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!NTRODUCC!DN 



ANALISIS Y D!SlRIBUCION PARA UN TALLER L!TDGRAF!CO 

La imporloncio de la industria grtificn de México puede mediE_ 

se a trov6s del capital irwertido en la mismo, el cual ha venido 

registrando aumentos conslantes, pasando de ciento cuatro millones 

de nesas en 1945 o cuatrocientos treinta y ocho mil millones de 

pesas en 1981, o sea que el capital se ha incrementado cuarenta 

y dos veces en los últimos treintn y seis oilos. 

Esto se debe al aumento del número de emprasns, oJ posar de 

novecicnto!J ochcntu en 1945 a cinca mil cuolrocicmles treinta 

cinco empresoa en el añr de 1981, 

Esto if'ldustC'ia representa una importante fuente de empleo 

que da ocupación a cuarenta y seis mil setecientos veinte 

empleados en toda 1 n Repúbl ice Me'ICicrma. Dentro de sus di versas 

actividades, como son: tipografla, impresión litografla, rotogra

bado, serigrafia y encuadernación entre otras especialidades. 



En este proyecto, lo litografío que se analiza es de suma 

importancia, debido a la maquinaria con la que cuenta, en especial 

la máquina Zirkon que tiene un año y medio que se instaló y fue 

importada por IMprcsos y Encuadernaciones, S •. A DE C,V., e México, 

D.f. de Alemania. Se puede decir que es la máquina mfls moderna que 

existe en el mercado, para la impresión a color. Solo cuatro tell.!:. 

res en México cuentan con maquinaria similar, siendo su principal 

cualidad la velocidad que desarroll~1 al imprimir, sin al lcrar lo 

cualidad de la misma. 

La induslrio de las artes gráficas exportó en 19D4 veintinueve 

millones novecientos treinta y ocho mil dólares e importó cuarenta 

y seis dólares. Por lo que tenemos un d{?ficit de dieciocho millones 

cuatrocientos dieciocho mil d6lorcs. Esto es, que importamos mes 

impre4sos de los que export.amois, por lo que debido a esto la capa

cidad de la industria nacional debe de mejorar, para asi poder ni-



velar la balanza comercial, en Móxico se cuenta con la misma tecn~ 

logia de maquinaria que cualquier otro palo, debido a que en esta 

actividad esta permitida la importación de maquinaria, siendo por 

lo general maquinaria alemana y en algunos casos puede proceder 

de Estados Unidos, Italia, Suéc1a, Japón, etc. 

Los cuadros a continuación, señalan las localizaciones de los ta

lleres, el personal contratado y el cFJpital invertido en la Repúbl!_ 

ca Mexicana dentro de las artes gráficas. Los cuadros se encuen

tran divididos por estados y se elaboraron dependiendo de los socios 

inscritos en la CANAGRAF (Cámara Nacional de lo Industria de las· 

Artes Gráficas) 



LOCALIZACION GEOGRAflCA DE LAS PLANTAS 
DE ARTES GRAflCAS EN MEXICO 

ENTIDAD 
FEDERATIVA 

Aguascnlientcs 
Bojo California Norte 
Bajo California Sur 
Campeche 
Chiapas 
Chihuahua 
Coahuila 
Colima 
Disldto federal 
Durongo 
Estodo de México 
Gu{Jn11juoto 
Gucn·cro 
Hidalgo 
Jal iscn 
Michoocbn 
Morclml 
Nararit 
Nuevo León 
ÜO)..QCO 

Pueblo 
Que re loro 
San Luis Pota~li 
Sinaloa 
Sonora 
Tahasco 
Tomnulipos 
1 loxcola 
Verf1cruz 
Yuca tan 
Zocatee.as 

TOTAL 

% DEL TOTAL 

Total de empresas 5,434 

TIPOGRAF!A 
E 

IMPRENTA 

}0 
31 

4 
5 

15 
6} 

50 

2001 
22 
70 
58 
38 
15 

202 
41 

8 
13 

}}7 
16 
49 
12 
19 
}6 
31 

} 

JO 
7 

79 
22 

B 

3315 

613 

(fuente: registro de socios en 1901 

LIT.OGRAFIA 
OFFSET Y 

ROTOGRABADO 

1 
769 

}2 
5 
1 

15 
1 

31 

7 
1 
2 
4 
7 
1 
1 

092 

16.4~ó 

do CANAGRAF) 

OTRAS ES 
C!ALIDA-
DES 

1073 

16 
2 
7 

28 
2 
2 

58 

8 

1227 

22.Gió 



PERSONAL CONTRATADO POR LA INDUSTRIA GRAFICA 
OE OBREROS Y EMPLEADOS 

ENTIOAD TIPOGRAF!A L!TOGRAFIA OTRAS 
FEDERATIVA E OFFSET Y ESPE-

IMPRENTA ROTOGRABAOO CIAL! 
DADES 

Aguescolientes 180 4 
Baja Californio Norte 106 41 
Baja California Sur 24 
Campeche 48 
Chiapas 90 
Chihuahua 378 46 30 
Coehuila 250 10 17 
Colima 12 
Distrito Federal 12000 19584 5284 
Durango 132 
Estado de México 424 1912 491 
Guanejuato 384 59 4 
Guerrero 220 4 14 
Hidalgo 60 
Jalisco 800 69 167 
Michoacán 164 4 ~ 
More los 43 
Nayarit 52 
Nuevo León 1348 506 350 
Oaxeca 73 
Puebla 95 86 34 
Queretaro 158 47 6 
Sen Luis Potosi 68 63 4 
Sine loa 97 16 21 
Sonora 61 42 13 
Tabasco 1Z zz 
Tamaulipas 61 7 
Tlaxcala 14 
Veracruz 142 40 
Yucatén 80 6 19 
Zacatecas 24 

TOTAL 17648 22588 6492 

% DEL TOTAL 37. 1% 48.3~ 14% 

To tal del personal ocupado 46, 720 

(fuente:registro de socios en 1981 de CANAGRAF) 



CAPITAL SOCIAL INVERTIDO 
(HILES DE PESOS A PRECIOS EN 1970) 

ENTIDAD TIPOGRAí!A LITOGRAFIA OTRAS 
FEDERATIVA E OFFSET Y ESPE-

IMPRENTA ROTOGRA0ADO C!AL! 
DADES 

Aguascalicntes 7770 2000 140 
Baja California Norte 10235 600 217 
Baja California Sur 42 
Campeche 359 
Chiapas 2182 
Chihuahua 9030 2100 715 
Coahuilo 5001 5625 320 
Colime 800 
Distrito federal 629680 1961224 506058 
Ourongo 3650 
Estado de México 80891 547863 30423 
Guanajuoto 16165 7050 
Guerrero 4332 20 551 
Hidalgo 754 
Jalisco 16583 19230 8279 
Michaocen 2840 20 
More los 1958 
Neynrit 383 
Nuevo León 258815 59124 13116 
Oaxacn 5303 
Puebla 2583 8325 412 
Queretaro 14322 60000 50 
San Luis Potosi 2384 6500 50 
Sinalon 4796 8060 960 
Sonoro 9964 7240 825 
Tabasco 181 1000 
Tamaulipas 3217 1500 
Tlaxcnla 557 
Vcracruz 9562 3600 800 
Yucalán 3579 150 300 
Zecatecas 713 

TOTAL 1116305 2702031 564463 

% DEL TOlAL 25.5% 61.6?ó 12.9% 
6 

Total de capital 4. 382, 799 

(fuente: registro de socios en 1981 de CANAGRAF) 



OBJETIVO 

El objetivo principal es alcanzar la m6.x.ima capacidad de producción 

utilizando los instalacionos de esta. fábrica, con el equipa con el que 

se ceunta actualmente, y sin nuevos adquisiciones de equipo, utilizan-

do les siguientes herramientas: 

1. - Control de producción 

2.- Secuencio del trabajo 

3.- Disminución de producto almacena.do 
en proceso 

4.- Reducción de desperdicio de papel, 
pera reducir costos 

S.- Tiempos de entrega correctos 

6.- Eliminación de tiempos ociosos 



ALCANCES 

Se ha fijado un objetivo definido, para asi poder optimar co

correctamente la producción, ya que en estos momentos la demanda 

del mercado ha crecido considerablemente debi.do a la crisis por 

la que pasamos, esto nos ha beneficiado debido que las publica-

ciones que se realizaban fuero del país, se han tenido que reali -

zar en México. A causa de los altos costos de producci6n México 

se ha quedado muy por debajo del costo de la mayorie de los 

paises. 

Por lo Anterior, podemos nfirmar, que en estos momentos esta

mos en la posibilidad de cubrir la demanda del mercado nacional 

y poder alcanzar volúmenes de exportación de productos impresos 1 

ya que contamos con la calidad neceser ia que se requiere mundial

mente. 

8 



ANTECEDENTES 



HISTORIA DE LA INDUSTRIA LITOGRAFICA 

Johonn Gensfleitch Zum Gutcmbcrg, nacic'o entre 1394 y 1399, 

un orfebre de Meinz, empezó o hacer experimentos de imprenta ha

cia el ano de 1440. Por 1 a misma época, otras personas se halla

ban también empeñadas en descubrir algun método de producir le 

"escriture artificial" y hacia 1450 habla perfeccionado su invento 

lo suficiente para poder explotarlo comercialmente, para ello to

mo a pres tamo 800 guilders del abogado de Mainz, Johannes Fust. 

En 1952 Fust aportó otra cantidad igual para osi asegurarse una 

participación en la producción de libros. En 1445 el capitalista 

procesa nl inventor y la mayor parte de las prensas y los tipos 

pasaron a su poder. En cuanto al propio Gutemberg parece que 

salvó muy paces cosas de lo quiebra, acaso únicamente el tipo en 

que fueron impresas les bibl ios de cuarenta y dos lineas, y de 

treinta y seis lineas, ademas de el catholicon. 

