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INTRODUCCION

La creciente automatizacion que se observa en el campo de la ingenieria de
fabricacion, no es un- hecho aislado en el panorama tecnolégico actual, sino que es una
manifestacion mas dentro de la tendencia general que en este sentido aparece en cualquies
actividad humana en los paises industrializados.

Una de las causas que ha provocado este incremento espectacular en la automatizacion
de méquinas de produccién, reside en las transferencias de tecnologia que desde otros campos
de la técnica se dirigen hacia la ingenieria de fabricacion dando lugar a elementos de control
mas potentes y fiables.

Pero todo esto no quiere decir, que desde que el hombre se planted el problema de
producir de forma econdmica. no se hicieran considerables esfuerzos por conseguir una mayor
automatizacion en las maquinas de fabricacion, inicialmente sobre todo, en el sentido de
alcanzar mayores cuotas de produccion.

Posteriormente se ha aplicado a dicha maquinaria y equipo, criterios de funcionalidad
diferentes como por ejemplo: rentabilidad, precision, repetibilidad, fiabilidad, flexibilidad,
mejora de las condiciones de trabajo, etc,, que vienen en contribucion a una mayor
productividad.

La productividad relleja el rendimiento del sistema en relacion con otras unidades
productivas, que operan con el mismo objetivo y no necesariamente con los mismos equipos.
Se podria definir como a relacion entre las salidas y las entradas al sistema productivo.

Por todo lo anteriormente expuesto, el control numérico se presenta segin esta
tendencia como el desarrollo mds avanzado y reciente que aplicado a la industria de las artes
graficas permite la agilizaciéll y versatilidad de la produccion con poca intervencion humana.

La proliferacion y el uso de sistemas por control numérico avanzados continian
cerrando la brecha que todavia exisle entre las funciones de disefio grafico, fotografia,
preprensa, prensa y encuadernacion. Los métodos y procesos de impresion tradicionales estan
siendo remplazados por nuevos aparatos controlados por computador. Ya comenzamos a ser

testigos de los cambios que sc estan dando en la industria de las artes graficas, los cuales son:

Amo R
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una impresion libre de pelicula, planchas, quimicos y procesos que afectan negativamente el
medio ambiente.

El papel protagonico de las tecnologias a control numérico en la industria de las artes
graficas debe ser decisivo y rapido, ya que de lo contrario estas industrias estaran perdidas
dentro de lo que es el nuevo ambiente globalizador.

El propoésito principal de este proyecto es poder brindar al empresario de la industria de
las artes graficas, cerfeza sobre cual es su nivel tecnologico mas acorde a las exigencias
actuales del ambiente cada vez mds competitivo, ya que aquellas industrias de las artes
grificas que no quieréh reconocer que muy pronto estaran dentro de lo que son las nuevas
tecnologias a control numérico y que por lo tanto desconozean o no tengan certeza de cual
debe ser su nuevo papel como agentes que procesan informacién, estarin perdidos en un
ambiente cada vez mas exigente y competitivo.

El presente documento consta de seis capitulos, en el capitulo I se presentan algunas
generalidades de la industria de las Artes Graficas y el Control Numérico, para conocer el
amplio campo de accion de este tipo de industrias en el pais.

En el capitulo. 11 se presenta el diagnostico realizado en el sector, cuya informacién
sirvi0 para realizar los diagnésticos especificos llevados a cabo en dos imprentas tipo.
Seguidamente se presenta en ¢l capitulo 111 el disefio del Sistema de Evaluacion para la
Utilizacion de Equipo y Magquinaria a Control Numérico (SEUM), sus etapas y los
subsistemas de apoyo.

El capitulo 1V contiene la aplicacion del sistema en las dos imprentas tipo. El capitulo
V trata sobre la evaluacion econdinica del SEUM, el modelo de evaluacion generalizado y la
evaluacion economica de los subsistcmas de apoyo.

En el capitulo VI se presenta el plan de implantacién con las diferentes actividades y
programaciones para la implantacion general del disefio y seguidamente los planes de
implantacién individual del SIZUM y de los subsistemas de apoyo, por categoria de imprenta
analizada.

Finalmente se presentan algunas conclusiones y recomendaciones del proyecto,

bibliografia, glosario técnico y anexos.



CAPITULO I: GENERALIDADES



i.l OBJETIVOS

1.1.I OBJETIVO GENERAL:

Disefiar una metodologia que permita evaluar la utilizacion de maquinaria y/o
equipo a control numérico en la industria de las arles graficas de El Salvador y proponer
aplicaciones en éste sector para lograr certeza de la tecnologia mas acorde a las exigencias de

un entorno competitivo.

L.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Establecer un sistema de control de calidad para mejorar Ja calidad en los productos y
aumentar los beneficios a las imprentas.

Disefiar un sistema de compra de materia prima y materiales, que permita seleccionar las
mejores opciones, estableciendo cuando, cuanto y donde comprar, disminuyendo costos
innccesarios y eventuales generados por la ineficiente operacion de ésta funcion.

Disefiar un sistema de capacitacion de operarios que permita un mejor aprovechamiento de
los recursos actuales y futuros en cuanto a la eficiente operacion de maquinaria y/o equipo.

Elaborar un sistema de mantenimiento para maquinaria y/o equipo a control numérico

para evitar altos costos por fallas.



1.2 ANTECEDENTES
1.2.1 DEFINICIONES.

1.2141 DEFINICION DE ARTES GRAFICAS.

Las artes praficas, son un sector de la industria con un amplio campo de accion, y
sirve de apoyo al resto de empresas industriales en lo referente a la produccion de formularios
y afliches para la gestion administrativa, produccion de viiietas, etiquetas, embalajes y envases;
cubre ademnds ciertos ambitos en la industria publicitaria, como es la impresion en catélogos,
vallas publicitarias, calendarios, cte. Su campo de accion va desde empresas pequedias hasta
complejos industriales y sus productos pueden encontrarse tanto en el hogar como en los
hospitales, instituciones bancarias, etc.; en otros (€rminos su uiilizacion cubre todas las ramas
del quehacer humano.

Antes de precisar lo que es arle grifica, se va a definir una serie de conceplos que
estdn relacionados con esta.

ARTIE: Tiste es una obta humana que expresa simbolicamente, mediante difercntes
naterias, un aspecto de la realidad entendida estéticamente.

En las artes graficas existe una etapa del proceso, que es considerada un arte, debido a
que concuerda con la definicion antes mencionada, y esta es la elapa del disefio grafico
(levantado de texto).

Al disefio grafico, en las arles graficas, se les considera un arle, en primer lugar por que
su produccion no es de maturaleza estandarizada, es decir, Tos productos elaborados difieren
en su confenido y se reqitiere claborar un arte o un disefio para cada uno de ellos; otro factor es
que la calidad del producto final depende en gran medida de la habilidad y destreza del
operario al menos en cuanfo al disefio 0 a la concepcion y transmision de la idea a los
receptores.

En el proyecio se plantcan dos tipos de artes graficas, uno que es arte grafica
propiamente dicho y otro que es arte grafica industrial. A continuacion se definen ambas.

ARTE GRATFICA: Es el medio de difundir informacion a fravés de imagenes que
funciona desde el diseiio grafico hasta la oblencion de material plasmédo en una base a través

de “determinados procesos”.



ARTE GRAFICO INDUSTRIAL: Es el medio de difundir informacién a través de
imagenes que funciona desde el disefio grafico hasta la obtencion de material plasmado en una
base a través de “procesos industriales”.

Las arles grificas comprenden una innumerable variedad de procesos para lograr el
objetivo de difundir informacion, los cuales van desde el arte humano tradicional hasta los
procesos industriales mas sofisticados, capaces de establecer la relacion de convergencia enire
la idea generada por el artista y los receptores.

El estudio eslara referido al campo del arte gralico industrial, es decir aquel que utiliza
procesos industriales para establecer la relacion de convergencia entre la idea, generada por el
artista, y Jos receplores.

Por tal razén a.continuacion se enumeran algunas de las diferencias mas importantes

existentes entre los procesos industriales y artesanales, y que dejan claridad de las razones que

justilican esta decision,

Chaedro i 1-1: DIFERENCIAS ENTRE 1L PROCESO DE PRODUCCION ARTESANAL I
INDUSTRIAL

ARTESANAL

INDUSTRIAL

El arte concebido estéticamente no admite la
interaccion de miquinas sino mas bien admira Ja
habilidad humana.

En Ja industria si se admiten la interaccion de
nraquinaria y equipos para fabricar sus productos.

Los artistas no usan maquinaria sofisticada para
realizar sus productos sino mas bien se valen de sus
propias habilidades humanas.

Se preocupa por usar procesos cada vez mis
automatizados para la elabotacion de sus productos

El interés de un artista no radica sobre la elevada
rentabilidad de sus productos sino mas bien de su
amplia aceplacion por los receptores, st belleza
artistica y la transmision de sus propias idcas.

Se preocupa por la remabilidad de sus productos,
generalmente no buscan lrasmitir sus propias ideas
sino las de otros.

Un artista se interesa por trasmitir la idea y no porque
su produclo sea un bien langible para los receptores.

Sus productos muchas veces representan un bien
tangible para algunos.

Los artistas generalmente elaboran un producto tnico
y exclusivo.

Elaboran produclos que reproducen generalmente méis
de una vez.

El artista usa instrumentos sencillos que liene a la
mano, que los puede conseguir facilmente o que los
construye con sus propios medios.

Usan miquinas y herramientas normalizadas y que se
han construido para fines especificos.

Un artista no necesita planos detallados de lo que va a
elaborar. '

Usa planos detallados elaborados de acuerdo a normas
preestablecidas, de caracler internacional propio de la
industria..

El artista no sigue normas estrictas ni especificaciones
rigidas.

Se rigen por normas industriales bien definidas.

El artista carece de un proceso o secuencia de
operaciones logicas para elaborar sus productos.

Siguen un procese o secuencia preestablecido para la

__| elaboracién de sus productos,




Por lo mencionado en ¢l cuadro anterior, para eleclos del estudio se analizo la parte de
las artes gralicas industriales ya que constituyen un objeto de estudio para la carrera de
ingenieria Industrial, por la naturaleza técnica de sus problemas y de las consecuentes posibles

soluciones.

1.2.1.2 DEFINICION DE CONTROL NUMERICO,

La definicion que se empleard en nuestro proyecio de lo que es el control numérico es
la siguiente:

“FI Conlrol Numérico es la parte de un sistema clectromecinico (maquina y/o equipo),
que utiliza circuitos digitales logicos para que el sistema responda a las instrucciones
proporcionadas en clave digital, obleniendo como resultado la automatizacion y control de
parte o fa totalidad de las acciones de la maquina™

Un circuito digital logico, consiste en combinaciones de dispositivos de dos estados,
que se conectan para que clectiicn procesos 1ogicos: es decir utiliza la presencia o ausencia de
seftales para su funcionamiento.

Un interruptor articulado comim y corriente, es un dispositivo digital, debido a que
solo tiene 2 estados: Encendido o apagado (ON u OFF).

El control numérico substituye a los operadores humanos; pero, al igual que éstos,
puede efectuar solo los trabajos para los cuales tiene los medios disponibles.

La diferencia basica entre el control humano y el numérico, es la capacidad de efectuar
un razonamiento original. Cl control numérico puede tomar solo aquellas decisiones para las
que fue construido de acuerdo con su disefio y ningtin otro lipo mas.

El control numérico uliliza métodos de circuitos ordenadamente logicos, definidos
comeo técnicas digitales, que no son ofra cosa gue duplicaciones sintéticas funcionales de las
caracteristicas humanas: Asi pues,.no es mas dificil analizar el trabajo realizado por una
maquina controlada numéricamente, que él hacerlo con el trabajo efectuado por un operario
suplantado por el control.

Todos los controles numéricos lienen las mismas caracleristicas basicas de los
operadores humanos a quienes substituyen, esfas son:

Comunicacion: la capacidad de hablatle al control con el fin de dar instrucciones y

obtener informes sobre el progreso logrado.



Toma de decisiones: Ta habilidad para tomar decisiones que el disefiador ha previsto
que se requeriran para eleetuar ¢l trabajo.
Memoria: la habilidad de recordar las instrucciones, los datos de entrada y los
resultados de las decisiones infernas.
La comunicacion con el conlrol numérico y el desempefio que hace de las funciones
internas de la toma de decisiones y la memoria, se basa en un sistema de niimeros binarios o
de dos digitos (0 y 1I).

1.21.3 DEFINICION DE SISTEMA DE EVALUACION

Para efectos de este estudio, se entendera como sistema de evaluacion:

“Un conjunto de métodos y técnicas cualitalivas y cuantitativas, que reflejan en forma
objetiva, el nivel real de la administracion y operacion de la teenologia en la empresa, o sea,
su realidad contra sus posibilidades en (érminos de productividad, efectividad, calidad, y

excelencia adminisirativa”,

1.2.2 HISTORIA DE LAS ARTES GRAFICAS Y CONTROL NUMERICO.

A continuacion se presenta en forma resumida la evolucion de las artes graficas, desde
la mera trasferencia fisica de una malriz metdlica, hasta la integracion con la informética de

los computadores.

1450. Johannes Guienberg desarrolla el tipo movible, con base en sus conocimientos de
herreria, y asi arranca la impresion en masa. Como primeros ejemplares se imprimen
Biblias, Gnico genero escrito abundante de la época. La impresion en masa, como medio
de comunicacion, sirve de soporte a imporlantes cambios sociales de la ¢poca feudal.

1500. Solo medio siglo después de su invencion se cuentan unos 1,200 talleres impresores
en 200 ciudades y se han producido hasta entonces unos 12 millones de libros en 35,000
ediciones.

1796. Alois Senefelder inventa la litografia, como un proceso de “reproduccion quimica™
en comparacion a la trasferencia puramente fisica de la tipografia.

1830. Daguerre y Niepce inventan la fotografia (originalmente conocida como

Daguerrotipo).



1852. Con base en los (rabajos de Niepce s¢ producen las primeras “placas”
fotolitograficas. Posteriormente en 1855 Poitevin, con base en un proceso quitnico mds
consistente (usando albimina bicromada), desarrolla placas litograficas con un principio
similar a las utilizadas hoy en dia.

1865. Primera prensa rofativa, es posible gracias al desarrollo de la maquina de papel
Fourdinier que produce rollos continuos.

1886. Mergenthaler palenta su maquina compositora Linotipo, casi simultaneamente
aparece el Monotipo para la produccién continua de tipos meldlicos. A padir de ésle afio
también es posible producir mediotonos para litografia a partir de cuadriculas hechas de
vidrio.

1950. Salen al mercado los pritmeros IFofolipos (Fotoselter y Monophote), conocidos como
la primera gencracion de lotocomponedoras, [as cuales son bisicamente adaptaciones de
las maquinas automaticas.

1960. Llegada de Tos computadores a las artes grificas; sc almacena el texto digitaimente y
se copia a través de una pantalla de rayos catédicos (CRT), se le llama a esta la tercera
peneracion de la fotocomposicion (en la segunda generacion se almacenaban los tipos de
peliculas y se modificaba su tamafio cambiando lentes).

1976. Sale al mercado un nueve elemento para permitic que una impresora pudiese
imprimir tanto imdgenes como texto en forma conjunta. Seybold le [lama a este tipo “RIP”
(Raster Image Processor) que forma parle de la denominada cuarta generacion de
folocomponedoras, que cuenta ademés con rayos ldser para exponer el medio portador de
la imagen.

1981. La estacion madre de lo que sc Hamd después Desktop Publishing, es lanzada al
mercado, Se llama STAR, ha sido producida desde 1973 por Xerox y usada internamente,
desde entonces posee un mouse, utiliza varias pantallas de opciones (adelanto de las
ventanas Windows) y utiliza iconos para identificar lugares en el archivo. )

1982. Después de nas de quince afios de haberse desarrollado ¢l proceso original, la
impresion sin agua hace su reaparicion con una plancha negativa y sistema de control de

femperatura.



1984. Apple, despiés de pulir su primer computador Lisa, sale al mercado con el
Macintosh. Con Lisa (Mac XL) Apple habia abierto ya las puertas para la edicion de textos
a bajo costo sin embargo la impresion del texto ain continia siendo un problema.

1984. Sony lanza el primer prototipo de cimara fotografica para que la imagen sea vista en
un TV, de salida analogica. ‘

1985. El paquete completo para el Desktop Publishing queda listo con el desarrollo del
PostScript, idioma de computador que permite la descripcion de paginas para impresores
laser de bajo costo, en forma independiente del equipo que genera el texto.

1991. Se desarrolla el PostScrip Il, que de igual forma que el lenguaje original,
revoluciona las artes graficas lacilitando el manejo del color por medio de computadores
personales Leaf lanza la primera camara realmente digital.

1993. Presentacién de las prensas digitales en sociedad. Después de un buen tiempo de
haber sido desarrollado el concepto basico, ya se cuentan con las herramientas necesarias
para poner a funcionar el tramado cstocdstico, Xerox lanza al mercado su pelicula sin
quimicos liquidos, conocida como “Verde™. El lendmeno del Internet se generaliza, ya no
es privilegio de un circulo cxclusivo de cientilicos, todos los mortales pueden acceder y
comunicarse a través del mismo.

1995. Iin-la Drupa proliferan los sistemas directos del computador a la plancha y directo a
la prensa. Cada compafiia proveedora parece poseer su propia version del tramado
eslocastico. La impresion digilal es una realidad practica y tangible, empiezan a
distinguirse claramente tres competidores: Heidelberg, Indigo y Xeikon. Heidelberg
participa en la ferta con su prensa DI, que genera la imagen directamente a la plancha
montada en una prensa Walcrless. Se presenta también la prensa Sunday de altisima
vetocidad 3000 {pm.

1996. Los sistemas de administracion de color, ya mas perfeccionados, empiezan a
aparecer en el mercado, como un subproducto de la integracion de diferentes elementos
digitales para 1a reproduccion y ¢l manejo de imigenes. Las peliculas secas experimentan
un reeeso. I desarrollo de las planchas (énmicas, le da mas posibilidades a [a teenologia
desde el computador a la plancha. Con el crecimiento frenético del Internet y la

digitalizacion de las imdgenes, el sector de las artes graficas empieza a buscar diferentes



medios de archivo y transmision de informacion. Las artes grificas convencionales

empiezan a trasformarse en lo que era impresion y ¢s ahora: Transmision de informacion.

1.2.3 CLASIFICACION DE LAS ARTES GRAFICASY.

1.2.3.1 SEGUN CLASIFICACION DEL CODIGO INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME
(Clu).

A continuacion se presenta la clasificacion de las empresas de las arles graficas. Esta
actividad econdmica, segin la clasilicacion del CIIU que utiliza la Direccion General de
Estadisticas y Censos (DIGESTYC), se encuentra dentro del sector Industria Manufacturera
numeral 3.4. con el nombre de: “Fabricacion de Papel y Productos de Papel, Imprentas y
Editoriales™ . _

Esta a su vez se subdivide en dos agrupaciones que son:

3.4.1. Fabricacidn de papel y productos de papel

3.4.2 Imprentas, Cditoriales ¢ Industrias Conexas.

il apartado 3.4.2. es definido por el DIGESTYC asi:

“La rama de Imprentas, Fditoriales e Industrias Conexas, comprende establecimientos
dedicados a imprimir, litografiar y publicar diarios. revistas, libros, mapas, atlas, partituras
musicales y guias: trabgjos de impeentas comerciales o por contratos, litogralia comercial,
fabricacion de tarjetas, sobres y papel de escribir con membrete, labricacion de cuaderno, de
hojas sueltas y carpetas para bibliotecas, encuadernacion de libros: Cuadernos de hojas
blancas, rayado de papel y otros trabajos relacionados con la encuadernacién tales como: el
bronceado, dorado y boldeado de libros o papel y el corte de los cantos, montaje de mapas y
muestras, los servicios relacionados con las imprentas, lales como: Composicion de tipo y
gravado a mano y al agua fuerte, planchas de acero y bronee, gravado en madera, fotograbado,

electrotipia y estereotipia,

! Direccion General de Estadisticas y Censos, Anuario estadistico afio 1993, volumen 11, San Salvador, pagina
200.
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1.2.3.2 CLASIFICACION SEGUN MATRIZ DE IMPRESION © PROCESO UTILIZADO.
Existen basicamente cuatro clasificaciones de los procedimientos de impresion

utilizados, seguin se detalla a continuacion:

Figrwa # 1-1: CLASHICACION DI PROCESOS DEEACUERDO A MATRIZ DI IMPRESION

Tipografia
- Procedimientos de impresion con
Clisés en relieve. L Flexografia

- Procedimiento de impresion con [ Litografia

Clisés de superficie plana Cromolitografia
: (litogralicos) Fotolitografia
| Fototipia
[ Offset
- Procedimiento de impresion con [ Grabado en buril
Clisés en hueco (calcografia). Grabado al aguatuere
Heliograbado

Huccograbado (Rotograbado)

= Procedimientos de impresion por

-

Medio de pantallas de seda. [ Serigrafia

1.24 PROCESOS DE IMPRESION.

A continuacion se describen los procesos mas utilizados en la Industria de la Artes

Gralicas (ver anexo 1).

1.2.4.1 PROCEDIMIENTO DE IMPRESION CON CLISES EN RELIEVE (TIPOGRAFICOS).
TIPOGRAFIA.

Es el procedimiento mas antiguo y tradicional, fo invento Juan Gutemberg en 1441,
Emplea caracteres o clisés en relicve con la figura gravada al revés, lo que permite que al
intentar e imprimirlos en el papel, queden al derecho.

FLEXOGRAFIA.

‘Frabaja con clisés de hule montados sobre rodillos para la impresion en pldstico.
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1.24.2  PROCEDIMIENTO DE IMPRESION CON CLISES DE SUPERFICIE PLANA
(LITOGRAFICOS).

LITOGRAFIA(GRABADO EN PIEDRA).

Se basa en la propiedad que tiene el agua de rechazar la tinta grasa. El procedimiento
se desarrolla asi:
M Sobre una piedra litografica se pasa el dibujo al revés para que quede como negativo.
B Se pasa sobre la piedrﬁ una solucién de acido nitrico y goma arabiga, para fijar el dibujo en
la piedra.
AT pasar el rodillo sobre la piedra el dibujo recibe la tinta, las partes planas no. se utilizan
clisés en piedra, zinc y aluminio.

CROMOLITOGRAFIA,

Se refiere a la impresion litogralica a colores, en donde se hacen tantas planchas como
colores intervienen.

FOTOLITOGRATFITA.

Iis este proceso, la piedra litogralica es sensibilizada con una solucion de albumina y
bicromato de potasa. Luego, al sccarse se expone a luz solar, interponiendo el negativo
fotogralico, el cual quedara reproducido en la piedra.

FOTOTIPIA.

El clisé se prepara sobre una plancha de vidrio sensibilizada, la cual se hace secar en la
obscuridad y en ambiente libre de polvo. a una temperatura de 50 a 55 grados centigrados. El
clisé se obtiene al insolar [a plancha de vidrio interponiendo el negativo para luego revelarla.
OFFSET.

En este proceso la imagen no pasa dircctamente de la plancha al papel como en los
procesos anteriores, sino que se da por trasferencia indirecta, asi: de la plancha se trasmite a
una mantilla de caucho y de ésta al papel. Las planchas ulilizadas son de zinc o aluminio,
grabadas mediante procedimicntos lotomecinicos similares de que fa imagen se graba al
derecho.

Iiste procedimiento de impresion aventaja a la tipografia y la litografia en el sentido de
imprimir con gran detalle en cualquier clase de papel. ademds de que existen maquinas que

realizan la impresion de cuatro y mids colores a la vez.



1.2.4.3 PROCEDIMIENTOS DE {MPRESION CON CLISES EN HUECO (CALCOGRAFIA)-.
GRABADO A BURIL.

El grabado se hace a punta de buril, sobre una capa de celuloide, detallando los
contornos y medias tintas por medio de puntos y trazos, enseguida se extiende sobre el
celuloide una copia de polvillo negro para llenar los huecos del dibujo, limpiando las
superficies lisas, luego se lleva la capa de celuloide sobre unas planchas de cobre, se frota con _
un brufiidor de celuloide por el revés, quedando asi el dibujo calcado sobre la piancha. El
grabado en hueco se hace pasando el buril sobre la plancha segiin sea el dibujo, luego la
plancha se entinta al calor de un homilio con un tapén de tela lleno de tinta; se quita limpiando
las partes blancas y luego se procede a la impresion.

GRABADO AL AGUAFUERTE.

Este procedimiento es igual al anterior con la diferencia de que en este caso el grabado
no se realiza con-el buril sino que por medio de un 4cido. La plancha de cobre se cubre con
una capa de bamiz especial, luego sé¢ ahuma la plancha para dar mas solidez al bamniz. El
dibujo original se reproduce sobre gelatina y se calca sobre la plancha. El barniz se quita de las
partes que se han de quedar en blanco. Para producir el grabado, la plancha de cobre se
sumerge en acido nitrico diluido.

HELIOGRABADO.

Se utilizan planchas de cobre preparadas con un graneado especial recubiertas
de gelatina bicromada, el revelado se obtiene por insolacion de una diapositiva del dibujo, la
plancha se introduce en un bafio de pelcloruro de hierro.

HUECOGRABADO. (ROTOGRABADO)

Es el heliograbado trabajando en maquinas rotativas, en donde en vez de grabar

planchas planas, se graban cilindros de cobre.

1.2.44 PROCEDIMIENTOS DE IMPRESION POR MEDIO DE PANTALLAS DE SEDA.
SERIGRAFIA.

Seri significa seda en griego; de donde la serigrafia viene a expresar el arte o sistema

de imprimir mediante grabados de seda o pantallas (ver anexo 2).
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L2.5 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Figura !t 1-2: PEANTEAMIENTQ DL PROBLEMA

ESTADO A ﬂﬂ:> [PROGIESO ﬂﬂ|_> ESTADO B

INDUSTRIA DE INDUSTRIA DE
LAS ARTES GRATFICAS LAS ARTES GRAFICAS
CON UN NIVEL - CON CAPACIDAD PARA
TECNOLOGICO QUE NO AFRONTAR LAS NUEVAS
CORRESPONDE A LAS EXIGENCIAS DE UN
EXIGENCIAS ACTUALES MEDIO COMPETITIVO
DE UN ENTORNO CADA TENIENDO CERTEZA DEL

VEZ MAS COMPETITIVO NIVEL TECNOLOGICO
: MAS ACORDE A LAS
EXIGENCIAS DEL
ENTORNO

DEFINICION DEL PROBLEMA

“ DEFICIENTE ADMINISTRACION DI LA TECNOLOGIA EN L SECTOR DE 1.LAS ARTES
GRAFICAS, QUE DISMINUYEN LAS POSIDILIDADES DE DESARROLLO Y OBTENCION DE
BENEFICIOS PARA EL SECTOR. IEN UN AMBIENTE COMPETITIVO™

Administrar es prever, organizar, dirigir coordinar y controlar , por lo que en este
estudio se entenderd como administracion de la lecnologia la eficiente realizacion de las
siguientes operaciones:

LA PREVISION: coneeptuada como escrutar al futuro y articular el programa y el

cambio tecnologico.

LA ORGANIZACION: se entiende como constituir el doble organismo, material

(diferenies niveles tecnologicos) y social, de la empresa. -

DIRECCION: es hacer luncionar al personal, sabiendo relacionar el nivel

tecnoldgico de la empresa con el de cada individuo dentro de ella.

E1 COORDINACION: es relacionar, unir, armonizar todos los aclos y todos los

esluerzos. |

CONTROL: se entiende como procurar que todo se desarrolle de acuerdo a las

reglas eslablecidas y las drdenes dadas.
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13 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.3.1 ALCANCES.

Como se menciono anteriormente, las industrias de las artes graficas comprenden una
amplia variedad de procesos de impresion (ver figura #f 1-1) con diversas aplicaciones
comerciales e industriales, que van desde impresion en papel, carton, plastico y metales, entre.
otros.
De acuerdo a la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (CI[U)
numeral 3.4.2.0 la industria de las artes graficas comprende:

Imprentas

Encuadernaciones y similares:

Fotograbados y grabados

Litografias

H E & &3

Fabricacion de laminas para grabar

=

Estampado y serigrafia

|

Periddicos y revistas

o3|

Conexas.
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El nimero de industrias de las artes grificas por departamento en El Salvador se

presenta a continuacion.

Figura 0 1-3: NUMERO DE IMPRIENTAS, EDITORIA LES 1 INDUSTRIAS CONEXAS EN EL

SALVADOR POR DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO # DE ESTAB. %
SANTA ANA 29 10.56%
SONSONATE 5 1.82%
LA LIBERTAD 13 4.74%
SAN SALVADOR 196 71.53%)
CUSCATLAN 2 0.73%
LA PAZ 2 0.73%
USULUTAN 4 1.46%
SAN MIGUEL 14 5.11%
AHUACHAPAN 6 2.19%
SAN VICENTE 2 0.73%
LA UNION 1 0.36%
TOTAL 274 100.00%

e

AHUACHAPAN .. EAN ViCENTEUA UHON

USTLUTAM . _;Sl'l ml\‘

EANTA ANA

SONSOMATE

LaLmtriap

Como se puede observar en la figura # 1-3, en San Salvador se concentra el 71.53% de

FUENTE : DIRECCION GENERAL DE ESTADISTICAS Y CENSOS, TOMO | Y TOMO It /7 1893
LOS DEPARTAMENTOS NO INCLUIDOS NO TENEN NEGOCKS DE ESTE TPO

las industrias de las artes graficas.

Esto combinado al hecho que de entre este tipo de empresas se selecciond unas que se
encontraban dentro de la categoria de imprentas, categoria que con respecto al resto de

categorias de la clasificacion de las industrias de las artes graficas segin el Cddigo de
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Clasificacion Industrial Internacional Uniforime (CIIU) (ver anexo 3), representa un 87.24%

como se muestra en la grafica, de las industrias dedicadas a esta actividad.

Figura 1-1: DIVISION DE LAS ARTES GRAFICAS EN SAN SALVADOR

FUENTE: DIRECCION GENERAL DE FRTADISTICAS Y CENSOS. YOMO 1Y 141003
Como sc puede observar en este sector se electiia el mayor nimero de procesos de

impresion,

# ARTES GRAFICAS # DE ESTABLECIMIENTOS %
1 FERIODICOS ¥ RPVSTAS 5 2.55%,
2 pacras - 171 B7.24%)
3 FIGCWOERNACIONY Saa s 5 2.55%
4 P OTOCRARADO Y GRABADD 4 2.04%
5 JCORTE DE FAPEL 1 0.51%
6 S TAMPADO ¥ SERIGRAFIA 9 4.59%)
7 FABRICACTONDE PLALCHAS ¥ LAMHAS PARAGRAAR 1 0.51%
TOTAL 196 100.00%
86%

El problema [ue circunscrite al tipo de impresion sobre papel, en la categoria de

imprentas ubicada en el departamento de San Salvador.

1.3.2 LIMITACIONES

M La no existencia de informacién estadistica actualizada de la Industria de las artes graficas
ademds no existe un marco de clasificacion detallado de cada una de las ramas que
componen la Industria de las Artes grificas.

M En nuestro pais existe poco conocimiento del control numérico en la Industria de las Artes

graficas, las fuentes de consulta bibliografica que existen son limitadas.



17

1.4 IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

1.4.1 IMPORTANCIA

La Globalizacion de los mercados establece un duro reto para todos los agentes
econdmicos de los paises, la cual ha dejado de ser un proyecto futuro, para convertirse en un
hecho de actualidad, en el cual ya no predominan las barreras arancelarias, sino mas bien las
barreras tecnologicas. —

Es por ello que las empresas de la Industrias de las Artes Gralicas tienen que elevar la
calidad y productividad, y realizar un ajuste a sus costos para poder enfrentar la competencia
internacional; esto por supuesto supone reducir al maximo los gastos, disminuir los
desperdicios, mejorar la tecnologia disponible y, en fin, realizar todos los esfuerzos para
incrementar su productividad y ser mejores que los demis. Si la Industria de las Artes Gréficas
no comienza a tomar en serio este nuevo papel, acabardan cediéndoles el mercado a los mas
competentes y mejores. '

Es por tales razones, que revisie de una gran relevancia para la Industria de las artes
grificas, el tener un conocimiento certero de cual es el nivel tecnoldgico méas acorde a las
exigencias de un enforno tan cambiante, tomando en consideracion sus condiciones actuales y
sus posibilidades de acceso a una nueva tecnologia; lo cual hace descubrir la necesidad de
contar con un sistema que le permila a la Industria de las Artes Grificas evaluar sus
posibilidades de utilizacién de nueva tecnologia a control numérico o no, ‘que le penmita
aumentar la calidad y productividad a dicho sector, disminuyendo los excesos de desperdicios

y otros males que actualmente enfrenta dicha industria.

1.4.2 JUSTIFICACION

Actualmente el pais, como muchos paises del mundo, se enfrenta a un suceso del cual,
ya no es posible escapar o eludir, un suceso que ubica al pais en un verdadero cambio de
€poca, mas que en una época de cambios, en la cual lo Gnico constante es el cambio mismo;
esto unido al sorprendente desarrollo tecnologico, que se experimenta a nivel mundial,
especialmente en materia de computadores, esta obligando a las empresas a buscar formas de

volverse competitivos para estar a la altura de este mercado globalizador.



‘18

De hecho, si es que se quiere lograr competitividad, en la Industria de las artes gréficas,
que es propdsito de este estudio, se requiere que las empresas de este éector logren mejorar su
catidad y productividad; esto supone por supuesto una mejora tecnoldgica, que le permita a
dicho sector reducir el exceso de desperdicios, mejorar sus métodos de trabajo, flexibilizar sus
procesos, ofrecer mayor seguridad industrial a los trabajadores, conservar el medio ambiente,
agilizar sus comunicaciones a nivel mundial, efc.

Por supuesto, un cambio de este tipo, no puede ser realizado a la ligera, sino bajo un
estudio cuidadoso y sistematico de las condiciones reales bajo las cuales opera la Industria de
las artes graficas en nuestro pais, y en funcién de ello determinar si es conveniente para dicho
sector el acceder a un tipo de tecnologia al control numérico que si bien es cierto le
proporcionara muchos beneficios requiere de grandes inversiones de capital.

Este trabajo de determinar la tecnologia mas adecuada a las necesidades del sector es
dificil y requiere de un estudio cuidadoso. Por todo lo antes mencionado es ese el proposito de
este estudio, ayudar al empresario de la Industria de las artes graficas a tener certeza de la
conveniencia o no de acceder a dicha tecnologia a control numérico, u otro tipo de tecnologia
bajo ciertas varianies metodoldgicas.

Las razones que hacen oportuno la realizacion de este estudio se presentan a
continuacion; )

M Hoy en dia, s¢ hace sumamente importante la transmision de informacion por medios
electronicos haciendo uso de redes como Internet, correo electrénico, etc.  que permita
agilizar tramites de compra a proveedores, ventas, benchmarking con otras empresas del
ramo, actividades de marketing, etc.

B Se necesita flexibilizar los procesos en las Industria de las artes graficas, que le permita a
dicho sector reducir los costos excesivos de calibracion y desperdicios, que es una de las
ventajas mas notorias oftecidas por las maquinas y equipos a control numérico.

M Actualmente existe la necesidad de que las Industrias de las artes graficas se acrediten a las
normas internacionales de calidad, las cuales exigen mas excelencia en los procesos de
produccion y por lo tanto obtener productos de mejor calidad.

1 Eliminacion de substancias quimicas que son toxicas para el ser humano y que representan

un atentado contra el medio ambiente.
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2.1 GENERALIDADES DEL DIAGNOSTICO

[l diagnostico que sitvio de apoyo para disefiar ¢l sistema de evaluacion, consta de
dos investigaciones. La primera estd relerida a una investigacion exploratoria general del
sector y la segunda a una investigacion diagndstica especifica.

