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INTRODUCCION

Cada dia 1a adninistracién de la produccién en las enmpresas adquiere mayor
importancia, dado que ésta amplia las oportunidades en cuanto al incremen
to de sus ventas, asi omo las cantidades a producir a futuro con menor -

costo.

Una adecuada planeacidn de la produccidn, finca su éxito en la previsidn
y ooatrol asi como de la capacidad instalada en la planta

La crisis socio-econdmica que vive el pais actualmente ha influido en to-
das las ramas pmdmtivas. situacién por 1a cual se ha contraido la daman
da, El mercado de las Artes Grédficas ha sido una de las pocas excepcio -
nes ya que en el caso de la empresa andlizada en este seminario produce la

papeleria a wna de las principales instituciones bancarias de México.

El fendmeno * anterior puede ser captado mediante un sondeo en las empre -

sas similares.

En el transourso dé las (ltimas decadas, la industria en México ha tenido
un gran desarrollo, Oonstantarente se presenta el surgimiento de nuevas*
entidades eondmicas y al misw tiempo otras incrementan paulatinamente el
volumen de sus operaciones productivas, siendo éstas cada vez mis cample -
Jas, cumeqmterenté la realizacién y-el control de _las mignas se welve
ocanplicado.  Por ésto resulta cada vez mds necesaria la planeacidn, el pro
néstico y el control de estas finciones. El administrador ha tratado  de
solucionar dichos problamas; sin embargo su campo se ve limitado en cuanto
~ “al proceso productivo.
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Si bien es cierto que la Ingenieria Industrial presenta un
un apoyo en cuanto al resultado de estas operaciones en el
término cuantitativo,es el elemento humano y las activida-
des que éste realiza lo que finalmente determirandichos re-
sultados,es decir,que en la forma que interactiien los recur-
sos disponibles,dardn un mayor apoyo a la toma de decisiones
sindo ésta una herramienta necesaria para el administrador.

Por todo ésto la resposabilidad del administrador no debe
limitarse a la obtencidn de estadisticas o resultados de
Ingienieria, sino que debe esforzarse por llevar a cabo un
trabajo integral examinahdatqdos y cada uno de los elemen-
tos que intervienen en la produccién, con el fin de reali-
zar prondsticos y evaluaciones propias.
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METODOLOGIA

La decisifn por 1a cual se esoogid el tema " Altermativas para el incremen
to de la capacidad de produccidn en la industria de las Artes Grdficas ",

fue tamada con el pmpésitb de aportar una opinidn acerca de la ﬁdrdnistna—
cidn de 1a produceidn, dando un enfoque especifico a la industria de lés
Artes Gréficas, ésto con el fin de aportar wna guia ba51ca para tods aque

llos que se inicien en esta area, la cual en la actualidad resulta de suma

importancia para las empresas, asi como para 10s ejecutivos que requieren

tamar decisiones.

El objetivo primordial de este saninario, es el dar a conocer un método -
sencillo del prondstico de la produccidn para una empresa dentro de dicho
mercado, ésto en periddes de tiempo iguales, asi camo las altemativas

para el incremento de la capacidad productiva.

n el presente trabajo se plantea el siguiente problema: "Que politicas se
necesitan para incrementar la capacidad de produccidn y como concecuencia
que beneficios se obtendrén', )
Se omsidera que para alcanzar el objetivo antes mencicnado se aplica la
siguiente hipdtesis : Los beneficios que se obtendrdn al incrementar la
paddad de produccidn, mediante el apoyo de un método de trabajo previa
mente establecido y 1a aplicacidn del factor anual mivil, resulta correc-
ta y oportuna para la toma de decisiones en wna empresa cuyo giro es. la

manufactura de las Artes Grdficas.
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La metodologia empleada una vez selecionado el tema a desarrollar, consis-
tid en dos estapas principales: la primera fue la investigacidn bibliogrd-
fica y la segunda una investigacién de campo dentro de 1a planta producti-
va y otros departamentos de la empresa, todo ésto apoyado en un cronograma

preliminar, . -

El desarrollo de este seminario se ha divido en tres capitulos :

En el primero se presentan los antecedentes de la industria de las Artes
Gréficas, ya que se hace necesario conocer €l origen y desarrollo de las
mismas; tambiép se presenta la organizacidn administrativa de este tipo
de empresa. ’

Derivado de la investigé}ci'érf de campo en el segundo capitulo se enuncian
las caracteristicas parti;:xnares de la entidad, asi como 1la importancia
de la capacidad instaladc{ con el Fin de poder obtener cambios tecnoldgi-
cos tanto intermos camo extermcs.

Fl tercer y ltimo capitulo trata de los sistems de produccidn, asi camo
de 1a planeacién y el control de los mismos, presentando una investigacitn,
la cual facilita el prondstico de produccién.

Al final de cada capitulo-se presentan las conclusiones cbtenidas de la
investigacién, ésto con el fin de aportar reommendaciones bisicas del te-

ma desarrollado.
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INTRODUCCION A LAS ARTES GRAFICAS

Primeramente, se definird lo que son las artes grificas.
Se entiende por Arte :

"Todo 1o que se hace por industria y habilidades del hombre, virtud,
disposicion o industria para hacer algo. Acto por el cual, mediante
lo material o visible, imita o expresa el hambre lo irmaterial o lo
invisible oopiando o fantaseando. Conjunto de reglas para hacer bien
alguna cosa. Cautela, astucia,-artificio o maquina” (1).

Grafico. - “Perteneciente o relativo a la cscritura, aplicase a las
descripciones, operaciones o denostraciones que se representan por —
medio de figuras o signos". (2)

De 1a anterior definicién se desprende que Artes Gréficas es 1a in ~
dustria mediante 1a cual €l harbre expresa sus ideas, sentimientos o
pensamientos de diversas formas, la escritura, el dibujo, la pintura

la impresidn, etc.

De aqui se puede observar que la parte mis importante de las Artes
Grificas es la impresidn, ya que representa el medio mis idineo del

hambre para comnicarse.

(1) Editorial Espafiola, periodismo
(2) Editorial Salvat, Historia de la Escritura. .



ANTECEDENTES Y EVOLUCION :

Camo es sabido por todos el harbre desde los primeros tiempos ha tra-
tado de expresar y perpetuar los acontecimientos ocurridos, EL pri -
mer medio de comnicacién fue la pintura de la cual se deriva la escri
tura manual y ésta a su vez es el origen de la imprenta; los primeros
harbres representarcn sus ideas con figuras’ disefiadas en materiales va
rios, éstas samejaban animales, plantas y formas humanas y se les.cono
ce camo pinturas rupestres.

Los mesopotamicos, a finales del cuarto milenio antes de nuestra era
desarrollan un tipo de escritura mis evolucicada llamada “ESCRITURA
CUNEIFORME", al tiempo que en Egipto se désar'mllaha la escritura Je-
roglifica, que es la oarbinacién de imdgenes y signos.

El paso clave en el desarrollo de la escritura se presenta cuando se

representd con imdgenes un sonido determinado y no n objeto,

A continuacidn se presenta un cuadro donde Se muestra 1a evolucidh

de la escritura



. 1

(1) EVOLCION DE LA ESCRITURA

)

o

A K o CULTURA PUEBLO AD E L A NTO
100 000 AL 40,000 A.C. HOMBRE MODERNO SE VUELVE CAPAZ DE HABLAR
30,000 A.C. EUROPA PINTURAS RUPESTRES
20,000 AL 6,500 A.C, AFRICA SISTRMA MESOPOTAMICO
3,500 AL 3,000 A.C. AFRICA - PRDMERA FSCRITURA TIPOGRAFICA CONOCIDA
3,000 A.C. EGIPTO USO DE JEROGLIFICOS
2,800 AL 2,600 A.C. BGIPTO LA ESCRITURA SUIMERIA SE TRANSFORMA EN CUNED
FORME: LINEAS DE SIGNOS EN FORMA DE CURA -
QUE SE LEEN DE TZQUIERDA A DERFCHA
2,500 A.C, EGIPTO LA ESCRITURA CUNEIFORME COMIENZA A DIFUNDIR .
SE POR EL ORIENTE
2,300 A.C, VALLE DEL INDIO PICTOGRAFJA EN SELLOS PARA HACER OBJETOS
2,000 A.C. CRETA EN TABLETAS DE ARCILLA SE REALIZAN INSCRIP-
CRIPCIONES PICTOGRAFICAS, CONSIDERADAS UN
AUTENTIQO SISTRMA DE ESCRITURA
1,500 A.C, HITITAS JEROGLIF1C0S

CHINOS

IDEOGRAMAS ~ GRABADOS EN BRONCE
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k2 . 3 LY .
AR O CULTURA PUERLO AD E L A NT O
1,400 AC. UGARIT - INVENTO UN ALFABETO PROPIO
‘ 1,500 AL 900 A.C, FENICIOS - DIFUNDEN IOR EL MEDITERRANEQ SU ALFABETO
800 A.C. GRECIA - LOS GRIEGOS ADPTAN EL ALFABETO FENICIO

DESARROLIANDO EL MODERNO COMCEPTO DEL -
ALFABETO AL ANADIR LAS VOCALES,

(1) Editorial Salvat

Historia de la Escritura
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Habiendo el harbre inventado 1a escritura, surgi6 1a necesidad de 1a re-
produccién de sus obras. Los xilogrdfos (Siglo V a.c.), fueron los prime
105 en reproducir sus trabajos, su proceso consistid en grabar las figu-
‘ras en madera y posteriormente l1as entintaban con wna mezcla colorante,
" este tipo de imprésién resultaba wna labor muy ardua, larga y costosa.

Hacia €1 afio 1455, Juan Gutenberg (1397-1463), inpresor alerdn, carienza
‘€l uso de tipos nbvnesde metal, coh los que inprine 1a Biblia,

Juan mtenbem fmdialos tipos de cada letra en noldes individuales y -
** obtenfa eatlcteres suems. om 1os cuales se podian oomporer facilmente
las palabras, 1ineas y pigiras. Dichos. tipes podrfan ser utilizados en
diversas ocasiones,

1os Espafioles introducen 1a imprenta en América, instalindose el primer

- taller en la Ciudad de México en 1559. Después de un siglo, se instald -
una imprenta en Catbridge, Mass, E.U.A. la pritera prensa de imprimir fue
una_herramienta denaninada prensa de tamillo, en ésta los tipos se entin

. taban ycolocaban sobre la plancha inferior de la prensa, cubriendo éstos
con 1a hoja de papel que se desaaba imprimir, por medio del tornillo se -
hacia descanzar otra plancha de madera scbre el papel colocado encima de
los tipos ya entintados, y asi sucesivamente por cada hoja por imprimir,
Este trabajo resultaba my lento por 1o cual se procedié a perfeccionar
dicha prensa, carbiando el tamillo por wna palanca, para subir y bajar
la plancha de madera, ésta sufrid otra mdificacién y para 1815, se susti
tuyd 1a palanca por un cilindro giratorio de inpresién, lo que did cno -
resultado 1a prensa de cilindro, en donde €l pliego a imprimir se sujeta
al cilindro y éste al girer presiona el pliego contra el molde entintado
efectuando la impresidn. Esta miquira presentd camo ventaja su rapidez -

frente a las anteriores; adsras. era mis grande y tenfa una mayor capaci-
dad de impresiin.



La prensa de cilindro mejord rapidamente y mediante nuevas oambiraciones
de cilindros, se obtuvo la prensa doble con 1o que se podria irprimir la
hoja de papel por ambas cares.

A finales del siglo XIX se desarrolld una prensa la cual podria en cada
operacidn imprimir dos colores en un lado del pliego, esto did el primer

paso hacia el desarrollo de la impresidn a color.

En los (ltimos aflos han aparecido grandes prensas de impresién multico -
lor, éstas pueden imprimir cinco colores simultineos a una gran velocidad
y exactitud,

1.3 LA IMPRESION .~
En las Artes Gréficas el proceso de impresidn tiene tres divisiones
bisicas, las cuales som : '
- Procedimiento de’preparacion
- Procedimiento de impresidn
- Procedimiento de acabado

A continuacidn se dand una breve explicacidn de cada uno de estos

procedimientos

Procedimiento de Preparacién .— Este paso viene a ser muy importante.

antes de iniciar la impresidn, va que de los pasos que consta éste,
depende el éxito de 1a ampresa.

El primer paso consiste en la composicion del formato, esto es el -
ordenamiento de letras y espacios para completar renglones, al te —
ner esto se sujeta con culas en un cuadro de acero Llamado "rama® y

a continuacidn se coloca en la "platina del carro" de la prensa.



Inmediatamente se procede a camprobar 1os registros para cuadrar los
margenes .

El 'mgistm es bdsico en las impresiones a color, ya que éstas se en—
tintan por separado, sino son arregladas con exactitud, los grabados
salen borrosos o fuera de registro. Después de lograr un buen regis~
tro, se reatizan pruebas, generalmente en éstas algunas tienen exceso
de tinta o son muyy cbscuras, mientras otras resultan miy débiles. Pa
ra obtener una impresidn uniforme hay que camensar las desigualdades,
lo que se realiza ajustando el timpano de la prensa donde se ooloca
el pliego dd inpresién. For otra parte deben regularse con michos cui
dados 1os delicados mecinismos que introducen el papel en la prensa,
asf caw el dispositivo que coloca los pliegos en la bandeja de salida.
Un cuidado igual debe tenerse an los diferentes depdsitos de tinta y
con los redillos que se encargan de distribuirla, por tal motivo  las
operaciones de imposicidn, casado, rectificacidn y ajuste requieren de
muchio tiampo parav su preparacidn,

‘Una vez realizados los pasos anteriores oamienza la impresién, en donde
hay que cbservar cuidadosamente los pliegc;s impresos para camprobar la
uniformidad del coler v el tono, y en general, si cada pliegoi-almnza
el grado de perfeccidn que requiere.