El catholicon, copilado por Johannus Balbus de Génova en el 

10 



sigla XVIII, merece ser mencione do por tres rezones. Su tipo os 

aproximadamente un tercio menor que el de ln biblia de cuarenta 

y dos lineas, par lo consiguicnle es mucho más econ6mico y marca 

asi un paso importante hacia lo po~ibilidad de variar al mismo 

tiempo que abaratar la producción de libros mediante la cuidado

sa selección de tipas. (n segundo lugar, el catholicon ero uno 

enciclopedia populnr y con su publicación Gutembcrg abría el 

camino hacia el logro principal del arte de la cultura. Final

mente, 'el libro contiene un colofón que difícilmente pudo ser 

escrito por nadie mas que por el propio inventor de le imprenta. 

Por consiguiente nos proporciona un vislumbre preciosa, único, 

del pensamiento de Gutemberg y dice asi: 

"Can ayuda del Altísimo, ante cuya 

cuya voluntad los lenguas de las 

infantes se hacen elocuentes y 

11 



qLe a menudo revela a los más bajos 

lo que mantiene oculto a los més 

sabios. Este noble libro cotholicon 

ha sido impreso y terminado sin ayu

da de célomo, estelete ni pluma por 

el ndmirabel concierto, y proporción 

y armenia de punzones y tipos, en 

el nf'lo de 1460 de la EncarnDción 

del Señor, en lo noble cuidad de 

Mainz de la renombrada nación 

alemana, ala que la gracia de Dios 

se ha dignado preferir y distinguir 

por encimo de todas las demfm naciones 

de la tierra con tan alto genio y 

liberales dones. Por ende, toda 

alabanza y gloria de la Iglesia y 

no ceses jamas de alabar a la San-

ta Virgen. Gracias sean dadas a 

Dios". 

12 



A partir de 1460 parece ser que Gulember9 abandonó la impren-

ta, posteriormente por causas de la ceguera. En 1462 sufrió nue-

vas perdidas en el saqueo de Mninz, pero en 1465 recibio una 

expecie de pensión del arzobispo. Murió el 3 de febrero de 146B 

y fue enterrado en ln Iglesia franciscana que fue derribado en 

1742. 

Gutemberg y Fust hicieron proceder n 1a ve¿ que vivieron lo 

gran aventura de ln impresión de libros, la publicación de indul

gencias, calendarios y panfletos, sobre ternos efimeros, los 

proto-tipógrafos crearon lo que <Ebia llegar a conocerse como 

11 Job-Printing11
• Con ello sentaron los cimientos de la moderna 

publicidad impresa, que se baso en lo producción masiva de 

material idéntico y en lo libre combinación de tipos. 

Al misma tiempo, al hacer factible el lanzamiento al mercado 

13 



de gran número de ejemplares idénticos en un tiempo dado, Gutemberg 

creo la posibilidad de que en lo futuro se aumentara el número de 

cjl:!mplares y se redujera el tiempo necesario paro su impresión. 

De Chine procedía el invento del papel, que se revelo como la 

superficie ideal paro le impresión. Cierto que el pergamino se uti

lizó y se utiliza todavia en impresiones de lujo, pero el papel tenia, 

y tiene le 11entaja por encima del pergamino, de que puede conseguí.E. 

se en cantidades casi ilimitadas, permitiendo osi la producción 

masiva que caracteriza a la imprenta. 

Gutemberg encentro tembicn a mano un instrumento adecuado pa

ra comprimir y aplanar uno sustancia h1..1meda y plegable (como el 

papel de imprimir), o sea lo prensa {Xtt'a vino que los romanos habien 

introducido en ::;u pais natal, les tierras del Rin, mil años atrás. 

Gutemberg murió el J de febrero de 1468. Quince años despues 

de le muerte de Gutemberg se hablan instalado prensas de imprimir 

14 



en todos los paises de la cr istiandod occidental, desde Suécio 

hasta Sicilia y desde Espof\a hasta Polonia y Hungría. Menos de 

un siglo más tarde, o mediados del siglo XVI, las nociones occiden

tales tenian yo uno ideo clara ch lo formo en que deseaban ver los 

libros impresos. 

El paso del siglo XVlll al XIX marca un periodo decfoivo en 

la historio de la imprenta. No fue un rompimiento con el pasando 

sino mas bien un brusco salto hacia adelante. Afecto la tecnolgia 

la imprenta, los métodos de publicación y düitribución y por con

siguiente el hábito de leer. 

Le primera invensión revolucionaria afectó a la manufactura 

mecánica del papel. En 1798 NicolAs Lcuis Robert inventó una má

quina que dcbia suatituir le lenta y costosa producción de papel 

a mano. Robert trabajaba en la papelera de Essone, la cual dedi

caba e este industria además de la fundición de tipos, la imprenta 

15 



y las ediciones. Robert llevo o su patente a Inglat5rra, y ella 

se instalaron les primeras maquinas eficientes en 1803. La pro

duce ión de papel se multiplico por diez. En tanto que los anti

guas fábricas de papel podiun fabricar diariamente, a mrmo, de 

oescnto y cien libras, la nuevo máquina producia hasta mil li-

bros diarias. En 1824 el precio del papel hablo bojado en un 

cuarlo y hasta un tercio y en 1843 se habia reducido o la mitad. 

En 1740 el porcentaje del costo en la producción de papel era de 

20.':> por cienlo en 1910 solo llegaba el 7.1 por ciento. La pro

ducción anual de papel en el Reino Unido era de 11,000 toneladas, 

fabricados a mono pnro 1800 nscendio a 100,000 toneladas y 652,000 

toneladas [m 1900. 

De mayor importancia todavia fué el adelanto aportado por 

Stanhope a lo prensa propiamente dicha, al sustituir la prense 

de madera por una estructura de hierro, ampliando el carro de las 

16 



viejas máquinas inventadas por el holandcs Willem Jansz Bleeu en 

1620 y aplicondoles el principio de la palanca. Asl se hizo po

sible imprimir de una sola vez una forma grande, que en las pren

sas de madera hubiese exigido dos tirajes. Aunque no llego e 

saberlo jamas, Stanhopc había sido aventajado en el tiempo por 

Leonardo de Vinci, quien casi tres siglos otras, había resuelto 

enteramente, sobre el papel, los principios y rasgos fundamenta

les de la prenso de Stanhope de 1904. La capacidad de tirada 

fue aumentada por la máquina de imprimir de íriedrich Koing, 

que ahorraba la doble composición de la forme anterior, y al 

mismo tiempo permitia la producción de un mayor número de 

ejemplares por hora. Sim embargo, no fueron estos adelantos 

los que hicieron del invento de Koing un acontecimiento funda

metal en la historia de le imprenta sino sus principios de 

sustituir la meno de obra por la fuerza motriz del vapor. 

Este fue, realmente el m€i.s grande adelanto relativo a le 

17 



imprenta desde el descubl."imiento de este arte. El primer trabajo 

de la prensa de vapor fue un número del "Anual Register 11 apareci

do en abril de 1811. La producción de una prensa a meno ero' de 

unas trecientos hojas por hora, la mtíquina de Koing la elevo 

o mil cien hojas por hora. La prensa de cuatro cilindros inventa

da por Augustus Applegath y Edward Cowper en 1828, pcrtimia el 

tirnje de cuatro mil hojas por hora. Ln rotativo inventada por 

los mismo:.- hombres en 1848 impr imia ocho mi 1 hojas. En 1939 

un diario de treinta y dos ptíginas a un ritmo de cuarenta 

mil ejemplares por hora, El invento de Koing rebajo inmediatamen

te los costos en un 25 por ciento, haciendo posibles las edicio

nes mas numerosas y más bu rotos. Hebin impresores o quienes inte

resaba menos el progreso económico del arte que el arte en si 

mismo. 

El gran fisico francés Rcaumur fué el primel"o en recomendar 

18 



la manufactura del papel apartir de la pulpa de madera 

en fecha tan remota como 1719, pero su sugerencia no fuo atendida. 

Un tejedor sajan Friedrich Gottiob Kcller, emprendió la produ-

cción de papel a base de madero que se habio extendido por todas 

partes, habie de llegar a convertirse en la principal indutria de 

Cenada, Suécia y especialmente finlandio, cuya economie nacional 

según se ha dicho, estn edificada sobre el papel. 

Los impresos comerciales, como carteles, circularen y catalo

gas, asi como los diarios y revistas populares (en suma, todo el 

material de lectura), fueron impresos adelante en papel de madera. 

Pero los libros baratos deben su existencia a este nueva método 

de fabricación de papel. 

Un invento de aplicación mas general fue el de imprimir 

partiendo de la superficie de una piedra especialmente preparada, 

llamada posteriormente litagrafia, la que Alois Senerelder hizo 

en Munich en 1796-1799, y para el cual obtuvo una patente inglesa 

19 



en 1800. El uso de la fologrofia a partir de 1840, cxtendio el 

uso de la litografía. LB ilustración del del libro gozó de 

posteriores ventajas gracias a los experimentos en la impresión 

en color por Baker en 1835 los bloques de fotograbados por Jacabi 

en 1847 y estos conjuntamente con otros adelantos auxiliares, han 

beneficiado en gran manera e todas las artes y ciencias que se 

basan en le transmisión visual de sus objetos e los estudiantes. 

Bo.sta mencionar le medicina y la hiatorie del arte. 

Le moyoria de los primeros impresores, entre ellos el propio 

Gutembcrg, parece haber sido mejores impresores qua hombres de 

negocios. Cabe atribuir su falta de éxito comercial el hecho de 

que no comprendieron el dilema principal del negocio editorial, 

es decir, lo exposición de un capital considerable en cede pu

blicación, y le gran lentitud con que se recuperare el mismo, en 

mejor caso. Y si lo comprendieron, la mayorle de ellos, incluyen-

20 



do también a Gutemberg, no lograron hacerse can el capital necesa-

rio. Los pocos impresores editores, que dispusieron de grandes 

sumas que invertir, y pudieron soportar el llamado "periodo de es

pero11, ganaron mucho dinero, como lo demuestran las firmea de 

Schoffer, Amerboch-Froben, Manutius y Koben 1 Manutius y Koberger. 