A continuacion se presentan algunas de las razones mds importantes por las cuales en
este estudio se desarrollaron dos investigaciones diagnosticas:

Se pretende extender el disefio del sistema de evaluacion de utilizacion de
maquinaria y equipo a control numérico no solo a las einpresas seleccionadas,
sino a todo el sector imprentas.

M Conocer caracleristicas generales de! seclor y no solamente una realidad aislada.

Fortalecer le diagndstico especifico y ratificar la veracidad de Ia informacién,
comparando con el diagnostico general.

Tener una vision amplia de la problematica del sector imprentas, para aportar una
solucion acorde a las necesidades que éste presente.

M Scleccionar empresas que scan representativas del sector,



Figura # 2-1: DISENO ESQUEMATICO DE LA INVESTIGACION DIAGNOSTICA

INVESTIGACION

GENERAL

SECTOR
IMPRENTAS

"

INFORMACIGN
GENERAL DEL
SECTOR

B TIMPRESAS
REPRESENTATIVAS

INVESTIGACION ESPECIFICA

~_—

IMPRENTAS
SELECCIONADAS

DIAGNOSTICO DIAGNOSTICO
GENERAL ESPECIFICO

DETERMINACION DE VARIABLES A CONSIDERAR EN EL SISTEMA DE EVALUACION

.-
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2.2 DIAGNOSTICO GENERAL DEL SECTOR IMPRENTAS

Para realizar el diagndstico general del sector se utilizaron varias técnicas de
recoleccidon y procesamiento de informacion. El principal objetivo de esta investigacion
exploratoria era proporcionar variables de homogeneidad entre las imprentas, asi como
también sefialar las peculiaridades de cada categoria, haciendo énfasis en aquellos aspectos
que representen una problematica comun al seclor en general o bien a una categoria
especifica.

Para conseguir esle objetivo se disefid una encuesla, se entrevistaron especialistas en
la materia, se utilizo la observacion directa, recoleccion de datos secundarios, etc. Todo a fin

de garantizar la maxima veracidad de la informacion y por ende un diagndstico confiable.
2.2.1 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION DIAGNOSTICA DEL SECTOR.

2.21.1 OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un diagnéstico exploratorio por tamafio de empresa, en aspectos
relacionados directamente con la administracion de tecnologia, especificamente a control
numérico, para garantizar la representatividad de la(s) empresa(s) a ser seleccionadas y
obtener mayor cobertura con la propuesta de solucion en todo el sector imprentas, a partir de

la solucion de la(s) empresa(s) especifica(s) seleccionada(s).

221.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
AREA DE MERCADO:

M Determinar la localizacion de! mercado consumidor de los productos fabricados por las
imprentas, para establecer la localidad (nacional o extranjera) comun por categoria.

Tnvestipar si la capacidad de produccion que tienen las imprentas segin tamaio, cumple
con la cantidad demandada de productos en el mercado, desde el punto de vista del
productor, para determinar si generalmente con los recursos que cuentan eslos la

satisfacen o 1o, u otro tipo de comportamiento en general del seclor o por categoria.
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AREA DE PRODUCCION:

Conocer cual es el malterial base de impresion mayormente utilizado por ¢l scclor
imprentas, para enfocarlo directamente como un criterio de seleccion de la(s)
empresa(s).

Determinar la presencia de maquinaria y/o equipo a control numérico en el sector
imprentas, para conocer su aplicacion en los diferentes procesos de impresion y por
ende el grado de aplicabilidad de esie estudio en las diferentes categorias del sector
imprentas a ser analizadas.

Determinar los procesos productivos con mayor representatividad en el sector imprentas,
para establecer el requerimicnto minimo con que debe de contarse para la seleccion de la
o las empresas tipo.a ser estudiadas.

Conocer las substancias quimicas que son mas utilizadas en el proceso de fotomecanica,
para poder determinar como se podrian reducir el contacto fisico de los operarios con
eslas substancias en dicho proceso.

Detenmninar si las imprentas realizan estudios de ticmpos y movimicntos que les permita
contar con estandares de produccion, para conocer si dichas imprentas cuentan con una
metodologia sistematica que les permita realizar una adecuada programacion de la

produccion.

AREA DE MANTENIMIENTO:

]

Conocer el tipo y forma de mantenimiento que reciben las maqui.narias y/o equipos
especilicadas por cada una de las imprentas, para establecer su conveniencia técnica,
sobre la base de la confliabilidad y conservacion de Ia maquinaria y/o equipo.

Conocer el grado de utilizacion de registros estadisticos sobre el mantenimiento de
maquinaria y/o equipo en el sector imprentas, para poder prever posibles reparaciones en

la maquinaria y/b equipo de acuerdo a su historial de fallas en dicho equipo.

AREA DE SUMINISTRO DE BODEGA Y COMPRAS: )

Determinar todos aquellos aspectos que estdn relacionados con suministros de bodega,

para conocer como las imprentas rcalizan el control de inventario y demés controles

ulilizados en almaceén.

TR r——ra e )
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AREA DE CALIDAD:

& Establecer la vinculacién que existe entre la maquinaria y/o equipo, con la calidad de
los productos elaborados por las imprentas, para determinar si dicha maquinaria y/o
equipo satisface las necesidades que tiene el empresario con relacion al grado de
exigencia de calidad que se espera obtener en sus productos.

M Determinar si el sector imprentas cuenta con estédndares establecidos de calidad en sus
productos, para evaluar las posibilidades de realizar un control efectivo entre la calidad
de los productos elaborados y los estandares de calidad especificados.

™ Determinar la existencia de controles de calidad en el 4rea de recibo de insumos
necesarios en la elaboracion de los productos, para poder establecer el grado de
confiabilidad del sistema o metodologia utilizado para la aceptacion de los insumos.

AREA DE RECURSOS HUMANOS:

M Conocer el nivel de adiestramiento de los operarios de maquinarias y/o equipos en el
sector imprentas, para establecer a partir de dicha situacion las necesidades de
capacitacion, para una eficiente operacion de dicha mﬁquinaria y/o equipo.

ASPECTOS GENERALES:

1 Establecer las razones por las cuales el empresario del sector imprentas considera que no
se encuentra en condiciones de afrontar un entorno competitivo, para proporcionarle las

posibles opciones que le ayuden a sobrevivir en un ambiente cada vez més competitivo.
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2.2.2 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

22,21 IDENTIFICACION DE FUENTES DE INFORMACION

Para lograr los objetivos planteados en la investigacion exploratoria de la rama

imprenta se utilizaron las siguien{es fuentes para la recopilacion de informacion:

Figura ¥ 2-2: FUENTES DI RECOPILACION DE INFORMACION

- REGISTROS ESTADISTICOS DEL DIGESTYC
- REGISTROS DIE MATERIALES Y MEMORIA DE
LABORES (ACOASEIG)
- REGISTROS SOBRE CLASIFICACION DE
INDUSTRIAS DE LAS ARTES GRAFICAS (IAG).
(CONACYT, ISSS, MINISTERIO DE HACIENDA)
—SECUNDARIA| -REVISTAS Y BOLETINES SOBRE JAG (ASID)

- TESIS SOBRE ESTUDIOS RELACIONADOS CON

ARTES GRATICAS

FUENTES DE - LIBROS Y FOLLETOS

INFORMACION

[ - ENCUESTAS " '[[- CUESTIONARIO

| PRIMARIA - ENTREVISTAS DIRIGIDAS

- OBSERVACION DIRECTA
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A continuacién se detalla en que consiste cada una de las fuentes de informacién
utilizadas: -
FUENTE DE INFORMACION SECUNDARIA:

Como se puede observar en la figura # 2-2 que se presento anteriormente, la
informacion de datos secundarios, se obtuvo a través de estudios y registros estadisticos que
se han realizado anteriormenle sobre cl sector imprentas. Iista informacion incluye aspectos
sobre:

Clasilicacion de imprentas

&

Nimero de establecimieittos segin el tamafio de imprenta

Q)

Maleriales bases de impresion utilizados por las iimprentas.
Etc.

&

Esta informacion {ue obtenida a través de visilas a instituciones publicas y privadas
que tienen informacién pertinente al seclor estudiado. '
FUENTE DFE INFORMACION PRIMARIA:

Se llevd a cabo una investigacion de campo de una muestra del universo, compuesto
por cuatro tipos de categoria de imprenta (tamafio: Micro, pequefia, mediana y grande).

Para la recopilacién de dicha informacion se utilizaron tres técnicas de investigacion,
las cuales son las siguientes:
Encuesta
Entrevista
Observacion directa
ENCUESTA:

Para recopilar informacion a través de la encuesta se utilizo como instrumento el
cuestionario (ver anexo # 4). Dicho cuestionario se estructurd para estudiar seis dreas, las

cuales estan relacionadas mas especificamente con nuestro estudio:

1. Mercado

2. Produccion

3. Mantenimiento

4. Control de la Calidad

5. Recurso Humano

6. Suministro de Bodega y compras
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El cuestionario estaba estructurado por preguntas clasificadas de la siguiente forma:
M Preguntas de respuesta abierta '

I Preguntas de respuesta cerrada
4 Preguntas de repuesta de tipo afirmativo (si) y negativa (no)

El tipo de pregunta depende de la naturaleza de la informacién requerida, de tal
forma que en la medida de lo posible se evite sesgo en las respuestas.

Dicho cuestionario fue ejecutado por los integrantes del grupo de trabajo, y fue
realizado con el patrono o el representante patronal (o el especialista del area analizada) de la
imprenta visitada, y se llend la informacion en dicho cuestionario por el encuestador en
compaiiia del encuestado.

ENTREVISTA:

Ademis de la encuesta mencionada se realizaron entrevistas con personas
especializadas directamenie con el drea en cuestion, como por gjemplo: Gerentes de
produccion, gerentes de recursos humanos, personas especializadas en las artes graficas y
demas personal vinculado directamente con el sector imprentas.

Las entrevistas contemplaron aspectos similares a la encuesta, para verificar y
comprobar la veracidad del cuestionario, por medio del cruce de informacion de algunos
aspectos tratados con mayor amplitud y especificidad en las entrevistas, y por lo tanto darle
mayor solidez a las respuestas obtenidas en el cuestionario.

El grado de flexibilidad en las respuestas del entrevistado dependié del tipo de
tnformacion solicitada.

Dichas entrevistas se llevaron a cabo en aquellos lugares donde se requirié saber mas
especificamente sobre ciertos aspectos tratados en el cuestionario.

OBSERVACION DIRECTA;

Ademas de visitar las instalaciones de las imprentas encuestadas, se observo en forma
directa algunos aspectos relacionados con el proceso productivo, la variedad de los
productos que fabrican las imprentas, la maquinaria y/o equipo que utilizan, los tipos de
maleria prima y materiales, la forma en como esta distribuida la planta de produccién y

algunas de las dreas que tienen relacion con produccion, como por ejemplo: bodega, calidad,

recurso humano, etc.
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Ademas de lo mencionado anleriormente se obscrvaron fendmenos ¢ problemas

similares en los que inferviene el operario, objctos u otros elementos, con la finalidad de

caplar las manifestaciones en aspectos de inferés para el proyecto en estudio.

2222

CRITERIOS UTILIZADOS PARA CLASIFICAR A LAS EMPRESAS

Para clasificar a las imprentas, biasicamente se usé un parametro cuantitativo que nos

proporciono certeza en la clasificacion por categoria. ['s necesario hacer notar que en esta

fase de diagnostico general no se buscé delerminar problemas especificamente, sino, mas

bien se establecio lazos de relacion o peculiaridades de cada una de las categorias del sector.

La clasificacion de las imprentas se hizo sobre la base del niimero de empleados, por

las siguientes razonces:

1.

El centro de andlisis son los procesos de produccion, en ellos participan
directamente materiales, maquinaria y recurso humano, y, entre la maquinaria y el
recurso humano existe una relacion tendiente cada vez mds a la aulomatizacion.
Como nuestro campo de aceion encierra la maquinaria y equipo (especialmente a
control numérico), asi como también al recurso humano y en virtud de la relacién
existente entre la maquinaria y el humano, se consideré que clasificar las
empresas por el namero de empleados, adiciona criterios de representatividad del

sector imprentas o peculiaridades de cada una de las categorias.

Se trabajo con los registros de la Direccion General de Estadisticas y Censos
(DIGESTYC), la cual clasifica a las empresas sobre la base del nomero de
empleados, reflejando a la vez los activos folales y la produccion brula por
categoria.

Esto debido ademas a la poca existencia de registros de clasificacién de

imprentas.

La poca resistencia por parle de las empresas a proporcionar este tipo de
informacion. Esto hace que aumente la confiabilidad de la clasificacion, ya que
disminuye la probabilidad de que los empresarios no proporcionen otro tipo de
infonmacién de clasificacion (como los activos, produccion bruta, efc.) o

proporcionen un dato equivocado/falseado.
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£l patron de clasificacion de las empresas es ¢l usado por el Conscjo Nacional de
Ciencia y Tecnologia (CONACYT), ¢l Ministerio de Iacienda y El Instituto Salvadorefio del

Seguro Social (ISSS), el cual es el siguiente:

Cradro # 2-1: CLASIFICACION DE LAS IMPRENTAS SEGUN NUMERO DE EMPLEADOS

TAMANQ NUMERO DE
EMPLEADOS
GRAN EMPRESA ' 100 0+
MEDIANA EMPRESA 20-99
PEQUENA EMPRESA S 5-19
MICRO EMPRESA | -4

2223 DETERMINACION DEL UNIVERSO
Fl universo en estudio csta constituido por las imprenlas que se encuentran en el area

Metropolitana de San Salvador.

De acuerdo a las estadisticas del DIGESTYC 'y al patron de clasificacion antes
mencionado, en el drea metropolitana de San Salvador ¢l nimero de imprentas legalmente

establecidas se encuentra distribuido de la siguiente forma:

Crctelro # 2-2: NUMERQ DI IMPRENTAS POR CA TEGORIA DE CLASIFICACION

TAMANO NUMLRO DF, T "No. DE IMPRENTAS
EMPLEADOS
GRAN EMPRESA 100 0 + 4
MEDIANA EMPRESA 20 - 99 14
PEQUENA EMPRESA 5-19 83
MICRO EMPRESA 14 ' 70
TOTAL 171
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2224 DETERMINACION DE LA MUESTRA
Para determinar la muestra a ser analizada se utilizaron dos métodos:
1. El tamafio del universo coincide con el tamafio de la muestra. Este método se
aplico para las grandes imprentas, debido a que el tamafio del universo para esta

categoria es reducido.

Cradro # 2-3: MUESTRA DE 1A GRAN IMPRENTA

TAMANO No. DE IMPRENTAS n
GRAN EMPRESA 4 4

2. Para la determinacién de la muestra de las categorias mediana, pequefia y micro
imprenta, se uso el muestreo aleatorio estratificado, el cual consistié en obtener
una muestra de la poblacién en estudio mediante su estratificacion, que es un

proceso en el que se identifican subpoblaciones, para seleccionar uno o mas

elementos de estas subpoblaciones.

Para realizar el célculo de la muestra de la micro, pequefia y mediana imprenta se

procedio de la siguiente manera:

1. Se calculé una muestra a partir de la suma de imprentas en las tres categorias.

Cuadro ! 2-4: NUMERQ DE IMPRENTAS POR CATEGORIA (MICRO, PEQUENA Y MEDIANA

IMPRENTA)
TAMANO NUMERO DE No. DE
EMPLEADOS IMPRENTAS
MEDIANA EMPRESA 20-99 14
PEQUENA EMPRESA 5-19 83
MICRO EMPRESA [—4 70
TOTAL 167




La formnula usada es la siguiente:

2PON
"=
(N -1 +(210)

Fenacion it 2-1
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Donde :
N = Tamafio del universo. 167
e = Error muestral. 0.10
Z = Valor criticé correspondiente al nivel de confianza. 1.65
P= Proporcién poblacional de ocurrencia de un evento. 0.50
Q= Proporcién.poblacional de no ocurrencia de un evento. 0.50
n = Tamaifio de la muestra.
Sustituyendo :
(1.65)".(0.5).(0.5).(167)
167~ 1)(01Y +(1.657.(0.5).(0.5)

n=48.56

n =49 IMPRENTAS.
1. Se calc;,u}(’) un coeficiente de distribucion de muestras para cada estrato o

categoria, el cual se determing dividiendo Ia muestra global obtenida entre la

suma de las tres categorias de imprentas.
=n/N
=49/167
f=0.2934

iil. Se calculd la muestra de cada estrato, multiplicando el universo de cada

categoria por el factor de distribucion (1 obtenido.
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Cuadro # 2-5: MUESTRA POR CATEGORIA DE AC UERDQ AL FACTOR DE DISTRIBUCION

TAMANO No. DE FACTOR DE . a
) IMPRENTAS DISTRIBUCION

" IMEDIANA 14 0.2934 4
EMPRESA

PEQUENA 83 0.2934 24
EMPRESA

MICRO EMPRESA 70 0.2934 21

TOTAL . 49

El tamaito de la muestra total y por categoria analizada se presenta en el

cuadro siguiente:

“Cuadro 1 2-6: MUESTRA TOTAL PARA LA INVESTIGACION

‘TAMANO No. DE IMPRENTAS N
GRAN EMPRESA 4 4
MEDIANA EMPRESA 14 4
PEQUENA EMPRESA 83 24
MICRO EMPRESA - 70 21
TOTAL 53

2.2.3 ANALISIS DE LA INFORMACION

22341 AREA DE MERCADO

Se pudo determinar que tanto la micro comno pequefia imprenta comercializan sus
productos solamente en el mercado nacional. Mientras que la gran imprenta comercializa
también productos en el mercado internacional.

Se observa que los empresarios opinan que la capacidad de produccion que tienen (las
cuatro categoria mencionadas), es suficiente y que es capaz de cubrir la demanda de

productos existentes en cl mercado.

2.2.3.2 AREA DE PRODUCCION

En dicha drea se consideraron varios aspectos que eslin relacionadas con el proceso

productivo como lo son materia prima y materiales, maquinaria, métodos y jomadas de

trabajo.
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22321 MATERIALES:

El material base que utiliza para la impresién la micro imprenta es en mayor
porcentaje €l papel.

La pequefia imprenta utiliza en mayor porcentaje ademas del papel, la cartulina en
forma conjunta.

Mientras que las imprentas medianas y grandes utilizan como material base para
realizar la impresion el papel, cartulina y carton. Como se puede hacer notar, el material que
mas utilizan es el papel, pero 2 medida que el tamaiio de imprenta crece este va siendo
utilizado en forma conjunta con otros tipos de materiales como lo son la cartulina y el carton,
Se nos mencioné ademds que en efecto estos tres materiales son los més utilizados por el
sector imprenta; debido a que son los materiales que méas compran y consume dicho sector de
las artes graficas, segiin entrevista realizada en la Asociacion de Crédito y aprovisionamiento
del Sector de Empresas de Industrias Gréaficas (ACOASEIG).

Para las substancias quimicas utilizadas en el proceso de fotomecanica se pudo
determinar que el 100% de las micro imprentas no cuentan con dicha 4rea, ya que el tipo de
inversién que se requiere en esta drea es muy elevada, por lo tanto estas imprentas no utilizan
quimicos ya que no cuentan con ese proceso. En lo que respecta a la pequefia y mediana
imprenta estas respondieron que para reducir el uso de dichas substancias es necesario la
incorporacion de nueva tecnologia.

Finalmente en la gran imprenta ya se logro reducir el uso de dichas substancias
debido a que cuentan con tecnologfa que les permite evitar que se contamine el medio
ambiente y reducir el contacto de estas con el operario. Se puede notar que esto es particular

de la gran imprenta.

22322 MAQUINARIA:

La maquinaria que mas utiliza la micro imprenta es la de tipo analogica, por lo que
este tipo de imprenta cuenta por ende con maquinaria y equipos obsoletos, lo cual podria
deberse a la falta de recursos econémicos de esta categoria.

Algunas pequefias y medianas imprentas utilizan maquinaria a control numérico.
Mientras que la gran imprenta ademas de contar con un nimero reducido de maquinaria y/o
equipo de tipo analégicb cuenta con una considerable cantidad de maquinaria a control

numérico y ademds con maquinaria de tipo computarizada.
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Por medio de la observacion directa se pudo determinar que la micro en mayor grado
que la pequefia imprenta, cuenta con maquinaria obsoleta que tienen un uso de mas de veinte
afios, esto se debe, a como se menciono anteriormente a que no cuenta con los recursos

. . s ' 2
necesarios para adquirir mejor tecnologia”.

22323 PROCESO:

La micro imprenta cuenta con los procesos de oflset y tipografia, solo que como se
menciono en la parle de la maquinaria, estos procesos los realizan en maquinas de tipo
analdgico. En la pequefia y mediana imprenta se utilizan estos dos procesos pero aqui se
realizan ademas con maquinaria a control numérico.

Mientras que en la gran imprenta se elimind casi por completo la tipografia. Se utiliza

mayormente la impresion offset.

22324 METODOS:

Se pudo determinar que la micro imprenta no cuenta con tiempos estandarizados para
sus operaciones. Mientras que en la pequefia un bajo porcentaje cuentan con tiempos
estandarizados en sus operaciones, y en la mediana imprenta se cuenta con algunos tiempos
estandarizados. La (inica categoria de imprentas que ya cuenta en su mayoria con tiempos
estandarizados es la grande(75%).

De lo anterior se puede mencionar que el 100% de las micro imprentas no realizan
estudios de tiempos y movimienlos en sus operaciones y que en la pequefia tampoco se
realizan estudios de tiempos y movimientos. '

Solamente en la gran imprenta se realizan  alpunos estudios de tiempos y
movimientos. Los cuales no precisamente los realiza la imprenta por si misma, sino muchas

veces, a lravés de estudiantes de ingenieria industrial, consultores, etc.

22325 ESTRUCTURA DE HORARIOS:

En cuanto a la estructura de horarios con que cuenlan las imprentas, se pudo
investigar que el 100% de la micro y pequeiia imprenta trabajan solamente un turno al dia. La

mediana ya trabaja dos turnos al dia y 1a gran imprenta {rabaja tres turnos.

? Entrevista: Ing. Victor Arriola, Diplomado en Artes Grélicas. FEPADE.

? Entrevista: Ing. Jorge Dimas. Impresora La Unién
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2.23.3  AREA DE MANTENIMIENTO

Tanto en la micro, pequeiia y mediana imprenta el tipo de mantenimiento mads
utilizado es el correctivo.

En la grande se da mantenimiento preventivo en mayor escala que las otras
categorias, debido a qiie aqui se fabrican considerables voliimenes de productos, los cuales
implican que para evilar que no se produzcan problemas iniesperados en la produccién, se les
este brindando un chequeo a las maquinas en forma constante’, aunque su sistema no ests
formalmente establecido.

En cuanto al personal que se contrata para dar el mantenimiento a [a maquinaria y/o
equipo, las cuatro categorias utilizan personal tanto interno como externo a la empresa. Pero
en la micro imprenta la existencia de contratos con compafiias 6 técnicos externos a la
empresa es menor, mientras que la pequefia y mediana imprenta ya cuentan con un niimero
considerable de contratos con personas que se encargan de reparar la maquinaria.

Solamente en la gran imprenta existen contratos de mantenimiento. Generalimente los
contratos de mantenimicnto los ticnen estas empresas con los proveedores de maquinarias y/o
equipos, generalmente con la compaiiia SERVIGRAF".

En cuanto a ]oé repuestos para la maquinaria de la micro y pequefia imprenta se
determino que existe una gran cantidad de dichos repucstos en el mercado nacional, debido a
que es maquinaria de tipo analdgica y se pueden conseguir dichos repuestos con otros
empresarios de imprentas que se encuentren en las mismas condiciones. Mientras que en la
mediana y gran imprenta se dificulta un poco mas conseguir refacciones para el tipo de
maquinaria debido a que muchas veces por ser maquinaria nueva y por ser importada es
necesario conseguir los repuestos en el mercado exterior.

En cuanto a las estadisticas que se [levan sobre las reparaciones de maquinaria se
pudo determinar que tanto la micro, pequefia y mediana imprenta no llevan registros’
estadisticos para las reparaciones de su maquinaria y/o equipo, mientras que en la gran
imprenta ya se cuenta con un nimero considerable de registros estadisticos sobre las

reparaciones que le efectian a su maquinaria.

4 Entrevista: Ing. Pedro Joaquin Valencia. Propietario de Urgent Print.
3 Entrevista: Ing,. Victor Avilés. Director de talleres UCA.
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2234 AREA DE SUMINISTRO DE BODEGA

La micro y pequefia imprenta no cuenta .con controles sistematicos de bodega,
mientras que la mediana si se cuenta con controles sistematicos en su bodega y la gran
empresa si cuenta en su totalidad con dichos controles.

De lo anterior se deriva que la micro y pequefia imprenta no conocen la cantidad de
articulos con la que cuentan en su inventario con exactitud.

Mientras que la mediana y gran imprenta si conocen la cantidad de articulos en el
inventario.

La micro imprenta usa algln tipo de control manual pero en una forma minima, al

igual que la pequefia imprenta. Es en la mediana y gran imprenta donde se nota un uso

acentuado de los controles sistematicos.

2235 AREA DE CALIDAD

22351 MAQUINARIA Y/O EQUIPO:

Tanto la micro y"i:)equeﬁa imprenta respectivamente dijeron que la maquinaria y/o
equipo con el que cuenta no satisface sus necesidades en cuanto a la calidad de sus
productos. Pero esto se refiere a que este tipo de categorias cuentan con una cantidad
considerable de maquinaria. Sin embargo, se manifesté que muchos consumidores no son tan
exigentes en la calidad de los productos, si no mas bien solamente les interesa el precio, sin
importarles tanto la nitidez de la impresion®.

Mientras que en la mediana y en la gran imprenta respondieron que la maquinaria y/o

equipo con que cuentan no satisface sus necesidades de calidad en los productos, en menor

porcentaje que las anteriores.

22352 ESTANDARES DE CALIDAD Y CONTROLES:

La micro, pequefia y mediana imprenta no cuentan en gran proporcién con
estandares de calidad establecidos para sus productos, mientras que la gran imprenta dijo
contar con estandares de calidad establecidos.

Por lo mencionado anteriormente se concluye que en las micro, pequefias y medianas

imprentas no se cuenta con un sistema de control establecido, mientras que en un porcentaje

® Entrevista: Sr. lorge Araujo. Propietario de Imprenta L.A. Impresores
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un poco inenor que fas anteriores, la gran imprenta no cucntan con un sistema de control
entre los productos fabricados y los estandares, esto sin considerar la muestra patrén ni el

color Ki.

22353 MATERIAL:

En la micro y pequefia imprenta no se logra detectar a tiempo el material defectuoso
antes de ser procesado, lo que se puede deber a la falta de controles adecuados.

En la mediana imprenta un porcentaje considerable de ellas tiene atrasos en la
produccion, debido a no detectar a tiempo el material defectuoso; mientras que en la gran
imprenta otro porcentaje menor también tienen problemas en la produccién por no detectar a

tiempo material defectuoso.

2.2.3.6 AREA DE RECURSOS HUMANDOS

La encuesta refleja que tanto en la micro y pequefia imprenta los operarios cuentan
con los requisitos basicos necesarios en su personal, pero esto se debe al tipo de tecnologia
con la que cuentan (analdgica). Mientras que en la mediana y pran imprenta debido al tipo
de tecnologia que utilizan no todo el personal la puede operar’, ya que muchas veces este tipo
de tecnologia requiere de conocimientos {écnicos por parte del personal para su eficiente uso.

En lo que se refiere al tipo de capacitacion que reciben el personal de impresion, tanto
" para la micro y pequeita imprenta es de una forma informal, mientras que en la mediana, la
capacitacion que reciben sus operarios es a través de los proveedores y de una forma
informal.

Finalmente en la gran imprenta la capacitacion de los operarios es a través de
proveedores y de una forma informal y, en menor porcentaje es a través de institutos
técnicos e informalmente, por lo general solamentc son personas especificas que las
empresas especializan en institutos (écnicos en el extranjero.

En conclusién en la mayoria de las imprentas el tipo de capacitacion que reciben los
operarios es de una forma informal o empirica, to cual ocasiona muchas veces que el operario

no aproveche los recursos con los que cuenta la empresa.

7 Entrevista: Ing. PedroJoaquin Valencia. Propictario de Urgent Print,



38

En la parte del proceso de impresion offsetl que se requiere mayor conocimiento
técnico por parte del operario, las cuatro categorias de imprenta coinciden en es la etapa del
proceso de impresion llamada preprensa (levantado de texto y fotomecanica), ya que es aqui
donde se elabora el disefio grafico. La micro, pequefia, mediana y gran imprenta coincidieron
en manera conjunta en que ademas de la efapa de preprensa se requeria conocimiento

también en el area de impresion.

2237 ASPECTOS GENERALES DE LAS EMPRESAS

L.as cuatro categorias respondieron que no se encueniran en la posibilidad de afrontar
la Globalizacion.
. Las razones por las cuales los empresarios creen que no estan en condiciones para
afrontar dicha si{uaci(')ﬁ son las siguientes:

En la nicro y pequefia imprenta: tecnologia inapropiada, mala administracion de los
recursos y la competencia,

En la mediana y grande, las razones son similares y, estas son la tecnologia
inapropiada y mala administracion de los recursos, e inadecuada capacitacion de su personal.

En conclusion las tres tazones principales que no permiten a las imprentas segiin los
empresarios ser compelilivas son: Tecnologia inapropiada, inadecuada capacitacion del

personal y competencia.

2.2.4 DIAGNOSTICO DEL SECTOR IMPRENTAS

IZ diagnostico siguiente es el resultado de la investigacion llevada a cabo en 53
imprentas. En este diagnostico se presentan algunos problemas generales del sector,
problemas particulares de cada categoria, generalidades y peculiaridades de cada categoria.
El diagnostico se ha elaborado considerando cada una de las areas invesligadas y se ha
tratado de incluir aquellos aspectos mas relacionados con lo que en nuestro estudio nos

compete “ El Control Numérico™. )

2241  AREA DE MERCADO
GENERALIDADES

[ Todas las categorias comercializan sus productos en el mercado Nacional.
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M La capacidad de produccién de las cuatro categorias es suficiente para satisfacer la
demanda actual. _

M La micro, pequefia y mediana imprenta no trabajan a plena capacidad, la micro y pequefia -
imprenta trabajan a 1/3 de su capacidad (un turno), la mediana trabaja a 2/3 de su

capacidad (dos turnos).

M Se manifest6 a todo nivel en la industria de las imprentas contar con competencia desleal.

PARTICULARIDADES

M La gran imprenta comercializa también productos en el mercado internacional,
especialmente el Centro Americano.

[ La gran imprenta trabaja a plena capacidad (tres tumos).

2.24.2 AREA DE PRODUCCION
GENERALIDADES

M El material base de’ impresion mas utilizado en las cuatro categorias es el papel en sus
diferentes variedades.

™ En las categorias micro, pequefia y mediana imprenta, no hay una metodologia sistematica
y plenamente confiable para la programacion de la produccion.

I Los procesos con mayor presencia en el sector son: la Tipografia y el Offset, el proceso

offset con una presencia del 100% en las categorias analizadas y la tipografia en un 91%.
PARTICULARIDADES

M La micro imprenta cuenta con maquinaria obsoleta (maquinaria que data desde hace veinte
afios en promedio) y no existe en su totalidad presencia de maquinaria a control numérico.

[4 La gran imprenta concentra la mayor cantidad de maquinaria y equipo a control numérico
en el sector, la existencia de maquinaria a control numérico en esta categoria es de un-
100%.

I En la pequefia imprenta existe una gran proporcién de maquinaria analogica (67%) y una
pequefia proporcion que cuenta con maquinaria anatdgica y a control numérico (33%);
pero en sus manifestaciones mas simples.

& En la mediana imprenta hay presencia de maquinaria a control numérico, aunque también

generalmente existen maquinas analogicas.
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La micro imprenta ho cuenta con el procese offset completo, la pequefia tampoco cuenta
con el proceso offset completo; pero si cuenta con mas etapas del proceso que la micro.
Lo que generalmente sucede es que estas empresas subcontratan a otras compafiias para
efectuar las etapas del proceso con que estas no cuentan. Estas etapas del proceso con

{recuencia son: disefio grafico y folomecanica.

2.2.4.3 AREA DE MANTENIMIENTO
GENERALIDADES

M Todas las calegoﬁas carecen de un sistema formaimente establecido para el
mantenimiento de la inaquinaria y/o equipo.

M El tipo de mantenimiento mas usado es el correctivo (en un 85% en todo el sector).

™ Generalmente no se llevan estadisticas de las fallas cn las maquinarias y equipos (un 85%

en todo el sector).

PARTICULARIDADES

La gran imprenta y mediana lleva algin tipo de registro de fallas de maquinas (un 50% de
la grande y un 25% de la mediana), pero no especificamente orientado a un sistema de
mantenimiento de equipos, sino con fines contables.

[ La gran imprenta practica medianamente alguna forma de mantenimiento preventivo (un
50%); pero en forna asistematica y no documentada. De igual forma la mediana imprenta

(25%), pero en menor proporeion que. la grande.

2244 SUMINISTRO DE BODEGA Y COMPRAS

M La micro y pequefia imprenta no cuenla con controles sistematicos de control de
inventarios{en un 86% y 71% respectivamente).

L.a mediana y gran imprenta si cuenta con sistemas de control de inventartos.

En la mediana imprenta los controles de inventario generalmente no son automatizados.

2245 AREA DE CALIDAD

Las cuatro categorias manifestaron tener problemas de calidad en sus productos,

originados por la maquinaria.
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M Las cuatro calegorias manilestaron no contar con estandares de calidad establecidos(en un
85%).

[ Las cuatro categorias no cuentan con un sistema de control de calidad establecido.

2.2.46 AREA DE RECURSOS HUMANOS
GENERALIDADES

Los operarios en las diferentes categorias se especializan en un solo proceso de impresion.
o Generalmente el conocimiento relacionado con el proceso es adquirido empiricamente.
E! drea en que se requiere mayor habilidad del operario y conocimientos técnicos es el

area de preprensa (disefio grafico y folomecinica).

PARTICULARIDADES

La gran imprenta escasamente capacita personal en institutos especializados en impresion,

en el extranjero (un 25%).
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2.3 SELECCION DE CASOS

2.3.1 METODOLOGIA DE SELECCION

2.3.1.1 DEFINICION DE CRITERIOS O FACTORES CONSIDERADOS

En este apartado sé consenso sobre los aspectos a considerar como criterios para
seleccionar la(s) empresa(s), donde se realizé él diagnostico especifico para resolver la
posible problemdtica detectada, tratando de que la solucion para esta(s) empresa(s) sea

extensible a todo el sector.

2.3.1.2 PROCESO DE SELECCION

La ponderacion de los criterios antes mencionados se realizo a juicio de grupo, se

evalud la importancia de cada criterio para la seleccion y se ponders.

2313 ELECCION DE CATEGORIAS A CONCURSAR

Para esta etapa fueron inicialmente consideradas todas las categorias del sector
imprentas (micro, pequefia, mediana y grande). Es necesario sefialar que los criterios

definidos fueron de gran preponderancia, especialmente los que estan mas relacionados al

control numérico.

2314 EVALUACION DE CATEGORIAS SOBRE LA BASE DE LOS CRITERIOS

Sobre la base de los criterios se evaluaron todas las categorias, usando el método de

evaluacion por puntos; buscando la forma de hacer una vatuacion que fuera lo mas confiable

posible.

2315 VISITAS A EMPRESAS DE CATEGORIAS SELECCIONADAS.

Para esta etapa se consideraron aquella(s) categoria(s) que de acuerdo a la valuacion
por puntos, resultaron o resultd con mayor cantidad de puntos a favor para ser
seleccionada(s), de acuerdo a la categoria(s) se establecieron posibles imprentas candidatas
las cuales se visitaron y de entre estas, se establecié el convenio para realizar el presente

estudio con las imprentas seleccionadas.
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Figura #f 2-3: METODOLOGIA ESQUEMATICA PARA LA SELECCION DEE CASOS
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2.3.2 DEFINICION DE LOS CRITERIOS.O FACTORES CONSIDERADOS

En los criterios que se delinen a continuacion, se buscd elementos que permitieran
realizar una evaluacion equitativa de las categorias micro, pequefia, mediana y gran imprenta.

