 

e.) Trazo D.- Este trazo, además de contener 
lfneas horizontales y verticales lleva elementos, 
con el fin de que una computadora los pueda leer, 
asf como el dibujo neces.ario para fondo de seguri-

. dad. 

f.) Fijado de Tipograffa "A".- En general este 
fijado consiste en fijar en el esqueleto de la fo!: 
ma las Hneas de texto, la clasificación tipo A .se 
usa para un fijado distrfbufdo aleatoriamente en 
la forma. 



1 
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g.) Fijado de Tipografía "B" .- Este fijado es p~ 
ra trabajos que contienen distribución de texto 
en toda la forma. 

h.) Logotipo.- Consiste en la realización del di 
buje o símbolo que representa alguna compañía. 

La tabla 5.2 muestra el tiempo de duración por ope­
ración, el cual será un primer tiempo asignado. 

TIEMPOS POR OPERACION. 

DEPARTAMENTO DE DIBUJO. 

OPERACION 

Disposición Tipográfica A. 
Disposición Tipográfica B. 
Disposición Tipográfica C. 
Trazo A. 
Trazo B. 
Trazo c. 
Trazo D. 
Fijado de Tipografía A. 
FÜado de Tipografía B. 
Logotipo. 

TABLA Núm. 5.2. 

TIEMPO (Hr.) 

0.21 
0.42 
0.84 

0.28 
0.96 
3.50 
7.80 
0.90 
0.17 
4.00 

Una vez obtenidos en su primera fase los tiempos. 
para cada actividad, la etapa de prueba consistió 
en verificar la exactitud de los mismos. 
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Lo ''"' 5_, ~-.,,. lo ....,•Mioo;,, '' lo, dOLo, o, 
Prueba, en el fa se observa la direrencia entre el 
tiempo estimado y el tiempo rea¡, por lo que se Pro­

cedio a meJorar los tiempos ca1cu1ados en la Primera 

etapa, en la tabla 5,4 se dan los Valores propuestos Para cada operaci(Jn. 
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TABLA DE PRUEBAS 

DEPARTAMENTO DE DIBUJO 

OPERACION TIEMPO TIEMPO % DE VARIACION 
ESTIMADO REAL CUMPLIMIENTO 

Trazo c. 3.5 2.16 145.8 

Trazo c. 3.5 4.16 64.l 

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 l. 75 55.0 

Trazo B. 0.96 2.50 38.4 

Fijado Tipog. A. 0.90 1.58 57.0 

Trazo c. 3.50 3.50 ioo.o 
Oispo. Tipog. B. 0.42 0.58 72.0 

Dispo. Tipog. A. 0.21 0.28 74.0 

Dispo. Tipog. A. 0.21 0.26 79.0 

Dispo. Ti pog. A. 0.21 0.25 84.0 

Fijado Ti pog. A. 0.90. 1.17 77.0 

Fijado Tipog. A. 0.9D i.75 52.0 

Fijado Tipog. B. 0.17 0.18 93.0 

Trazo A. 0.28 0.33 85.0 

TABLA Núm. 5.3. 
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TIEMPOS POR OPERACION (MEJORADOS) 

DEPARTAMENTO DE DIBUJO 

OPERACION 

Disposición Tipográfica A. 

Disposición Tipográfica B. 

Disposición Tipográfica C. 

Trazo A. 

Trazo B. 

Trazo C. 

Trazo D. 

Fijado de Tipografía A.· 

Fijado de Tipografía B. 

. Logotipo. 

TABLA Narn. 5. 4. 

TIEMPO (Hr.) 

0.27 

0.58 

l.20 

0.33 

l.90 

3.28 

7.BO 

. 1.50 

0.20 
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2.) Departamentos de Fotomecánica y Transportes. 

El estudio de tiempos efectuados en estos departa­
mentos tuvo una duración de 15 días y un periodo de pru~ 
ba de una semana. 

La· clasificación de los diversos trabajos que se 
procesan fué hecha en base al tipo y frecuencia de los 
mismos. 

FOTOMECANICA: 

a.) Orden nueva.- Esta actividad consiste en 
fotografiar el modelo del impreso para obtener sus 
negativos o positivos en base al nQmero de colores 
que lleve. 

b.) Orden repetida.- Aquí se trabaja-sobre nega­
tivos o positivos de 6rdene~ anteriores, siendo de 
dos tipos: 

l.) Exactas.- En este tipo, el trabajo existente 
es objeto de una revisión y correcc1on de pe~ 
quenas detalles, teniendo una duración prome­
dio de 0.25 hr. 

2.) Cambios.- En este trabajo se realizan modifi 
caciones sobre películas o modelos, las cua­
les pueden ser cualquier proceso que incluya 
la sustitución, eliminación, adición, amplia­
ción o reducción de tipos, líneas, logos, fo~ 
dos, pantallas, etc. 
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La tabla 5.5 muestra los resultados: 

NUEVA: 

COLORES 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

CAMBIOS: 

CAMBIOS 

1 - 3 

4 - 6 

TIEMPO 
(Hr} 

0.75 

1.00 

1.25 

1.50 

1.75 

2.00 

TIEMPO 
(Hr) 

0.75 

1.50 

TABLA Núm. 5.5. 

CONSIDERACIO.NES 

- Los tiempos están estima-
dos para cada tanto. 

- Si el formato requiere de 
más de una exposicí6n, d~ 
berá aumentarse 0.25 hr. 
por cada una de ellas. 

- Para cada fondo o panta-
lla que se necesite, au-
mentar 0.25 hr. 

CONSIDERACIONES 

- Los. tiempos son para cada 
tarito. 

- Se deberá aumentar 0.25 Hr. 
por cada cambio adicional 
que se requiera. 
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TRANSPORTE: 

a.) Metalgámicas.- Este trabajo se hace sobre 
láminas conformadas por acero, cobre y cromo •. Es­
tas placas se .utilizan para tiros mayores a 10 000. 

El tiempo varía según el número de exposiciones o 
pasadas a que son sometidas. 

PASADAS TIEMPO (Hr.) 

0.77 
2 0.88 

3 1.00 
4·· 1.10 

5 1.20 

CONSIDERACIONES. 

Los tiempos son para 
cada lámina. 
Se deberá aumentar 
0.10 hr. 

b.) Wipe-on.- El trabajo se hace sobre láminas 
de aluminio, son para tiros menores ·de 10 000. 

·PASADAS 

2 

3 

4 

5 

TABLA Núm. 

TIEMPO 

0.41 

0.50 

0.58 

0.66 

0.74 

5.6. 

(Hr.) CONSIDERACIONES. 

Los tiempos son para 
cada placa. 
Se deberá aumentar 
0.08 hr:. por cada pasa 
da adicional. 



- 197 -

Durante la s~mana ,de prueba ~e ve~ificó la exacti­
tud de los tiempos propuestos, la tabla 5.7 muestra 
la recopilación de los datos de prueba. 

TABLA OE PRUEBA 

DEPARTAMENTO OE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES. 

FOTOMECANI CA. 

ORDEN NUEVA: 

COLORES TIEMPO (Hr.) '; DE CUMPLIMIENTO 

1 0.66 113.0 
2 0.88 113.0 
2 1.75 57.0 
2 1.00 100.0 
2 1.25 so.o' 
3 1.35 92.5 
4 1.80 83.4 

ORDEN CON CAMBIOS: 

CAMBIOS TIEMPO (Hr.) % OE CUMPLIMIENTO 

1 - 3 1.00 75.0 
l, - 3 0.75 100.0 
l - 3 o.so 150.0 
l - 3 1.20 62.4 
l - 3 0.91 81.8 
4 - 6 1.91 78.0 

TABLA Núm. 5.7 
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TRANSPORTES. 

METALGAM 1 CAS : 

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 CUMPLIM 1 ENTO 

0.32 128.0 

2 0.43 115.5 

3 o·.50 116.6 

4 0.60 lli.1 

1 0.35 117 .1 

TABLA Núm. 5.7. 

En la tabla 5.8 se dan los tiempos propuestos mejo­
rados. 
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TIEMPOS .POR OPERACION (MEJORADOS) 

DEPARTAMENTO DE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES 

./' 

FOTOMECANICA. 

ORDEN NUEVA: 

COLORES TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES. 

1 

2 

3 

4 

CAMBIOS: 

CÁMBlOS 

1 - 3 

4 - 6 

0.66 Los tie.mpos .están es ti-.. 

1.22 mados para cada tanto. 

1.35 - Aumentar 0.38 Hr. por 

1.80 cada color. 

TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES. 

0.87 - Los tiempos son para 

l. 92 cada tanto. 

- Se debe aumentar 0.35 

Hr. por cada cambio 

adicional. 

TAeLA tlúm. 5.8 
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TRANSPORTES. 

METALGAMlCAS: 

PASADAS TIEMPO (Hr.} % DE CUMPLI Ml ENTO 

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 

1 0.32 128.0 
2 0.43 . 115.5 
3 o.so 116.6 
4 0.60 llLl 

1 0.35 117 .1 

TABLA Núm. 5.7. 

En la tabla.5.8 se dan los tiempos propuestos mejo­
rados·. 
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TIEMPOS POR OPERACION (MEJORADOS) 

DEPARTAMENTO DE FOTOMECANICA Y TRANSPORTES 

FOTOMECANICA. 

ORDEN NUEVA: 

COLORES TIEMPO 

0.66 

2 1.22 

3 1.35 

4 1.80 

CAMBIOS: 

(Hr.) CONSIDERACIONES. 

- Los tiempos est~n es ti-

mados para cada tanto. 

- Aumentar 0.38 Hr. por 

cada color. 

CAMBIOS TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES. 

1 - 3 

4 - 6 

0.87 - Los tiempos son para 

l. 92 cada tanto. 

- Se debe a.umentar 0.35 

Hr. por cada cambio 

adicional. 

TAeLA tlúm. 5.8. 
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TRANSPORTES. 

METALGAMICAS: 

PASADAS TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES. 

1 

2 

3 

4 

. WIPE "'. ON: 

PASADAS 

2 

3 

4 

0.60 - Los tiempos son para 

O. 72 cada lámina. 

0.83 - Se deberá aumentar 

0.96 0.12 Hr. por cada pa­

sada adiciona 1 • 

TIEMPO (Hr.) CONSIDERACIONES. 

0.33 Los' tiempos son para 

O. 43 cada 1 ámi na. 

0.50 - Se debe aumentar 0.08 

0.60 Hr. por cada pasada 

adicional. 

TABLA Núm. 5.8. 
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3.) Departamento de Corte de Rollo y Entintado. 

El último departamento que comprende esta parte del 
estudio es. Corte de Rollo y Entintado, el cual está for­
mado por: 

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

b.) Una entintadora.- Entinta papel al color de­
seado. 

c.) Una refinadora de papel opaco.- Corta un ro­
llo de papel en rollos más pequeños, de acue.r: 
do al ancho requerido. 

d.) Una refinado~a de papel carbón.- Corta un ro­
llo de papel carbón en rollos más pequeños. 

e.) Una refinado·ra de papel opaco y carbón.- Se 
utiliza para reembobinar y/o cortar papel op~ 
co o carbón. 

Se tomaron lecturas a pie de máquina, durante una 
semana, con el fin de establecer velocidades.y tiempos 
de preparación para cada una.de ellas. La tabla 5.9 

. y s: 10 muestran 1 os resultados obtenidos. 
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VELOCIDADES DE MAQUINA 

DEPARTAMENTO DE CORTE DE ROLLO Y ENTINTADO 

M A Q u N A V E L O C I D A D 

Hojeadora (*) 85 cortes/min. 

Entintadora. 190- metros/min. 

Refinadora de papel opaco. 260 metros/min. 

Refinadora de papel carbón. 180 metros/min. 

Refinadora de papel opaco y carbón. 110 metros/mi n. 

TABLA Núm. 5.9 

(*) Al multiplicar el número de estacion.es utilizadas (ro­
llos) por la velocidad de corte, nos da el número de 
pliegos por minuto. 
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TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA 

CORTE DE ROLLO Y ENTINTADO 

M A Q U N A 

Hojeadora. 

Enti ntadora 

Refinadora de papel opaco. 

Refinadora de papel carbón. 

Refinadora de· papel _opaco y 
carblin. 

TABLA NOm. 5.10 

Estos tiempos incluyen: 

.·l.- Montar rollo de papel. 
2 • .: Vestir máquina. 
3. - Pruebas. 
4;- Ajustes. 

TIEMPO 
(min.) 

15 

15 

30 

8 

15 

OBSERVACIONES 

Por cada estación. 

Más 7 mi n. por camb.i o 
de bobina receptora. 

o 

Más 4 min. por cambio 
de rollo. 

o 
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5.2. Estándares de producción. 

En la operación de una empresa es básico que se ten 
gan estándares de tiempo, entendiéndose por estandar el tiempo que 
un trabajador o máquina demora en realizar un trabajo. Siendo po­
sible con esto determinar la capacidad no sólo de un equipo, sino 
también de un departamento y de una planta. 

Los procedimientos del estudio de tiempos son los 
únicos métodos conocidos que pueden proporcionar información razo·­
nablemente exacta acerca de los estándares de tiempos esenciales 
para toda operación eficiente y provechosa. 

5.2.1. Maquinaria product.iva. 

El estudio de tiempos que se realizó·en esta ernpr~ 
sa evaluó las dos actividades fundamentales para la pr~ 
ducción; la preparación de máquina y el tiraje. Para 
ellos se dividió en dos etapas, la primera consisti6 en 
-calcular los tiempos actuales de preparación y veloci­
dad a partir de datos históricos, la segunda es un est.!! 

·dio de tiempos para el establecimiento de nuevos están­
dares. 

5.2.1.1. Tiempos actuales de preparación de má­
quina. 

Estos tiempos se obtuvieron para los departamentos 
de formas continuas, litografía, colectores e imprenta 
siendo su fu11ción la de conocer la situación produ¿tiva 
actual •. así como ser un punto de comparación para lós 
nuevos estándares que se propondrán. 
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El único medio co·n el que se contó para la obten­
ción de los datos.: fué el reporte diario _de tiempos por 
máquina o proceso,' en el cu.al la tripulación de cada ce!! 
tro de trabajo asienta todas las actividades realizadas 
en un dfa, as1 como el tiempo que se empleó en cada una 
de ellas. Pero dada la poca supervisión.Y control, la 
información de estos reportes deja mucho que desear, de­
bido principalmente a que el operario, deseoso de llenar 
completamente su tiempo de trabajo, no reporta el tiempo 
real que se llevó en cada actividad incluyendo en ellos 
demoras, paros de máquina, tiempos muertos, etc. Ade­
más, gran parte de los reportes son llenados al final 
de.l turno de trabajo, desvirtualizando la información ya 
que tratan de justificar de alguna forma el tiempo total 
de trabajo. 

a.) Departamento de formas contfnuas. 

La programación actual para el arreglo consis­
te en asignar media hora por cada unidad de impre­
sión a utilizar, el número de unidades depende de 
los colores que lleve la forma. 

Se analizaron 44 órdenes, obteniéndose de cada 
una de ellas ·su tiempo de arreglo. 

Para las máquinas Autobobine y Multibobine, el 
tiempo de arreglo se da en base al tipo y compleji-· 
dad del trabajo. 
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TIEMPOS DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUALES 

UNIDADES DE 
IMPRESION 

2 

3 

4 (*) 

5.11 

DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS 

TIEMPO 
ACTUAL 

1.4 

l. 7 

2.0 

2.3 

DESVIACION 
ESTANDAR 

0.2 

0.1 

0.5 

ORDENES 
ANALIZADAS 

19 

18 

7 

Calculado en base a la tendencia, por falta de datos. 

tiempos incluyen, entre otras actividades: 

Doblar y cortar lámina. 7.- Limpiar manti'l las y lám! 
Poner placa. nas. 
Vestir máquina. 8.- Colocado y 
Subir y bajar tintas. liadoras. 
Ajuste de rueda de ponchos. 9.- Colocado y 
Ajustar carretilla. marginales. 

10.- Colocación de plecas. 
11. - Pruebas. 
12.- Vo. Bo. 

arreglo de fQ 

arreglo de 
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a.l.) Tiempo de preparacHin actual: 
Autobobine y Multibobine. 

En estas maquinas la preparación var1a, debido 
principalmente a que en la mayor1a de los ca­
sos, el producto sale totalmente terminado. 

El tiempo de preparación se da a partir de una 
clasificación, dependiendo del tipo y complejj_ 
dad de la orden. 

TIEMPO DE PREPARACION OE MAQUINA ACTUAL 
AUTOBOBINE 

TIPO DE 
ARREGLO CARACTER!STICAS 

l tanto 
l cabeza 
sin ponchos especiales 
sin sobre nomina (laminado) 

2 2 tantos 
2 cabezas 
sin ponchos especiales 
con sobre nomina 

3 2 o mlis tantos 
2 o más cabezas 
sin ponchos especiales 

4 l tanto 
1 o 2 cabezas 
con ponchos especiales 

TABLA Nüm. 5.12. 

TIEMPO 
(Hr) 

. 2.83 

3.30 

5.90 

10.66 

DESVIACION 
ESTANDAR 

(Hr) 

0.23 

0.21 

0.96 

1.80 
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Estos tiempos incluyen: 

i..- Ir por tintas, papel, carbón, solventes, etc. 

2.- Sincronizar movimiento de cabezas. 

3.- Montar placas. 

~.- Ajustar rueda de ponchos. 

5.- Ajustar carretilla de corte. 

é.- Preparar engomadora. 

7.- Preparar tintas. 

é.- Montar papel opaco y carbón. 

9.- Poner medidas. 

lG. - Pruebas. 

i.i.- Vo. Bo. 
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. -··. 
TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL 

MUL TI BOBINE 

TIPO DE CARACTERISTICAS ARREGLO 

A Stock 2 tantos 
Un color por tanto 
11 x 15 pulgadas. 

B Stock 3 tantos 
Un color por tanto 
11 x 15 pulgadas. 

TABLA Núm. 5.13. 

Estos tiempos incluyen: 

l.- Ir por tinta, papel, solventes, etc. 
2.- Montar placas. 
3.~ Montar papel opaco y carbón. 
4.- Poner plecas. 
5. - Ajustar rueda de ponchcis. 
6. - Ajustar cuchil 1 as. 
7.- Preparar engomadora. 

TIEMPO 
(Hr) 

7.0 

8.5 

a.- Nivelar baterías, contras, presiones y tintas. 
9.- Pruebas. 

10.- Va. Bo. 

DESVIACION 
ESTANDAR 

1.22 
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b.) Departamento de litograf'ía. 

Los tiempos para ese departamento se obtuvieron 
de manera similar que en formas continuas, pero fi­
.jándose uno para cada centro de trabajo. En este 
análisis se abarcaron los reportes del 24/I/86 al 
18/ I I/86. 

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL 

DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA 

CENTRO DE M A Q U N A COSTOS 

502 Aurelia 46 

504 R. Parva 

507 R. Rekord 

509 R. Rekord II 

512 R. Parva II 

TABLA Núm. 5.14 

Los tiempos incluyen: 

l.- L.ubricar máquina. 
2.- Medir placas y seleccionar 

empaques. 
3.- Hacer pila. 
4.- Ajustar feeder. 
5.- Colocar placas. 
6.- Ir por tinta. 
7.- Ir por papel y refinarlo. 

TIEMPO ORDENES 
ACTUAL ANALIZADAS 

2.29 5 

2.00 13 

2.37 4 

2.25 6 

2.36 6 

8.- Ajustar recibidor. 
9.- Preparar tintas~ 

10.- Subir tintas. 
11.- Bajar tintas. 
12.- Pruebas y ajustes. 
13.- Vo. So. 
14.- Lavar bater'ía. 
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c.) Departamento de colectores. 

Los tiempos actuales de preparación de máqui­
na para este departamento s~ hicieron a partir del 
número de tantos. Se analizaron 212 reportes de 
tiempos en total, abarcando un período del 29/X/85 
al 20/1/86. Además nos auxiliamos del control. de 
procesos de órdenes, para verificar el número de 
tantos por orden. 

El tiempo incluye: 

1.- Quitar y colocar cabeza. 

2.- Poner plecas. 

3.- Quitar ceja rollo. 

4.- Colocar rollo papel opaco y carbón. 

5.- Subir hojas. 

6·. - Preparar engomado ras. 

7. - Ajustar pi ns y hook. look. 

·B.~ Ajustar medias lunas. 

9.- Ajustes previos al tiro. 

10·.- Pruebas y Vo. Bo. 



TANTOS 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 (*) 

9 (*) 
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TIEMPO DE PREPARACION DE.MAQUINA ACTUAL 

DEPARTAMENTO DE COLECTORES 

TIEMPO DESVIACION ORDENES 
ACTUAL ESTANDAR ANALIZADAS 

0.8 0.3 50 

1.0 0.4 42 

1.3 0.5 50 

1.4 0.4 38 

1.5 0.5 16 

1.8 0.6 11 

1.9 ·o.3 5 

2.0 

2.3 

TABLA Núm. 5.15. 

(*) Calculados en base.a la tendencia, por falta de datos. 
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d.) Departamento de imprenta. 

Es un departamento auxiliar tanto para litogr~ 
fía como para formas continuas. 

Los procesos que aquí se realizan son los si­
guientes: 

1.- Folio magnético y/o arábigo en forma continua 
(cheques). Para esta operación se utilizan 
las prensas Kluge y las codificadoras. 

2.- Folio magnético y/o arábigo en hoja extendida 
utilizándose para ello las Miehle vertical, 
Chandler (Pie) y la Heidelberg. 

3.-

4.-

Reimpresiones en forma continua, 
para el lo las prensas Kluge. 

Reimpresiones en hoja extendida, 
se dividen en: 

Cheques de tres en hoja. 
Talonarios de cinco en hoja. 
Cheques de ventanilla. 
Cheque de caja. 
Cheques especiales. 

utilizándose 

las cuales 

Usándose para estos procesos las Miehle verti 
cal ~la Chandler. 

5.- Personalización de cheques de tres en hoja 
(forán~os y urbanos), para ello ~e utiliza la 
Me. Adams. 
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6.- Varios.- Suajes, perforados, dobleces, etc., 
los cuales son hechos en las Miehle, Chandler 
y·la Heidelberg. 

Se analizaron 12 máquinas, dividiéndolas en 'dos 
secciones, la primera enfocada a las máquinas que reali 
zan trabajo en forma contfnua: Codificadora (2) y 
Kluge (Z), y la segunda formada por las máquinas que 
realizan trabajo en hoja extendida: Me. Adamas, Miehle 
vertical (5), Heidelberg, Chandler. 

Se tuvo un período de á.nál 1 sis del 3/IV/86 al 
18/IV/86 con un monto total de 151 6rdenes. Se obtuvo 
un ti.empo para cada centro de costos. 

Los tiempos de la tabla 5.16 incluyen: 

1.- Arreglo de la rama. 

2.- Hacer pila. 

3.- Pruebas y ajustes . 

. 4.- Vo. So. 



CENTRO DE 
COSTOS 

603 

605 

6D7 

tiD8 

609 

600 

613 

.618 y .619 

TABLA Núm. 

- 215 -

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL 

DEPARTAMENTO DE IMPRENTA 

TIEMPO ORDENES MAQUINA ACTUAL ANALIZADAS 

Mi eh le Vert. 1.3 10 

Mi eh le Vert. 0.9 25 

Miehle Vert. 1.15 9 

M·iehle . Vert. 1.0 12 

Miehl e Vert. 1.4 19 

Heidelberg. 4.0 6 

Chandler. 0.8 8 

Kluge. C1 25 

5.16. 
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El tie~po de prearación de máquina que se obt.!!_ 
vo para la Me. Adams, incluye: 

1.- Hacer pila. 
2.- Pruebas y ajustes. 

El arreglo de la rama no es considerado; debi­
do a que se cuenta con una persona encargada para 
ello y una vez realizado se le da el Vo. Bo., por 
lo que no es determinante para la preparación~ 

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL 

Me. ADAMS 

CENTRO DE COSTOS TIEMPO (Hr.) 

611 0.2 

TABLA Núm. 5.17. 

ORDENES 
ANALIZADAS 

15 

En las codificadoras se lleva a cabo la impr~ 
sión del folio magnético y arábigo en forma conti­
nua, .contando con dos cabezas para cada uno de 
ellos. El tiempo de preparación.actual se da en 
base a la utilización del tipo de folio y al núme­

. ro de cabezas. 
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TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA ACTUAL 

UNIDAD DE FOLIO 
MAGNETICO 

2 

2 (*) 

2 (*) 

- (:") 

- {*) 

(*) 

JABLA Núm. 5 .18. 

CODIFICADORA (620 Y 621) 

UNIDAD DE FOLIO 
ARABIGO 

2 

2 

TIEMPO 
(Hr) 

1.0 

1.6 

l.B 

2.4 

3.0 

0.6 

1.2 

2.2 

ORDENES 
ANALIZADAS 

11 

6 

4 

(*) Estos tiempos se calcularon por tendencia, ya que no se 

contó con los datos para su obtención. 
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Estos tiempos incluyen: 

1.- Subir y ajustar formas. 

2.- Ajustar a medida de la forma. 

3.- Preparar cabezas. 

4.- Operaciones adicionales. 

5.- Pruebas. 

6.- Vo. Bo. 



CENTROS DE 
COSTOS 

701 

702 

706 

707 

708 

710 

711 

712 

713 

71f:s 

719 
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5.2.1.2.) Velocidades actuales de máquina. 

a.) Departamento de formas cont'inuas •. 

Para la fijación de estas velocidades, al igual 
que en el punto 5.2.1.1., los datos se extrajeron 
de los reportes de tiempo (29/X/85 al 29/XI/85) e~ 
tableciéndose una velocidad promedio para cada má­
quina. 

VELOCIDADES ACTUALES 

MAQUINA VELOCIDAD ORDENES 
(T/H) ANALIZADAS 

M. B. 8 000 3 

A. B. 2 150 17 

DG-14 V. 4 500 25 

DG~l4 N. 5 000 21 

DG-175 6 000 40 

DART 22 3 700 22 

11-500 7 500 41 

1.000 7 600 7 

COBRA 6 500 2 

HARRIS 800 6 800 18 

22-500 6 000 19 

TABLA NOm. 5.19 



CENTRO DE 
COSTOS 

502 

504 

507 

509 

512 
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b.) Departamento de 1 i tografí a. 

El análisis y recopilación de los datos fué 

idéntico a.1 aplicado en formas continuas analizándose 

órdenes comprendidas entre el 24/1/86 al 18/11/86. 

VELOCIDADES ACTUALES 

MAQUINA VELOCIDAD 
íT/H) 

AURELIA 46 2 900 

R. PARV. 3 820 

R. REK. 5 000 

R. REK. lI 2 150 

R. PARV. lI l 850 

ORDENES 
ANALIZADAS 

13 

4 

6 

6 

TABLA Núm. 5. 20. 



TANTOS 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 (*) 
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c.) Departamento cie colectores. 

La única variación en la determinación de las v~ 
locidades actuales, con respecto a las dos anteriores 
consistió en que la velocidad se da en base al número de 
tantos. 

En total se analizaron 223 órdenes en un periodo 
comprendido del 29/X/85 al 17/I/86. 