Pero, por regle general, los impresores deblnn conseguir el ca

pital de terceros, y esta cooperación del artesano y el finan

ciera a menudo conduele a la subsiguiente separación del impreso~ 

y el editor. Este desarrollo se refleja en forma en que uno y 

otro se han presentado a si mismo el comprador de sus productos. 

21 



LA INDUSTRIA LITOGRAFICA ACTUAL 

Un nuevo punto de partida, es le invención de la composición 

por medio de pellculas. Este metódo sustituye el metal fundido 

y al molde por una pelicule sensible sobre la cual oc fotografian 

les letras haciendo pasar un rayo de luz transparente. Sin emba!. 

go, por asi decirlo, acabo con el metal como agente central de 

le imprenta y arrinconó una caracteristica del invento de Gutem-

berg. Con el avance de la computación, este se mezcle con la 

composición por medio de pelicule y es asi como se componen 

actualmente casi todos lmi per iodicos del mundo y la mayar ia 

de los libros. 

Para efectuar le reproducción de numerosos ejemplares ldenti

cos es necesario que la imagen de le forma sea facilmente trans

ferible sobre el papel. Esta transferencia de le imagen de la 

forma del soporte se efectúa mediante dos operaciones sucesivas: 

el entintado y el contacto mediante presión entre el soporte. y la 

forma. 

22 



Para imprimir se requieren, por tanto la forma, el soporte o ma

terial que debe recibir lo impresión a presión ejercida por un medio 

adecuado, es decir la máquina y la tinta. 

El entintado es la forma tipogréfice mediante el cual ae transfi_! 

re se hace visible la imagen en el papel, aprovechando los fenómenos 

de adhesión y de cohesión entre fluidos y sólidos, es el que se reali

za con mayor sene 11 lez. 

La adhesión supone un contacto, que en le forma tipogréfica Se 

verifica solo en las partes que estan en relieve, la fuerza de adhe

sión entre sólido y el fluido es superior a la fuerza de cohesión 

del fluido o tinte, por lo cual esto dividida en dos cepos depositen

dose una de ellas sobre lo forma. De modo semejante se relize la 

trasnparencia de tinta del molde al papel. 

23 



Los rodillos del mecanismo entintador, constantemente alimentados 

por una ligero capa de tinta fluida, entran en contacto con las partes 

en relieve de la forma que De llevan una parte de lo capn de Unta. 

Seguidamente, la presión entre la forma y el papel completan la 

operación de imprimir. En forma litográfica y offset tanto las zonas 

de la imagen están en el misma plano. El entintado se realiza en for

ma planogréfica o entintado fiaico-quimico. 
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DESCR!PC!ON DE LA EMPRESA 

Impresos y Encuadernaciones Editoriales, S.A. de C.V. es una 

compafHa dedicada a la elaboración de diferentes impresos, como: 

Revistas, folletos, libros, cató.lagos, posters, etiquetas, as! como 

a la encuadernci6n de libros, folletos y re\listas. 

Dependiendo de cada uno de estos, se podrá seguir una secuencie 

diferente ya que el proceso completo siempre empieza por el área de 

impresión. El terminado simpre varia, ya que esta puede ser: 

Engrapado, pegado o simplemente refinado. 

Esta empresa cuenta en estas momentos con cincuenta y cuatra per

sonas entre obreros y empleados. Las funciones del personal son: 

El gerente. encargado de coordinar toda la operación 1 atendiendo e loa 

clientes presupuestando los trabajos que se presentan y consiguen 

la autorización del cliente. Una vez obtenida la autorización se 

da el material necesario al jefe de taller pare que realice sus 
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funciones correspondientes. El jefe de taller es encargado de recibir 

y verificar que todo el material venga completo y en condiciones ópti= 

mas. Una vez verificado todo el material se procede a abrir una orden 

de trabajo, la cual debe ser individual para cada uno de estos, no im

portando que un pedida tenga varias órdenes de trabajo. Estas deben 

contener las siguientes carncteristicas: cliente, número de orden, fe

cha de inicio y términación del trabajo, número de ejemplares, lugar 

de entrega, persona responsable del trabÜjo y caractcrislicas del 

trabajo, como: número de páginas, tamoño final, tipo de papel y tipo 

de trabajo. 

Con estos datos se debe calcular la cantidad de papel a utilizar, 

incluyendo el porcentaje de desperdicio que se asigna, el número de 

placas y máquinas que intcrvcndran en el trabajo, asi como el tiempo 

en que se realizaré cada una de estas funciones. También debera de 

de cercionarse que se cuente con el material necesario. 
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Estas órdenes constan de original y dos copias, distribuyendose: 

la primera copie el almacén y la segunde al auperv isor de producción 

con el original re procede a un consecutivo de órdenes para asi poder 

determinar qué trabajo lleva la prioridad. Mediante un programa de 

producción se podr6n asignar las cargas de trabajo para cada máquina. 

El almacén al recibir su orden de trabajo, debe cerciorarse de 

que todo el material necesario este disponible para cumplir en el 

momento en el que sea requerido por el personal que ve e ejecutar el 

Lrabejo. 

El supervisor de producción debe avisar que todos los procesos 

existentes en el programo sean los adecuados y que estos se cumplen 

en el tiempo que esta estipulado, de no ser asi deberá de reportarlo 

inmediatamente al jefe del taller asi como cualquier enómalia que 

puede efectuar a este programa, indicando e cada operador el trabajo 
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a efectuar y verificando la correcta realización de cada uno de éstos. 

Se cuenten con una secretaria general, la cual se encarga de 

recibir llamados, elaborar notas de entrega, hacer factures, etc, te.!!! 

bién exie:te un contador, encargado de la cobranza y le contabilidad 

general. 

En cuanto al personal obrero se dcscr ibirán sus funciones a con

tinuación: dentro de la descripción del funcionamiento de ceda máqui

y sus requcrimietnos de personal de cada departamento. Las departa

mentos son: Impresión, /\lza, Terminado, /\lmacén y Transporte. Le 

maquinaria y equipo es el siguiente: 

DEPARTAMENTO DE !MPRES!ON 

1.- ROT/\TIV/\ "ZIRKON 66". Esta máquina imprime diez Colores si

multáneamente, cinco en cara superior y cinco en le cara inferior: 

ln medi~a mll.xima de impresi6n es de sesenta y seis por cuarenta 

y cinco centimetros, pudiendo variar desde treinta centrimetros hasta 
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la medida mflxima de sesenta y seis centimetros, la medida de cuarenta 

y cinco es una medida fijn la cual es invariable. Para el arranque 

de esta máquina se necesita un tiempo de preparación en el cual se 

montan placas, se sube la tinto a cada una de las cejas, dependiendo 

el color a imprimir se coloca la placa respectiva para cada color y 

se efectúa el arreglo paro el tamof"io del papel. Imprime con una 

velocidad promedio de veintidos mil pliegos por hora. 

Al terminar lo néquina entrega pliegos hojeados o doblados según 

requiera el trabajo. Cuando lo máquina trabaja con el hojeador, la 

velocidad disminuye considerablemente, siendo esta de quince mil 

pliegos por hora. El tiempo de preparación de la mflquina es el mis

mo en ambos casos. 

En esta máquina laboran un prensista, encargado del funciona-

miento total de la máquina, tres ayudantes de primera, uno se encar

ga de ajuste de los pliegos, esto es, el registro correcto y las 
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otros dos ayudantes se encargen de calibrar las cajas de la tinta, uno 

para la parte superior y otro para la parte inferior, esta operación 

es constante y varia considerablemente paro cada pliego. Contando 

con un rollero, esta debe preparar y colocar cada rollo en su 

posición para asi quedar listo pare su utilización. En la salida 

de los pliegos se requieren tres personas para emparejar éstos y 

acomodar los. 

Para la operación de esta máquina se requiere: aire comprimido, 

refriegeración de 3gua y gas. Para ello se cuenta con una compreso

ra de quince caballos, un equipo de refrigeración con dos compreso

res de quince caballos cada uno, trabajando estos al ternedamente 

parA obtener una temperatura adecuada se cuente edem§.s con un 

tanque de dos mil ochocientos litros para el consumo de gas. Estos 

tres equipos auxiliares se adquirieron según las recomendaciones 

de Poligraph, que es el fabricante de la rotativa. 
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DEPARTAMENTO DE TERMINADO 

2.- COSEDORA "MULLER MART1NI 11
• Lo función de esta máquina, es 

de alzar 1os pliegos, cngraparlos refinarlos por tres lados, lo que 

se conoce con el nombre de refine tr iloterel. Cuenta con seis unida

des alzaderas que son los que intercalen los pliegos, es decir, que 

puede alzar, de uno e seis pliegos, dependiendo del trabajo, con una 

velocidad de cuatro mil revistes par hora. 

Cuando la m6quinn trabaja con seis pliegos simultaneamcnte, esta 

terminado veinticuatro mil pliegos por hora. Pera empezar e traba

jar se necesiten ajustar tanto las unidades colocadores como les 

engrapadoras y las cuchillas. 

Para esta máquina se requieren un operador y un ayudante de ope

ración, contando con un ayudante por ceda dos colocedores pare su 

alimentaci6n, totalizando tres personas y tres mas para recibir 

la revista terminda, constatarla y acomodarla. 
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J.- PEGADORA DE CAJA ºPONY 11
• En ea te m6quine el proceso es muy 

sencillo, ya que previamente se tuvo que hacer el alzado manualmente 

de cada libro e pegarse. El objetivo de esta m6quina es, mediante 

un pegamento unir todas las pé.ginas y colocarle la portada, a este 

proceso so le conoce como hat-melt o pegamento en caja. Este puede 

procesar de ochocientos a mil libros por hora, ye que se colocan ma

nualmente los libros, teniendo que pasar después a una guillotina 

pare ser refinado y terminado. Para esta, el requerimiento de ajuste 

en minimo ya que lo que varia generalmente es el ancho y grueso 

del libro no importando el largo del mismo. 