Procedimiento de Impresién .- Este procedimiento debe camerzar por la
eleccidn de 1os medios tipogrdficos mis apropiados para el trabajo que
se desee realizar.

Los procedimientos de impresién se clasifican en tres principales ra -

mas :



- Procedimiento de impresidn con matrices de relieve
-  Procedimiento de impresion con matrices  planas

=  Procedimiento de impresidn con matrices de hueco

“Pmcedindmto de Inpresion con Matrices de Relieve .- En estos procedi-

mientos, las partes de las matrices que se imprimen estin en relieve -
que sobresale por encima de 105 elementos no impresores, menos altos -
Que presentan 10s blancos sobre el papel impreso, Cuando dicha superfi
_ cle en relieve se recubre con tinta, y se le presiona fuerfe y unifor-
memente contra el papel, el resultado es una impresidn, ésto se puede -

observar en 1a figura 1.

Los elamentos impresores de la forma se presentan invertidos para que -
al efectuar la impresién quede al derecho.

Flexogréfia o impresién por anilina.- En este proceso la matriz esta -
cnstituida por wn clighé de cauctio o plistioo con las partes impresoras
én relieve. La impresidn se realiza en pequefias partes rotativas, me -
diante tintas casi liquidas. F‘omadés con colores de anilina diluidos
en alachol. Se amplea para impresiones poco delicadas a uno o varios co
Yores, principalmente para imprimir papel de ampaquetar o envolver.

PAPEL

TINTA
PLACA

(Figura 1)
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Procedimiento de Impresién con Matrices Flanas .- n este tipo de impre
5idn tanto 105 blancos camw las partes a imprimir estan situadas al mis

_ Mo nivel, los dibujos o mirgenes se afectan oon tintas o grasas. Para
la inpresién se utilizan planchas previamente impresas en positivo, és-
tas se-apoyan en rodillos ya entintados en donde pasan a negativo y al
imprimir sobre el papel vuelven a positivo.

+ - +
Ejemplo : P (PLANHA) 9 (RODILIO) P (PAPRL)

Las maquinas que utilizan estos sistamas pueden imprimir simultdneamente’
cinco colores, los principales tipos son 1a litcgrafia, 1a rotolitogra -
fia (offset), la fotolipia y la serigrafia.

Litografia .- Bn este proceso tanto las partes que imprimen como los blan
oos estan situados al migmo nivel. El dibujo se efectiia oon tinta grasa
scbre 1a piedra litogréfica, o sobre wia plancha de metal de zinc o aluni
nio, se realiza el fenfmeno del agua rechazando la grasa, por lo que la
imagen retiene 1a tinta al irprimir, mientras los blancos hunedos 1a re -
chazan, (Fig. 2},

Offset .- Su significado es impresion indirecta, y ewplea el mismo prin-
cipio de 1a impresién litogrifica. En este proceso 1a plancha matriz, im
prime sobre un radillo revestido de caucho, €l cual transmite la imagen

. al papel. Por.esto 1a plancha tiene 1a imagen al derecho o positiva.

Este proceso tiene ventaja scbre otros procedimientos, pues puede impri -
. mir perfectamente scbre papeles &speros y rugosos, debido a la elasticidad
del caucho. o
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F‘otoligié .~ [n este pmcedim@ento se emplea oo matriz una placa de
vidrio cubierta de gelatina bicramatada, que tiene 1a facultad de recha-
zar 1a tinta en las partes humedecidas y aceptarla en las secas. Es el
mis perfecto sistema de impresidn, pero se usa pooo a causa de la corta
duracién de las matrices y a 1o lento de tiraje.

Serigraffa .~ Su proceso consisten en hacer pasar la tinta a través de
una pantalla o tamiz de seda, siendo éste el soporte de la matriz. 1la
matr{z se separa para que 1a tinta pase solamente a los, lugares que de —
ben ser imprescs. Este proceso tiene camo ventaja el imprimir con ~ wna
gruesa capa de tinta, la cual cubre perfectamente lo que se desea impri-
mir, papel, cartén, vidrio, plistico, etc, Dandc una calidad y un re -
lieve muy superior a 1os demds medics de irpresién, ofreciendo también

1a ventaja de imprimir scbre formas diversas camo botellas, envases, - '

etc,

. PLANCHA'
TINTA

CAUCHO
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PROCEDIMIENTO DE TMPRESTON OON MATRICES DE HUBCO :

fn estos procedimientos, al contrario de lo que sucede on la tipografia,
la imagen cueda ligeramente hundida respecto a los blancos, Los procedi

mientcs de grabado en hueco son : EL grabado buril {talla dulce), €l gra-
bado al agua fuerte, el hueco grabado y el heliograbado. Todos ellos se
camponen bajo el nambre general de caloografia,

Estos se aplican principalmente en la inpresidn de revistas, dada l1a per-
feccidn y variedad de toralidades que ofrece la reproduccidn de fotografias,

Huecograbado .~ Es el (nico procedimiento de 1a 1lamada caloografia que si
gue vigente. Se emplea principalmente para la impresidn de revistas, etc.

Esta impresién se hace mediante wa imdgen hmchdagmbada en wa planda
de oobre,

CILINDRO DE CAUCHO

(Figura 3)
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PROCEDIMIENTO DE ACABADG

Una vez realizada y terminada 1a impresidn, se necesitan una serie de
operaciones para su acabado, dando ésto lugar a la encuadermacidn, ES
ta, dada a sus carecteristicas se clasifica amo sigue:

- Encuadervacidn artistica (libros de lujo)
- Encuadermacidn industrial {libros de texto, novelas)
- Bncuademacion manipulado (talonarios, folletos, etc).

Para efectos de este seminario, se tratard en forma mas amplia el sis~
tema de manipulado. El manipulado es un sistema comin a los sisteves
de impresidn, pues su finalidad es dar al impreso su presentaciin fi-
ral. B esta operacidn se realizan las siguientes etapas :

El Cortado.~ Este consiste en el corte de papel, ya sea antes o des -
pés de su impresidn, se realiza por medic de guillotinas mecinicas,

'EL Enparejado.- Procedimiento que precede al corte, éste se raliza ma
nualimente o por madio de vibradores, con el fin de alinear el papel.

EL Plegado.~ Es la operacidn de dar a los pliegos, por medio de dable
ces 1a forma y el tamaflo necesario para formar un talonario. Este ple
gado se puede hacer en forma manual o mecinica,

El Alzado.~ Se puede realizar por medio de miquinas alzadoras, las -
cudles dan folio a los cuademillos, esta operacifn consiste en reu -
nir diversos pliegos de cuademillos. Puade llevarse a cabo también ~

en forma manual.
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Fijacidn del Alzado.- Esta se realiza por medio de grapas, pegaduras.
© costuras. '

Grapas.- El cosido hecho con un hilo metdlico, el cual es transforma-
.do en oorchetes por la miquina engrapadora, éstos pueden ser coloca -
“dos a caballete o platino y segin la altura del formato a coser se po
ne una, dos o tres grapas,

El cosido al caballete es emplaado para pequefias costuras, en canbio

el csido a platino se usa con un nimero mayor de formas,

Pegado.- Can este método se reamplaza al engrapado, ésto se logra an
un pegamento o pelicula flexible de gran resxsterma. -

Fijacién Mecinica.~ Este sistem necesita de una perforacién previa
para la introduccidn de espirales, etc,

Costura.- Al contrario del engrapado 1a costura se realiza am hilo
siendo utilizada en cuademillos, eti.

" - Pegado Autamético para formularics con carbén.- Este se realiza por
medio de wn pegamento adhesivo, haciendo oo ésto los formularics.,

Revisado.- Consiste en verificar el impreso, el folio, ésto se reali-
za en trabajos que por su calidad lo requieran.
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Pegado de Lams.~ Esta operacidn se realiza en talomarios ya engrapa
dos 0 enganados.  Puede ser manual o mecinica, y omsiste en coloar

cinta adhesiva en el lcm'pam evitar que pueda llegar a deshojarse.

Brbolsado y Enpaque,— Este es el paso final del procedimiento de aca-
bado, este generalmente se realiza por medio de mdquinas antes de ser
erpacado en cajas de cartén,
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1.4 LA PRODUCCION Y PRODUCTIVIDAD :

Se dice que 1a produccidn abarca wia aplia gama de actividades, ya-
*+ que 1o solo interviene en 1a fabricaci®n de bienes naturales, sino
que interviene también en la prestacitn de servicios diversos,. por
estamz&xlapmdmci&semﬁmalamciéndedalqﬁerbim
‘0 servicio que se puede adquirdr, '

Aahmlaemmquevivimﬁ todo acto de. produccidn requiere de —
loselmmtcsdesiem.esdear €l Recurso Humano, losmnsos
materiales, msmnaqmmnas herramientas, edificio, ‘etc., asi
mrodemte:iasmpasylosmteriﬂsnmm.

' 1 teorda de 1a profuccién, es pues, el andlisis de 1a corbinacién

de 106 insurcs varios para producir wna cantidad ya estipulada  en
wa forma eondmica eficiente. Cabe énfatizar que la cantidad pro-
aucida estd en funcién de las cantidades empleadas de los diversos
insumos. Por ende es posible definir a la produccién: Como . unma
serie de operaciones que indican la cantidad méxima que se puede ab
tener de un producto oon el uso de un conjunto de insumos determina
do.

PRODUCTIVIDAD :
Estempcéseutilizacmwagzénvariedaddesignifiedos ‘oon
cierta ambiguedad, pero no deja de encontrarse asociado a 1a rela -

cidn entre productos y factores, es decir, la relacién entre el re-
sultado y los medios empleados.
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Desde otro pnto de vista suele definirse como 1a relacién que existe
‘entre la cantidad de producto y la c;antidad de factores utilizados pa
ra lograrla. Esta relacidn se usa por 1o general en forma parcial,
10 que se da comparando el producto con o solo de los factares em -
pleados, siendo 1a mds comin por el nimero de unidades de un produc-
to "X" contenidas en cada hora-harbre empleadas, 4
Eléte tipo de productividad individual, también se da entre producto
y miquinas, materias primas, energéticos, etc., y su resultado en uni
dades.

como se-ohservd anteriomente 1a productividad se considera en iunida-
des fisicas, insuros, productos, sin embargo éstos son heterogéneos,

. por 1o cual 1a expresidn en totales de éstas no es exacto, Yy es nece-
sario introducir un concepto que hamogeinice 108 productos y 1os fac-
tores, 1o que los hace camparables. Dicho concepto puede ser el de
los precics unitardos tanto de factores como de insumos.

Por 1o anterior se puede definir a la productividad camo 1a relacidn

oosto beneficio que mide la eficiencia; optimdzar la productividad es
. lograr el mdximo beneficio con el menor costo posible, o sea, lograr
wma mejor produccidn cn 105 mismos insuros o igual produccidn  con
. un mejor aprwedunimto de 10s recursos, o bien, igual prﬁduocic‘:n -
'om menores medics de produccidn o insuros, |

Al camparar las medidas de productividad, éstas reflejan la.eccnamia
logreda e el consuro de wo de 105 factores, pero no indican 1os ni-
veles y evolucidn oonjunta de 1a produccién, que el ahorro en uno
de éstos puede deberse no salo a que ha ammtado su propia eficiencia,
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sino que ha tenido lugar una sustitucién de este, por otro factor. Para
medir estos cambios es necesario cbtener 1a relacifn entre: preducto.ge-

nerado y l1a suma de tados los insumos que intervienen en la pmdtxx:ién-L

(en témminos monetarios) ésto revela el aharro neto logrado en la produc
cidn, por tanto también el grado de eficiencia del ciclo productor,

De lo anterior se desprende que 1os carbics en la eficiencia productiva
son sindrimos de los cambios en'la productividad de los factores,
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ORGANTZACTON DE LA EMPRESA DE ARTES GRAFICAS :

Para tener una real apreciacién sobre la fisonomia y caracteristicas
de la entidad, es necesario omocer las finciones y responsabilidades

de 105 puestos ejecutivos que integran esta estructura organizacioval.

1a estructura de la empresa en el nivel superior se divide en cuatro
fuxdones findarentales, las cuales se cbservan en llosAsiguientes or-
.ganigramas, asi oo, los cbjetivos de los puestos ya mencicnados,



19

ORGANTZACTON DE LA EMPRESA DE ARTES GRAFICAS :

Para tener una real apreciacidn sobre 1a fisononia y caracteristicas
de 1a entidad, es necesario omwocer las funciones y responsabilidades
de 105 puestos ejecutivos que integran esta estructura organizaciomal.

La estructura de la ampresa en el nivel superior se divide en cuatro
fmmcms fundamentales, las cuales se observan en 105 .siguientes or-
ganigramas, asi aomp, los cbjetivos de los puestos ya mencionados.