VELOCIDA~ES ACTUALES 

VELOCIDAD DESVIACION ORDENES 
(T/H) ESTANDAR ANALIZADAS 

5 9DO 100 47 

4 800 300 43 

3 800 770 50 

3 200 800 38. 

2 900 860 16 

2 500 550 12 

600 460 8 

400 360 9 

000 

TABLA Núm. 5.21. 

(*) Calculado en base a las tendencias, por falta de datos. 
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d.) Departamento de imprenta. 

Se evaluaron 348 órdenes en un periodo del 
3/!V/86 al 18/V/86, estableciéndose una velocidad prom~ 
dio para cada centro de costos. 

VELOCIDADES ACTUALES 

CENTRO DE MAQUINA VELOCIDADES ORDENES 
COSTOS (T/H) ANALIZADAS 

603 Miehle Vert. l 100 36 

605 Miehle Vert. 1 800 47 

607 Miehle Vert. l 400 39 

608 Miehle Vert. 2 400 27 

609 Miehle Vert. 1 700 45. 

y 621 Codi fi e adora 5 900 35 

611 Me. Adams. 2 900 59 

618 y 619 Kluge. 2 300 31 

613 Chandl er. 500 15 

600 Hei de 1 berg. .800 14 

TABLA Núm. 5;22 
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5.2.1.3.) Estudio de tiempo~. 

La gran competencia que existe entre los fabrican­
tes, así como la bÓsqueda de una mayor productividad ha 
originado un desarrollo para establecer estándares más 
en hechos que en criterios o juicios. La experiencia 
ha d.emostrado que no es posible establecer estándares 
de producción consistentes y justos con el simple expe­
diente de dar un vistazo a un trabajo y luego apreciar 
el tiempo requerido para efectuarlo. 

La segunda etapa de este estudio de tiempo consis­
tió en el establecimiento de estándares de producción a 
partir de un estudio a pie de máquina. Para ello se di 
vidió en dos partes: 

a.) Estudio de tiempos para la preparación de má­
quinas. 

Este estudio se llevó a cabo de manera conjunta con 
el estudio de métodos, estableciéndose estándares 
de preparación para los siguientes departamentos: 

l.) Formas Continuas. 

2.) Colectores. 

3.) Litografía. 

4.) Imprenta.(*) 

(*) Para este departamento no se.realizó .un estudio de.métodos. 



- 224 -

b.) Estudio de tiempos para estándares de produc­
ción. 

Aquí se establecerán estándares de producción para 
cada uno de los diferentes departamentos. 

Los departamentos que se analizaron, fueron: 

l.) Formás Continuas. 

2.) Colectores. 

3.) L itograffa. 

4.) Imprenta. 

5. i Acabado. 
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a.J Estudio de tiempos para la preparación de 
máqüina. 

l.) .Departamento de Formas Continuas. 

El estudio de tiempos se hizo en base a las a~ 
tividades y distribución de operaciones dadas en 
los diagramas de proceso propuestos, figuras 5.11, 
5.12, 5.13 y 5.14. Para ello se obtuvieron los 
tiempos por operación y a partir de ellos y de la 
secuencia de actividades se tuvo el tiempo básico 
de preparación para los diferentes tipos de a.rre­
glo. 

La tabla 5.23 muestra los tiempos estand.ar por 
operación, se consideran estandar, dado que se tom2_ 
ron lecturas a pie de máquina, no realizándose la 
val.orización .de los mismos, porque se consideró que 

·no se llevan a cabo de manera. constante y no. produ-· 
cen fatiga en los operarios' 
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Tiempos estandar por operación. (Sin distribu­
ción de.actividades). 

Preparación de máquina: Formas Contínuas. 

(No incluye a las prensas Autobobine y Multibobine). 

O P E R A C I O N 

Doblar y cortar lámina (una) 

Colocar lámina (una) 

Subir tintas (una unidad de 
impresión) 

Bajar tintas. (una unidad de 
impresión) 

Vestir máquina. 

Ajustar rueda de ponchos. 

Limpiar mantilla y lámina (una) 

Ajustar carretilla. 

Sacar pruebas. 

Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5.23 

T I E M P O 
(Min.) 

3.0 

3.3 

2.8 

2.0 

5.1 

1.5 

1.0 

1.8 

16.0 

3.0 
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La tabla 5~24 muestra los tiempos de prepara­

ción propuestos en base al estudio de tiempos, es­

tos tiempos incluyen las actividades imprescindi­

bles para todo arreglo. 

Tiempos de preparación de máquina, propuestos. 

Departamento de Formas Contfnuas. (No inclu­

yen las prensas Autobobine y Multibobine) .. 

UNIDADES DE IMPRES!ON 
A UTILIZAR 

2 

3 

4 

TABLA Núm. 5.24 

TIEMPO 
(Min.) 

30.7 

37.1 

41,4 

49.4 



(*) 
(**) 

(***) 

(*) 

(**) 
(***) 
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Para determinar el tiempo total de la prepar~ 
ción de máquina, se procedió a obtener los tiempos de 
las actividades ocasionales, las cuales se presentan de 
acuerdo a la complejidad del arreglo, la tabla 5.25 
muestra dichos tiempos. 

TIEMPO DE ACTIVIDADES OCASIONALES 

OPERACION TIEMPO 

Colocar foliadoras (una) 4.0 
Colocar marginales (uno) 2.0 
Entintar folios o marginales l. 7 

Impresión por ambos lados 5.0 
Colocación de plecas 
horizontales (una) 3.5 

Por cada folio adicional sumar 1.8 min. 
Por cada marginal adicional sumar 2.0 min. 
Por cada pleca adicional sumar 3.5 min. 

TABLA Núm. 5.25 

(Min.) 

Así tenemos, que mediante el tiempo base y-el 
uso de la tabla 5.25 se pueden obtener el tiempo de pr~ 
paración para la mayoría de los arreglos. 

Para enteneder mejor lo anteri ar pongamos el 
siguiente ejemp]o: Supongamos que tenemos un arreglo 
de dos ca 1 ores con tres fo l i adoras, dos hules y con iin 
presión por ambos lados, entonces el tiempo de arreglo 
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sería: el tiempo base para un arreglo de dos unidades 
de'·impresión es de 37.1 min., para colocar tres foliado­
ras tenemos 7.6 min., dos.hules 4.0 min. y se necesitan 
5.0 min. para el arreglo de impresión por ambos lados, 
por lo que tenemos lo siguiente: 

Tiempo base 
Actividades adicionales 

37.1 min. 
16.6 min. 

Pero, dado que son dos las personas que forman 
parte de la tripulación (prensista y ayudante), se pue­
den repartir estas actividades ocasionales, por lo que 
dicho tiempo debe ser multiplicado por un factor de pe­
so. Se considera que el 75'.·; de este valor se apega a 
la realidad, ya que alguna de las actividades no puede 
ser hecha simultáneamente. Por lo tanto: 

Tiempo total de arreglo T. base+ Act. adíe. x 0.75 

Tiempo de preparación: 37.1 + (16.6) (0.75) = 49.55 min •. 

Estos tiempos fueron obtenidos bajo cie.-tas 
con di ci ones de estudio, ten.i en do un grado de aceptación 
bastante confiable. 
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1.1.) AUTOBOBINE Y MULTIBOBINE. 

Los tiempos de preparación de máquina para estos 
centros de trabajo se da en base a los tiempos 
por operación y a una secuencia de actividades. 

AUTOBOBINE: 

En la tabla 5.26 se muestran los tiempos por op~ 
, ra_c_i ón pro pues tos, para es ta máquina. 

TIEMPOS ESTANOAR POR OPERACION 

AUTO BOBINE 

OPERACION 

Colocar lámina. 
Preparar tintas. 
·vestir máquina. 
Subir tinta (una) 
Poner medidas 
Poner cuchillas de corte y 
perforación 
Arreglo sección de engomado 
(*) Pruebas. 
Arreglo ponchos especiales 
Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5. 26 

TIEMPO (Min.) 

30 

10 

30 

10 

25 

25 
20 

60 
90 

10 

(*) Este tiempo varía según la complejidad del 
arreglo. 
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TIEMPO DE PREPARACIDN DE MAQUINA PROPUESTOS 

- MAQUINA AUTOBOBINE 

TI PO DE ARREGLO CARACTER! STI CAS TIEMPO (Hr) 

A 

B 

c 

____ D_ 

E 

TABLA 5.27 

Tanto 
Cabeza 

s/sobre nómina 

2 Tantos 
2 Cabezas 
e/sobre nómina 

2 o más tantos 
3 Cabezas 
con sobre nómina 

4 Cabezas 
s/ponchos especiales 

Tanto 
l, 2 ó 3- Cabezas 
e/ponchos especiales 

2.2 

3.3 

5.0 

6.0 

7 ·º-
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MUL TIBOBINE: 

TIEMPOS ESTANOAR POR OPERACION 

MUL TI BOBINE 

OPERACION 

Colocar lámina 

Preparar tinta 

Subir tinta (una) 

Bajar tinta (una) 

Ajustar rueda de ponchos 

Vestir máquina 

Nivelar batería y ajustes 

Poner plecas 

Ajuste de carretillas y 
cuchillas. 

Ajuste secci6n goma y plecado 

(*) Pruebas 

Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5.28 

TIEMPO (Min.) 

40 

5 

10 

5 

5 

30 

35 

25 

15 

15 

90 

10 

(*) Varía de acuerdo a la complejidad del arreglo. 
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TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA PROPUESTO 

MAQUINA MULTIBOBINE 

TI PO DE. ARREGLO CARACTERI STI CAS TIEMPO (Hr) 

A 

B 

Stock 2 tantos 

Un color por tanto 

Medida 11 x 15 pulg. 

Stock 3tantos 

Un color por tanto 

Medida 11 x 15 pulg; 

TABLA Núm. 5;28 

4.5 

6.0 
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2.) Departamento de colectores. 

Para la obtención del tiempo de preparación de 
máquina propuesto, se procedió a obtener una serie 
de lecturas del tiempo de duración para cada opera­
ción que interviene en el arreglo, a partir del mé­
todo propuesto (fig. 5.20) 

Posteriormente se.obtuvo el promedio de las 
lecturas, para conformar el tiempo total de prepa­
ración de maquina para cada tanto. 

La tabla 5.29 muestra los tiempos por opera­
ción propuestos. 

..- _ .... ·~·· 
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OPERAC O N 

Colocar cabeza de colectado 
Cortar pleca (una) 
Colocar pleca (una) 

·Vestir máquina (por· estación) 
Ajustar plecas 
Colocar y ajustar tambor de pins. 
Colocar y ajustar hook lock y carretilla 
Traer rollos (uno) de papel de 
forma de colectores 
Quitar ceja a rollo (uno) 
Colocar rollo papel carbón (uno) 
Colocar rollos de papel de formas 
en las estaciones (uno) 
Limpiar escuadras (una) 
Abrir y colocar engomadoras (una) 
Cambio de engranes al tamaño de 
la forma 
Abrir y ajustar medias lunas para 
doblez 
Tirar pruebas y obtener Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5. 29 

TIE~~PO 
· i-~i n. ; 

9.5 
l. 5 

6.0 

3.3 

3.0 

6.0 

7.5 

3.5 
2.5 
1.5 

1.5 

2.0 

2.0 

6.0 

9.0 

6.0 
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TIEMPOS DE PREPARACION DE MAQUINA PROPUESTO 

DEPARTAMENTO DE COLECTORES 

TANTOS TIEMPO (Min.) 

26 

2 44 

3 55· 

º" 
4 62 

5 74 

6 80 

7 92 

8 98 

9 104 

TABLA Núm. 5.30 

Sumar 10.5 min. por cada pleca (el número de plecas es igual 
al número de forma al paso) 
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3.) Departamento de Litograffa. 
Máquinas de dos tintas: 
R. Rekord 507 y 509 y 

R. Parva 512 

El tiempo de preparación de máquina para estos 
tres centros de costo se da a partir del diagrama 
de grupo propuesto (fig. 5.24). En la tabla sigui en 
te se muestran las actividades que conforman el 
arreglo asf como el tiempo para llevar a cabo cada 
una de ellas. 

TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION 

LITOGRAFIA 
MAQUINAS 507, 509 y 512 

OPERACION 

Lubricar máquina 
Medir placa y seleccionar empaques 
Hacer pila. 
Colocar lámina (una) 
Preparar tintas 
Subir tintas 
Ajustar feeder 
Ajustar recibidor 
Bajar tintas 
Pruebas 
Vo. So. 

TABLA Núm. 5.31 

TIEMPO (Min.) 

15;ri 
6.0 

15.0 
8.5 

3.0 

10;0 

14.0 
9.0 

10.0 

40.0 

5.0 
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En base a estos tiempos y a .la secuencia de 
actividades dada en el diagrama, el tiempo de pre­
paración que se propone para estas máquinas de dos 

tintas, es: 

MAQUINAS 

507. 509 y 512 

TABLA Núm. 5. 32 

ARREGLO 

Dos tintas 

TIEMPO 
(Min.) 

98 

Máquinas de una tinta: R. Parva l T (504). 

El tiempo de preparación que se propone se da 
a partir del diagrama propuesto, en donde la .opera­
ción de .la maquina es llevada por una ·soi"a persona •. 

Las actividades que la componen, as~ como .el 
tiempo de cada una de ellas se da. en la siguiente 
tabla: 
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TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION 

LITOGRAFIA 

R. PARVA 1 T 504 

OPERACION 

Lubricar máquina 

Medir placa y seleccionar empaque 

Hd.cer pi la 

Colocar lámina 

Ajustar feeder 

Preparar tinta 

Limpiar lámina y mantilla 

Subir tinta 

Bajar tinta 

Pruebas y ajustes 

Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5.33 

TIEMPO (Min.) 

10 

5 

2 

3 

10 

3 

2 

3 

4 

25 
2 

En base al tiempo y a la secuencia de activi­

dades se propone un tiempo de arreglo de: 

MAQUINA 

R. Parva 504 

TABLA Núm. 5. 34 

ARREGLO 

Una tinta 

TIEMPO 
(Min;) 

69 
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- Aurelia 46. 

Al igual que en la máquina anterior, el tiempo 
de prepara¿ión de máquina se obtiene a partir del 
diagrama de proceso propuesto donde las operaciones 
son hechas por un operario. 

TIEMPO ESTANDAR POR OPERACION 
LITOGRAFIA 

AURELIA 46 

OPERACION 

Lubricar m&quina 
Medir placa y seleccionar empaque 
Hacer pi! a 
Ajustar feeder 
Preparar tinta 
Subir tinta 
Bajar tinta 
Pruebas y ajustes 
Va. Bo. 

TABLA Núm. 5.35 

TIEMPO DE PREPARACION PROPUESTO 

MAQUINA ARREGLO 

Aurelia 46 Una tinta 

TABLA Núm. 5 .36 

TIEMPO (Min.) 

.15 
6 

8 

10 
2 

2 

3 

25 
3 

TIEMPO 
(Min.) 

74 
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4.) Departamento de Imprenta. 

En este departamente no se realizó un estudio 
de métodos formal, ya que durante el análisis no se 
presentaron las mismas fallas que en los demás de­
partamentos. 

Para la obtención del tiempo de preparación 
propuesto, se observaron una serie de arreglos pa­
ra cada máquina, en cuanto a su durac.ión y conteni­
do y a partir de los datos obtenidos se dió un tiem 
pode preparación, así como las actividades que cu­
bre dicho tiempo. 

La tabla 5.37 muestra los resultados obtenidos. 

TIEMPO OE PREPARACION DE MAQUINA PROPUESTO 

DEPARTAMENTO DE IMPRENTA 

CENTRO DE COSTOS MAQUINA 

603, 605' 606 
607, 608 y 609 Miehle Vertical 

600 Heidelberg 

613 Chadler 

618 y 619 Kluge 

Estos tiempos incluyen: 

Arreglo de rama. 
Hacer µil a. 
Pruebas. 

TABLA Núm. 5.37 

- Ajustes. 
Vo. Bo. 

TIEMPO 
PROPUESTO 

(Min. 

40 

150 

30 

9D 
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CENTRO DE COSTOS MAQUINA 

611 Me. Adams. 

Este tiempo incluye: 

Hacer pila. 

Pruebas. 

- Ajustes. 

TIEMPO 
PROPUESTO 

Min. 

12 

Para la Codificadora se plantea un tiempo de 

30 minutos por cada_ unidad de folio a utilizar, ya 

sea magnético o arábigo. 

CENTRO DE COSTOS MAQUINA 

620 y 621 Codifica dora 

(*) Por cada unidad de folio. 

Estos tiempos incluyen: 

Subir y ajustar formas. 

Ajustar a medida de la forma. 

Prep_arar cabeza. 

Operaciones adicionales. 

Pruebas. 

Vo. Bo. 

TABLA Núm. 5.37 

TIEMPO 
PROPUESTO 

Min. 

30 (*) 
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b.) Estudio de tiempos para el establecimiento de 
nuevos estandares de producción. 

l.) Departamento de Formas Continuas. 

En este departamento se analizaron once máqui­
nas, fijándose un nuevo estandar para cada una. 

Se llevó a cabo una toma de tiempo a pie de m! 
quina y junto con las siguientes consideraciones se 
establecieron dichos estándares. 

1.1.) Se obtuvo una velocidad promedio para 
cada máquin.a, pero dado que dentro del tiempo 
de tiro (tiempo de impresión) ocurren una se­
rie de actividades o sucesos (evitables o in­
evitables) que afectan o merman dicho tiempo, 
tal velocidad debe ser afectada por un factor 
que nos representa el tiempo útil de máquina. 

Dentro de los sucesos que se podrian evitar, 
para que no se tengan paros en la producción. 
tenemos: 

Falta o mal estado de tintas y papel. 
Falta de mantenimieto preventivo. 
Actitud del trabajador hacia el trabajo. 

Entre las actividades inevitables, que son las 
que se necesitan hacer para poder continuar 
con e l. proceso de impresión, tenemos l·as. si -
guientes: 
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Puesta y cambio de rollo del papel, lo cual 
ocurre cuando el papel se ha terminado o es n~ 
cesario cambiarlo dado que se va a usar otro 
tipo o color. Teniendo una duración promedio 
de 2.8 minutos. 

Cambio y arreglo de bobina receptora, ocu­
rre cuando se retira un rollo de producto ter­
minado y se coloca la bobina receptora para el 
próximo, esta operaciGn siempre viene acompañ_! 
da de una limpieza de láminas y mantillas, am­
bas actividades tienen una duración entre 1.81 
y 2.37 minutos dependiendo del número de pla­
cas y mantillas a .limpiar. 

Para el establecimiento de· los estándares .. sOlo 
se consideraron las actividades inevitables. 

Aunque se ha podido calcular la duración de es­
tas operaciones, no hay una forma exacta de cuantifi 
car su ·frecuencia de aparici6n,_ s6lo ·se puede decir 
que depende de la cantidad de tiros, número de. tan­
tos, gramaje del papel, tamaño del rollo,. etc. 

En un muestreo realizado se encontrO que la fr~ 
cuencia media de aparición de estas actividades, es 
de cuatro veces en una hora, por lo que se.conside­
ra que en una hora de tiro, 15 minutos se dedican a 
ellas. Lo cual indica que en una hora se tendrá el 
75¡; de tiempo efectivo de tiro, lo que significa 
que el estandar de producción será el 753 de la ve­
locidad promedio. 
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1.2.) Para órdenes menores de 2,500 tiros por 
hora, se observó que la velocidad de máquina 
disminuye porque los operarios necesitan mayor 
tiempo para inspeccionar el producto. Es por 
ello· que se plantean dos intervalos de produc­
ción, uno para órdenes con tiros menores a 
2,500 (por tanto) y otra para tiros mayores a 
2 ,sao. 

El establecimiento de los estándares para órd~ 
nes menores de 2,500 tiros se llevó a cabo de 
la siguiente manera: 

Para cada una de las órdenes de este tipo se 
calculó la velocidad de máquina a la cual fue­
ron impresas y esta velocidad se dividió entre 
la velocidad promedio de la máquina donde se 
llevó a cabo el trabajo; obteniéndose un por­
centaje, una ·vez que los porcentajes de este 
tipo de Órdenes quedaron .definidos', se obtuvo. 
una media de los mismos. la 'cúal fué del 53%, 

-considerándose este porcentaje como la capaci-
'··, -

dad a la que las máquinas tra.bajan para órde-
nes menores de 2,500 tiros. Al igual que en 
e 1 punto l. l. , se considera un 75% de tiempo 
útil de máquina. 

La tabla .5.38 muestra las velocidades y están­
dares ·propuestos para ambos intervalos. 

Estos estándares no sólo pueden ser alcanzados, 
i.ncluso pueden ser superados, es cuestión de crear 



MAQUINA 

14 - NUEVA 

14 - VIEJA 

DG - 175 

800 

11 - 500 

DART 

22 - 500 

1 -ººº 
COBRA 

A. .B • 

. M. B. 
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·conciencia en el trabajador,mo.tivarlo y eliminar al' 
m&ximo todos los posibles motivos de excusa que 
originen un paro en la producci6n. 

ESTANDARES DE PRODUCCION PROPUESTOS 

DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS 

TIROS/HORA VELOCIDAD TIROS/HORA 
(menos de PROMEDIO (mayores de 
2 500 p/t) 2 500 p/t) 

6 400 8 500 12 000 

6 400 8 500 12 000 

6 750 9 000 12 750 

7_ 150 9 500 13 500 

8 750 11 700 16 500 

4.800 6 400 9 000 

7 500 10 100 14 250 

6 400 8 500 12 000 

8 800 

2 600 3 200 2 400 

18 000 

VELOCIDAD 
PROMEDIO 

16 000 

16 OOD 

17 000 

18 ººº 
22 000 

12 ººº 
19 000 

16 000 

11 .700 

3 200 

24 000 

TABLA Núm. 5.38 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO' FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: MUL TIBOlll NE OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI ¡MPO VE.LOCIOAO ORO EH H• TINT~ 
TIROS/HA. ORli;.I HAL HULE IN 1 CIAL INICIAL FIN AL l'"IHAL 

17/1/86 94654-1 250 000 1 No/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 ººº 
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 7 753 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 

' 

TABL.LI Núm. 5.39 a VELOCIDAD PROMEDIO 24 000 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPO 5 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 1 
MAQUINA: AUTOBOBINE OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORO EH 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI i;'.MPO VEJ.OCIOAO 

Hº TIHTA5 
ORIGIHAL ti U LE IHI CIAL tHICIAL F 1 NA L F" l HAL TIROS/ t\R. 

16/1/86 97393-3 14 000 1 No/No 22 11: 37 :00 900 11:55:00 2 926 

16/1/86 97393-3 14 000 1 No/No 127 12:15:00 1 710 12:46:00 3 063 

16/1/86 97393-3 14 000 1 No/No 920 09:44~00 3 022 10:24:00 3 153 

17 /l/86 97590-4 5 000 1 No/No 100 14:20:00 1 3·70 14:44:00 3 175 

21/1/86 97873-4 15 000 3 Si/No 197 11:48:50 2 200 12:13:26 3 665 

21/1/86 97873-4 15 000 3 Si/No 2 200 12:15:26 2 410 12:"16:49 3 724 

22/1/86 9~662-7 34 ººº 2 Si/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 09:56:30 924 10:13:30 3 200 

' 24/1/86 97788-9 6 250 2 No/No 43 12:20:00 607 12:30:00 3 364 

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 3 172 

VELOCIDAD PROMEDIO 3 200 
TMLA Núm. 5. 39 b 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 3 

MAQUINA: DG - 14 N. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUI NA 

FECHA ORDEN N• 
TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VUOC:IOAD 

TINTAS 
ORI Glf'IAL HULE INICIAL INICIAL FINAL F 1 lt AL TIROS/llR. 

17/I/86 97660-5 6 750 3 No/No 1 610 09:57:00 5 308 10:12:00 14 792 

17/I/86 97660-5 6 750 3 No/No 30 10:23:00 2 002 10:31:00 14 790 

17/I/86 97660-5 6 750 3 No/No 40 11:57:00 5 251 12:20:00 13 600 

17/I/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 o 09:51:00 104 09:52:00 6 240 

20/1/86 97888-2 10 000 2 Si/Si 115 12:55:00 1 797 13:02:00 14 417 

21/1/86 97!99-1 64 000 l Si/Si 4 630 11:30:30 6 169 11:39:17 10 513 

21/I/86 97799-1 64 000 1 Si/Si 2_808 11:47:10 5 224 12:04:53 8 182 

21/I/86 97799-1 64 000 1 Si/Si 88 12: 11: 22 5 220 12:30:24 16 177 

22/I/86 97849-4 232 500 1 No/No 1 320 09:54:14 6 314 10:10:23 18 553 

22/I/86 97849-4 232 500 1 No/No 5 980 11:32:27 6 428 11:34:08 15 968 

22/I/86 97849-4 232 500 1 No/No 25 11:42: 15 2 970 11:52:15 17 670 

TABLA Núm .. 5.39 c. l VELOCIDAD PROMEDIO 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FOR.MAS CONTINUAS HOJA 2 DE 3 
MAQUINA: DG - 14 N. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORO EN N• 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VE.t.OCIOAO 

TINTAS 
ORIGINAL HULE IN 1 CIAL IHIC IAL F 1 NA L I'" 1 HA L TIROS/ tlR. 

23/I/86 97633-1 10 000 2 No/No 45 14:13:13 300 14:14:10 16 105 

23/I/86 97633-1 10 000 2 No/No 1 600 14:25:00 4 420 14:35:00 16 920 

23/I/86 97633-1 10 000 2 No/No 5 400 12:50:30 6 352 12:54:10 15 507 

24/I/86 97652-2 135 000 2 No/Si 25 11:34:00 5 7.00 11:37:00 14 804 

28/I/86 98115-9 25 000 2 No/No 60 10:06:30 2 754 10: 18:30 13 470 

28/I/86 98115-9 25 000 2 No/No o 12:40:00 6 109 13:06:30 13 967 

29/I/86 97~94-0 112 500 3 No/Si 80 10:05:00 3 818 10:22:00 13 200 

29/I/86 97894-0 112 500 3 No/Si 20 13:14:00 3 844 13:31:00 13 500 

03/I 1/86 98158-9 36 000 2 No/No 170 15:55:00 3 540 16:07:30 16 176 

04/II/86 98158-9 36 000 2 No/No 3 630 16:21:15 6 019 16:30:15 15 926 

04/I 1/86 98158-9 36 000 2 No/No 1 530 16:54:15 3 923 17:03:15 15 953 

04/II/86 97885-8 37 500 1 No/No 900 10:18:00 430 10:20:26 21 500 

TABLA Núm. 5.39 c.2 VELOC !DAD PROMEDIO 

, 



HOJA DE ESTUDIO OE TIEMPO 5 
DEPARTAMENTO' FORMAS CONTINUAS HOJA 3 DE 3 
MAQUINA: DG - 14 N. OPERACION, VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD 
ORDEH H• TIHT~ 

ORIGINAL HULE IHI CIAL INICIAL F 1 HA l.. F 1 H AL TIROS/ HR. 