Contando con un operador, un alimentador, un recibidor y tres 

ayudantes para acarrear el pliego a la mesa de alimentación, 

prepernrlo, y apilarlo una vez procesado. 

4.- GUILLOTINA TR!LATERAL "POL!GRAPH". La función de esta 

móquina es terminar los libros, esto es, refinado el sobrante 

dejándolo asi al tamaño deseado y como su nombre lo indice, esta 
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refina por tres lados simulteneemente. Puede cortar hasta une altu

ra de doce centímetros. Esto es que dependiendo del grueso del libro 

será la cantidad de unidades que pueda cortar simultáneamente. Por 

ejemplo si el libro mido un centimetro de lomo esta puede cortarse 

de doce en doce libros, si fuera de dos centimetros el lomo el ref! 

ne seria de seis en seis. Normalmente los libros que se procesan 

en esta f1ibrica es tan en el rango de uno a tres centimetros. El 

ajuste de la máquina es muy sencillo ye quo SE afloja una tuerce 

y se dá la medida necesaria por medio de un volante, trabaja a 

trecientos cincuenta cortes por hora. 

Pare su funcionamiento se requiere un operador y tres ayudantes 

pera acarrear los libros entes y despues del corte. 

5.- GUILLOTINA "MAXIMA". Eate.méquine se use pare refinar 

tanto portadas para la pegadora como pera limpiar los pastara o 

refinar las etiquetes, etc. Normalmente su carga de trebejo es 

poca, por la que no se considera una parte critica para el proceso 
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de fabricación, debido a que este es muy sencillo y répido, ya que 

no requiere preparación. Requiere de un guillotinista y un ayudante. 

DEPARTAMENTO DE TRANSPORTE 

6.- MP.RCO Of.. VACIO "NU-ARC 11 • Su función es quemar les plecas 

como parte del proceso, en el departamento 00 transporte. Quemar es 

el proceso de grabar la pleca por medio de luz, necesitando un tiempo 

de exposición de siete minutos. 

Aqui es donde se elaboran les placas que se utilizan para la im

presión, se cuenta con: el marco de vacio ya antes mencionado, una 

mesa de transparencias donde se empalman el ncgativ0 o positivo 

segun sea el caso a la placa positiva. 

Una vez expuesta la place pase a le mese de revelada en donde 

adquiere diferentes procesos como son el revelado, grabado, activada, 

engomado y removida. Con estas procesas la pleca queda lista para 
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ser entregada al departamento de impresión. Estos procesos se real! 

zen en un tiempo estimado de veinte a veinticinco minutos por place. 

Una persone realiza todo el proceso. 

DEPARTAMENTO DE ALCE. Aquí es donde se colocan los pliegos que 

van a ser procesados por 1 a máquina pegadora, es te proceso es com

pletamente manual ejecutado por doce mujeres las cuales tienen que 

acarrear el pliego desde donde se encuentra hasta acomodarlo en su 

mesa de trabajo¡ una vez teniendo todos los pliegos requeridos para 

el alce empezan a realizar su trabajo, colocando los libros ya alza

dos en cualquier lugar cerca de su mesa de trabajo. 

Para esta labor son coordinadas directamente por un supervisor 

de área debiendo alzar un promedio de veinte mil pliegas diarios. 

Aqui también se realiza algun terminado especial como un doblez 

extra de algun pliego, doblez de portada o intercalado de dos a mas 
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folletos pudiendo e su vez embolsarlos y sellarlos, pare después 

flejares y entregarlos. 

7 .- FLEJADORAS AUTOHATICAS. Para el empacado del producto se 

cuente con dos flejadoras eutómeticas, ye que este debe salir per

fectamente mpocab en bultos de una dimensión pequeña pare que estos 

puedan ser maniobrados féc i.lmente. Deben llevar fleje cruzada para 

unn mayor resistencia y un correcto almacenamiento, tanto en el 6.ree 

de producto terminado, como para transporte y almacenaje en las 

bodegas del cliente. Cada méquina requiere de de una persona y 

un ayudante. 

ALMACEN. En este se cuenta con los materias como son: 

tintas, solventes, placas, productos, químicos, alambre y pegamento. 

Ya que el papel es sumamente voluminoso no se guarde en el almacén, 

este tiene que permanecer en el área del taller. 
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B.- MONTACARGAS 11CALRK". Paro recibir los rollos de papel 

se emplea este, su función eo bajar los rollos del camión, trans

portarlos al área designada y asi poder acomodarlos en piles unos 

sobre otros. Tcniendolo que bajar en el momento en que este papel 

vaya a ser procesado por la móquina impresora. El mecanismo de este 

montacargas es por medio de uílae y tiene una capacidad de una tonela

da y media. El peso de un rollo es de apróximadamcnte de cuatrocientos 

cincuenta kilogramos. 

Pera elaborar cualquier producto no se requiere que le Com

psnia tengo que recoger cualquier meter fa. prima, ya que todos los· 

proveedores con los que se trabaja tienen sistemas do reparto, 

haciendolo al pedido con anticipación de los productos necesarios 

segun los tiempos de entrega de cada proveedot'. 

Por lo anter lar el camión de la compafUa debe estar encar

g~do de le entrega de los pedidos que se procesaron en esta 1 logrando 
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Asl un espacio mayor para el material en proceso, no teniendo los es

tancamientos a 
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ANALISIS DE LA EMPRESA 

Pera analizar esta empresa, esta se puede dividir en cuatro prp_ 

cesas básicos para los diferentes tipos de trabajo. 

1. - Proceso de impresión. 

2. - Proceso do engrapado. 

3.- Proceso de pegado. 

4.- Proceso de refinado. 

Cualquier trabajo a realizar tendra que pasar cualquiera de estos 

proceso. 

En la situación que se encuentre la empresa se ha colocado la m! 

quina sin hacer una distribución de planta, ya que no se tenlan ubica

dos correctamente los procesos que se contaba con todo el equipo y 

este se colocó como fue adquirléndoDc sin tomar en cuenta le secuencia 

del proceso que debía seguir. 

No encontramos asi, diferentes problemas como por ejemplo: 
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falta de espacios pare colocar los trobojos asi como sus zonas espe

cificas para cada material, desperdicio de material, falta de lugar, 

fecha de entrega incorrectas, entre otras. Pera empezar analizare

mos el proceso que debe seguir el producto. 

Por lo general el producto empieza por el departamento de trans

porte, y de ahi al departamento de impresi6n. Para poder empezar la 

impresión se realizán las placeo pare ceda trabajo, despues puede 

dirigirse indistintamente a cualquiera de los siguientes procesos 

como el engrapado, pegado a un simple refinada. 

Cada proyecta de distribución de planta tcndra sus objetivos 

individuales, los cuales diferirán con los puntos de viste o las 

politices de operación de la administración: es por esto que pare 

obtener la méxima eficiencia en la distribución y diseño de una 

planta, deberán establecerse claramente los objetivos en la etapa 

del proyeclo. 
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El plano de la disminución de una planta no es el objetivo final 

del proceso para desarrollarlo. Los obejtivos finales son, en cambio, 

operaciones más eficientes, aumentos en la producción, reducción de 

costos, f!Jejor servio a clientes, y satisfacción del personal de la 

compef'l!a. 

La distribución interna de íla planta representa ña fase de 

integración de diseño de un sistema productivp. El objetivo básico 

de la düitribución en el desarrollo de un sistema productivo que 

satisfaga los requerimientos de capacidad y calidad en la forma 

más economica posible. 

En general, las distribuciones pueden clD"Sificarse en tres ti

pos básicos: 

1.- DISTRIBUC!ON POR POSIC!ON FIJA.- En 

esta, el material o componente pri!!. 
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cipel permanece fijo en un lugar y los materiales, herramientas y 

personal se llevan a él. En este ceso se podria considerar le 

construcción de un edificio. 

2.- O!STRIBUCION POR PROCESO O íUNCION.- Aqui todas las ope

raciones del mismo proceso o tipo de procesos se agr.upon en une so

la área. En este ceso podremos considerar lo empresa que estomas 

análizando. 

},- O!STR!BUC!O~ POR PROOUCC!ON O EN LINEA.- En esta distri-

bución, el equipo se coloco de acuerdo con la secuencia que se 

utilice para la fabricación de una pieza o producto dado. Dentro de 

este proceso de fabricación podriamos considerar el ensamble de 

automóv ilcs, 
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PUNTO !1'1 ll. CUAL LA PROOUCCION EJll LINEA SE tM.CI MAS ECONOMICA 

our LA DISTIUIUCION POii! PAOCESO 

PUlfTO [N !L CUM. SI' OITll!N[N 1Utl',.ICl09 IPllODUCC'IOlf 

[lf LINf.A 1 

o PUNTO l[Jll !l. CU"l. sr OITl!H[N l[llHICIOS 

O: 1 POlll PllOCl90 1 

"' z 
o 

POl!t PltOC!SO 

IL CUAL'SI OITllllRN IEN!,.ICIOS 

FJJOJ 

GASTOS , !JOS 

PlltOD UC CfON EN LINE'A 

PROOUCCION 
(No. da ple-zas producldtis) 

GAAFiCA DE COSTO éoN PAODUCCION\ 



GRArICA COMPARATIVA ENTRE PRODUCCION Y COSTO 

En esto gráfica podemos compurur el comporlamienlo que presento 

el volumen de producción conln1 el costo, pudiendo analizar que los 

costos fijos son más elevados para la producción en lineo, pero los 

ganacias en alta producción son mucho mayores, asi como que ln 

diustribución por competente fijo que los costos fijos son menores, 

pero las granancias no son tan grandes como cm la distribución en 

linea. 