A continuacion se presentan los criterios ulilizados para la seleccion de él(los) caso(s)

analizado(s).
. Problemdtica detectada en el scetor segan drcas:
1.1 Mercado
1.2 Produccion
1.3 Mantenimiento .
1.4 Suministro de bodega y compras
1.5 Calidad
1.6 Recurso humano
Procesos de impresion mis representativos del scclor estudiado.
Material base de impresion mayormente utilizado por las imprentas

Existencia de maquinaria y/o equipo a control numérico.
Accesibilidad

e

2321  PROBLEMATICA
DESCRIPCION

Este criterio conjugé todos aquellos aspectos derivados del diagnostico general del
seclor que representaron en cierto grado una problemalica, ya sea esta especifica de una

categoria o de mas de una categoria en el sector imprentas.
IMPORTANCIA

Este criterio fue el mas determinante para este estudio en particular, por la siguiente
razon:
La problemadtica del sector representa un factor clave debido a que la solucion

propuesta en urta empresa especilica, debe de garantizar la extensibilidad a todo el sector,
PARAMETRO DE MEDICION

Se busco medir en este criterio las intersecciones de los problemas en el sector y su

comportamiento, es decir que categoria del sector imprentas posee mayor cantidad de
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problemas comunes con el resto de categorias, sefialando ademds la intensidad del problema

en cada categoria,

23.22 PROCESOS DE IMPRESION MAS REPRESENTATIVO DEL SECTOR ESTUDIADO.
DESCRIPCION

Se tomo en consideracion los procesos comunes enire categorias como un criterio
fundamental para la seleccion. Los procesos directamente enfocados son tres: offset,
tipografia y Flexogralia, eslos procesos o una combinacion de ellos se pudo determinar que

son comunes entre dos o mas categorias.
IMPORTANCIA

Este criterio fue de suma importancia debido a que nuestro estudio esta vinculado
directamente con la utilizacion de maquinaria y/o equipo en los procesos productivos, y, que
por lo tanto la categoria de empresa seleccionada debié de contar con el proceso que fuera el
mds representativo del sector.

PARAMETRO DE MEDICION

En este criterio se busco determinar aquella categoria que contara con el proceso de
impresion que resulto ser el mas representativo del sector, para ello a cada combinacion de
procesos se les asignd un puntaje (a criterio de grupo) dependiendo de la representatividad

de los procesos en las categorias del sector.

2323 MATERIAL BASE DE IMPRESION MAYORMENTE UTILIZADO POR LAS
IMPRENTAS '

DESCRIPCION

Se tomo en consideracion el material base de impresion entre categorias como un
criterio fundamental para la seleccion, los materiales utilizados por las diferentes categorfas y

sus posibles combinaciones fueron los siguientes: papel, cartulina y cartén.
IMPORTANCIA

En la industria de la impresion existe una diversidad de material base utilizado para
imprimir, el tipo de malerial base usado para imprimir es determinante en cierto grado del

tipo de proceso a usar y por ende de la maquinaria involucrada en este, por lo que es de gran
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importancia garantizar que la categoria de empresa que fue seleccionada utilice un material
base de impresion que es representativo del sector.
PARAMETRO DE MEDICION

En este criterio se buscé determinar aquella categoria que contara con el material base
de impresion que resulté ser el mas representativo del sector, para ello a cada combinacion
de materiales de impresién se le asigné un puntaje (a criterio de grupo) que se encuentra en

proporcién de la representatividad del material o materiales en las categorias del sector.

23.24 PRESENCIA DE MAQUINARIA Y EQUIPO A CONTROL NUMERICO
DESCRIPCION

Se conocio cual es la categoria que posee con mayor frecuencia maquinaria y equipo

a control numérico.
IMPORTANCIA

Este criterio fue medular para nuestro estudio, ya que representa basicamente nuestro
- objeto de estudio. Por lo tanto una categoria que no cumpliera con este criterio, puede verse

grandemente afectada en su evaluacion.
PARAMETRO DE MEDICION

El pardmetro de medicion de este criterio fue la frecuencia acerca de la presencia de

maquinaria y equipo, en cada categoria.

2.3.2.5 ACCESIBILIDAD
DESCRIPCION

Este criterio denoto la disposicion general de la categoria a establecer un tratado entre
esta y nuestro grupo de trabajo, para realizar el estudio especifico.
IMPORTANCIA

Este criterio revistié una gran importancia ya que la disponibilidad de la contraparte
adiciona elementos a favor de la investigacion.

PARAMETRO DE MEDICION

El pardmetro de medicion de este criterio fue la frecuencia acerca de la disponibilidad

a brindarnos acceso para realizar el estudio, en cada categoria.
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Una vez definidos los faclores a ulilizar, se procedio a desarrollar el proceso para

determinar la(s) empresa(s) a ser seleccionada(s). Para esto se utilizo el método de
P

evaluacion por puntos, el cual es un método que permite conocer cual(es) empresa(s) sera(n)

elegida(s). La puntuacion asignada a cada uno de los {actores a considerar se hizo sobre la

base del criterio del grupo.

Cuadro if 2-7: PONDERACION DE CRETERIOS DI EVALUACION

# CRITERIOS PUNTUACION(%)
1 PROBLEMAS DEL SECTOR
30
2 PROCESOS DE IMPRESION
: MAS REPRESENTATIVOS DEL 25
SECTOR ESTUDIADO
3 MATERIAL BASE DE
IMPRESION MAYORMENTE 10
UTILIZADO POR LAS
IMPRENTAS
4 : PRESENCIA DE MAQUINARIA
Y/O EQUIPO A CONTROL. 20
NUMERICO
3 ACCESIBILIDAD
15
TOTAL 100

A continuacion se delallan cada uno de los criterios con sus grados respectivos.

Dentro de estos grados se consideraron solamente tres. El grado 1 representa el resultado

menos favorable(posicion minima), el grado 2 representa la posicion mediana y el grado 3 es

el grado mas alto o satis(actorio.
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Cradro 1 2-8: GRADOS Y PUNTUACION CORRESPONDIENTE DE EVALUACION PARA CADA

CRITERIO

CRITERIOS TOTAL _ GRADOt ___GRADO 2 GRADO 3
PROBLEMAS DE, 30 20 60 90
SECTOR

MERCADO 2 4 6
PRODUCCION i K - 28 42
MANTENIMIENTO 3 6 0 T
SUMINISTRO DE a 8 12
BODEGA N R _

CALIDAD 3T 3 9
RECURSO ITUMANO T 1 R 12
PROCESOS DE 25 25 30 75
IMPRESION

OFFSET 3 10 15
OFFSET Y 13 26 39
TIPOGRAFIA

OFFSET, 7 14 21
TIPOGRAFIA Y

FLEXOGRAFIA

MATERIAL BASE T 10 20 30
DE IMPRESION

PAPEL ] 2 3
PAPEL Y 2 4 6
CARTULINA

PAPEL Y CARTON T 3 T 6 9.
PAPEL, CARTULINA 4 8 12
Y CARTON

PRESENCIA DE 20 20 40 60
MAQ. Y/0 EQUIPO

A CONTROL

NUMERICO

ACCESIBILIDAD 15 15 0 45
2331  DESCRIPCION DE LOS GRADOS ASIGNADOS A CADA UNO DE LOS FACTORES

CONSIDERADOS

Para cada uno de los criterios considerados en la presente metodologia para la
seleccion de la(s) empresa(s) estudiadas, los grados fueron definidos sobre la base de las

respuestas que se presenta en la tabulacion (ver anexo # 5). Para definir que significa cada

grado, se definteron porcentajes, los cuales oscilaron desde al 0% hasta el 100%. Por

ejemplo:
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PROCESOS MAYORMENTE UTILIZADOS EN EL SECTOR IMPRENTA:
OFFSET:

Grado 1: categoria que utilice este proceso en un porcentaje menor del 24%

Grado 2: categoria que utilice este proceso entre el 25% y el 49%

Grado 3: categoria que utilice este proceso mayor del 50%

Para cada uno de los criterios, los grados fueron definidos de esta forma debido a
criterio de grupo. Se han escogido estos porcentajes ya que representan los niveles menor,
normal y mayor,

Para el criterio de la problematica del sector, los grados se definieron casi de la
misma forma que los otros criterios, en lo Gnico que difirio de la definicion de los otros
grados es, que fue necesario considerar la intensidad de cada problema, por lo cual quedaron

definidos asi:
Grado 1:
PRIMERA FORMA:

Categoriﬁ con presencia de {a problemitica por drea en un porcentaje de
aparicion menor al 50% y con una frecuencia de aparicién en 25% de las
categorias del sector.

SEGUNDA FORMA:

Categoria con presencia de la problematica por 4rea en un porcentaje de
aparicién menor al 25% y con una frecuencia de aparicion del 50% de las
categorias del sector.
Grado 2:
PRIMERA FORMA:

Categoria con presencia de la problematica por 4rea en un porcentaje de
aparicion mayor al 50% y menor al 75% con una frecuencia de aparicion en

al menos el 50% categorias del sector imprentas.
SEGUNDA FORMA:

Categoria con presencia de la problematica por area en un porcentaje de
aparicién entre el 25% y el 50% con una frecuencia de aparicion de

problemas en un 100% de las categorias del sector.
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Grado 3:
PRIMERA FORMA:

Calegoria con presencia de la problematica por drea en un porcentaje de
aparicfén mayor al 75% con una frecuencia de aparicion del 75% de las
categorias del sector imprentas.

SEGUNDA FORMA:

Categoria con presencia de la problematica por &rea en un porcentaje de
aparicion entre el 51% y el 75% con una frecuencia de aparicion del

100% de las categorias del sector.

2.3.4 ELECCION DE CATEGORIAS A CONCURSAR

Una véz que se tuvo dada la puntuacion a cada uno de los criterios se procedid a
calcular la(s) empresa(s) a ser seleccionadas, sobre la base de las categorias de imprenta
analizadas. Dichas categorias son:

M Micro

Pequefia

Mediana

M Grande ‘

Fueron seleccionadas estas categorias ya que lo que se buscéd es determinar de entre
las cuatro categorias, aquella(s) categoria(s) de imprenta segin famafio, a ser seleccionada

para realizar el diagndstico especifico.

2.3.5 EVALUACION DE CATEGORIAS A CONCURSAR

Una vez que se tuvieron definidas las calegorias de imprenta a concursar y la
definicion de cada grado, se procedio a seleccionar la(s) categoria(s) a ser estudiadas.

La evaluacion de las categorias quedo de la siguiente forma:



Cuadro = 2-9: EVALUACION DE LAS CATEGORIAS DE IMPRENTA POR FACTORES

CATEGORIAS
MICRO PEQUENA MEDIANA GRANDE

FACTOR GRADO PUNTOS GRADD PUNTOS GRADO PUNTOS GRADO PUNTOS
PPROGCESDS
loFFET 1 5 1 5 3 18 3 15
CFFSET Y TPOGRATA 3 29 3 - 39 3 39 1 13
OFFSET, TROGRAFA Y FLODGRATA 1 7 1 7 1 7 2 14

TERUL BA5E

MPEL 3 3 1 1 1 1 1 1
[PAPEL Y CARTULINA 2 4 2 4 1 2 1 2
PAPEL Y CARTON 1 3 2 <] 1 3 1 3
[ AREL, CARTULINAY CARTON 1 4 2 8 3 12 3 12
[CSTENGIADE MAQ. Y0 EQUPO ACK. 1 20 2 40 3 80 3 60
ACCESRAIDAD 3 45 3 45 1 15 3 45

TOTAL 130 156 154 165

15

2
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Figira # 2-4: PRESENTACION DE EL PUNTAJE OBTENID( POR CADA CATEGORIA DE

ACUERDO A LA EVALUACION.
CATEGORIAS
MCRO PEQUENA [MEDIANA |GRANDE
CUADRO ]
PROBLEMAS 84 85 68 69
OTROS CRITERIOS 130 155 154 165
TOTAL 214 241 222 234
- HMA'E
mw-
240 -—
m !
m .
210
MCRO PEQUENA NEDIANA GRANDE
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Como se pudo observar por medio de la valuacion por puntos, se calificé cada una de las
categorias. |

Uno de los primordiales objetivos, es que la solucidn propuesta sea extensible al
sector, pero para este propdsito fue necesario optimizar los recursos al méximo, por o que se
realiz6 un estudio combinatorio entre los grados que han presentado la misma evaluacién en
cada combinacidn entre categorias, para conocer cuales de ellas presentaron la mayor
cantidad de criterios evaluados con el mismo grado, y por ende llegar a estrechar similitudes
entre categorias. Esto a fin de elegir unicamente las categorias que se haya comprobado son
necesarias.

El cuadro que se presenta a continuacion es el resultado del estudio combinatorio de

criterios igualmente eviluados enire todas las categorias:

Cradro # 2-11: CRITERIOS EN COMUN ENTRE CATEGORIAS

FRECUENCIA DE PUNTUACION DE
COMBINACION DE CRITERIOS EN COMUN TOTAL
CATEGORIAS ENTRE CATEGORIAS
’ FROBILEMATICA | OTROS CRITERIOS

(MICRO, PEQUENA) 5 5 10
(MICRO), MEDIANA) 4 3 7
(MICRO, GRANDE) 3 2 5
(PEQUENA, MEDIANA) 4 3 . 7
(PEQUENA, GRANDE) 3 ) 5
(MEDIANA, GRANDIE) 4 6 10
(MICRO, PEQUERA, MEDIANA) 3 2 5
(MICRO, PEQUINA, (iRAN])IE)' : 9 1 3
(MICRO, MEDIANA, GRANDE) ) 1 3
(PEQUENA, MEDIANA, GRANDE) 7 1 3
(MICRO, PEQUERA, M]EI)IAN)\, 1 0 1
GRANDE)

De acuerdo al resultado del estudio combinatorio de grados entre categorias y a la
puntuaciéon de la evaluacion se llegd a determinar: Que para llevar a cabo el estudio

especifico dentro de una(s) empresa(s) se tomaron las calegorias PEQUENA y GRAN
IMPRENTA, por las razones siguientes:
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1. Estas categorias son las que obtuvieron la mayor puniuacién en la evaluacion por
puntos.

2. La pequeiia presentd Ia mayor puntuacion en grados similares con la micro (esto
de acverdo a ¢l estudio combinaforio entre grados), lo cual indica que tomar la
pequefia puede flegar a beneficiar a la micro imprenta en aquellos aspectos
comunes con la pequeiin imprenta.

3. Igualmente la gran imprenta resulto tener el segundo puntaje mas alto, al realizar
el estudio combinatorio entre grados, se observd que la gran imprenta tiene
aspectos similares con la mediana imprenta, esto indica que tomar la grande puede
llegar a beneficiar a la mediana imprenta en los aspeclos comunes entre ellas.

De 1o anterior se concluye que analizar la pequefia y gran imprenta beneficiaria tanto

a la micro como a la mediana, debido a que existen similitudes entre una categoria especifica
y otra como se menciono en el numeral 2 y 3. Por lo cual se estaria garantizando beneficiar a

todo el sector imprenta con la realizacion del presente estudio.

2.3.6 ESTABLECIMIENTO DE EMPRESAS SELECCIONADAS POR CATEGORIA.

Una vez seleécionadas las categorias de imprenta ha analizar, se procedié a
seleccionar las empresas especificamente, las cuales se eligieron sin descuidar el hecho de
que cumplan con los requisitos de la categoria en lo mayor posible, aunque se entiende que
de las categorias seleccionadas en la muestra, cualquier imprenta cumple con los requisitos,
ya que sus elementos individuales afectaron al andlisis global.

Inicialinente se visitaron empresas candidatas, se platicd con los empresarios,
llegando a delerminar que las mcjores opciones son.

Imprenta pequeiia: IMPRENTA “A”.

hnprenta grande: IMPRENTA “B”

Una vez que se establecieron las imprentas mds representativas del sector se procedio
a efectuar la investigacion diagnostica en ambas imprentas seleccionadas, y los resultados

que se obtuvieron por cada area de andlisis se presenta a continuacion.



56

2.4 INVESTIGACION ESPECIFICA

Para realizar la investigacion cspecifica en las imprentas que [ueron seleccionadas, se
aplicaron las técnicas de ingenieria necesarias para establecer un diagnodstico particular, el
cual fue la base para ¢l disefio de solucion, es necesario mencionar que este disefio de
solucion se peneralizé, para favorecer con ¢l a una considerable proporcion de imprentas del

seclor.
2.4.1 DEFINICION DE OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION ESPECIFICA

2411 OBJETIVO GENERAL

Determinar mediante la realizacion del diagnéstico especifico, los actuales problemas
de las empresas y ademas vincularlos con la forma en que se administra la tecnologia en las
diversas areas que posee la empresa, para establecer el grado de aprovechamiento de los

recursos con que dispone la misma, y como ello afecta su nivel de competitividad.

24.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LAS AREAS DE ANALISIS
ORGANIZACION:

M Conocer el tipo de esiruclura organizativa de la empresa, sus funciones, niveles

jerarquicos, elc., para delcrminar ¢l prado de conveniencia de la misma, al fin de
administrar elicientemente la tecnologia.

PLANEACION:

M Determinar el nivel de planeacion que exisle en la empresa tanto a corto, mediano y largo
plazo para establecer la consistencia de las acciones tomadas por los diferentes miembros
de la organizacion, en apoyo a la vision a futuro que persigue la empresa.

CONTROL DE CALIDAD:

Conocer si existen controles eslablecidos para el seguimiento de planes, programas y
proyectos en la imprenta, para determinar el grado en que se alcanza lo planeado con lo

obtenido.
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B Determinar si la imprenta cuenta con estindares establecidos de calidad en sus productos,
para evaluar las posibilidades de realizar un control efectivo entre la calidad de los
productos elaborados y los estandares de calidad especificados.

M Determinar la existencia de controles de calidad en el area de recibo de insumos
necesarios en la elaboracion de los productos, para poder establecer el grado de

confiabilidad del sistema o metodologia utilizado para la aceptacion de los insumos.
RECURSO HUMANO:

B Conocer el proceso que se sigue para llevar a cabo la contratacion de personal en la
imprenta, para determinar las caracteristicas generales de este proceso y determinar si el
proceso de contratacion en la imprenta es adecuado a las necesidades que se desean suplir
en el puesto de trabajo indicado.

M Conocer el nivel de adiestramiento de los operarios de maquinarias y/o equipos en la
imprenta, para establecer a partir de dicha situacion, los requerimientos técnicos

necesarios para una eficiente operacion de dicha maquinaria y/o equipo.
RECURSOS FISICOS O MATERIALES:

M Establecer si las instalaciones fisicas de la empresa estdn distribuidas de acuerdo a las
necesidades de distribucion de la maquinaria y/o equipo con la que cuenta la imprenta,
para poder determinar que no se den atrasos en el manejo de los materiales dentro de la
imprenta.

M Determinar si la maquinaria y/o equipo con la que cuenta actualmente la imprenta son
adecuados y suficientes para la operacion de esta, para establecer las necesidades o no, de

implementar nuevos recursos materiales en la empresa que ayuden a mejorar la operacion

de la organizacion.

MANTENIMIENTO:

™ Conocer el tipo y forma de mantenimiento que reciben las maquinarias y/o equipos
especificadas en la imprenta analizada, para establecer su conveniencia técnica, sobre la
base de la confiabilidad, reduccion de costos y conservacion de fa maquinaria y/o equipo.

M Conocer el grado de utilizacion de registros estadisticos sobre el mantenimiento de
maquinaria y/o equipo en la imprenta, para poder prever posibles reparaciones en la

magquinaria y/o equipo de acuerdo a su historial de fallas en dicho equipo.
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M Determinar los aspectos gencrales sobre como se realiza el mantenimiento en la
maquinaria y/o equipo con la que cuenta la imprenta, para conocer la forma en como se
conservan eslos recursos dentro de la empresa.

[ Investigar sobre la existencia de programas de mantenimiento preventivo en la imprenta,
para determinar si estos programnas se encuentran coordinados con los objetivos de
productividad que se esperan alcanzar.

COMPRAS Y ABASTECIMIENTO:

M Conocer sobre la existencia de programas calendarizados de adquisicion de materiales de
consumo y de bienes en cada una de las dreas de la imprenta, para asegurarse de que no se
den fallas en el proceso de produccion de la imprenta. \

1 Determinar si se cuenta en la imprenta con un catalogo actualizado de proveedores, para
conocer si el empresario puede lograr una seleccion efectiva y eficiente de proveedores de
maquinaria, equipo y materias primas, que les permite seleccionar las mejores opciones
en cuanlo a calidad, precio, scrvicios post - venta, elc.

¥l Determinar todos aquellos aspectos que estan relacionados con suministros de bodega, |
para conocer como la imprenta realiza el control de inventario y demas controles
utilizados en almacén.

PRODUCCION:

[ Conocer la forma en que se realiza la planeacion de la produccion en la imprenta, para
determinar si se cuenta con el tiempo suliciente para asegurar la disponibilidad de los
materiales y el recurso humano.

o Determinar la relacion que existe entre el &rea de produccién y las otras dreas de ia
empresa, para conocer el grado de coordinacion que se tiene en el control presupuestal de
produccién, necesario para la adquisicion de maquinaria; equipo, materia prima,
materiales, etc.

& Establecer como se realiza el control de calidad en el area de produccion, para determinar
los puntos claves de control, que permiten asegurar la buena calidad de los producios
elaborados.

M Conocer el grado de aprovechamiento que se tiene en produccion, de la maquinaria,
recurso humano y materiales, para determinar si sé esta utilizando eficienlemente todos

estos recursos.
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I Conocer como se lleva a cabo todos los procesos de impresion dentro de la imprenta, para
poder determinar los tiempos del proceso(total de horas hombre empleada, total de horas
maquinas, etc.) necesarios en el proceso productivo de la imprenta.

Determinar si la imprenta analizada realiza estudios de tiempos y movimientos que les
permita confar con estandares de produccion, para conocer si dicha imprenta cuenta con
una metodologia sistemética que Jes permita realizar una adecuada programacion de la
produccion.

Conocer la aplicacion que tienen en los diferentes procesos de impresion, la maquinaria
y/o equipo a control numérico, para determinar el grado de aplicabilidad de este estudio
en Ia imprenta a analizar.

Conocer los procesos de impresion utilizados en la imprenia, para establecer la variedad
de productos que se‘pueden obtener, tiempos, recursos utilizados, etc.

CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS:

Conocer la estructura financicra de la empresa, para poder determinar la factibilidad de
adquirir nueva teenologia.
VENTAS:

Conocer el volumen actual de las ventas para determinar fa conveniencia de adquirir

nuevos recursos lecnologicos.

2.4.2 DESCRIPCION DE PROCESO DE IMPRESION OFFSET

En el diagnésiico general, se pudo determinar que los procesos de impresion, con
maydr frecuencia de aparicion son el Offset y La Tipografia, de entre estos procesos el de
mayor presencia en el sector es el Offset; razon por la cual nuestra investigacion se acentuara
en dicho proceso, otro pilar de apoyo para que se analice {inicamente este proceso, es el
hecho de que la mayoria de los avances tecnologicos se estan presentando en este, y, que la
tipografia esta ya en una avanzada ctapa de extincion. La impresion Offset esta desplazando
cada vez mas a la tipografia, no solo por la gran varicdad de productos que sc pucden generar
a parlir de esle proceso de impresion, sino que también por la calidad, velocidad de
impresion, y a una innumerable serie de ventajas.

A continuacion se describen cada una de las etapas de impresion para el proceso

OfTset, de una imprenta en general:
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1 Elaboracién de la cotizacion

2 Levantamiento de texto

3 Generacion de negativos

4 Quemado de planchas

5 Corte
5.1 Corte de Pliegos
5.2 Corte de Terminacion

6 Impresion

Terminacion

7.1 Doblado de paginas
7.2 Compaginado
7.3 Empastado

8 Empaque

9 Despacho de Orden Terminada

2421 ELABORACION DE COTIZACION

En esta etapa del proceso de impresion se realiza la cotizacion de la orden de trabajo
que el cliente solicite, se pueden presentar variantes en cuanto a la obtencion de la orden de
fabricacion por parte de un cliente, este proceso puede originarse por la visita directa de un
cliente a la imprenta, o por Ia visita de un vendedor al interesado, aunque también se puede
generar el trabajo por conexién con una compaiiia afin a esta industria como por ejemplo
empresas publicitarias y/o centros editoriales.

Cuando el cliente expone sus necesidades en cuanto al trabajo que demanda, y el
encargado de realizar la cotizacién comprende la idea del cliente, y ambos estin totalmente
de acuerdo, en cuanto a las especificaciones del trabajo, este realiza la cotizacion sélo o con

ayuda de una persona de produccién y/o planificacion, la cual es presentada al interesado

personalmente.

24,22 LEVANTAMIENTO DE TEXTO

Una vez presentada la cotizacién al cliente y este la ha aprobado, se procede a
establecer el contrato entre el cliente y la imprenta, luego se realiza la etapa de levantamiento

de texto y/o arte, 1a cual consiste en transmitir las ideas del cliente en un arte final, este arte

e
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es presentado al cliente para que lo revise y lo apruebe o rechace. Esta etapa puede ser
suprimida en el caso que el cliente proporcione la informacion ya procesada, generalmente en

esta etapa se usan compuladoras y periféricos para los mismos equipos.

2423 GENERACION DE NEGATIVOS

En esla elapa se gencran los negativos que posleriormente serdn utilizados para
realizar el quemado de las planchas. Fsle proceso de generar los negativos, puede variar enire
las empresas, dependiendo de la tecnologia con la que cuenten. Pero la finalidad de este
proceso es transmitir a una pelicula fotografica el arte pre disefiado. En esla elapa se genera
un negalivo por cada éolor involucrado en el disefio o arte, sin sobrepasar ¢l numero de
negativos relacionados con los cuatro colores basicos magenta, cyan, amarillo y negro, estos

negativos son revelados por medios manuales o por equipos especializados para tal fin.

24.24 QUEMADO DE PLANCHAS

Cuando se tienen los negativos, estos se pasan al area de quemado de planchas para
transmitir la imagen del negativo a una placa o plancha metdlica, las cuales han sido
sensibilizadas para reaccionar al calor y la luz. Los nepativos son superpuestos a las planchas
y estas se colocan en maquinas insoladoras, las cuales generalmente hacen que el negativo se
adhiera a la plancha por presion, para Tuego exponer la plancha y el negativo a la luz de una
lampara especial, registrando de esta {orma la informacion grafica contenida en el negativo.
Se debe quemar una plancha por negativo, cuando Ia informacion grafica tiene mas de un
color. Posteriormente se retitan y se limpian de impurezas por medio de una maquina
procesadora de planchas o métodos manuales, luepo ya estan listas las planchas para ser

utilizadas en la impresion.

24.25 CORTE

24251 CORTE DE PLIEGOS

Las bobinas o pliegos de papel, son corfados a las dimensiones requeridas para
realizar la impresion, estas medidas varian dependiendo del tamafio de las piginas que se
desean imprimir y de los diversos tamafios de planchas existentes, pero principalmente de las

dimensiones minimas y maximas de la maquinas que participaran en el proceso de impresion

en si.
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24252 CORTE DE TERMINACION

Una vez el libro ha sido terminado, se procede a electuar un corle final que reduce el
libro a las dimensiones deseadas, esto se logra quitando las tolerancias en las dimensiones
que originalmente se dejan como guias para la impresion y para quitar manchas o asperezas

originadas en el transcurso del proceso.

2.4.2.6 IMPRESION

Una vez que las planchas estan listas y los pliegos de papel cortados a las
dimensiones requeridas, se procede a la etapa de impresion.

La impresion offset puede presentar variantes entre las industrias que se dedican a
esta actividad, dependicndo del tipo de maquinaria con que se cuente, pero generalmente son
necesarios los siguientes elementos:

1. Maquinas de imprési('m

2. Material base para la impresion

3. Planchas o matricés

4. Tintas

5. Otras substancias como apua, alcohol isopropilico, elc., dependiendo del nivel
techologico de la maquinaria, incluso se puede prescindir de estas sustancias en algunos
equipos.

LAS MAQUINAS

Las maquinas offset utilizan una serie de rodillos que llevan la tinta hasta el papel,
pueden manejar diferente cantidad de colores; dependiendo del nimero de rodillos que
tengan pueden ser de~i1no o mas colores. El sistema basico de impresion offset utiliza dos
rodillos, el primero es-el rodillo que contiene las planchas en los cuales es depositada la
tinta, luego esta el rodillo mojador que es el que pasa la tinta al r'odillo en que esta el papel,
por lo que la tinta que pasa por el rodillo entintador pasa al papel cuando este ya esta en el
lugar adecuado. El namero de colores que tendra el trabajo y el tamafio de las maquinas
influyen en las pasadas que se hard al papel por estas; si el trabajo tiene dos colores y la
maquina sélo maneja uno, las paginas se pasan por la impresora dos veces, una por color. Por

el contrario, si el trabajo necesita tres colores y tenemos una maquina de cinco colores, no se
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utilizaran dos rodillos, y las paginas pasaran una sola vez por !a impresora, y se obtendra de

ella los tres colores.

MATERIAL BASE DE IMPRESION

Es el material donde se va a realizar la impresién; puede ser papel, cartén, cartulina,

-etc.
PLANCHAS O MATRICES

Es el componente en el cual esta registrada la informacion que se va a pasar a papel
las cuales pueden ser metalicas o bimetilicas.
TINTAS

La tinta es la substancia que se utiliza para “pintar” la informacion en el papel; esta
puede ser de diferentes colores. En la impresién, lo mas importante son las caracteristicas de

la tinta y los materiales que se utilizan con ella para hacerla mas manejable.
OTRAS SUBSTANCIAS

Otro factor importﬁhte en la tinta es el agua; el agua se utiliza como transporte de la
tinta, la cual debe de tener las caracteristicas qufmicas adecuadas. Algunos nuevos equipos

usan alcohol isopropilico.

2.4.2.7 TERMINACION

24271 DOBLADO DE PAGINAS

Este proceso consiste en doblar los pliegos impresos en una maquina que por medio
de pinzas, guias, espatulas, etc., realiza el doblez deseado en los pliegos. Luego las paginas

son colocadas en estantes diferentes segiin su nimero.

24272 COMPAGINADO

Aqui se toman los pliegos doblados y se ordenan correlativamente, y se entariman
para llevarlos a la etapa siguiente. Esta es una operacién manual.
24273 EMPASTADO

Los pliegos compaginados son pegados a la pasta para formar un libro; esta se une en

una maquina pegadora de caratulas por medio de un pegado en caliente, en una mdaquina, la



cual se aplica en el canto del libro poniendo luego la portada sobre la pega en el lugar

adecuado.

24,28 EMPAQUE

Este es el proceso final de produccion, que consiste basicamente en tomar cierto
nimero de cualquier producto y envolverlos en papel en forma manual. El papel en que se

envuelve es gencralmente del tipo Krall.

24.29 DESPACHO DE ORDEN TERMINADA

Aqui el lote de productlos es llevado al drea de producto terminado, en donde se

entrega al cliente, previa facturacion de éste.
2.4.3 CASOI: IMPRENTA “A".

2.4.3.1 DIAGNOSTICO

A continuacion se detallan los resultados que se obtuvieron por areas analizadas
dentro de la Iimprenta “A”. Los puntos que a continuacion se enumeran fueron obtenidos
mediante la realizacion de cuestionarios (ver anexo #f 6), entrevislas, asi como también la
observacion directa que cada uno de los integrantes de! grupo llevd a cabo, para asegurarse
de que la informacion obtenida por los dirigentes de la imprenta, este en concordancia con lo
que se pudo observar en la imprenta,

ORGANIZACION

Dentro de esta area se trato de determinar como esta constituida la organizacion, y ver
si existe una estructura organizativa claramente definida. Los resultados que se obtuvieron en
esla drea fueron los siguientes:

La imprenta no tiene establecida una vision.

1 La imprenta no tiene establecida la mision.

BT La imprenta no cuenta con objetivos propios como imprenta.

M La imprenta no cuenta con ningin documento que especifique las funciones de cada
puesto denfro de ésfa.

M Confusién en las obligaciones y funciones entre el personal. Debido a que nadie tiene

claramente delinidas las funciones dentro de la imprenia.
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Existe una canlidad considerable de personal administrativo en comparacion con los que
existen en el drea dé produccion. Tl porcentaje del personal administrativo de la imprenta
es del 38% y peneralmente en ef resto de imprentas del sector esta proporcion oscila entre
15% y 20%.

& No se cuenta con un organigrama de puestos y por departamentos claramente definido,
sino con una mezcla de estos.

CONTROL DE CALIDAD

En esta area se analizd el control de calidad utilizado en la imprenta. Los resultados
que se obtuvieron en esta drea fueron los siguientes:
M No exisle una persona encargada de realizar el control. El control interno lo realiza cada
jefe de acuerdo a su 4rea; pero no existe nada formalmente establecido.
PERSONAL

M Se le da poca importancia, a la capacidad tedrica 6 técnica que pueda tener un empleado al
momento de contratarlo, y; se le da mayor énfasis a la habilidad y experiencia empirica.
Gsto origina muchas veces que el empleado en su pucsto de trabajo no sepa comprender
ciertas especificaciones de la maquinaria y/o equipo y no entienda lo que los manuales
operativos de la maquinaria, debido a que no cuenlan con un nivel académico aceptable.
Lo cual conlleva problemas al operar la maquinaria y/o equipo.

No se realiza un estudio documentado para colocar a los empleados en el puesto
adecuado. Ya que se pudo observar que algunos de los empleados conocen su puesto de
trabajo Gnicamente, y por lo tanto que no pueden desempefiar otra labor dentro de la
imprenta, ya que no poseen un conocimiento tedrico ni practico que les permita
desempefiar una labor mas, es decir no hay diversificacion de operaciones y puestos.

o EI 54% (7/13) del personal del drea de produccion cuentan con un nivel educative menor
al noveno grado. Esto como se menciono anteriormente ocasiona problemas dentro de la
imprenita los cuales van desde problemas de comunicacion entre el personal
(especificaciones escritas, ordenes por escrito, ete.), comprension de instrucciones dadas
por el supervisor, etc.

M No exisien programas de capacitacion continua para los operarios.

Ocasionalmente se capacita solamente al personal de Arte Digital y Supervisor de

produccion fuera de la imprenta, esto representa ¢l 14.28% de total de trabajadores de la
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imprenta. Cabe aclarar que las personas de Arte Digital no son trabajadores permanentes
sino temporales. '

¥ 1os operarios de produccion no pueden operar todas las maquinas y equipos con los que
cuenta la imprenta. Es decir que solamente pueden operar la maquina de su puesto de
trabajo especifico, lo que ocasiona que en un momento dado, al faltar determinado
operario por alguna causa, no pueda ser reemplazado ese dia, semana, etc. debido a que el
operario de otro puesto de trabajo no esta capacitado para operar esa maquinaria.

M Pocos y esporadicos cursos de capacitacién sobre seguridad e higiene ocupacional, asi
como también cursos de capacitacion técnica.

M No existen dentro de la imprenta registros propios sobre los accidentes y sus causas.

™ El 100% de los operarios de produccion, no utilizan equipo de proteccion personal, lo que
ocasiona riesgos de sufrir accidentes.

RECURSOS MATERIALES

M No se cuenta con una temperatura adecuada en el drea de impresion. Tanto para la
maquinaria como para‘el personal.

M Las bodegas de materia prima y producto terminado no cuentan con el espacio suficiente
para un adecuado almacenaje, a pesar de la gran disponibilidad de espacio fisico existente.
Del 100% de espacio con que cuenta impresion, se desperdicia un 50%.

™ La maquinaria y el equipo con el que cuenta la imprenta no es aprovechada ni en un 33%,
ya que se labora un solo turno y siempre hay maquinas ociosas.