07/II/86 97931-0 10 000 3 Si/No 30 10:01:00 1 483 10:06:00 17 436 

07/II/86 97931-0 10 000 3 Si/No o 1):20:30 2 394 10:29:00 16 900 

20/ll/86 98141-5 25 000 2 No/No 2 430 12:09:00 5 068 12:16:30 21 100 

20/II/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 ººº 
21/11/86 98158-9 36 000 2 No/No 2 300 11: 52:00 3 300 ll::i6:10 15 000 

21/11/86 981?8-9 36 000 2 No/No 4 380 12:00:00 5 400 12:04:00 15 300 

-

TABLA Núm. 5.39 c.3 VELOCIDAD PROMEDIO 16 000 



HOJA DE E51UDIO DE 11EMPOS 

DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 1 
MAQUINA: DG - 14 v. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN "'º 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI &:MPO VEJ.OCIOAD 

TINTAS 
ORll>INAL HULE 1 HI ClAl INICIAL F 1 NA L I" 1 H AL TIRO:!!/liR. 

17/I/86 97832-0 71 400 3 · Si/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 /I/86 97832-0 91 400 3 Si/No l '272 500 14:24:00 1'274 565 14:31:00 17 700 

17 /I/86 97832-0 91 400 3 Si/No 1'274 565 14:31:00 1' 277 .300 14:40:00 18 233 

24/1/86 97864-3 14 000 2 Si/Si o 14:28:25 548 14:30:40 14 613 

28/1/86 98120-9 15 000 2 No/No 4 180 12:20:28 7 690 12:33:00 15 638 

28/I/86 9812.0-9 1 500 2 No/No 130 12:57:00 4 710 13:13:00 17 175 

29/I/86 97926-0 3 750 1 No/No 900 11:36:00 2 058 11 :40:00 17 370 

. 30/1/86 98116-7 86 600 2 No/No o 14:29:17 2 539 14:37:35 18 400 

07 /ll/86 98036-7 15 000 1 No/Si o 11:22:40 401 11 :24:42 12 030 

07/II/86 98036-7 15 000 1 No/Si o 11:40:28 1 235 11:45:28 14 820 

11/II/86 98049-0 10 000 1 Si/No o 10:40:27 1 024 11 :44:28 15 360 

TABLA Núm. 5.39 d VELOCIDAD PROMEDIO 16 000 



HOJA DE ESTUDIO OE TIEMPO 5 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 2 
MAQUINA: DG - 175 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORO EN No TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD TINTA" 
ORIGINAL llULE 1H1 CIAt. INICIAL F 1 NA L l'I ti AL T IRO:S/ 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 5 530 12:22:00 15 838 

16/1/86. 97659-7 3'000 000 3 Si/No o 14:30:45 4 000 14:45:45 16 ººº 
17/1/86 97659-7 3'000 000 3 Si/No o 10: 11:00 1 135 10:15:00 17 025 

17 /l/86 97659-7 3'000 ººº 3 Si/No l 860 11:30:00 7 400 11: 34: 30 14 773 

30/1/86 97659-7 3'000 000 3 Si/No o 11:55:00 3 534 12:'07 :00 17 670 

03/ll/86 98130-8 27 500 3 No/No o 11 :59:52 168 12:00:31 14 686 

03/I!/86 98130-8 27 500 3 No/No o 12:06:30 2 872 12:18:14 15 900 

06/II/86 98020-1 37 500 2 Si/Si o 11:15:49 530 11:17:50 15 900 

' 06/11/86 98020-1 37 500 2 Si/Si 800 12:07:42 2 720 12:14:42 16 457 
~ 

07 /II/86 97909-6 1 666 3 No/No o 11:46:09 1 124 11:50:47 14 555 

07/11/86 97909-6 1 666 3 No/No D 12:00:50 830 12:03:57 15 979 

TABLA Núm. 5.39 e. l VELOCIDAD PROMEDIO 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO' FORM A5 CONTINUAS HOJA 2 DE 2 
MAQUINA: DG - 175 OPERACION, VELOCIDAD DE MAQUI NA 

FECHA TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI l<MPO VELOCIDAD 
ORDEN No 

ORIC#I NAL 
TINTA$ 

HULE INICIAL INICIAL FI HAL I' 1 HAL T IROS/.HR. 

20/II/86 98390-8 1 500 2 Si/Si 112 12:37:00 381 12:38:45 9 222 

20/II/86 98390-8 1 500 2 Si/Si 620 12:46:30 1 767 12:53:40 9 603 

TABLA Núm. 5.39 e.2 VELOCIDAD PROMEDIO 17 000 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FOR.MA5 CONTINUAS HOJA l DE 2 

MAQUINA: OART - 22 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORCEN No 
TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VE.LOCIDAD 

TINTAS 
ORIGINAL HULE 1 HICIAL 1NIC IAL FI HA L. I" 1 N AL T IROS/1-\R. 

20/I/86 97760-3 15 000 2 Si /Si 227 10:00:00 547 10:01:30 12 800 

20/I/86 97760-3 15 000 2 Si/Si 2 200 11:20:00 2 878 11:23:00 13 560 

22/I/86 94640-0 22 500 2 No/No 176 11:26:54 1 700 11:36:31 9 508 

22/l/86 94640-0 22 500 2 No/No 3 020 11: 52:00 5 039 12:04:00 10 095 

22/I/86 94640-0 22 500 2 No/No 400 14:06:50 2 718 14:19:00 11 431 

22/I/86 94640-0 22 500 2 No/No 2 920 14:20:00 5 165 14::H:50 11 383 

23/I/86 946~0-0 22 500 2 No/No 520 13:02:00 3 710 13:20:30 10 346 

24/I/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/I/86 97971-6 20 000 3 No/Si 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 Núm. 5.39 f. l VELOCIDAD. PROMEDIO 



HOJA DE ESiUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2 
MAQUINA: DART - 22 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA OROliH H• 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI ;MPO VE.LOC 1 O A O 

OlllCOIHAL 
TIHT A:! 

t!ULE IHIC.IAL IHICIAL FI HA L FI H AL TIROS/.t\R. 

22/l/86 98060-7 15 000 1 No/Si 60 13:20:00 2 000 13:32:00 9 700 

ll/ll/86 98352-8 13 333 2 No/No 20 11: 13:40 l 057 11:21:40 7 775 

12/11/86 98097-9 20 000 2 No/No 60 11: 11 :25 1 517 11: 17 :40 13 987 

18/II/86. 97961-7 400 000 l No/No o 11: 58:08 2 7·50 12:09:44 14 224 

TABLA Núm. 5.39 f.2 VELOCIDAD PROMEDIO 12 000 

..._. -----1111111111 



HOJA DE ESTUDIO OE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: COBRA OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUI NA 

FECHA ORDEN N• 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VE.LOCIDAD 

TINTA5 
DRJC.INAL ttUL E INICIAL INICIAL F 1 NAL F 1 N AL TIR05/l\R. 

17/1/86 94652-5 300 000 1 No/No 20 800 10:31:15 21 163 10:33:15 13 890 

17/1/86 94652-5 300 000 1 No/No 500 11:38:00 2 000 11:42:00 11 250 

17 /l/86 94652-5 300 000 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 / l/B6 94652-5 300 000 1 No/No 31 730 12:44:00 34 030 12:55:00 13 800 

23/ 1/86 94560-0 272 500 1 No/No 1 660 14:03:30 5 510 14:'23: 58 11 228 

27/1/86 945~0-0 272 500 1 No/No 15 260 10:03:00 20 013 10:26:18 12 340 

27/1/66 94560-0 272 500 1 No/No 23 310 11:58:15 31 060 12:38:35 11 559 

04/ll/86 97962-5 350 000 1 No/No 21 370 10:00:00 26 030 10:24:55 11 221 

04/ll/86 97962-5 350 000 1 No/No 5 160. 13:07:00 6 350 13:13:00 11 700 

VELOCIDAD PROMEDIO 11 700 
TABLA Núm. 5. 39 g 



HOJA DE ESlUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FOR.MAS CONllNUAS HOJA 1 DE 2 
MAQUINA: 11 - 500 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEH 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VE.LOCIOAD H• Tll'IT~ 

ORIGINAL HULE IHI CIAL INICIAL FI HA L F'IHAL T IROS/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 ººº 2 Si/No o 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 

22/1/86 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 o No/No 480 15:44:00 9 975 16:03:00 31 500 

23/.1/86 97967-4 400 000 o No/No 1 135 16:43:00 10 180 17:01:00 33 934 

23/1/86 97967-4 400 000 o 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 97890-8 6 680 2 No/No 100 17:50:00 3 500 18:00:00 21 ººº 
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 BO 18:58:00 3 495 19:07:00 23 300 

VELOCIDAD PROMEDIO -TABLA Num. 5.39 h.l 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2 
MAQUINA: 11 - 500 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA 
TI RO FOLIO LECTURA T 1EMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAO 

ORDEN H• TINTAS 
ORIGINAL HULE 1 HICIAL IHIC IAL F 1 HA L ~IHAL TIROS/ t\R. 

28/1/86 98023-5 15 000 1 Si/Si · o 11:30:00 4 100 11:45:00 16 400 

28/1/86 98023-5 15 000 1 Si/Si o 11: 59:00 5 100 12:16:00 18 000 

12/II/86 98102-7 7 500 1 Si/No o 12:20:00 2 600 12:30:00 15 600 

14/II/86 98356-9 110 000 2 No/No 1 180 09:07:00 5 040 09:17:00 23 160 

14/II/86 98317-1 500 000 2 No/No 6 200 12:15:00 10 206 12:24:00 26 700 

19/II/86 98317-1 500 000 2 No/No 50 12:28:00 8 130 12:'45:00 28 500 

19/II/86 983F-1 500 000 2 No/No 3 980 13:57:00 8 580 14:07:00 27 600 

' 

VELOCIDAD PROMEDIO 22 000 -TAeLA Num. 5.39 h.2 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FOR.MAS CONTINUAS HOJA 1 DE 2 
MAQUINA: 1 000 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

Ft:C:HA ORDl!N 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI r;:MPO VE.LOCIDAD 

N• TINT~ 
f IROS/HR. ORl&IHAt. HULE INICIAi. INICIAL F 1 NAL F 1 H AL 

16/1/86 97798-3 82 500 l No/No o 11 :30:00 4 053 11:47:00 14 304 

16/I/86 97798-3 82 500 1 No/No 1 970 12:12:00 4 059 12:21:00 13 927 

17/1/86 97801-5 7 670 1 No/Si o 14:30:00 3 000 14:45:00 12 000 

17/1/86 97801-5 7 670 1 No/Si 50 10:05:00 3 720 10:20:00 14 680 

17/I/86 97801-5 7 670 1 No/Si o 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/I/86 946?8-2 47 000 1 No/No 130 17:20:00 4 030 17:35:00 15 600 

22/1/86 94658-2 47 000 1 ·No/No 10 17:44:00 4 030 18:02:00 13 400 

23/I/86 94645-9 967 500 1 No/No 210 15:51:00 5 052 16:17:00 11 173 

" 23/I/86 94645-9 967 500 1 No/No 130 16:30:00 5 050 16:51:00 10 714 

23/I/86 94645-9 967 500 1 No/No 100 16:57:00 5 043 17:23:00 11 406 

10/II/86 98064-9 250 000 1 No/No 3 309 14:29:00 5 060 14:35:00 17 510 

TABLA Núm. 5.39 i .1 VELOCIDAD PROMEDIO 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2 

MAQUINA: l 000 OPERACION: V ELOClDAD DE MAQUINA 

FECHA OROEH 
TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TI ~MPO VE.LOCIDAD 

H• TINT~ 
ORIGINAL HULE IHICIAL IHICIAL FI HAL F 1 H AL T IROS/l\R. 

13/ll/86 98064-9 250 ººº l Si/No 200 09:45:00 2 740 10:00:00 10 160 

13/I I/86 97965-8 400 000 l Si/No 500 11:15:00 2 780 11:20:00 27 360 

VELOC IDAO PROMEDIO 16 000 
TABLA Núm. 5. 39 i. 2 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FOR.MAS CONTINUAS HOJA l DE 1 

MAQUINA: 22 - 500 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN No 
TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VEJ.OCIDAD 

TINT= 
ORICilNAL HULE INICIAL INICIAL FINAL F 1 11 AL TIROS/llR. 

. 16/I/86 97840-3 5 100 2 Si/Si o 10:55:00 5 000 11 :06:00 9 273 

27/I/86 97974-0 50 000 1 No/No 1 180 12:28:00 5 677 12:41:00 20 755 

27/I/86 97974-0 50 000 1 No/No 30 12:48:00 5 676 13:11:00 14 728 

28/I/86 97818-9 70 ººº 3 No/No 2 750 09:57:00 5 115 10:04:00 20 271 

28/I/86 97818-9 70 000 3 No/No 840 12:15:00 5 107 12:30:00 17 068 

28/I/86 97818-9 70 000 3 No/No 40 12:38:00 5 050 13:00:00 13 663 

29/l/86 98125-8 7 500 2 Si/No o 11:48:00 667 11: 50:00 20 010 

30/I/86 98132-4 17 500 2 No/Si o 11:30:00 822 11:34:00 12 330 

04/II/86 98223-1 60 000 2 No/No 365 10:12:00 5 058 10:30:00 15 976 

04/II/86 98223-1 60 000 2 No/No 340 11:59:00 5 059 12:17:00 15 730 

ll/II/86 97964-1 450 000 1 No/No 50 13:18:00 5 106 13:35:00 18 021 

11/II/86 97964-1 450 000 l No/No 10 13:41:00 3 145 13:52:00 17 372 

- r. 
VELOCIDAD PROMEDIO 19 000 

A TABL Num. ~.39 J 



HOJA DE ESTUDIO OE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: FORMAS CONTINUAS HOJA 1 DE 2 
MAQUINA: HARRlS 800 OPERACION: VELOCIDAD DE. MAQUINA 

FECHA ORDEH 
TIRO FOLIO LECTURA TIEMPO t..:cTURA TIEMPO VE.LOCIDAD 

"º TIHT~ 
DRICOIHAL tlULE IHIC:IAL IHIC:IAL FI HAL F 1 H AL TIROS/1111. 

16/1/86 97820-5 8 550 l No/No 165 11:25:00 l 444 11:37:00 6 395 

16/1/86 97820-5 8 550 1 No/No 46 12:15:00 1 413 12:22:00 11 717 

16/1/86 97542-5 20 000 1 No/No 225 14:30:00 5 041 14:45:00 19 264 

17/1/86 97588-8 10 ººº 1 No/Si 230 11 :40:00 l 365 11:45:00 13 620 

17 /l/86 97588-8 10 000 1 No/Si 2 180 11:55:00 3 441 12:00:00 15 132 

20./1/86 97576-6 3 834 l No/No 100 14:33:00 1 750 14:"43:00 9 900 

21/1/86 975!37-0 15 000 l No/No 230 16:25:00 4 865 16:35:00 27 810 

21/1/86 97587-0 15 000 1 No/No 70 16:46:00 3 670 17:00:00 15 428 

21/1/86 97584-7 100 000 1 No/No 600 20:10:00 4 600 20:23:00 18 461 

21/1/86 97584-7 100 000 1 No/No 50 20:29:00 5 000 20:45:00 18 562 

21/1/86 97584-7 100 000 1 No/No 80 20:53:00 5 100 21:08:00 20 080 

22/1/86 97526-8 7 500 1 No/No 100 13:40:00 3 516 13:50:00 . 20 496 

VELOCIDAD PROMEDIO 

TABLA Núm. 5.39 k. l 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPO 5 
DEPARTAMENTO: FOR.MAS CONTINUAS HOJA 2 DE 2 

MAQUINA: HARRIS - 800 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN Ho 
TI RO FOLIO LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VEJ.OCIDAD 

ORIGI HAL 
TIHTA!I 

HULE IHIC IAL INICIAL F 1 HA L F 1 H AL T IROS/tiR. 

22/II/86 97526-8 7 500 1 No/No 120 13:55:00 3 564 14:03:00 20 664 

23/11/86 97708-2 60 000 2 Si/Si o 19:02:00 10 500 19:18:00 39 375 

24/II/86 97639-9 30 000 2 No/No 875 13: 14:00 1 834 13:17:00 19 180 

24/II/86 97639-9 30 000 2 No/No 680 13:30:00 1 807 13:34:00 16 905 

24/II/86 97638-1 4 000 3 No/No 130 15:51:00 2 016 16:00:00 12 573 

24/II/86 97638-1 4 000 2 No/No 265 16:20:00 2 289 16:·27:00 17 348 

27 /II/86 97975-7 5 000 2 No/No 50 11:59:00 2 776 12:08:00 18 173 

27/II/86 97975-7 5 000 2 No/No 190 12:20:20 2 780 12:28:00 19 425 

VELOCIDAD PROMEDIO 18 ººº -TABLA Num. 5.39 k.2 
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2.) Departamento de Colectores. 

En este departamento se analizaron seis colec­
tores, el establecimiento de los estándares de pro­
ducción se hizo en base al número de tantos (origi­
nal más copias) que lleva la forma. 

Se tubieron las siguientes considerac_iones: 

l.- Se elaboró una forma para la recopilación de 
1 os datos. 

2.- Las lecturas se realizaron para cada tanto 
(1,2, •.• 5) sin influir en cual de las máquinas 
se tomó dicha lectura. 

3.- La veloc_idad propuesta se da a partir ·de la 
lectura más alta que se tuvo. 

4.- Las interrupciones durante el tiro son difki­
les de cuantificar, depe_nde_n del número de ta.!l 
tos; a mayores tantos mayores interrup_ciones, 
los estándares que se proponen contemplan este 
problema y están dadas en base a· las observa-· 
cienes hechas _durante el tiempo que .duró el e~ 
tudio. 

5.- Sólo se tuvieron mediciones d_e ·uno a cin.co ta.!l 
tos, ·pero el existir colector_es hasta con nue-­
ve estaciones de colectado, estos valores 
(6, 7, 8 y 9) fueron calculados. por tendencia. 

La tabla 5.40 muestra los estándares propuestos.' 
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ESTANDARES DE PRODUCCION PROPUESTOS 

DEPARTAMENTO DE COLECTORES 

TANTOS TIROS/HORA VELOCIDAD 
PROMEDIO 

9 890 10 500 

2 9 780 10 000 

3 7 830 9 000 

·4 5 780 7 000 

5 4 980 6 000 

6 (*) 4 300 5 000 

7 (*) 3 500 4 500 

8 (*) 2 000 3 500 

9 (*) 1 800 3 000 

'TABLA Núm. 5.40 

•, ', 

(*) Estos valores fueron calculados por tendencia. 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO¡ COLECTORES HOJA 1 DE 1 
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

Fl!CHA OltD&N Ha "'"ª· HA 
TANTO:!> t.ECTURA tll!MPO LECTURA Tll!MPO VEl.OCIOAD 

""' ~r.TnR INICIAi. INIClj1.I. Fltljl.I. FINAL TIROSIHR, 

13/II/86 98358-5 2 1 820 12:02 3 000 12: 18 8 175 

21/ll/86 98145-6 2 l l 440 09:50 2 173 09:55 8 796 

25/II/86 98364-3 2 1 4 600 10:00 5 844 10:08 9 330 

27/ll/86 98318-9 2 ¡ A __ 910 09:40 5 406 09:43 9 920 

\ 

14/111/86 98884-0 2 l o 09:55 l 380 10:01 13 800 

06/III/86 98617-4 6 1 38 600 13:24 40 ººº 13:33 9 333 

TABLA Núm. 5.40 a 
VELOCIDAD PROMEDIO 9 892. 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO; COLECTORES HOJA 1 DE l 
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECliA ORDEN N• hlAQ. IU TANT05 LECTURA Tt!! .... PO L!!CTURA Ttt:Ml'O VELOCIDAD 

COLECTOR INICIAL IHICIAL FIHAL FINA\. TIR051HR. 

10/Il/86 98179-5 1 2 9 400 14:38 10 204 14:43 9 648 

18/II/86 97951~8 1 2 840 11:58 4 230 12:16 11 300 

19/ll/86 98052-4 2 2 o 11:30 l 000 11:38 7 500 

21/Il/86 98138-1 2 2 8 600 09:54 10 000 10:05 7 636 

21/II/86 98142-3 1 2 o 09:32 3 299 09:49 11 643 

21/ll/86 98142-3 3 2 13 250 09:34 14 700 09:42 10 sis 

07/111/86 98373-4 1 2 5 250 11: 13 6 400 11:20 9 857 

TABLA Núm. 5.40 b VELOCIDAD PROMEDIO 9 780 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO; COLECTORES HOJA l DE l 
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN N9 MAQ. N.2 TANTOS LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAO 

COLECTOR INICIAL INICIAL FINAL FINAL TIROS /HR. 

10/II/86 98136-5 l 3 l 127 11: 19 2 170 11:30 5 689 

11/II/86 97984-9 l 3 2 780 14:07 4 167 14:20 6 401 

12/II/86 94645-9 3 3 250 11:35 987 11:40 8 844 

13/II/86 94645-9 l 3 650 09:45 l 063 09:48 8 260 

17 /lI/86 97964-1 3 3 150 11:38 667 11:42 7 755 

17 /II/86 97964-1 l 3 100 10:03 l 322 10:10 10 474 

21/II/86 97866-8 2 3 o 13:02 783 13:10 . 5 873 

28/II/86 98486-4 5 3 2 080 12:20 3 100 12:26 10 200 

06/II I/86 97383-4 l 3 4 l!IO 11:33 5 000 11:40 6 943 

VELOCIDAD PROMEDIO 7 826 
TABLA Núm. 5.40 e 



HOJA DE E5TUD\0 DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO¡ COLECTORES HOJA 1 DE 1 
OPE:RAC ION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECH.0. OROEtl ti• MAQ. !U TAHT05 LECT UllA TIEl'IPO LECTURA T 1 EMPO VELOCIOAO 

COLECTOR ltllCIAI. IHICIAI. FltlAI. FIHAI. TIR05 /HR. 

07 /ll/86 97744-7 1 4 1 194 . 13:20 1 848 13:26 6 540 

19/11/86 97965-8 3 4 600 12:43 1 ?94 12:53 5 964 

20/11/86 98038-3 2 4 o 11:14 1 QOO 11:28 4 286 

' 25/ll/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/lll/8! 98484-8 5 4 3 325 14:13 3 800 14:17 7 125 

07/l Il/8E 98547-3 6 4 ~80 14:39 1 260 14:43 7 600 

VELOCIDAD PROMEDIO 5 776 . TABLA Num. 5.40 d 

.... · 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO¡ COLECTORES HOJA 1 DE 1 
OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA OROEH Ha MAQ. H.2 TANTOS LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD 

COLECTOR INICIAL INICIAL. FIHAL FINAL TIROS /HR. 

19/I!/86 93194-4 1 5 370 09:42 1 730 10:00 4 533 

21/I!/86 98317-1 3 5 13 730 12:45 14 000 12:48 5 400 

28/Il/86 98422-9 4 5 7286 ' 11:51 7 620 11:55 5 010 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 981 
-TABLA Num. 5.40 e 
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3.) Departamento de L itografla. 

Las tablas que se muestran contienen la recopi 
lación de datos tomados a pie de maquina, para el 
cálculo de los estándares de producción, se tomaron 
las siguientes consideraciones: 

1.- La velocidad que se propone, es una media de 
las lecturas tomadas,ya que las interrupcio­
nes y paros durante el tiraje son mínimos, no 
tomándose en cuenta. 

2.- Se propone .una misma velocidad para las maqui 
nas Roland Rekord 507, 509 y Roland Parva 512, 
dado que las condiciones, características, ca­
pacidades y tipos de trabajos son similares. 

3.- No se observaron órdenes de tiraje pequeño, 
ademas ningún operario consideró que se debe­
rfa tirar a una velocidad menor para este ti­
po de trabajo, por lo que se da una sola vel.!?_ 
cidad. 

ESTANDARES PROPUESTOS 

DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA 

M A .Q U N A TIROS/HORA 

R. REKORD 507, 509 y 
R. PARVA 512 

Roland Parva 504 

Aurel ia 46 

TABLA Núm. 5.41 

6 600 

4 200 

3 600 



• 
HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: AURELIA 46 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN N• TIRO 
TINTAS 

LECTURA TIEMl>O LECTURA T 1 E M PO VELOCIDAD 
DR IGINAL INI e IA L l l'HC IAL FINAL FINAL TIROS/ H R. 

28/11/86 98232-2 2 675 1 880 12:24:51 964 11: 26: 1,8 3 475 

28/II/86 98232-2 2 675 1 99,l 11 :30:36 1 500 11:37:37 4 363 

28/II/86 98232-2 2 675 1 39 12:21:00 102 12:22:00 3 780 

05/II 1/86 98233-0 6 250 2 980 11:29:45 1 020 11:30:40 2 618 

10/l II/86 98392-4 3 000 1 430 11 :40:30 771 11:45:02 4 543 

13/lll/86 98385-8 1 500 2 948 11: 13:20 985 11: 14:06 2 896 

VELOCIDAD PROMEDIO 3 613 -TABLA Num. 5.41 a 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOúRAFIA HOJA 1 DE 2 

MAQUINA: R. PARVA l 504 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECH ... ORDEt< t<• 
TI RO TIHT ... ~ LECTURA TIEt-11"0 LECTURA T 1 E M PO VE\.OCIOAO 

ORIGll<l>L IHIC IA L 1 HICIAL FltlAL FIHAL TIROS/HR. 

24/ll/86 98152-8 5 000 5 1 072 11:27:40 1 340 11:36:48 1 760 

25/ll/86 98326-2 1 000 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/II/86 98329-6 20 000 2 945 11:26:45 1 300 11:32:00 4 057 

27 / ll/86 98329-6 20 000 2 2 050 12:40:00 2 750 12:50:00 4 200 

28/II/86 98337-9 5 000 3 880 13:51:08 1 094 13:54:00 4 479 

03/II 1/86 98386-6 6 250 2 946 09:51:45 1 367 09:57:24 4 471 

03/llI/86 98386-6 5 250 2 38 12:40:40 720 12:48:40 5 115 

05/l lI/86 98279-6 3 500 2 294 11:32:22 978 11:40:16 5 198 

07/l 11/86 98391-6 1 000 2 95 11:33:05 588 11:39:05 4 930 

07/Il 1/86 98391-6 1 000 2 161 11 :58:00 521 12:02: ºº 5 400 

TABLA núm. 5.41 b. l VELOCIDAD PROMEDIO 



.. 
HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOúRAFIA HOJA 2 DE 2 

MAQUINA: R. PARVA l 504 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN H• 
TI RO 'llNTA:I 

LECTURA TIEMl"O LECTURA T 1 E M PO VELOCIDAD 
ORIGINAL IHIC IA L 1 NIC IAL FINAL f ltlAL TIAOS/HR. 

10/ II 1/86 98578-8 7 200 2 163 10:02:50 1 000 10:13:17 4 806 

13/lll/86 98581-2 5 250 2 46. 11 :07:00 394 11: 11:00 4 545 

20/ll.I/86 98668-7 2 833 2 294 10:44:00 610 10:57:33 1 598 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 200 

TABLA Núm. 5.41.b.2 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOúRAFlA HOJA 1 DE 1 
MAQUINA: ROLAND REKORD 507 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDEN H• TI RO llHTA:I LECTURA TIEMPO LECTURA T 1 E M PO VELOC IOAD 
OR IGIHAL INICIAL 1 HIC IAl FIHAL FIHAL 1JR05 /HR. 