Esto no quiere dcc ir que una producción en Une a siempre es la 

adecuada, en cuanto o ganacios se refiere. Siempre es convenicnt~ 

tratar de manejar una lineo, cuando la producción es elevada. Por 

lo que la mejor solución seria manejar la producción hibrida, esto 

es, que nosotros tenemos una produce ión por proceso tratando de 

igualarla a una producción en lineo, debido a los volúmenes que se 

manejan, logrando tambien que los materiales no csten moviendose 

innecesar iamenle dentro de la planta. 
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Generalmente los plantas industriales no operan a su capacidad 

nominal o instalada debido a factores ajenos al disei'io de lo misma, 

tales como limitada disponibilidad de materías primas, fluctuaciones 

en la demanda mensual del producto, etc. A lo capacidad de producción 

que efectivamente es posible operar la planta se le conoce como capa-

cidad real de operación, Al conciente que resulta de dividir ln capa

cidad real entre la inslaladn se le denominn nivel de aprovechamiento 

de' la capacidad de ln planta. 

En las industrias que laboran diversos lotes e.Je productos de 

diferentes caracteristicas, como es el caso de la empresa, objeto de 

estudio, el tamaño de planta se especificó con respecto e el pro-

ducción en lolc tipo. 

Para empezar el anfllisis, comenzaremos con los diagramas de ope-

rociones, para después poder tomar los tiempos de cada operación. 
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Los actividades que se definen en las hojas de proceso son: 

OPERACION 

JNSPECCION 

Ocurre cuando un objeto 

es intenci.onalmente 

cambiado en algunos de 

sus caractcristicae fi

sicas o quimicos, es 

ensamblado o desensnmbl!!_. 

do con olro objeto o es 

arreglado para otra oper~ 

ci6n, transporte, inspección 

o olmoccnoje. 

Ocurre cuando un objeto 

es examinado para iden

tificación o es verificado 

en su calidad o cantidad 

en alguna de sus carecterl!!,. 

tices. 
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DEMORA 

ALAHCEN 

ocurre en un objeto 

cuando las condiciones 

no permiten la opernción 

a requiere una ejecución 

inmediata dela próxima 

acción planeada. 

Ocurre cuando un objeto 

es guardado y protegido 

contra movimientos no 

autor izadas. 
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T:M'INUTOS 

PROCESO 

POSITIVOS 

PLACAS IOOOP 402.:67b111m 

e 

REVEl.ADOR DOOI 
GRABADOR 2007 
RE,.OVEOOR!><XlO 
ACTIVAOOR 2000 

GOMA PROTECTORA 

DE TRANSPORTE 

PERFORAR Pl.ACA 

MONTAR POSITIVO EN PLACA 

MONTAR PLACA EN EL MARCO 

QUEMAR PLACA 

DESNIONTAR PLACA 

REVE\..AR P\..ACA 

GRABAR Pl.ACA 

REMOVEDOR 

ACTIVADOR 

APL.ICAR GOMA PROTECTORA 

ESPERAR UN JUEGO DE e PL.ACAS 

Pl...ACAS 

TRANSPORTAR A IMPR.ESION 



PROCESO 

PAP EN BOBINA 
PLACAS PROCESADAS 

AMARILLO .. -PwG·o.3g 
ROJO 3"' PWG· fl"2 
AZUL ~-PWG· fl33 
NEGRO l·PWG· fl32 

SOl.UCION ACIDA 

·soLUCION ALf' A 

T: Íl\INUTOS 

P: PLIEGOS POR HORA 

OE IMPRESION 

DOBLAR PLACAS 

DESMONTAR PLACAS 

MONTAR PLACAS 

SUBIR TINTA A LAS CAJAS 

MONTAR PAPEL 

AJUSTAR MAOlliNA 

yERIFICAR IMPRE_?ION 

IMPRESION 

RECIBIR 'i E""PAREJAR EL PLIEGO 

ACOMODAR PLIEGO 



PRO CES O DE ENGRAPADO 

PL.IEGO IMPRESO 

AJUSTAR UNIDA CES 

LLENAR OE P\...IEGO L.AS UNIDADES 
CAL. 23 

AJUSTAR GUILLOT\NA Y COSEDORAS 

OPERACION DE MAQUINA 

CONTAR '( ACOMODAR LOS LIBROS 

INSPEC CION FINAL 

FLEJAR LIBROS 

TO•UNUTOS 

P:REVISTAS POR HORA 



PROCESO 

T: MINUTOS 

P:PLIEGOS POR HORA 

L:LIBROS POR HORA 

D E PEGADO 

RECOGER PLIEGO 

COLOCAR PLIEGO EN MESA 

ALZAR PLIEGOS 

ENPAREJAR 

ACOMODAR PLIEGO EN TARlMAS 

SER PROCESADO 

PLIEGO 

COL.OC AR P ORTAOA 

INSERTAR LIBRO EN MAQUINA 



Y CONTAR 

INSPECCIONAR .LIBA OS PEGADOS 

ACOMODAR LIBROS EN GUILLOTINA 

REFINAR 

ACOMODAR LOS LIBROS 

INSPECCION FINAL 

FLEJAOO 

T: MINUTOS 



PROCESO OE REFINADO 

Pl.IEGO IN.PRESO 

EMPAREJAR PLIEGO 

REFINAR PLIEGO 

ll'\ISPECCIONAR CORTE 

COLOCAR EN TARIMA 

TRANSPORTAR AL AL~ACEN 

T-:MINUTOS 



Una vez encontradas las octividndes que tiene que seguir el 

material, y analizado el cstudío de tiempos y movimientos conocemos 

como podemos balanccor la linea de pl"oducci6n hasta llegar a los 

estandares normales de producción, con los cuales podemos determi

nar las cargas de trabajo para cndo m6quina, y el ciclo adecuado que 

debe oog.iir cada uno de estos. 

En esta fabr-ica los tiempos que se dan de fabrícación no son los 

adecuados pues no son cxáctos ni uniformc5 1 ya que ln mayoria de los 

trabajos no son iguales, por lo gener-al, cada trabajo es diferente 

aunque este sea repetitivo. Por ejemplo una revista de publica-. 

ci6n mensual, na todos los meses son iguales aunque esta tenga que 

segl.lir t>l mismo proceso, ltI variante que sufre esto es el número 

do páginas, por lo que no se puede dar un tiempo lgual por a cada 

publicación y por lo tanto se darén las bases para calcular cué:nto 

tiempo tardará en elaborarse cado trabajo pudiendo asi dar la recha 
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exócte de terminación pare coda trabajo y su calculo será cuestión de 

minutos. 

Al mismo tiempo se podrán hacer los programas de produce ión, mi~ 

mas que son básicos en cualquier empresa, no existiendo en este los 

programes correstos ya que no se cuenta con los tiempos de producción 

de cada máquina para conocer en la secuencia de cada trabajo, la dis

ponibilidad de ceda méquina asi como las cargas de trabajo o los cue

llos de botella. Estos programas nos jndican si el producto en ver

dad esta siguiendo su recorrido hasta quedar concluido o si se quedo 

estancado en algún punto por alguna falla de material ó un olvido. 

Coma nuestra linea de proceso se divide 1m tres dcspues de le 

imrreslón, puede darse el caso 4ue la mayor parte del trabajo se CD!_ 

qo hacia un procesa determinada y se toma medidas correctivas 

en el momento que se vea un proceso va a estar sobrecargado. 
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corrigiéndolo inmediatamente, no dejando que los clientes se distin

guen por la falta de cumplimiento de la empresa. 

Formas básicas de relacionar los los hombres, los materiales y 

las máquinas. 

1.- Mover el material. provablementc el elemento de más movi

miento, pl:lse de un lugar e otro, de una operación a la siguiente. 

2.- Mover los hombres. Los operarios se mueven de un lugar cte 

trabajo al siguiente, realizando las operaciones necesarias, sobré 

cada pieza o parte de material. 

3.- Mover la maquinaria. El operario mueve e su lugar de traba

jo diversas herramientas o máquinas, para trabajar una pieza grande. 

4,- Mover material y hombres. El trabajador se mueve con el 
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mater lal 1 realizando una determinada operación en cada m6quina o lugar 

de trabajo. 

so 



RELACION ENTRE HOMBRES, MATERIALES Y MAOUINAS 

MOVER MATERIAL 

MOVER IUTCRIAL Y HOM8FIE5 

MAT!RIAL, HOMS JIE5 Y N AOUINAAIA 

HOMIHtES 

HOMBRES Y MAQUIH JllA 

lllAT[AIAL Y NAQUIJfAltlA 

LA llllAQUINAJllA 



PLANEAMIENTO DEL PROBLEMA 

Paro tener una mejor producci611 son varias los problemas que se 

tienen que atacar, apArle de la distribución que no siguen una rute 

adecuada. Tenemos que la mf.iquinaria pierde mucho tiempo parada por 

falta de una bueno plnneación y la mayor porte del tiempo le falten 

los recursos necesarios para poder realizar sus operaciones. 

Es muy importante que el juego de placas está completo paro ini

ciar la operación de impresión, porque si nos falta uno placa es 

imposible empezar a ajustar la mbquina o bien, consumiriamos més 

papel del necesario hasta que llegara lo placa faltBntc. Para las 

otras máquinas como le cosedora o la pegadora estas si pueden empe

zar a ajustarse aunque les falte alguna parte del material, pero por 

lo general estos esperan ajustadas sin que el complemento de este 

llegue en el momento que se necesita. Esto se debe a une falta de 

programación. 