NOMERE DEL PUESTO :

REFORTA A

FUCNIONES GENERALES :-

20
Subbireccién de Administracién
Direccidn General -

. delas&raasfi:mﬁerasyax:tabl«s.

',"&wﬁsarmedsmademfimdar@s_\

to adecuado de 1a enpresa y que 10s recur——
508 financiercs se imviertan en 1a foma
" mis rentable. '

's;mervisarelaﬂlisisdelosstadnsfi@_
dmynelabuad&\demtmﬂosﬁa
la Direccifn, proponiendo medidas aorrecti-

vas.

Supervisar que 1os abjetivos y politicas es -
tablecidas para el departamento de Recursos
Humanos se lleven a cabo.

Verificar y omtrolar los pagos a tercercs,

Daanollarsistmasdemfanad&lde- -
aamdoalasmdad&sdelamwﬁa

mwu_&mm@mmm
de Sistemas.



FUNCIONES GENERALES :

Gerencia de Recursos Huranos
SubDireccién de Administraciédn

Desarrollar y supervisar la implantacidn
de objetivos y programas aprobados para
esta area,

Apoyar 1as metas y programas de 1a Direc-
cién General mediante la administracidn
adecuada del Reaurso mmano.'

Dirigir el desarrollo, impiantacién.y ope-
racidn de las politicas en cuanto a reclu-
tamiento, seleccidn, ontratacidn, sueldos
y salarios, brestaciones. pramociones y va
cantes principalmente.

Coordinar pruebas téonicas y de aptitud a
1os candidatos que pretenden ingresar a la
entidad, )
Vigilarqueseapmcﬁmdbmaérénnédi—
ooanbdaslasperscxasqueingtesm.
Coordirar y pramover cursos de capacitacion
necesarios para ser impartidos a todos los

niveles de la entidad.

Mantener una constante commicacién con el
Sindicato para tratar asntos relacionados

om obreros y para 1a revisién del omtrato

colectivo de trabajo.



NCMBRE DEL, PUESTO :
REPORTA A @

OBJETIVO :

FUNCIONES GENERALES :

Gerencia de Contraloria
Sub*Direccidén de Administracidn
Obtener la informacién contable opor
tura en cuanto a los estados finan -
cieros que quarda la entidad en wn -
perfodo determinado, con el cbjeto -

‘de facilitar 1a tama de decisicnes.

Sipervisar la correcta elaboracién
de auxiliares, pdlizas, etc.

Supervisar' el rendimiento humano del
&rea contable, '

Vigilar 1a elaboracién y presenta -

cidn adecuada de 1as declaraciones

y aspectos legales.

Cocrdinar apoyo a 1os auditores in-
termos y extermos.

Supervisar 1a obtencidn del presu -
puesto anual por areas de responsa-
bilidad y 1a correcta coordinacién
oo las dreas involucradas.,

Vigilar la actualizaciin de oostos
de 1cs pmddctos.



NCMERE DEL PUESTO @

REPORTA A @

FUNCIONES GENERALES @

23,

Gerencia de Sistamas
“Subbireccidn de Administracién

Establecer y coordinar 1os planes de pro-
gramas de organizacién, sistemas y pmce-'
dimientos de datos en la entidad.

Formular y coordinar planes y programas
para el buen procesamiento de informacidn
en la entidad,

Asegurax‘ la satisfaccidn del usuario to-

mando las medidas oorrectivas necesarias,

Supervisar 1a onfiabilidad y oportunidad
de 1a informacidn que envia €l usuario.

Coordinar en conjunte con el-usuario 1a im

planiadétl y desarrollo de nuevos sistemas,



NOMERE DEL PUESTO :

REPORTA A :

FUNCIONES GENERALES @
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SubDireccidn de Ventas
Direccidn General

mente oon los pedidos solicitados, obte- =
niendo mejores precios y un rendimiento =
mis favorable para la entidad.

pirigir,coordinar y controlar los recursos

"del drea de ventas,

‘ Négociarplamsdemtmgapamelclimte.

Vigilarelmtmldiaxdodepadimsm

. los clientes y que se elabore el reporte

seraraldeatr’asoé para’ su anciliacién o

Vigilar 1a penetracitn de ventas en Oentros

_ Regionales.,

Supervisar 1as visitas tanto en 1a zoma me
tropolitana amo en el interdor.
vigilar 1a posicién de ventas, comparar ks

pedidos reales amtra presupuesto
Elaborar e} presupuesto corporativo anual.



NOMERE DEL, PUESTO :

REFORTA A :

FUNCIONES GENERALES @

Gerencia de Ventas
SubDireccidn de Ventas

Proporcionar a 1os clientes del drea metro
politana y los diferentes Centros Regiona-
les, el servicio adecuado que soliciten a
la entidad.

Supervisar la recepcién de pedidos por par

te de los clientes,

Vigilar el curplimiento de fechas de termi
racién por parte de produccin, '

Supervisar el control de pedidos pendientes
de surtir y los atendidos .



NOMERE DEL PUEST)

REPORTA A :

OBJETIVO

FUNCIONES GENERALES :

26

Gerencia de Distribucidn

SubDireccién de Ventas

Proporcicnar al cliente un servicio eficiz
en la entrega oportuna del producto solici
tado.

Vigilar los pedidos por entregar asi camo

su clasificacién y via de entrega ,

Vigilar 1a distribi.cidn de los pedidos on
la zona metropolitana, asi camo en los

Centros Regionales.

Planear y cumplir los objetives diarios de

entrega,



NGMBRE DEL, PUESTO :

REPORTA A ¢

OBJETIVO

FUNCIONES GENERALES

27

Sub'Pireccidn de Produccidn
Direccién General

Lograr la éptima utilizacidn de los recursos
humanos, materiales y téauicos a través de
la adecuada planeacidn, direccion y control
de 1as diferentes dreas que orponen esta -
Sub’Direccidn.

Curplir con el presupuesto de produccidn, me
diante la utilizacitn de procesos y un sopor
te téanico adecuado. )

Entablar una comuniczcion continlia con Ventas
para conocer 1os requerimientos del cliente,
Establecer parémetros a sequir pana el logro
de los objetivos propuestos,

Coordinar estudics para optimizar el drea de
p@uocic’n y planta.

Atender proyectos que por su importancia lo
ameriten.

Supervisar la correcta n;alizacién de activi-
dades y proyectos de.cada depto. que campone
el drea de produccidn,

Realizar estudios para la eleccitn de la ma -
quinaria a utilizar en la planta de produccidn
asi como determinar 1a obsolecencia del equipo
¥ su necesidad de carbio.

Supervisar el correcto almacenaje del producto

terminado asi como su reposicidn,



NOMERE DEL PUESTO :

REPORTA A

OBJETIVO :

FUCNIONES GENERALES :

28
Gerencia de Ingenieria Industrial
Subbireccidn de Produccidn
Coordinar 1a utilizacién adecunda de los Re-
cursos Humanos, materiales y témioos del
drea de Produccidn,
Supervisar la ejecucidn de mantenimiento pre
ventivo,correctivo y extermo scbre los equi~
pos que 1o requieran,
vigilar la historia de los equipos e instala
ciones con biticoras, etc.
Supervisar la correcta elaboracién del sobre
de produccidn,cmteniendo el recorrido de 1a
materia prima para su transfamacitn,
Supervisar el alta y baja de las érdenes de
produccidn en cada proceso,
Supervisar la recepcitn y verificacidn de los
Deteninar los niveles de preferencia para l1a
atencidn de drdenes,
 hsegurarse de 1a calidad de los productos ter
minados,
besarrollar,implantar y/o modificar todos a-

quellos sistamas que requiera el 4ra de Pro-'

duccidn.



NOMBRE DEL, PUESTO :

REPORTA A :

OBJETIVO

FUNCIONES GENERALES :

Gerencia de Coordinacidn Planta

SubDireccion de Produccidn

Ceordinar que las drdenes de produccidn se—
gin la programacién se lleven a cabo con el
material adecuado, y en las condiciones que
€l trabajo se requirid.

Supervisar que la produccién sea procesada

de acuerdo a sus vencimientos por drea,

Supervisar el curplimiento de 1o solicitado

en el sobre de produccidn,

Supervisar que la materia a utilizar es la
requerida, necesaria y cuenta con la calidad
solicitada.

Supervisar que 1a produccién se realice en
acuerdo con 1o solicitado.



NOMBRE DEL PUESTO : SubDireccidn de OCampras
REPORTA A : Direccién General
OBJETIVO : Suninistrar a las diferentes dreas los articu

los que requieran com son mobiliario, equipo,
etc., asi camo materiales directos e indirec- ¢

tos para la produccidn,

FUNCIONES GENERALES : Analizar las solicitudes de compma.
Tener al dia informacién camo precios, pro-
veedores, etc.

Supervisar y coordinar el manejo y actualiza
cién de 1os catilogos de articulos y provee-
dores,

Investigar posibles proveedores,

Visitar nuevos proveedores, determinando su
capacidad de produccidn.

Coordinar las m\portac:.ones. oon asesoria de
algin especialista,
Almacenar la materia prima y materiales indi

rectos, teniendo un miximo y un minimo para

su reposicidn.
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1.6 - CONCLUSIONES :

La impresién de formas de papeleria en México, constituye en la ac -
tualidad wna rama industrial totalmente integrada, cuyo desarrcllo —
estd basado en la alta capacidad de los recursos humanos y de la ma-
qumama que_utiliza en sus procesos productives, logrando con ello

d&spvlazar 1os utilizados desde épocas ramotas a medida que la inge -
nieria y el ingenio del harbre se han preocupado por la fabricacién

de equipos de alta velocidad y capacidad, tales comw la prensa rota-

tiva y la miquina de camposicidn electrdnica.
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2,2

2.3

2.4

2.5

.CAPITULO 1II

PLANEACION ESTRATEGICA PARA EL, INCREMENTO DE LA CAPACTDAD _

- DE PRODUCCTON DE UNA EMPRESA

OBJETIVO DE INCREMENTAR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

ALW'IVAS PARA INCREMENTAR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

- 2.2 ALTERNATIVAS DE INCREMENTO DE CAPACTDAD

2,2,2  ALTERNATIVAS DE APROVEXHAR A LOS MAQUILADORES
PROYEOCTON DE LA DEMANDA DEL CLIENTE

ANALISIS DEL PROBABLE EXCESO DE CAPACTDAD

2.41  CAUSAS DEL EXCESO DE CAPACIDAD

CONCLUSIONES
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2.1 Para qué incrementar 1a capacidad de produccidn?

Estratégicamente wa decisidn muy importante que se presenta diaAa ‘
dia en wa industria, es el de incrementar la capacidad de produc-
citn, 1a mwtarm de esta decisidn radica no sélo por el monto
de la inversidn involucrada, sino tawbién por la canpleJldad de to
dos 1os factores que intervienen en ella. v

Dependiendo del tipo de empresa que se trate, los tiamos de entrega
de los productos finales, pueden ser muy variables, éstos pueden -
ser dias y/o afios, por 10 cual la capacidad requerida debe ser dura-
dera, Con todo ésto es necesario que la industria planee todos los'
recursos que se caTpraTeterdn, teniendo camo Jundamentd proyeccio -
. nes y expectativas para conocer las condiciones futures.
}%ma cmdyuvar a tener una mejor situacién de carpetencia y auvertar
la participacidn en el nemadb. l1a decisidn de incrementar la capa-
cidad debe estar estrechamente relacionada con los cbjetivos de la
ampresa.

Bh este caso 1a anpresa en cuestidn tiene tres objetivos bisicos:

1) Otorgar servicios campletos al cliente en lo que respecta a im-
presos, fovas y _papeleria en general ,

2) Que la participacién de utilidades a distribuir entre sus traba
jadores sea equivalente a 80 dias de su salardo.

3) Conservarse a 1a vanguardia en ‘temologia a fin de responder a
1as necesidades del cliente sin considerar camo punto preponde-

rante el costo-beneficio de las nuevas inversiones.
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Estos tres objetivos denotan lo impactante y lo ligado que esta 1a capacidad
de produccidn;’

For un ladoel satisfacer las demandas de impresos es reflejada chxectamnte
mlampamdaddepmdmm porlomalnonecentamdelanaqmlaopm
duccidn de otras ewpresa. Aqui el hecho de ircreventar la capacidad de pro-
duccién dependerd directamente de 1a deranda futura del cliente dnico.

La empresa a 1a que se refiere este seminario es catalogada camro un monopo -
lio por parte del campredor; con &sm el comprador tiene un interés por con-
seguir el producto al precio mis bajo posible, de 1a migva manera que el mo- )
nopolista busca ouiseguir el teﬂinde\tonés alto.

Se considera muy importante 1a familiarizacion del lector oo las situacio -
nes especiales en el contexto de ia enmpres, 1as cuales servirdn mds adelante
para 1a explicacidn de estrategias, aociones y tama de decisiones, cmo por
ejemplo: La empresa se creo en el afio de 1958, su capital sodal.meaporca-
do en un 100% por cinco pequefios impresores, cumpliendo con ésto 10s requi-
sitos juridicos marcados en 1a ley General de Sociedades Hegtantiles.