27/Il/86 97609-2 6 000 3 370 12:48:00 466 12:49:00 5 760 

27/Il/86 97609-2 6 000 3 895 13:06:00 997 13:07:00 6 120 

05/lll/86 98757-B 8 333 1 4 780 09:40:10 5 304 09:44:40 6 987 

06/lll/86 98757-8 8 333 1 10 320 11 :02:50 10 909 11 :08:06 6 710 

07/111/86 98753-7 21 400 1 1 000 13:17:00 2 000 13:27:00 6 000 

11/Ill/86 98500-2 5 937 1 511 11:55:34 985 12:00:29 5 784 

12/ II 1/86 98675-2 17 000 3 14 421 10:54:45 14 650 10:56:45 6 870 

14/II 1/86 98675-2 17 000 3 14 411 12:17:15 14 740 12:20:15 6 580 

17/II1/86 98897-2 11 000 2 3 646 13 :22: 50 4 227 13:27:50 6 972 

20/ll 1/86 98898-4 28 000 2 13 874 11:20:20 14 177 11 :23:20 6 060 

VELOCIDAD PROMEDIO 6 384 
TABLA Núm. 5.41 e 



- .... 
HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: R. REKORD 509 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDUi No TIRO TINTA!> LECTURA TIEMPO LECTURA T 1 E M PO VELOCIDAD 
DR IGINAL INICIAL 1 NIC IAL FINAL FltlAL TIR05 /HR. 

27/II/86 98783-4 16 666 1 17 900 09: 59:20 18 083 10:01:00 6 588 

27/II/86 98783-4 16 666 1 18 742 10:49:50 19 122 10:53:08 6 840 

27/Il/86 98783-4 16 666 1 19 500 10: 58:35 20 000 11~02:46 7 171 

27/II/86 98783-4 16 666 1 21 111 11:43:09 21 430 11 :45:45 7 361 

03/II 1/86 98667-9 1 900 2 500 14:07:38 1 000 14:12:18 6 428 

06/II 1/86 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/II 1/86 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/III/86 98538-2 25 000 2 2 247 12: 13:20 2 283 12:16:20 7 200 

TABLA Núm. 5.41.d VELOCIDAD PROMEDIO 6 943 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: LITOGRAFIA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: ROLAND PARVA ( 512 ) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

FECHA ORDE!i H• TIRO TINTA$ LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD 

ORIGlNAl. IHI e IA L 1 HICIAL FIHAL flHAL TIROS/HR. 

27 /II/86 98774-3 8 600 1 925 11: 54:00 2 715 12:10:00 6 713 

27/I1/86 98774-3 8 600 1 3 880 12:20:00 4 585 12:27:00 6 043 

04/lll/86 98749-0 5 600 4 5 030 11:36:27 6 000 11:44:30 7 155 

04/II I/86 98749-0 5 600 4 2 537 13:11:37 2 964 13:15:42 6 223 . 
10/III/86 98750-3 2 730 1 2 730 10:48:15 3 550 10:56:15 6 150 

13/ II 1/86 98563-0 15 625 4 13 125 10:58:45 13 628 11:03:45 6 036 

14/III/86 98563-D 15 525 4 1 200 11:39:33 1 649 11:43:33 6 735 

17 /II l/86 98590-3 6 250 2 5 199 13: 32: 40 5 819 13:38:00 6 974 

' TABLA Núm. 5.41 e VELOCIDAD PROMEDIO 6 504 
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4.) Departamento de Imprenta. 

Los estandares de tiro se determinaron a par­
tir de las lecturas realizadas a pie de máquina, y 
bajo las si.guientes consideraciones: 

1.- Al igual que·enel Departamento de Formas Contl 
nu¡¡s, _se obtuvó una velocidad promedio para q_ 
da maquina y ésta se afecto por un factor que 
representa e 1 porcentaje de tiempo útil de tr_! 
bajo. 

Para este caso se fijó en 80% ya que los paros 
o interrupciones durante el tiro se presentan 
con.menor frecuencia y duraci6n. 

2.- Las Miehle Vertical .se estudiaron separadamen­
te, porque el tipo de trabajo que realizan es 
distinto, .pero se encontr6 que todas:tuvieron 
un.comportamiento semejante' 

3.- Para las Kluges se propone una misma velocidad. 

4.- Para la Codificadora; s.e da una velocidad para 
cada medida que.maneja. 
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ESTANDARES PROPUESTOS 

DEPARTAMENTO DE IMPRENTA 

MAQU N A TIROS/HORA VELOCIDAD TIPO DE TRABAJO PROMEDIO 

MlEHLE 03 3 200 4 000 folio arábigo y reim-
presiones. 

MlEHLE 05 3 200 4 000 folio arAbigo y reim-
presiones. 

MIEHLE 06 3 200 4 000 perforado. 

MIEHLE 07 3 200 4 000 folio magn~tico. 

MIEHLE 08 3 200 4 000 folio arAbigo y reim-
presiones. 

MIEHLE 09. 3 200 4 000 cheques especiales. 

Me. ADAMS 3 000 3 750 personalizaci6n. 

CHANDLER 1 400 1 700 imprenta de pie. 

HEIDELBERG 2 000 2 500 suajes y folio ar4bigo. 

KLUGE 3 000 3 700 forma conttnua. 

.TABLA Núm. 5.42 
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ESTANDARES PROPUESTOS: CODIFICADORA 

DEPARTAMENTO DE IMPRENTA 

M E. D I D A TIROS/HORA VELOCIDAD 
(plgs) PROMEDIO 

17 4 080 5 110 

14 4 800 
6 ººº 

11 6 300 7 900 

8 1/2 8 200 10 200 

7 1/3 9 500 11 900 

7 9 600 12-000 

5 2/3 12 200 15 300 

5 1/2 12 600 15 800 
... 

4 2/3 14 400 18 000 

4 l/4" 16 300 20 400 

4 2/5 16 500 20 700 

3 2/3 18 000 22.500 

3. .1/2 19200 24 000 

3 2/5 20 400 25 500 

3 1/7 22 000 27 500 

2 5/6 24 ººº 30 100 

2 4/5 24 ººº 30 100 

2 3/7 27 000 33 700 

TABLA Núm. 5.43 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: MIEHLE VERTICAL 06 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIDAD 

I H I CI AL 1HIC1 A l. F 1 HA l. FINAL TI ROS I HR. 
OBSERVACIONES 

o 11:47:40 81 11:48:52 4 050 Perforado. 

o 11: 58:30 100 11:59:57 4 140 Perforado. 

o 11:44:45 35 11:45:16 4 065 Perforado. 

o 11:49:10 60 11: 50:03 4 075 Perforado. 

o 11:10:00 120 11: 11: 46 4 075 Perforado. 

o 11:02:10 100 11:03:40 4 000 Perforado. 

o 11:05:20 100 11:06:50 4 000 Perforado. 

o 14:20:00 100 14:21:28 4 090 Perforado. 

o 14:22:20 100 14:23:49 4 045 Perforado. 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 -TABLA Num. 5.44 a 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: MI EHLE VERTICAL 07 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA T 1 i; M PO VELOCIDAD 
1H1 CIA l. 1 HICI A l. F 1 HA L F 1 HA L TIROS/ HR. 

OesERVACIOlll ES 

o 11:05:25 37 11:05:57 4 163 Folio magnético 

o 11:06:20 80 11:07:34 3 900 Folio magnético 

o 11:12:15 120 11:14:03 4 000 Folio magnético 

o 10:45:30 88 10:46:50 3 970. Folio magnético 

o 11:36:00 100 11:37:30 4 000 Folio magnético 

o 11 :30:00 69 11:30:57 4 360 F9l io magnético 

o 11:41:00 62 11:41:51 4 380 Folio magnético 

o 12:04:10 60 12:05:03 4 075 Folio magnético 

o 12:09:05 30 12:09:32 4 ººº Folio magnético 

o 12:41:10 100 12:42:40 4 000 Folio magnético 

o 12:43:25 100 12:44:55 4 000 Folio magnético 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 

TABLA Núm. 5.44 b 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: MIEHLE VERTICAL 09 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA T 1 E M PO LECTURA TIEMPO VliLOCIOAO 
1 H 1 CI AL I HICI AL F 1 HA L F 1 H

0

AL TIROS/ HR. 
0BSERVAC10 .. ES 

o 11: 12: 30 75 11: 13:33 4 285 Folio 

o 11:13:58 75 11:14:58 4 500 F<il io 

o 11:15:30 75 11:16:29 4 575 Folio 

o 11:04: 13 101 11:05:55 3 564. Folio 

o 12:52:00 79 12:53:04 3 940 Folio 

o 12:56:00 100 12:57:29 4 040 Folio 

o 11:54:00 100 11: 55:28 4 090 Folio 

o 13:00:00 100 13: 01: 29 4 050 Folio 

o 11:51:53 100 11: 53: 12 4 556 Folio 

o 11:05:30 100 11 :07:00 4 000 Folio 

o 12:35: 10 100 12:36:28 4 615 Folio 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 
TABLA Núm. 5.44 e 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAau1rA: MIEHLE VERTICAL 03 OPERAC·IQN: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECtURA tlEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIOAD 
1111 CI AL l lllCI AL F 1 11 AL F 111 AL ti ROS/ HR. 

0BSERVACIONE~ 

. o 11:42:55 20 11:43:14 3 789 Folio 

o 11:50:20 100 11:51:51 3 956 Folio 

o 11:52:35 39 11:53: 12 3 795 Folio 

o 11:50:15 100 11:51:40 4 235· Folio 

o 12:06:00 60 12:06: 55 3 927 Folio 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 

TABLA Núm. 5.44 d 



HOJA DE. ESTUDIO DE Tl EM POS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA l DE 1 

MAQUINA: MlEHLE VERTICAL 05 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO y¡¡LOCIOAO 
1t41 CI AL l H ICl.A l.. F 1 HA L F 1 H Al. TI ROS 1 HR. 

08:!.ERVACIONES 

o 11: 39:30 100 11:42:03 3 870 Folio arábigo 

o 12:28:45 100 12:30:15 4 000 Folio arábigo 

o 12:31:00 100 12:32:30 
4 ººº Fo1 io arábigo 

o 1.2:32:55 30 12:33:22 4 000· Folio arábigo 

o 10:45:30 88 10:46:50 3 970 Folio arábigo 

o 13:04: 10 60 13:05:03 4 075 F9lio arábigo 

o 14:43:25 100 14:44:55 4 000 Folio arábigo 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 
-TABLA Num. 5.44 e 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: MI EHLE VERTICAL 08 OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO Vlii.LOCIOAO 
i H 1 CIA L 1HIC1 AL F 1 HA L F 1 HA L ll ROS I HR. 

0BSERVACl0 .. ES 

o 10:47 :30 26 10:47:55 3 744 Reimpresión 

o 10:53: 15 100 10:54:41 4 186 Folio arábigo 

o 11:20:00 93 11:21:25 3 940 ReimpresiOn 

o 11:15:30 66 11:16:30 3 960. ReimpresiOn 

o 11:39:00 60 11:39:53 4 075 Reimpresión 

o 12:57:38 100 12:59:07 4 045 R~impresión 

o 12:00:00 60 12:00:52 4 153 Perforado 

o 11: 59: 10 23 11:59:32 3 763 Folio arábigo 

o 12:02:35 70 12:03:35 4 200 Folio arábigo 

VELOCIDAD PROMEDIO 4 000 

-TAELA Num. 5.44 f 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 2 

MAQUINA: CODIFICADORA (620 y 621) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO Vli LOCIDAO 
0B5ERVAC ION E'S 1ti1 CI AL l N IC 1 AL F 1 ti AL F l ti AL 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 " 3 1/2" 

821 11:48:11 1378 11:49:52 19 853 " .3 1/2" 

75690 12:01:01 75843 12:01:28 20400 " 3 2/3" 

76700 12:14:00 77644 12:16:32 22 357 " 3 2/3" 

77700 12:16:55 78506 12: 19:04 22 576 " 3 2/3" 

10150 11:10:30 10447 11:11:52 13039 " 7" 

11430 11:22:22 11983 11: 24: 55 13 011 " 7" 

VELOCIDAQ PROMEDIO -TABLA Num. 5.44 g.l 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 2 DE 2 

MAQUINA: CODIFICADORA (620 y 621) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

L i;ctURA t 1 E M PO LECTURA t 1 ¡; M PO VliLOCIOAO 

1H1 CI AL 1 HICI A l. F 1 HA L F IH AL TI ROS I HR. 
Oe!>i;RvAclOll1i5 

14144 12:11:10 14619 12:13:04 15 000 Med~da 7" 

13629 12:04:50 13753 12:05:31 10 887 " 7" 

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" 

609 12:04:05 618 12:04:09 B 100 " B 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 Num. 5.44 g.2 



HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 2 
MAQUINA: KLUGE (618 y 619) OPERACI ON: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIOAO 
1H1 CI AL 1HIC1 AL F 1 HA L F 1 H AL TI ROS I HR. 

OB~ERVAC ION ES 

o 14:03:30 508 14:12:20 3 450 Reimpresión 

o 14:30:30 100 14:31:37 3 711 Reimpresión 

o 11: 20:00 100 11: 21 :30 
4 ººº Reimpresión 

4540 12:41:20 5000 12:49:19 3 457. Reimoresión 

o 14:34:15 100 14:35:53 3 673 Folio magnético 

o 14:38:40 100 14:40:20 3 601 Folio magnético 

132259 14:03:30 132767 14:12:20 3 450 Reimpresión 

o 14:48:28 110 14:50:19 3 530 Reimpresión 

o 10:04:15 100 10:05,:52 3 711 Folio magnético 

o 12:51:25 100 12:53:01 3 750 ReimpresHin 

o 14.: 22: 10 100 14:23:46 3 750 Reimpresión 

o 13:39:12 100 13:40:49 3 711 Reimpresión 

o 14:33:20 100 14:34:58 3 673 Folio maanético 

VELOCIDAD PROMEDIO 
-TABLA Num. 5.44 h. 1 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 2 DE 2 

MAQUINA: KLUGE (618 y 619) OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIOAO 
1N1C1 A l. I NIC 1 AL F 1 HA l. F 1 N AL TIROS/ HR. 

0BSERVAC ION ES 

o 10:57:30 62 11:00:10 3 720 Folio arábigo 

o 12:11:20 60 12:12:17 3 789 Folio arábigo 

o 11:35:50 100 11:37:25 3 789 Reimpresión 

o 11: 41: 50 100 11:43:24 3 829 Reimpresión 

o 11: 56:05 100 11:57:40 3 789 Reimpresión 

o 12: 19:36 100 12:21: 11 3 789 Reimpresión 

o 11: 59:48 1000 12:01 :28 3 600 Folio magnético 

VELOCIDAD PROMEDIO 3 700 
T A ABL N úm. 5.44 h.2 

• 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: Me. ADAMS. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA TIEMPO VELOCIOAO 
1H1 CI AL 1HIC1 AL FINAL F 11'1 AL TIROS/HR. 

oe .. ERVACION ES 

387 10:30:30 794 10:38:22 3 104 Reimpresión 

3136 11:17:38 3377 11:22:20 2 536 Reimpresión 

4163 12:46:45 4391 12:51:15 3 040 Reimpresión 

4434 13:01:25 4578 13:04: 16 3 031 Reimpresión 

4593 13:05:00 5000 13:12:51 3 llO Reimpresión 

4195 10:34:08 4357 10:37:13 3 152 Reimpresión 

4411 10:49:28 4783 10:56:35 3 136 Reimpresión 

4814 11:04: 18 5194 11: 11: 38 3 109 Reimpresión 

5261 11:52:15 5284 11:52:42 3 066 Reimpresión 

4945 11:12:45 5128 11:16:16 3 152 Reimpresión 

380 11: 10:20 766 11: 17: 52 3 074 Reimpresión 

794 11:23:23 1274 11:32:44 3 080 Reimpresión 

1306 11:38: 10 1493 11:41:48 3 088 Reimpresión 

VELOCIDAD PROMEDIO 3 750 
-TABLA Num. 5. 44 i 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: CHANDLER. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA T 1 E M PO LECTURA Tl~MPO VELOCIDAD 

1NlC1 AL 1Nle1 AL F 1 HA L F l ti A\. TI ROS I HR. 
0B5ERVACl0ME'5 

62 10:24:25 94 10:25:45 1 440 Reimpresión 

99 10:27:15 204 10:31:13 1 588 Reimpresión 

o 10:50:00 9 10:50:15 2 160 Folio arábigo. 

o 11 :04:00 39 11:05:07 2 095 Folio arábigo. 

o 11: 14: 52 7 11:15:09 1 482 Folio arábigo. 

o 14:20:30 110 14:25:30 1 320 Re.impresión 

o 09:30:12 24 09:31:12 1 440 Reimpresión 

127 11:04:25 180 11:07:18 1 102 Reimpresión 

TABLA Núm. 5.44 .i VELOCIDAD PROMEDIO 1 700 



HOJA DE. ESTUDIO DE TIEMPOS 

DEPARTAMENTO: IMPRENTA HOJA 1 DE 1 

MAQUINA: HEIDELBERG. OPERACION: VELOCIDAD DE MAQUINA 

LECTURA TIEMPO LECTURA T 1 E M PO VELOCIDAD 

1 NI CI AL 1NIC1 AL F 1 HA L F 1 NA L TI ROS I HR. 
DB::.ERVACION ES 

o 11:27:15 60 11:28:45 2 400 Doblado. 

o 11:31:25 60 11:32:55 2 400 Doblado. 

o 11:57:15 60 11:58:44 2 426 Doblado. 

o 12:07:35 20 12:08:13 2 370 Doblado. 

5502 11:03:16 7040 11:41:16 2 428 Suaje. 

o 11:24:30 100 11:26: 56 2 465 Suaje. 

o 11: 27:43 100 11:30: 10 2 449 Suaje. 

o 11:38:38 25 11:39:15 2 432 Suaje. 

o 11:40:00 25 11:49:35 2 571 Su aje. 

VELOCIDAD PROMEDIO 2 500 

TABLA Núm. 5.44 k 
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5.) Departamento de Acabado y Empaque. 

En este departamento, al igual que en los de­
más, actualmente no se cuenta con los elementos n~ 
cesarios para una buena programación, llevánd.ose a 
cabo en base a la experiencia del supervisor y la 
gente encargada de la planeación. Por consiguien­
te el presente estudio de tiempos nos permitirá te­
ner en una primera fase los tiempos estandar para 
cada operación que se realiza en este departamento. 

Para la obtención de estos tiempos se tomaron 
1 ecturas durante dos semanas con 1 o que· se procedió, 
una vez obtenidos, a calcular el promedio de las 
mismas y así tener el tiempo previsto por operación. 
En algunos casos sólo se observó una lectura, la 
cual se tomó como un primer tiempo. 

Algunas actividades se llevan a cabo conjunta­
mente, en este caso el tiempo propuesto se da para 
la ·combinación de ellas", como si se tratara de una 
sola operación. 
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TIEMPOS POR OPERACION PROPUESTOS 

DEPARTAMENTO DE ACABADO 

A C T I V I D A D 

Revisi6n de folio, 
impt"esi6n, engomado 
y en.cartonado. 

Contar y encartonar. 

Vibrar. 

Emparejar. 

Cortar. 

Engomar en máquina. 

Engomar a mano. 

TABLA Núm. 5.45 

OBSERVACIONES 

Se hace para evitar que el 
trabajó lleve errores u 
omisiones. 

Normalmente cuando no se 
tiene manera de aproximar 
las cantidades. 

Sólo trabajos de litogra­
fía. 

Esto es para que el engom~ 
do sea más uniforme. 

Se refina el trabajo o se. 
cortan las formas impresas 
de la hoja. 

Sólo cuando el engomado es 
completo. 

Cuando es a 3/4, 1/2 y lo­
mo completo. 

u N I D A D E S 

17 500 

formas/hr. 

6 000 

formas/hr. 

20 000 

hoj as/hr. 

10 000 

formas/hr. 

75 

cortes/hr. 

425 

engomado/hr. 

12 ººº 
juegos/hr. 
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A C T I V I D A D OBSERVACIONES 

_Empaquetar y rotular. Siempre van juntas estas 
actividades. 

Alzar y encartonar. 

Bajar folio. 

Rotular cajas. 

Encintar cheque. 

Empacar en máquina. 

TABLA Núm. 5.45 

Es colectar y encartonar 
original y copia para fo~ 
mar juegos. 
Depende de la cantidad de 
tantos (T) 

Sólo cuando el folio es 
magnético, la numeración 
se debe disponer en orden 
decreciente. 

Simple (s) y 

Doble (d) 

Se coloca una cinta de 
plástico al bloque de 
cheques de 3 ó 5 en hoja 

Se hace en la encintadora, 
, empacado sencillo o doble. 

UNIDADES 

34 
paq./hr. 

3 .- T. 
293 jgo./hr. 

4 - T. 
207 jgo./hr. 

5 - T. 
111 jgo./hr. 

6 000 
cheque/hr. 

s - 100 
rótulos/hr. 
d - 60 
rótul os/hr. 

3 - hojas 
145 encin./hr. 

5 - hojas 
160 encin./hr. 

s- 60 caja/hr. 
d- 34 caja/hr. 
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Enfal i 1 lar. 

Empacar a manó. 

Engrapar cheques. 

. Engomar juego. 

Desunir; 

TABLA Núm' 5. 45 
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OBSERVACIONES U N I D A D E S 

Se hacen faj il 1 as de for- 160 

mas. 

Sólo cuando la encintado­
ra está muy cargada, im­
plica engrapar a mano. 

Bloques con ·tres cheques. 

Se utilizan líquidos. 

Se separan bloques engom~ 
dos a mano. 

faj ./hr. 

30 

cajas/hr. 

320 

engrap./hr. 

12 OOD 
jgos. /hr. 

6 000 

bloq./hr. 
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5.2.2.) -Merma Industrial. 

5.2.2.1.) Identificación de las formas de 
desperdicio actuales. 

El papel constituye la principal materia prima 
en el sistema de fabricación de IPANASA, pero para­
dójicamente se tiene sobre él un control deficiente, 
lo que ocasiona grandes pérdidas tanto en tiempo CQ 

mo en dinero. 

El control y distribución del papel está a ca.r 
go del departamento de Planeación y el Almacén de 
materia prima, llevándose a cabo de la siguiente m2. 
nera: 

Una vez que el departame·nto de Planeación recibe_ 
la orden se "planea" (asignando tiempos para cada 
departamento), después se calcula la cantidad de P2. 
pel a utilizar a partir del gramaje, medida y cant_i 
dad de formas requeridas, asignándole ad~más un po.r· 
centaje de merma tolerable en base .al número de ti­
ros y al departamento (Formas Contfnuas o LitÓgra­
ffa) donde se realizará la impresión. Posteriormen 
te se hace el requerimiento de material al almacén, 
el cual lleva un control de las existencias en un 
kárdex. La distribución del papel se lleva median­
te una tarjeta de control (Fig. 5), donde se anotan 
las entregas de papel que se le dan al prensista p~ 
ra una orden determinada, así como las devoluciones 
que éste realiza. 



ORDEN ----- CANTIDAD ----- MEUIUA --~X~-- KG OR ----- PllENSA ------ 1'1'CllA -----

PAPEL ANCHO CMS CANTIDAD KGS 
~ANTC ~~~~>---~--~--...--~-~--•--~--~--•FECHA 

COLOR ~LASE GR PLAN EXIST AUT PLAN VAR AUT DEV 
%0ESP r---r--K-l~L_O_G_n_A~M_o_s_,_ .. -. -- 10rAL 

REC USADOS P/1ANlO ENT REC 

t----+---+----+----<>--t---+--·•---+--+---•--··----·-- -----------·----i----1 
1---1----~----+----<l-+---+--+---t---+----1--•----'I---+--------- ----·1----,----1 

---1---1---1---r--- ~- ----¡-----\ 
t---+----1----1---t---l---+--- -------
1---1----1-----1----1->--->--- --- -------- --- ---- ----

--~ --- - -~ -- -- -------~ ---- ---· ----

1---1----i-----+----1-1---r--1---1---1c---1----11-----1--+----t---i----t---·------
----r---t---1--- ,_ ----1-----+----1 

--- - -----r---1----1·---~ 

TOTAL GLOBAL 

3-05600-5 KGORIG __ _ 

FIGURA 5 
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Las formas de desperdicio encontradas se men­
cionan a continuación por orden de importancia: 

1.- Se utiliza más papel del originalmente plane~ 
do. Aunque se calcula la cantidad de papel a 
utilizar y se le asigna un porcentaje de mer­
ma permisible, no se le entrega al prensista 
cantidad exacta de papel. 

En el departamento de Formas Continuas el pa­
pel se maneja en rollo, lo que ocasiona que 
no se tengan rollos con el peso exacto y se 
surtan rollos de mayor peso. Una vez termin~ 
da la orden se hace la devolución del papel 
sobrante, pero no se tiene ningún control pa­
ra verificar la cantidad de papel que realme!! 
te se utilizó. En este departamento es donde 
se·realizan la mayor1a de los trabajos y por 
lo tanto es donde mayor desperdicio se tiene • 

. ·En Litografía, donde el papel se maneja en hQ 

ja, si se podría entregar la cantidad exacta 
de pape 1 requerí do, p_ero es to no se 11 eva a 
cabo principalmente porque no se toma en cue!! 
ta· la tabla de merma permisible. 

2.- Merma por imposición. Este tipo de_ desperdi­
cio se refiere al área del papel u hoja que no 
se utiliza al realizar e~ acomodo de las for-. 
mas en el papel. 
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3.- Falta de material. Debido a deficiencias en 
el control de inventarios, frecuentemente se 
asigna papel de mayor medida a la requerida, 
lo que trae como consecuencia una mayor merma. 

4.- Mala calidad del papel. Aunque existe un de­
partamento de control de calidad encargado de 
real izar pruebas al papel que ingresa a la 
planta, los prensistas a menudo-tienen probl~ 
mas al trabajar con él, debido a su mal esta­
do. 

5.- Vicios. Este punto se refiere a que el pers.Q_ 
nal no está consciente del costo del papel, 
desperdiciándolo en ocasiones de manera irra­
cional. Aquí se manifiesta en forma directa 
la deficiencia existente en la planilla de S.!! 
pervisHín. 

6. - Antes de existir 1 as tablas de porcentaje de 
·merma tolerable la asignación de dichos por­
centajes _se hacía en base a la experiencia de 
las gentes encargadas de planear, lo cual orj_ 
ginaba· un escaso control en el consume del p~ 

pel. 

5.2.2.2.) Optimización y control de la merma 
permisible. 

Con el fin de conocer qué porcentaje del pr_e­
cio de una orden representa el costo del papel, se 
analizaron 66 cotizaciones de los meses de febrero 
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y marzo de 1986, tanto para L itografia (17), como 

para Formas Continuas (49). Las variables que in­
fluyen en una cotización son: 

Tiempo de arreglo. 
Tiempo de tiro. 

Reimpre.sos. 
Papel opaco. 
Papel carbón. 
Dibujos. 

Láminas. 
Consumibles. 
Comisiones. 