Debido e esto el taller trabaja con une productividad muy baja 
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aún teniendo todos los recursos neceser ios y disponibles. Esto se 

reflejo en personal descontento, ya que en lugar de estar trabajando 

tiene que esperar n que otra p:::irte del taller ejerza ou función sin 

que estos estén produciendo nndn, pudiendo estar ocupados en cual

quier otro trabajo. Cuando algun trabajo es de suma importancia, 

estos deben esperar hasta concluir el Lrobajo, siendo perjudicial 

para ambas partes. Primero parn el personal que estuvo ocioso toda 

el día en suo horas de trabajo y n la tiara de la salida, se le hace 

trabajar a marchas forzadaG unos horns para poder cumplir la produ

cción de todo el dia segundo, afecto considerablemente a la empresa 

ya que esta tiene que hacer un gasto mucho mayor en salarios, tercera 

perjudica a le imagen de la compañia , ya que por lo general todos 

los trabajos tienen un tiempo de entrega y debido a estas oituaciones 

siempre sobrepasan estos timepos. Entegando asi el producto més 

tarde de lo que lo requiere el cliente. 

Observando el taller se denota la falta de espacia, esto se de

be a ql!,e los trabajadores colocan cualquier trabajo donde m6s les 
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gusta o donde mfls cerca les quede, por no tener les zonas delimitadas 

para las funciones de almacenamiento y demora. Esto también, sin 

importar el futuro movimieto del material. Debido a esto existe 

la falta de pasillos para libre circuloción, ye bien sea de personal 

como a la trasnportación del material, al circular el personal cerca 

del material muy frecuente este llega a tirarlo, ocasionando esi el 

maltrato del mismo. Cuando ria existen pliegos por todos lados, es 

que los rollos se encuentran ~topando los pasillos existentes y es 

dificil encontrar los pasillos libres. 

Durante todo el proceso, empezando por la rotativa donde se 

convierte el papel del rollo a hoja o pliego, estos se las pasan 

sueltos, durante todo el proceso, por lo general en el piso o 

en tarimas inservibles, esto es, que el diablo no la!:i puede jalar 

por el taller debidoa que no son los adecuadas pera éste. 

Lo que resulta en que para mover una pila de alrededor de un 
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metro cubico tendremos que ulizor dos personas paro acarrearlo de un 

lugar a otro durante por lo menos dos horas 1 considerando el volúmcn 

que es un desperdicio de horas-hombre, ocasionando esto retrasos, per

didas de material y maltratado del mismo, esto se hace varias veces 

ya que de la rota ti va se acomoda en un lugar 1 para después transporta:: 

se al departamento de alce, despues de realizar estB actividad se 

vuelve El transportar a otro punto de espera para pasar 3 la máquina 

pegadora y así quedar ya éslos unidos en libros. 

Cuando los libros quedan terminados estos se vuelven a apilar 

esperando ser transportados o las máquinas flejadoras lo que nas 

resulta en tener q...e cargar el material suelto, puesto que los li-

broa aun terminados, si no han sido empacados, se maltratan en un 

menor grado hasta que quedan empacados, se maltratan en un menor 

grado hasla que qedan empacados, una vez empacado hély que recorrer 

todo ol to llcr para el ároo designada de carga y descarga del 

camión. 
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Otro de los problemas es el almacenamiento de rollos, el cual no 

tiene una área determinada o el monlacarqaa se encuentra en reparn-

ci6n, teniendo wi que manejarse los rollos manualmente, corriendo 

el riesgo de que al rodar descontroladamcnte uno de estoS atropelle 

e alguien, yo que estos se avientan del camión e unas llantas paro 

amortiguar el golpe, pero usualmente sin control, golpeendose ns1 

y siendo más laborioso el comodomiento e imposible el estibamiento 

de estos, este no es el montacargas apropiado para le maniobra y al

macenamiento. Se utiliza o asi una mayor órea de almacenaje, un des

gaste mayor de los rolllos y un peligro de desbordamiento, ya que 

éstos es tan sujetos por piedras 1 ni siquiera por taque tes enpecia'les 

seminuevos para un mejor agarre de superficie. 

As1 podríamos seguir mencionando da1'os que se ocasionen en el 

manejo del material. 
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SOLUCIONES 

El aspecto principal a modificar es lo distribución de planta, 

c~to seré pot· medía de un sistema SLP (Sistematic Layout Planing). 

Debido e que la distribución existente no esta correctamente plane.! 

da, yo que esta no cuenta con las áreas definidas, tanto áreas de 

operación como de materia prima, producto en proceso y material 

terminado. Por lo tanto, resulta que todos los materiales, se 

encuentran colocados por todas partes sin tener un arelen lógico 

quitando mucho tiempo en poder localizar el producto que se necesi

to, y niuchas veces para sacar un m::iterial, necesitamos mover otro::; 

materiales, aumentando así considerablemente el tiempo de producción 

para cada producto. 

Pare esto se reolizaró le correcto distribución de planta, 

indicando claramente las áreas pera ceda máquina incluyendo el 

área para cada máquina incluyendo el área de operación, redistri

bución de los mismas y las áreas de materia prima, materia en pro-
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ceso y producto terminado, asi como un correcto manejo de materiales, 

can el equipo adecuado para manejo del pliego tarimas y par ines, los 

cuales se detallarán dcspues de la distribución. 
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DIAGRAMA DE SLP 

Las siguientes letras significan: 

p = Producto 

Cantidad 

R - - Trayectoria o proceso 

Espacios 

T = Tiempo 

Anfllizando cada uno de los concepto anteriores tenemos que: 

PRODUCTO.- Los productos usados en estas operaciones son: Papel 

principalmente, tintas y sus solventes y soluciones, placas con sus 

respectillos productos químicos como son revelador, grabador, remove-

dor, activadar y goma. También se usa pegamento y alambre. 

58 



S L· P 

DATOS ENTRADA P,Q,R,S,T Y ACTIVIDAD 

1·FLUJOOE 

MATERIA.LES 

14· ESPACIO 

REQUERIDO 

7- MOO/F/CACION 

POR CONSIOERAC!ONE 

---'""'----' ~ ESPAC 10 
AC PTA 

DE 

=== 8•LIMITA.CIONES 

;:::=~_•_•_•_c_T1_c_•_s _ __. 

PLAN Y PLAN Z 

g- EVALUACION ~ OrSTRISUCION DE 

PLANTA S El.ECC!ONAOA 

DIAGRAMA S.L.P 



CANTIDAD.- La materia prima principal que se consume es el papel, 

este es el que requiere mayor espacio que el que requieren los .demás 

productos, ye que estos eston almacenados en un espacio de seis metros 

cuadrados. Pasando por el proceso de impresión la tinta queda adheri

da al papel asi como el pegamento o el alambre. Las placas son el 

único producto que de adhiere al producto, por lo general se usan por 

juega que es de ocho placas, dos para cada calor, que es paro el 

frente y otra para la \/Uelta, los colores normales de impresión son: 

negra, azul, rojo, amarillo. Estas tienen una dimensión de sesenta 

y siete por Cuarenta y ocho centimetros can calibre de veintitres 

miles1mas. En cuanto a produclos quimicos para estas, se requieren 

cuatro galones de cada producto paro procesar cien placas. 

Por lo que YDlvemoG al primer punto que la cantidad de papel 

que vamos a ulizar se calcule muy fácilmente. Para calcular el peso, 

primero se obtiene el área de la hoja a imprimir, por lo general el 
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papel que se consumo es couché de dos cares de noventa gramos, en 

un ancho de bobina de cincuenta y siete ccntlmctros. 

Como ya dijimos enteriorn1ente, le méqÜina sólo corta o cuarenta 

cinco centímetros, por lo que nuestra hoja medir6 veinticinco pun

to sesenta y cinco centlmetros. Despues se multiplica por el gramaje 

para obtener el peso. Esto es que un millar de hojas pesa veintitres 

kilos. 

Tomando en cuenta que la máquina trabaja a una velocidad de vein

tidos mil pliegos por hora, nuestro consumo de papel scr6 de quinientos 

kilos por hora. Esto si consideramos que trabajo constantemente duran

te ocho horas, tendremos un consumo diario de cuatro toneladas, a esto 

se le podrla &grcgor el peso de la tinta, pera considerando que el 

consumo diario de tinto es de cien kilos, esto no represento ni el 

medio por ciento. 
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TRl\YECTORll\ DEL PROCESO.- Pnrn poder imprimir un libro o revista, 

estos siempre tienen que pasar por el proceso de impresión, lo cual 

será nuestro primer paso, despues se puede ramificar en tres tipos de 

terminados, los cuales oon: Engrapado, pegado o bien refinado. 

Para le impresión de un libro pegado, primero se imprime el 

interior y pasa este ol alzado, mientras que se imprime la portada, 

para poder asi pasBJ.· esta al proceso de refinado y después juntarse 

en el pegado. Cuando un libro engrapado poso todo junto a lo méquine 

cosedorn, quedando asi terminado. Listo para ser flejado y entregado. 

ESPACIOS.- Estos son diferentes pare 'cada una de lar; máquinas 

o almacenes y se detallen en la hoja de espacios requeridos. 