E1 abjetivo principal de los accionistas es el captar ua}partenésarplia
del mercado de Artes Gréficas, particularmente en 1o que cabe a los requeri
mientes de la Banca, ’

1a empresa pacta un convenio omn el cliente- wna importante institucién ban-
caria del pais- el cual se compramete a comprar {nicamente impresos a dicha

sociedad, Oon ésto resalta 1a especial situacién que gquarda el precio de -
venta de los productos, beneficiando al cliente y al mismo tianpo a la enti=-
dad, ya que cuenta con un mercado cautivo 1o cual hace innecesario gastos de
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mercadotecnia, ventas, ete.

Con el objeto de clasificar a las diferentes ampresas motivo de esta inves-
tigacidn, a oontinuacién se presentan las gréficas 1 y 2, las cuales de -
acuerdo a sus ventas, capital, mano de obra y tipo de impresiones cam son
Tipogréficas, Offset y Rotativas se pueden catalogar en grandes, medianas y
pequefias.

- Al mismo tiempo es necesario ubicar también a las empresas  grandes que -
abastecen de impresos al sector piblico y al privado, pero no se hace una -
segnentacidn tan expresa, pues existen empresas que surten a mboé, sin en’
bargo la damanda en el sector piblico es en buena parte satisfecha por em -
presas paraestatales onstituidas para este fin.

>Ehest::nsegmdagni(»‘icaser\%.a\lt'aosepana.alasserpnesa\s'quesehanespf.L
cializado en el servicio de imprescs a la banca, con ésto queda definido el
medio en que se desarrolla 1a anpresa motivo de esta investigacidn, cabe -
hacer mencién que en el pafs unicamente existen dos enpresas de raturaleza

similar a 1a descrita en pirrafos precedentes. For 1o tanto, definiendo’el
sectorételqmparticipaestamsadelanmstriadelasMesméfi-
cas oon caracteristicas de empresa grande, especializada en formas para la

banca y oon wn cliente (ico.
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INDUSTRIA DE LAS ARTES GRAFICAS EN MEXICO

TIPOGRAFIA, OFFSET, ROTATIVAS

MEDIANA

PEQUERA

" GRAFICA 4

INICIATIVA PRIVADA

SECTOR |
. PUBLICO
BANCA

"GRAFICA 2
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El grupo de proveedores de los insumos, es variado y lo constituyen los
fabricantes nacionales de papel; no existe ningua dependencia fuerte
oon ninguno de ellos, pues se reconoce poder especial en el ocnsum de
papel por parte de la empresa y ésto origina que para los proveedores
se3 un buen c]:iente. Solamente en el papel seguridad utilizado en dife
rentes valores, o titulos de crédito se tiene wn poco mis de dependen -
- cia, sin enbargo, por contratos de exclusividad (barreras de entrada) y
_por lo ansiderable del comumg, el poder de negociacién con los provee-
dores es favorable, -

Es muy importante mencionar las barreras de entrada en éste sector en
especial, a pesar de que 1a industria no las tenga con magnitudes o im-
portancia tan preponderante : '

1) R clié'nte por acuerdos de la alta direccion debesolarente utili-
zar a la ampresa en cuestidn, camo proveedor de sus imprescs, y en
ésto hay que resaltar, que el cliente no hace concursos de provee-
dores enhsadquicim.mtivoporelc\alelpmdoeswn'
situacién unilateral que fija la enpresa anilizada. Tocante a es-
tep\mto@bemdaarq\.etalymsefaprécjamlasgréfims,
la demanda del cliente no es producida en su totalidad en 1a enpre
sa, pero si es ésta el (mico canal para conocer las necesidades -
del cliente, por ende todas las adquisiciones se hacen a través de
1a ampresa, imepmdienteréxté'dedaﬁeseanpmddas.

2) Otra barrera de entrada, smlasnedidas.desegwidadyamctedg
ticas especiales que‘ se registran omo uso exclusivo del cliente y
que solamente la ampresa puede utilizar,
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3).. Con empresas diferentes a la anilizada, ésta tiene fimmados contratos
de exclusividad en el trato con ei cliente y camo responsabilidad de
derechio mercantil, no se les permite tener ningin tipo de relacién oo
mercial con el cliente, salvo que sea a través de la empresa en cues—
tidn,

For otra parte se hace necesario hablar un pooco de la devanda y el - -
aopradar, que camo se verd'a lo largo de la investigacidn el sistema

de crecimiento de la empresa, es en funcién del propio del cliente, -

ya que camo respensable del ahastecimiento de sus ampresas, debe 1o

solo tener la mpaéidad instalada necesaria, sino estar a la vanguar-'
dia en tecologia que tanto el cliente camo el rismo giro exige.

For la estructura de la empresa y las disposiciones existentes en ma-
teria de adquisiciones de impresos, el propio cliente canaliza (nica-
mente sus necesidades a través de esta anpresa, pero por otra parte
' ofrece 1a facilidad de revisar sus registros contables para confimar
que realmente se practique lo dispuesto, permitiendo de esta nanéra
wn efectivo control en 1a captacién,

Bn la gréfica No. 4 se campara la capacidad tedrica que deberia produ
cirse en la planta, contra el resultado real de lo que se ha produci-
‘do. Esto confima que efectivamente el nivel de productividad global
es menor al esperado, y 1as entrevistas practicadas con el personal
responsable, se inclinaron a dar explicaciones poco convincentes  en
- @l sentido de que los estandares eran elevados y que l1a m&l -

real es sindnimo de optimizacidn en €l uso de los recursos.
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Las barras marcadas en obsuro, damestran el rendimiento en unidades
producidas, sin erbargo, tiene bajas que de acuerdo a la gréfica No.

3 o relacién a 1a inversidn en activo, no se justifica, y por otro
lado o 1a de personal ampleado tampoco; eS por esto que se considera
necesario incrementar la supervisidn en las dreas de impresidn, a fin
de que logren producir el nimero dptimo de unidades, '



INCREMENTO ANUAL DE DEMANDA
TOTAL DE DEMANDA POR CLIENIE
PRODUCIDO EN LA EMPRESA

+ PRODUCIDO VIA MAQUILA

1984

1979 1980 1961 1982 1983
R I
| 6]l 22| 5| s | en )]s 9
a7 [100] 565 | 100] s92 [100 | ea9 fr00 | s22 fio0 leso | 100
379 | 78| 463 | 82] 558 | M4 | 594 |92 | 600 | 96 |ear 95
108 |2 02| 18] | 6} 55 [ 6] 22 | a]m 5

INVERSION EN ACTIVO F1JO 36 43 163 629. 1,034 1,280

NUMERO DE OBREROS 468 510 497 522 498 510

* CIFRA EN MILES DE MILLONES DE FOR-AS

(*)  CIFRA NETA EN MILLONES DE PESOS GRAFICA 3
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GRAFICA DE MANO DE OBRA
DE LA EMPRESA

No, DE
OBREROS
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2.2 ALTERNATIVAS PARA INCREMENTAR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

2.2.1. Alternativas de Incramento de Capacidad.-

Camo wna parte muy inportante en el proceso de tana de decisidn del
incremento de capacidad, es el hecho de considerar las diferentes

altemativas reales para lograr ésto.

Aqui es considerado no solo el impacto financiero de estas operacio
nes, sino también dependencia futura de la decisidn.

Yaqueelirrpactofinanciemdepememfomavitaldelaeq:ectaﬁ
va futura de damanda, de las tendencias teaoldgicas y de las utili
dades futuras entre otros factores, es conveniente analizarlo més
detalladamente, '

Micionalmente a ésto, es de omsiderar la capacidad y situacién de
todos y cada wo de los competidores, adands de otros factores. Fa
ra el caso analizado en particilar éste Wltimo punto no es factible,

El caso de este anilisis requiere que se camentenlos impactos del
canbio tecnoldgico en el prondstico y planeacién.

Un cambio tecnoldgico en 1a produccidn de un producto existente im-
plica wn cambio en la funcidn de produccién. Esto se ilustra en la -
grifica No. 10 llamada desplazarda\fo por cambio - tecnoldgico, - taman

do €l caso de un producto hipotético que requiere {nicamente 105 in
suros de mano de obra y capital. Una isocuanta individual, por -
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eJamplo 0, ., conprende clerta funcién de prochicidn que indica 12 co
I binacién minima (o témicas) de mano de obra y capital que se puede
utilizar para producir, por ejemplo 100.unidades de producto. For lo
tanto, un desplazamiento de Q, hasta Q) , mis cerca del arigen, repre
- Senta una mejora en la funcién de produccidn, porque el misme nivel -
de produccién se puede obtener ahora con menos insumos.,

- $i un cambio tecnclégioo requiere wi inversidn adicional en equipo,
por ejemplo una méquina procesadora de datos o Wi nuevo motar, se di-
cequeestauddo.alapitél. Si el cambio requiere la adopcidn de
_nuevos métodos y mueva organizacidn, que permitan el uso mis eficien-
te del equipo-actual, se dice que esta separado el capital.

Alemés de este cambio tecnoldgico que se vislurbra dia a dia se requie
re tamar en cuenta los prondsticos o proyeccicnes futuras,

La recesidad de pronfstico y de la planeacién a largo plazo es anulada
a veces por la recionalizacién de que el medio sequird invariable, que
earbiarﬁdelndsmmdoqwmelpasam.omqiésepuedepxeverde-_
bidoamgmnmhemdefmdmasiadpo&wplejosmserecplim_
dos.

Evaluacin de la altermativa de incrementar personal :
Aomtim.aciémsepr&smtanlasgréfims7y8qwsme1pmdwto del

estudio que se hizo para evaluar el incremento en produccidn que habria,
si el nimero de personal obrero fuese aumentado,
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Fl andlisis incluyd prirero un estudio de os departamentos productivos
que estan bisicamente separados en tres &reas: preparacidn, impresidn,
y acabado. Los resultados damostraron que tanto el area de preparacidn
ame 1a de acabado, tienen capacidad superior a la utilizada actualmen-
te, por 1o que un crecimiento moderado en el 4rea de Tmpresion provoca-
ria un equilibrio en las &reas restantes. FPor este motivo se hizo un -
estudio minucioso de las tres dreas de impresidn que son: Tipografia,
Offset y Rotativas.

El andlisis de acuerdo conlos resultados que se presentan en dichas -
gréficas, mostrS que el nimero de unidades producidas no aumentaria al
tenermyorn&rerodepemaltmhajardomlaﬁﬁéqtﬁnas, dando camo
resultado que la capacidad de produccién esti saturada en cuanto a la
mano de obra, dado el nivel temoldgico. Sin erbargo en la detemmima -
cién de 1a capacidad resl de produccién se observa que 1a Sptima, que —
ha sido determinada de acuerdo con 1as indicaciones de fabricantes, es-
t3 por encima de 1a realmente utilizada en la produccidn, es decir, que
.a pesar de existir la demanda necesaria pare que la planta prodizca a
w1 100% de capacidad, los niveles de produccidn por maquiraria son ba -
jos. la primera impresidn, fue que tal vez los estandares estuvieran -
altos por falta de actualizacién, sin embargo durante el sequndo semes—
tré del ejercicio anterior, éstos fueron ajustados en la medida en que
1os activos fueron deteriordndose por €l uso normal,

Habiendo confinmado lo anterior, es factible el afirmar que la producti~
vidad por cbrero es baja, y que puede incrementarse considerando la posi
bilidad de bonos de actuacidn, alcanzar un nivel de produccién marcado,

etc.
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Se puede entorices apreciar en las gréficas ya mencionadas que el nimero
de personas que ésta necesita para trabajar optimamente, ésto ha sido

marcado en obscuro {negro) y seflalado por cada miquina, mientras que el
émblmmpmsanmeln&mmdemmnsqeahfedaesmlém-
rgrﬂomcadanéqﬁm. ‘



: 65
GRAFICA PARA ANALIZAR LA POSIBILIDAD DE AUMENTAR -
[EL PERSONAL CON LA FINALIDAD DE INCREMENTAR LA CAPACIDAD

PERSONAS 1.- AREA DE TIPOGRAFIA

MAQUINAS

2- AREA DE OFFSET

PERSONAS

1 2 R -4 5 [}

GRAFICA 7 MAQUINAS
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3- AREA DE ROTATIVAS Y COLECTORAS

PERSONAS

1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 macuINAS

GRAFICA 8

No. DE PERSONAB NECESARIAS PARA OPEMR LA MAQUINA R

No. DE PERGONAS QUE OPERAN LA MAQUINA AG?UALMENYE 3

GRAFICA 9
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2,2,2 Alternativa de aprovechar a los Maquiladores ;

A continuacidn se presenta el resultado obtenido por el andlisis de con-
siderar a los maquiladores camo un medio para indirectamente incrementar
la capacidad de produccién, Este anjlisis incluyd entrevistas con due -
fos de pequefias ampresas principalmente acerca de las estructuras de -
costos que tienen, y la camparacidn de fommas que se han elaborado a tra
vés de miquila, pero consideraban por familias.

Este estudio arrojé las siguientes conclusiones &

El precio minimo ai cual estin los maquiladores dispuestos a trabajar,
es el migno al propio costo de la avpresa, a pesar de que éste es infe -
rior en todos 105 casos a las estructuras de los maquiladares; esto pro-
voca que los costos tanto por el acabado del producto camo por el empa -~
que, tengan que ser absorbidos por la ampresa, disminuyendo el margen -
de utilidad que se tiene por el producto,

Consecuentemente, dia a dia es mds cificil encontrar en esta industrja,
pequefias empresas que estén dispuestas a trabajar bajo éstas ciramstan -
cias, ya que en ocasiones han preferido cerrar pues los ingrescs totales
no alcanzan a cubrir los costos fijos. '

Pa!alehmte a éstos problamas, la sectorizacidn de la industria es un
factor muy importante, pues los trabajos elaborados para el cliem:é son
oon caracteristicas de calidad muy especiales, que frecuentemente cort

10s pequefios impresores no se pueden conseguir, Esta situacion acarrea
problemas de calidad que hace imposible entregarios al cliente, es de.cir'.

que 1a solucién que se podria encontrar a través de éste recurso, se con



vierte en n nuevo problema.