Entre los resultados que se .obtuvieron desta­
can los siguientes: 

Litografía: 

Se encontraron órdenes como la # 98482-3, donde 
sólo el costo del papel representó el 107 .3>, de 
la cotización, en la ordeh # 60590-7 el 97 .8';, 

en la • 98568-9 el 94.6~, en la # 60593-1 el 97,81, 

en la = 98925-1 el 100.4:, y en la ;I 98478-1 el 
96.2;,. 

De las 17 órdenes analizadas el porcentaje prome·­
dio del costo del papel .respecto a la cotización 
fué de 84.9%. 
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Formas Continuas: 

En este departamento el comportamiento fué el si­
guiente, por ejemplo con la orden # 98881-6 repre­
s~ntó 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 ff 60633-5 el 60.53. 

De las 49 órdenes analizadas el porcentaje prome­
dio fué del 39.2%. 

Los resultados que se tuvieron con este análi 
sis ponen de manifiesto la necesidad de contar con 
un control del papel más estricto, el problema ti.!l. 
ne varios orígenes: planeación, supervisión, mat.!l. 
ria prima, etc., y mientras no se cuente con un 
programa de computadora para captura y control del 
problema se debería tener una persona encargada de 
llevar a cabo di cho trabajo, 1 os ahorros .y benefi­
cios que se obtendrían con ello justificarían su 
existencia. 

El estudio para la optimización y control de 
la merma se hizo tanto a pie d_e máquina como anali 
zando las tarjetas de entrega y devolución de pa­
pel. Se revisaron en total 456 tarjetas, 253 para 
forma continua y 203 para litografía. EncontrándQ 
se l~s siguientes anomalías: 

Existen tarjetas en donde las devoluciones exc.!l. 
den a las entregas. 

Muchas devoluciones no son anotadas en las tar­
jetas. 
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Varias veces se surte papel sin la tarjeta, de­
bido a que planeaci6n no ha mandado la orden con 
1 a tarjeta. 

Aunque se tienen tablas para la asignación del 
po.rcentaje de merma industrial permisible, éstas 
no se utilizan adecuadamente. 

De las observaciones y resultados obtenidos 
se dan las siguientes alternativas de sciución pa­
ra 1 a opt imi zaci 6n y confrol de 1 a merma: 

Conscientización del personal sobre el costo y 
buen uso del papel. 

Llenar correctamente las tarjetas. 

Uso correcto de las tablas de porcentaje de mer. 
ma permisible. 

A cada tanto disminuir el 25~; del porcentaje de 
merma permisible, cuando los cambios a realizar en 
el arreglo sean mínimos. 

Realizar un estudio sobre el costo y capacidad 
que 1mplicar1a la reembobinaci6n de los rollos de 
papel para con el lo entregar la cantidad exacta· r~ 
querida en la orden. 

Mejorar el control de calidad sobre el papel 
que se compra. 

En el papel a entintar, se debe aprovechar que 
ésta será reembobinado para dar los kilogramos exa.s_ 
tos· requeridos. 
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En litografiá se debe asignar la cantidad exac­
ta de pliegos y en caso de requerirse más entrega~ 
los, siempre y cuando sea justificable, obligando 
al prensista a devolver los sobrantes cuando éstos 
existan. 

Establecimiento de un nuevo control de inventa­
rios, buscando con ello establecer la cantidad de 
matria prima requerida, stock mínimo, punto de re­
orden, existencia física, etc. 

De las tarjetas analizadas para formas conti­
nuas se encontró que el 62. 5', de las órdenes te­
nían medidas, en cuanto a largo de las formas, co.!!! 
prendidas entre 7 5/8 pulg. a 9 7/8 pulg. Siendo 
la medida más común 8 1/2 pulg. (16.3~). con esto 
se puede ir determinando las medidas de papel que 
se deben tener en existencia. 

5.2.2;3.) Creación de nuevas tablas de des­
perdicio tolerable y tehdenciá de disminución. 

Para la asignación del porcentaje tolerable 
de merma industrial se utilizan actualmente unas 
tablas, tanto para formas continuas (Tabla 5.46), 
como para litografía (Tabla 5.47), en las cuales 
se estab 1 ece di.cho porcentaje en base a 1 número de 
tiros a realizar. Estas tablas fueron obtenidas a 
partir de un análisis estadístico que se realizó a 
cierto número de órdenes, pero tienen el inconve­
niente de que no han sido verificadas, rectifica­
das o ratificadas. 
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Las tablas que se proponen se dan a partir de 
un análisis más extenso. 

En formas continuas se analizaron 253 órdenes 
en un periodo entre el 2/X/85 al 10/IV/86. En li­
tografía se analizaron 203 órdenes comprendidas en 
tre el 7/11/86 al 24/IV/86. 

Para la utilización correcta y el cumplimien­
to de estas tablas es necesario un c~erto tiempo 
de adaptación, por esta razón se proponen dos ti­
pos de tablas, una para el departamento de ventas 
tratando con esto de cobrar la cantidad real de p~ 
pel utilizado y otra, para el departamento de pla­
neación· con el fin de que con el tiempo ambas ta­
blas se conviertan en una sola. 

En litografía se dan unas tablas para· las má­
quinas A-46 y R. Parva {504), (Tablas 5.A8 y 5.49), 

y otras para las máquinas 507, 509 y 512, (Tablas 
5.50 y 5.51), esto debido principalmente a las di­
ferentes medidas de pliegos que manejan y a las 
unidades de impresión con que cuentan. E·1 porcen­
taje tolerable de merma industrial propuesto para 
el departament de formas continuas se plantean en 
las ~ablas 5.~2 y 5.53. 

Para el buen uso de las tablas y tendencias 
de disminución del desperdicio del papel se propo­
ne lo siguiente: 

Aceptación del problema, ver las grandes pérdi­
das que se tienen con ello y los beneficios que se 
obtendrían con su resolución. 
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·-:P_rodu.ctividad contando con las personas, hacer 
ver a los obreros el costo real del papel y que su 
adecuado desempe~o ayudará al buen funcionamiento 
de ·la empresa y que todos compartirán los benefi­
cios que se obtengan·. 

Buen uso de las tablas y asignación exacta de 
las cantidades requeridas. 

Alta supervisión, crear estimules y castigos pa 
ra el buen y mal uso del papel por parte de los 
obreros. 

Verificación períodica de las tablas. 
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA PERMISIBLE ACTUAL 

FORMAS CONTINUAS 

T RO S % DESP. EN 
T R O S % DESP. EN 

ARREGLO ( Kg) ARREGLO ( Kg) 

l - 1000 90 27001 - .28000 27 
1001 - 2000 86 28001 - 29000 26 
2001 - 3000 83 29001 - 30000 25 
3001 - 4000 80 30001 - 35000 24 
4001 - 5000 75 35001 - 49000 23 
5001 - 6000 72 49001 - 59000 22 
5001 - 7000 69 59001 - 77000 21 
7001 - 8000 67 77001 - 86000 20 
8001 - 9000 63 86001 - 101000 19 
9001 - 10000 61 101001 - 115000 18 

1()001 - 11000 58 115001 - 131000 17 
11001 - 12000 55 131001 - 148000 16 
12001 - 13000 52 148001 - 168000 15 
13001 - 14000 50 168001 - 190000 14 
14001 - 15000 48 190001 - 202000 13 
15001 - 16000 47 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 

TABLA Núm. 5,45 
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL ACTUAL 

LITOGRAFIA 

T I R O S % DESP. EN 
ARREGLO { Kg 2 

1 - 1000 23 

1001 - 2000 22 
2001 - 3000 21 
3001 - 4000 20 
4001 - 5000 19 
5001 - 6000 18 
6001 - 8000 17 
8001 - 9000 16 

9001 - 10000 15 
10001 - 12000 14 

12001 - 14000 13 

.14001 - 16000 12 

16001 - 17000 11 
17001 - 20000 10 

20001 22000 9 

22001 - 25000 8 

25001 - 28000 7 

28001 - 55000 6 

55001 - 107000 5 

107001 - 178000 4 

178001 - 265000 3 

265001 - 398000 2 

398001 - 1 

TABLA Núm. 5.47 
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 

( PLANEACION ) 

LITOGRAFIA: MAQUINAS A-46 (502) y R. PARVA (504) 

NUMERO DE PLIEGOS 

o - 500 

501 - 1000 

. 1001 - 2000 

2001 - 3000 

3001 -

TABLA Núm. 5.48 

% DESP. PERMISIBLE 
EN ARREGLO 

8 

7 

5 

4 

1J5 pliegos; 



- 313 -

PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 

( VENTAS ) 

LITOGRAFIA: MAQUINAS A-46 y R. PARVA (504) 

NUMERO DE PLIEGOS 

o - 500 

501 - 1000 

1001 - 2000 

2001 - 3000 

3001 -

TABLA Núm. 5.49 

% DESP. PERMISIBLE 
EN ARREGLO 

14 

12 

8 

7 

20.0 pliegos. 
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 

( PLANEACION 

LITOGRAFIA: MAQUINAS 507 - 509 - 512 

NUMERO DE PLIEGOS 

o - 1000 

1001 - 2000 

2001 - 3000 

3001 - 4000 

4001 - 10000 

10001 - 20000 

20001 - 75000 

75001 -

TABLA NGm. 5.50 

~ DESP. PERMISIBLE 
EN ARREGLO 

11 

9 

6 

3 

2.3 

1.2 

750 pliegos. 



- 315 -

PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 

VENTAS 

. LITOGRAFIA: MAQUINAS 507 - 509 - 512 

NUMERO DE PLIEGOS 

o - 1000 

1001 - 2000 

2001 - 3000 

3001 - 4000 

4001 - 10000 

10001 - 20000 

20001 - 75000 

75001 -

TABLA Núm. 5.51 

S DESP. PRERMISIBLE 
EN ARREGLO 

20 

17 

14 

7 

5 

2.2 

2.2 

1000 pliegos. 
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PORCENTAJE TOLERABLE DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 
( PLANEACION ) 

FORMAS CONTINUAS 

T 1 R o s % DESP. EN ARREGLO 
K • 

1 - 1000 90 
1001 - 2000 85 
2001 - 3000 82 
3001 - 4000 75 
4001 - 5000 70 
5001 - 6000 62 
6001 - 7000 58 
7001 - 8000 52 
8001 - 9000 47 
9001 - 10000 42 

10001 15000 31 
15001 - 20000 22 

20001 - 25000 16 
25001 - 30000 13 

.30001 - 50000 12 

50001 - 70000 10 

70.001 - 100000 9 
100001· - 150000 6 
150001 - 200000 4 

200001 - 300000 3 

300001 - 600000 2 
600001 - 900000 l 

900001 - 0.8 

TABLA Núm. 5.52 
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PORCENTAJES TOLERABLES DE MERMA INDUSTRIAL PROPUESTO 
( VENTAS ) 

FORMAS CONTINUAS 

T I R o s ;, DESP. EN ARREGLO 
(Kg.) 

1 - 1000 125 
1001 - 2000 110 
20Dl - 3000 100 
3001 - 4000 90 
4001 - 5000 84. 
5001 - 6000 78 
6001 - 7000 70 
7001 - 8000 62 
8001 - 9000 56 
9001 - 10000 51 

10001 - 1.5000 41 
15001 - 20000 30 
20001 - 25000 24 
25001 - 30000 19 
30001 - 50000 15 
50001 - 70000 13 
70001 - 100000 11 

100001 - 150000 8 
150001 - 200000 6 

.200001 - 300000 4 
300001 - 600000 3 

600001 - 900000 2 

900001 - 2 

TABLA Núm. 5.53 
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6. REOISERO DEL SISTEMA PRODUCTIVO. 

Tod.os los sistemas productivos están compuestos de sub­
s;stemas, los cuales pueden. ser proyectados y evaluados de la mi! 
ma manera que el sistema principal. ·ren;endo como objetivo pri.!l 
cipal hacer su mejor contribución en todos los procesos producti­
vos. Dentro de estos sub-sistemas, tenemos: Control de produc­
ción, Control de calidad, Control de inventarios, Planeación de la 
producción, etc., permitiendo mediante los mismos, controlar el 
desempeño del personal administrativo, de operación y de las ta­
reas de cualquier actividad productora, ejerciéndose una acción 
ejecut;va y efectiva. 

Paralelamente a todos los sub-sistemas se tiene el de in 
fonnación, el cual incluye los procedimientos empleados para tran1 
mitir la información de lo realizado de un departamento a otro y a 
los responsables de cada .1rea. 

La retroalimentación es un punto importante de las acti­
vidades anteriores y depende en gran medida del desarrollo, la ac­
t.ivación y seguimiento de lo descrito anteriormente. Adem~s, pro­
porciona una ent.rada constante de foformaci6n del medio ambiente 
que rodea la fabricación de un producto. proporcionando datos de 
consulta y programación inmediata. 

En "Industrial Papelera Nacional", no se tienen canales 
bien definidos de información y se basan exclusivamente en proce­
dimientos poco eficientes como único medio de comunicación. 

El desarrollo de estos nuevos procedimientos se harán 
conjuntamente con el delineamiento de los nuevos sub.~sistemas. 

r 
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El rediseño del sistema productivo, permitirá tener una 
mayor funcionalidad, mejores líneas de responsabilidad, tiempos m~ 
nares de respuesta, mejor servicio a clientes, etc., alcanzando 
los objetivos previstos con un mrnimo de tiempo y costo. 

Es importante mencionar la ayuda que representa la compg 
tadora en el rediseño y que los procedimientos están previstos pa­
ra llevarse en ella, una vez que se desarrollen y prueben los sub~ 
sistemas manualmente. El sistema productivo rediseñado se presen­
ta en la figura 6.I.l., donde se observan los cambios propuestos 
en forma general, los cuales serán analizados a través del desarr~ 

1,lo del presente capitulo, siendo ventas y planeación y control 
de la producción, los departamentos donde se plantean los puntos 
primordiales del rediseño. 

6.1. Flujo de pedidos y órdenes de.producción. 

El primer punto que analizaremos es el flujo de pedidos 
y órdenes de producción, para ello se utilizará el diagrama que 
se muestra en la figura 6.I.2, donde se observ.a el proceso inter­
no de información que existe en 10s diferentes departamentos. La 
información de entrada se procesa de diferentes formas segOn las 
necesidades o complejidad de los productos a realizar. Estas ta­
reas oscilan desde la modificación de productos hechos con ante­
rioridad, hasta el ·desarrollo de un nuevo producto. 

Para el primer caso, el pedido se recibe en ventas y es 
enviado al departamento de planeación para su registro y búsqueda 
en el archivo de elementos anteriores (negativos, dibujos, etc.) 
que permitan una mayor facilidad de realización. Po.steriormente,-

•: 
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el pedido es planeado y programado delineando las actividades prin 
cipales para su fabricación. 

Si _se trata de una orden nueva, el pedido es manejado de 
modo similar, pero éste 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 área de fabricación y demás de­
partamentos funcionales involucrados para su realización. 

Los pedidos actualmente son los medios oficiales de ord~ 
nación, es decir son los documentos de producción y éste sigue o 
se distribuye por todos los departamentos afectados. 

En el diagrama se observa cada una de las tareas que.CD!!! 
ponen el proceso de información de manera subsecuente. Estas es­
tán enmarcadas en bloques numerados y se muestran las opciones pa­
ra los diferentes pedidos, las cuales a continuación se enumeran: 

l. Origen de la orden de producción por el departamento 
de ventas. 

2. Traspaso de la orden al departamento de planeación. 

3. Recepción y revisión de la orden de producción. (Es­
pecificaciones del producto). 

4. Separación de órdenes nuevas y exactas. 

5. Traspaso hacia el área de dibujo. 
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6. Traspaso al área de archivo. 

7. Localización de máterial de órdenes repetidas. 

8. Traspaso al área de planeación. 

9. Revisión·de material localizado en el archivo de ór­
denes repetidas y decisión de cuales se usarán. 

10. Realización de tipografYa, logotipos, dibujos, fij~ 
do de ti pograff a, etc. 

11. Traspaso al área de planeación. 

11.a. Revisión del modelo de la orden de producción. 

11.b. Obtención del visto bueno para usar el modelo. 

12. Separación de órdenes exactas o con cambios. 

J3. Visto bueno para utilizar el dibujo o negativo y los 
cambios correspondientes. 

14. R"quisición para elaboración de hules, suajes, perfo­
raéiones, etc. 

15. Planeaci1in y programación de la orden. 

15.a. Archivo de programación. 

15.b. Control de ventas. 

15.c. Consecutivo de producción. 

15.d. Requisición de papel carbón.· 

• 
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16. Traspaso al área de fotomecánica. 

17. Realización de negativos o positivos. 

18. Traspaso al área de transporte. 

19. Realización de placas. 

20. Separación de placas de acuerdo a las formas de im­
presión, formas continuas u hoja extendida. 

20.a. Traspaso de la orden de producción al área 
de formas continuas. 

20.b. Traspaso de la orden de producción al área 
de litografía (impresión en hoja extendida). 

21. Proceso de impresión en formas continuas. 

21.a. Entrega de materia prima para impresión. 

22. Traspaso al departamento de colectores. 

23. Proceso de impresión en litografía. 

23.a. Entrega de materia prima para impresiones. 

24. Traspaso al área de corte, en el departamento de ·im 
prenta. 

25. Corte y separación de impresos en hoja. 

26. Proceso de colectado. 

26.a. Entrega de materia prima para colectado. 



- 325 -

27. Traspaso al departamento de imprenta. 

28. Reimpresiones, suajes, perforaciones, etc., para ór­
denes de litografía o formas continuas. 

29. Traspaso al departamento de acabado. 

30. Colectado, revisión, encuadernación y demás opera­
ciones adicionales a la orden de producción. 

31. Traspaso al área de empaque. 

32. Empaquetado de productos. 

33. Traspaso de la orden al área de producto terminado. 

34. Proceso de remisionado y embarque del producto. 

35. Traspaso de la orden al departamento de planeación. 

36. Fin del proceso de producción. 

37. Traspaso al área de archivo. 

Una vez descrito el proceso de flujo de pedidos, .se hi­
zo un seguimiento de la orden de producción por las diversas eta­
pas, anal izando cada una de el las, .detectando las siguientes def.i 
ciencias: 

l. Se observó un regreso innecesario del departamento 
de dibujo al departamento de planeación. Lo ante­
rior origina pérdida de tiempo ya que no se justi~ 
fica una doble revisión del modelo, por parte.de 
planeación. 
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2. Mucha holgura en cuanto a tiempo para localizar ele­
mentos de órdenes hechas con anterioridad en archivo, 
debido a que no se coloca el material en sus lugares 
asignados, una vez utilizados. 

3. Para la programación de las órdenes no se basan en 
la carga de trabajo que se tiene en las diferentes 
máquinas. 

4. No se cuenta con un programa cronológico de fabric.!!_ 
ción de las órdenes. 

5. Debido al punto anterior se tiene mala rotación de 
la materia prima, es decir, no se cuenta con una f~ 
cha probable para la llegada del material al centro 
de trabajo. 

6; Se presentan errores constantes de impresión, por 
la poca supervisión que existe en algunos departa­
mentos. 

7. La orden de ·producción, cuenta con una copia para el 
suministro de papel carbón, la cual es innecesaria 
ya que actualmente se tiene un control de tarjetas 
para este caso. 

8. No se cuenta con un sistema de control de calidad 
para las diferentes etapas de fabricación, excep­
tuando para el área de acabado. 

9. Falta de supervisión, ya que en ocasiones se. obser­
vó que el prensista decide que orden fabricar. 
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A partir de lo anterior, se hace necesario tener un flujo 
de pedidos más cont1nuo, para eliminar pasos que ocasionan pérdida 
de tiempo. A continuación se describen las propuestas de cambio, 
conj~ntamente con los beneficios correspondientes. 

a.) Eliminar el traspaso del departamento de dibujo al 
departamento de planeación, ya que lo anterior se 
puede hacer por el departamento encomendado de la 
operación, sin necesidad de realizar una doble in2_ 
pección del dibujo. 

b.) Eliminar una copia del pedido y utilizar la tarje­
ta de control de materia prima para la obtención 
de 1 pape 1 carbón. 

c.) Contar con una carga por cada departamento que in­
terviene en la fabricación, para establecer una me­
jor programación de .las órdenes. 

d.) Clasificar inmediatamente el material de archivo, 
que ya se utilizó con anterioridad, para eliminar 
pérdida de tiempo en búsquedas posteriores. 

El programa de actividades para la integración de las m~ 
joras propuestas al actual proceso de flujo de pedidos, se hace con 
juntamente con todo el proceso de planeación y control de la pro­
ducción, delineado en el capítulo 7. 
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6:2. Definición de la línea de productos. 

La justificación de la existencia de una empresa indus­
trial en nuestro sistema económico, radica en su capacidad de pro­
veer de bienes y/o servicios Otiles a la sociedad, es decir, un 
producto o línea de productos y el poder hacerlo obteniendo ganan­
cias. Toda empresa tiene la alternativa de desarrollar productos 
nue·vos e i ntroduci rl os a la sociedad, o tratar de competí r con 
otra sobre productos ya existentes. Esto quiere decir que el pro­
ducto es un todo dentro de cualquier organización industrial. Lu~ 

go entonces, éste debe de recibir una atención adecuada y su ento~ 
no deber1i estar bien definido. El conocer la variedad de produc­
tos que ofrece una empresa nos llevaría a tener una línea de pro­
ductos m1is equilibrada, tendiendo a hacer frente a las necesidades 
y deseos de cada consumidor. 

En México, al igual que en otros países del mundo, toma 
cada vez un mayor auge el desarrollo de impresos o modificaciones 
a los ya existentes, que permitan una mayor funcionalidad de las 
actividades productivas. 

Actualmente, en "Industrial Papelera Nacional", se cue.!!. 
ta con dos línea de productos, una para el Banco Nacional de Méxi­
co y otra para consumidores de plaza (empresas en general y otros 
bancos). 

A continuación se describen cada una de las líneas de 
productos. 



"F O R M A S" 

'
1AUT" y 11 A11 

Ci-iEQUES ESPE­
CIALES. 

CHEQUES EN HOJA. 

Ci-IEQUES DE CAJA 
Y VENTANILLA. 

REIMPRESIONES 
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LINEA DE PRODUCTOS BANCO. 

o E s e R I p c I o N: 

Son productos para comunicación 
y usuar1 os del Banco ( BANAMEX), 

DEPTO. DONDE SE 
REALIZA 

Formas continuas 
L ito9rafi a y 

por ejemplo: fichas de depósito Colectores. 
de retiro, etc. 

En este caso los productos son 
básicamente formas stock, los 
cuales son usados en su mayo­
ría para procesamiento de in­
formación del Banco. 

Estas son formas organizacio­
nales para movimientos moneti!. 
rios y requieren de caracte­
res magnéticos. 

Están agrupadas en talonarios 
de tres y cinco respectivamen 
te. 

Son formas para cuentas 
corrientes. 

Formas continuas 
y Colectores. 

Litografía e 
Imprenta. 

Formas continuas 
e Imprenta. 

Formas continuas 
Colectores e 
Imprenta. 

Estas formas se desarrollan en Litografía e 
dos partes: 1) impresión base Imprenta. 
y 2) reimpresión. 

l. 



"rORMAS" 

REIMPRESIONES. 

GENERALES. 

STOCK. 
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LINEA DE PRODUCTOS PLAZA. 

D E s c R I p c I o N: 

Este tipo de productos tam­
bién se desarrollan en dos 
partes: una que es la im­
presiOn base y otra, la r~ 
impresiOn. 

Son formas de tipo organiz~ 
cional y como e)emplo tene­
mos: facturas, Ordenes de 
pago, pedidos, etc. 

Son fonnas que se usan para 
dar procesamiento de infor­
maciOn por computadora. 

DEPTO. DONDE SE 
REALIZA 

Formas continuas 
Colectores e 
Imprenta. 

Formas continuas 
y Colectores, en 
un 90~; y un 10% 
en Litografía. 

Fonnas continuas 
y Colectores. 
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Se hizo un análisis de "tiempos" para obtener el porcen­
ta"je de capacidad no aprovechada de los departamentos de L itogra-

- f'ia, Formas Cont~nuas y Colectores. Para ello se utilizó el repor_ 
te de tiempos y eficiencias, que se obtiene mensualmente en la em­
presa. Los resultados se muestran en la tabla 6.2.1. 

D E P A R T A M E N T O: 

Formas Cont'f nuas 

Litografía 

Colectores 

% DE CAPACIDAD 
NO APROVECHADA 

20 

32 

30 

Dentro de las causas que originan lo anterior, podemos 
mencionar las siguientes: 

a.) El poco conocimiento que tienen los vendedores,- p-a-,__ 
ra la variedad de productos que se pueden desarro­
llar en las diferentes áreas. 

b.) No se tiene un soporte técnico de información de di 
ferentes áreas para nuevos productos. 

c.) Actualmente no se ha dado un mayor auge para el de­
sarrollo de productos en 1 i tograf'fa por p"olíti cas 
de la empresa. 

d.) No hay un balanceo adecuado de órdenes de produc­
ción en las diferentes máquinas. 
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De acuerdo con los porcentajes mostrados, se hace necesa­
rio que cada departamento tenga una mejor distribución del tiempo 
productivo disponible en cada centro de trabajo para lograr una m~ 
jor rent.abil idad del equipo, mayor productividad, etc. 

El departamento más afectado es de litografta en donde 
además de fabricar actualmente formas organizacionales como son: 
pagarés, fichas de depósito, etc., también se pueden desarrollar 
formas basadas en el proceso de selección de color, el cual consis­
te básicamente en definir porcentajes de los colores bases para es­
tos productos, los cuales son: amarillo, negro, rojo, azul 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 los productos que se pueden desarrollar por este proceso, se 
encuentran, revistas. folletos, carteles, etc. 

Para lograr un mejor desarrollo de nuevos productos, es 
necesario contar con un manual de fabricación, contemplando todas 
las etapas necesarias para la obtención y entablando esfuerzos con 
el departamento de ventas para ofrecer una nueva ltnea de produc­
tos. 

6.3. Planeación de la produccilin. 

Es la funcilin de la dirección que sistematiza por adelan 
tado los factores de la mano de obra, de los materiales, de la.s m! 
quinas y del dinero para realizar una producción que está determi­
nada por adelantado con relacilin a los siguientes factores: la ca­
pacidad de la planta, la demanda del mercado, las ocupaciones que 
se crean. etc. 
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Ef alcance que tiene una buena planeaci6n puede observa!. 
se en términos de qué hacer, dónde, cuándo, cómo, lo cual se refl~ 
jaría en menos máquinas ociosas, menos materiales inútiles, menos 
hombres ociosos, etc. 

Como tal, la planeación es una actividad principal den­
tro de toda dirección de cualquier empresa y el concepto actual en 
cualquiera de ellas, debe enfocarse a producir la cantidad necesa­
ria, con lo necesario, en el tiempo adecuado. 

Todas las funciones de la Planeación de Producci6n que 
se reflejan pueden organizarse de manera descentralizada en una 
organización lineal o parcial, o centralizadas bajo un departamen­
to de planeación, teniéndose como resultado de una buena organiza­
ción la mejor coordinación y una fijación de la responsabilidad de 
las diferentes etapas del proceso productivo. 

Los niveles de planificación de la producción dependen 
del tamaño de la empresa, y su aplicación es gradual de acuerdo a 
las necesidades de cada organizaci6n y a las actividades que nece­
sitan ser planeadas. 