TIEMPOS.- Se obtuvieron con anterioridad en las hojas de proce

sos y se le asignarén nuevos tiempos en las nuevos hojas de procesas. 
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DIAGRAMA CE RELAC!QN 

ROTATIVA 

2 cosEDORA 

j PEGADORA 

4 TR !LATERAL 

5 GUILLOTINA 

ó TRANSPORTE 

-¡ ALZADO 

8 

9 A·PROOUC 1'0 TERMINAD 

C A·MATERIA PRIMA 
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A 
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ABS· NECES"R'" MISM" PERSONA 

f$PECtALMENTE IMPORTANTE 2 .. ANEJO DE MATEA IALES 

IMPORTANTE 3 f*OV .. tENTO DE PERSONAL 

5 O'lDINAAIA o 4 SUPEAVIS.ION 

AEOUIER E LOS MllMOS 
36 SIN !MPOATANCIA u 5 SER VICIOS 

o NO DESfAI L [ )( 6 AUIOO y POLVO 
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DIAGRAMA FINAL 
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PRO CESO OE TRANSPORTE E IMPRESION 

POSITIVOS 

PAPEl. EN BOBINA 
NEGRO 1-PWG"C32 
AZUL 2 "'PWG-033 
ROJO 3-Pwo-042 
AMARILLA .. -Pwo·o3g 
SOl.UCJON ACIDA 
SOLUCION Al.FA 

T: MINUTOS 

P: Pl.IEGOS POR HORA 

e 

PREPARAR MAQUINA 

AJUSTAR 

INSPECCION 

PLIEGO 



PROCESO DE ENGRAPADO 

PLIEGO IMPRESO 

AJUSTE DE MAQUINA 
ALAMBRE cal 23 

OPERACION DE MAQUINA 

INSPECCION 

CONTAR FLEJAR 

T:MINUTOS 

AP:U8ROS POR HORÁ 



PROCESO DE PEGADO 

PLIEGO JMPRESO PEGAMENTO 700 

PRE~RAR PLIEGO 

ALZAR PLIEGO 

PORTADA 
LIBRO 

llOO-

CONTAR 

A TRILATERAL 

FINAL 

T=MINUTOS 

P.:Pt.tEGOS POR HORA 

L.-UBROS POR HORA 

M.:~ETROS 



PROCESO DE REFINADO 

PJ.Jl!ES.O ltl.:PHESD 

E)ilPARE.JAR P-UE:GO 

AEFtNAR P.1.~EGO 

COLOCAR EN TARll1lA 

TRANSPORTAR A:L Atl...~t'EIN 
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Una vez obtenidas lns distr lbuciones, ec prodece a analizar los 

cambios en coda una de les opciones dadas: 

Opción Modificación Motivo 

A pegadora Cambio de ruta de material 

A Trilaternl Facilidad de manejo de 
material 

A guillotina Cambio de ruta de material 

A flcjadora focil idad de manejo de 
material 

A alzado facilidad de manejo de 
material 

A A. mat. primo creación de almacén 

A A. prod. proceso creación de almacén 

A A. mal. terminado creación de almacén 

B cngrapadora cambio de ruta de material 

B pegadora cambio de ruta de material 

B trilaleral facilidad de manejo de me-
terlal 

B guillotina cambio de ruta de material 
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B flejadora 

alzado 

A. mat. prima 

A. prod. proceso 

B A. mr.i t. terminado 

facilidad de manejo de 
material 

facilidad de manejo de 
meter ial 

creación de almacén 

creoci(m de almacén 

creación de almacén 

Para concretar los tiempos de producción se realizaron los die-

gramas de proceso que Re propusieron, optimando los tiempos de las 

operaciones. Teniendo los diagramas de operaciones a seguir se conti-

nua con los diagramas de flujo de material, para poder terminar con 

el problema de manejo de materiales. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

- PROCESO DE PEGADO 

=PROCESO DE ENGRAPADO 

Si PROCESO DE REFINADO 

- PROCESO CE IMPRESION 

PCANO ACTUAC 



DIAGRAMA O E F1..UJO O El. PROCESO 

Pl.AN "A" 

-PROCESO CE PEGADO 

=PROCESO DE ENGRAPADO 

111!!!$!-PROCESO DE REFINADO 

--PROCESO DE IMPAESION 



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

- PROCESO DE PEGADO 

=PROCESO DE ENGRAPADO= FROCESO DE REFINADO 

- PROCESO DE IMPRESION 

PLAN "B" 



Pare el almacenamiento de materia prima, que generalmente es papel, 

poco manejable manualmente con facilidad, puesto que cado rollo pesa 

alrededor de cualrocientos cincuenta kilogramos, se he analizado que 

lo conveniente es un equipo especial para el montacargas para poder 

ejercer mejor dicha función, ya que esto nos ahorrarla un espacio del 

treinta y cinco o cuarenta por ciento del volúmen de almacenamiento. 

T amblen al manejar edecuadnmonte los rollos estos no sufren ningun de

iio lo cual nas representaría buenas ganancias al poder procesar el ro: 

llo no teniendo que eliminar el conocido desperdicio llamado capa, 

eliminando completnmcmte los rollos ciegos, yo que, por rmte medio 

los rollos no caen al ser trnnsladados a la máquina. 

Otro de los problemas es el del pliego suelto, esto es, que des

pues de ~cr impreso por la rotativa el volúmen de papel aumente con

sidernblcmcnte ya que estando en rollo este viene completamente pren

sando por lo que lo recomendado es que después de ser impreso se colo-
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que una prensa para poder amarrar en paquetes prensados, esto nos 

ahorrará mucho espacio y se facilitará el manejo de material disminu

yendo tambicn el desperdicio que existe de pliego. Estando éste com

pletamente sujeto es imposible que se maltrate como sucede en estos 

momentos. Para poder ser prensado se deberá colocar une máquina 

prensadora a un lado de le máquina relativa y esta deberá contar con 

tablas para proteger el pliego por ambos extremos del paquete. Una 

vez prensado esta se deberá amarrar con lazo o con rafia. 

Asi se facilite el manejo ya que se moverán paquetes completos y 

no postetas de pliego las cuales se riegan y maltratan. Una vez que 

el paquete queda terminado se deberé depositar encima de una tarima 

en perfectas condiciones para poder ser movida fácilmente por el 

diablo, y transportandose asi de lugar de impresión al área de produ

to en proceso en pocos minutos, y asi sucesivamente e cualquier parte 

para el siguiente proceso. 
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Por la entes mencionada se tendr6n que hacer las adquisiciones 

de torimas para el correcto uso del d10blo como se mec1on6 en el 

parráfo antet"ior. 

Uno de los fuctoreri que nas aharrarian grén cantidad de tiempo 

y esfuerzo, serie colocar los flejodoras en el érea de engrapado pa

ra poder empacar el producto en el momento en que este quede termina

do. Esto nos ahorrara tiempo al no estancar el producto pera despues 

llevarlo a flejar sino que de inmediato podré quedar flejado sin ma

yor demora. Por lo que se refiere a la segunda flejadora esta se 

deberé colocar enseguida de la guillotina trilatcral ya que estas dos 

presentan la mayor dcmand<i de flcjodo y como yn se mencionó esta 

nctividad será inmediata, quedando osi el producto listo para poder 

ser entregado en un tiempo mucho menor y sin tener que transportar 

el material por todo el taller. 

Cuando el trabajo no es de un tireje considerable (menos de 
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treinta mil tiros por pliego y el primer problema que nos encontramos 

es para la rotativa ya que el tiempo de impresión es menor que el ti

empo de elaboración de placas. Para este coso las soluciones son 

dos; la primera serie la adquisición de un marco de vacio de menor 

exposición el cual reduciría hastn en un sesenta por ciento la expo

sición de cada pleca, es decir, que la exposición será de un minuto 

con marco de luz ultravioletas. La segunda seria seria contratar 

otro transportista para que simultnncemente procesen entre los dos 

les placas, disminuyendo el proceso de elaboración en un cuarenta 

por ciento del tiempo actual, ye que mientras el primero realiza la 

exposición el segundo podr6 estar revelando, pudiendose rotar ya que 

el revelado de placas es una operación completamente manual y requie

re de un flotado comitente, por lo que el agotamiento fieico es con

siderable. Se obtiene esi una mejor calidad de places ye que se el_! 

bororian con mayar tiempo, siendo asi el proceso mas descansado pare 

los das transportistas y disminuyendo el porcentaje de places recha

zadas. 
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Se requiere que el jeíe de toller realice correctamente sus 

funciones ya que con anterioridad no calculaba los tiempos de proces~ 

mieto en cado máquina. Debido al desorden del taller, se fijaba en 

otros cosas en lugar de planear lo producción. 

Se considero que les méquines se han descuidado, hablando eléc

tricamente, ya que diferentes electricistas han intervenido solo 

reparan la fallo de ese momento paro que funcionen. Se necesita CD!!. 

tratar e un electricista de planta pera cubrir les necesidades del 

equipo correctamente ye que porte del equipo es delicado y puede 

dañarse considerablemente. 
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EVALUACION ECONOMJCA 

Pera poder analizar les distribuciones se evaluarán económicamente 

las dos alternativas, a fin de lograr un costo de instalación poro cada 

une de éstas, los precios estan valuados a precio de octubre de 1986. 

Opción 

A 

A 

A 

B 

Modificación 

pegadora 

tri lateral 

guillotina 

rlcjadore 

alzado 

engrepedore 

pegadora 

tr ilateral 

guillotina 

flejedores 

alzado 

Costo 

$ B0,000.00 

$100 '000. 00 

$130,000.00 

$ 60,000.00 

$ 15,000.00 

$150,000,00 

$ B0,000.00 

$100,000.00 

$130,000.00 

$ 60,000.00 

$ 15,000.00 
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Se requiere de personal para marcar las áreas deseadas como son: 

operación de coda méquina, almacenes y pasillos. Delineando asi cada 

área para que estas no interfieran con el material en los pasillos 

ni en las áreas diferentes a las asignadas para amboo casos. 

Pintura necesaria 

Mano de obra 

$ 80,000.00 

$ 60,000.00 

estas deberan pintarse ('r\ un fin de semana para no interrumpir las 

maniobras del taller. 

Se considera la compra de un montacargas nuevo, con un nditamie.!:_ 

to especial para maniobrar los rollos. Tambien se puede hacer una 

adaptación el montargas nuevo 

aditamiento especial 

venta de cargas existente 

$8'000,000.00 

$6'000,000.00 

$2' 500,000.00 
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Se considera la adquisición de unn prensadora de pliego, pare po

der asi empacar todo el pliego momentos despues de ser impreso. Esta 

prensadora, debe ser una prensa de aire, por costo y funcionalidad 

ya que contamos con una compresora de aire y si fuera hidráulica, 

se tendrie que adquirir una compresora hidráulica. Para el correcto 

funcionamiento se requieren tablas de madera pare cada extremo del 

paquete. Una vez prensando el paquete se tendra que amarrar, para 

lo cual se deberá utilizar rafia o lazo. Tanto les tablas coma la 

rafia 5C usan constantemente, mediante este proceso se reduce el 

desperdicio de pliego maltratado al cien por ciento. 