[ La imprenta cuenta con maquinas que datan de aproximadamente hace 20 afios, estas
representan el 77.8% (7 maquinas con mas de 20 afios de uso de un total de 9 méaquinas
del drea de impresion offset) de las maquinas que existen en el drea de fotomecdnica,
impresion y terminacion.

& La imprenta carece de un presupuesto para poder renovar y adquirir mejor maquinaria y/o
equipo. Esto ocasiona problemas para la imprenta ya que muchas veces es un obstaculo
que la imposibilitan para llevar a cabo determinados planes que se pretende implementar,
como por ejemplo renovar la maquinaria y/o equipo con la que cuenta.

&7 En general no se cuenta con manuales de operacion, manuales de partes, ni manuales de
mantenimiento de maquinas, lo que ocasiona que los operarios no puedan saber como se

operan y deben conservarse las maquinas con las que se cuenta en la imprenta.
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La imprenta no cﬁenla con equipo para prevenir o contrarrestar siniestros en toda su
instaléci()n, lo que pone en peligro el recurso humano y material, en caso de un incendio
en sus instalaciones por ejemplo.

B La guillotina no cuenta con equipos de proteccion (resguardos) que garantice la seguridad
del empleado.

MANTENIMIENTO

M El 23% de la maquinaria con la que cuenta el drea de produccion se encuentra inactiva, ya
que se pudo observar que exislen tres maquinas (I tipografica y dos linotipos) que no
estdan funcionando actualmente de un total de 13 maquinas en produccién, debido al
deterioro provocado por el uso y a lo costoso de su reparacion. Estas maquinas ain estdn
en invenlario. _

[ La imprenta no elabora programas de mantenimiento preventivo, para poder de esta forma
evitar que la maquina falle y ocasione paros o atrasos en el proceso productivo.

La imprenta no cuenla con registros estadisticos de fallas en la maquinaria, por lo cual el
empresario no puede conocer el comportamiento de las fallas en un periodo, que ha
presentado determinada maquina, y determinar sobre la base de estos registros cuando, es
necesario reemplazar esta maquina, ya que sus costos por mantenimiento se han elevado
stubitamente.

COMPRAS Y A[3AS:i'ECIMII".N'I'()

No exisic en la imprenta un programa calendarizado para  la adquisicion de materiales,
razon por la cual ocurren atrasos en ¢l darea de produccion, debido a la escasez de materia
prima y maleriales. Csto también se debe a que en el drea de suministro de bodega no se
Heva un registro actualizado de 1a materia prima y maieriales.

El drea de suministro de bodega no cucnia con un catdlogo formalmente establecido de
proveedores de insumos a la imprenia.

No se efectian las cotizaciones de materia prima y materiales con diferentes proveedores,
razon por la cual ocurre que en la mayoria de los casos se adquieran estas a un precio mas
elevado, que de haber sido adquiridas con otros proveedores que dan mayores facilidades
de compra. Esto hace que ¢l esluerzo realizado en produccion para minimizar los costos

sea inutil ante la elevacion de costos generada por compras.
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M El 82% de los proveedores de materia prima con los que cuenia la imprenta son
intermediarios (9 proveedores intermediarios / total de 11 proveedores de maleria prima y
materiales de la imprenta), razon por a'cual se da 1a situacién que se expuso en el numeral
anferior.

B El encargado de bodega no clectiia una evaluacion de proveedores en cuanto a precio,
calidad, rapidez de entrega, cte. de la materia prima y malteriales que se compran en la
imprenta. Lo cual ocasiona muchas veces que se adquieran materia prima defectuosa, de
un precio mas alto y demoras en las entregas de los pedidos.

Existe un mal almacenamiento y clasificacion de la materia prima y materiales en bodega,
esto se pudo observar en fa visila que se realizo en la bodega de materia prima, donde se
constatd lo mal almacenada que se encuentra la materia prima, (por ejemplo el papel se
encuentra colocado directamente en el suelo, sin estar sobre una tarima que lo proteja de
suftir algin daiio), al mismo tiempo se encuentra en el pasillo de la bodega colocado de
igual manera que dentro de la bodega. Esto representa pérdidas, por materia prima dafiada.
En cuanto a la clasificacion de estos se pudo observar que no existe una clasificacion
formal por materia prima dentro de la bodega. Se observo ademés material inflamable
(gasolina y solventes) en el pasillo que del drea administrativa conduce a produccion, muy
cerca de la bodega, donde se almacena papel y libros terminados.

M Existe un mal almacenamiento del producto terminado dentro de la bodega, ya que se
observo libros tirados en el suclo de ésta y ademads con mucho polvo sobre ellos.

i Los registros de inventario con los que cuenta el encargado de bodega no se encuentran
actualizados lo que ocasiona que no se conozca con exactitud cuando es momento
oportuno de comprar materia prima y materiales que se necesitan en ¢l drea de
produccion,

M Existen en la bodega de producto terminado muchos articulos que no se encuenfran
regisirados en el inventario con el que cuenta el encargado de suministro. De una muestra

de tres articulos fisicos tomados (libros), ninguno estaba en inventario.
PRODUCCION

No existen registros de trabajo en produccion que aseguren cuanto se tarda un operario
realmente para fabricar determinado producto contra lo que se habia planificado al iniciar

el proceso de produccion.
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I No existen puntos definidos de control dentro del 4rea de produccién.

M No existe una metodologia sistematica para la planificacion de la produccion.

M No existen dentro del area puntos de control de calidad claramente establecidos, estos se
Itevan a cabo de una manera informal.

M No existen estandares de produccion, lo cual ocasiona que no se tenga una adecuada
programacion de la produccion.

b1 La mayoria de las maquinas con la que cuenta la imprenta generan desperdicios, y no
existe un sistema que permita controlar las mermas y desperdicios que se generan en el
proceso productivo.

M Existe en la imprenta solamente una maquina a Control Numérico, es decir que esto
solamente representa un 11.1% del total de maquinas que existen en el area de produccion
de la imprenta (una maquina a control numérico de un total de 9 maquinas en los
subprocesos de generacion de negativos hasta terminacion, sin incluir tipografia); esta
maquina es una dobladora, con funciones especiales programables a través de un panel de
control.

& Existe un desaprovechamiento fisico y deficiente distribucion de la planta.

M La imprenta no cuenta con el proceso offset completo, ya que subcontrata parte del
proceso, {a etapa de folomecanica en lo referente a separacion de colores. Lo cual ademas

de interrumpir el proceso, genera muchas veces altos costos por el servicio contratado.
CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS

M No se le carga la depreciacion al producto, lo que genera una rentabilidad y una utilidad
falsa.

[ No se realizan planes en base ha andlisis de razones financieras.

I No se cuenta con un sistema de presupuesto en la imprenta. _

M No se cuenta con la disposicion de recursos econdmicos necesarios para la adquisicion de

nueva tecnologia
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244 CASO2: IMPRENTA “B”

2.4.41 DIAGNOSTICO
A continuacion se presentan los resultados de la investigacion realizada en la

imprenta.

ORGANIZACION

No se cuenla con una mision ni vision establecida, lo que conlleva a que no se puedan
generar con exaclitud y certeza objetivos.

No se dispone de una estructura organizativa claramente definida y comprendida por todos
sus empleados, ya que por ser una empresa en la que sus gerentes y duefios son familiares,
muchas veces existe duplicidad de mando y ruptura en las lineas de autoridad.

M Existe duplicidad de funciones, generalmente esto se debe a la mala distribucion de los
tramos de control de cada jelatura.

M Las variaciones que ha suftido la estructura organizativa en los Gltimos afios han sido
muchas y no han sido formalmente y técnicamente planeadas.

PLANEACION

o No se cuenta con una drea especialmente dedicada a la planeacién, ni un centro focalizado
para realizar la misma, por o que se ha determinado que existe confusion en la
consecucion de los planes.

CONTROL DE CALIDAD

No existe una drea responsable que se dedique al control interno, aunque se plantee que
cada jefatura es responsable del control, no existe un mecanismo de auditoria que

garantice que realmente se esté ejerciendo, y que este control también sea efectivo.
AREA DE PERSONAL

No existe un sistema de reclutamiento de personal, generalmente las contrataciones se
realizan por el gerente general u otro gerente, dependiendo del drea que necesite el recurso
humano, basandose en recomendaciones de personas que laboran al interior de la imprenta
o al criterio propio, se sucle tomar como criterio fundamental para la contratacion la

experiencia y en Gltimo plano se considera la capacidad tedrica.
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M No exisle un.mecanismo que garantice que se coloca a la persona adecuada en el puesto
adecuado, lo que puede gencrar una disminucion en la eficiencia general de la planta,
como de un puesl(i de trabajo cn particular.

M No existe un sistema de capacitacion de personal en todos los niveles en la estructura de
recursos humanos en la imprenta, lo que podria generar que al adquirir nueva tecnologia
no se cuenle con personal capacitado para operarla.

M No existe flexibilidad de la mano de obra en los procesos, es decir que cada operario
generalmente solo conoce su puesto de trabajo. Tampoco se desarrollan los ejecutivos de
la empresa mediante rotacion de puestos.

[ No se conocen con claridad las funciones y actividades del puesto de cada empleado.

M No se tienen registros de causas y accidentes de trabajo y las condiciones de trabajo en
general pueden mejorarse.

™ E! 100% de los operarios que se encuentran en el area de fotomecanica, impresion, y
corte; no utilizan el equipo de proteccion personal para evitar accidentes, los cuales se
pueden dar debido a lo delicado de estas operaciones, y por que s€ esta constantemente en
contacto con cuchillas (guillotina); o con substancias quimicas (fotomécdnica).

RECURSOS MATERIALES

No se utiliza la capacidad maxima del equipo disponible, generalmente se trabaja 16
horas, lo que indica que se opera menos de un 66%.

M Se cuenla con maquinaria moderna; pero existe lambién maquinas que datan de
aproximadamente hace 20 afios, estas representan el 65.2% (15 maquinas con més de 20
afios de uso de un total de 23 maquinas del drea de impresion ofTset) de las lnilquiﬁas que
existen en el area de fotomecdnica, impresion y ferminacion.

M No se dispone de un presupuesto exclusivo para la adquisicion de nueva tecnologia en la
empresa, las inversiones se realizan en forma eventual y sin una metodologia sistematica
de adquisicion.

M En Ta imprenia solamenle se cuenta con el 34.78% de Tos manuales de la maquinaria.
Dichos manuales son de las maquinas que han sido adquiridas recientemente en la
imprenta (8 del fotal de 23 maquinas), y estos manuales, ademés no son comprendidos

por el personal operativo.
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M La imprenta no cuenta con equipo para prevenir o contrarrestar siniestros en toda su
instalacion.

MANTENIMIENTO

M No hay un sistema de mantenimienio formalmente establecido en la empresa, el
mantenimiento se proporciona en periodos de vacaciones o cuando hay bajas en la
produccion, generalmente 3 veces al afio.

M No existe un control de érdenes de trabajos de mantenimiento, lo que complica la posible
aplicacidon de un sistema de mantenimiento predictivo y aumenta las probabilidades de
paros en la produccion por fallas inesperadas en la maquinaria y equipo.

M El mantenimiento no se realiza de igual manera en los equipos modernos que en los
equipos viejos, ya que para los equipos modernos se solicita al proveedor que sea quien lo

realice; en cambio los equipos viejos son revisados por técnicos de la empresa o por

técnicos subconfratados.

COMPRAS Y ABASTECIMIENTO

M No existe un sistema que garantice la calidad de Jos materiales y materia prima que se
usan en el proceso, desde el momento de la compra. Lo que puede ocasionar atrasos en la
produccion por dar recepcién a materia prima o materiales que no sean de la calidad
requerida para ser trabajados.

B No hay una programacién sistemdtica para realizar las compras de materia prima y
materiales, lo que puede originar paros en la produccion por falta de materia prima y/o
materiales.

M No existen politicas de compra ni para materia prima, ni materiales ni para maquinaria y
equipo.

[ No existe un sistema de evaluacion de proveedores que permita garantizar que al
momento de efectuar una compra se estd tomando la mejor opcién o la opcion favorable

en ese momento o para un produclo en particular.
PRODUCCION

™ En la imprenta no existe un método adecuado para planificar la produccion.

[ No se elaboran programas de produccién en 1a imprenta que permitan realizar una buena

programacion de las 6rdenes de fabricacién que se van a realizar.



73

M Los puntos de control de calidad que existen en la imprenta se realizan solamente en el
arca dc acabado. Iis decir que se descuidan otros punlos claves de control, como por
ejemplo, el drea de fotomecanica e impresion, las cuales son dos etapas de gran
importancia en el proceso y donde se da mas peligro de cometer errores, debido a lo
complicado y delicado del tipo de trabajo que alli se realiza.

En la imprenta no existe un método sistemitico que permita saber el porcentaje de
desperdicio y/o mermas que se originan del proceso productivo.

T Inadecuada distribucion de las areas de produccion en la imprenta, que originan tiempos
de transportes largos, entre una operacion y otra. Eslo se observo y se comprobo a través
de diagramas de flyjo del proceso operativos realizados sobre la distribucion de la planta
de laimprenta.

Exisle en la imprenta un porcentaje reducido de utilizacion de maquinaria a control
numérico; ya que solamente el 21.74% de la maquinaria con la que cuenta la imprenta en
impresion offsel es a control numérico (5 a control numérico de 23 maquinas).

CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS

B No se elaboran calculos de razones financieras en la imprenta, lo cual no les permite
conocer §i s¢ esta bien en aspectos financieros, asi como (ambién saber si sé esta

aprovechando eficientemente los recursos fisicos con que cuentan.
VENTAS.

La imprenta no lleva a cabo la elaboracion de planes de comercializacién, para poder
expandir su mercado a fuluro.
M En la imprenta no se realiza ningin {ipo de publicidad y promocion, esto ocasiona que no

pueda cubrir otros mercados que le ayudarian a aumentar las ventas.

2.4.5 PROBLEMAS COMUNES ENTRE LA MAYORIA DE IMPRENTAS

Como se planted desde un principio, mds que conocer fa intensidad de los problemas,
nos interesd conocer los problemas y caracteristicas comunes que nos permitieron establecer
las variables a considerar en ¢l disciio del sistema en cuestion,

Los problemas comunes que a conlinuacion se presentan fueron el resultado de la
investigacion diagnodstica realizada en el seclor, como en cada una de las imprentas

especificas analizadas.
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Estos problenizis son:

]

La mayoria de empresas cuentan con maquinaria obsoleta, sus vidas utiles han
terminado, pero ain siguen produciendo benefictos a los empresarios. Esto
representa un peligro inminente para el sector, ya que con la Globalizacion de los
mercados corren el riesgo (ue empresas extranjeras incursionen sus mercados,
ofreciendo mayor agilidad en la produccion, mejor calidad y reduccion de los
costos.

Como se pudo aclarar en la investigacion realizada, las imprentas carecen de
personal especializado, para ¢l manejo de nuevos equipos y maquinaria a control
digital. El area de preprensa es sin duda alguna es la Gnica etapa dcl proceso que
cuenia con personal con cierla capacilacion o conocimientos técnicos. Es
necesario lhacer notar que la tendencia a futuro de la tecnologia se orienta a la
desaparicion de operaciones realizadas por humanos; pero si se orienta al control
de mando de equipos o sistemas de impresion realizado por humanos, lo que
denola que la masa de operarios se reducird y una surgirda una minoria de
operadores.

Los equipos con que se cuenta actualmente, no reciben un mantenimiento que
garantice su eficiente funcionamienlo y conservacion, esto indica que la
adquisicion de nucva teenologia podria peligrosamente ser una inversion inatil, si
esta no es conservada y manejada adecuadamente.

Las actuales exigencias son tendientes a mejorar la calidad de cualquier producto,
en la industria de las artes graficas la falla de control tanto en los procesos,
maleria prima y productos, hacen peneralmente incrementar los desperdicios,
aumeniar los reproccsos de material y lo que es més perjudicial la perdida de

clientes.
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Cnadro 2-12: RESUMEN DE DIAGNOSTICO GENERAL Y ESPECITICO

PIAGNOSTICO
AREA DE ANALISIS IMPRENTA “A” IMPRENTA “B” SECTOR
ORGANIZACION DEFENDENCIA ®  DEFICIENCIAS
INSTITUCIONAL ESTRUCTURALES
PLANEACION NOEXISTEN PLANES  |®&  NO EXISTEN PLANES
CONTROL DE CALIDAD ©  NOEXISTENPUNTOS |H  NOEXISTENPUNIOS | &  NOEXISTEN PUNIOS
CLAVES DE CONTROL CLAVES DE CONTROL, CLAVES DE CONTROL
ESTABLECIDOS ESTABLECIDOS ESTADLECIDOS
PERSONAL BAJO NIVEL DE ®  BAJONIVEL DE @  BAJONIVEL DE
CAPACIDAD TECNICA CAPACIDAD TECNICA CAPACIDAD TECNICA
EN EL PERSONAL EN EL PERSONAL EN EL PERSONAL
OPERATIVO OPERATIVO OPERATIVO
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3.1 SISTEMA DE EVALUACION

3.1.1 INTRODUCCION

El Sistema de Evaluacion de la Utilizacién de la Maquinaria y/o Equipo (SEUM) en
la Industria de las Artes Gréficas (IAG), se ha disefiado de tal forma que sea posible la
reconstruccion de diferentes escenarios producto de la incorporacion de nueva tecnologia
(maquinaria y/o equip(i) en los diferentes subprocesos del proceso de impresion Offset, los
escenarios son generados a parlir de la implementacion del SEUM, el cual es un sistema
que ademas de ayudarnos a evaluar la posible incorporacién de maquinaria y/o equipo a
control numérico en el proceso de impresion Offset, puede usarse para evaluar equipos,
que no necesariamente son a control numérico. LI principal objetivo del SEUM es
disminuir la incertidumbre al empresario, al momento de tomar la decision de la
incorporacién o no de nueva maquinaria y/o equipo, ademds de hacer mas productivos sus
procesos a partir de una investigacion exploraloria de su stluacion actual y las subsecuentes
formas de optimizacion.

En el SEUM ademas se¢ incluyen subsistemas de funciones de apoyo al proceso de
produccion que estdn estrechamente relacionadas con la maquinaria y equipos, los cuales
pueden dotar de mayor eficiencia los procesos actuales, como también contribuyen a la
eliciente asimilacion de la incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo a las imprentas.

Para tal fin se ha dividido €l proceso OfTset en los subprocesos claves de:

I. Levantado de texto

1. Generacion de negativos
1. Quemado de plancha

IV.  Impresion

V. Terminacion

Cada una de las especificaciones de cstos subprocesos han sido presentadas con
anterioridad.

La nueva tecnologia se presenta basicamente en torno a un o unos de estos
subprocesos, eslo no 'quiere decir que la configuracion global del proceso de impresion

offset para esta nueva tecnologia responda exactamente a la configuracion del proceso
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presentado; pero para efectos de facilitar el analisis, resullta conveniente efectuar esta
subdivision del proceso, ya que la nueva maquinaria a incorporar puede fusionar dos o mas
subprocesos de los sefialados. En este sentido, tener claramente subdividido el proceso
ayuda a verificar la frontera de contribucion de la nueva tecnologia y por ende su campo de

accion directa en el proceso productivo en cuestion.

3.1.2 USUARIOS DEL SISTEMA DE EVALUACION

La orientacion basica de este sistema de evaluacion es hacia todas aquelias
imprentas que posean el proceso de impresion offset exceptuando la micro imprenta, ya que
aunque cuentan con parte del proceso de impresion offset, la maquinaria responde a las
formas mas sencillas de este tipo de impresion y se subcontrata la mayoria de procesos, esto
unido a la bajas posibilidades de inversion que posee este sector.

En cuanto a las diferencias que existen entre las categorias de imprentas estudiadas,
dependera de cada una de ellas la profundidad del estudio que se realice y la forma de
realizarlo. El sistena se configurd de tal forma que se incorporen los elementos necesarios
para la evaluacion;, pero, si un empresario o el grupo evaluador considera necesario
profundizar o incorporar nuevos elementos lo podra hacer, asi como también obviar
algunas etapas que no agreguen valor a la evaluacin, ya sea por la naturaleza del proceso o
el tipo de maquinaria involucrado en este.

De entre las categorias de em['Jresas hacia las cuales va enfocado principalmente el
SEUM, se recomienda su aplicacion a las empresas en que se presenten las siguientes
situaciones:

M Cuando uno de los factores que estén afectando principalmente el proceso
productivo sea la maquinaria y/o equipo, y se esté planificando Ia incorporadién
de maquinaria y/o equipo, en cualquiera de las areas de una imprenta.

B4 Cuando los costos por mantenimiento de fa maquinaria y/o equipo aumentan
(demasiado con respecto a un periode base o anterior).

¥ Cuando se quiera realizar una verificacion general de la administracion de la
imprenta especialmente aquellos topicos relacionados directamente con los
procesos de produccion.

M Cuando existe un decremento de calidad en los productos y su costo de

produccion es creciente.
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Cuando se ha establecido una baja productividad o se ignora el grado de
aprovechamiento de los recursos y se desee mejorar la productividad del proceso
de produccion.

Cuando se desea conocer la suficiencia de los recursos actuales para cumplir con

la demanda.

3.1.21 APLICABILIDAD DEL SEUM POR CATEGORIA DE IMPRENTA

A continuacion se preserta las variantes de aplicacion del SEUM en cada una de las
categorias de imprentas, estas varianles son el resultado del diagndstico realizado. En la
primera tabla se presentan las variantes de aplicacion del sistema de evaluacion
propiamente dicho, y, a continuacion se presenlan las recomendaciones de aplicacion de los

subsistemas paralelos al SEUM, de acuerdo a lo diagnosticado.
Cradro It 3-1: APLICABILIDAD POR TAMANO DE IMPRENTA

TAMANO
SEUM PEQUERA MEDIANA GRANDE
ETAPA] Empresario y grupo | Matricial o Matricial, Grupo
Forma de Equipo clegido cmpresario externo o ambas.
ETAPA 11 v v v
ETAPA 111 v v v
ETAPA IV v v v
ETAPA V v v v
ETAPA VI Aplicar modelo de Aplicar modelo de Aplicar MAPI
= sl I ics compra-subcontacion compra-subcontratacion
Evaluacion Economica ylo MADI y/o MAPI
ETAPA VII v v v
ETAPA VIII v v v

En lo que se reficre al sistema general de evaluacion SEUM, se puede observar que
anicamente existe diferenciacion de la aplicacion del sislema en las etapas | y VI, las que
son Conformacion del Grupo de Evaluacion y Determinacion de Situacion Futura
respectivamente.

Fin cuanto a la etapa I se puede decir que se recomicenda que sea el empresario quién
ponga en operacion el SEUM en las pequeiias imprentas, por razones tales como:

M Poca especializacion del personal en las funciones de apoyo o inexistencia de estas.
™ Se disminuyen los costos por no formar un grupo multidisciplinario.

M1 Pocas areas luncionales de apoyo y simples.
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Para la mediana imprenla se recomienda que sea el empresario quién ponga en
operacion el SEUM o use una organizacion matricial, por tas razones siguientes:
Existencia de personal responsable en las funciones de apoyo.

B Se disminuyen los costos por no contratar un grupo multidisciplinario.
Areas funcionales de apoyo claramente definidas.

Para la gran imprenta sc recomicenda una organizacion mafricial o contratada por la
complejidad de cada funcion de apoyo involucrada.

Se debe entender como organizacion matricial aquella en la que los responsables de
cada funcion en la imprenta se hacen integrantes como representantes de dicha funcion en
el SEUM.

Cracdro #f 3-2: APLICABILIDAL DE SUBSISTEMAS POR TAMANO DE IMPRENTH

TAMANOQ
SUBSISTEMAS PEQUENA MEDIANA GRANDE
DE APOYOQ
MANTENIMIENTO v v v
CONTROL DE CALIDAD v v v
CAPACITACION v v v
COMPRAS v’
MLETODOLOGIA PARA v v v
PROGRAMAR LA
PRODUCCION

De acucrdo al diagndstico realizado se proponen cspecialmente los subsistemas a
cada categoria de empresa indicada en el cuadro anterior.

Los subsistemas de Mantenimiento, Control de Calidad y Capacitacion han sido
disefiados para las tres categorias de imprentas, ya que en todas se pudo determinar la
necesidad de su implementacion.

I subsistema de Compras sc ha disefiado exclusivamente para ser usado por la
pequefia imprenta, ya que de acuerdo al diagnostico es la categorfa que mds lo requiere,
aunque puede ser usado como modelo general en las dos categorias restantes.

La metodologia para programar la produccion se enfoca a la pequeiia, mediana y
gran imprenta, ya que este es un problema general del sector por poseer un proceso

productivo inlermitente (inuy variado ya que (rabajan por ordenes de fabricacion).
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CARACTERISTICAS DEL SEUM

Se ha considerado un sistema de evaluacion por las siguientes razones:

M Por que se pretende que sea parte del sistema empresa y una funcién mas, en la
que las areas de apoyo alimenten de informacién continuamente al SEUM tanto
para evaluaciones pasadas, presentes y futuras.

B Por que es una combinacion de procedimientos destinados a producir como
resultado una decision o decisiones.

&2 Por que su aplicabilidad en las empresas es repetitiva y admite siempre variables
de entrada que pueden variar de ejecucion a ejecucion.

& No considera a la maquinaria como un elemento aislado dentro de una empresa,
sino como un subsisterna que inter actiia con el resto de subsistema del sistema
empresa.

¥ Versatilidad en la ejecucion.

ESTRUCTURA DEL SEUM

El sistema para Evaluar la Utilizacion de Maquinaria en la Industria de Las Artes

Graficas esta constituida por ocho etapas principales, las cuales son:

.
I1.
IL

v.
V.

VI
VII.
VIIL

PLANEACION DE LLA EVALUACION
ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA EMPRESA

ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE OPTIMIZADA DE LA
EMPRESA

PROCESO DE COMPARACION DE ESTADO BASE Y OPTIMIZADO
POSIBLES OPCIONES TECNOLOGICAS A INCORPORAR EN LOS
PROCESOS

ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION FUTURA DE LA EMPRESA
PROCESO DE COMPARACION DE ESTADOS

DECISIONES SOBRE LA BASE DE LOS RESULTADOS
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A continuacion se describe en forma general cada una de las etapas del SEUM:
I. PLANEACION DE LA EVALUACION

[En esta etapa se plantea la estructura recomendada en forma general para efectuar la
evaluacion, las areas de analisis y ¢l flujo de informacion entre las dilerentes unidades.
1. ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA EMPRESA

Se delinen Tos subprocesos actuales, se hace un inventario fisico de la maquinaria y
equipo, se calcula la productividad de los procesos actuales, se hace una revision general de
las 4reas de apoyo mencionadas anteriormente al proceso de impresion Offset (calidad,
compras, ventas, personal, recursos lisicos, etc.).
11 ESTABLECIMIENTO DIE LA SITUACION BASE OPTIMIZADA DE LA

EMPRESA

Con la informacion proporcionada en la etapa 11 se procede a determinar las areas
sujetas a optimizacion, el enfoque de optimizacién surge como una opcion de hacer mas
elicientes los procesos con una inversion mas baja que la incorporacion de nueva
maquinaria, en esta etapa se (rabaja directamente sobre los procesos y ademads
indirectamente con la ayuda de los subsistemas discfiados sobre las areas de compras,
personal y calidad (areas que de acuerdo a la investigacién diagnostica presentaron la
necesidad de ser ['()rla]ecidas).
IV.  PROCESO DIF COMPARACION DIE ESTADOS BASE Y BASE OPTIMIZADA

Esta etapa es la primera comparacion de escenarios creados por el SEUM, en el cual
a (ravés de una serie de indicadores calculados en este proceso se procede a la comparacion
de 1a situacion actual con la situacion optimizada, presentando al empresario los resultados
sobre los procesos ante la oplimizacidn de su situacion base. Esta etapa es similar a 1a etapa
VII, pero es necesario hacerla para verificar si los resultados que' el empresario desea
obtener han sido o no alcanzados, y proseguir o no de acuerdo a.es.tos resultados. Ademas
se hace una priorizacion de los subprocesos y maquinarias para efectuar la posible
inversion.
V. POSIBLES OPCIONES TECNOLOGICAS A INCORPORAR EN LOS

PROCESOS
De acuerdo a la priorizacion de los procesos para su posible remodelacion mediante

la incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo, se estudiaran todas las posibles opciones
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tecnologicas que ofrccen los proveedores de maquinaria y/o equipo, para la cual se debe
recopilar informacion especifica relacionada. Esta elapa es esencialmente una recopitacion
de informacion.
V1. SSTABLECIMIENTO DE LA SITUACION FUTURA DE LA EMPRESA

Se determina la conveniencia de la incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo
mediante el calculo de! indice MAPL, una vez establecida Ta conveniencia o no, u otro
campo de accion, se delinen los subprocesos a futuro, se calcula la productividad de los
procesos nuevos, se hace una revision peneral de las areas de apoyo mencionadas
anteriormente al proceso de impresion Offset (calidad, compras, ventas, personal, recursos
fisicos, etc.) para veriﬁéar si los requisitos de la nueva adquisicion son satisfechos y en que
proporcion, es decir se efectia una evaluacién técnica y ambiental.
VII.  PROCESO DE COMPARACION DE ESTADOS

Con la informacion recopilada en la etapa I y VI, se procede a realizar la
comparacion de estados usando variables cuantitativas, las cuales son el resultado de la
evaluacion. Esta elapa es capaz de comparar varios escenarios recreados mediante la
incorporacion de nueva tecnologia a los diferentes subprocesos del proceso de impresion
Offset, como también la base optimizada.
VIIi. DECISIONES SOBRE LA BASE DE LOS RESULTADOS

Finalmente con la recreacion de los diferentes escenarios €l empresario lendra
menos incerlidumbre sobre la tecnologia a incorporar y en que subproceso hacerlo, si es

necesario.
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Figura # 3-1: DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL SISTEMA DE EVALUACION
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3.1.5 RESULTADOS ESPERADOS

Il sistema de evaluacion no es un mecanisio para definir exactamente lo oportuno

de incorporar nueva tecnologia a la empresa por si mismo, sino es un sistema disefiado para

ofrecer una vision mas amplia al momento de tomar la decision de incorporar nueva

maquinaria al proceso productivo, por medio de mecanismos cuantitativos y variables

cualitativas; el resultado basico del sistema de evaluacion es disminuir la incertidumbre al

momento de decidir sobre la incorporacion de nueva maquinaria y equipo con la generacion

de diferentes escenarios.

Ademas para las areas de personal, manfenimiento y calidad, se han disefiado

subsistemas que ayudan a hacer mas eficientes los procesos. Con su implementacion

ademds se esta preparando a la empresa para la incorporacion de esta tecnologia.

Las decisiones que el cmpresario puede tomar después de aplicar el subsistema de

evaluacion son muchas y variadas, dependiendo de los resultados que se oblengan; pero en

cuanto a la incorporacion de maquinaria y/o equipo basicamente son tres:

Quedarse con la actual estructura del proceso de produccion y las [unciones de
apoyo, si ninguna inversion se juslifica (implementando los subsistemas
paralelbs y usandolos como fuentes de preparacién para la evaluacion de una
incorporacion de tecnologia en el futuro).

Optimizar la situacion base para mejorar, si la inversion satisface sus
requerimientos y es factible la implementacion, y ademds la brecha de beneficio
de incorporar nueva lecnologia a los procesos es minima o no satisfactoria para
el empresario con respecto a la base optimizada (En esta decision se pueden usar
los subsistemas paralelos si es necesario o si se piensa cambiar tecnologia en un’
futuro, para evaluaciones futuras se deben implementar los subsistemas).
Incorporar tueva tecnologia en los procesos, si la inversion satisface sus
requerimientos y es factible la implementacion (Se debe implementar los

subsistemas paralelos).
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3.2 DESARROLLO.DEL SEUM

3.2.1 PLANEACION DE LA EVALUACION

3.2.11 PLANTEAMIENTO DE LAS AREAS DE ANALISIS

Las dreas de analisis propuestas pueden usarse como base para la evaluacidn; es
necesario hacer notar que entre mas proflundo sea el andlisis los resultados de la evaluacion
seran mas cerleros y ayudaran en mayor proporcion a disminuir la incertidumbre para la
toma de decisiones.

Las empresas grandes y medianas, contaran con personal mds especializado en el
andlisis de cada area que en la pequefia imprenta, es recomendable que los requisitos de
informacion que se presentan sean cubiertos, y solamente dejar de lado aquellos que no
estén directamente involucrados, ya sea por el subproceso analizado o por el tipo de
magquinaria involucrada.

Las areas de andlisis propuestas se han considerado mas estrechamente relacionadas
con la maquinaria en las empresas. No es necesario un andlisis global de cada area, sino
solamente de aquellos aspectos de cada area que guardan mayor relacion con la maquinaria
y/o equipo, por lo que podriamos hablar de intersecciones de estos subsistemas del sistema

empresa con el subsistema maquinaria (ver fig. # 3-11).
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Figura #f 3-11: AREAS DE ANALISIS
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Para evaluar la utilizacion de maquinaria y/o equipo se analizaran las siguientes
areas en la empresa en cuestion:
1. CONTROL DE CALIDAD
PERSONAL
RECURSQOS FISICOS
MANTENIMIENTO
COMPRAS
PRODUCCION
CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS
VENTAS

e NSy AW N

En caso que la empresa que esté en analisis no cuente con las funciones claramente

definidas, deberé guiarse por la informacion requerida, la cual se presenta posteriormente.

3.21.2 CONFORMACION DEL GRUPO DE TRABAJO

Los principales objetivos del grupo de evaluacion son revisar la situacion actual de
la empresa, especialmenle en las dreas que se han definido anteriormente, como también
prever las posibles variaciones en las diferentes funciones de a empresa una vez haya sido
incorporado el cambio, esto se logrard mediante la generacion de diferentes escenarios.

Preferiblemente el grupo de trabajo debe de ser externo a la empresa y debe
dedicarse unicamente a la evaluacion, para no alectar con prcjuicioé, paradigmas u otro
elemento existentes al interior de la organizacion.

Para evitar contratar a un grupo multidisciplinario externo, la empresa puede
nombrar al jefe de cada unidad o funcién interna comio responsable de la investigacion en el
drea; pero antes debe de plantearse claramente fos objetivos de la evaluacién y nombrar un
responsable de auditoria que necesariamente debe ser externo a la empresa, para auditar ei
trabajo que realice cada encargado en su respectiva area, el cual debe de reportarse
directamente, con la junta directiva de la empresa o €l (los) propietario(s).

Sin duda alguna los costos de la formacion del grupo de evaluacidn se reducen si se
usa un equipo Ad-hoc, por lo que a continuacion se plantea la estructura propuesta para

realizar la evaluacion:
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Figura ff 3-12: ESTRUCTURA PROPUESTA DEL SEUM.

ESTRUCTURA PROPUESTA DEL GRUPO DE EVALUACION

[ antavmecn |
AUDITOR EXTERND
I COOEDINADOR |
I ENCARGADD DE LA BIVESTIGACION ]
1
1 b I I | i 1 1
FESFONSADIE eEsTONSABLE ESPOMSABLE RESFONSADLE rEronsapie RESPONSASLE RESFONSABLE FESrONSABLE
CONTROL CE CALIDAD PERSONAL RECURSOS. Heicos VANTENDATENTO covrers reooUCCION CONTABILIDAD COMTRETAUZACION
FIMANZAS

La estructura del grupo de evaluacion propuesta estd formada por los siguientes

elementos:
Auditor externo
Coordinador G::neral
4 Responsable del trabajo de campo
M El equipo de apoyo

3.213 FLUJO DE INFORMACION ENTRE LLAS AREAS DE ANALISIS

En las figuras # 3-13,3-14 y 3-15, siguientes se presenta el flujo de informacidn del

SEUM, tomando como base la estructura propuesta.