La planificación es un sub-sistema que debe ser analiza­
do contínuamente para no tener un desequilibrio entre la salida 
real y la deseada, proporcionando una retroalimentación en la en­
trada para acercarse lo más posible al objetivo deseado. 

Estos sub-sistemas cuentan con mecanismos de control, 
para prever y corregir las deficiencias del mismo, en el momento 
de ser activados. 
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En "Industrial Papelera Nacional", se tiene actualmente 
deficiencia de los factores que se planean y en algunos casos exi~ 
ten factores que no han sido tomados en cuenta. Entre estos tene­
mos: 

l. No se toman en cuenta en algunas áreas, los tiem­
pos proporcionados por el departamento de Ingeni~ 
rfa Industrial, para la asignación de tiempos de 
fabricación. 

2. El no utilizar lo anterior perjudica para delinear 
un programa integral de producción. 

3. Para la disposición de material no se cuenta con un 
control y •rocedimiento adecuado ~e llegada de mat~ 
riales a los diferentes centros de trabajo. 

4. No se cuenta con una secuencia de fabricación. 

5. Para la ruta de producción no se tiene un control 
adecuado y no se encuentra bien definida. 

En base a lo anterior se hace necesario mejorar o redis~ 
ñar los niveles de planificación de la producción, que permitan a 
la empresa en estudio una mejor integración de todas sus activida­
des. 

El sub-sistema que se plantea, se muestra en la figura 
6.3.1. en el cual se están dando cada uno de los niveles los cua­
les se explican a continuación: 



SUBSISTEMA DE PLANEACION 

PROGRAMACION 
a 1 Procedimiento de 

progromación pedidos. 

b) Procedimiento de 
hoja de ruta. 

c J Procedimiento de 
carga de maquinas. 

REQUSICION DE PLANEACION DE MATERIAL 
MATERIAL d)Oisponibilidad de material: 
f)Procedimiento compro •--1111 papel, tinta y papel carbón. 

de matererial. eJOrdenacion del trabajo: 
corte de hojas, hules, etc. 

· Fig. 6.3.l 

• 

DESVIACION DE MATERIAL 
gt Autorización de desviación 

de material. 

1 
1 
1 
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PROGRAMAC ION. 

Programación de la producción.- Es la tarea que. consiste 
en decidir el momento en que cada producto ha de ser realizado me­
diante la elaboración de un programa de producción, el cual debe 
contemplar el tiempo especifico para cada etapa de fabricación y 
una secuencia para su proceso, visualizándose además la generación 
de trabajo por cada departamento y lograr con ello un mejor aprove­
chamiento de los recursos disponibles. 

Para la propuesta de cambio, una vez recibido el pedido 
en el departamento de planeación y control de la producción, se di­
vidirá en tres actividades: 

a.) AsignacHin de tiempos para cada operaci6n que nece­
site la orden y de esta manera ir confonnando el pr2 
grama de producción, para ello se utilizará el con­
trol No. l., que a continuación se muestra. (ver fi­
gura 6.3.2.) 

El control propuesto será enviado a cada jefe de de­
partamento que interviene directamente con las tareas 
d.e fabricación, permitiendo una mejor distribuci6n 
del ciclo de trabajo, proponi~ndose que sea conforma­
do diariamente. 

A continuación se explica el procedimiento de llena­
do, para la conformación del programa de producción: 

l. T.A. Tiempo asignado por operación para cada 
departamento, en base a los estándares 
propuestos en el capitulo 5. 



DlllUJO FOroLITO ACAlADQ 't OO'AQllE TCRlilffACtOM JYOIA DE 

~ 1-~,-~+-,-.-•. -.-T-.A-.-+-~-.--.-.• -.+-~-.-...... ~-.-~-1--~-Q-. ..-,.-,-. ..--~;-~~ •. .,..~-.-~-t-~-,-.-r,-.-•. -r-T.-A-.T-~~~~ 

1 

Fig. 6.3.2 
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2. ~ Corresponde a la secuencia de inicio de 
proceso en lo que se refiere a una fe-
cha probable. 

3. FECHA. Fecha en la cual se confonnó el pro-
grama. 

4. MAQUINA. Se definirá la máquina en donde se 
realizará la orden. 

5. PROGRAMA No.: Se dará un consecutivo numérJ. 
co para control del mismo. 

6. FECHA DE TERMINACION. Corresponde a la fe­
cha de finalización de la orden. 

7. RESUMEN. Se obtendrá el total de horas a 
utilizar por departamento o máquina. 

b.) Proc.edimiento hoja de ruta de producción.-

En esta parte se delinearán todos los pasos para la 
fabricación del producto. Para el lo se utilizará 
el procedimiento mostrado en la figura 6.3.3 •• bajo 
.las siguientes consideraciones: 

l. El procedimiento propuesto, se anexará a la or­
den de producción. Lo anterior servirá para un 
control de procesamiento individual. 



HOJA DE RUIA 

FECHA DE FECHA DE 
tio. ORDEN DE PRODUCClON ----- PROCRAMAClON -------- TERMINACION -------

TlEMPO FECHA MATERIA PRlHA ES'IIMADA 
DEPARL\Ml::NTO ESTIMADO REQUERIDA DE 

ttRMINACION CODIGO ARXICULO CAHl:IDAD 

DIBUJO 

fOIOMECANlCA 

PRENSA 

L"iPRENXA 

COLECTORES 

ACABADO 

EMPAQUE 

'IINTAS 

ELABORO : -------------------

Fi~. 6.3.3 
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2. El manual de llenado es el siguiente: 

a.) Núm. de orden de producci6n.­
Corresponde al número de documento para 
control de fabricación. 

b.) Fecha de programación.-
Corresponde a la fecha en la cual se deli­
nearon las actividades para la obtención 
de 1 producto. 

c-.) _Fecha de terminaci6n.-
Es la fecha en la cual finaliza el proceso 
de la orden. 

d.) Tiempo estimado.-

e.) 

f.) 

Se designara el tiempo estimado para la 
realización de la tarea productiva, eri b-ª. 
se a ••• 

Fecha requerida de tenninación.-
Se anotará la fecha 'de terminaci6n del prQ 
ceso por departamento. 

Código art1culo.-
Se anotará la clave de la materia prima 
que se utilizara en el proceso. 

g.) _ Cantidad.-
Asignación de la cantidad de materia prima 
a utilizar por orden. 



- 341 -

h.) Elaboró.-
Se anotará el nombre de la persona que rea-
1 izó la hoja de ruta. 

Este procedimiento permitirá un mejor control del 
seguimiento de fabricación, como se mencionará en 
el punto 6.4.1. 

c.) Carga de máquinas.-
Con el resumen de tiempos por departamento, obteni­
do en el programa de producción, (figura 6.3.2.), 
se tendrá la carga de máquinas, con lo cual se ere!_ 
rá un mejor balance de la ltnea de producción y una 
mejor asignación del tiempo de inicio de proceso P.!!. 
ra órdenes subsecuentes. 

Planeación de materiales.-
Una vez adoptado un programa de producción, el si­
guiente paso consiste en tener y hacer llegar a 
los centros de trabajo los materiales y. componen­
tes necesarios para elaborar el producto. 

Los departamentos involucrados en este aspecto son, 
compras y almacenes, y deben tener una buena plane!_ 
ción para la previsión y asignación de recursos. 

El nivel de planeación de materiales que se plantea 
se hizo en base a las etapas observadas que presentan 
deficiencias, las cuales a continuación se exponen: 

1.- No se prevee a tiempo la llegada de material a 
los diversos centros de trabajo. Se observó 
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que normalmente se hace cuando la orden se en­
cuentra en prensas, lo cual origina tiempos i!!! 
productivos. 

2.- Los supervisores no cuentan con un control pa­
ra la verificación de llegada y utilización de 
materiales. 

3.- No se lleva un control adecuado para la utili­
zación del material, en el momento de la· pro­
gramación de órdenes. 

A continuación se describen las propuestas de cam­
bio, con el objetivo de mejorar los canales de in­
formación para una mejor disposición de la materia 
prima, como se plantea en el sub-sistema total de 
la·figura {6.3.1.) 

.d.) Disponibilidad de materia prima.-
En esta parte se procederá a calcular la cantidad 

. real de materia prima que se llevarli la orden, con 
su.respectivo.porcentaje permisible de desperdicio. 
Este procedimiento .se emit.irá a los departamentos 
afectados {almacenes, planeación y control de la 
producción y supervisión de abastecimiento de mat~ 
riales), para hacer llegar los materia.les a.los 
centros de trabajo en el momento oportuno. 

Para el caso de la tinta, el control será acompañ.!!_ 
do por un modelo de los colores para la impresión 
de la forma, atendiendo a las observaciones de niti 
dez y grado de porcentaje de los colores (fig. 6.3.4.) 
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NOm. de unidades.- Se refiere al nOmero de ro­
llos por el total de kilogramos. 

Autorización.- Firmará la persona al entregar 
el material, es decir, no puede sa­
lir ningOn material si no ha sido 
autorizado por el supervisor del al 
macén o responsable. 

Devoluciones.- Este parámetro corresponde al 
regreso del papel al finalizar el 
proceso. 

Para tintas: 

Tintas.- Se anotará la descripción de la tin­
ta a utilizar en la orden. 

Color.- Color de tinta a utilizar. 
Cantidad en kilogramos.- Corresponde a los k..!_ 

logramos a utilizar para impresión. 
Observaciones.- Se anotarán las especificaci.Q 

nes de la tinta a utilizar, como 
por ejemplo, igualaciones de color 
de acuerdo al modelo. 

Para cajas: 

Descripción.- Se anotarán las dimensiones" de 
las cajas a utilizar. 

Cantidad.- Corresponde al número de cajas a 
utilizar. 

Fecha requerida.- Corresponde a la fecha de 
utilización. 
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Consideraciones generales para la planeación de mat~ 
riales. 

Este control está diseñado para que la persona enea~ 
gada del abastecimiento de materia prima, vigile su 
buen funcionamiento, sin necesidad de consultar el 
sobre de producción. 

El control se utilizará también para papel carbón, 
tintas y cajas. 

El manual de llenado es el siguiente: 

Generales de la orden: 

Núm. orden.- Número de orden de fabricación. 
Elaboró.- Nombre de la persona que emite el 

control. 
Fecha de requerimiento.- Se refiere .a la fe­

cha de tráfico o llegada al centro 
de trabajo. 

Para papel opaco y carbón: 

Descripción.- En esta parte se deberá anotar 
el nombre del artfculo. 

Medida planeada.- Corresponde a .las dimensi.Q. 
nes en las cuales se utilizará el 
material. 

Cantidad planeada.- Es la cantidad de kilo­
gramos que se utilizarán. 

Salida real.- Se anotará la salida real de k.:!. 
logramos por parte· del almacén~ 
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e.} Requisición de materiales adicionales. 

En esta parte se procederá a enviar el control (fi­
gura 6.3.5.} a los departamentos afectados, para la 
obtención de elementos adicionales para la fabrica­
ción del producto. Estos elementos son: hules, en­
tintado de papel, corte de hojas, preparación de fg 
liadoras, etc. Además este control especifica la 
cantidad y la descripción del trabajo a realizar, 
teniendo un mejor contro.1 de 1 a transformación o 1 a 
disposición de materiá prima o materiales, observa!!. 
do la propuesta en la figura (6.3.1.). El control 
propuesto constará de 2 copias: la primera será pa­
ra el departamento de planeación y control de la 
producción y la segunda, para el departamento que 
realizará la tarea. 

Para la requisición de materiales adicionales el m~ 
nual de llenado es el siguiente: 

Núm. de orden.- Es el número de orden para la 
cual se utilizará el material. 

Departamento.- Se anotará el nombre-del depart~ 
mento donde se realizará el trabajo. 

Fecha de requisición.- Corresponde a la fecha 
en la que se requiere el material. 

Cantidad.- Corresponde a la cantidad de mate­
rial que se necesitará. 

Descripción.- Se refiere a las especificaciones 
del material. 



REQUISICION DE MATERIALES ADICIONALES 
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Fig. 6.3.5 
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f.) Desviación de material.-

Es necesario contar con un control que cuantifique 
.los costos no previstos, por no tener los materia­
les para la realización de cualquier.producto. Es 
decir, el utilizar un materia.l en dimensiones más 
grandes que lo previsto, se refleja en un costo más 
elevado para la fabricación. Pero además habría 
que hacer la consideración de dar servicio a los 
clientes, por lo que este control permitirá obte­
ner una buena decisión, así como establecer una lí­
nea directa de responsabilidad. 

El control propuesto se observa en la figura (6.3.6.) 
el cual constará de 3 copias: una para el departa­
mento encargado de toma.r la decisión sobre la desvi-2_ 

. ción, la segunda será para el departamento de: con­
trol de inventarios y la última para el departamento 
que lo emite. Este procedimiento se propone para P.2. 
pel opaco y papel carbOn, siendo lo más representatj_ 
va en cuanto a la desviaciOn. 

Es.te procedimiento forma parte del sub-sistema de 
planeaciOn y planteado en la figura (6.3.1.). 

El manual para usar el control de desviación de ma­
terial, es el siguiente: 

Núm. de orden.- Orden de fabricación que solici­
ta utilizar otro material. 

Millares.- Es la cantidad de formas a fabricar. 



SOLICITUD DE DESVIACION 

ORDEN No. Miu.ARES : FECHA DE REQUISICION: 

MOTIVO DE DE:SVIACION : 

MATERIAL REQUERIDO: MATERIAL EN EXISTENCIA: 

AUTORIZO : cosro ADICIONAL : 

_fig. 6.3.6 
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Fecha de requerimiento.~ Fecha en la cual se 
utilizar& el material. 

Material requerido.- Es lo originalmente plane_!! 
do. 

Material en existencia.- Material que se utili­
zar&. 

Motivo de desviación.- Justificación de lo sol.! 
citado. 

Autorizó.- Responsable de la desviación. 

Costo adicional.- Es el que se producir& como 
consecuencia de la desviación. 

g.) Requisición de compra.-

Cuando no se cuenta con el material requerido para 
la fabricación de la orden, el departamento de CO!!! 

pras en conjunción con el de planeación y control 
de la producción, serll.n los encargados de solicitar 
oportunamente lo necesario para dar continuidad al 
programa de producción, como se observa en la figu­
ra ( 6. 3. l. ) . 

·El control propuesto para estas tareas, es el que 
actualmente se lleva •. considerll.ndose que tiene los 
parll.metros indicados y suficientes para el propós.! 
to que es requerido. Constar& de 3 copias, una P.!! 
ra enterar al departamento de compras, la segunda 
para el departamento que lo emite y la tercera se-
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rá para el control de inventarios (figura 6.3.7.). 
El procedimiento anterior sólo se delinea para pa­
pel opaco y papel carbón. 

Para la solicitud de compra se tiene lo siguiente: 

Fecha.- Corresponde a la fecha en la cual se h~ 
ce la requisición. 

Departamento solicitante.- Es el departamento 
que requerirá dicho material. 

Partida.- Control consecutivo. 

Unidad de medida.- Corresponde al parámetro de 
medida. 

Descripción.- Características del material. 

Fecha requerida.- Fecha en la cual se utilizará 
el material. 

Proveedor.- Nombre del proveedor con el cual se 
efectuará la compra. 

Precio unitario.- Precio por unidad de medida. 

Precio total.- Precio por la cantidad solicita­
da. 

Solicitado por.- Persona encargada de la requi­
sición de compra. 

Aprobado por.- Responsable del departamento de 
compras. 
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Gestionó en compras.- Persona encargada de acti 
var 1 a compra. 

Una vez descritos los niveles de planificación, el 
siguiente paso consiste en organizar el departamen­
to que realizará las tareas propias de la planea~ 
ción y control de la producción, para lo cual se 
proponen cambios dentro del sistema actual {ver fi­
gura 6.1.1.). 

El departamento, además de las funciones de pla­
neación será el encargado del control de la pro­
ducción, lo cual permitirá que se mejoren las l! 
neas de responsabilidad para las tareas producti 
vas. 

La estructura que se plantea se puede observar 
en la figura 6.3.8., en la cual se propone lo 
sigui.ente: 

Dos personas para la· planeación, uri analista 
de control de producción y una persona para 
servicio a clientes. 

El subsistema propuesto de planeación, se aplicará 
por orden, ya que el sistema productivo en cuestión 
no presenta productos.estandarizados, existiendo 
una gran diversificación de los mismos, .la cual im­
plica que cada pedido enviado por ventas deberá de 
planificarse individualmente. 

l • 
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El subsistema descrito tiene una caracterfstica im­
portante, la flexibilidad, la cual permitir! mane­
jar órdenes urgentes bajo las siguientes considera­
ciones: 

1.- El pedido urgente tendr! que verificarse con 
el departamento de ventas. 

2.- Deberá autorizarse por el gerente de produc­
ción. 

3.- Acompañar la orden de producción por algún dii 
tintivo que lo identifique como tal. 

4.- Hacer el recorrido correspondiente del progra­
ma de producción. 

Los controles propuestos estan previstos para que 
se lleven a cabo manualmente a corto plazo, consi­

- der!ndose un lapso aproximado de 6 meses. 

Superando esta etapa, se plantea llevarlos por com­
putadora, ya que es indiscutible la ayuda que repr~ 
senta para todas las tareas de la planeación. Pre­
viendo lo anterior, se desarrolló un diagrama y for 
mas de reporte para que el sistema se automatice, 
contempl!ndose la información de ·_entrada ·en .la figJ!. 
ra 6.3.9. 

Es virtualmente imposible utilizar nuestro s_istema 
planteado de planeación, sin tomar en _cuenta el ªi 
pecto humano. El nuevo sistema exige la colabora­
ción de todos los niveles de la organización, des-





• 

ENTRADA 

OBTENCION DE DATOS 
DE LA ORDEN DEL SO 
BREY MODELO -

r"IGURA 6.J.9. 

• 
SISTEMA DE PLANEACION POR COMPUTADORA PROPUESTO 

ARClllVO 

DE 

AC'CIVJDADES 

\ 
PROCESAMIENTO 

ARCHIVO 
lJE 'Clt:Mrus 

DE 
PROCESO 

ARCHIVO DE 
PROGRAMACION 

Y CARGA DE 
MAQUINAS 



PAPELERA NACZONAL 

REPOF."TE !:E ?CtF: 

C.Ll!::HTE F AN·:; C! 1-1;,c ! ONAL DE 11El( l CO 

F"DRM;; COtlT INU;; 

DG?AFtTA!"lENTC. 

.fJ!?.tJ:~t:.1 

lfiANSPóRTES 

FºREHSAS t !~Rt:P. i1Hfi·. l 
~RENSÁ-$ t 1 :; ?O l 

COLECTOP.ES ~PP.EP.MAG.>: 
~OL:~i:·rwP.ES t TlF:C~: 

ll'lf'REHTA IPF?i:F. ~IA61. > 
:rnr~r-.:··~TA (T'.te"';ri! 

ACAFAD(.• 

TIEMPO TO"TAL ·: 

1. '3C1 

~.os 
l .1?1 

1.39 
.;;-. 41 

1.~o 
41, :?O 

2. J .. 1 

OS.15 

Fig. 6.3.9.a 

S>. A. 



INDUSTRIAL PAPELERA NACIONAL S.A. 

FECH4 ; J2-3UL-J?37 ?P.O::•P.AHA Me. UNCt 

,_ tJIWJ ftl .. ITI JUaiPMIES CllftJORfS IJl'IWliA 

F.F. l.A. '·'· Y.A. '·'· T.A. ""'· F.?. !.A. r.o. F.F. !.A. Jlolf. F,f, !.A. ""· F.F. 1.1. 

7:MSl•l 12•7 ¡,;is 11·7 J,45 IN 2.l »~ Jt·] 5.:is t ... I J5·] '·ª tllllf, ll-1 4.2 11-7 ¡,.¡5 2Jolll.-t:I 

71Je-I U'J Í,:OS !J·] 3,45 ll-1 2.7 IOl>G 1~·] ~.%3 t:JL.1 27·'.' , . XLIJfé ~ii·? 2.1 24-7 2.56 26-lll.·V 

m"·l 14·' •.~ 14·7 3.45 Jt·7 2.2 ClllH J8·7 11.30 tt\.$ 23-7 15.1 24·1 Me •ia-t7 

,,,,,,l 14·7 J.75 15·7 2.45 15·7 ¡,7 14·• J!-7 4.» tlll..2 2N '·' tftJF. 2J·7 1.4 Zl·] 2.~ 24-Jal-07 

• ,_..¡ Jt·7 J,J$ 17-7 2.45 11-7 2.t lllll 19·7 3.79 tlll..4 2;,.; 6.8 WIF. 2l·] .., ~·-1 2.'° 24-Ja-D 

~~:~.-,.; ' ··- '·' 11.41 

ir 
~Pi~".: 

~~; ;.-... : 

[~~;~~~;:;;;e~º.,''. 



- 357 -

de el ejecutivo de máxima categoría hasta el obrero, 
vendedores, administradores y demás personas que di­
recta o indirectamente estén relacionados con el nu~ 
va sistema. Para conseguir la cooperación es neces~ 
ria llevar a cabo un programa formal donde se divul­
guen los beneficios que se obtendrán con él. Para 
el cas.o de la nueva estructura organizativa, se 
plantea que se hagan juntas programadas con el fin 
d~ apoyar el trabajo productivo realizado, siguien­
do estos objetivos: 

El jefe de cada área o centro de trabajo puede 
apoyar personalmente el programa. 

Los mandos operativos tendrán oportunidad de su­
gerir modificaciones deseables en los planes. 

Hacerlos responsables, en el área que les corre~ 
panda. para llevar eficientemente lo pÚneado. 

Retroalimentar el sistema de acuerdo a los con­
troles propuestos. 

Para la integración de lo expuesto anteriormente se 
del ínea un programa en el capítulo 7, conjuntament.e 
con los demás subsistemas. 

6.4. Control de la producción. 

El control de la producción es la función que controla y 
evalúa el suministro y la transformación de los materiales, super~. 
visando las actividades planificación y encauzándolas de acuerdo 
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con· 1 os p 1 anes, teni.endo como objetivo, obtener resultados real es y 
confiables. El conocer las desviaciones surgidas durante la reali­
zación del plan, nos permitirá obtener una evaluación de las activi 
dades planeadas y as1 involucrar a las personas de la organización 
que cuenten con la debida.autoridad para introducir los cambios ne­
cesarios en el valor de los parámetros. 

Los tipos de control de la producción más utilizados son: 
el seguimiento o control de avance de fabricación, el control de 
existencias y el lanzamiento. Para nuestro sub-sistema propuesto, 
se analizaránenesta primera parte los dos Oltimos, (figura 6.4.L) 

donde se muestran las acciones que tendrfa el sistema sobre las ta­
reas productivas. 

Utilizar estos tipos de control de la. producción, nos ªY.!!. 
.dará a ejercer una acción directa en la regulación de los costos, 
ya que con esto se ·eliminarfo o reducir1an a un m1nimo las deficie.!l 
cias de fabricación, previendo de esta manera que las pérdidas.y.el 
desperdicio aparezcan en plena exuberancia. 

A continuación se procederá a explicar, los controles pr2 
puestos y de qué manera ayudar1an a eliminar las deficiencias del 
sub-sistema actual. 

LANZAMIENTO. 

Es un control diario de órdenes de producción en los di­
ferentes centros de trabajo, es decir, se encarga de reunir materi~ 
les, mano de obra y en dar instrucciones correspondientes para que 
sea realizado el programa de producción. En el diagrama 6.4.2,. se 
muestra la acción del lanzamiento. 
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La ac'ción del lanzamiento que se observó 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 máquina por falta de materiales. 

2.- Existe un mal balanceo de la lfnea de producción para prensas 
que imprimen 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 periodo dado y a las continuas prioridades 
que se presentan. 

3.- Actualmente no se mide el grado de cumplimiento de lo planea­
do {comparativo de lo teórico contra lo real). 

4·.- Dadas las condiciones anteriores, no se puede realizar una ac­
tivación de la producción, es decir, una persona encargada de 
verificár que se esté realizand·o lo planeado. 

De lo anteriormente expuesto se hace necesario dar medi­
das correctivas que tiendan a mejorar todas las actividades del co!!_ 
trol de producción, contribuyendo de esta manera a incrementar la 
productivdad, definiéndose además, mejores 'canal es de información 
para la toma de decisiones. 

Para nuestro sub-sistema propues.to, el lanzamiento se OCJ!. 

pará de las siguientes etapas: 

l.- Verificación de llegada de los materiales a los centros de tr'ª­
bajo, utilizándose para ello el reporte de programa de materi'ª­

. les expuesto en el punto 6.3 •. , en complemento con el reporte 
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de Control de Existencias que se verá más adelante. 

2.- Para los elementos adicionales que necesite la orden, la veri­
ficación se hará en cuanto a su disposición, es decir, si ya 
han sido fabricados en la fecha de su requerimiento, registra­
da en el control de requisición de materiales adicionales. 

3.- El comparativo y evaluación de los tiempos teóricos asignados 
de fabricación, se obtendrán de los reportes diarios de tiem­
po que individualmente debe llenar cada trabajador. 

4.- Como parte de la etapa del lanzamiento, también forman parte 
la hoja de ruta, el control de existencias y el seguimiento de 
órdenes en proceso, intentando que los dos últimos se llevan a 
cabo d través de 1 a computadora. 

Se propone también que se lleven a cabo juntas programa­
das, involucrando·a toda la gente que interviene directa o indire~ 
tamente en el proceso productivo con el fin de que se integren a 
los cambios y se propongan ajustes o modificaciones. 

Estas juntas no sólo se proponen para la etapa de lanza­
miento, sino que formen parte integral y constante para análisis 
perfodicos de eficiencia de planta y productividad.· 

·El sub-sistema de lanzamiento propuesto proporciona una 
base para poder hacer ajustes a los factores descritos anteriorme~ 
te, proporcionando un flujo de entrada constante de información P.!!. 
ra evaluár su desempeño. 
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Para el buen funcionamiento del sistema de control no de­
be descuidarse la importancia de la supervisión junto con la obser­
vaci6n directa por parte del departamento de apoyo técnico de inge­
nier1a industrial. 

Para tomar mejores decisiones será necesario hacer un re­
porte de la ·situación que prevalece en el área productiva, mostran­
dc los elementos que perjudican la realización de las órdenes de 
produce i ón. 

El reporte se observa en la figura 6.4.3 y se propone que 
se oQtenga semanalmente. 

Consideraciones generales: 

l.- El reporte será conformado por el anal is ta de con­
trol de producción apoyado por el departamento.de 
ingeniería industrial. 

2.- La fuente de información ser1i la visualizaci6n direE, 
ta y atendiendo al programa de prod.ucción. 

3.- El manual de llenado es: 

NOm. de orden.- Orden de fabricación. 

Material crttico.- Corresponde a la materia prima 
que no se cuenta para la fabricación del pr,2_ 
dueto. 

Disposición de máquina.- En esta. parte se procede­
rá a dar la máquina que está afectando la or-

• 
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den, por fallas en el sistema o carga de trab~ 
jo. 

Otros elementos.- Son elementos adicionales que no 
hacen progresar el programa de producción como 
por ejemplo, la mala programación, mala infor­
mación para la disposición de materia prima, 
etc. 

Seg u i mi en to. - Nombre de 1 a persona que detecta los 
errores. 