Ya que ninguia de las altemativas anteriores da p'osibilidad de fanular .
wa estrategia definida para incrementar 1a capacidad de produccidn, a
mzdnmdbmsepmmlagréfim "Costos en 1a anpresa y maquila por
familias", la cual muestra el desplazamiento de 1a funcidn de produocdién -
en donde efectivamente puede considerarse el incremento en la aapacidad
productiva, ‘ '
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COSTOS EN LA EMPRESA ¥
MAQUILA POR FAMILIAS _

“ronsas




LOS COSTOS EN LA EMPRESA Y LA MAQUILA POR FAMILIAS

FORMA PLANA INTERCOPY
FORMA CONTINUA SIN OOPIA
FORYA CONTINUA CON COPTA
FORMA CONVENCIONAL
CHEQUES

TARJETA DE CREDITC
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DESPLAZAMIENTO POR CAMBIO
'I'EONOI.OGIOO

CAPITAL ?

_ TRABAJO

GRAFICA 10
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- COMPARACION ENTRE LA DETERMINACION DE LA
CAPACIDAD REAL Y LA OPTIMA

No. DE
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o
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lh
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PROYECCION DE LA DEMANDA
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BASES  PARA LA PROYECCION DE LA DEMANDA DEL CLIENTE

El consumo del pmdnmnorpanedelcl:mteesmmtepormce—
sidades de su propio crecimiento, -

_.wsBanooshaandomwo.wlotantoseapemqmlos
clientes acudan a los ya esrableados

" gg probable que queden solamente diez instituciones bancarias en Mé-
xioco, para captar a todas las perscnas fisicas y morales.

. -Sérapehsadoquemtm'doserpmassmmal,‘aaalizadasepg
duzca todo 1o relacionada an formas impresas, cubriendo com ésto la
necesidad de los bancos vy éstos a su vez el de 10s usuarics.,

No se. esperan canbios radicales en 1os préximos’ tres afios camo amse
cuencia del régimen actual.
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2,3 PROYECCION DE LA DEMANDA DEL CLIENTE

Los antecedentes y cifras citadas hasta este punto, han pretendido de-
mostrar entre otras cosas 1a estrecha relacidn entre el Clientey 1a
ampresa analizada;. en esta parte se pretende‘ seflalar que los objetivos
de la erpresa en materia de crecimiento, son provocados O consecuencia
del crecimiento del propio cliente. Esto recalca nuevamente la impor-
tancia de la damanda del cliente en relacién con 1a empresa; estos as-—
pectos se conjugardn con algunos conceptos bésicoé de 1a demanda, asi
oomo con 1a realidad de una industria, que a pesar de que se ha demos
trado que el aoportandento del sector es bastante diferente al de 1a -
industria, no se puede ni es oonsiderado prudente perder el punto de -
vista del sector industrial dedicado a las artes gréficas.
- la gréfica 12 incluye una proyeccidn de 1a damanda del cliente a tres
afios ésta se obtuwo de acuerdo con 1as bases mencionadas nds adelante,
y la recopilacién de datos que en 1a Repiblica Mexicama se hizo a -
través de telex enviados a los diferentes estados del interior.,

Con base en la demanda que cada estado ha tenido en el pasado ejerci-

cio, se.les solicitd informacidn om relacién a los préwimos tres afios,

msdaﬁosthepmdaarm;hmel ejercicio de 1985 se han dado en
buena proporcién con 1o que es tomado 12 primera base camo vélida; -
tarbién 1a econanda nacional ha demostrado que la segunda base es una
realidad, y 1a aseveracién que es considerada camo tercera base, fue
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wtenidaatz‘avésdelosplamsquetienelaSecretaﬁadelbcieﬂa y
Crédito Piblico, con quién la empresa ha tenido contacto y se ha vis =
Lunbrado en un lapso menor a tres afios 1a posibilidad de actuar de =
acuerdo con la base nimero cuatro; es importante mencionar que éste -
puto, que la ampresa analizada se oonsidera lider en el meraado de las
Artes Gréficas oamo apresa modelo, Las bases anteriormente citadas -
se incluyen en 1a gréfica (No. 12) "demanda del cliente",

Apesardequelasfumtsmfmnvassmmmla.msedweda;-
cartar 1a posibilidad de sucesos ewnmccsypolincas enesta materia
ymmamommmmm estar
sujeta a situaciones imprevistas, como mis tarde serdn mencionadas.
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2.4 ANALISTS DEL PROBLEMA EXCESO DE CAPACIDAD

2.4.1 Causas del Exceso de Capacidad

Parece existir ua fuerte tendencia a instalar um capacidad en ex-

Ceso, en especial en el campo de productos poco diferenciados, - que
van mds alld debido a los intentos equivocados de anticipacidn.

El riesgo de la sobrecapacidad es mis grave en los sectores de pro-

ductos genéricos, por dos razones

1) la deranda por lo genéral es ciclica. la demanda ciclica mo so

2)

lo garantiza el exceso de capacidad en una depresién, sino que.
tanbién parece conducir a expectativas excesivamente optimistas '
en las alzas.

Los productos no -estan diferenciados. Este factor hace‘que los

o0stos sean vitales en la cpetencia, ya que la eleccién de ks
ocarpradores estd fuertamente basada en el precio. Asimigmo, la

ausencia de lealtad de marca, significa que las ventas de las em
presas estan fuertemente atadas a la cantidad de capacidad que -
tengan .. For lo tanto, las enpresas estan bajo fuerte presidn -
por tener plantas grandes y mdeﬁwas para ser campetitivas, y -
wna capacidad adecuada para alcanzar su objetivo en cuanto a par
ticipacidn del mercado.

Varias condiciones conducen al exceso de capacidad en la industria,

tanto en los productos no diferenciados como en otros, 1o que puede

dividirse en las categorias que siquen. Si uno o mds de éstos facto
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res estan presentes en un sector industrial, los nagos de crear exce
so de capacidad pueden ser graves,

Incrementos de capacidad en.foma discreta.- La necesidad de agregar -
capacidad en grandes unidades en forma no ontinua aumenta el riesgo -
de que el conjunto de las decisiones conduzca a un serio exceso de ca-
pacidad,

Econania de escala o una curva de ap&ﬂizaje significativa.- Este fac .
tor hace mis probable que los intentos de un camportamiento anticipado.
laerpresamlanayorapacidédoqueiramtatarwamtendréua
ventaja de oosto, pmiaarﬂoatodaslaserpmsasmmquésemmﬁ
répida y agresivamente, |

Plazos mds largos en el incremento de l1a capacidad.- Los gzandes pla-
zosdeentmgaammtanglmstigopamlaserpr&sasqueseq\ndan -
atras sin capacidad, y por 1o tanto, pueden hacer que las empresas que
tienen aversitn al riesgo se sientan mis inclinadas a invertir, ain -
aamoladedsig':nsowelaapad.dadesmsi riesgosa,

Canbics en 1a tecologla dé produccién.- Los canbics en 1a teaologia
de 1a produccién tienen el efecto de atraer inversiones en 1a meva -
_tecologia, aunque continden operando las plantas que usan 1a tecolo-
gﬂa antigua._ ‘
Inportantes barreras de salida .~ Cuando son importantes las barreras .
de salida, el exceso de capacidad ineficiente no abandona suavemente el
mercado. Esto hace que los perdodos de exoeso de capacidad se prolone-
. quen.
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Obligada por los proveedores.— Los proveedores de equipo, mediante subsi-
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dios, financiamiento ficil, rebajas a precios, etc,, pueden aunarar el ex
ceso de capacidad en 1os sectores industriales de sus clientes. v

Los créditos para nueva capacidad también pueden acentuar el problema del
exceso proporcionando capital a todos los que 1o pidan,

1a participacién en cuanto a capacidad afecta la damanda.- En sectores in
dustriales, la erpresa oon mayor capacidad puede tener una porcidn despro
porcionada del mercado, porque los campradores la eligen camo a primera -
qxﬁi&\. Esta caracteristica crea fuertes presiones ‘para credar exceso de

capacidad, ya que diferentes empresas luchan por el liderazgo en capacidad,

Gran nimero de enpresas.~ La tendencia a la sobrecapacidad es mis grave
cuando diferentes empresas tienen fuerzas y recursos para aqrogar capaci-
- dad al mercado, y todas estan tratando de ganar posicidn en el mercado y
posiblemente anticiparse al mercado. a

Carencia de liderazgos creible en el mercado.~ Si diversas empresas es -
tén rivalizando por ser lideres en el mercado, y ninguna de ellas tiene,-
credibilidad para ejecutar un proceso ordenado de expansidn, se incremen—
ta 1a inestabilidad del proceso. A la inversa, un fuerte lider del merca
do puede, crefblemente, agregar suficiente capacidad para cubrir la mayor
parte de la damanda, si es necesario puede ejercer r'epresalias en omtra

de la agresiva creacién de capacidad de otros.

Nuevo ingreso.- Los nuevos ingresantes crean o agravan el problema del ex
ceso. Buscan posiciones en el sector industrial, a menudo de ﬁrportanda.

y las enpfesas ocupantes rehisan entregarlas,
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Ventajas de moverse primero.- Decidir construir capacidad anticipada -
ofrece ventaJas que tientan a muchas arpmas para campraneterse en a-
pacidad cuando los prospectos del futuro parecen favorables,

Inflacién de las expectativas futuras.- Parece haber un proceso por el
cual las expectativas scbre 1a damanda futura pueden resultar schreinfla
dasauedidaq\xeloscar;)etidbxesesqdan]asdecmdmesdeun y
otro y de los analistas de valores.

'nesi&]deza@uumdﬁm@.-mhmiammmdﬁmnim
mocasionespwdeserwaﬂg-zaestabiliza&:m, a merdo  los amalis -
. tasdevaloresp:mcmaoenti';arlaspzesimhaciala'fumci&:dem

exceso de capacidad dudando de las organizaciones 'que no han invertido

mavezq\)elo}anhedbsusmrpetim.

Orientacidn de la direccidn hacia la produocidn.~ El crear exceso de aa
pacidadoammmﬂolapmhnciénkasido_laprimipalpmdénde
la direccidn, en comtraste o 1a comercializacidn o las finanzas,

Presicres para increnentar o mantener el enpleo.~ En ocasiones 108 go ~
biemos ejercen gran presidn sobre las empresas para que inviertan (o paré
que no desinviertan) para aumentar o mantener el nivel de erpleo, como

un cbjetivo social. Este factor acentia el problem de la sobecapacidad.

Analizando el riesgo por un probable exceso de capacidad con relacién a 14
demarda del banco, se ha cansiderado 1a posibilidad de ofrecer los produc-
tos a otros bancos, sin adoptar el método de costos incrementales, pues los
precios de la empresa son considerablamente mrs a los del mercado de
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los competidores camo se dancstrd en la grifica en que se consideran seis
familias diferentes de productes. '

Con esto es posible concluir que gracias a la estructura de costos de la
anpresa, es posible en caso de necesidad competir oon el mercado sin ne-
cesidad de entrar en wna guerra de precics.

A la fecha, sin ofrecer nimero exactos, las pequeflas enpresas que aten —
dian a instituciones de crédito pequefias, han venido descapitalizdndose,
precisanente por participar en varios segmentos de la industria.

Sehahedloo:rmemxaque €l mantener en nivel de capacidad de produc ~
cidn por encima de las necesidades cEl cliente, puede ocasionar bajas -
en el rendimiento del personal operativo, sin embargo al conjugar 1a ha-
Jja natural en la produccidn por desgaste de equipo ofrecen cierta estabi
1lidad en donde con su rango + ~ 5% se puede mantener una situacidn esta-
ble.

Considerando también que 1a adquisicién de nueva maquinaria para incre-
mentar 1a capacidad de pmdmci&x.acanearia aumentos en los gastos fi-
jos, se reconoce una misma proporcidn en relacién con los ingresos, ‘sal
vo que 1a capacidad esté excedida, pero por otra parte se ha tamdo en
" cuenta el resultado por tenencia de activos no monetarios, y paralela -
mente a ésto 1a real posibilidad de onsiderar a la ewpresa como un mo-
nopolio dentro de los articulos que se producen para la banca nacional.
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2.5 CONCLUSIONES :

' Es necesario modificar el nivel temoldgico de la empresa, pues en el
actual no existe ya la posibilidad de manejar realmente diferentes va
riables estrategicas.