La informacion que fluye de cada origen a destino se presenta a continuacion.
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Figura # 3-13: FLUJO DE INFORMACION DEL SEUM.
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Cuadro # 3-3: DESCRIPCION DEL FL.UJO DE INFORMACION DEL SEUM

100

ORIGEN | DESTINO INFORMACION
ENTORNO 1 Sobre nucva maquinaria y/o equipos
Sobre malcrias primas y maleriales
! Condiciones requeridas para lla maquinaria y/o equipo
1 Informacion recopilada por cdda cncargado de las dreas de andlisis
2 Condiciones actuales y/o requeridas para Ia eficienic operacion de 1a
magquinaria y/o cquipo
3 4 Ventns actuales y fituras
Estructura de ventas por productos
4 1 Bl Requerimicnio de informactdn yio informacion de resultados de Ia
evaluacion
4 2 Requerimiento de informacion y/o informacion de resultados de Ia
evaluacion
4 3 Requerimiento de informacién y/o informacion de resultados de 1a
cvaluacion
4 Reporte complelo de la informacitn recopilada v verificada.
4. - [HE Coordinacién de I recopilacién de informacion y/o informacion de
resultados de Ia evaluacion
5 7 B Andlisis de 2 informacion, observaciones personales y presentacion de
resumen cjecutivo
6 7 Obscrvaciones del proceso de evaluacion y prescntacion de resumen
cjecutivo
Obscrvaciones y respucstas por cada drea afectada en ¢l proceso de
audiloria
7 Resultados de Ia deliberacitn
7 6 Lincamientos de la auditoria
B Formulacién de inquictudcs para ser subsanadas
Reasignacién del proceso de auditoria




Figura # 3-14: FLUJO DE INFORMACION SUBSISTEMA 1
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Cuadro # 3-4: DESCRIPCION DE FLUJO DE INFORMACION SUBSISTEMA 1

ORIGEN | DESTINO INFORMACION
1.1 1.3 Lista de maquinaria y/o equipo por subproceso, con sus especificaciones
técnicas
1.1 1.4 #  Horas hombre requeridas para la fabricacion del producto, por subproceso.
11 15 Descripeion del proceso de fabricacion
I.1 1.6 1  Lista de requerimicntos de niateria prima y materiales
1.2 14 Lista de personal involucrado y salario por subproceso
1.3 1.4 Costos por mantenimiento de cada maquinaria y/o equipo
1.3 1.6 M Lista de requerimientos de réfacciones
1.5 1.1 ¥ Tipo de control recomendado
1.5 1.6 1 Formas y tipos de control en materiales
1.6 1.4 Cantidades y precios de materia prima y maleriales involucrados
1.6 15 M Lista de materias primas requetidas y sus precios

FILTRO DE FLUJO DE INFORMACION

Cada uno de los desplazamientos de informacién de un origen a un destino seran

sometidos al filtro que se muestra en la figura siguiente:

Figura # 3-15: FILTRO DEL FLUJO DE INFORMACION

ORIGEN

F

————» AUDITORIA —»  DESTINO

Sl

ALIDITORIA RAZONABLE
EINF, DOCUMENTADA .~

NO

La informacion que fluye no podré [legar de un origen a un destino otro si el auditor
- establece lo siguiente:

M No existe informacion confiable

No hay informacién claramente documentada

B No es la informacién requerida
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3.2.2 ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA EMPRESA

Con el establecimiento de la siluacion aclual de la imprenta se pretende conocer las
condiciones actuales de operacion de ésta, se podria concebir como una investigacion
diagnéstica y exploratoria, en cada una de las areas presentadas anteriormente, en la cual
puede variar la profundidad, dependiendo de los resultados que el empresario desee, pero
en la que como minirﬁo se debera obtener la informacion que se lista a continuacion:

ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS (AREA DE PRODUCCION)

Diagramas operativos de {lujos de proceso acluales.

M Cuadro o diagrama de insumos y productos por subproceso.

Materias primas y materiales usados por procesos.

M Especificaciones de la maquinaria y/o equipo involucrado por proceso.

Costos de produccidn.

B Lineas de productos que se tienen actuaimente.

OTRAS AREAS O SUBSISTEMAS DE LA IMPRENTA

PERSONAL

Nivel educativo del personal por cada etapa del proceso.

Cantidad de personal involucrada por cada etapa del proceso.

™ Planilla de pago del personal por cada etapa del proceso.

MANTENIMIENTO

Coslos por antenimiento.

La frecuencia de manfenimiento correctivo.

Existencia de refacciones.

Caracteristicas del mantenimiento.

RECURSOS FISICOS _

Configuracion de las instalaciones y equipos en las instalaciones.

Condiciones de temperatura, humedad relativa e iluminacion en cada uno de los

subprocesos.

VENTAS

E] Ventas actuales y tendencia de ventas en los Giltimos 5 afios.

Estructura de ventas por cada producto.
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CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS

Anilisis de los estados financieros.

Anilisis de la rentabilidad actual.

CONTROL DE CALIDAD

I Formas de controlar la calidad por proceso.

M Eslablecimicato de los puntos de control por proceso.

COMPRAS

Costos de la materia prima y materiales utilizados, por subproceso. _

Condiciones de compra (crédito, tiempos de entrega, descuentos, devoluciones y
calidad).

Localizacion de los proveedores.

3.2.21 AREA DE PRODUCCION:

32211 DIAGRAMAS OPERATIVOS DE FLUJO DE PROCESOS ACTUALES:

[stos diagramas scrin usados para oblener informacion relacionada a los
subprocesos mediante la cual se podra determinar, el tiempo efectivo de cada subproceso,
la productividad de fa mano de obra directa, materiales y la maquinaria, actividades o
evenfos que no dan valor agregado al producto (esta ultima se usara también para optimizar
la base), distancias recorridas, etc.

Para el discfio de los diagramas de flujo operalivo es necesario la participacion de
una persona experimentada en el disefio de estos.

Si al momento de efectuar la recopilacion de la informacion requerida para el disefio
de los diagramas no se cuenta con una persona adecuada, serd el Coordinador del grupo de
trabajo quién instruira al Encargado del area de Produccion sobre la correcta forma de
elaborar los diagramas.

Como se planteé anteriormente preferiblemente el Auditor Externo debe ser un
profesional con estudios de Ingenierfa Industrial el cual avalara la informacion presentada
en los diagramas de flujo operativos, esto no quiere decir que serd el Auditor Externo
quien elaborara los diagramas, pero que si avalard [a informacidn presentada en estos.

Para elaborar los diagramas de flujo operalivos se requiere que se ejecuten los

siguienies pasos:
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I. Se debe de tomar un modelo o un producto cualquiera a fabricar en la imprenta,
él que posea la mayor cantidad de subprocesos de impresion offset
involucrados. Para este producto a fabricar es necesario presentar claramente las
especificaciones téenicas requeridas para su elaboracion, tales como:

M Numero de ejemplares a imprimir.

Dimensiones del articulo o producto a fabricar

M Cantidad de imagenes full color por ejemplar.

Tipo de sustrato a utilizar {(ejemplo: papel bond, carton, papel cuché,
cartulina, etc.).

Otras caracteristicas que se consideren necesarias.

Las caracteristicas mencionadas anteriormente son comunes en la mayoria de
productos que se elaboran en la impresion offset, sin embargo el encargado de produccion
debe de incluir todas las caracteristicas necesarias que ¢l considere.

Estas caracteristicas pueden variar dependiendo del producto a elaborar, ya que este
puede ser un libro, afiche, hojas volantes, cajas impresas, elc.

[En esta etapa del procedimiento no se ha tomado un modelo predeterminado, debido
a las diferencias que pueden existir en las estructuras de volimenes de ventas por
productos en las imprentas. Por lo que se ha optado que sea el empresario quien decida
que producto usar para establecer la situacion base en cuanto a procesos.

Esta informacidn se usard para delerminar la eficiente distribucion de las dreas, la
distribucion de maquinarta y/o equipo, posibles fusiones de operaciones, etc. La

informacidn que aqui se recopile serd usada principalmente en la etapa I11.

32212 CUADRO O DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS

Esta informacion debe recolectarse para cada subproceso del proceso de impresion
olfset que haya sido delinido {(deseablemente se debe elaborar para cada entrada y salida de
una maquina o equipo), el principal objetivo de hacer estos cuadros es poder determinar, la
posible fusion de dos 0 mas subprocesos y poder efectuar una comparacion razonable, con
la incorporacion de nueva maquinaria que los fusione. Como también colaboran a

determinar tiempos de produccion por producto, costos, efe. para los procesos actuales.
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32213 MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES USADOS POR SUBPROCESOS

Utilizando el cuadro de insumos y productos mencionado en el apartado anterior, se
lista la materia prima y materiales utilizados por cada subproceso, anotando para cada uno
de ellos las especilicaciones propias de cada materia prima y material y las cantidades
requeridas para el tipo de trabajo realizado (deseablemente se debe elaborar para cada
entrada y salida de una maquina y/o equipo).

A continuacion se presenta un formulario (formulario # 3-1) que puede servir de
gran ayuda al evaluador para recolectar la informacion sobre la materia prima y materiales
que se utilizan por cada subproceso.

Formdario if 3-1: FORMULARIO DE REGISTRO DI MATERIA PRIMA ¥ MATERIALES

NOMBRE DE LA IMPRENTA: . SUBPROCESO:
PRODUCTO ANALIZADO: FECIIA:
ESPECIFICACIONES BASICAS: ELABORADO POR:
MATERIA PRIMA MATERIALES
DESCRIFCION Y INIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION ¥ UNIDADES REQUERIDAS
ESPECTFICACTONES, ESPECIFICACIONES.

En el formulario, se anotara la informacion general que se sefiala: el nombre de la
imprentia, subproceso, el analista, el noinbre del producto que sé esta fabricando y la fecha
que se realizo la recoleccion de la informacion.

Seguidamente se especifica el lipo de materia prima y materiales que se utilicen en
determinado subproceso. Para cada uno (materia prima y material) se pide la cantidad,
unidad de medida y otras especificaciones que quedaran a juicio del analista si las

considera importantes. .

32214 INVENTARIO FISICO DE ILA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO INVOLUCRADA POR
PROCESO

Esle inventario fisico de maquinaria y/o equipo de la imprenta en cuestion,
proporciona informacion que sera principalmente usada para determinar las caracteristicas

de operacion de las maquinas y/o equipos, conocer de alguna forma el consumo de su vida

util, la eficiencia de operacion aclual, etc.
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Para anotar las especificaciones de la maquinaria y/o equipo que intervienen en cada
subproceso, s¢ deben de seguir los siguientes pasos:
Elaborar una lista de la maquinaria y/o equipo por cada uno de los subprocesos.
M Listar las especificaciones técnicas de cada maquinaria y/o equipo por
subproceso. Entre las cuales se mencionan:

1. Capacidad de produccion

2. Dimensiones fisicas de la maquina como largo, ancho, profundidad, etc.

3. Consumo de energia cléctrica.

4. Ulilizacion de equipos auxiliares y aditivos para la disposicion de la
maquina y/o equipo.

5. Ofras.

Para recolectar esta informacion se presenta a continuacion el siguiente formulario.



Formularic & 3-2: INVENTARIO DE MAQUINARIA ¥ EQUIPO

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

IMPRENTA: __de___
SUBPROCESO:
ANALISTA:
CONDICIONES DE CPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQ. EQ. MODELO | ESPECIFICACIONES TECNICAS RT. RR. PRF RECUPERABLE | NORECUPERABLE

TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO:

TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESQ:

801
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Para llenar la informacion que contendrd el formulario # 3-2 se requiere:

{. Llenar la informacion general que se encuentra en la parie superior.

2. En la columna tipo de activo (Maq./ Eq.), se colocara el nombre de la macquinatia
o equipo en la casilla correspondiente.

3 En la columna modelo, se anotara el afio de fabricacion de 1a maquina y el modelo
correspondicnte, lo mismo se hard con los cquipos.

4. En la columna de cspecificaciones técnicas, se anotard la informacion que se listo
anfcriormente.

5. En la casilla R.T. se debe anotar el Rendimiento Tedrico (proporcionado por el
proveedor).

6. En la casilla R.R. se debe anotar el Rendimiento Real.

7. Enla casilla P.R.F. se debe anotar el Performance Raiting Factor (Factor de
Evaluacién de! Rendimiento), el cilculo de este factor y los otros dos anteriores,
se presentan en el manual de recopilacién de informacién (ver anexo #7).

8 En la columna de observaciones se colocaran todos aquellas aspectos que el
analista considcre de importancia tanto para maquinaria como equipo.

9. Finalmente se coloca el {otal de maquinaria y/o equipo que intervienen en cada
subproceso ya sea levantado de texto, generacion de negativos, quemado de

planchas, etc.

322156 COSTOS DE PRODUQC!ON

Esta informacion sera proporcionada por el drea encargada de realizar las cotizaciones
en la imprenta para las ordenes de fabricacién, que generalmente es el drea contable.

Para caleular ¢l costo de produccion se tonnara ¢l producto que haya sido scleceionado
como modelo de analisis, considerando cada una de las especificaciones que se mencionaron
para la elaboracion del diagrama de {lujo operativo.

Esta informacion debe proporcionarse por cada subproceso, y basicamente servira

para comparar costos de produccion, tanto en los procesos como entre diferentes escenarios.

32216 LINEAS DE PRODUCTOS QUE SE TIENEN ACTUALMENTE
En este paso se elaborara una lista con la mayoria de productos que pueden elaborarse

actualmente en la imprenta (esta lista deberd ser fo mas amplia que se pueda).
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3.222 AREA DE PERSONAL

La informacion de esta area es inicialimente de caracter intermedio, es decir que es
informacion que sera utilizada por otras dreas; pero que contribuyen a que el SEUM genere
los escenarios. Ademas existe informacion que en su momento sera usada en las etapas de
comparacion de estados, informacion tal como: nivel educativo de los empleados, costos de
la mano de obra directa, expericneia, ele.

Para realizar la investigacion al personal de Ta imprenta se utilizard el cuestionario,
mostrado en el manual de recopilacion de informacion.

Previamente a realizar la encuesta se debe de contar con la informacién detallada por
cada subproceso, la cual es: _

Nuamero de empleados por cada subproceso.

M Listado en el que se detalle el nombre del empleado, cargo desempefiado y salario

devengado por el empleado.

3.2.23 AREA DE MANTENIMIENTO

32231 CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO:

Se debe tratar cada equipo por separado, si es que el tipo de mantenimiento es
diferente, usando la lista de maquinaria y equipo que se elabord en el area de produccion.
DEFINICIONES
MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Estle consiste én aquellas operaciones que signifiquen inspecciones y/o cambios de
piezas, que segin el fabricante deben ser reemplazadas con cierta periodicidad, tal es el caso
de por ejemplo los baleros, cojinctes, émbolos vy todas aquellas piezas sometidas a gran
deterioro en la maquinaria y/o equipo. Este lipo de mantenimiento se brinda a la maquinaria
y/o equipo para evitar que esta falle en un momento determinado y provoquen paros en el

proceso de fabricacion.
MANTENIMIENTO CORRECTIVO:

Este tipo de mantenimiento tiene por objeto efectuar cambios de piezas en la
maquinaria y/o equipo por defcctos, y llevar a cabo las reparaciones necesarias para que la

maquinaria funcione adccuadamente. EI mantenimiento correctivo es imprevisto y se puede
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dar en cualquier momento, obstaculizando las labores programadas en produccion. Este tipo
de mantenimiento se da hasta que la maquina y/o equipo a presentado la falla.

Una vez que se define que es ¢l mantenimiento preventivo y correctivo se procede a
determinar las caracteristicas del mantenimiento. Estas son:

M Tipo de manienimiento de la maquinaria y/o equipo. Es decir si s correctivo o

preventivo.
%} Encargadd del mantenimiento y/o empresa que lo realiza.
M Descripeion del mantenimiento,

La fecha en que se realizo el Gltimo mantenimiento y su periodicidad.

32232 COSTOS POR MANTENIMIENTO

Los costos por mantenimicnto son aquellos gastos no recuperables por el empresario
y que no pueden evilarse. Y se dan cuando la maquinatia y/o equipo presentan la falla y
también se dan antes de que cslos presenten la falla.

Los costos por mantenimicnto serdn todos aquellos que tengan que ver con  cambio
de piezas o componenies deteriorados en la maquinaria y/o equipo, pago de los servicios
prestados por la persona o empresa que llega a efectuar la reparacién de la maquinaria y/o
equipo, costo de lubricantes, adilivos, etc.

Para registrar los coslos por tmantenimiento en la maquinaria y/o equipo de la
imprenta se utilizara el formulario # 3-3; en el cual sc especificari lo siguiente:

Establecer los costos de las reparaciones por mes de la maquinaria y/o equipo.

Colocar en la casilla donde se anotan fos costos de la reparacion una “P” o una

“C”, segln sea el caso. Para indicar que ese costo es por un mantenimiento
preventivo (P) o un mantenimiento correctivo (C) o ambos.

Totalizar -al final del periodo (afio), las reparaciones (ya sean mantenimiento

preventivo o correctivo) efectuadas en la maquinaria y/o equipo.
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COSTOS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINARIA Y/O EQUIPO

IMPRENTA: de
ANALISTA: FECHA:
Nombre del | Nombre v madelo de In mbegquinn Meses (Coslo por nics en colones) Costo (1nia]

sulproceso | /o equipo v T¥ A T 3 ~ 15 TEE R colones) | Observaciones

TOTALES

Formulario # 3-3: COSTOS POR MANTENIMIENTO DIEMAQ. Y EQ.
L.a forma en como se llenara la informacion que debe de contener el formulario es la
siguicnlc:

. Se coloca la infonmacion general como: titulo  del lormulario, nombre de la
imprenta, analista y fecha.

2. Se coloca el nombre del subproceso en el cual se encuentra la maquinaria y/o
equipo analizada,

3. Luego en la siguiente casilla se coloca el nombre y el modelo de la maquina y
equipo, seglin sca el caso jemplo:
M Maquina: prensa offset
Modelo: GTO, HEIDELBERG
Equipo: Impresora

Modelo: canon bjc- 4200
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En cada una de estas filas se listard el nombre de cada una de las maquinarias que
faltan por subproceso para observar cual maquina y/o equipo genera mas costos
por mantenimiento.

4. Luego en la casilla de costos por mes aparecen las iniciales de cada mes. En esta
casilla se colocard los costos por mes que se han dado por la reparacion de
determinada maquinaria y/o equipo, expresados en colones.

5. Luego se totalizara el total en colones de los costos por mantenimiento de
determinada maquinaria y/o equipo por subproceso.

6. TFinalmente se colocaran las observaciones que el analista considere reievantes.

32233 LA FRECUENCIA DE MANTENIM!ENTO CORRECTIVO.

La frecuencia se puede ver en los registros contables, o por medio del formulario
#t 3-3. Como sugerencia se tiene que realizar por maquina y/o equipo.

Fn este aparindo se calcula el nimero de veces que la maquinaria y/o equipo a fallado

por mes, u ofra escala de tiempo.

32234 EXISTENCIA DE REFA CCIONES.

En este apartado se definira si hay disponibilidad inmediata en el mercado nacional de

los repuestos y accesorios que utiliza la maquinaria y/o equipo, o pais de origen.

3.2.2.4 RECURSOS FISICOS
De los recursos [isicos de Ja empresa, basicamente se  estudiard la actual
configuracion de estos, entendiendo por configuracién ta forma general de los recursos con

que se cuenta (edificaciones, maquinaria, puestos de trabajo, efc.), en esta drea se requiere la

siguiente informacion especilica:

32241 CONFIGURACION DE LAS INSTALACIONES GLOBALES Y POR AREA O
SUBPROCESO

Para esta inlormacion se requicre:
Un plano detallado de las instalaciones de la imprenta,
Si no se cuenta con un plano actualizado y detallado de las instalaciones, es necesario

que se realice un levantado de estos, para lo cual el empresario puede examinar las opciones
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que cstén en sus posibilidades para oblenerlo. Il plano ademas debe de mostrar a
distribucion fisica de la maquinaria y/o equipo.

Una vez que se cuenta con el plano detallado de las instalaciones se procederd a
elaborar un diagrama de recorrido, que se usard para determinar si existen distancias
excesivas, cruces y retrocesos en ¢l proceso.

Para su construccion se deben de seguir los siguientes pasos:

Indicar la localizacion de todas las actividades, por cada subproceso (auxiliarse de
los cvenios o aclividades sefialadas en los diagramas de fluyjo de procesos)
identificando cada actividad por simbolos y nGmeros (operaciéon, inspeccion,
recorrido, almacenaje, demoras y actividades combinadas).

Trazar en el plano las lineas de Mujo que indiquen el movimiento del material o
producto en proceso de una actividad a otra. El sentido del flujo se indica
colocando pequefias letras a lo largo de las lineas de recorrido, si existen
recorridos independientes se sefialardn con lineas de diferente color o bien otro
elemento que permita diferenciar una de otra(s). (ver ejemplo en manual

recopilacion de infonmacion, anexo # 7)

32242 CONDICIONES DE TEMPERATURA, HUMEDAD RELATIVA E ILUMINACION EN
CADA UNA DE LAS ETAPAS O SUBPROCESOS.

Esta informacion se usard para corroborar los requerimientos ambientales de los
nuevos equipos, contra la situacion base.

Basicamente en este punto se medirin las condiciones ambientales del area de trabajo,
considerando los siguientes aspectos:

Para efectuar la medicion de la temperatura, humedad relativa e iluminacion, el
empresario debe idealmente utilizar insirumentos certificados para monitorear y registrar
estas condiciones.

En caso de que el empresario no cuente con estos instrumentos, debe de contactarse
con proveedores u otras imprentas que cuenten con estos instrumentos.

Una vez que se tienen los instrumentos para efectuar las mediciones, sé procede a

fomar las medidas en cada uno de los subprocesos.
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Si una imprenta posce cquipos especiales que les permitan tener estas condiciones
ambientales conlroladas, deberan de mencionar las especificaciones de estos detalladamente,

principalmente los rangos de control de estos para cada elemento.

3.2.25 VENTAS

[Z1 4rea de ventas bisicamente tiene que generar la siguiente informacion:

1. Estructura de volimenes de venta por producto: Con la lista suficientemente amplia de
productos se procederd a clasificar los productos por el volumen de sus ventas. Sera
bueno usar como periodo un aiio (el tltimo). Es necesario generar esta informacion para
conocer que productos son los que actualmente forfalecen las ventas de la empresa y el
tipo de maquina que interviene en su fabricacion, y también cuales de ellos son poco
requeridos por no contar con la maquinaria y/o equipos idéneos.

2. Tendencia de ventas: Para cada uno de los productos especificados en el paso anterior,
sera necesario un resumen de ventas preferiblemente de los Gltimos 5 afios. Es necesario
para verificar incrementos o decrementos, y buscar sus causas relacionadas a la
maquinaria y/o equipo, asi como también la verificacién de ventas constantes debidas a
que la maquinaria y/o equipo han alcanzado su mixima eficiencia.

3. Usando el método de regresion simple de minimos cuadrados se hard una proyeccion de
ventas de tres afios a futuro, para cada uno de los productos. Con el objeto de verificar si

una nueva inversion se justilica.

3.2.2.6 CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS

La técnica del analisis financiero permite a través de una serie de indicadores e
indices, formarse un.juicio razonable acerca de la situacion financiera actual. Para realizar
este andlisis es necesario contar informacion basica como el Balance General, el cual
proporciona una situacion instantanea de la iinprenta.

Entendiéndose por situacion economica a la capacidad que han tenido los capitales
sociales, en un periodo dado para producir utilidades, también se puede decir que la situacion
econdémica es el grado de eficiencia de la empresa para producir beneficios.

Las finalidades bisicas del andlisis financiero que se realizaran en la imprenta son:

Reflejar la confianza de la imprenta para solicitar crédito o tener certeza de su capacidad

de inversion.
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& Conocer como se desarrolia la imprenta y cuanto rinde, de manera de encontrar los
posibles errores.de la administracion, especialmente sobre los recursos [isicos o activos.
El método de analisis financiero propuesto, es el método de los coeficientes, razones
o ratios, este método se fundamenta en el examen de las relaciones entre valores. Este
método analiza y eval(a los activos y pasivos, y las relaciones que existen entre los mismos.
Pasos para el analisis:
1. Comprobar la exactitud y cabalidad de la informacion contenida en el balance general.
2. Examinar todas las partidas significativas del balance general (tales como cuentas por
cobrar y los inventarios) y compararlos con otras partidas de ese mismo estado.
Después que examinamos las cuentas o partidas del balance general, hacemos lo
mismo con las partidas del estado de Perdidas y Ganancias.

A continuacion se presenta la lista de indicadores a usat:
Cuedro 8 3-53: RAZONES FINANCIERAS

DE LIQUIDEZ

Capital de Trabajo

INDICADOR FORMULA

Aclive Cireulante — Pasivo Cireulante

Liguidez inmediata

(Activo Citculante — Invenlario) / Pasivo Circulonte

Solvencta Aclivo Cireulante / Pasivo Circulanie
ENDEUDAMIENTO
INDICADOR FORMULA
Endeudamiento fasivo Total / Active Total

Inversion en activo fijo

Capilal Contalie / Activo Fijo

Apalancamicnto

Pasivo Totl/ Capital Contable

Dependenein Bancaria

Crédilos Bancarios / Active Tolal

RENTABILIDAD

INDICADOR

FORMULA

Rendimiento sobre los aclivos

Hiliditd Neta / Active Total

Rendimiento sobie Tos activos fjos

tilidnd Neta / Activo Fijo

Rendimiento sobre la maquinaria y cqoipo

ilidad Neta 7 Active (Mag. ¥ Eq.)

Una vez se haya realizado el calculo de las razones presentadas, se procedera a
elaborar un resumen, en donde se anotara el nombre de la razén, el valor y su interpretacion.

Preferiblemente se debe analizar los estados (tnancieros de los Gitimos dos afios como
minimo, cafculando para cada unoe de cilos las razones ¢ indicadores mencionados

anteriormente, y elaborar un resumen para cada uno de cllos.
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3227 CONTROL DE CALIDAD

in esla area en particular s¢ obtendra informacion en lo qué se refiere al control de
calidad que se lleva a cabo en la imprenta.

El control de calidad se define como la comprobacion. de la calidad y de la
observacion de las normas de labricacion de un producto.

En esta area se estudiaran los aspectos siguientes:

1 Formas de controlar la calidad en el proceso

M Establecimiento de los puntos de control por proceso.

Se debe recolectar la siguiente informacion: .

Identificar la(s) persona(s) que efectian al control de calidad. Puede ser cada empleado
en su puesto de trabajo, el supervisor de produccién, el mismo empresario o un
departamento de control de calidad.

1 Si existe el departamento de control de calidad en la imprenta se debe presentar sus
aspectlos generales.

v Describa la forma en como se realiza el control de calidad en la imprenta ¢ en
cada suhplmcesu

v Que puntos tienen definidos en la imprenta para efectuar el control de calidad.

<

Que aspectos se evalian del producto oblenido para su aceptacion o rechazo.
v Instrumentos que controlen la calidad y sus caracteristicas, mencionar en que
subproceso o drea se ulilizan y lo que controlan,

v Técnicas estadisticas para controlar Ta calidad.

<

Politicas establecidas de calidad.

v" Otra informacion.

3.2.2.8 COMPRAS

El subsisiema de compras tiene que generar la siguiente informacion:
1. Coslo de malteria prima y materiales utilizados por subproceso
Para este paso ¢l encargado se auxiliard.de la lista de materiales y de materias primas
que se genera en produccion. Preferiblemente el listado debe estar hecho para cada
subproceso de impresion ofTsel.

La informacion que aqui se proporcione se debe manejar en el formulario

siguiente:
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Formmdario B 3-4: COSTOS DI MATERIA PRIMA Y MATERIALES

NOMBRE DE LA IMPRENTA:, ) SUBPROCES:

PRODUCTO ANALIZAIXD)Y FIECTIA:

ESPECIHFICACIONIES BASICAS: ELABORADO POR:
MATERIA PRIMA MATERIALES

TESCRITC, 1INIIIADES RFA). COSTINNIDAN - COSTEOTOLAL DESCRIC. UNIDADES RFQ. COSTINUNIDAD COSTOTOTAL
TOTAL TOTAL

2. Para la compra de materia prima, material u otro elemento necesario para la

fabricacion del proceso, serd necesario recopilar por cada uno la siguiente

informacion:

a. Condiciones de pago

b. Tiempos de entrega una vez realizado el pedido

c. Descuentos y/o regalias por volimenes de compra, contratos

temporales de abastecimiento, etc.

d. Nombre del o los proveedores

e. Localizacion exacla

f. Tiempo de proveer a la imprenta en el material en cuestion

Esta informacion serd necesaria para cada uno de los materiales involucrados, si la

empresa cuenta con varios proveedores del mismo material, deberd llenar esta informacion

para cada uno de ellos.

Al final de este proceso, la lista de materiales y sus proveedores serd transferida a

Contabilidad y Recursos Financieros.
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3.2.29 CAPACIDAD DE INVERSION
Del analisis financicro se debe determinar la capacidad de inversion, ya sea propia o
financiada, o una combinacion de estas. Se debe establecer un valor monetario disponible

para la nueva adquisicion y/u optimizacion del proceso.

3.2.210 RESUMEN DE LA SITUACION BASE

El resumen de la informacion obtenida en cste estado se presentara de la manera
siguiente:
Cradra i 3-6: RESUMEN DF LA SITUACION BASE

INVERSION

CAPACIDAD DE INVERSION:

PROPIA

FINANCIADA

TOTAL

1T PRODUCTIVIDAD POR SUBPROCESOS
MANO DE OBRA DIRECTA-
MAQUINARIA Y/O GQUIPO
MATERIALES

RENTABILIDAD

SOBRE LOS ACTIVOS FIJOS
SOBRE LA MAQUINARIA Y EQUIPO
SOBRE EL ACTIVO TOTAL
'COSTO PRIMO POR SU BI’R()CESO
MANO DE OBRA DIRECTA

MATERIA PRIMA DIRECTA

MATERIALES DIRECTOS

TOTAL
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3.2.3 SITUACION BASE OPTIMIZADA

En esta etapa se realizard una revision de la situacion base, usando toda la
informacion recopilada por cada area de andlisis. Se ha planteado la situacion base
optimizada para dotar al empresario de otra opcion que requiera una menor inversion que la

requerida por la incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo.

3.2.3.1 OPTIMIZACION

Una vez se ha establecido la situacion base de la empresa, se procedera a establecer
un estado de optimizacion de sus recursos, especialmente en los procesos.

A continuacion se presenia un diagrama en el cual se muestra los elementos sobre los
cuales se enfocara la optimizacion de la base.

Fignra 4 3-16; ELEMENTOS A OPTIMIZAR

I. MANO DE OBRA

3. PROCESO u:>
H PRODUCTOS

2. MLP. Y MATERIALES

Se debe tratar en este estado obtener los mejores resultados que se pueda con la
menor inversion posibie. Esfa cs una opeidn inicial, 1a cual el grupov evaluador debe de
considerar antes de proceder al andlisis de la incorporacion de nueva tecnologia.

Con la infonmacion de la efapa anferior se podra tener un panorama amplio de la
situacion de la empresa, y con esfa informacion “podré hacerse un juicio de aquellos
elementos que pueden ser sujetos de atencion especial para generar un plan de accién,
tendienle a mejorar la productividad de la imprenta.

En esta etapa se ha considerado los principales elementos que pueden afectar una
linea de 1a produccion: materiales, mano de obra y maquinaria.

Si otro elemento diferente a estos tres estd afectado la eficiente operacion de la

empresa, serd el grupo evaluador quien desarrolle el plan de accidn para mejorar la
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productividad de la empresa. Se han tomado estos. ires elementos basados en los resulados
obienidos en la etapa de diagnostico.

A continuacion se describe la forma en que se tratard de optimizar cada uno de los

elementos mencionados en el diagrama anterior:

32.3.1.1 MANQO DE OBRA

Se tratara de dotar al personal del drea de produccidn de los conocimientos necesarios
para realizar su trabajo de la mejor forma posible mediante la implementacion del subsistema
de capacitacion disefiado para tal fin, el cval ademds de instruirlo en sus operaciones los

dispone para la posible incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo en la imprenta.

32312 MATERIA PRIMA Y MATERIALES

Basicamente se orienia hacia una eficiente seleccion de proveedores de materia prima.
y materiales, en el cual se elija aquellos que brinden las mejores opciones de compra. Esto se
logrard mediante la implementacion del subsistema de compras, este subsistema es funcional

tanto para la maquinaria y/o equipo actual como para la nueva maquinaria.

32313 SOBRE 1.OS PROCESOS
Para iniciar la optimizacion sobre los procesos es conveniente que se realice un
estudio minucioso de la informacion recopilada en la etapa 1L
La optimizacion de los procesos debe iniciarse de la siguiente manera:
a) ANALISIS DEL DIAGRAMA DE RECORRIDOQ.
Luego de examinar el diagrama de recorrido se tratard de identificar los siguientes
elementos: |
B Retrocesos del [Tujo
M Distancias excesivas recorridas enire operaciones relacionadas

M Distribucién de la maquinaria

Una vez se hayan detectado estos elementos y constatado la necesidad de hacer una
redistribucién, se procedera a aplicar una distribucion de dreas.
TECNICA DE DISTRIBUCION DE AREAS

Aqui se consideraran las dreas de produccion, principalmente los subprocesos que

estén mas afectlados, de acuerdo a la priorizacion realizada, y ademds aquellas que tengan
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relacion con la secuencia de {lujo del proceso, como por ejetnplo bodega de materia prima y
produclo ternninado, las cuales tienen una relacion estrecha con produccion ya que la primera
se encarga de mandar todos los insumos necesarios que seran utilizados en el proceso
(materia prima, materiales, clc. ), asi como también la segunda se encarga de almacenar el
producto (erminado.

Iis necesario sefialar que aqui el equipo evaluador listara las drcas a analizar, ya que la
manera en que s¢ va a realizar la distribucion de las dreas dependera del tamaiio de imprenta
estudiada y de los subprocesos con que se cuente. ‘

A continuacion se define cada uno de los elementos necesarios para realizar la
aplicacion de la técnica de distribucion de éreas.

TABLA DE RELACIONES O RELACIONAL DE AREAS.

Consiste en una grafica donde se anolan las areas (entendiéndose como area los
subprocesos y algunas dreas esirechamente relacionadas con produccion) a distribuir en la
imprenta y ver como se relacionan unas con otras. La idea bisica de este diagrama es mostrar
que areas deben colocarse cercanas unas a olras y cuales separadas.

Esta tabla (carta) esta organizado en diagonal, en el cual aparecen las relaciones entre

cada area. La tabla es la siguiente:
Tabla it 3-1: RELACIONAL D ACTIVIDADES

angulo a 45°

No. AREA
| |Levantado de texto
2 |[Moniaje S
3 Fotomecanica
4 i lmpresion e
N N
¥ Linea descendente 1

Angulo a 45° Linea creciente 2
Como se puede observar en esia tabla se emuneran y listan cada una de las areas, y se
presentan diagonales a 45°, en las cuales se colocan niimeros en la parte exterior que

representan el codigo o nimero asignado a cada dren. En cada una de estas casillas se evalta
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la imporfancia de la proximidad cntre las dreas. apoydndose sobre una codificacion
apropiada.
El funcionamiento de la tabla se realiza cvando el drea situada en la linea descendente
1 se corta con el drea representada por la linea creciente 2 (ver diagrama anterior), se puede
obscrvar que sc tiene determinada la relacion entre ¢l drea 1y 2. Cada casilla representa la
interseecion de dos dreas. 1o que persigue el diagrama es poder mostrar que dreas deben de
aproximarse y cuales deben algjarse y en general poder evaluar y registrar todas las
relaciones de la manera siguiente:
M Cada casilla esta dividida en dos partes, por medio de una linea horizontal.
; La parte superior (1), representa la importancia de la relacién a través de un valor
de aproxiinacion,
Y la parte inferior (I1) indica las razones o motivos por los cuales se ha elegido el

valor de proximidad asi:

Fignra tf 3-17: MOTIVOS DI PROXIMIDAD PARA DISTRIBUC TON DI AREAS

(D

()

Para definir la relacién que existe entre un érea y otra se construye una tabla
de relacion, como se indica a continuacion:
Tabla #f 3-2: RELACIONES DIE PROXIMIDAD

VALOR RELACION
A Proximidad absolutamente necesaria
|21 Proximidad especialmente importante
1 Proximidad impontante
0 Normal u ordinaria
U Sin importancia
X No recomendable e indeseable.
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Iista tabla permite juzgar la importancia de la proximidad o recomendable entre cada
par de dreas ulilizando los valores indicados por las vocales que se muestran en la (abla

anlerior.