El costo de le prense es de 

Instalación 

Material necesario 

$385,000.00 

$125' 000. 00 

$ 47 ,500.00 

Las tables deberán de ser en dos medidas tanto de 22 x 28 

como de 22 x 14. Se considere la adquisición de seiscientas 

piezas de la pr !mera medida y trecientas de la segunda. 
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Esto debido a que el mayor volúmen de producción se reliza en la pri-

mera medida. Costo de la madera $110,600.00 

Une vez hecho el paquete esta se deberá colocar en una tarima 

adecuada, paro lo cual se deberán adquirir quince tarimas para el 

gato hidráulico con que se cuenta. 

Costo de los ter imas $ 45,000.00 

Se deberan contratar dos personas, un transportista y un electr!. 

cista, los cuales devengarán un sueldo mensual de$340,000.00 

de 

de 

Por lo tnnto los costos serón: 

El costo total de la instalación en le alternativa A es el 

$1'246'100.00 

El costo total de le instalación en la alternativa B es 

$1'396'100.00 
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Estos castos son: la sume de la grófice más de los gastos de ma

nejo de materiales. La opción del montacargas puede ser comprarlo 

completo o el editomiento únicamente. 
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EVALUACION DE ALTERNATIVAS 

Pera llegar a una conclusión adecuada se realiza lo evaluación 

do les alternativas que se propusieran. Los factorea que se ana

lizarán son: manejo de materiales, almocenomicnto efectivo, flujo de 

materiales efectivo, utilización del espacio y equipo adecuado, 

facilidad de supervisión y control asi como el costo de implantación. 

Para evaluar las alternativos se le daré un peso de cada una de 

estas y se multiplicaré. por el valor que se le asigne por el peso del 

factor. Cuando ue le asigne un valor de A el valor será de cuatro 

multiplicando por- el peso, para el valor de E se le asigna un valor 

de tres, paro I un velar de dos y para O un valor de uno. 

El resultada de la evaluación de alternativas es el siguiente: 

para le alternativa A es du cienlo ocllenla y ocho puntas contra 

ciento cuarenta y tres puntas de opción B, por lo que se consideré 

que la alternativa a realizarse sera la opción A, para le opción 
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elegida se realizará el plnno detnllado para la ubicación de la máqui

naria y el equipo auxiliar. 
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EVALUACION DE ALTERNATIVAS 

No FACTOR PESO A B COMENTARIOS 

1 MANEJO DE MATERIALES ID v. v. MENOR MOVIMIENTO 

• ALMACENAJE EFECTIVO • v. V, 
• FLUJO DE MATERIALES EFECTIVO 1 o v. v. 

v. v. NO ES APRECIABLE . UTILIZACION OE ESPACIO • 
LA DIFERENCIA 

• FLEXIBILIDAD DE OISTRJ8UCIOH • v: v. 11 " 
UTILI ZP.CION DEL EQUIPO ~ ~ . . 

AOECUAOAME'HTE 

7 F'ACH,. SUPERVISION y CONTROL . ~ /. 
~ % MENOR MOVIMIENTO 

• COSTO DE IMPLANTJCION 'º DE MAQUINARIA 

TOTAL ... 10 





1.- ROTATIVA 

2 .- ENGRAPAOORA 

J, - PEGADORA 

4.- TRILATERAL 

5, - GUILLOTINA 

6. - MARCO DE VACIO 

7 .- ALZADO 

8. - FLEJADORA 

9, - COMPRESORA 

10.- EQUIPO DE REFRIGERACION 

11.- TABLERO DE MANDOS 

12.- MESA DE REVELADO 

1J, - MESA DE TRANSPARENCIA 

14.- TANQUE DE GAS 

15. - PRENSADORA 

A. - ALMACEN DE PRUDUCTO EN PROCESO 

B.- ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

C.- ALAMACEN DE MATERIA PRIMA 
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Los tiempos de producción serán de 

Elaboración de pleca 

Ajuste· de impresión 

Impresión 

Ajuste de engrapadore 

Engrapado 

Preparación de alzado 

Alzado por persona 

Preparación de alzado 

Alzado por persona 

Pegado de libros 

Refinado 

43 min. 

2S min. e/pliego 

22,000 p x hora 

30 min. 

3,00 p x hora 

22 min. 

3 1 500 p x hora 

22 min. 

3 1 500 p x hora 

BOO 1 x hoja 

350 c x hora 
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JUSTIFICACION 

Pare justificar la nueva distribución se evaluará el tiempo de 

procesamiento de un trabajo, las coracteristicas son las siguientes: 

revistas impresas a cuatro tintas frente y cuatro vuelta con cuarenta 

y ocho páginas en papel couché dos caras de noventa gramos al tamaf'lo 

final de 21. 5 x 28 cent1metros en un tiraje de 45, 000 ejemplares. 

Esta revista se imprime en cuatro dlas hábiles en un turno de 

nueve horas, por lo que ocupa un tiempo de impresión de treinta y 

seis horas paro la impresión y tres días de cncuedernnción, el plie

go impreso (1) se cobre a a razón de diez pesos por hoja, la encuade.E, 

nación (E) se cobra a rezón de ocho pesos revista lea placas (P) 

a doce mil pesos ceda une, estos precios son de venta o octubre de 

1986, siendo la cotización actual, de l dólar de $790 .00 pesos por 

dólar. 
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Act. 

E 

p 

Act. 

E 

p 

La producción en la distribución actual es de: 

Cantidad 

270,000 

45,000 

48 

Tiempo en horas 

)6 

27 

45 

La producci6n en la nueve distribución y planeoción seré de: 

Cantidad en unidades 

270,000 

45,000 

48 

t/standard eficiencia tiempo 

22,000 

),000 

4) 

ESTA 
SALffl 

80:1: 

80~ 

16 

19 

)9 

TESIS NO DEBE 
DE u B1guoncA 
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Act. 

E 

p 

Act. 

E 

p 

:Costos :de n.poxtur:'lidad ·en !las :produc:cñ.ones ar.tua11.:es:: 

l:i~mpo :Precio Cantidad !hor:n 1mllquine 

"" ~ en 

horas ·unidad unidades 

}6 $n1l 270,000 i7.S.,í000 .. 100 

27 '$ :0 45,1l00 U,333.100 

45 $12000 48 11.2.,!BOO .. 'DO 

Costos de oport~idad ·en llas producciones tnuevas:: 

Tiempc PiI"ec:i.o :Cantidad lhor.e imBquime 

IJDr 

horas unidad ·unidades 

17.5 $30 27D,1lDO n'54,2B5.'00 

19.5 $S 45,1l00 n'8;460.'00 

J6 sn:zaao 48 n·6.,!000 ... '00 

tiempo = tiempo de ajuste más uperscifm ajuste impresii6n 25 =min ... 

por pliego (6 veces) !BO 



El costo de oportunidad es el beneficio que se obtiene, dependie!l 

do de la producción que se realice, para calcular el porcentaje de di

ferencia entre los costos de la hora mfiquina se procederá a dividir 

los producciones: 

Nueva / actual 

Impresión 

154,285 

Encuadernnc ión 

diferencia de porcentaje 

75 ·ººº 

18,950 / 13,JJJ 42~• 

Transporte 

16,000 / 12,800 25% 

Por lo que se p11ede apreciar la diferencio en los costos es 

considerable, ya que en la rotativo se llega a obtener una ganacie 

extra de $78,000.00 por hora, lo cual significa un promedio de 

$700, 000. 00 diar íos. 
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Por otra parle el desperdicio de papel se debe disminuir, ya 

quP durante el proceso se empacarfi el pliego no se mal tratar{). 

como en estos momentos, pare esta producción se calculo el treinta 

y cinco por ciento de desperdicio de papel siendo que para producir 

las revistas requerimos de B,420 Kg que presenta un costo de diez 

millones de pesos a razón de $1,200,00 pesos por kilo. Contando 

con el equipo adecuado paro maniobras de rollos y prensando del 

pliego dcsp11es de imprimirlo se c::onsidcra reducir el desperdicio 

de ruµcl a un quince por cien! o, por lo r¡1ie se deberá usar 7, 175 

Kg, lo que representa una diferencio en pesos de un millón )' medio. 

Considerando una dismunición del 2m.; y tomando en cuenta que se 

procesan de cuarenta a cuarenla y cinco toneladas de papel mensuales, 

el ahorro será del orden de nueve millones de pesos mensuales, por lo 

que se justifica la compra del montacargas y la prensadorA. 
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CONCLUSIONES 

Le eficiencia en la operación de un taller depende, entre otros 

factores, de la distribución de planta. Una adecuada distribución 

optimizar el uso de espacios 1 evitn gastos innecesarios de mano de 

obra y de manojo de materiales y, en síntesis, abarata los costos 

permitiendo mejorar la competitividad de la empresa. 

De lo dicho se desprende que le redistribución del taller se 

traduce en: Ubicar en su justo sitio mtiquinas, herramientas 

accesorios: el dar entrada y salida racionales a les materias 

products antes, durante y depues, de su procesa en planta, pasando 

desde los almacenes de materias primas, durante todo el proceso 

hasta el almacén de producto terminado. 

Se considera que las soluciones indicadas son de gran valor deb.!_ 

do a la justificación que se presentó por lo que se recomienda hacer 
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le redistribución a la mayor brevedad pasible ya que, coma se desmos

tr6, el gasta a efectuar ee recupere rápidamente, tanto pare la 

distribución como para el majeno de materiales. 
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