F_:lincmmtomlampacidad,tmemrom:seaaiciala compra de -
equipo nuevo, y por ende el aumento en los costos fijos, sin embargo
oconsiderando 1a estructura de 1a ampresa y 1a politica establecida pa
ra la determinacién de los precios, no existe de momento problema.

la deranda que se ha estimado, a pesar de estar hecha con base en los
'datosqueelclimtepamorfimé. se cnsidera que es pooo confia -
ble pues por 1a situacién econdmica del pais parece una estimacidn su
Jjeta a cambios desomocidos 0 inoontrolables.,

Eléectormelquesedesamllalampmsaesmxymdwido. por lo
tanto se considera que se deben de aprovechar al miximo los factores
de éxito que se detectaron oomo el apoyo por parte del cliente y por
otra parte el servicio,
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3.1

8
SISTEMAS

Concepto de Sistema .- "Es un conjunto de partes estrechamente vinculadas
que operan e interactuan en una estructura din&nica para alcanzar un objeti
vo, formando una unidad compleja en la que la adicién, suprecién o transfor
macién de alguna de sus partes crea repercusiones en el todo".(1)

Por lo anterior se destaca que dentro de la organizacibn existe una gran xg

" lacidn entre sus elementos, asi como, con el ambiente que los rodea, por 10 -

cual ta organizacibn constituye una unidad integral oon lo que cualquier =

canbio afecta su estructura y su medio :

Clasificacidn de los Sistemas :

Sistema y Sub'Sistema .-

Se dijo que un sistema es un todo organizado y complejo; un conjunto o com
binacién de cosas o partes que Forman un todo unitario o camplejo, por 10_'
que implica plan, método, orden y arreglo, pero cada elemento del Sistema
puede considerarse, ‘a su vez, cam un sistema por si mismo.

Ya dentro de la organizacién se presenta la existencia de reas y departa-
mentos, los cuales pueden llegar a considerarse como Sub'Sistema,

Dentro de cada area existen secciones, también pudiendo considerar éstas -
como Sub'Sistemas, '

Ampliando estas similitudes la organizacifn podria considerarse un Sub'Sis
tema de la econcmia del pafs y éste un Sub‘Sistema del mundo, el cual po -
dria ser un Sub'Sistema del universo y asi sucesivamente,

{1) Teoria general de Sistemas
. Bertalanfy



Sistemas Cerrados v Abiertos :.

El Sistem Abierto .- Lo forman todos los organismos vivientes, es decir,
estructuras que se autamantienen mediante la transfomacidn de materiales
y energia,

Los Sistemas Cerrados .- Son aquellos que no interaccionan oo el medio -
anbiente que los circunda, es decir, no influye nada ni es influido por na
da,

Sistema Probalistico, Determinista y Trascedental : -

Sistema Probalfstico.~ Son aquellos en que no puede precisarse con predic-
Cién detallada el canportaniento de sus elementos.

Sistama Determinista .~ Es aquel en donde las hartes interactian en forma
perfectamente predecible,

Sistema Trascedental.- Son los que rebasan cualquier conocimiento que -
tenga actualmente, '

Delasmtaswn&niixadassgd)sgmquelossistemsmlnsedelam
formacién, por 1o que tenemss que :

Infomecién .- ES 1a accién y efecto de informar o informarse (1)

. Infomar .~ Enterar, dar noticias de algo (2)

/(1) Pequefio Larousse Tlustrado

(é) Diccionario Pdmia_de l1a Lenqua Espafiola
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Los sistemas de informacion nos permiten oonocer para saber y poder actuar.

Unsistetadeinfmd&secoincibecémlaacd&q\nmistemm
cionar a 10s usuarios los elementos que le permitan conocer 105 hechos, y°
thtosqueestandu'ectarmtemlamuadoscmlaacnwdaddelamutu -
cidn, melfmdeaearlmcaﬂiumqwmﬂdhmnaelemrlad‘l-
clencia del trabajo y de la arganizacidn; es por lo tanto un método argani-
zado que proporciona a diferentes niveles especificos de direccidn, 1a in -
fomacién relevante, suficiente, confiable y oportwna, am el fin de aumen-
tar la probabilidad de tomar las mejores decisiones enun marco de referencia
Famlaplarmeat:iér\.di!md&\, control y desarrollo de wna crganizacién.

Por ende se dice que un sistema de produccidn es un sistama abierto y pro-
babilfstico, lomirmomsmswsistaradmﬁodelam y
ﬂlosegrdoporlammmq\esetimemtodaslasmvidadsde—
dicho sistema.

Al mismo tiempo viene a ser un sistema de informacidn, puds am sus resul-
tados se podnédn tamar mejores decisiones de varios génercs.



88

3.2 SISTEMA DE.PRODUCCION :

Un sistama de produccidn se dice esta formado por elamentos, 10s cuales de
alguna manera directa o indirectamente intervienen en un proceso logrando
asf 1a produccidn, entre éstos es posible citar: los insumos o materia pri-
ma; el recurso hurano o mano de cbma; la maquinaria o teaologfa, etc. Ese
tos interactuando entre si daran un proceso operante, siendo las activida -
des, operaciones y/o tareas que las persoras y miquinas unidas hardn con el
propleito de modificar el estado fisico de 10s insumos y transformarlos en .
10s bienes o servicios deseados, obteniendo asi el objetivo del sistemd .de
produccidn, .

Flaneacién de la Capacidad de Produccidn

S presenta necesario el establecer el concepto de planeacidn,

la cual consiste en decidir por anticipado lo que va a hacerse,
precisando los objetivos principales, con lo que se tendrén va-
rias soluciones a seguir, pudiendo con ésto aprovechar todos -~

los recursos. .

Definiendo produccién se dice que es la adquisicién de materia
prima y su transformacién hasta la obtencién de un producto ter

minado.
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3.3 FLANEACION Y CONTROL DE LA FRODUCCION
- Planeacién de 1a Produccin~ Es el conjunto de funciones y actividades
que se realizan cm el fin de integrar todos los recursos de la produc -

cién en un proceso operante, eficiente y que de &ste se obtengan los pro
ductos, tiempo y cantidad establecidos como objetivos de dicho sistema.

Los cbjetivos de produccién de 1a evpresa andlizada son ¢

1¢  Qumplir oon los requerimientos del cliente 'nico, en cuanto a can~
tidades y tiempos de entrega.

22 Mantener bajos oostos de produccién, para brindar al cliente pre -
cios bajos.

K Reestmctmarla'svmrqueseamcsarioelsistemdepodwf:i&n,
con el fin de brindar un mejor servicio al cliente, '

Para el logro de los cbjetivos antes mencionados se hace necesario el
efectuar ciertas funciones bdsicas, 1a$ cuales son :

a) Planear la capacidad de produccitn
b) . Programar 1a produccidn’
c) Controlar la produccidn,



3.4 ARFA DE PRODUCCICN
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. f
La planta se encuentra ubicada dentro de una nave industrial dividida

a su Vez en las etapas que componen el proceso producti.vo. Cada una
de las secciones se erncuentra perfectamente delimitada en cuanto a -
sus grados de supervisién., La distribucién esta definida dentro de

esas mismas &reas por €l proceso de transformacién al cual entraran,

La estructura de la planta es Adecuada en relacién al servicio que -
presta. El departaiento de mantenimiento se encarga de nealizar' las
instalaciones eléctricas especiales para cada una de las miquinas que
as{ 1o requieran, al mismo tiempo se cuenta con una planta generadora
de energia, la cual evita que la produccién llegue a retrasarse por

problemas de ésta indole; este mismo deparcatientq se encarga de la

'inspeccién diaria de las instalaciones, ademis de atender los repor -

tes de las Areas involucradas en el proceso productivo, y en general.
de toda la empresa. Este departameanto cuenta con un programa especi
fico denantmﬁrﬁmtoprevmtivoypedictivopammdawade las
miquinas. La maquiraria instalada tiene un uso programado de acuerdo
a su capacidad, afbsdesewicidyfactores témicos que influyen en
1a distribucién del trabajo. '

Dentro de 1a planta existen equipos y herramienta para facilitar . el
transporte y manejo de los materiales que en ocasiones es de gran pe~
so y volimen. El almacén de materia prima tiene uma politica estéblg
cida en cuanto a méximos y minimos referentes a insumos de 1inea; as{
mismo su ubicacién es estrategica dentro de las instalaciones oon la
idea de no retrasar a la produccidn, cuenta también con un estricto
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sistema de salida de materiales, el cual es superwsado por el Jefe
del migmo, por otra partepmdtmié'xelabmamm diario -
de desperdicio y merma que afecten directamente el costo, por lo -
que es vigilado en conjunto con el departanento de Contabi lidad.

Los procesos estan perfectamente definidos, y €1 trabaje se reparte
mediante caleulos hechos por expextos en la materia, los cuales se
encargan del estudio y anflisis de las condiciones del equipo, am
el fin de obtener w mejor rendimiento de éste.

EL proceso de produccidn se encuentra perfectamente definido en cuan
toadiagmmsdelasmtinasdefatrimci&uydelostimwslﬁm_
tidos en cada operacidn, sin enbargo 1legan a existir desviaciones - -
en éstos, ocasionando serios retrascs, puméammste'mdepmg
mento especifico encargado de la planeacidn, asi camo del balanceo -
en forma dptima del tmbajomtxe/néquim.m:elfindeobtmm

~ mixino rendimiento; sin erbargo por tipos de tmhajo'o cantidad en -

tiros es necesario recurrir a la miquila. Los programas de produc -
cién han ido refomindose conforme a 1as necesidades ded cliente, sin
arbargo no llegan a cuplirse satisfactoriamente per 1o que es nece-
saria 1a replaneacifn de energencia utilizano otres mquinas ésto
en el mso de ser posible., : B
Dentrf: del &rea de ventas se realiza un mirucioso examen de calidad
de todos 1os productos que se entregan a distribucidn, por ésto alqu
s ped:.dos 1legan a retrasarse. For otra parte existe wn labomtg

- rio de control de calidad, el cual funciona  desde que se recibe l1a

materia prima evitando con ésto retrascs.
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Planeacién de la Capacidad de Produccidn :

Esta planeacién se realiza mediante un proceso de invesfiga-
cién en el cual se hacen necesarias las estadisticas de com-
paracién y evaluacién, las cuales dardn la pauta para ajustar
los recursos con que se cuenta a las necesidades del pronésti

co de produccidn,

Para esta planeacién es necesario conocer los recursos huma-
nos en cuanto a horas, los técnicos como son el nimero de mi,

quinas y los insumos disponibles en cantidad de materiales.

Primeramente se presenta un cuadro en donde se calcula la can
tidad de horas disponibles de mano de obra, durante todos los

meses del sequndo semestre de 1985.



93

HRAS DISPONIBLES DE MANO DE OBRA

TOTAL HORAS

DIAS ' HORAS/  ‘TOTAL HORAS DISPONTELES
MES LABORABLES TURNO TURND  FOR TURND N EL MES
10 z R 7 18 N
2 6.5 155 364.5
ASTO 24 17 168
' 2 6.5 1%6.0 04
SEFTIEMERE % 1 7 168
.2 €5 - 1% 34
OCTURRE 2 1 7 164
' 2 6.5 . 95 0 305
NOVIEMERE % 1 7 []
2 6.5 169 »
DICIEMERE 2 1 7 168

2 6.5 1% 324

.obfeniéndose un total de horas laborables durante el segudo se -
mestre de 1985 de 1998,



La empresa andlizada en este seminario, dentro de su linea
de produccidn presenta diversidad en cuanto al.tipo de pro-
ductos de papeleria fabricados, ésto debido a las caracteris
ticas utilizadas en su impresidn asi como por el tipo de las
maquinas empleadas en el mismo, se catalogan de la siguien-

te manera :

Tipografia .- Se producen cheques asi como papeleria en gehe-
ral pudiendo este departamento dar el toque final al producto

semiterminado como seria la impresién del folio.

Offset .- Unicamente realiza papeleria er. general utilizando

papel en forma plana.

Offset Formas Continuas .- Se considera el drea mds completa
pues tiene la facultad de producir cheques, papeleria con cp

pié intermedia y formas continuas, utilizando papel en rollo.

Para efectos de este seminario se identificardn los diferen-

_ tes. tipos de impresos por medio de las siguientes siglés :

Cheques = "CH"
Papeleria = "pAN
Intercopy = WIN®

Formas Continuas = ngen
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Con el objeto de conocer el porcentaje de distribucién de la
. .

carga de trabajo a las lineas de produccién a cada departa -

mento de impresién, se recurre a estadisticas, las cuales -

arrojan los siguientes datos :

Departamento Tipo de Impresos

Tipografia Cheques "CH"
Papeleria npAn

- Offset . Papelerfa "PAY

Of fset-Formas Chequeé CH®
‘ Intercopy "IN

Formas' Continuas “FC"

Porcentaje
de - Impresién

75%
. 25%
'1oox

10X

| 40%
50%

Recurriendo a estadisticas de produccién, tanto internas co-

mo del fabricante de las miquinas se obtiene 1a cantidad pro

medio de tiros por hora presentindose como sigue :

Departamento Tipo de Impresos
Tipografia - Cheques
Papeleria

Of fset-Formas Continuas Cheques
Intercopy
Formas Continuas

Offset _ Papeleria

Tiros por horas

500
3,600
12,000
7,500
3,500
9,700



Una vez que ha sido determinada la capacidad hora/méquina con.

que se cuenta dentro de los procesos de impresidn, es necesa-

rio recalcar que el drea de produccidén solo trabaja dos turnos.