También es necesario indicar los motivos o razones de la proximidad y lejania de un
drea con otra. Aqui se usard una tabla que el analisia realizara segiin las condiciones de la

imprenta estudiada.

Esta tabla consistc en cspecilicar los codigos correspondicnies a los motivos que
justifican el grado de proximidad. Los motivos por lo general deben ser de 8 a 10 para evitar
sobrecargar la tabla de motivos, y ademas colocar solamente los motivos que sean necesarios
y que van a ser utilizados. A continuacion se mostrari esta tabla, con algunos motivos que el
analista puede considerar si €l estima convenienle para realizar el analisis.

Tabla § 3-3: MOTIFOS DE PROXIMIDAD
CODIGO MOTIVO

Imporiancia de contaclo dircelo

Utilizacion del mismo personal

Wilizacion el mismo espacio

Secuencia del fiujo de trabajo

Importancia de contacto administrativo
Demasiado ruido

Peligro de contaminacion de materiales frapiles.

~J|oviun [ Bt (B |

Fs necesario mencionar que, una vez que se ha elaborado la carta relacional de areas,
existe otra forma convencional para identificar las letras de la relacion de proximidad en la
tabla, la cual consiste en colocar, por ejemplo color en cada casilla dependiendo de la letra
que es (A, E, I, O, U, X), esto a in de evitar la confusion cuando hay abundantes letras en la
tabla, y ayudar al analista en la interpretacion mas Agil de la informacion de la tabla. Los
colores por letra son:

Tahia ¥ 3-4: COLORES DI PROXIMIDAD

VALOR COLOR
Rojo
Naranja
Verde
Azul

Sin color
Café

XCC'-—-!TI>
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Cabe aclarar que como se menciono anterjotmente, el método de utilizar colores para
identificar las letras en la tabla relacional puede o no ser utilizado por el analista, esto
dependera de la persona que realice el andlisis.

Una vez que se ha realizado y completado la carta de dreas relacionadas se procede a
elaborar la hoja de andlisis. Cuya tabla cs la siguiente:

Tahla il 3-5: CARTA DI AREAS RELACIONADAS

Na. Area Grado de relacion
A E | O 9] X
1 Area | ¥
2 Area 2 *
3 Arca 3 *
4 Area d *
3 *
n Arean ) *

Para realizar esta labla se realizan los siguientes pasos:

1. Se analiza la tabla relacional de arca sobre la base de esta hoja.

2. [n la parte derecha de esta hoja de andlisis se coloca el grado de relacion (A, E, 1,
0, U, X).

3. En cada columna correspondiente a cada grado de relacion se coloca con que drea
se relacionan las dreas de las [ilas en el grado correspondiente.

4. Una vez completada Ia hoja de andlisis del drea relacionada se realiza un diagrama
de bloques de dreas relacionadas, Esle diagrama tiene como propodsito hacer
aproximaciones d¢ cercanias entre las areas, para determinar en la Wltima

aproximacion la distribucion final de las dreas.
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5. Este diagrama de bloques consiste en dibujar en una hoja de tamafio oficio o carta,

bloques de dimensiones cada unode 1 X | pulgadaosea2.5X2.5cm,, asi:
Figura ff 3-18: DIAGRAMA DI BLOQUES

Colas de 2.5 cm. Cada una.

6. En cada blogue se colocara el nitmero de cada drea, como se muestra en la figura

it 3-18.
Después de colocar los niimeros se anotan los datos de la hoja de anilisis de areas
en las esquinas de cada bloque de las dreas analizadas. Asi:

Ligura § 3-19: BLOQU
A B

] 0

Aqui no se considera ¢l grado de aproximacion “u”. Sin embargo el grado de
relacion “x” si sc toma ¢n cuema y se coloca sobre el cddigo del drea y sefialado
en color rojo. La manera en como se jugara con cada bloque ser, colocando en el
centro el drca que tenga la mayor cantidad de letras “A”, sucesivamente se
comenzara a colocar alrededor de esta area todas las demds areas que tengan
relacion con ésta. distribuyéndolas de tal manera que el {lujo de proceso que
resulte sca logico, sceuencial y que bencficic en gran medida los problemas de

distancias largas entre un drea y otra, retrocesos, elc.
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Una vez que se tiene la distribucion de las dreas se procede a estudiar la manera en

como se encuentran distribuidas las mdaquinas y/o equipos dentro de la planta realizando

todos los pasos anteriores.

Cuando se haya decidido cual es la nueva distribucion, se procederd a indicar el

diagrama de flujo de proceso nuevamente, tratando de evilar al maximo retrocesos y

excesivas distancias entre operaciones relacionadas.
b) ELABORACION DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO OPERATIVOS.

c)

En esle paso es necesario que los diagramas sean elaborados nuevamente, tomando en
consideracion la nueva distribucion de la planta.

Se trabajara sobre los diagramas ya modificados por la nueva distribucion. Para su
optimizacion se identificarin las actividades que no agregan valor al producto, las que
pueden ser principahinente: transportes, inspecciones, demoras y retrabajos.

Auxiliandose de Jos diagramas de flujo de proceso operativo, se seitalaran las operaciones
que se consideren inneccsarias, en ¢l actual dragrama.

Si sc puede reconstruir el proceso, se debe de hacer tratando de llevar el diagrama de
flujo de proceso a la mejor opeion, es decir aquella que considere la menor cantidad de
actividades que 1o agregan valor al producto.

REPARACIONES DI LA MAQUINARIA (EQUIPO),

Mediante el calculo de los indices calculados en el formulario # 3-2 de la maquinaria y/o
equipo se podra seffalar cuales de ellos estin operando a una eficiencia relativamente baja
con respecto al resto. Como también se sabe cuales de esos equipos son recuperables,
mediante el reemplazo de partes, calibraciones, ajusies a su estructura original, elc., se
debe proceder por parte del encargado de mantenimiento ha realizar una estimacion del
incremento de Ja eficiencia de operacion de ese equipo, una vez hayan sido realizados los
trabajos requeridos. Si la eficiencia del equipo presenta un aumenta considerable con
respecto a la eficiencia con la que cuenta actualmente (la cual puede ser nula, en caso de
que la maquina y/o equipo esté.luera de uso; pero sea recuperable) se recomienda que las
reparaciones scan elecluadas. Ademis debe considerarse la importancia de dicha
maquina en ¢l proceso. Los coslos de esas reparaciones deben ser registrados para ser

presentados en el informe final como parte de una inversion.
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L.a decision de reemplazar una pieza de equipo no es completa si no se ha tomado en
consideracion la posibilidad allernativa de mejorar la maquinaria y/o equipo cxistente. Esta
alternativa es mejor con fanta frecuencia, que de origen al principio “mejora siempre lo que
tienes”.

Por supuesto los campos de perfeccionamienfo posibles incluyen la reparacion y la
revision pencral de la maquina y/o equipo, para corregir efectos de deterioro, pero
principalmente, el mejoramiento debe incluir redisefio hasta donde sea viable y economico,
para vencer los efectos de la obsolescencia. El redisefio consistira, en gran parte de la
incorporacion de las nuevas tecnologias que no se incluyeron originalmente en la maquina
y/o equipo, probablemente debido a que no se encontraban disponibles en ese momento. Esos
perfeccionamientos toman con frecuencia la forma de disefios y ahorros de mano de obra,
con la finalidad principal de hacer avanzar y expeler automalicamente las piezas, la
mecanizacion de todas las operaciones el aumento de las velocidades de funcionamiento, la
prevision de instrumentos de sujecion mecénicas, etc. El objetivo principal es aumentar la
eficiencia de ingenieria de la méquina y/o equipo antigua. El costo es el de plancamiento,
construccion e instalacion de los cambios de disefio. Los ahorros seran en gran parte el
resultado de un aumento de productividad de la manoe de obra, al reducir el tiempo necesario
para preparacion, retiro, operacion de la mdquina, manejo, inspeccion, ajuste, supervision,
mantenimiento y reparacion. l.os ahorros pueden ser también de material, energia y, quiza de
conceplos de gastos generales.

El principio de mejorar lo que se ticne se basa en el hecho de que el aumento de
eliciencia puede lograrse mas econdmicamente, mejorando la miquina y/o equipo existente,
en lugar de construir o adquirir otra completamente nueva. Esto es cierio, sobre todo cuando
el avance tecnoldgico incorporado a la nueva maquina puede ser resultado en gran parte, de

la adicion de un instrumento de ahorro de mano de obra.
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3.23.2 RECOPILACION DE LA INFORMACION RELACIONADA A LA OPTIMIZACION Y A
LA COMPARACION CON LA SITUACION BASE

Para la recopilacion de parte de la informacion que se presenta a continuacion el
equipo evaluador se puede valer de los procedimientos seguidos en la etapa I de la situacion
base.

La informacién requerida se detalla en el cuadro siguiente:

Cuadro ¥ 3-7: RESUMEN DIS 1A SITUACION OPTIMIZADA
INVERSION
CAPACITACION DEL RECURSO 1ITUMANO
SOBRE LOS RECURSOS FISICOS
REPARACIONES DIEMAQUINARIA Y/0 EQUIPO
TOTAL
PRODUCTIVIDAD
MANO DE OBRA DIRECTA
MAQUINARIA ¥Y/O EQUIPO
MATERIALES
COSTO PRIMO
MANQ DE OBRA DIRECTA
MATERIA PRIMA DIRECTA
MATERTALES DIRECTOS
TOTAL
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3.24 PROCESQ DE COMPARACION DE ESTADQ BASE Y BASE OPTIMIZADA

Con la informacion de la etapa Il y I, se procederd a hacer una comparacion entre el
incremento de Ta productividad y la inversion requerida para cada uno de los subprocesos
involucrados. Si uno de los procesos mantiene o su productividad ha sido elevada
minimamente, no se deberd tomar en cuenta para efectuar la oplimizacion, y si un proceso
eleva considerablemente su productividad, debera ser sujeto de optimizacion.

Una vez se hallan definido los subprocesos que serin considerados en la optimizacion
de la situacion base, se procedera a calcular la inversion total requerida para la optimizacion
y ademss la Tasa Interna de Rendimiento (TIR) originada por los cambios realizados, esta
informacion debera ser recopilada y conservada hasta el momento de efectuar la comparacion

general en la etapa VII.

3.2.441 VARIABLES DE COMPARACION DE ESTADOS POR AREA

Es necesario mencionar que las variables que se presentan a continuacion son usadas
para determinar las variables directa de comparacion que son las prodﬁctividades; pero que
pueden servir al empresario para delerminar en forma sencilla el beneficio logrado.

ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS (AREA DE PRODUCCION)

Tiempo electivo de operacion por subproceso

Costos de produccion.

Factor de cvaluacidn del rendimicnto (P.R.F.)

Tiempo de ciclo por subproceso

OTRAS AREAS O SUBSISTEMAS DE LA IMPRENTA

PERSONAL

Coslos de mano de obra por subproceso

I Unidades producidas por hora-hombre en cada subproceso

MANTENIMIENTO

Costos por manienimiento.

La frecuencia de mantenimiento correctivo.

RECURSOS FISICOS

Temperatura

[lumedad relativa
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ITuminacién

Costos involﬁcrados en remodelaciones
CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS
Rentabilidad sobre Ta maquinaria y 0 equipo

- Rentabilidad sobre la inversion

CONTROL DE CALIDAD

Porcentaje de defectos por subprocesos y maquinaria
COMPRAS

Costos de Ia materia prima y materiales utilizados, por subproceso.

3.24.2 IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LOS SUBPROCESOS PARA EFECTUAR LA
INCORPORACION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

El objetivo de efectuar esta priorizacion es para ayudar a ordenar las posibilidades de
inversion, facilitando la busqueda de nuevos equipos para un subproceso o subprocesos
especificos. Con las variables que se usan para efectuar la priorizacién se puede evidenciar

aquellos procesos que requieren especial atencion.

32421 VARIABLES DE PRIORIZACION

Para efectuar la priorizacion de fa posible inversion en los procesos se utilizaran
variables que serdn valuadas, mediante una valuacion por puntos; esta valuacion es confiable
y de ficil comprension por las razones siguientes:

M Se calculan indices para cada una de las variables, los cuales oscilan en el rango de 0% a
100%, los calculos son sencillos y se realizan en base a la informacion recopilada en esta
clapa.

B La escala de valuacion corresponde al porcentaje del indice, es decir el 1% es equivalente
a 1 punto, un 20% es equivalente a 20 puntos para esa variable.

Se totalizan los puntos obicnidos para cada subproceso, ¢l subproceso que obtiene la
mayor puntuacién es aquel que requiere especial atencién para analizar la posible
inversion y la variable que posee la mayor puntuacion serd sujeta a revision.

La matriz de valuacién se ha disefiado para que conjugue las principales variables en una
realidad empresarial determinada que puedan reflejar en cierto grado las diferencias entre

un subproceso y ofro, tomando en consideracion que el puntaje represente hasta cierto
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punto una forma sencilla de reflejar y comparar costos entre los procesos, originados
principalmente por la maquinaria y/o equipo.

La .priorizacion inicialmente se aplica a los subprocesos definidos, en un segundo
momento al haber efectuado la priorizacion de procesos y conocer Jos que obtuvieron
mayor puniaje, se procede a aplicar una priorizacion de maquinas y/o equipos
involucrados en ese proceso usando las mismas variables usadas para priorizar los
procesos, exceplo por una variable que es exclusiva para la priorizacion de la maquinaria
y/o cquipo, llegando de esta mancra a conocer la maquina y/o equipo que deseablemente
debe ser analizada para ser reemplazada.

Para efectuar la priorizacién de inversién en los procesos, se consideraran las
siguientes variables: |

1. Frecuencia de [atlas.

Se obtendrd de la informacion recopilada en el drea de mantenimiento, se debe analizar
inicialmente los procesos en gencral y posteriormente cada equipo en especifico.

El resultado se expresard en términos de un porcentaje, el cual se calculari dividiendo el
namero de fallas en un subproceso delerminado, para un periodo dado entre el total de fallas
para el mismo periodo del total de subprocesos.

Se recomienda usar un promedio anual de falias, tomando como base las fallas
presentadas en una serie de afios, entre mas amplio sea el nimero de ailos, mas confiable es

el promedio.

!_ ' Ej. :

SUBPROCESO FALLAS ANUALES PROMEDIO
LEVANTADO DE TEXTO 120

GENERACION DE NEGATIVOS 75

QUEMADO DE PLANCHAS 150 .

IMPRESION 125
TERMINACION 130

TOTAL 600

Ll porcentaje de fallas para quemado de plancha se calcula:
% Irecuencia de fallas — (150 lallas / anuales) / {600 fallas / anuales)
% Frecuencia de lallas = 25 %

El puntaje oblenido para esla variable en esle subproceso serfa de: 25 puntos.
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2. Coslos de mantenimientos correctivos.

Se obtendra también de la informacion recopilada en el drea de mantenimiento, se debe
analizar inicialmente los procesos en general y posieriormente cada equipo en especifico.

Este lambién se expresma en forma de indice, ef cual se calculara de igual forma que el
anterior.

Se totalizaran los costos promedios anuales por mantenimientos correctivos de todos los
subprocesos, v se dividirdn los costos por manlenimiento de un subproceso especifico entre
ese fotal de costos de todos los subprocesos.

% Costos por mantenimiento correclivos = costos mantenimiento correctivo de subproceso
costos mantenimiento correctivo total

E! porcentaje obtenido seri igual al puntaje ganado en esta variable y subproceso.
3. Tiempo inactivo por mantcnimientos coirectivos

Se calculardn los tiempos de inactividad de cada subproceso debido a los
mantenimicntos correctivos, esta informacion se debe confrontar con la frecuencia de fallas y
los costos, para estimar el tiempo de inactividad se puede auxiliar del personal involucrado
de la empresa al momento de la reparacion de la f[alla, si no es posible obtener esta
informacion de esta forina, se debera contactar con la compatiiia o compaiifas que efectan las
reparaciones © dan ¢l mantenimiento, para que proporcionen los tiempos de reparacion
estimados para cada tipo de falla registrada.

Se suman los tiempos totales de inactividad para cada subproceso y se calcula un total
del proceso, luego se divide el tiempo de inactividad de un subprbccso especifico entre el
tiempo de inactividad tolal, y de esla manera se obtiene el porcentaje correspondiente a ese

subproceso, el cual equivale al puntaje.

% tiempo de inactividad = tiempo de inactividad total de un subproceso especifico
tiempo de inactividad tofal
4. Productos delectuosos generados '

De acuerdo a los cuadros de insumos y productos elaborados en esta etapa, los analistas
deberidn determinar por cada subproceso un porcentaje de productos defectuosos de un total
procesado.

Ej.: Si en Quemado de plancha hay 20 planchas defectuosas de 100 quemadas, el
porcentaje seria de 20%.

El puntaje para esta variable y subyproceso seria de 20 puntos.
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5. Costo de productos delecluosos.

Esta variable- considera el. costo del producto alcanzado en cada uno de los
subprocesos del proceso offset, esta variable se considera para reflejar los costos generados .
por productos defectuosos y evidenciar en que subproceso el costo de un prodﬁcto defectuoso
es mas elevado. |
Esta variable se calcula de la manera siguiente:

Auxilidndose de los cuadros de insumos y productos elaborados y los diagramas de
flujo de proceso operativos, como también de las listas de precios de materias primas y
materiales generados en compras, se calcula el costo del producto alcanzado para cada
subproceso, luego se multiplica el costo alcanzado del producto en un subproceso especifico
por el porcentaje total de productos defectiosos generadoé en el mismo subproceso (ver
variable 4). Obteniendo de esta manera un costo total por defectos del volumen de
produccion establccid-o, tuego se totaliza el costo por defectos en todos los subprocesos y se
divide cada costo por defectos en un subproceso cspecifico entre el costo total de los
defectos, calculando de esta manera un porcentaje que sera usado como puntuacion,

6. Indice de tiempo efectivo.

Este se calculara de los diagramas de flujo de proceso operativos, dividiendo el tiempo
del evento operacidn entre el {ofal del tiempo (lodos los eventos) del proceso.

Ej: St en Quemado de plancha hay [0 minutos del evento operacion y el tiempo total del
proceso es de 100 minutos, el indice de tiempo efectivo seria de 10%.

Para efectos de priorizar en la matriz de evaluacion sc debera colocar el porcentaje de
ttempo improductivo = 100% - 10% el porcentaje de tiempo efectivo = 90%.

Este porcentaje equivale a 90 punlos,
7. P.R.F. mas bajo.

(SOLAMENTE CUANDQO SE PRIORICE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPQ EN UN SUBPROCESO
ESPECIFICO YA SELECCIONADO)

Este indice se obliene de la informacion generada en el formulario de inventario fisico
de maquinaria y/o equipo. Inicialmente se¢ debe considerar un promedio de todo el
subproceso y luego de cada maquina especificainente.

También para electos de priorizar en la matriz. de evaluacion se deberd colocar el
porcentaje de rendimiento perdido = 100% - P.R.T,

El porcentaje equivale al puntaje obtenido por la maquinaria y/o equipo.
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8. Maquinaria o proceso cuello de I)()le]ia por sobrepasar la capacidad de produccion durante
1a jornada laboral

Los analistas deberan determinar aquel proceso o maquinaria cuello de botella en su
proceso productivo.

Para efectos de la priorizacion esfa es una variable que debe ser especialmente
analizada por los evaluadores, ya que puede presenlar muchas varianies, las cuales

corresponden a una realidad cspecilica.

3.24.2.2 MATRICES DE PRIORIZACION

Con los resultados que se obtengan en el célculo de las variables, se procedera a llenar

la matriz que se presenta a continuacion:
Mairiz § 3-1: PRIORIZACION SUBPROCESOS

VARIABLE No.

SUBPROCESO 1 2 3 4 5 | 6 |TOTAL
LEVANTADO DE TEXTO |
GENERACION DE NEGATIVOS
QUEMADO DE PLANCHAS
IMPRESION
TERMINACION

Sc deben Galcufar ios totaies correspondicnics a cada SUbPTOCEso,

Se debe determinar de la matriz cual es el subproceso con mayor puntaje,

putaje que junto al andlisis de la variable 8 determinaran la jerarquia de posible
inversion recomendada.

Una vez se haya electuado la jerarquin, se debera realizar este mismo proceso
para la maquinaria y/o equipo de cada subproceso y llenar la matriz que se presenta a

continuacion,
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Matriz # 3-2: PRIORIZACION DISMAQUINARIA YO FEQUIPO EN IL (LOS) PROCESOS SELECCIONADOS

VARIABLE No.

MAQUINA i 2 3 4 5 6 7 | TOTAL

MAQUINA Y/O EQUIPO |

MAQUINA Y/O EQUIPO 2

MAQUINA Y/O EQUIPO . N

32423 ANALISIS DE VARIABLES

Para cada una de las variables presentadas en la matriz anterior, se debe realizar un

andlisis especilico:

1.

6.

Freccuencia de fallas

En la matriz se puede verificar cual es el subproceso que requiere la incorporacion del
subsistema o la nueva maquinaria y/o equipo analizando las cifras en forma vertical.
Costos por manienimiento

En la matriz se puede verificar cual es el subproceso que requiere la incorporacion del
subsistema o la nueva maquinaria y/o equipo analizando las cifras en forma vertical.
Tiempo inactivo

Esta variable presenta en cierta forma la intensidad de la falla, medida en términos de
tiempo requerido. para su reparacion, principalimente ha sido considerada para realzar los
efectos de la frecuencia de las fallas y sus costos indirectos.
Productos defectuosos

En la matriz se puede verificar cual es el subproceso que requiere la incorporacién de
los subsistemas o la nueva maquinaria y/o equipo analizando las cifras verticales.
Costo del producto

Ha sido considerada para realzar los electos de la cantidad de productos defectuosos
por subproceso y sus coslos asociados.
Tiempo efectivo

La oplimizacién se debe enfocar a los subprocesos con menor tiempo efectivo.
P.R.F. mas bajo

Si esta variable es la quc obliene el mayor puntaje, quiere decir que la nueva

adquisicion se justifica, y se debe enfocar a las maquinas y/o equipos mds alectados.
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3.2.5 POSIBLES OPCIONES TECNOLOGICAS A INCORPORAR

Iis necesario que solamente se estudien opciones lecnoldgicas correspondientes a la
posibilidad de inversion de la empresa. Lo que se ha determinado previamente en la etapa I
del SEUM en el drea de recursos {inancieros.

Como la maquinaria y/o equipo a control numérico (M.E.C.N.) es variada tanto en
caracteristicas, como en aplicaciones en los diferentes subprocesos, para determinar la(s)
posible(s) maquinaria y/o equipo a incorporar, sean estas a control numérico o no, se
analizard los subprocesos de acuerdo a la priorizacion efectuada y se clasificara cada
maquinaria que se desee incluir en el subproceso correspondiente esta clasificacion de la
maquinaria y/o equipo permitird efectuar una mejor evaluacion.

El sistema imprenta se encuentra inmerso en un sistema mas amplio, en el que se
encuentran también otras imprenlas de diferentes caracteristicas, distribuidores y/o
proveedores de maquinaria y/o equipo, fabricantes de equipos, asociaciones dedicadas a las
artes graficas, elc., los cuales actian sobre el sistema imprenta proporcionando
constantemente informacion relativa a la innovacion de los procesos productivos, que ademas
de técnicas novedosas incluyen sistemas de produccion con nuevos equipos y miquinas; cada
vez mas sofisticados. Este bombardeo de informacion y las crecientes necesidades de renovar
la tecnologia de las imprentas, hacen que el empresario comience a analizar la posibilidad de
incorporar nuevos y mis sofisticados equipos en sus actuales procesos; pero la decision de
adquirirlos o no, constituye el principal dilema del empresario, dilema que se busca eliminar
con la ejecucion del SEUM.

Como la informacion que existe en lo relalivo a la nueva tecnologia es mucha y
variada, en esta etapa del SECUM el empresario listara todas aquellas maquinas y/o equipos
disponibles para suplantar Ias maquinas actuales de los subprocesos priorizados.

Posteriormente se dcherd contactar con los fabricantes o proveedores de cada
maquinaria y/o equipo v debera solicitar la informacion que se presenta a continuacion como
mintimo:

Cuadro de insumos y productos, siendo cl sistema de proceso la maquinaria y/o

equipo. ‘

M Materias primas y materiales usados con sus respectivas especificaciones.

M EGspecificaciones téenicas de la maquinaria y/o equipo.
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- Capacidad de produccion

- Consumo de energia (potencia / corriente y voltaje)

i - Aditamentos requeridos para la operacion del equipo
- La curva de la bafiera (Solo vida til en su defecto)
- Calidad involucrada bajo 1a correspondicnte unidad de medicidn
- Tiempos promedios de preparacion de la maquinaria y/o equipo
- Equipos auxiliares indispensables
- Caracteristicas del panel de control de la maquinaria y/o equipo y sus
funciones.
- Cantidad de operadores requeridos.
- Dimensiones [isicas.
- Peso
- Sistemas de operacion (neumatico, hidraulico, mecénico, electronico, étc.)
Lineas de producios que se pucden fabricar.
PERSONAL
Capacitacion al personal y ¢l tiempo de duracion.
Requerimientos técnicos del personal.
MANTENIMIENTO
Caracleristicas del mantcnimiento y un presupuesto anual bajo contrato con el
proveedor.'
M Existencia de reflacciones de los principales componentes, en su defeclo el tiempo
de entrega desde el lugar de origen.
RECURSOS FISICOS
Condiciones de temperatura, iluminacion y humedad relativa requeridos (o la
condicion fisica necesaria para la eficiente operacion)
M Requerimientos fisicos para su instalacion, bases, empotramientos, etc.
CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS
Inversién requerida.
Opciones de {inanciamiento o pago.
Garantta.

B Seguros e impuestos asociados.



139

CONTROL DE CALIDAD
[Foras de controlar la calidad
Estableciimiento de los puntos de control

Equipos adicionales para controlar la calidad.

3.2.6 ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION FUTURA

Para el establecimiento de la situacion futura, se usard Ia informacion obtenida acerca
de los nuevos equipos que se desee incorporar, ademis es en esta etapa en la que el equipo de
apoyo tendra que generar el escenario futuro para los subprocesos involucrados, para lo cual
se pueden valer de Ia manera recomendada de obtener la informacion de cada area en la etapa

I1.

3.2.6.1 DEFINICION DEL PROCESO A ANALIZAR

En este aparlado el empresario auxilidndose de la priorizacion efectuada
anteriormente, decidird que subprocesos analizard, determinando mediante este proceso la
necesidad o no de incorporar nueva maquinaria y/o equipo.

Para este paso se recomienda trabajar con aquellos subprocesos que obtuvieron mayor
puntuacion en la priorizacion. un andlisis gencral seria recomendable; pero para efectos de

disminuir costos y esluctzo s¢ ha propuesto la priorizacion.

3.262 EVALUACION ECONOMICA, METODOS DE ANALISIS Y RESULTADOS

Se entiende por inversion de renovacion, aquella que se lleva a cabo con el objeto de
sustiluir un equipo o elemento productivo antiguo por oiro nuevo.
Son muchos y muy variados los motivos por los que la empresa se ve en la necesidad
de renovar sus equipos, pero sc pucden resumir en tres grupos:
Destruccion fisica.
Concierne a los equipos que eslan sujetos a averias irreparables o que, aun siendo
reparables, el coste de la reparacion es tan elevado que no aconseja la reparacion.
Desgaste.
Renovacion por desgaste es aquella en la que la renovacion se ve aconsejada por haber

alcanzado los costos de reparacion cierto nivel.
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M Obsolescencia.

Fendimeno lamado también envejecimicnto economico, es tipico del actual entormo en

que hay un conslanie progreso Léenico.

La renovacion de un equipo industrial se puede hacer aconsejable aunque éste no haya
alcanzado un nivel de desgaste suliciente,'simplemente por que en el mercado han aparecido
olro cuyas caracterfsticas permiten producir a menores costos unitarios 0 con una mayor
precision.

Sea cual {uere la causa que moliva la renovacion, el andlisis de este tipo de inversiones
tiende a poner de manifiesto una comparacion entre el equipo viejo (que actualmente esta en

funcionamiento) y un equipo que podria comprarse en ¢l momento actual.

32621 CAUSAS DE LA RENOVACION

Existen dos lendomenos que obligan a la empresa a considerar la renovacion: el
envejecimiento funcional {debido al uso) y el envejecimiento econdmico o técnico (debido al
progreso téenico).

La pérdida de beneficio que ocasionan estos envejecimientos del equipo, es lo que se
denomina inferioridad de servicio.

Dicha inferioridad se compone de la pérdida de beneficio debida al desgaste del
equipo (inferioridad funcional) y la pérdida de beneficios que soporta la empresa por estar
trabajando con un equipo que no incorpora los ultimos adelantos técnicos (inferioridad
técnica 0 econdmica). |

Esta inferioridad de servicio es lo que obliga a la empresa a considerar la renovacion
de sus equipos.

Existe un ;momento en que la empresa, si no renueva sus equipos, comienza no ya a
perder benelicios, sino que a generar pérdidas. Dicho momento’es el maximo que tiene la

empresa, para poder renovar sus equipos industriales.

3.26.2.2 MOMENTO DE RENOVACION (MINIMO ADVERSO DE TERBORGH)

Sin embargo, el momento optimo para la renovacion no es necesariamente aquel en el
que empezamos a perder dinero.

De hecho, en los procesos de renovacion se dan dos cortrienies de signo opuesto. Por

un lado tenemos fa inferioridad de servicio que nos representa un costo creciente con el
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tiempo. Asi, cuanto mas tiempo se utiliza un equipo, mayor serd su inferioridad de servicio
con respecto al equipo mds moderno.

Por otro lado, cuanto menos se uliliza un equipo mayores seran las cargas de capital
(amortizacién e intereses de la inmovilizacion financiera). -

La duracién optima del equipo seria aquelia que hiciera minima la suma de estas dos

fuerzas antagonicas.

32623 METODO MAFPI

Dado que la anterior forma de calcular el minimo adverso de TERBORGH no es
excesivamente operativa para la pequefia y mediana empresa, usaremos el indice MAPI (ver
anexo #i 8) creado por Muachinery and Allied Procucts Instittte, cuyo objetivo es determinar
la situacion relativa de la empresa en relacion a su curva de costos totales.

En otras palabras, este indice intenta ofrecer un ratio valorativo de la urgencia de la
renovacion de la maquinaria y/o equipo.

Como es 10gico, dicha urgencia aumentara cada afio por lo que esie indice se tendria
que calcular cada afio.

Existe gran variedad de indices MAPI, algunos verdaderamente dificiles de calcular
por la exigencia de datos que representa.

Usaremos el indice MAPI que presente menos dificultades de cilculo, con el objetivo -
que la pequefia, mediana imprenta pueda calcularlos, igualmente que la gran imprenta,
considerando el grado de analisis correspondiente.

Iin cierta manera, este indice da respuesta a la pregunta: jResulta mds ventajoso
suslituir la maquinaria y/o equipo hoy existente por ofra nueva, o bien hay que esperar un afio
mas para ta sustitucion?.

].a expresion de célculo es:

_BrC=D-E

r —.100
A

Fewacion i 3-1
Donde:
r: Cifra de rentabilidad MAPT, en porcentaje por afio.
A: Costo de compra de la nueva maquinaria y/o equipo y su instalacion menos

importes de capital liberados por la venta de la maquinaria y/o equipo vigja.
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B3 Incremento de las ventas en el proximo afio debido al nuevo equipo mas

disminuciones de costos en ¢l proximo afio, como consecuencia de la inversion.

(: Disminucion que en el proximo afio experimentard al valor de la maquinaria y/o

equipo existente mas parte del proximo afio, en las grandes reparaciones necesarias.

D: Disminucion del valor de Ta nueva maquinaria y/o equipo en el proximo afio.

- Impuestos sobre beneficios correspondientes a la realizacion del proyecto.

Como observamos, r es una relacion entre los beneficios netos que podemos esperar
de la inversion en ¢l proximo afio y el importe de invertir. Logicamente, cuando mayor sea
este indice mas urgeﬁtc es la renovacion.

Yara el caleulo del indice MAPI indicamos el cvadro adjunto, que en forma ordenada

nos permite calcular el valor de .



Creeredro 8 3-8: CALCULO DIC LA RENTABILIDAD MAPT

A) Valor Invertido

1. Valor de compra.............

2. Valor del equipo viejo... ...

3. Gastos de reparaciones cvitadas

4. Suma de (2 + 3)

5. Valor neto de [a inversion (I — 4)

B) Ventajas del Proyecto de Inversién

¢  Flujos adicionales

6. Grado de utilizacion (haras / aiio)

. Variacion de las venias Increm | Decre
ento mento
X Y

7. Modificacion, calidad de los. productos

8. Modificacion cantidad producida

9. Total (X - Y) ) ) X Y

° Variacion de los costos

10. Sueldos y salarios

1. Prestaciones

{2. Coslos de manlenﬁiénia

13. Coslos de tiiles v I:m.mm.nl.ts

11. Coslos de m'llu |.|lu.

15, Coslos exir'mrdm'mm

16. (0':1()‘; |\r1'llllullll‘ll(:n1() en p p.nu o

17. Lo‘;los de energia.

18. Impuestos y seguros

19. Costos de compra a lerceros

20. Coslos de almacén

21, Costos de seguridad.

22, Olros coslos R R

23 Total X Y

24, Variacion neta de ventas (9X 2Y)

25. Variacion nela de costos (23X -23Y)

26. Flujos de superdvit adicionales (24 - 25)

'C) Consuma de capital evitado

27.a) Reduccion del valor dela maquinaria y/o cqmpo viejo en el proximo afio.

27.b) Participacion del aiio proximo en los gastos por grandes reparaciones en la
maquinaria y/o equipo vicjo.

27.c) Conswno de capital evitado por Ja inversion (27 a + 27 b).

1)) Venta total

28. Flujos de superdvit adicionales y consumeo de capital evitado en ¢l proximo afio
(26 -+ 27).

Cilculo de Ia rentabilidad MAPI

29, Consumo de capital para cl affo proximo

30. Beneficio antes de impuesio (28 — 29).

31, Beneficio después de impuesto (30 — Impuestos)

32. Medida MAPI de rentabilidad
(31/5 x 100) %

143
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3.26.2.4 MODELO DE COMPRA O SUBCONTRATACION (M C/S)

El poseer o subcontratar un servicio es un problema basico al que las imprentas han
prestado mucha atencion, especialmente en cl drca de generacion de negativos. El
subconlratar un servicio presenta varias venlajas, enfre las cuales se pueden mencionar:

Efudir las responsabilidades de la propiedad, incluyendo el mantenimiento, las
reparaciones, la proteccion contra pérdidas y destruccion, la obsolescencia, el deterioro, etc.
Esas pasan a ser preocupaciones de otras personas. Es posible también que el subcontratado

\
lleve a cabo un trabajo mnés elicienle y ccondmico, si se especializa en el manejo de ese tipo
de equipo. '

Ademds, al evilar la propiedad por medio de la subcontratacién, no es necesario
financiar el equipo. Los activos que prestan el servicio subcontratado no apareceran en los
libros como activos, si es necesario fomar prestado para {inanciar la compra, como deuda
consolidada. 1.a subcontratacion en lugar de posecr almacencs, edificios, herramientas y
equipo de transporle puede constituir diferencias considerables en la posicion de pasivo de
una compailia y en las razones del halance general.

El cuadro de utilidades de la subcontralacion. en comparacion con la compra de la
magquinaria y/o equipo se determina por medio de una comparacion economica.