Fecha.- Corresponde a la fecha en la cual se emite 
el reporte. 

REPORTE SITUACION DE LA PRODUCCION 

DISPOSICION MATERIAL CRITICO DE MAQUINAS OTROS ELEMENTOS 

SEGUIMIENTO POR: !FECHA: 

DEPARTAMENTO AFECTADO: 

Figura 6.4.3. 

·.· 
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CONTROL DE EXISTENCIAS. 

El control de existencias se ocupa de controlar que las 
cantidades y/o valores monetarios de ·estos artícul.os se mantengan en 
unos niveles preestablecidos o dentro de unos límites aceptables, 
siendo, sus principales objetivos los siguientes: 

1.- Garantizar que el circulante inmovilizado en las existencias 
no supere el límite de recursos disponibles. 

2.- Garantizar que el valor de las existencia aparezca reflejado 
con 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. 

El control de existencias ero "Industrial Papelera Nacio­
nal" es llevado actualmente en forma manual, utilizando.un s.istema 
de tarjetas (Kardex). Lo anterior presenta deficiencias e'n sus prQ 
cedimientos de operaci6n, como son: tiempo de respuesta, errores 
en la concentraci6n de informaci6n de los movimie.ntos de materia 
prima, no se cuenta con reporte que reflejen los nive.les de inven­
tario, etc. 

La eficiente administración de los inventarios es ·uno de 
los mayores problemas para los directivos de·estas tareas. Por lo 
tanto, se hace necesario,. en toda empresa industrial, contar. con 
nuevas opciones. para lograr que el control de las existencias se 
lleve de manera eficiente. 



- 366 -

En base a las deficiencias que· se detectaron, es "indis­
pensable contar con un flujo contfnuo de información de manera que 
las decisiones relevantes sean tomadas en los momentos apropiados. 

El sub-sistema que se propone es computarizado y puede 
resolver las deficiencias descritas anteriormente, asf como un 
buen número de problemas aún no identificados. 

El papel esencial de la computadora en el sub-sistema, es 
ayudar a la administración a ejercer un adecuado control sobre las 
transacciones que tienen lugar en los diferentes intervalos de tie!!! 
po, pudiéndose validar, procesar y recopilar, a través de ella. 

Entre los beneficios que se pueden obtener, tenemos: 
tiempo de respuesta mucho menor que el actual, mayor responsabili­
dad, eliminar errores en los movimientos de almacenes, ·mejor rota­
ción del material, etc. El planteamiento del sistema se puede ob­
servar en la figura 6;4-.4., el cual se explicará a continuación. 

Consi.deraciones generales: 

l.- La fuente de información serán los pedidos fincados 
por compras, el con.trol programa de materiales, las 
devoluciones, las órdenes de trabajo para transfor­
mación de materia prima y la llegada de los materi~ 
les por parte de proveedores. 

2.- ·La validación de los controles ·antes descritos se 
propone que lo hagan las 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 per'fodo de prueba, llevando conjuntamente 
el sistema en fanna manual .. 

Los reportes· que se obtendr'ian se pueden observar en las 
figuras 6.4.5. (a, b, c y d). 

Los objetivos de las fonnas de reporte propuestas son: 

Reporte de existencias .. - Ayudara a conocer el nivel 
de inventario, lo que implica tener una mejor 
información para el departamento de compras y 
el departamento de planeación y control de 
producción. 

Reporte programa de materiales.- Este reporte permi­
tir& mejorar el canal de infonnación para el 
!rea de despacho de materiales y para la actl 
vación por parte de los supervisores. 

Reporte de ·pedidos pendientes.- Sera una forma de 
control para la recepción de materiales y pa­
ra seguimiento de proveedores por parte del 
departamento de compras. 

Reporte de requisición de materiales adicionales.­
Ayudar! a ejercer una acción mlls di recta y una 
mejor programación de materiales que necesiten 
ser fabricados, transfonnados o preparados pa­
ra 1 as órdenes de producción. 
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6.4.1. Creación de la Ruta de Producción. 

La ruta de producción consiste en incluir todos y 
cada uno de los pasos, desde el examen de un producto 
en relación con su fabricación, pasando por el análisis 
de carga de máquina, el estudio de las diferentes partes 
de su fabricación, materiales a utilizar, operaciones n~ 
cesarías, hasta la preparac1on de las órdenes y documen­
tos cuya puesta en circulación ponen en marcha la produ~ 
ción. 

Dentro del proceso productivo, es necesario saber 
"qué" y "cómo" se va a fabricar, conocer el tiempo asig­
nado en cada operación, con el objeto de poder calcular 
costos de producción y controlar el paso de la orden, por 
cada departamento. 

Este procedimiento forma parte del sub-sistema de 
planeación y control de producción, proponiéndose como 
parte integral del Lanzamiento, en.el sistema rediseña­
do. El llevarlo correctamente nos proporcionarta los si 
guientes beneficios: 

.tener información al dta de las órdenes en proceso, 
conocer los pasos subsiguientes de cada orden, 
indica operaciones retrasadas, 

- mejoramiento de los niveles de organización, por par­
te de las personas que intervienen en el proceso de 
fabricación, etc. 

La hoja se emitirá conjuntamente con la orden de 
producción. 
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6.4.2. Seguimiento de Ordenes en Proceso. 

El seguimiento de órdenes es la parte.de la produc­
ción que se encarga de hacer comparaciones de rutina en­
tre los resultados y los planes de producción para infor 
mar a los departamentos involucrados en el proceso produ_s 
tivo. 

En este caso el seguimiento se hará comparando las 
fechas previstas de tenninación con las fechas reales y 

además, proporcionar información de órdenes retrasadas, 
con el fin de que se tomen las medidas pertinentes. 

Actualmente en "Industrial Papelera Nacional", el 
seguimiento es llevado mediante un "planning" (sistema 
de tarjetas en donde se registra la información de las_ 
etapas de fabricación), el cual presenta deficiencias 
en cuanta: a concentración de infonnación y tfempo de 
respuesta. Es por ello, al igual que en el control de 
existencias, se establezca un sistema computarizado. 
(Figura 6.4.6.). 

Entre los beneficios que se obtendrían se encuen-
tran: 

posibilita a la administración a mejorar el nivel de 
serv1c10 a clientes, 
reduce el tiempo de procesamiento de órdenes (regis­
tro de información), 
verificación más exacta de las fechas de entrega, 
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recorridos de órdenes y tiempos de proceso en los di­
ferentes departamentos, en caso de algOn imprevisto 
(suspensión de órdenes, entregas parciales, priorida­
des, etc.) 
permite tener al dta el avance de fabricación de las 
órdenes. 

Consideraciones generales: 

1.- La fuente de información será la orden de produc­
ción con la cual se dará de alta el archivo de ór­
denes en fabricación, una vez ya planeada. 

2.- Se obtendrán reportes diarios del progreso de las 
órdenes en las diferentes etapas del proceso produf 
tivo. 

3.~ Para· el registro y control del procesamiento de ór­
denes, se utilizarán 1.os traspasos que efectOan ac­
tualmente los diversos departamentos. 

4.- La emisión de los reportes se obtendrá para los de­
partamentos de ventas, planeación y control de la 
producción, ast como para el supervisor del centro 
de trabajo. 

5.- Al igual que en el sub-sistema de control de exis­
tencias, es necesario tener un tiempo de pruebas, 
llevándolo a cabo conjuntamente con el sistema ma­
nual. 

6.- Involucrar a toda la gente que esté relacionada con 
esta tarea y eficientar el proceso de flujo de la 
información. 
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6.5; RELACIONES CON OTROS DEPARTAMENTOS. 

Deben definirse las relaciones del departamento de 
Planeación y Control de la Producción con los demás departamentos 
que intervienen directa o indirectamente en las etapas de fabrica­
ción, ya que con esto se regulará la coordinación integral del si~ 

tema productivo. Esta interdependencia debe ser de una manera si!!! 
ple, fácil de comprender y práctica logrando que los esfuerzos en 
conjunto cumplan con los objetivos previstos. 

Las relaciones definidas son las siguientes: 

l.- La relación de Ingeniería debe estructurarse de manera que 
pueda apoyar el proceso productivo en todas sus etapas, con­
tribuyendo al mejoramiento de la productividad. Dentro de 
las actividades que se realizarfan, tenemos: 

. a.) Control y programación del mantenimiento del equipo de 
instalaciones de la empresa. 

b.) Proporcionar los controles necesarios para visualizar 
la tendencia productiva. 

c.) Estab.lecer estlindares para la medición del trabajo. 

d.) Anlilisis de vialidad para adquisición de maquinaria, 
etc. 

2.- El departamento de ventas deberá de modificar sus activida­
des, de tal manera que estén orientadas a la satisfacción 
de.las necesidades del cliente, teniéndose por lo tanto me­
jores beneficios para la empresa. 
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Se deben mejorar los procedimientos administrativos de infor­
maciOn que emite este departamento desde el momento de reci­
bir el pedido. cursando el pedido al área de planeaciOn hasta 
que éste se convierta en órdenes de producción, mejorando los 
canales de información para '1a fabricación y fecha de entrega. 
Otra relación importante con el departamento de planeación se­
rá la información sobre los avances de fabricación y entablar 
esfuerzos para la entrega del producto en la fecha indicada, 
además se propone que este departamento haga la cotizaciOn y 
no se adjudique esta función al departamento de planeación, 
como se está llevando actualmente y así entablar una interre­
lación directa con el cliente. 

3.- Gerencia de materiales, la relación de este departamento con 
el sistema productivo es la de contribuir con la realización 
de los objetivos entre los que destacan: continuidad de mat.!!_ 
riales, mejor rotaciOn de inventario, menor tiempo de entrega. 
simplificaci6n de manejo de materiales, etc •• integrando con 
ello todos los, procesos productivos., 

Para el caso del control de inventarios se propone que éste 
se delegue a una persona a nivel jefatura. 

4.- Mantenimiento. La consideración de este departamento dentro 
del sistema productivo es esencial ya que los departamentos de 
ventas y producción deben tomar en cuenta los programas de ma!!. 
tenimiento para sus programas de ventas y planeación. así como 
los supervisores, para balancear mejor su carga de trabajo. 

5.- Gerencia de informática, dado que es un departamento de servi­
cio, debe contribuir al desarrollo de sistemas, entre los que 
tenemos: 

control de inventarios. 
control de producción. 
seguimiento de órdenes de fabricación, etc. 
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contribuyendo de esta manera a entablar esfuerzos con los de­
mas departamentos para que el sistema funcione como un todo. 

6.- Control de calidad. Debe de funcionar con tendencia a dismi­
nuir materiales inadecuados, minimizando los rechazos y anal,i 
zando e informando las caracterfsticas con las cuales se es­
tén fabricando los productos, dando especificaciones y reco­
mendaciones. 

Una buena integración de todos los departamentos propici~ 
rá que se minimicen los problemas y se lleguen a cumplir al máximo 
los objetivos de la empresa, lo cual repercutirá en obtener mejores 
beneficios para todos. 

6.6. APLICACION DE LOS CIRCULOS DE CONTROL DE CALIDAD. 

El concepto de calidad se refiere al control siste­
matice de variables que intervienen en los procesos de producción, 
influyendo directamente sobre la excelencia del producto final, l i­
gando no sólo al producto sino al binomio producto-usuario, se debe . 

. identif.icar la calidad en un sentido mas amplio como "El grado de 
sa"ti sfacción de acuerdo a las cáracterfsticas que ofrece el produc­
to, en relación con las exi.gencias del consumidor, al cual es dest.!. 
nado 11

• 

La calidad adquiere un significado diferente según el 
tipo de producto y de producci6n a la cual se está incurriendo. 
La calidad.del producto se refiere a las caracterfsticas ffsicas y 
de funcionamiento, inherentes en las especificaciones del diseña­
dor del pr.oducto. La calidad de producción significa el grado de 
cumplimiento de las especificaciones del producto. 
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En forma integral, la calidad debe existir a trav~s de 
todo el proceso de elaboración del producto, desde su inicio hasta 
que sale y cumpliendo las especificaciones del cliente. 

Los elementos que intervienen en el proceso productivo 
para lograr una buena calidad son: 

Maquinaria.- El estado de eficiencia general de las m§quinas es 
importante para obtener buenos resultados en la fabric,!!. 
ción del producto. 

Los ~todos.- La forma de realizar el trabajo tiene una importan 
cia esencial para lograr calidad. 

El personal.- Es un elemento importante disponer de personal ca­
pacitado, decidido a trabajar con calidad. 

Organización.­
res. 

Es la coordinación de todos los elementos anteri.Q. 

Los componentes antes mencionados guardan una relación 
muy estrecha entre sf y uno es consecuencia del otro, por lo que 
no se deben considerar individualmente sino en conjunto. 

La creciente complejidad en la estructura organizativa 
de las empresás y la necesidad de satisfacer las exigencias de los 
clientes, son factores que han .aumentado notablemente la impor.tan­
cia de desarrollar sistemas de control de calidad que contribuyan 
a mejorar las actividades productivas y comerciales de toda empre­
sa. En la actualidad diversas técnicas producen buenos rendimien­
tos en proporción al esfuerzo desplegado. 

• 
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Una de -las técnicas con mlis proyección para la·s necesida­
des actuales de controlar la calidad son: "Los cfrculos de calidad", 
con los cuales se minimiza el problema de comunicación e integra­
ción del trabajador. 

Los ctrculos son grupos de empleados de la misma área de 
trabajo Y. un supervisor del grupo, los cuales se reunen voluntari~ 
mente y regulanriente para estudiar mejoras de los problemas de ca­
lidad y productividad. 

El concepto de ctrculo de calidad se desarrolló en lg62 
en Japón, en ese mismo año se registra el primer ctrculo en la COJ!! 

pañta Japan Jelephone and Telegraph Corporation, y fué el punto de 
partida para la expansión de este sistema en casi toda la industria 
japonesa actualmente. 

La teorta se desarrolló en base a los conceptos de los 
doctores Maslow, Mac._Gregor y Herzber, bajo una .important1sima 
analogta, "pregunte. a sus empleados sus ideas, escllchelas y apH­
quelas en donde sea posible". 

El proceso de operación de los ctrculos de calidad está 
compuesto de cuatro etapas, {figura 6.6.1.) que a continuación se 
explican: 

1.- Identificación del problema,~ tratand_o de estudiar a fo!! 
do las técnicas para mejorar la calidad y la producthi­
dad, para después proponer alterna_tivas de solucilin. 

2.- Explicar en una exposición, la solución propuesta por el 
grupo, con el fin de que la gerencia y_los departamentos 

1 
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técnicos de apoyo que estén relacionados con el problema 
decidan si se puede poner en práctica. 

· 3.- Ejecución de la solución por parte de las personas invol_!! 
eradas. 

4.- Evaluación del éxito de la propuesta por parte del cfrcu­
lo y de la organización. 

Los cfrculos en general son pequeños y es recomendable 
que lo formen de cuatro a quince miembros, de una misma sección o 
área de trabajo. Su participación en el cfrculo es voluntaria, lo 
cual significa que todas las personas tienen la oportunidad de uni.!: 
se o no al grupo, de posponer su ingreso, de retirarse y afiliarse 
nuevamente. Los miembros del cfrculo se reOnen una vez a la semana 
durante horas Mbiles en salas especiales, alejadas del área de 
trabajo. 

El cfrculo debe recibir instrucción especial acerca de 
los reglamentos y técnicas empleados para solucionar problemas en 
grupo. Son ellos quienes plantean los problemas y los proyectos 
sobre los cuales desean trabajar, recogen la información y reciben 
la ayu.da que requieren para analizar .el problema y llegar a una s.e_ 
lución. Estos cfrculos son asesorados y orientados por un coordi­
nador, el cual asiste a todas las reuniones pero que no es miembro 
del mismo. 

Una vez descrito, en forma general, lo que es un cfrculo 
de calidad, como se confonna y su mecánica de trabajo, a continua­
ción describiremos lo que observamos en IPANASA, acerca de sus con­
troles de calidad. 
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1.- Dentro de la organización se cuenta con un departamento 
de control de calidad, cuya función se realiza directa­
mente sobre las reclamaciones, es decir, cuando algOn 
producto no satisface las necesidades del cliente. 
Actualmente el departamento no lleva a cabo muestras de 
inspección al fabricar un producto, en sus diferentes 
factores que lo componen; tintas, falta de texto, per­
foraciones de archivo, etc. 

2.- En el departamento de Acabado se realiza una revisión del 
producto, la cual se considera como una tarea de control 
de calidad, pero no se informa al departamento correspon­
diente. 

3.- Para verificar las condiciones de la materia prima, se 
hace una serie de pruebas para medir las condiciones del 
papel (opaco y carbón) que envf a el proveedor, no exis­
tiendo rechazos por parte de la empresa, lo cual i'\lplica 
que son mínimos los defectos de acuerdo a los par~metros 
comparativos con los qúe cuenta el departámento de con­
trol de calidad. 
Actualmente no existe un control bien definido para la vi 
sualización de lo anterior y en ocasiones se acepta el p~ 
pel opaco y carbón, dadas las vigencias de producción. 

4.- Se presupone un control de calidad, intrínseco en cada 
departamento, pero sin plena identificación, control y 
definición. 

El crecimiento económico de una empresa se mide por el 
grado alcanzado en pr.oductividad, teniéndose por consecuencia un 
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buen sub-sistema de control de calidad para sus productos. 

El marco conceptual que presenta el sub-sistema de cali­
dad, en "Industrial Papelera Nacional" es deficiente, ya que exis­
ten más elementos que no han sido considerados. 

Se tratará de plantear una alternativa de mejoramiento, 
para las necesidades de calidad requeridas en IPANASA, mediante un 
sub-sistema que integre al personal y a las variables que intervi~ 
nen en el proceso productivo, aplicando los cfrculos de calidad. 
Los beneficios que se obtendrf an son: 

Integración directa del personal a su trabajo. 
Mejora de métodos de trabajo. 
Mayor utilización de las máquinas. 
Mejor valoración del trabajo por parte del personal. 
Mayor habilidad de los trabajadores. 
Disminución de los costos-que se tienen por devolu­
ciones, tinta, impresión, etc. 
Mejores lfneas de responsabilidad. 
Intercomunicación con otras áreas. 

Antes de desarrollar un programa de introducción de los 
cfrculos de ·calidad en "Industrial Papelera Nacional", se deberá 
de contar con cinco principios básicos: 

1.- Obtener el apoyo y el compromiso de la dirección cuyo obje­
tivo sea promover el proceso a través de toda la empresa. 

2.- Nombrar a una persona que dirija y coordine los programas 
para la implementación de los cfrculos de calidad. 
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J.- Desarrollar una estrategia para la formación de los cfrculos, 
basada en la perfecta comprensión de las dificultades y del 
objetivo a cumplir. 

4.- Fomentar dentro de la empresa aquellos sistemas requeridos 
para dar apoyo al proceso de los cfrculos de calidad. 

5.- Preparar programas de capacitación para todos los miembros de 
la empresa. 

Otro punto importante para un buen funcionamiento de los 
drculos de calidad es enterar e involucrar al sindicato, ya que su 
participación e influencia sobre el trabajador es determinante. 
Comunicarle los planes y solicitar su opinión acerca del nuevo sis­
tema que se pretende implantar, para eliminar el ambiente de descon 
fianza y antagonismo, mostr~ndole los beneficios que se conseguirfan 
P.ara toda la empresa y la importancia de su participación. 

Por su parte el sindicato debe estar siempre abierto al 
di~logo y ajustarse. a las necesidades de la empresa para persuadir 
a s~s miembros a adoptar una mejor posición al trabajo. 

Actualmente las relaciones con el sindicato son diffciles · 
y de poca cooperación, ya que en ocasiones la solución no se en­
cuentra en los directivos de la empresa, sino e.n los representantes 
del sindicato, dada .la desconfianza que prevalece en el sistema ec,g 
n6:r.ico· actual. 

A continuación se darán los puntos que debe contener el 
progra.ma de integración e implementación para la aplicación de los 
cfrculos de calidad en IPANASA. 
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A.) Aprobación de la formación de los círculos de cali­
dad. 

En esta etapa es necesario obtener la aprobación de 
la dirección, informando el proceso y los beneficios 
del nuevo sistema de calidad. Esto se puede hacer a 
través de una persona capacitada dentro de la empre­
sa o bien contratando una asesoría externa que mane­
je el desarrollo de círculos de calidad. 

B.) Estrategias y ejecución. 

En esta parte, la empresa definira los objetivos de 
los círculos. de calidad y el desarrollo de estrate­
gias para implantarlos, planeando las actividades 
para alcanzar los objetivos propuestos, para ello, 
deberan conjuntarse la persona encargada del desarr.!! 
llo de los .círculos y los ejecutivos de la empresa. 

C.) Capacitación. 

Una vez definidos los objetivos, se debe realizar el 
programa de capacitación bajo las siguientes consid~ 
raciones: 

Dar a conocer a los participantes el proceso de 
los círculos y las ventajas que conllevan, tanto 
para ellos como para la empresa. 

Despejar cualquier duda que puedan tener acerca 
del proceso de operación del círculo. 
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Convencer a los participantes para que su integr~ 
ción sea voluntaria. 

Darles a conocer las técnicas para solucionar pr~ 
blemas en grupo. 

Estimularlos para que el circulo exista en forma 
permanente. 

Este programa de capacitación deberá responsabiliza.r: 
se en cuanto a su realización y activación, por los 
ejecutivos de la empresa. 

D.) Preparación de la organización. 

En esta parte se deberá de tener una buena p1anifi­
ca.ción de los c'írculos para su implantación, as1 CQ 

mo bdndar.·apoyo a sus necesidades y responder a 
sus solicitudes para evaluar resultados. 

La evaluación se obtendrá ba.jo los siguientes par.1-
metros: 

.l.- Resultados del programa de capacitación. 

2.- Contribución del cfrculo al sistema total. 

3.- Resultados para la empresa, como son: 

Mejoramiento de calidad. 
Disminución de desperdicfo. 
Disminución de ausentismo· del personal, 
etc. 

·' 



- 390 -

6.7. PARAMETROS ESTADISTICOS INDICADORES DE LA SITUACION 
Y TENDENCIA PRODUCTIVA. 

6.7.1. Productividad. 

CONCEPTO DE LA PRODUCTIVIDAD. 

Definición: La productividad es la relación 
entre producción e insumos. 

PRODUCTI V !DAD RESULTADOS LOGRADOS 
RECURSOS EMPLEADOS 

El concepto de productividad implica la interacción en­
tre los distintos factores del lugar de trabajo. Mientras que la pr.Q. 
ducción o resultados logrados pueden estar relacionados con muchos i.!!. 
sumos o recursos diferentes, en forma de distintas relaciones de pro­
ductividad, por ejemplo, producción por hora trabajada, producción por 
unidad de material o producción por unidad de capital; cada una de las 
distintas relaciones·º fndices de productividad se ve afectada por una 
serie combinada ·de muchos factores importantes. Estos factores deter­
minantes incluyen la calidad y disponibilidad de los materiales, la e~ 
cala de las operaciones y el porcentaje de utilización de la capacidad 
de producción de la maquinaria principal, la actitud.y el nivel de ca­
pacidad de la mano de obra, y la motivación y efectividad de los admi­
nistradores. 

La manera de como estos factores se relacionan entre sf tie­
ne un importante efecto sobre la productividad resultante, medida se­
gOn cualquiera de los muchos indices de que se dispone. 
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IMPORTANCIA DE INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAO. 

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 más en el futuro, usando lo mismo o con menores recursos, 
y el nivel de vida puede elevarse. 

En los negocios, los incrementos de la productividad con 
ducen a un servicio que demuestra mayor interés por los clientes, 
a un mayor flujo de efectivo, a un mejor rendimiento sobre los ac­
tivos y a mayores utilidades. Más utilidades significan más capi­
tal para invertir en la expanstón de la capacidad y en la creación 
de nuevos empleos. La elevación de la productividad contribuye en 
la competitividad de una empresa en sus mercados. 

Los administradores en general,. se inclinan a las posi­
ciones más cómodas. En lugar de enfrentarse al problema de con­
trolar los costos, por lo general parece más cómodo buscar un in-':·· 
cremento de la demanda. Por ello, no se le ha dado la importancia 
que se merece a la elevación de la productividad, es decir, a la 
reducción de los costos unitarios, al mismo tiempo que se mantiene 
y de preferencia se aumenta, el volumen· de lo producido. Mientras 
no se afecte una disminución de la demanda por los productos o se~ 
vicios, o una demanda que crece a un ritmo menor del que se está 
acostumbrado, tanto la productividad como el control de costos son 
temas que ocupan un segundo término, en comparación con los esfue~ 
zas por aumentar las ventas. 

El control de costos tiene un efecto de apalancamiento 
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 la reducción en sus cos­
tos es mucho mayor que el de un incremento de la misma magnitud, en 
las ventas. 

En su sentido m§s amplio, la productividad comprende to­
dos los recursos y sus costos, y como tal, representa la mayor de 
las oportunidades para mejorar las utilidades en cualquier empresa 
de la que se esperen utilidades y para brindar mas servicio por pe­
so gastado en las instituciones sin fines lucrativos. 

FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD. 

Para llevar a cabo una elevación de la productividad, un 
directivo debe afectar, cuando menos, uno de los siguientes facto­
res: 

M~todos, tecnologfa y equipo.- Una forma de mejorar la 
productivi~ad ._consiste en reaHzar un cambio constructivo en los m! 
todos, los procedimientos en la tecnologfa y en los equipos con los 
cuales se llevan a cabo los resultados. 

Utilización de la capacidad de los recursos.- La preci­
sión con_ la cual la capacidad con que se cuenta para realizar el 
trabajo se equipara a la cantidad de trabajo que hay que realizar, 
estos brinda la segunda oportunidad importante para mejorar la pro­
ductividad. 

Niveles de desempeno.- La capacidad para obtener y mant~ 
ner el mejor esfuerzo por parte de todos los empleados proporciona 
la tercera gran oportunidad para mejorar la productividad. 
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FACTORES QUE RESTRINGEN EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD. 

Un incremento en la productividad no ocurre por s1 solo. 
Son los directivos dedicados y competentes los que la provocan. Y 
lo logran estableciendo metas, descubriendo los obstaculos que se 
oponen al.cumplimiento de tales metas, desarrollando un plan de ac­
ción para eliminar esos obstaculos y dirigiendo con efectividad to­
dos 1 os recursos a su a 1 canee en pos del mej orami en to de 1 a produc­
tividad. Varios son los factores que actúan contra el cumplimiento 
de las metas relacionadas con la productividad. Algunos de estos 
factores restrictivos son generados por la propia organizaci6n o 
por sus miembros. Otros surgen en el exterior y por lo mismo, es­
tan menos sujetos al control de los directivos. Enseguida se lis­
tan los factores restrictivos mas comunes: 

Incapacidad de los dirigentes para fijar el tono y 

crear el clima propicio para el mejoramiento de la productividad. 
Todos-· los dirigentes son responsables de desarrollar y mantener un 
clima laboral favorable para cumplir las metas organizacionales. 
Administrar es dirigir, dirigir equivale a aceptar la responsabili­
dad del desempeño del grupo. 