A continuacién se presenta un cuadro por cada uno de los depar

tamentos de impresién, en los cuales se determinan las horas -

disponibles de produccién,

TIPOGRAFIA :

Tona. b
. DIS- TOTAL 79% DE 25% b€
: FONIRLES DISPONIELE  FRODUCCION  PRODUCCION
MES mmm EN2 TURNOS  ENHRAS  DE OFQUES  DE PAPELERIA
JULIO 6 ¥5 2,187 1,640.25 546.5
 AGSTO 6 24 1,94 1,458. 486,
SEPTIRMRE 6 24 1,994 1,458 486
" OCTUBRE 6 310.5 1,863 1,397.25 465.75'
NVIDERE 6 31 2,106 1,579.5 526.5
4%

DICIMRE 6 324 1,94 1,458
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OFFSET :
TOTAL DE
: HRS. DIS- TOTAL 100% EN
NO. DE' PONIBLES - DISPONIBLE  PRODUCCION
M E S MAQUINA EN 2 TURNOS EN HORAS  DE PAPELERIA
JULIO 5 164.5 1,822.5 1,822.5
AGOSTO 5 324 1,620 1,620
SEPTIEMBRE 5 324 1,620 1,620
OCTUBRE 5 310,5 1,552.5 1,552,5
NOVIEMBRE 5 351 1,755 1,755
. DICIEMBRE 5 324 1,620 1,620 -
ROTATIVAS : :
R TOTAL O CAPACIDAD
RS, DIS~ TOTAL SOK
: NO, DE_ FONIALES °  DISPONIRLE % 4% . FORRA
MES N2 TRWS BN HRAS CHIUES INIEROORY CONTIMA
JuLIo 10 364.5 5645 354.5 1,458 "1822,5
AGOSTO 10 324 jea0 324 1,296 162.0
SEPTIEMBRE 10 324 3240 324 1,296 162,0
OCTUBRE 10 310.5 3105 310.5 1,242 . 1552.5
 NOVIEMBRE 10 . 351 3510 35t. . 1,404 1755.0
DICIEMBRE 10 324 3240 324 1,296 1620,0



Por lo que respecta a los cuadros presentados anteriormént:e
no se toma en cuenta las horas extras, asi como la adicién

de un tercer turno, ya que &stos solo se podrian requerir -
esporédiéamente; cuando el cliente solicita algun impreso =
imprevisto, el cual dependiendo del tiraje se replaneard -

dentro de la planta o podrd enviarse a miquila.

A continuacién se presenta un cuadro en donde se determinan
los estandares de produccidn, asi como la maquinaria por de=

partdmento, estos estandares se determinan obteniendo una produccidn +
madia de tiros por miquina. i

ESTANDARES DE FRODUCCION Y MAQUINARIA POR DEPARTAMENTO

OFFSET:

MAquina Tiro por hora
Solna 225 _ 4566
Solna 125 : 4566
Perla . 4065
Aurelia . ‘ : 5154
Miler SC=37 5154
TIPOGRAFIA :
. Autoinéticas (3) 3600 c/u

Chandler (2) . 500 ¢/u



ROTATIVAS :

Rotativa Dg 175;11"
Rotativa Dg 860-17"
Rotativa wg - 17"
Rdtativa ‘WQ - 22" .
Rotativa wg - 22¢
Rotativa Harris 1000-17¢
Rotativa Harris 1000-17"
Rotativa Harris 1000-17"
Rotativa Harris 1000-22"

" . Rotativa B, Bun;h

- 9500

9500
7500
7500
7500
9500
12000
12000
12000

| 7500
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3.6 Prondstico de Produccién

Una vez analizada la planeacidn de la produccidn es necesario elaborar
wn prondstico de produccidn basado en las ventas realizadas en perio -
dos similares,

‘Enel msodelaefpxesaamiizada se requiere el resaltar ciertas ca-

racteristicas especificas como son ¢

a) la produocidn se realiza sobre pedido y cuando el cliente lo de —
mande.

_b)  No se mantiene en existencia producto temminado, salvo en 1ineas
especiales, )

') la cantidad a fabricarse serd igual a la solicitada por €l cliente.

Para la elaboracidn de dichc prondstico de produccidn serd necesario co
nocer 1as ventas del. perdodo anteriar, estas se cbtienen de los estados
financiercs, los cuales presentan ventas en volumen, también se utili -
2an los infomes periodicos de pmdwclén oonteniendo datos camo el ni-
mero total de formas solici tadas y producidas, asi como otros,

Oon €l fin de efectuar un prondstioo de ventas que sea aplicable a Fro-
duccidn existe una gran variedad de métodos, en el caso de 1a  empresa

analizada se utilizard el método de Factor Anual Mivil, el cwal consis~-
temcxxncerlasvmtase:yolmenyporlixmdepmﬂuctodelaﬂoan—
terdior -1984—.‘ y en este caso el del pm'mei* semestre de 1985 (anexo 1),
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ya_\queseharéelaélqnodelpruﬁstioopamelsegwﬂosmestmdeese

Qomo primer paso se procede a surar el importe de las ventas del p!'inm"
semestre de 1984 y otra del misto periado de 1985, dividiendo ésta Wt~
(1985) entre 1a prinera sum (1984), cbtenidndose n factor, el cual’ se
“utilizard camo cmstante. para el cllculo del sequndo samestre de 1985, -
ésto.se'éfectﬁ.apwcadauadelaéii!msdepmmm&.

A continuacidn se realizard el cilculo del factor anual mvil por 1inea
de produccidn,

Cheques :
ARo ~ MES ‘ VOLUMEN DE VENTAS

1984 ' nero 51836,250
Febrero | 51080,625
Marzo 51653,
Aril 5'581,875
Mayo | 5'363,000
Junio 5'441,457
Julio 3'883,264
Agosto - " 4'793,068
Septiarbre 4'887,272 -
Octubre 4'802,181
Novienbre 4'568,594

Diciembre  4'585,909



AR o MES VULWENDEWNE‘AS‘
1985 Enero 5'607,114
Febrero 5823,062
Marzo " 4'695,914
Abril 4'729,656
Mayo 5'079,309
Junio . 5'167,246
£  Voluren de ventas primer samestre 1985 31'107,31 = %4
32'983,544

102

% Voluren de ventas primer semestre 1984

.94 Serd el factor amal movil el cual se aplicard a las ventas del segun-
" do samestre de 1984 con 1o que se obtendra el prondstico de ventas. para -
- 1 mismo perdodo del aflo de 1985,

FACTOR PRONOSTIO0
AR DO ME S S WAL o o
1985 Julio 3'883,264 9 3'6%0,268
1965 " Agasto 4'793,068 X% 4'505,483
1985 ‘Septiabre  4'867,272 % 4'5%4,035
1985 Octubre 4'802,181 .94 4'514,050
1985 Noviebre  4'568,504 94 4'294,478
1985 Dicietbre  4'565,909 94 4'310,754
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De la manera anterior se realiza el calculo para Papeleria y Formas’ &n—
tinuas o Rotativas. ' ‘

Papeleria :

ARO MES | VOLUMEN DE VENTAS
1984 ~ mnero 227,00
o Febxero . ‘ 21'048,000

: Marzo . 20'483,333
 Abrid 22'509,000

Mo 22'532,000

Jgmio T 210307,81

Mio 18'671,428

Agosto 2025448

Septietbre 20'622,111

Octubre 19'333,%0

Novienbre 19'723,033

. " Dicienbre 18'985,000
1985 Enero ; 23427,000
Febrero .7 191948,000

Marzo . 2\-122.om'

mrin . 20,50

Mayo . 22'983,400

Jwnio | 23'600,000
4 Volurm-devmtas;ﬁmserﬁtmwss = 132'146,900 = 1.0

% Volumen de ventas primer semestre 1984 130' 006,266
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1.01 Serd el factor a aplicar para las ventas del sequndo semestre de 1985,

ARO ME

S

1985 Julio

Agosto

Septiambre

Octubre

Noviembre
Dicienbre

FACTOR

VENTAS POR ANUAL

VOLUWMEN MOVIL
18'61,428 1,01
20'254,428 1.01
20622, 1.0
19' 333,300 1.01
19'723,833 1.01
19'905,000 1.00

PRONOSTTIO0S
DEL, SEGUNDO

SEMESTRE 1985
18'857,710
20'456,540
20°828,220
19'526,3%0
19'924,270
20"184,850

For tiltimo se efectia al calculo para Rotativas, Formas Continuas~Intercopy

AR

1984

0

MES

Eero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto

Septienbre

VOLUMEN DE VENTAS

22'327,000
23'622,000
22'830,333
24'818,250
24'511,200
24'214,000
24'950,714
26+701,125
26'548,333
26+156,600
27'480,363
26'164,083
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AR MES VOLUMEN DE VENTAS
1985 Enero 22'450,000
Febrero 26'807,500-
Marzo 26'064,333
Abril 26/808,250
Mayo 25'745,600
Junio 25'182,333
4 Volumen m.vmcasprinm'semtm 1985 153:058,016 = 1.07
£ Volumen en ventas primer semestre 1984 -  142'322,785
© emsER M. . DR S0
ANO . MES VOLUMEN MOVIL SEMESTRE 1985
1985 ~ Julio 24'950,114 1.0 26'632,263
" Agosto . 26'09,125 1.07 28'578,763
Septiarbre 26'548,333 1.07 28'405,M6
. Octubre 26'156,600 1.07 27'987,562
Noviembre 27'480,%3 1.07 29'403,988
Diciembre ~ 26'164,083 1.07 27'995,568

Padas 1as caracteristicas de esta empresa no se necesita efectuar ningn -
calculo que determine 1a cantidad a producir por amsiguiente el prandstico
de ventas es iqual al prondstioo de produccién. o

Una vez obtenido el prandstioco de ventas por cada 1inea de produccién, es
posible al efectuar una comparacién entre produccidn total (capacidad en
horas por tiros por horalyel prondstico de produccién por factor anual md-

vil.
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Con 10 que. se conocerd si 1a capacidad instalada es la Gptima o es nece-
sario el uso de tiampos extras: un tercer turmo adicional o €l dsode -

los maquiladores.

A continuacidn se presenta un cuadro por linea de productidn, del awl
podrén cbtenerse sendas observacicnes de 1os pntos ya citados.



VENTAS_EN VOLUMEN POR LINEA DE PRODUCCION
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‘ ARl o M ES aﬁ%im
198 B0 5/836,250
FEERERO 5'080,625
MARZO 5'655,337
ABRIL 5'581,875
. MAYO 5'363,000
o 5441 ,457
JULIO 3'885,264
A0STO 4'793,068
SEPTTEMBRE 4+887,272

OCTUERE 4'802,181
NOVIEMERE 4'568,5%4
. DICIEMBRE 4'585,909
1985 ENERO 5'607,114
FEBRERO 5'828,062
MARZO 4'695,M4
ABRTL 4'729,656
MAYO 5'079,309
JINIO © 5'167,246

PAPELERTA mmmwvr.a}gmm“

PA IN
221127,000 22'327,000
211048,500 23'622,000
' 20'483,333 22'8%0,333
221509,000 24'818,250
22,532,600 24'511,200
211307,8%3 24'214,000
18'671 ,428 29'950,M14
20,254,428 26'709,725
20'622,111 26'548,3
19'333,300° 26'156,600
19'723,833 27'480,3%3
19'985,000 26'164,083
23'427,000 22'450,000
19'944,000 26'807,500
22'122,000 26'064,333
21'070,500 26'608,250
22'983,400 25745,600
23'600,000 25182,333

ANEXO 1



CAPACIDAD

M ES DEPARTAMENTO Bl HORA
Jutio Tipografia 1640.5

Offset

F, Continuas 364.5
Agosto Tipcgrafia 1458

Of fset

F. Continuas 34
Septiembre  Tipografia 1458

Offset

F. Continuas 324
Octubre Tipografia 1397.5

Offset "

F. Continuas 310
Noviembre  Tipografia 1579.5

Of fset

F. Continuas 35
Diciembre T {a 1458

Offset

F. Continvas 324

TIR0S
POR
HORA

500
12,000

12,000

12,000
12,000
12,000

12,000

CHELUES

PRONOSTICY DE

PROD 2CION PRIDUCCICN  FRODUCCICN
POR 27770, TOTAL FAM
816,250
4374000 594,250 3'650,268
729,000
3'888,000 4'617,000 41505,485
729,000
383,000 467,000  4'594,035
698,750
720,000 - 441870 454,050
789,350
212,000 500,750 4'294,478
729,000

4€17,00  4'310,754

3'888,000

DIFERENCIA

11543,982

m, sz

22,965

( 95,300)

1'543,982

1'655,499
?'678.464
11583,164
2'290,436

2'596,682

goL -
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Cheques .~

for ser un producto de excesiva seguridad es imposible utilizar el
recurso de la maquila.

La capacidad es mejor que la demanda en el sequndo samestre de 1985,
excepto en octubre en donde existe wa diferencia del 2"5"5‘:0 €5 -

. posible solucionario con 1a adicifn de un tercer turmo en este mes.