Fste modelo es aplicable también a los casos en los que una maquina nucva sustiluye
un proceso manual. Los coslos de adquirir la maquina son fos mismos lo que varia son los
costos de fabricacion actuales en la imprenta, con respecto a la subcontratacion. Para este
caso se calcularan todos los costos involucrados de produccion actuales, haciendo énfasis
principalmente en la mano de obra directa, materia prima y materiales involucrados, luego se
aplicara el presente modelo.

A continuacion se presenta la informacion necesaria para realizar la comparacion:
PARA LA ADQUISICION DIE MAQUINARIA Y/O L:QUIPO
INVERSION

M Valor de compra

Vida util

Valor de rescate

Especificaciones técnicas
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GASTOS DE OPERACION
Mano de obra

5|

Prestaciones

=

Mantenimicntlo

3|

Herramienias

=

Aditamenltos

=

Energia

Q|

Impuestos y seguros

=

Materia Prima y materiales

|

Otros

PARA LA SUBCONTRATACION

Costo unilario del servicio

Volumen anual de la subcontratacion

Costos indircctos a ta subcontratacion (transporte, hr-hombre empleadas,

oportunidad, ete.)

A continuacion se presenta un ejemplo que ilustra la manera en que se deternina Ja
subcontratacion o la compra de nueva maquinaria y/o equipo.

Ljemplo : '

n la imprenta X, actualmente se subcontrata el servicio de separacion de colores, el
cual consisle en oblencr los negativos de los cuatro colores basicos, para luego ser ufilizados
en el quemado de planchas y luego realizar la impresién. El costo de la generacion de
negativos es ¢ 4.20/pulgada, y en registros de la imprenta se estima que el total de pulgadas
promedio requerido por aiio es de 100,000 pulgadas. Cada vez que se necesita una
subcontratacion es necesario que un empleado de la imprenta lleve las muestras y recoja
luego los negativos, esto se realiza en dos viajes en los cuales se ;g_asta en promedio ¢50 por
cada uno en transporte, ademas es necesario 1 hora y media por viaje. El sueldo del
encargado es de ¢ 16/hora. Se realiza dos subcontrataciones a la semana. En la imprenta se
labora 8 horas diarias.

Por otra parte en cl mercado se ofrece una folocomponedora que instalada en la
imprenta cuesta ¢ 265,500, que tiene una vida (til de 3 afios y un valor de rescate de ¢20,000,

ademds se necesita equipos suplementarios con un costo de ¢ 65,000 con una vida atil de tres
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afios, se praporcionara 80 horas de capacitacion al personal involucrado sin costo por el
proveedor. Una hora-hombre cuesla en esa drea a la imprenta ¢ 16.0 y se dispondra de 240
horas-hombre para la capacitacion,

Los gastos de operacion anuales se presentan a confinuvacion:

Mano de obra directa ¢ indirecta ¢ 84,000
Mantenimiento ¢ 30,000

Para el primer afio con un aumento de ¢ 10,000 mas anuales.
lerramientas ¢ 15,000
Aditamentos ¢ 5,000
Energia ¢ G600
Itpuestos y seguros ¢ 10,000
M Materia Primma y materiales ¢ 100,000 .
(para la demanda de 100,000 separacion)
Otros ¢ 25,000
TOTAL £269,600

El empresario ha estitmado como tasa minima atractiva 10%.
A continuacion se presentan los calculos para ambas alternativas:

COMPRA DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO
Figura 1 3-20: MODELO DE COMPRA SUBCONTRATACION

¢ 334,340

D = ¢269,600 + (t-1)¢10,000 C ¢ 20,000
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Costo anual de esta alfernativa;

= (334,340 20,000);03CRE.%"' 120, 000(0.10) 1 269,600 1 10,000;ASF"7656
— ¢412,802.84

i(l+i)"

(1+5)" -1

CRF = Factor de Recuperacion de capital =

Fenacion § 3-2

i
iy

7

ASF = Tactor de Seric Aritmética =

Fenacion it 3-3
Donde : .
n=vida atil de la maquinaria y/o equipo
i= Tasa minima atractiva de rendimiento

SUBCONTRATACION

Subcontrataciones anvales = 2 subcont./semanales x 48 semanas/aiio = 96
subcont./afio.

Vigjes anuales = 96 subcont./afio x 2 viajes/subcont. = 192 viajes / aiio.

Costos por viaje = 192 viajes/afio x ¢ 50/viaje = ¢ 9,600/afio.

Costos del encargado = 192 viajes/afio x 1.5 horas/viaje x ¢ 16.0/ hora=¢
4,608.0/ah0

Total costos por viajes al afio = ¢ 14,208.0

Coslo total de generacion de los negativos con una demanda de 100,000 pulgadas.

=¢ 4 20/pulgada x 100,000 pulg/afio = ¢ 420,000 /aiio

Calculando el costo total anual de subcontratar se ticue: ¢ (14,208 +420,000)/afio

Total = ¢ 434,208/afio.

Luego de realizar los calculos se pudo determinar que resulta mas barato comprar la
fotocomponedora que seguir subcontratindo el servicio, este ejemplo es sencillo y hay
muches costos reales que no se han considerada; pero cualquier ofro costo debe analizarse e
incluirse para el andlisis, sera el equipo evaluador quien decida sobre los costos que serdn

sujetos de analisis,
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Puede notarse, gracias a este ejemplo, que una inversion elevada, pero con alta
utilizacion crea una situacion econdmica favorable a la compra del equipo. Pero en realidad
un empresario que revise la diferencia de los costos de ambas alternativas, probablemente

decidira por seguir subcontratando debida a la diferencia de costos relativamente baja.

3.2625 DEFINICION DE TERMINOS RELACIONADOS

Los resuliados que se pueden obiener con el andlisis que se realizara en esta etapa se
presentan a continuacton, tomando en consideracion la ineptitud de los equipos (subprocesos)
y la necesidad de nuevos equipos en los procesos por insuficiencia.

Con la metodologia de priorizacion se Hega a establecer que maquina serd sujefa a
este andlisis especialmente y de que subproceso.

Los estados iniciales del analisis pueden ser una mdquina especifica o un subproceso
completo. En el diagrama que se presemta a continuacion se sefialan los métodos de
evaluacion y los resultados de la evaluacion.

A continuacion se deflinen algunos términos usados.
Cradro ¥ 3-9: DEFINICION DE TERMINOS APLICADOS

TERMINO DESCRIPCION

SUBPROCESQ INEPTO Se define como la incapacidad de un proceso para claborar con cierlos instmos un
preeducto que es demandado. Mara noesiro caso especificamente s analizari la

incapacidad dehida a maguinaria v/o canipo.

MAQUINARIA INEPTA Se define como la incapacidad de una maquina y/o equipo para claborar con ciertos
insumos un producto intermedio cn un subproceso que es demandado para claborar un

producto linal defl subproceso.

MAQUINARIA TNSUFICIENTE | Que pucde producir.los praductos demandados: pero que no produce Ia cantidad ¥ la

calidad demandada.
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Figura il 3-21: DIAGRAMA ESQUEMATICO DE METODOS Y RESULTADOS DF, 1A FVALUACION

s

EVALUACICH L
. TECNICA Y
e AMBIENTAL
\

INICIO

SUOPRCLESO
MAQUR A
FROBEADNS

EVALUACION
TMAR

¥

s{nnocsso wo
———_" inerto /j
-
4——__-_.__\"/
A lHAR
i acthiag ;

s " MAG. ACT.

INEPTA
-

OTRA, QPCION
O EQuPO

‘Q‘:"\ OTRA OPRION

\\

QEQIRQ

HB

A, ACTUAL
<m’| CHIE

msms
nunua:on

[X-3Y
MA

B
CONSER WD
-

.

EVALUACHIN ™,
TECHEA ¥
.., AMRENTAL
A .
L REEMPIAZY

S

—
E3
Mc!s
[jlscommm
T
:vnlmclou
TECNICA Y
AMBIENTAL
-
s
Y S—
|‘SUCONTR-“°
b
“‘—_——’(i‘#

RECOTLACHIN OF
DATAS PELESTARD

o
L]

nn




oy LT

150

3263  EVALUACION TECNICA

La evaluacion {écnica es una variable dependiente del tipo de maquinaria y/o equipo
que se desea incorporar, por lo tanto seria metodologicamente herrado establecer por
anticipado las caracteristicas especificas que se deben cumplir para cada una de las dreas o
subsistemas de fa imprenta en cuestion, ademas uno de los criterios del SEUM es que sea
parte del sistema empresa, el cual permita la evaluacién constante de maquinaria antigua,
actual y futura, las condiciones de cada uno de estos estados cambiaran probablemente con
respecto al tiempo y el establecimiento de requerimicntos actuales, pueden hacer en el futuro
del SEUM un sistema obsolefo.

Aungque no se establecen los requerimientos especilicos para cada una de las dreas de
las imprentas, se plantean a conlinvacién algunos requerimientos que se consideran
denominadores comunes para fa incorporacién de cualquier tipo de maquinaria y/o equipo
antes, actualmente y en el futuro. Estos requerimicntos bisicamente se relacionan con la
informacion levantada en las clapas HHy V.

La aprobacion de la evaluacion técnica de la nueva maquinaria y/o equipo a
incorporar a la imprenfa se logra si se tiene respuesia a las cuestiones para cada area,
exceptuando las dreas  de produccion y recursos financieros, ya que quedan evaluadas

implicitamente en la cvaluacion economica.
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CUESTIONARIOS PARA REALIZAR LA EVALUACION TECNICA POR AREAS

PERSONAL

¢ Podran operar eficienlemente los equipos el personal de produccion?

1.

El nivel educativo de sus empleados es

El requerimiento estard determinado por la informacion proporcionada en la etapa V por
el proveedor, en el drea de personal.
La respuesta se obtendré de la informacion levantada en la etapa II en el area de personal.

La capacitacion éspecifica para el recurso humano esta garantizada

La respuesta a esta pregunta se puede abtener de la informacion proporcionada por el
proveedor del nuevo equipo u otra fuente.
Existe en la empresa actualmente personal que ha operado maquinaria y/o equipos muy

similares, y su experiencia es comprobable

Existe oferta de trabajo relacionada a la nueva adquisicion y su contratacion es factible en

el medio

Gl ndmero de operario en ¢l subproceso o subprocesos involucrados son mas o los

requeridos para la operacion del o los subprocesos con la nueva incorporacion

La productividad de la mano de obra directa es mayor de

El requerimiento serd obtenido del resumen de la efapa 11 o 11T y Ia respuesta se obtendra
mediante la aplicacion de la (écnica usada en la etapa Il pero considerando la nueva
adquisicion.

Existe personal en la imprenta capacitado para seguir las instrucciones plasmadas en los

manuales de la nueva adquisicion.

RESUMEN

En esta 4rea unicamenic se presentan algunas condiciones que preferiblemente se

deben cumplir (5 Y 6); pero las estriclamente necesarias para aprobar o reprobar la

evaluacion son Tas preguntas 1y 2, si la pregunta 1 y 2 lienen respucstas negativas, entonces

se deben de cumplir alirmativamente las condiciones 3,4 y 7.
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MANTENIMIENTO

¢, s factible el tipo de mantenimiento de la maquinaria y/o equipo?

Existe mantenimiento garantizado para la nueva adquisicion

La respuesta se puede obtener del proveedor, con fa informacién proporcionada en la
etapa V en el area de mantenimiento.

La informacion técnica de Ta nueva adquisicion serd otorgada por la compra

La respuesta se puede obtener del proveedor, con la informacién proporcionada en la
elapa V en el drea de mantenimiento.

Se cuenta con personal interno que pueda efectuar el inantenimiento

Existen refacciones para la nueva adquisicion, y estos son de ficil adquisicion en el

mercado

La respuesta se puede obtener del proveedor, con la informacién proporcionada en la
etapa V en el area de mauntenimiento.
Se cuenta en la imprenta con el equipo adecuado para brindar el mantenimiento a la

nueva adquisicion

Se cuenta con materiales y/o aditamentos requeridos para brindar el mantenimiento a la

nueva adquisicion, y estos son de ficil adquisicion en el mercado

RESUMEN
Se considera que esta drea aprueba la evaluacion si la respuesta de la pregunta 1 es
afirmativa (sin importar las restantes) o si las 5 preguntas restantes tienen respuestas

aflirmativas (si la respuesta de la pregunta 1 es negativa).
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RECURSOS FISICOS

4 Es factible 1a adecuacién para la eficiente operacion de la magquinaria y/o equipo?

1.

Se cuenta con un drea adecuada para la eficiente operacion de la nueva maquinaria y/o

equipo (dimensiones fisicas, bases, empotramientos, elc.), o se pueden crear.

Esta informacion se puede verificar en los diagramas de recorrido elaborado y demas
informacion recopilada en la etapa 11 y/o 111
La humedad relativa en el drea del subproceso involucrado es de o es {actible

generar esa humedad relativa

El requerimiento lo da el proveedor en la informacion recopilada en la etapa V y la
respuesta se obtiene de la etapa Il u otra fuente. .
La temperatura en el drea del subproceso involucrado es de o es factible

generar esa temperatura

El requerimiento lo da el proveedor en la informacion recopilada en la etapa V y la
respuesta se obtiene de la etapa 11 u otra fuente.
La iluminacién en el area del subproceso involucrado es de o es factible

generarla

El requerimiento o da el proveedor en la informacion recopilada en la etapa V y Ia
respuesta se obtiene de la etapa 1T u otra fuente.
Se cuenta o se pueden obtener los equipos necesarios para medir las condiciones

ambientales en el area de localizacion de la nueva adquisicion

La respuesta se obtiene de la ctapa 1l v otra fuente.
Se cumple cualquier otra condicion ambiental en el drea de localizacion de la nueva
adquisicion, o es factible cumplirla

RESUMEN

Se considera que esta drea aprueba la evaluacion si cumple afirmativamente con todas

las cuestiones.
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CALIDAD-

i, Iis factibic el tipo de control de calidad en los subprocesos con la nueva adquisicion?

1.

Existen puntos de control comunes del proceso actual con el nuevo, y las verificaciones

se realizan en forna similar y por el mismo personal

Informacion recopilada en fa etapa V y etapa 11.

Se cuenta con los cquipos necesarios para realizar el contro! o es factible su adquisicion

La respuesta se obtiene de ia etapa Il u otra fuente.
Existe un programa de capacitacion especifica para el personal que realiza el control o

existe personal capacitado

La respuesta se obtiene de la etapa 1l u otra fuente.
RESUMEN

Se considera que esta drea aprueba la evaluacion si la respuesia de la pregunta 1 es
afirmativa (sin importar las restantes) o si las 2 preguntas restantes {ienen respucstas

afirmativas (si 1a respuesta de la pregunta 1 es negativa).
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COMPRAS
i Es [actible la compra de materia prima y materiales para la operacion de la nueva
adquisicion?
1. Hay disponibilidad de materia prima y materiales requeridos para la operacidn eficiente

de la nueva adquisicion en el mercado nacional e internacional

La informacién requerida para responder esta cuestion se obtiene del proveedor como
también del encargado de compras en el equipo de apoyo de la estructura del SEUM.

2. Existe diversidad de proveedores de materia prima y materiales en el mercado local

La informacion requerida para responder esta cuestion se obtiene del encargado de
compras en ¢l equipo de apoyo de la estructura del SEUM.

3. Las condiciones de pago son similares entre la nueva adquisicidn y la situacion actual

La informacion requerida para responder esta cuestion se obtiene del proveedor como
también del encargado de compras en el equipo de apoyo de la estructura del SEUM.

4. Los tiempos de entrega corresponden a los acluales o presentan desviaciones minimas

La informacion requerida para responder esta cuestion se obtiene del proveedor como
también del encargado de compras en el equipo de apoyo de la estructura del SEUM.
RESUMEN
En esta area (nicamenie sc presentan algunas condiciones que preferiblemente se
deben cumplir; pero las estrictamente necesarias para aprobar o reprobar la evaluacion son
las preguntas 1 y 2.
RESULTADOS DIE LA EVALUACION
Al finalizar la evaluacion téenica, para que la nueva adquisicion sea aprobada debera
de haber sido aprobada en todas las drcas, si una de ellas no es aprobada, la incorporacion no
se dehe realizar, ya que (éenicamente no cs factible. Si el empresario considera que las dreas
que rechazan Ia inversion, podran ser factibles en un momento determinado es hasta enlonces

que se deberd efectuar nuevamente la evaluacion y aprobar o rechazar de acuerdo a los

resultados de Ta evaluacion.
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3.264 EVALUACION AMBIENTAL

El proposito de realizar esta evalvacion se debe a que actualmente existe un
considerable deterioro en el medio ambiente. No hay duda de que la humanidad ejerce
influencia en el medio ambiente, lo que no es seguro es el nivel de dafio que se estd
ocasionando a ésic.

En nuestro pais existen organismos como el Ministerio del Medio Ambiente que vela
por la conservacion del medio ambiente, supervisando la actividad industrial y la correcta
eliminacion de desechos, como también sefialando las actividades realizadas por la industria,
que fomentan el deterioro de los recursos naturales. Se esta considerando constantemente
leyes sobre el asunto y las compaiiias fabricantes se verdn forzadas a cumplirlas.

Es por esta razon que la Industria de Las Artes Grificas (IAG) debe de procurar que
sus procesos sean menos dafiinos al medio ambiente; buscando nuevas formas de tecnologia
mas limpias (maquinarias y/o equipos), materias primas reciclables, materiales que reduzcan
el uso de substancias quimicas y sobre todo buscar Ia forma mds conveniente para tratar los
desechos que se generan al final del proceso productivo.

Por todo lo mencionado anleriormente es que surge el proposito de realizar la
evaluacion ambiental a los nucvos equipos que se deseen inéorporar al proceso de
fabricacion.

La evaluacidon ambiental a que se somelerd la nueva adquisicion se enfocara sobre tres
elementos esenciales que son:

I. Materias Primas Usadas

2. Procesos

3. Tratamiento de los desechos

3.2.6.4.1 LA EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS.
Aqui se evaluardn aspectos que tengan que ver con aquellas materias primas a ser
utilizadas por la nueva adquisicion. Los aspectos a evaluar son:
M Si la materia prima y materiales pueden ser reutilizadas en los procesos, este
punto se debe confrontar con la situacion base o equipo a ser reemplazado.
Determinar sobre la base de las propiedades y composicion quimica de la materia
prima y materiales utilizados en los procesos, aquellas que contengan substancias

contaminantes prohibidas a la fecha (para tal fin se recomienda al empresario
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consultar con los organismos correspondientes, por ejemplo en nuestro pais con la

Junta de Quimicos).

3.26.4.2 EVALUACION DEL PROCESO
Los elementos a evaluar son los siguientes:

Si la maquina y/o equipe nuevo genera contaminantes (quimicos, fisicos, biologicos,
etc.) que pueden afectar al operario y a la comunidad circunvecina comparando con el
equipo a ser reemplazado.

Sila maquinaria y/o equipo reduce el uso de substancias quimicas en el proceso de
Fabricacion con relacion a los cquipos actuales a ser reemplazados.

Que la maquinaria y/o equipo evite al maximo el contacto del operario con los
quimicos que podrian causarle dafios, y ademéds aumente la seguridad del operario

en todos los sentidos en su puesto de trabajo.

32643 TRATAMIENTO DE 1.OS DESECHOS.

Iste punto es de una gran importancia dentro de la evaluacion ambiental, ya que aqui
se evaluard si la imprenta cuenta con una forma adecuada para la disposicién final de los
desechos que se generen al final del proceso, la eliminacion de los desechos estrictamente
debe garantizar que los desechos seran relornados al medio ambiente neutralizados y no
causaran daiio alguno. Si la imprenta no cuenta con este método de eliminacién de desechos

la evaluacién ambiental debe ser reprobada.

3.2.7 PROCESO DE COMPARACION

En todos los criterios de decision sc utiliza alguna clase de indice, medida de
equivalencia, o base de comparacion capaz de resumir las diferencias de importancia que
existen entre las opciones de inversion. Es importante distinguir entre criterio de decision y
una base de comparacion. Esta tltima es un indice que contiene cierla clase de informacién
sobre Ia serie de ingresos y gastos a que da lugar una oportunidad de inversion

Il proceso de comparacién se inicia comparando cada una de las situaciones

recreadas.
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3.2.71 SITUACIONES RECREADAS

[in la ctapa de cstablecimiento de fa situacion futura sc fomaron aquellos subprocesos
que fueron priorizados, dentro de estos subprocesos ademas se priorizaron aquellas maquinas
mis susceplibles a reemplazo o renovacion, para cada uno de cstos casos sc establecio la
conveniencia ccondmica de la incorporacion y la factibilidad técnica y ambiental. Todas
aquellas opciones que [ueron aprobadas por la evaluacion, pasan ahora a la elapa de
comparacion, en donde ¢l empresario deberd decidirse por uno u otro curso de accion bajo

ciertas variables de comparacion.

3.27.2 VARIABLES DE COMPARACION

El indice MAP]

La tasa interna de retorno de cada inversion por separado

La inversion requerida

En este estudio las variables de comparacion, son solamente las tres mencionadas, con
el objeto de disminuir la cantidad de informacion en su totalidad a tres variables de decision.
Como se menciond anteriormente en altima instancia, serd el empresario quien tendra sus
propios criterios de decision pero sin duda alguna las tres variables aqui planteadas
facilitardn I tarea de tomar la decision. Si el empresario considera a bien considerar otra
variable lo puede hacer, pero nuestra recomendacién técnica como minimo propone esas tres

variables para decidir

3.27.21 INDICE MAPI

El indice MAPI es un valor de rentabilidad de la renovacion en un momento
determinado de los actuales equipos, que consiste en determinar la rentabilidad a partir de los
beneficios de la nueva adquisicion sobre los equipos actuales entre la inversion total

requerida para la renovacion.

32722 TASA INTERNA DE RENDIMIENTO

En términos econdmicos, la Tasa Interna de Rendimiento representa el porcentaje o la
{asa de interés que se gana sobre el saldo no recuperado de una inversion, para este caso en
magquinaria y/o equipo. El saldo no recuperado de una inversion en cualquier punto del

tiempo de ta vida de la maquinaria y/o equipo, puede ser visto como la porcion de la
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inversion original que ain permanece sif recuperar en ese tiempo. Quiere entonces decir que
Ja TIR es “la tasa de interés que se gana sobre el saldo no recuperado de una inversion, de tal

modo que el saldo al final de la vida de la propuesta es cero”.

3.2723 INVERSION

En esta variable se consideraran todos los costos asociados a la inversion para la
adquisicion de 1a nueva imaquinaria y/o equipo, ya que esta variable independientemente de
la rentabilidad que presente cada opcion, mostrard al empresario en cierla forma la

descapitalizacion inherente y el aumento de sus activos como consecuencia.

3.2.7.3 PROCESO DE COMPARACION Y DEPURACION

3.2.7.3.1 ESTABLECIMIENTO DE LA TMAR

I3l proceso de comparacion debe iniciar con el establecimiento de la Tasa Minima
Atractiva de Rendimiento (TMAR), la cual sera fijada por la junta de accionistas o
propietarios de 1a empresa en conjunto con el coordinador del SEUM.

Para el establecimiento de la tasa minima atractiva se pueden valer del método de
calculo siguiente:

TMAR = Tasa de inllacion actual I Tasa por premio al ricsgo de la inversion

32732 COMPARACION DE LA TMAR CON LA TIR Y EL INDICE MAPI
Con el establecimiento de la TIR, la TMAR después de impuestos y el indice MAPI
que es una tasa de rendimiento corregida, se aprobara las opciones que cumplan que:
M Ll indice MAPI sea mayor que la TMAR
M La TIR sea mayor que la TMAR

3.2.8 DECISIONES SOBRE LOS RESULTADOS

Una vez sc haya realizado la comparacién y la depuracion de opciones, el grupo de
trabajo presentard los resultados de la evaluacion a los accionistas o duefios de la imprenta
para que éstos elijan la opcion que mas les convenga sobre los criterios que se hayan
planteado; pero bajo el esquema planteado en el SEUM se debe elegir aquella opcién que

hasta csta ctapa halla sido aprobada y tenga el mayor valor en el indice MAPL
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3.3 SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

3.3.1 OBJETIIOS

3.3.141

OBJETIVO GENERAL

Dotar al empresario de un subsistema de mantenimicnto que le permila mantener en

buenas condiciones la maquinaria y/o equipo de su empresa, para lograr una adecuada

utilizacién y aprovechamiento de €stos recursos dentro de la empresa.

331.2

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Establecer los requerimicntos téenicos y de informacion con respecto a la accion
del equipo de mantenimiento permariente del SEUM.

Mantener la maquinaria y/o cquipo en condiciones optimas de funcionamiento
profongando de esta maneta su vida atil y su [uncionamiento normal.

Ascgurarse de las buenas condiciones de Ta maquinaria y/o equipo, para obtener de
esta forma una calidad aceptable en Tos productos.

Mantener en buenas condiciones la maquinaria y/o equipo en la imprenta, para
brindar seguridad y conlianza en ¢l operario de ¢s10s equipos.

Reducir la frecuencia ¢ ¢l namero de mantenimientos correctivos en la macuinaria
y/o equipo para disminuir los costos por mantenimiento.

Lievar un registro adecuado de los costos por mantenimiento en cada maquina y/o
equipo, para verificar el comportamiento de estos en el tiempo, contribuyendo a

cubrir los requerimientos de informacién del SEUM y facilitando su ejecucion.
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3.3.2 GENERALIDADES

Como se establecio, manlenimiento es un subsisiema de apoyo para la cjecucion del
SEUM. La luncion basica relacionada del subsistema de mantenimiento es la recopilacion de
informacion como;

Frecuencia de fallag por magquinaria especifica y por subproceso global.

" Costos por mantenimiento de cada maquina especificamente, por subproccso y general.

M Periodos de tiempo de inactividad por maquina debido a reparaciones y mantenimientos
repulares.

Mediante fa aplicacién del subsistemna de mantenimiento aqui planteado se contribuye
a mejorar la operacion de la maquinaria y/o equipo con que cuente actualmente la cmpresa,
como también sc contribuye a recopilar inft ormacién muy valiosa para cl analisis dc rcemplazo
o renovacion de maguinaria y/o equipe.

[.a variable tiempo no prede afectar este subsistema, ya que conforme las vidas utiles
de los equipos van disminuyendo los castos por mantenimicnto irdn aumentando, la diferencia
radicard_en la proporcion de crecimicnto de los costos entre aplicar el subsistema de
mantenimiento o no hacetlo. Adn coando el tiempo transcurra y los equipos sean mas
modernos cada vez, el presente subsistema establece los lineamientos necesarios para efectuar
un mantenimienio adectado, variando naturalmente los métodos y iéenicas de mantenimiento
especilicos de cada equipo pero no ¢! subsistema planteado. No importa desde esta perspectiva
que las imprentas aclmlmenle cuenten con un tipo de maquinaria y/o equipo que en el futuro
serd reemplazada por otra mas avanzada, ya que si el SEUM se ejecuta y ¢l subsistema de
mantenimiento lo alimenta con fa informacion requerida, éste serd capaz de evaluar siempre la
nueva tecnologia contra fa que una imprenta posea.

En el area de produccion, fas funciones de mantenimiento se consideran como parte
integral e importante de esta.

Ademas de contribuir a la evaluacion dc la renovacion de nueva maquinaria y/o cquipo
Ia importlancia del subsistema de manicnimicn{o propucsto radica cn asegurar la disponibilidad
de waquinaria yfo equipos para desarrollar las {unciones de produccion asignadas,
obteniéndose de esta forma una tasa optima de rendimiento sobre fa inversion.

Las responsabitidades del servicio de manteninicnio son:
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Establecer un ordenamiento para el desarrolio del mantenimiento en rutina, tales
como lubricantes y limpieza.

Anticiparse a las necesidades de las reparaciones cuando sea posible, es decir
Lomar acciones preventivas,

Minimizar el tiempo durantc ¢l cual ta maquinaria y/o equipo no estan disponibles
para producir en ellas.

Proceder en forma 1apida y ccondmica a las reparaciones necesarias de la

maquinaria utilizada en el proceso de impresion offset.

Un buen servicio de mantenimiento se hace evidente cuando la magquinaria y/o equipo

estan funcionando bien, asi como también se observa la reduccién de desperdicio por parte de

la maquina, y, sc obtiene una calidad aceptable en los productos, con lo cual se Jogra cumplir

con las fechas de entrega programadas al clicnte.

1os problemas que ocasionan Ia falta de mantenimiento adecuado en Ia maquinaria y/o

equipo son diversos, por To tanto para ayudar a reducir estos problemas se recainienda el

subsistetna de mantenimiento que proporciona algunos beneficios, lanto internos como

externos a la imprenta. ]

Dichos beneficios son los siguientes:

RENEFICIOS INTERNOS:

A HEH A

H & o

Lograr una mayor eficiencia en el proceso productivo.
l.ograr un mayor aprovechamiento de 1a mano de obra.

Lograr un mayor aprovechamicnto dc la wateria prima y wmateriales en la

" magquingnia.

Reducir la cantidad de productos delectuosos.

Cumplir con las fechas exactas de entrega de los productos a los clientes.

Reducir 1os costos por manienimiento.

Brindar seguridad al cmpleado en su puesto de trabajo, ya que si existe una
magquina y/o equipo en mal estado se pone en peligro la salud de! empleado.
Reduceion en el nimero de reparaciones.

Se aprovecha mejor la maquinaria y/o equipo en la imprenta.

Se logra un mejor funcionamiento de fa maquinasia yfo equipo, por los

mantenimientos bien planificados.



M Se logra un ambicnie de confianza y armonia entre el personal de produccién y el
responsable del mantenimicnto, ya que fos problemas ocasionados por los paros de
fa maquinaria s¢ ven disminnidos.

BENEFICIOS EXTERNOS:

Bl Selogra una mejor aceplacion del producto por parte del clicnte.

M Sc logra disminuir los rechazos por productos defecluosos por parte del cliente.

A continuacion se presentan las partes que forman ¢l subsistemna de mantenimiento:

L. Lista e informacion general de fa maguinaria y/o equipo con que se dispone en la
imprenta.
. Informacion del fabricante y/o proveedor de la maquinaria y/o equipo.

1l Eltipo de servicio de manlenimiento.
V. Programa de inspeccion.

V.  Solicitud y orden de trabajo.

VI.  Conliroles.

VIl. Programa de mantcnimicnto preverntivo.

VIII. Mantenimiento cn maquinatia y/o equipo a control numérico.

3.3.3 LISTA E INFORMACION GENERAL DE 1.4 MAQUINARIA Y/O EQUIPO CON
QUE SE DISPONE EN LA IMPRENTA.

Como se explico en la siluacién base del area de produccion en ¢l SEUM, se pide la
elaboracion de una lista con las cspecificaciones de cadz una de las maquinarias y/o equipos
con que s¢ cuentan en la imprenta, por cada subproceso. El propésito de contar con ¢ésta lista
es que ésta permitira detenminar Ia cantidad exacta Jde magquinaria y/o equipo que cxiste en la
imprenta, sus cspecifienciones 1¢enicas, modelo, tipo. cte. Tas cuales, en algiin momento
necestaran que s¢ fes brinde mantenimiento.

Para registrar la informacion general de fa maquinaria y/o equipo a continuacion se
presenta una hoja de registro mis amplia que Ia mresentada en el SEUM, ya que en esta se
debe de registrar la mayor cantidad de informacién para llevar un registre ordenado de la
macuinaria y/o equipoe especificamente en el drea de mantenimiente.

Para identificar cada maguina y/o equipo en las imprenias, se agignard un codigo 2

cada una, por las siguicntes razones:
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Fl [n ocasiones existe en lag imprentas maguinaria y/o equipos del mismo modelo,
por To cual cs necesarin que ademas de Ja informacion  necesaria se asigne un
codigo a cada una de la maquinaria y/o equipo para distinguir una de otra.

Para evitar, confustones entre uni miquina y otra, y también a f{in de ilevar un
registro ordenado por cada maquinaria y/o equipo en la imprenta.

El codigo asignado para cada maquina y/o equipo contendra seis espacios, en el cual, el

primer espacio comenzando de izquierda a derecha, corresponde a una (M), que se refiere a
una maquina o, a una ([£) que se refiere a un equipo. [l segundo y tercer gspacio se referira a
las primeras dos iniciales de! nombre de la maquinaria y/o equipo y los tres espacios restantes

se refieren al niimero correlativo asignado a cada maquinaria y/o equipo.

Figura § 3-22: CASILLAS DE CODIFICACION

{1 2‘3 4 S\GJ

FIEMPLO :

ELEMENTO s MAQUINARIA
NOMBRE - GTO. HEIDELBERG

CORRELATIVO  : Primera maquina del regisiro
Figira it 3-23: JEMI MO "()DIFT(_'A(.T()N
\' M "Ti‘:"]”—'l'ﬂ\'—'ﬁﬂw o0 IWT".

A continuacion se presenta la hoja de registro utilizada para fa recoleccion de la

informacion.
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Fopmlorio 1 3-5: HOJA DE REGISTRO
HHOJA DE REGISTRO DE MAQUINARIA Y/Q EQUITO

IMPRENTA:
UNIDAD RESPONSABLE: ‘ _ de

NOMBRE DE LA MAQUINA:
COOIGO:

AREA A LA QUE PERTENECE:
FECHA DE FABRICACION:

VALOR ORIGINAL: o - )
VIDA UTIL:
FOIMA DU COMPRA DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPQ
NUEVA USADA
PROVEEDOR: ' NOMBRE DE [.A PERSONA:
LOCALIZACION: DIRECCION:
DIRECCION: T | TEL/FAX:
TELJFAX: FABRICANTE:
FABRICANTE: ' ORIGEN:
ORIGEN:
TIPO (MARCA):
MODELO:
NUMERO DDE ORDEN DE COMPRA:
FECHA DE COMPRA:

CAPACIDAD DE PRODUCCION

DIMENSIONES GENERALES:
LARGO:

ANCHO:

ALTO:

PESQ :

PARA MAQUINARIA SOLAMENTE,

S1 UTILIZA EQUIPO AUXILfAR PARA SU FUNCIONAMIENTO. INDICAR: MENCIONAR EL NOMBRE DE LOS
NOMBRE DEL EQUIPO: ADITIVOS QUE UTILIZA LA
FUNCION QUE REALIZA: MAQUINA:

INFORMACION GENERAL

DESCRIPCION:

ACCESORIOS DE LA MAQUINA " [OBSERVACIONES
DESCRIPCION: FSPLCIFIC ACIONES:
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3.3.4 INFORMACION DEL FABRICANTE Y/O0 PROVEEDOR DE LA MAQUINARIA
Y0 EQUIPO

Consistira en reunir toda la informacion técnica de la maquinaria y/o equipo que se
utiliza en el proceso de impresion offset. Esta informacién debe estar bien archivada y
documentada.

El empresario y el personal de la imprenta, deben de acatar todas las recomendaciones
proporcionadas por el proveedor de los equipos, ya quc por medio de ellos y la informacion de
cada méaquina (manuales de mantenimiento) se le dard el mantenimiento adecuado a la
magquinaria y/o equipo del drea de produccion.

Para cada magquinaria y/o equipo debe existir deseablemente el manual de
mantenimiento respectivo proporcionado por el proveedor, en este se detallan cada una de las
partes que conforman la maquina, muestran ademds I descripcion de la maquina y las
especificaciones técnicas. Dicha informacion es sumamente il para completar la hoja de
registro de cada maquinaria y/0 equipo que se mostro en el paso anterior y, estos manuales dan
a conocer las recomendaciones para el uso y cuidado que se le debe de dar a una maquinaria
para evitar que se dafien por la mala operacion.

Es necesario que todos Jos operarios de las maguinarias sepan de la existencia de estos
manuales y ademas deben estar a la disposicion de cada operario que tiene a su cargo la
operacion de una maquina y debe asegurarse de que el operario comprende las instrucciones
proporcionadas en ¢l manval.