Problemas de los reglamentos gubernamentales.- Los r~ 

glamentos del gobierno, cada vez· más extensos y algunas veces fal­
tos de juicio han minado los recursos de las organizaciones. 

El tamaño y la obsolescencia de las organizaciones ti~ 
ne un efecto negativo sobre el aumento de ta productividad. La es­
tructura de la organizaci6n debe ser más operativa y no más burocr! 
ti ca. 

• 
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Incapacidad para medir y evaluar la fuerza de trabajo. 
Al- carecer de mediciones, es imposible efectuar evaluaciones. Cuan 
do se han implantado medidas de productividad, es posible vigilar­
las y compararlas contra los objetivos. La variaci6n desfavorable 
puede detectarse con prontitud y la atención de los directivos pue­
de dedicarse a la corrección de los problemas correspondientes_; 

Los recursos f,sicos, los métodos mediante los cuales 
se presenta y lleva a cabo el trabajo, as1 como los factores tecno-
16gicos actúan.en forma individual y combinada para restringir la 
productividad. 

MEDICIDN DE LA PRODUCTIVIDAD. 

Desarrollo de mediciones apropiadas. 

Hay interés en medir la productividad ante todo porque se 
requiere de un indi_cador relativo a la efectividad con la que la O!. 
ganizaci6n ha venido consumiendo los recursos· en el proceso de cum-­
plimiento de los resultados deseados. En otras palabras, los dire.i: 
tivos, como todos, necesitan saber cómo lo. est!n haciendo, en comp~ 
raci6n con el desempefto de per1Ódos anteriores. Aunque por sf mis­
mos, los 1ndices de productividad por lo general no muestran las r~ 
zones por las que surgen los problemas, _cuando se les compila.ade­
cuadamente, con la oportunidad y en un formato facilmente comprensi 
ble, sirven a la direcci6n para descubrir los problemas y su magni­
tud. 

Medir la productividad es algo m!s f!cil de decir, que de 
hacer. Por esa razón muchas son las organizaciones que no cuentan 
con tales medidas, y aquellas que las tienen, en ocasiones no tie-
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nen sentido o son incompletas. Para una organización que produce 
el mismo artículo o brinda el mismo servicio año tr~s año, la medi­
ción es al90 relativamen.te sencillo. 

Existen muchas otras razones por las que es diffcil cene~ 
bir, ejecutar y beneficiarse con mediciones que tengan .sentido. A 
continuación se mencionan algunas: 

Las mediciones tienden a ser muy amplias. 

Las mediciones se centran en las actividades y no en 
los resultados. 

Los insumos se simplifican demasiado y se excluyen fa.!;_ 
tares importantes que ponen en peligro la validez de 
las mediciones. 

Las or.g.anizaciones vacilan en proporcionar los ·recur­
sos necesarios para realizar las mediciones. 

Los procesos de trabajo son complicados y diffcilés de 
separar y medir. 

El sistema de medición fomenta las ganancias a corto 
plazo en perjuicio de los resultados a largo plazo. 

El sistema de medición no logra delinear las responsa­
bilidades o las recalca en una forma destructiva. 

La integridad del sistema de medición se pone en peli­
gro. 

El sistema de medición recalca ciertas facetas del 
desempeño de la organización a expensas de otras. 
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Criterios de mediciones significativas. 

Un paso importante para mejorar la productividad en cual­
quier organización consiste en idear e implantar mediciones signifi 
cativas. Si ya existen en operación mediciones de la productividad 
es interesante compararlas contra los siguientes criterios: 

Validez.- Refleja con precisión los cambios en la pr2 
ductividad. 

Totalidad.- Toma en cuenta todos los componentes, ta.!1 
to de la producción como del insumo, de un determinado 
fndice de productividad. 

Comparabilidad.- Permite la exacta medición del cam­
bio en la productividad entre un perfodo y otro. 

~ Exclusividad.- Toma~en cuenta y mide por separado la 
productividad de todas las actividades. 

Oportunidad.- Asegurar que la fnfonnación se comuni­
que a los directivos con suficiente prontitud para que 
puedan tomarse las acciones correctivas en cuanto sur­
gen los problemas. 

Efectividad en costos.- Consigue mediciones de modo 
que cause el menor nOmero de interrupciones a los pro­
cesos contfnuos de la organización. 
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6.7.2, Eficiencia de máquina. 

Como se mencionó anteriormente, la productividad es 
una medida de lo bien que se están utilizando los recursos disponi­
bles para lograr los resultados deseados, por ello es necesario co~ 
tar con indicadores que muestren la tendencia productiva y en el C2_ 

so de encontrarse desviaciones, se tomen las medidas correctivas 
adecuadas. 

Durante nuestra estancia en "Industrial Papelera Nacional" 
se encontró que la obtención de tales indicadores era esporádica; 
no dándole el uso adecuado, por ello se propone la obtención de las 
siguientes eficiencias dependiendo del departamento en estudio. 

En el diagrama 6. se muestra de una manera general, las 
eficiencias que se obtendrían para las áreas de forma conttnua, li­
tografta, colectores, imprenta, corte de rollos y entintado. 

FUENTE DE 
INFORMACIDN 

Reporte de tiempos 
Estándares de vel. 
y prep. de máquina 

!:s. 

Diagrama 6. 

PARAMETROS 
INDICATIVOS DE LA 

TENDENCIA PRODUCTIVA 

a.) Eficiencia de máqui 
na. (tiro y p.m.)-
Porcentaje de 
tiempo productivo 
e improductivo. 
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Fuentes de información: 

El procedimiento que se utiliza para el reporte de tiem~ 

pos se muestra en la· fig. 6.7.l. el cual es llenado por los depart.!!. 
mentas de formas continuas, litografta, colectores e imprenta. En 
él se reportan todas·las actividades realizadas por cada centro de 
trabajo. A continuación se explican cada una de sus columnas. 

Fecha.- Dfa de llenado de la forma. 

Turno.- Turno en que se llevaron a cabo dichas actividades. 

Operador.- Nombre del operador. 

Centro de costos.- Clave del centro de trabaJo. 

Número de orden o clave de tiempo improductivo.- Número de or­
den que se esta procesando y/o clave del tiempo improdu.!:_ 
tivo, el cual aparece en la parte central de la· forma. 

Clave del proceso.- Se refiere a la situación de la ordenen 
proceso, ya sea en preparación de maquina (p.m.) o en· 
tiro (t). 

Comienza.- Hora de inicio de la actividad. 

Paro o termina.- Hora de terminación de la actividad. 

Clave de orden.- Se refiere a la terminación, cancelación o 
suspensión de la orden. 

Cantidad de tiros.- Producción realizada durante el interva-
lo de tiempo reportado.· 

Observaciones.- En este espacio el obrero anotará comentarios, 
sugerencias o causas que afecten la tarea productiva. 

Revisión.­
te. 

Firma del supervisor que revisó y aceptó el repor-
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Para una mejor información y llenado del reporte se deben 
tomar en cuenta las siguientes consideraciones: 

A.) Mayor revisi5n y autentificaci5n de los datos conte­
nidos en los reportes por parte de los supervisores. 

B.) Es innecesario manejar las activ.idades por clave, 
llevándose de una mejor manera por las iniciales de 
las mismas. 

C.) El centro de costos as1 como el turno deben venir iJ!! 
presos de antemano. 

D.) El reporte debe ser llenado por el obrero paralela­
mente a la realizaci6n de la actividad. 

La segunda fuente de informaci5n serán los estándares de 
velocidad y preparaci5n de máquina obtenidos en el Cap1tulo 5. , 

Parámetros indicativos: 

La eficiencia de máquina consistirá en comparar las velo­
cidades y los tiempos de preparaci6n de máquina, obtenidos de los 
reportes de tiempos, contra los originalmente planeados, auxiliándg_ 
nos de los estándares propuestos. 

El segundo indicador propuesto se refiere a la distribu­
ci6n del ciclo de trabajo dividido en actividades productivas e iJ!! 
productivas. Se considerarán actividades productivas el tiempo de 
preparaci6n·de máquina y tiro, y como actividades improductivas el 
tiempo por mantenimiento, falta de trabajo, falta de material, man· 
tenimiento por operador y operaciones varias. 
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Para los departamentos de dibujo, fotomecánica y acabado 
la obtenci6n de la eficiencia se hará a partir de la asignación de 
tiempos por actividad, comparando éste con el tiempo realmente uti 
1 izado. 

Para medir el porcentaje de desperdicio de papel se pro­
ponen los sig.uientes parámetros: 

1.- La primera eficiencia se refiere al departamento de planea­
ci6n e indicarli la buena utilizaci6n del lirea del papel, es 
decir, el aprovechamiento mliximo del lirea de impresi6n. 

2.- Para el departamento de corte de rollos y entintado se plan­
tea medir el porcentaje de desperdicio de papel tanto opaco 
como carb6n comparando los kilogramos que entran contra lo.s 
que salen. 

3.- Eficiencias para los departamentos de formas contfnuas y li­
tograna; se ·comparará la cantidad de kilogramos. asignados 
(originales +%de merma), contra los utilizados. 

4.- tri.el departamento de colectores se medirá el porcentaje de 
desperdicio de papel carb6n de manera similar al punto ante­
rior. 

Por Oltimo se propone llevar a cabo un comparativo de 6f 
denes, el cual consistirá en comparar el costo real que se incurre 
en una orden contra lo originalmente planeado, tanto para hora;.má­
quina, como para.papel. 

Los anteriores parámetros se consideran los más viables 
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para verificar y controlar la productividad, desarrolHindose medi­
das similares conforme se retroalimente el sistema. 

6.7.3. Reporte de tiempos utilizados. 

En el punto anterior se definieron los pará­
metros que servirán para el control de las tareas productivas enco­
mendadas a cada departamento, toca ahora definir la fonna de canee~ 
traci6n de los datos para una mayor visualizaci6n por parte de la 
planilla de .supervisores asf como de los ejecutivos de la empresa. 
Para ello se deben tomar en cuenta las siguientes consideraciones: 

a.) El reporte deberá ser sencillo y de fácil compren­
si6n. 

b.) Serán emitidos diariamente y en compendios mensua­
les. 

c.} Se deberán explicar sus objetivos involucrando al 
personal correspondiente. 

d.} Se le entregará una copia a cada uno de los jefes 
de área de los. departamentos involucrados. 

Los objetivos de estos reportes serán: 

Mejorar el ~todo de trabajo y minimizar operaciones 
innecesarias (actividades improductivas). 

Alcanzar los estándares propuestos para los diferen­
. tes procesos. 

Elevar el nivel de productividad. 
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Entablar esfuerzo supervisor - operario para detectar 
fallas que perjudiquen el ciclo de trabajo. 

Se emitirá un reporte para los departamentos de formas 
contfnuas, litograffa, colectores e imprenta, los cuales se mues­
tran en las figuras 5.7.2., 6.7.3., 6.7.4. y 6.7.5.,respectivamen 
te·. En ellos se engloban la distribución del ciclo de trabajo, 

. asf como la eficiencia de velocidad. 

A continuaci6n se explica su manual de llenado: 

El reporte es similar para todos los departamentos, 
salvo en el número de centros de trabajo a reportar 
que, en el caso de formas continuas son 12, en lit2 
graffa 5, en colectores 7 y en imprenta 12. 

Fecha.- Fecha en que se realizaron las actividades 
reportadas. 

Preparaci6n de miiqui.na (horas).- Horas dedicadas a 
la preparaci6n de miiquina durante el dfa. 

Tiempo .de tiro.- Tiempo en que la miiquina estuvo en 
impresi6n o colectado segQn el caso. 

Velocidad/eficiencia.- Velocidad (t/miiquina} prome~ 

dio durante el dfa / porcentaje de eficiencia a·l CD!!! 

parar la velocidad contra los estiindares propuestos. 

Tiempo improductivo. - Este tiempo se desglosará en 
falta de trabajo, falta de material, mantenimiento, 
mantenimiento por operador y varios, reportando el 
tiempo dedicado a cada una de estas actividades. 



REPORTE DIARIO DE TIEMPOS DEPARTAMENTO DE FORMAS CONTINUAS FECHA: 

PROCESO c E N T R o D E e o s T o s 
701 702 704 706 707 7D8 710 711 712 713 718 719 

T PREPARACION M 
p MAQ. (Hr.) 
o 
p TIEMPO DE 
R 

TIRO (Hr.) o 
VEL. (t/hr. )/ 

EFICIENC. (%) 

T 
1 FALTA DE 
E TRABAJO 
M 
p FALTA DE 
o MATERIAL 

1 
M MANTENIMIENTO p 
R 
o MANTENIMIENTO 
o ·POR OPERADOR 

H 
R 
s VARIOS 

T % TIEMPO 
o PROOUCTIVO 
T % TIEMPO A 
L IMPRODUCTIVO 

Fig. 6.7.2. 



REPORTE DIARIO DE TIEMPOS DEPARTAMENTO DE LITOGRAFIA FECHA: 

CENTRO D E c o S TO S 
PROCESO 

502 504 5D7 509 512 

T PREPARACION 
M MAQUINA (Hr) p 

• D 

p TIEMPO DE 
R TIRO (Hr) n 

VELOC. (t/hr.) / 
EFICIENCIA (%) 

T FALTA DE 
1 
E TRABAJO 
M 
p FALTA DE 
o MATERIAL 

1 
M MANTENIMIENTO 
p 
R 

MANTENIMIENTO D 
D POR OPERADOR 

H 

¡~ VARIOS 

T % TIEMPO o PRODUCTIVO 

A % TIEMPO 
L IMPRODUCTIVO 

Fig. 6.7.3. 



REPORTE DIARIO DE TIEMPOS DEPARTAMENTO DE COLECTORES FECHA: 

c E N T R O D E c o S T o s 
PROCESO 

801 802 803 804 805 806 809 

T PREPARAC ION ~ 
M 
p MAQUINA (Hr) o . 
p TIEMPO DE 
R 

TIRO (Hr) 1R 
VELOCIDAD t/hr • 

. / EFICIENCIA(%) . .. 

T FALTA DE 1 
E TRABAJO 
M 
p 

FALTA DE o 
MATERIAL 

l 
M 
p MANTENIMIENTO R 
o 
D 

MANTENIMIENTO 
H 

POR OPERADOR R 
s 

VARIOS 

T % TIEMPO 
o ponoucTJ11n 
T 

IM~RÓBÜ~~~vo 1f 
Fig, 6.7.4, 



REPORTE DIARIO DE TIEMPOS DEPARTAMENTO DE IMPRENTA FECHA: 

PROCESO 
CENTRO D E C O S 'T O S 

600 605 606 607 608 609 611 613 618 619 620 621 
T PREPARACION M 
p MAQUINA (Hr) 
o 
p TIEMPO DE 
R 

TIRO (Hr) ~ 
VELOCIDAD ( t/hr) 
/ EFICI.ENCIA (%) 

T 
FALTA DE 1 

E TRABAJO ¡.\ 
p 

FALTA DE o 
1 

MATERIAL 

M 
k MAiHEN!MIENTO 
o 
B MANTENIMIENTO 

c POR OPERADOR 

H VARIOS 
~ 
T % TIEMPO o PRODUCTIVO 
T 
A % TIEMPO 
L IMPRODUCTIVO 

Fig. 6.7.5. 
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Porcentaje de tiempo productivo.- Porcentaje del 
tiempo total que el centro de costos estuvo dedicado 
a actividades productivas. 

Porcentaje de tiempo improductivo.- Porcentaje del 
tiempo total que se dedic6 a actividades improducti­
vas. 

Por último se emitira un resumen mensual para cada area 
en el cual se englobaran los tiempos y porcentajes promedios obt_!! 
nidos durante el mes. 

En la figura 6.7.6 y 6.7.7. se representan estos resúme~ 
nes para los departamentos de formas contfnuas y colectores, los 
reportes de litograffa e imprenta ser&n similares al departamento 
de formas contfnuas. 

Para los departamentos de dibujo, fotomec4nica y acabado 
se propone el siguiente reporte por medio del cual se cuantificaran 
las variaciones entre lo planeado y lo real, teniendo con ello una 
medida y direcciOn para conocer y mejorar la productividad. Dicho 
reporte se emitir& semanalmente, (fig. 6. 7 .8). 

A continuaci6n se explica su manual de llenado. 

El reporte es el mismo para los tres departamentos. 

Departamento.- Departamento en el cual se realiza­
ron las actividades reportadas. 

Semana.- Semana en que se realizaron las activida­
des. 
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I N D U S T R I A L P A P E L E R A N A C I O N A L, S. A. 

DEPARTAMENTO DE INGENlERIA 
EFICIENCIA DE MAQU NAS 

F O R M A S C O N T I N U A S 

MES: OCTUBRE 

TOTAL DE ORDENES PROCESADAS 
TOTAL DE TIROS REALIZADOS 
TOTAL DE HORAS TRABAJADAS 
HORAS EN TI RO 

MAQUINA: DG - 14N 

62 

HORAS EN PREPARACION MAQUINA 
HORAS EN MANTENIMIENTO 
HORAS CON FALTA DE MATERIAL 
HORAS CON FALTA DE TRABAJO 
HORAS EN O. V. 

REPORTE D E 

927 ººº 
422 
136 

E F I C I 

102 
14 
10 
97 
63 

E N C I A 

32.223 
24.17% 

3.31% 
2.36% 

22.983 
14.96% 

ler. TURNO 2do. TURNO 3er. TURNO 

EFICIENCIA EN TIRO 
EFICIENCIA EN P. M. 

TIROS REALizADOS (%) 

72.2 

78.0 
38.6 

% 

% 
% 

10;8 %. 

69.7 % 
44.4 % 

ler. TURNO 
2do. TURNO 
3er. TURNO 

V E L O C I D A D P R O M E D I O (T/H) 

7 200 
6 300 
7 5DO 

R E S U M E _N 

EFICIENCIA PROMEDIO DE TIRO 
EFICIENCIA PROMEDIO DE P. M. 
EFICIENCIA PROMEDIO TOTAL 

.VELOCIDAD PROMEDIO TOTAL (T/H) 

Fig. 6,7.6 

74.3 % 
74.5 % 

7 166.6 

81.4 % 
75.3 % 
17.0 º' " 
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I N D U S T R I A L P A P E L E R A N A C I O N A L, S. A. 

DEPARTAi~ENTO DE INGENIERIA 
E F I e I E N e I A D E M A Q u I N A s 

e o L E c T o R E s 

MES: OCTUBRE MAQUINA: COLECTOR 2 (801) 

TOTAL DE ORDENES PROCESADAS 
TOTAL DE TIROS REALIZADOS 
TOTAL DE HORAS TRABAJADAS 
HORAS EN TIRO 
HORAS EN PREPARACION MAQUINA 
HORAS EN MANTENIMIENTO 
HORAS CON FALTA DE MATERIAL 
HOkAS CON FALTA DE TRABAJO 
HORAS EN'o.v. 

45 
325 000 

352 
132 
75 
20 
22 
45 
58 

37.5% 
21.3% 

5.6% 
6.2% 

12.8% 
16.6% 

R E p o R T E D E E F 1 c I E N c I A s 

ler. TURNO 2do. TURNO 3er. TURNO 

EFICIENCIA EN TIRO 
EFICIENCIA EN P.M. 
TIROS REALIZADOS (%) 

72 % 
74 % 
38 % 

77 % 

82 % 
42 % 

82 % 
78 % 
20 % 

REPORTE DE VELOCIDAD ( PROMEDIO (T/H) / EFICIENCIA (%) 

1 TANTO 2 TANTOS 3 TANTOS 4 TANTOS 5 TANTOS 

5,500/55 4,200/44 3,900/50 2,200/38 1,800/36 

EFICIENCIA EN PREPARACION DE MAQUINA (%) 

1 TANTO 2 TANTOS 3 TANTOS 

72 76 66 

RESUMEN 

EFICIENCIA PROMEDIO DE TIRO 
EFICIENCIA PROMEDIO DE P.M. 
EFICIENCIA PROMEDIO TOTAL 
VELOCIDAD PROMEDIO TOTAL (T/H) 

Fig. 6.7.7 

4 TANTOS 

43 

44.6 % 
65.8 % 
55.2 % 

3,520 

5 TANTOS 

72 



DEPARTAMENTO : SEMANA: 

Numero 
OrAon Tiem. plan (hr) Tiem. real (hr) Eficien.:(%) Observaciones 

Fig. 6.7.8 
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NQmero de orden.- Número de orden procesada. 

Tiempo planeado.- Tiempo asignado para procesar la 
orden. 

Tiempo real.- Tiempo real utilizado. 

Eficiencia (%).- Variación entre lo· planeado y lo 
real. 

Observaciones.- Se anotarán comentarios, sugerencias 
o causas que afectan la tarea productiva. 

Promedio.- Promedio de las eficiencias obtenidas. 

Tanto estos reportes como los anteriores se propone sean 
llevados manualmente en su. primera etapa, obteniéndose posterior­
mente por computadora con lo cual se obtendrhn los siguientes be­
neficios. 

Evaluación más exacta y amplia de la productividad. 

lnformacilin más oportuna y confiable. 

Uso más efectivo del personal, material, equipo e 
.instalaciones. 

Posibilidad de. desarrollar más mediciones con inver­
sión menor. de tiempo. 

Mayor integración del sistema productivo. 

1 
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7. INTEGRACION DE LAS MEJORAS AL ANTIGUO SISTEMA. 

7.1. Programa de actividades. 

Una vez analizadasydesarrolladas las modificaciones al 
sistema actual, debera elaborarse el paso de implementación o pro­
grama de integración de las mejoras, teniendo como objetivo estruE 
turar y vigilar el funcionamiento de la puesta en marcha del nuevo 
sistema. Para lograrlo, se definiran en todos los pasos de inte­
gración, la información referente a los cambios para garantizar 
una transición gradual entre el sistema existente y el que se esta 
poniendo en funcionamiento. 

Para llevar a cabo el programa sera necesario entablar 
esfuerzos en todas las areas de trabajo y contar con el apoyo téc­
nico del departamento de lngenierf a Industrial durante el proceso 
de implementación, el cual debera establecer procedimientos de CD!!. 

trol para detectar las discrepancias hasta que las propuestas de 
mejoramiento produzcan los resultados deseados. 

Consideraciones generales: 

l.- Explicar los cambios propuestos de cada proceso pro­
ductivo a la gente involucrada. 

2.- Preparar y definir las responsabilidades de cada pe! 
sana de la organización por medio de cursos de capa­
citación, para.trabajar y analizar las propuestas. 

3.- Establecer las metas y objetivos a cumplir del plan 
de trabajo. 
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4.- Definir el tiempo por cada actividad y hacer la sep! 
ración de las mismas, tomando como base la compleji­
dad que representa. 

5.- El departamento de Ingeniería Industrial deberá revj_ 
sar semanalmente las nuevas disposiciones para veri­
ficar si se están alcanzando los objetivos y metas. 

En base a las consideraciones antes descritas se procede­
rá a dar el plan de trabajo, haciendo una separación de ·1as activi­
dades que deberán integrarse a corto plazo (6 meses) y las de largo 
plazo (de 7 meses a 2 años). 

Las actividades que se proponen a corto plazo son: capacj_ 
tación del personal operat_ivo y udministrativo, establecimiento de 
nuevos métodos y estandares propuestos, optimización y control de 
merma permisible e implantación del sub-sistema de planeación de la 
_producción propuesta. 

Los puntos considerados dentro de las actividades a largo 
plazo están basados en la actitud que se observó con el personal de 
la empresa, además de analizar su complejidad y los-costos que inv.Q. 
1 ucran, éstos son: seguimiento de órdenes en proceso, control de 
existencia por computadora e implantación de círculos de calidad. 

Para la programación se utiliza una gráfica de Gantt, mo~ 
trándose en ella las actividades, así como su tiempo de duración. 



• 

PROGRA..MA D E ACTIVIDADES 

ETAPA 2 

QU>U:ITU:IOO 

Fml'AAACICN DE IA ~CN • 

• 



- 414 -

7.2. Seguimiento y control de ejecución. 

Como se sabe es muy importante la medición, control y 
seguimiento dentro de cualquier sistema de programación de activida­
des, con el objeto de saber que tanto se están logrando las metas o 
como se va cumpliendo con los objetivos del programa,.proporcionan­
donos información que permitirá conocer los puntos en los 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.} Observación directa de las nuevas tareas productivas, 
tomando en cuenta Jos comentarios de las personas involucradás. 

B.) Establecer juntas programadas con los supervisores 
de cada área de trabajo y jefes de departamento para visualizar las 
deficiencias de los nuevos métodos. 

C.) Medir la eficiencia en base al tiempo real y tiempo 
teOrico de las actividades establecidas mediante el procedimiento 
observado en la figura 7.1., el cual consta de los siguientes pará­
metros: 

Tiempo real. - Tiempo utilizado en la realización 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. 



SEGUIMIENTO Y CONTROL DE EJECUCION 

ACTIVIDADES TlEMPO TIEMPO EFICIENCIA OBSERVACIONES REAL PHEVIS1'0 TR/TP 

FIG. 7.1. 



- 415 -

Como un punto importante, el departamento de lngenier1a 
Industrial deberá de persuadir a todo el personal para involucrar­
lo responsablemente al nuevo sistema planteado. 



1 
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8. CONCLUSIONES. 

El an&lisis de los métodos de operación, medición y 
control dentro de cualquier sistema de producción representa un pun 
to importante para alcanzar los objetivos propuestos en cualquier 
empresa. 

En México se hace necesario tomar acciones renovadoras p~ 
ra 1 a transformación de los sistemas actuales de producci6n que con 
tribuyan a mejorar la calidad y a aumentar la productividad, permi­
tiéndonos el acceso a los mercados mundiales, con lo cual se ten­
drta un mejor nivel competitivo. 

Creemos que el an&lisis del.sistema productivo efectuado 
en "Industrial Papel era Nacional", permitir& contar con i nstrumen­
tos adecuados para alcanzar los objetivos y tendencias productivas 
con un mfnimo de tiempo y costo, asf como mejorar su comercializa­
ción. 

Existieron varios problemas que surgieron durante la rea-
1 ización del estudio, entre los cuales podemos mencionar, la acti­
tud negativa de algunos trabajadores debido a la existencia de un 
s.indicato, procedimientos obsoletos que no habfan sido visualiza­
dos, deficiente comunicación entre las diferentes etapas del proc~ 

so productivo, etc. Es ·por ello que el an&lisis parti6 de 3 eta­
pas, la primera consistió en la identificación del problema y sus 
posibles soluciones; en la segunda se proponen mejoras a los méto­
dos de trabajo, tiempos de operación y merma industrial, con lo 
cual la empresa aprovecharta de una manera racional su capacidad 
productiva. Un punto importante para el buen funcionamiento de lo 
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propuesto en.esta etapa, será el considerar la actitud del personal 
obrero, es decir, no se deben de imponer los 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 consistiO en definir los pasos de planeaciOn y con­
trol que deben seguir para poner en marcha la producciOn, es decir, 
procedimientos que controlen todas las tareas productivas permitie!!. 
do a los ejecutivos de la empresa conocer la situac10n que prevale­
ce y proponer las modificaciones pertinentes. 

Como punto final, esperamos que este estudio sirva de 
gufa para analisis posteriores por parte de la empresa y en gene­
ral para aquellas personas que estén relacionadas con este tipo 
de trabajo en cualquier sector _de las artes gráficas. 
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