M ES

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Novianbre

Diciembre

DEPARTAMENTO

Tipografia
Offset
F. Continas

Tipografia
Offset
F. Continuas

Ti| {a
Offset
F. Continuas

Ti; ia
Off'set
F, Continuis

Fipografia
Offset
F. Continuas

Tipografia
Of fset
F. Continuas

465.5
1552.5

526.5
1755

3600
9700

3600
9100

3600
9700

PAPVLERTA

. PRONOSTICO DE

PROD'CCION ~ PRODUCCION  PRODUCCION
POR 1EPTO. TOTAL FAM DIFERENCIA  ACMULADO
11967,400
17'678,250  19'645,650 18'857,70 787,940 787,940
11749,600
15'714,000  17'463,600 . 20'456,540  ( 2'992,940) (2'205,000)
1'549,600 "
15'718,000 17'463,000 201828,220 (3'364,620) (5'569,620)
1'675,800
15'059,250

15'735,050 19'526,330  (2'791,280) (8'360,360)
1305,400
17'023,500 13'918,900  19'924,270 (1'005,370)  (9'366,270)
11749,600 : '
15,714,000  17'463,600 20'184,850 (2'721,250) (12'087,520)

o



m

Papeleria .-

E1 prandstico de produccidn para el segundo semestre de 1985, es superiar
a la capacidad en planta, por 1o tanto se presenta necesario wa replanea
cidn de Srdenes dentro de planta, el uso de wn Jer, tumo o el ewio a -
maquila. '

-Esto &ltﬂmmdriamidaérsemmel punto mis factible, ya que los ~
costos por maquila son 1os mismws que 10s de a empresa, el nico punto - |
mm\tmaqnsedebemelanmdemm.mm.
- se presenta el poder dar mantenimiento noctumo de equipo y  asf evitar
paros inesperados.

Otra solucién serfa el uso de tiampos extras en el departamento de Offset
debido a su velocidad para imprimir, om lo cual el envio de Grdenes a -
mequila seria my bajo. ' '



M E S DEPARTAMENTO
Jutio Tipografia

Of fset

F. Continuas
Agosto F. Continuas
Septiembre F. Continuas
Octubre F. Omtinuas
Noviembre F. Continuas

F. Continvas

Dicierbre

CAPACIDAD
EN_HORAS

2764.5

3159

17000
17000

17000
17000

17000

17000

INTERCOPY Y FORMAS CONTINUAS

PRONOSTICO DE
PRODUCCTON PRODUCCTON PRODUCCTION
POR_DEPTO. TOTAL FAM
281248,750. 26'692,263
25'110,000 28'578,763
25'110,000 28'406,T16
24'063,750 27'987,562
27'202,500 29'403,988
25'110,000 ‘ 995,%8

DIFERENCIA

11956,487
(3'468,763)

(3'296,76)

(31923,812)
(21201 ,488)

(2'885,568)

11956,487
(1'512,276)

(4'808,992)

(8'732,804)

(10'934,292)

(13'818,860)

(A A
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Rotativas .-

Dentro de esta drea se praducen cheques , por 1o aual se presenta nece-
sario el empleo de un tercer tumo de produccidn, con el findeighalar
al prdﬁsticode produccién, ast como cumplir oon el tiampo de entrega
al cliente,

Eite!w'"twmantesnex:imabsecurmmm'amar_magostodewas
ya que en julio si se satisfacen las necesidades de la planta.



3.7

3.8

14
PROGRAMACION Y CONTROL DE. LA PRODUCCION

PROGRAMACION

Programar .12 produccion es el conocer y determinar el lugar y el nomento
en que se deberdn iniciar y terminar las cperaciones necesarias para la.
transformacion de 1a Materia Prima en un producto terminado, ésto o el

- Eindeobtermtietposawﬂarasicummstodelpmdmmcada wa

de sus etapas productivas.

Los objetivos primoridales de esta programacién son

a)‘mmjcmrel m‘odélqnipocmwesemta.
b) Aprovechamiento méximo de 1a mano de cbra y eliminacién de los tiem-
¢) Planeacién del producto elaboredo en 1a planta.

d)  Determinacidn de los trabajos que se enviardn a maquila.

CONTROL :

El control de 1a produccién comprende las furciones y todos 10s mbtodos.
y procedimientos, los cuales coordinados se aplican para pranover la efi-

cacia en 1a operacién y poder con esto apegarse a 1os objetivos estableci

dos.

DESCRIPCION DEY, SISTEMA DE PROGRAMACTON Y CONTROL, DE LA PRODUCCION

Acontintaciéqse presenta un diagrama de procedimientos, asi camo 1a des
cripcién del mismo en cuanto a wna arden de produccidn,



‘PASO

115

RESPONSABLE

PLANEACION Y CONTROL

JEFE DEL DEPARTAMENTO -

A CC I 0N

Recibe de Ventas el pedido del
cliente junto con el-modelo y
una relacion de pedidos, revi
sdndola, con el fin de cotejar
la con el pedido, firmando de
recibido y devolviéndola a =
Ventas quién procede a archi-

varla.

El Jefe de este departamento
en bare al pedido elabora el
sobre de produccién {Fig. 1 y

2) en el cual se define el pro

. ceso productivo que seguird -

el mismo por las distintas -~

dreas de la entidad; asi como

el tiempo que debera estar en

cada una de ellas; el tipo y
tamafio de la forma, tintas, -
cantidad de tiros, cantidad -
de materia prima;betc. elabo-
ra también la orden de traba-
jo (fig. 3) la cual junto con .
el pedido y el sobre de produc

cidén las turna a sistemas.
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‘PASO  RESPONSABLE

.2

© SISTEMAS

OPERACION

116

ACCION

" Ya teniendo los documentos mencio-

nados en el punto anteriqr. proce~
sa y emite los listados de : a) Re

gistro de sobres, conteniendo, el

. vencimiento; cliente, costo por mi -

llar, cantidad de tiros, cantidad

de matenfia prima a ﬁtilizar. b) Or

_denes que exceden la capacidad con

informacién como tiempos por depar
t_an'oéntd. capacidad por miquina se-
manal, etc., c) Listados de control

de produccién conteniendo los dis

- tintos pedidos y su ubicacién den-
tro de la 'pl.ar.lta- y d) vales de Salj
da de Materia prima (fig.4), los -

cuales cuentan con la cantidad de

" materia prima y la orden que la -

utilizard, éstos Gltimos los turma
al Almacén qﬁién los' surtird en su

oportunidad. Ya procesados los lis
tados anteriores Sistemas los devuel

ve a Planeacién y Control archivande

- los originales.



PASO RESPONSABLE

3 PLANEACION Y CONTROL

4 - FOTOCDMPOSICION

117

A C C I 0 N

Recibe de sistemas 1os documentos ya
descritos, tumando a Ingenieria In -
dustrial wna copia de los siguientes
listados: Relacidn de sobres, Ordenes
q\,een(oedenlampacidady_amtrblde »
Produccidn, ésto om el fin de infor-

mar y facilitar la toma de decisiones

a este departamento.

A Coordinacién Planta se le envia co-
pia de 1os miscs ddndoles informacidn
delasm.qesemtrmy-
procesardn en la Planta, -

Planeacitn y Gontrol recibe del depar
tamento de Mantenimiento un reporte ~
diario de miquinas descompuestas (fig.
5) oon 1o cual podnin separar 1as .or-
denes para proceso intermo, asf camo
1a miquina que realizard el trabajo.

En este departamento se efectiia la se
paracién de fotooamposicidn en direc-
ta e indirecta,

Fotooamposicidn directa se presenta -
cuando es necesario elaborar 10s nega
tivos del modelo, elaborando -
dibujo, textos y 1dmina de im-
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PASO  RESPONSABLE ACC I 0N

presidn (ver punto 5) Fotocomposi
cién Indirecta en este caso exis-
te el negativo y sobse requiere -

1a produccién de la lémina.

En el caso de produccién externa
o maquila se recurre al mismo me-
canismo aunado a las politicas in
ternas como son tiros pequeflos;
tiros que excedan 4 horas de aca-.
bado, mds de 5 tintas, etc.; en
este departamento se elabora y -
firma la relacién de érdenes a ma
quilar en original y copia envidn
dolas junto con el pedido, modelo,

sobre y negativo al Jefe de Maquila.

5 FOTOCOMPOSICION Cuando se presenta la fotocomposi-
cién dir‘ecta; ‘planeacién y control
archiva los listados y la relacién
de méquinas de descompuestas, tur-
nando a torre de control el pe;lido,
modelo y el sobre envidndolos a fg
tocomposicién quién elabora la l4-

mina.



PASO_  RESPONSABLE-
6 FOTOCOMPOSICION
7 TORRE DE CONTROL
7a SISTEMAS
8 OFFSET/ROTATIVAS

SUPERVISOR

119
A CCI OWN

Elabora y firma el traspaso de pro- ‘
duccidn (fig.6) en original y copia
la cual envia a Torre de Control -
junto con el negativo, la lamina, el

pedido, modelo y sobre de produccién

Recibe, firma y distribuye-el tras-
paso enviando el original a Sistemas
para su registro; la copia la turna
a fotocomposicién quién comprobard

el que ya se tine conocimiento de
dicho traspaso procediendo a.archi-
varlo en forma temporal. El modelo,
pedido y 1amina los manda a Offset/
Rotativas el negativo es archivado

por este departémento.

"Recibe el traspaso y lo procesa de-
volviendo a Torre de Control, quién

lo archiva permanentemente,

De planeacidn y Control recibe el
pedido, modelo, sobre y lamina, ar-
chivdndola en forma temporal en es-—
pera de la materia prima, enviando

al Almacén el pedido, modelo y sobre.



PASQ

9.

RESPONSABLE

ALMACEN JEFE

OFFSET/ROTATIVAS

120

A CCTIOWN

Con' los documentos ya mencionados
y en base al No, de orden del so-
bre, obtiene los vales de salida
materia prima y la envia junto con
el vale, pedido, modelo y sobre a
Produccién (Offset/Rotativas).

Con los documentos que le envio -

- Offset/Rotativas checa 1los vales

de materia prima que recibi6 de -
Sistemas, hecho esto envia el pe
dido, modelo; sobre y dichos va -
les a Offset/Rotativas archivando
la copia 2 de los vales para con-
trol propio. -

'Recibe los documentos y la materia’

prima del Almacén devolviendo a Al
macén una copia de los vales, con
el fin de realizar la afectacién -
contable al kardex archivando la co
pia del mismo. '

Al momento de tener la materia pri

ma Offset/Rotativas por medio del .

control de produccién se dispone a

procesarla para lo cual saca la 14-

mina de su archivo correspondiente.



PASO

10

1

12

13

RESPONSABLE

OFFSET/ROTATIVAS

ACABADO

ACABADO

DISTRIBUCION

121

A C CTI ON

Una vez procesada la materia prima
destruye la lamina eliminando con
ésto riesgos, hecho lo anterior ela
bora un traspaso, el cual junto con
el_pedido. modelo, sobre y el pro -
ducto terminado los envia al drea -

de acabados.

Con los documentos y el producto -
terminado firma el traspaso y devuel

ve la copia a Produccién.

. Se encarga de efectuar el Gltimo.pa

S0 en la etapa productiva como es -
el empaque, enlomado, alzado, cosi-
do.‘etc.. hecho lo anterior traspa-
sa el producto y documentos a Dis =
tribucién, agregando el dato e taién

de embarque (fig. 7)

Al recibir elvproducto terminado y
los documentos utilizados, procede
a repartirlos de la siguiente mane
ra: al archivo general el pédido.
modelo y sobre, a Planeacidn y Con
el traspaso; y el dato a Ventas,

Almacenando el producto terminado

.en espera de la solicitud del clien
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PASO

14

15 .

17

i 122

RESPONSABLE

VENTAS

CLIENTE

ACCION

Al x‘ecibirv el dato procede a ela.bo-'
rar 1a remisién archivando éste y
enviando la remisién a Distribucién -
quién junto con el producto la man-
da al cliente.

Recibe el producto. términado y 1la

remisién, 1a cual firma de visto =~

"bueno, regresando una copia a Dis -

" PLANEACION Y CONTROL

SISTEMAS -

tribucién quién 1a envia a Ventas -
para su facturacién y cobro,

Firma el traspaso recibido en el -

punto 13, archivando la copi:a y en-

viando el original a Sistemas,

Una vez recibido el traspaso lo pro
cesa dando de-baja la orden de pro-
duccién, enviando este documento a
Planeacién y Control donde se archi

va.
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INSTAUCCIONED REPECIALES PARS;
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DEL DEPARTAMENTO:

TRASPASO DE PRODUCCION
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3.9 OONCLUSIONES:

Se presenta necesario para el desarrollo y buen funcionamiento de la
entidad se delinien las etapas del proceso administrativo,’ ésto con ~
el fin de programar cada paso de 1a produccién eliminando los proble-
mas inherentes a las diversas dreas que la integran,

Es de vital importancia que dentro del area de produocidn se apliquen
técnicas, las cuales permitan planaar 1a capacidad productiva asi co- |
mo el nimero total de unidades a producir.

Los pasos mds importantes de vigilah son 1a planeacidn y el oontrol,
minimizando con ésto problamas como son : la correcta tama de decisio
nes evitando mala calidad, retrascs, etc., cnpliendo con el * ob-
jetivo de 1a entidad en cuanto al servicio ofrecido al cliente.

.Obtener toda 1a informacién necesaria para desarrollar el prandstico

de produccidn, requerimiento de materiales, asi camo pian&aci&& y re-
planacién de las diversas Grdenes de produccitn, al mism tiemo €l
pﬁder aprovechar 1a altermativa que brindan los maquiladores.

B 10 que respecta al aontrol, éste logra el incremento de 1a produc-
cién, asi como el corvecto balance entre las diferentes rdenes de -
produccidn, logrando con ésto el amplimiento de las fechas de entre-
'9,3-
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