Se deben de seguir las recomendaciones proporcionadas por el proveedor de Ia
maquinaria y/o equipo, especialmenie en maquinaria y/o equipo que ha sido recientemente
adquirido en la imprenta, esto a fin de evitar dafiar algim componente en la maquinaria que
podria ser de costosa reparacion.

[2 empresario debe siempre de pedir esta informacion (manuales de mantenimiento),
cada vez que realice la compra de maquinaria y/o equipo al proveedor de éstos, ya que esta
informacion suministra una valiosa ayuda. Con esta informacion se puede instruir al personal,
conservar mejor el equipo y ademas a efectuar un adecuado mantenimiento preventivo; en lo
que se refiere por ejeinplo a los aditamentos, cambios de aceites, lubricantes, ete. que se dan a

la maguinaria para que estas funcionen adecuadamente.
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Si la maquinaria y/o equipo es usada, entonces se debe de pedir a Ia persona o empresa
que la ha vendido, la respectiva informacién sobre la maquina y/o equipo adquirida, para
evitar problemas posteriores en el manejo y el cuidado de la maquina y/o equipo.

Como parte del SEUM el encargado de mantenimiento, debe de conservar toda esta
informacion, mediante un archive adecuado que permita oblener informacion eventual sin

problema alguno.

3.3.5 EL TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO

Es necesario considerar las allernativas que tiene el empresario para determinar quien

es ¢l personal adecuado para realizar la reparacion de fa maquinaria y/o equipo.

Basicamente cxisten dos tipos de servicio de mantenimicento a la maquinaria y/o

equipo, eslos somn:

Mantenimiento propio

Mantenimiento contratado.

Es dificil poder indicar cual ¢s el indicado para dar el mantenimiento a la maquinaria,

ya que en la mayoria de los casos s¢ requiere de los dos tipos de servicios.

Muchas veces es mejor que sea personal externo a la empresa quien realice la

reparacion de la maquinaria y/o equipo debido a las siguienles razones:

Los costos por Ia obtencion de personal especializado en esta 4rea (mantenimiento)
son muchas veces clevados: asi como tambicn el adiestramiento de operarios u otro
personal.

En las imprentas pequeiias, no ‘es factible muchas veces a partir de los costos,
contar con un faller especializada pma cambiar piczas y reparar magquinarias.

Se cuenta con los provecdores de maquinarias y/o equipos para la industria de las
artes graficas, como por ejemplo SERVIGRAF, que brinda los servicios de
mantenimiento a quienes son sus clientes, inclusive se pueden tener contratos con
esla compaiiia para efeciuar el maritenimiento adecuado a Ia maquinaria. Estos
servicios prestados van desde las inspecciones  hasta cambios de piezas y
reparaciones mayores.

Por otra parte Ias compafiias que dan estos servicios cuentan con la asesoria técnica
de los fabricantes de la maquinaria y/o equipo, razon por la cual ellos conocen mas,

cuando se presenta una falla en la maquinaria y la causa que origino esta falla. Y
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cuentan ademias con los equipos necesarios para detectar las fallas y personal
altamente especializado.

A continuacion se definira en que consisten los dos tipos de servicios de

mantenimiento y la frecuencia de tiempo en que sc debe de dar el mantenimiento en la

maquinaria y/o equipo de la imprenta.

3.3.51 MANTENIMIENTO PROPIO

En este tipo de servicio de mantenimiento serdn contenidas todas aquellas operaciones
de mantenimicento a la maquinaria y/o equipo, que son ejecutadas por los operarios de cada
mdquina, y puede hacerse bajo la supervision de una persona que este capacitada para fales
efectos, contando para ello con las especificaciones que proporcione el proveedor y/o
{abricante.

Entre las operaciones de mantenimiento propio, se pueden diferenciar cuatro, los
cuales son:

Mantenimientos diarios.

Mantenimientos semanales.

Mantenimientos semes{rales.

 Mantenimientos programados en temporadas de menor trabajo en la imprenta.

Estos cuatro tipos de operaciones, estan basadas en las indicaciones proporcionadas
por los fabricantes y éstin elaboradas de tal forma que sean comprendidas con facilidad por
una persona que conozea las partes basicas de cada méquina.

Muchas veces para mayor facilidad el fabricante coloca indicaciones gravadas en
placas colocadas sobre la maquinaria, sobre las partes que requieren cada tipo de operacionés
y control sea éste diario, semanal, semestral o el programado en épocas de menor demanda de
productos, el cual lo indica el mismo empresario. Estos cuatro tipos de operaciones son
mantenimientos preventivos que se efectian en las maquinas para evilar fallas en su
functonamiento.

A continuacion se explica en que consiste cada uno de eslos tipos de mantenimiento

preventivo.



169

33511 IRABAJOS DIARIOS DE MANTENIMIENTOS!
Tamhién sé les considera trabajos de rutina, y son todos aquellos servicios a la

maquinaria tales como:

Aceitado

Engrasado.

Limpieza.

Estos se efectian diariamente por el operario de cada maguina, en un espacio de

tiempo que puede oscilar entre 20 y 45 minutos dependiendo del tipo de miguina que sea.

Para realizar este tipo de mantenimiento es necesatio: '

Fl Que el trabajo de mantenimicnto sca supervisado al operario por la persona
capacitada para tal efecto.

[ Que cste tipo de mantenimicnto sca realizado a primera hora del dia para evitar
atrasos durante el proceso productivo asi como también para facilitar €l control y
aprovechar al maximo la disponibilidad del eperario durante las primeras horas del
dia que se encuentra menos fatigado.

Fstos tipos de mantenimicntos son especificados por el proveedor de la maquinaria y/o

equipo.

Para llevar a cabo este tipo de mantenimicnto a contintacion se muestra un formulario

en el cual sc colocara la informacién necesaria.

Formdario 10 3-6: HOJA DEMANTENIMIENTO DIARIO

IMPRENTA:
NOMBRE DEL OPERARIO DE LA MAQUINA:
TRABAIO REVISADO POR:

APROBADO MOR:
NOMBRE DEL AREA; _
HOJA DE__DIAN'I'ENH\"EN‘I'U: MARIO
ATANTINA AORELO EET T Y DEMANTERIMIEN 10 KTECTUADD FECHA | NORA | [ORADE
WHIADD FREIASADD | 1 TR 0T DE ot

— i I ! P [ N S NI

XxX | XXXXXXX XEXXXK v Nxxxxx |xxoxx | sxisx
| XK | XXXXXXK, | RXXXRK ) Y Xrooo | xooxx [ xe:xx

Xxx | XXXXXXX b v Nxxxxx [Xxx§ | XXX
COXxxxesxxxx | oxooox | L ' o N v Hexexx | xoxx XX XK

OBSERVACIONES:




170

Fn esta hoja se puede llevar un registro ordenado por cada maquinaria y/o equipo,

sobre el mantenimiento diario que  reciben, chequeando cn cada casilla el tipo de
mantenimiento que se efectio, de preferencia en las observaciones se pueden colocar las
cantidades de cada material utilizado, como por ejemplo, aceile, el tipo de aceite y la marca de

aceile para que se vaya contabilizando estos datos en los costos por mantenimiento.

33512 MANTENIMIENTOS SEMANALES
Este tipo de servicio se efectia a la maquinaria semanalmente; en este servicio estan

clasificados:
Operaciones de engrase
Bl Aceitado y limpieza de piczas tales como:
- QGuias delanteras,
- Barras de traccion.
- Mecanismos de entintado,
- Maojaderes,
- Cadenas
- [Etc.

Y otras partes que hacen necesario detener la maquinaria por un perfodo aproximado

de dos a tres horas, en 'este caso es necesario:

Que el trabajo de mautenimiento sea supervisado al operario por la persona
capacitada para tal efecto, poniendo en prictica las indicaciones que el fabricante
sefiala.

Que esle tipo de mantenimiento sea realizado en las tres Gillimas horas del dltimo
dia de trabajo, esto depende del horario de trabajo que se tenga en la imprenta,
nreferiblemente se dice que sea of dltimo dia para que el dia lunes la miquina este
lista para producir.

A continuacion se muestea un formulario que servird para flevar el control semanal de

manienimicnto en la maquinaria.



Formulario # 3-7: HOJA DE MANTENIMIENTO SEMANAL

IMPRENTA:

NOMBRE DEL OPERARIO DE LA MAQUINA:

TRABAJO REVISADO POR:

APROBADO POR:

NOMBRE DEL AREA:

HOJA DE MANTENIMIENTO: SEMANAL

MAQUINAY/O | MODELO CODIGO TIPO DE, MANTENIMIENTO EFECTUADO NOMBRE DF, LA FECHA HORA DE INICIO HORA DE
EQUIPO : ACEITADO ENGRASADG | LIMPIEZA DTRO PIEZA O PIEZAS FINALIZ
Xxx XOOX | X00Kxx v COOKK, XXXXK | 00XX XXX 0: XX
Xxx XXKXX | XxxxHX v xxnot XD XX XX XX
Xoox XXXXXX | Xxaxxx v XXX XRX XX XX
Xxx WOXXXX | 200X v 0T XX 1 XX XX ! XX

OBSERVACIONES:

1Ll



172

33513 MANTENIMIENTO SEMESTRAL
Este tipo de mantcnimiento puede ser dado por el mismo operador de la maquina,

solamente que para brindar estc tipo de mantenimiento el operario necesita mas ayuda técnica.
Se debe de contar con la asesoria de empresas que presian servicios de mantenimiento
contratado. Esto quedara a opcion del empresario, dependiendo del grado de capacitacion que
tenga la persona que se encarga de supervisar el mantenimicnto efectuado por el operario.

Es necesario programar este tipo de mantenimiento en una fecha que no entorpezca las
labores de trabajo normal en Ia planla; para evitar problemas en las miquinas y problemas en
los periodos de entrega de productos a los clientes.

33514 MANTENIMIENTOS PROGRAMADOS EN TEMPORADAS DE MENOR TRABAJO EN LA
IMPRENTA.

Este tipo de mantenimiento preventivo es necesario que el empresario lo brinde a su
maquinaria y/o equipe cuando los volunenes de productos que se fabrican son menores en
comparacion con otras temporadas, Generalmente se deben de dar en tres periodos del afio:

Bl Vacaciones de Semana Santa.

Vacaciones de Agosto.

b1 Vacaciones de diciembre,

Durante estos periodos del afio el cmpresario puede programar fos dias de revision de
la maquinaria y/o equipo de la imprenta, esto 2 fin de evitar atrasos durante el proceso de
produccién de la empresa. Las ventajas de programar las inspecciones de la maquinaria y/o
equipo en estas fechas, son las siguientes:

K No sc esta laborando durante estas fechas. Por lo tanto las labores de

mantenimisnto se pucden dar con mayer tranquitidad en la imprenta.

Las inspecciones de la maquinaria yfo equipo se pueden efectuar cor mayor

rapidez.

No se entorpecen las labores del drea de produccion.

Disponibilidad inmediata de la maquinaria y/o equipo, lo cual favorece a la

conservacion de esla.

Sc realiza una inspeccion total en toda la maquinaria y/o equipo de la planta, con

sume cuidado, debido a la disponibilidad de tiempo con el que se cuenta.
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Debido a la poca diferencia de tiempo que existe entre un periodo y otro
(comicnzo, medio y (in de atio), se parantiza que la maquinaria y/o equipo estaran
(umcionando cn buenas condictones durante todo el afio.

Para realizar esle tipo de manienimiento prevenlive en la imprenta se deben de contar

con la sigutente inlhrm'acién:

La hoja de registro de cada maquinatia y/o equipo, para conocer la cantidad de cada
una de estas por subproceso.

La informacion proporcionada por cl labricante.

& La hoja de historial de fallas en la maquina y/e equipo, (ue a continuacion se
presenta, '

Finalmente una hoja de mantenimicnto por periodo que a continuacion se presenta.



Formulario # 3-8: HOJA DE HISTORIAL DE FALLAS

IMPRENTA:

NOMEBRE DEL OPERARIO DE LA MAQUINA:
TRABAJQ REALIZADOQ POR:

APROBADO POR:

NOMBRE DEL AREA:

HOJA DE HISTORIAL DE FALLAS DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO
IMPRENTA:

ANO:

AREA:

ALOUINA YO i MODELO CoDIGD
FQUIPO i 1 VIESES Y TIPO DE REPARACION EFECTUADA EN LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO

TOTAL DE FALLAS
AL aRO

! e ' !
= EF‘MAMJ.J.-\SON‘

o]

!
!
P
!

MAQ. Y/O EQUIPO: MEM!EMEMEMEMEMEMEMEMEME

TOTAL DE FALLAS: ;

OBSERVACIONES:

pLl



Formulario & 3-9: HOJA DE MANTENIMIENTO POR PERIODO

IMPRENTA.:

NOMBRE DEL OPERARIO DE LA MAQUINA:

TRABAJO REALIZADO POR:

APROBADO POR:

NOMBRE DEL AREA:

HOJA DE MANTENIMIENTO POR PERIODO

PERIODO:
)L\(‘)L'IS.\ Yi) 1 AMODELO COpIGO FECILA [IORA DE INICID !IURA DE \
touiro TIPO DE TRABAJO REALIZADO FINALIZACION
! INSPECCION LINPIEZA. REPARACION C.MBIODE QTRO
| GENERAL PIEZA
I
|
OBSERVACIONES:

SL1
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En cada una de las casillas que se refieren al tipo de trabajo realizado se llenara con la
descripcion del trabajo <que se efecttio en la maquinaria y/o equipo, es decir, si por ejemplo el
dia de la revision de la maquina y/o equipo solamente se efectio una limpieza, se colocara en
la casilla correspondiente la descripcion del tipo de limpieza que se efectio.

En el lugar del formulario que dice periodo se colocara el periodo de vacacion
correspondiente, se flevara un [ormulario de estos por periodo.

A continuacién se describen cada uno de los tipos de trabajo realizados, que se
muestran en el fonnulario anterior.

INSPECCION GENERAL:

Esta se refiere a las revisiones que se realizan en la maguinaria y/o equipo que tienen
que. ver con la inspeccion de todo fa maquina y/o equipo, tanto revisarlos externamente, como
funcionan y como se encuentran conservados, ¢s decir si no presentan algln dafio en algunos
de sus componenies exiernos.

Fin esta casilla se anofara el dipo de inspeccion que se realizo en la maquinaria y/o
equipn, £ decir si fue una revisian gengral, o si fue une revision de algin componente
especifico de la maquinaria y/o equipo que requeria inspeceion.

LIMPIEZA:

Fista sc refiere al fipo de Jimpiczn que se va a efecluar en Ia maquinaria y/o equipo, si
cs una prensa offset puede ser ima limpicza general on sus compenentes principales como los

rodillos  entintadores que  requicren do una excclente limpicra para su  adecuado

o
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de la parte de la maquina que recthis limpi

REPARACION:

[ista se reficre a arreplos que se hayan realizado en cierta maquinaria y/o equipo, los
cuales se tefiersn solamente a reparaciones complicadns en la maquinaria y/o equipo, y €n las
cuales se ha requerido de hastante ayuda técnica para clectuar la reparacion. Pero este tipo de
reparacidn la puede efectuar siempre el operario de la maquinaria y/o equipe.

CAMBIO DE PIEZA!

Se reficre a cambios de piezas o componentes pequefios en la maquinaria Yo equipo y
que son facikmente realizadas por el personal de la impresa. En esta casilln se colocara el

nombre de In picza que se haya cambinds y la funcidn de esta picra.
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OTRO: '

En este espacio se colocard otro tipe de mantenimiento que se haya cfcctuado en la
maquinaria, que no haya sido considerado en este formulario.

Fs necesario sefialar que este formulario puedc servir para llevar un manienimiento
preventivo en la maquinaria y/o cquipo, si s¢ trata de una inspeccién o de una limpieza, pero
en algunos casos cuando las magquinas ya han presentado alguna falla, se consideran los
cambios de piezas y reparaciones coma mantenimicnto correetive.

La hoja de historial de fallas de la maquinaria y/o cquipo servird para conocer cual ha
sido el comportamiento de Ja magquingria y/n equipe v on esta se coloca en cada casilia.de los
meses, ¢l tipo de reparacion efectiada y sien posible sefialar con una (1.0 una E), indicando
con este que la reparacion la efectie mma persena interna o externa a la empresa,

Todo lo anterior se ha considerado si es el mismo personal de la imprenta quien regliza
las repatacienes en la maquingtia y/o equipo, peo cunndo se trata del proveedor de la
maquinaria y/o equipo o de oltra persona exlerna a la cmpresa, se recurre a Sus servicios
cuando:

@ Se debe de cambiar piezas y/o reparar desperfeclos en l]a maquinaria y/o equipo,

mis complejos.

& Cuando las reparaciones que se efectuardn en las maquinas debidoe a su caricter
técnico, estas no pueden ser gjecutadas por el mismo personal de la imprenta.

M Muchas ve 2CCS Jas reparaciones de Ja maquinaria y/o equipo requieren del uso de
equipos y aparalos especiales disefiados para gjecutar tales labores, ¥ diches
aparatos no los tiene el empresario para efectuar la reparacion.

A continuacion se presenta un cuadro en ¢l que se indica, cuando es necesario que el

empresario recurra a la contratacion de personal externo a su empresa y el tipo de

mantenimiento que dan, dependiendo si es preventivo y correctivo.
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Cuadro #f 3-10: TIPO DE SERVICIQO DE MANTENIMIENTO
TIPQ DE SERVICIO PRESTADO

PREVENTIVO CORRECTIVQ
M Inspecciones Maquinarias y/o equipos que ya tienen piezas que
B Cambios de piezas han arruinado otras piezas de ésta.
Cambio de baleros [l Reparaciones mis complicadas, que tengan que
=

Cojinetcs. ver con el imcionamienlo de la maquinaria.
Embolos. Reparaciones complicadas.

Todas aquellas piezas sometidas a gran @ Reparaciones electronicas.

deterioro.

Rodillos entintadores.

B NEE®

Generalmenie si ha sido una méaquina y/o equipo recientemente adquirida en la
imprenta el que se ha dafiado es necesario que el proveedor de esta maquinaria y/o equipo, sea
el Gnico que repare y le del mantenimiento preventivy a ésta, debido a que solamente ellos
conocen mejor et funcionamiento de eslos.

Para llevar un registro de las reparaciones efectuadas por el proveedoren la maquinaria

y/0 equipo es necesario contar con el formulario siguiente:
Formudario it 3-10: HOJA DEMANTENIMIENTO PREVENTIFO

IMPRENTA:

NOMBRE DEL OPERARIO DE LA MAQUINA:
TRABAJO REVISADO POR:

NOMBRE DEL AREA:

"HOJA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MAQUINA MODELD conico NOMORE DV SERIE DE LA FECHAEN FECUHADE | ORSERVACIONES
LA TIEZA FIE7A QUE 8E PROXIMO
CAMBIO LA CAMBIO

PIEZA
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3.3.6 PROGRAMA DE INSPECCION.

Algunos de los aspectos mencionados anteriormente, como el tipo de servicio prestado
(personal interno y externo a ln imprenta), se deben de seguir las instrucciones proporcionadas
por el proveedor y la capacidad que liene la persona para efectuar la supervision del trabajo
efectuado por el operario, asi coma también otros aspectos que hay que considerar coma los
turnos de trabajo en la imprentay In antigiicdad de [a maguinaria y/o equipo.

Fn este programa de inspeccion se {ijacan las (iecuencias y las medidas en unidades de
tiempo, para establecer el programa de inspecciones. | as frecuencias se refieren a que pueden
ser como se indicaron anteriormente (diarias, semanales, semestrales o por periode de
vacaciones). 1.as hojas que se utilizaran en este caso para llevar Ia inspeccidn serdn las hojas #
6,7 v 9, que se presentaron auleriormente, en las ciales se especifica et periodo de tiempo
considerado.

Si se quicre registear la fiecuencia entonces se ntilizara el siguiente formulario:
Formularvie 4 3-11: HOJA DE FRECUENCIA DE INSPECCIONES

HOJA DE FRECUENCIA DE INSPECCIONES
NOMBRE DE LA IMPRENTA:

AREA: ___
OPERARIO:
REVISADO:
APROBADO:
FECHA EN
MAQUINARIA Y/O cCODIGO DESCRIPCION DE LA INSPECCION QUESE | DURACION

EQUIFQ ‘ , REALIZO | (HORAS)
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3.3.7 SOLICITUD ¥ ORDEN DE TRA BAJO.

Con la solicitud se pedira al drea encargada de brindar el mantenimiento, dar
mantenimiento o alguna inspeccion de la maquinaria y/o equipo que puede presentar fallas en
un momento dado.

Se debe evitar las drdenes verbales ya que esto hacen mas informal la peticion de
trabajo de mantenimiento, especialmente en las grandes imprentas

Esta hoja de solicitud servird ademds para llevar un registro ordenado de cada
maquinaria y/o equipo con la que se cuenta en la imprenta.

Esta hoja de solicitud debe de contener la minima informacion, pero que debe de dejar
bien claro el trabajo de mantenimiento que sé este solicitando.

Si la imprenta cuenta con un 4rea de mantenimiento, entonces se debera mandarle esta
solicitud al encargado de reparar o inspeccionar la maquina, siempre y cuando la reparacion
sea sencitla y facil de ejecutar por la persona encargada. Si se trata de una reparacion mas
dificil entonces se enviara esta solicitud a la persona encargada, para que ésta haga llegar la
solicitud, pudiende ser el mismo Director o Gerente, para contratar los scrvicios de alguna
compaiiia externa.

En tedo caso el solicitante puede ser el mismo operario encargado de la maquina, el
supervisor o el jefe de produccion.

A continuacion se presenta el formulario siguiente:

Formulario # 3-12: HOJA DE SOLICITHD DE TRARAJ)

SOLICITUD DE TRABAJO NUMERO:
FECHA:

SOUICTTANTE:
AREA:
TRABAJO SOLICITADO A LAS: TIORAS
MAQUINARIA YA EQUIPO; CODICK:

TRABAJO SOLICITADO - T
INSPRCCTON:

REPARACION URGENTE
REPARACION NO URGENTE

| OTRA INFORMACION EN CASO DE QUE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO NECESITEN REPARACION
TORA DE FALLO DE LA MAQUINA YA FQUIO,

TRABAIO QUE SE ESTARA REALIZANDO 1N LA MAQUINA:

OPERARTO DE LA MAQIUINA:

MRABAJO REQUERN®Y - L T T T
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3.3.8 CONTROLES.

A conttnuacion se presentan los diferentes tipos de control en mantenimiento, que se
deben de llevar para que funcione el subsistema propuesto y para contribuir en el SEUM.
1. Control de costos.
[.1.  Costos por mantenimiento preventivo en la maquinaria y/o equipo.
1.2.  El efectivo disponible para ¢l mantenimiento preventivo.
1.3.  Costos por materiales.
14.  Costos por mano de obra.
2. Control de operaciones.

2.1.  Control de ejecucion de actividades.

3.3.8.1 CONTROL DE COSTOS

: El control de costos sirve al empresario para saber del dinero con ¢l que cuenta es
capaz de solventar sus necesidades de mantenimiento en cuanto a maquinaria y/o equipo.
Es importante que el empresario lleve un informe hien detallado sobre todos los gastos
'que se dan en su empresa ya sean gastos de mano de obra, reparaciones en las instalaciones, y
mas aiin de importante saber cuando se gasta en las reparaciones efectuadas en la maquinaria
y/o equipo, sin embargo el empresario debe de procurar en fa medida de lo posible que los
costos por manlenimiento stempre sean bajos.
El control de costos servird al empresario, por las razones siguientes:
[T El empresario podrit observar si existe sobrecarga de costos con respecto a lo
planificado.
M Le servird como una herramienta para tomar decisiones en cuanto a saber si lo que
se gpasta esta de acuerdo con lo planificado, en cuestion de costos por

mantenimiento.

A continuacion se definen en que consiste cada lipo de control a utilizar:
3.38.1.1 COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVD EN LA MAQUINARIA Y/ FQUIFO.
Se especificaran los costes por mes para cada maquinaria y/o equipo que ha requerido

reparacian de tipo preventiva. Para lo cual al final del afio se calculard un costo anual que

servird de base para poder comparar estos costos por mantenimiento preventivo con los costos
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del afio anterior. Aqui el empresario podra tomar acciones correctivas si observa una anomalia
en los costos del afio que analiza. )

Si se observan costos elevados en el afio que analiza significa que existen problemas
relacionados con el tipo de mantenimiento que se esta efectuando en la maquinaria, los precios
de los aditivos que usa la maquinaria y/o equipo han aumentado en dltima instancia 6 podria
ser que la persona que se encarga de brindar el mantenimiento a la magquinaria no esta
cumpliendo las fechas de revision estipuladas para estos. Por lo cual es necesario que el
empresario analice cada una de estas causas que podrian estar ocasionando el problema.

A continuacién se muestra un formulario que servira al empresario para llevar un
control de los costos por mantenimiento.

Los costos se llevarin por cada subproceso para ver cual es la rmaquinaria y/o equipo
que presenta los costos por mantenitiento mas altos y saber a que subproceso pertenece. Al
mismo tiempo que le sirve al empresario para analizar que maquinadia y/o equipo ya esta
presentando costos demasiado altos por reparacion, y ver de esta manera que acciones tomar.

Formlorio # 3-12: HOIA DE (POST0O POR MANTENIMIENTO PREVENTIFO

COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO POR MAQUINARIA

IMPRENTA: de
AREA ENCARGADA: FECHA:
NOMURE | NOMBRE ¥ COMIGO )

DEL SR

DE LA MAQUINA

MESFS (COSTO POR MES EN COTONES)

COSTO (TOTAL
FN COILONES)

PROCESO I F M A M J 1 A S 0 N >

COSTOS POR MES T~ -

ONSERVACIONES:
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3.3.81.2 EL EFECTIVO DISPONIBLE PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Este sirve para que el empresario pueda saber si cuenta con el dinero disponible en caja
para efectuar el mantenimiento en la maquinaria y/o equipo con la que cuenta. Contar con un
‘registro de caja le ayudard al empresario a saber si es capaz de cubrir tedos los gastes en que
se incurren para mantener en buenas condiciones la maquinaria y/o equipo.

[ste tipo de control se puede llevar por mes, para que el empresario observe en que

mes se gasto mas y las causas que originaron el aumento,

3.381.3 COSTOSPOR MATERIALES

Los costos por materiales se refieren a todos aquellos aditivos que necesitan las
maquinas y/o equipos para su funcionamiento, come por ejemplo, aceite, lubricantes, etc.
Estos costos se llevaran por mes.

Llevar un registro sobre tas cantidades que se consumen por maquinaria, le servira al
empreeario para saber si en determinado mes hubo algin aumento en Jos precios de cierto
material v si ademis de los matedales que frecuentemente utiliza la méquina, existié otro
material nuevo o adicional que wtilizé la maquinaria. Y le servira de control para determinar
si las cantidades son acordes a las que necesita la maquina para su adecuado funcionamiento.

A continuacion se presenta un formulario de control de materiales.



Formulario = 3-14: HOJA DE COSTOS MENSUALES POR CONSUMO DE MATERIALES POR CADA MAQUINARIA

"COSTOS MENSUALES DE CONSUMO DE MATERIALES POR MAQUINARIA

PROCESO MAQUINA

IMPRENTA: de
| AREA ENCARGADA: FECHA:
; NOMBRE NOMBRE Y GESCRIPCION DE EL MATERIALES UTILIZADOS CANTIDADES DE PRECIQ DE CADA PRECIO SEGUN COSTO TOTAL MES
NEL SUB CODIGO DELA MANTENIMIENTO CADA MATERIAL MATERIAL CANTIDAD
CONSUMIDA

1

OBSERVACIONES:

12:1]
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3.38.14 COSTOS DE MANO DE OBRA

Los aspectos que debe evaluar el empresario en este recurso son lo siguiente:

M La rapidez con que efecttia Ia repamacién.

B El cumplimiento con la fecha estipulada de mantenimiento de Ia maqutnaria y/o

equipo.

M El buen servicio prestado en el mantenimiento.

B4 El aprovechamiento del tiempo observado en la persona que realizo el

mantenimiento,

M Capacidad observada en Ia persona que realizé el mantenimiento.

Si no se observan cualquiera de los puntos antes listados que deben de evaluar en la
persona que realiza el mantenimiento, esto le servira al empresario para evaluar si Ja persona o
personas que realiza el mantenimiento esta(n) mal capacitada(s), tiene(n) poca experiencia,
etc. y tomar acciones ya sea si es personal intemo instruirlo mejor o contratar los servicios de

personas con mas experiencia.

3.38.2 CONTROL DE OPERACIONES

Este control puede ser llevado a cabo con tarjetas para cada una de la maquinaria y/o
equipe con la que cuenta la imprenta, en la cual se hara use de los formularios # 3-6,3-7y 3-
9 descritos anteriormente. En estas tarjetas se colocara la fecha en que se realizo el
mantenimiento, la fecha que fue programado, el tiempo promedio y el tiempo real de
ejecucion de la actividad.

Este control le servira al empresario para saber si se cumpli con la fecha que se tenia
propramada la ejecucion de! mantenimiento y determinar si hubieron tareas que no se
realizaron o quedaren pendientes y més adelante se llevaron a cabo.

A continuacién se presenta una ficha de control de tiempos en la cual se observa
claramente el nombre de las actividades que se llevan a cabo por cada mantenimiento, la
fecha, la fecha programada (comienzo y final), la fecha de ejecucién (comienzo y final),

tiempo promedio y real.



Formulario = 3-15; HOJA DE CONTROL DE TITEMPOS POR OPERACION

l

CONTROL DE TIEMPOS POR OPERACION

IMPRENTA: de
| AREA: FECHA:
i
! _ FECHA PROGRAMADA FECHA DE EJECUCION
| NOMBRE DE LA MAQUINA CODIGO ACTIVIDADES TIEMPO | TIEMPO REAL
- WICIO FINAL INICIO FINAL PROMEDIO

| ¥.0 EQUIPO

OBSERVACIONES:

981
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33821 CONTROL DE EJECUCION DE ACTIVIDADES

Para que se lleve a cabo el control de ejecucion de tareas o actividades es necesario que
se cuente con la informacion que contiene cada una de las drdenes de trabajo, ya que en estas
se describe el tipo de trabajo solicitado, y sobre la base del trabajo realizado se sabra que
actividades fueron ejecutadas y cuales no.

Cuando existen actividades que no se han realizado indican que no se cuentan con los
recursos necesarios en la imprenta para solventar algion problema de reparacion y se requiere
por lo tanto contratar los servicios de personal externo para que no existan actividades
diferidas.

A continuacion se muestra un formulario que se utilizara para llevar a cabo el control y

recuento de todas fas drdenes de tmbajo de mantenimiento.



Formulario = 3-16: HOJA DE CONTROL DE ACTIVIDADES

HOJA DE CONTROL DE ACTIVIDADES

IMPRENTA: de
| AREA: FECHA:
i

NOMBRE DE LA MAQUINA CODIGO No DE ORDEN NOMBRE DE LA PERSONAQUE | RECIBIDO TRABAIO
/0 EQUIPO DESCRIPCION DE SOLICITO EL TRABAIO POR o ROEN . | PENDIENTE
ACTIVIDADES MPLET:
sl 0
OBSERVACIONES:

i
)
)
l.
]
i
|

881
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3.3.9 PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO

A continuacion se presenta un formulario de un programa de mantenimiento que se
puede llevar por maquinaria y/é) equipo en la imprenta, en la cual se colocard para determinada
maquinaria las actividades que se van a desarrollar por cada una de ellas, para efectuar el
mantenimiento preventivo y su respectiva frecuencia, en la cual se colocara si es diaria,
semanal o semestral como se indico anteriormente.

Se hard este programa para todo el afio y se llevara por mes, para observar si se estan

cumpliendo con el mantenimiento adecuado de la maquinaria y/o equipo.



Formulario = 3-17: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

IMPRENTA: de
AREA: ANO:
MAQUINA Y/O EQUIPO:
Ne ACTIVIDADES FRECUENCIA MESES
E F M A M J I \ s i N
i
OBSERVACIONES:

0ol
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3.3.10 MANTENIMIENTO EN MAQUINARIA Y/0 EQUIPO A CONTROL NUMERICO

Un sistema puede definirse como “Todo aquelle que estd formado por partes
componentes conectadas entre si que constituyen un todo regular y completo™. Por lo tanto
todo instrumento electrénico o pieza de equipo puede ser considerada como un sistema. La
maquinaria y/o equipo a control numérico, generalmente ctienta con los mismos componentes
mecanicos, hidriulicos, neumiticos, etc. que la maquinaria tradicionat, lo que hace variar a la
maquinaria a control numéricos es que todas las funciones o la mayoria de ellas son realizadas
por medio de tableros electrdnicos de control 0 computadoras. Fn este sentido el
mantenimiento en general en estas méquinas se realiza de igual forma que la maquinaria
tradicional, con la excepeion del mantenimiento de su contral electrénico.

Fn este apartado se establecerdn algunas generalidades del mantenimiento requerido
para maquinaria y/o equipo a control numérico, especialmente en lo concerniente al
‘subsistema digital de Ia maquinaria.

En cuanto al mantenimiento de maquinaria en las 1AG, se puede decir que en nuestro
medio se cuenta con pocas empresas dedicadas exclusivamente a este fin, sin embargo sc
puede mencionar que cuando un empresario adquicre nuevos equipos, recibe garantia por parte
del proveedor, la que oscila entre 1 y 3 afios generalmente dependiendo del equipo, ademis se
puede establecer un contrate de mantenimiento por un periodo determinado con el mismo una
vez. finalizada la garantia. En cuanto al mantenimiento exclusivo de los sistemas de impresion
figura Ia mayor empresa dedicada a cse actividad SERVIGRAF, sin embargo los sistemas
digitales pueden recibir ¢! mantenimiento de empresas dedicadas a ese fin.y prescindir de la

.empresa anles mencionada, es necesario sefialar que en nuestro medio existen muchas

empresas que se dedican a brindar mantenimiento de sistemas digitales; pero que no

cuentan con el respaldo directe de los fabricantes de maquinariz ¥ equipe para las IAG.

3.3.10.1  PRINCIPIOS DEL MANTENIMIENTO,

El propdsito del mantenimiento en los sistemas electrénicos de estas méaquinas, es

conseguir un nivel satisfactorio de fiabilidad a un costo razonable y con un maximo de

r

eficiencia.
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La politica de mantenimiento adoptada para un sistema determinado, depende de varios
factores, tales como:

M El tipo de sistema

M Sulocalizacton y funcionamiento

B Los niveles necesarios de fiabilidad y disponibilidad (ver anexo # 9)

I El nivel de entrenamiento del equipo de especialistas en mantenimiento

M La disponibitidad dc piezas de repuestos

3.3.10.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para ciertos tipos de sistemas, la politica de mantenimiento puede incluir en su
programa detalles de recalibracion y acciones de manienimiento preventivo. La recalibracion,
efectuada frecuentemente en intervalos de 90 dias con los instrumentos de medida, tales como
el osciloscapio y multivoltimetros, es realmente un tipo de mantenimiento preventivo, puesto
que la mision del mﬁnt-enimiwlo es comprobar primeramente el valor de la variacion de

algunos parametros o caracteristicas, de sus valores normalizados en las especificaciones y

corregir asi cualquier averia parcial que pueda haber ccasionado que la calidad de las
mediciones del aparato haya estado fuera de los limites de telerancia.

El verdadero mantenimiento preventivo es una politica de cambios de partes de un
sisterna que se aproxima al fin de su vida, y estén por lo tanto desgastados. El reeinplacs 5
lleva a cabo antes de que el énmponenle falle realmente. Las averfas de componentes que
entran en periodo de desgaste o sujetos a continuos desgastes no son causales y pueden

preverse.

Algunos efectos ambientales que pueden afectar los sistemas a control numérice son -

Altos niveles de humedad

8 &

Elementos carrosivos en la atmasfera

&

Temperaturas extremas
Variaciones de presion

Ataques de hongos ¢ insectos
Vibraciones y choques mecénicos

Radiaciones X y v

53 QN <Y R |

Etc.
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TEMPERATURA

Para aumentar la fiabilidad, lo mejor seria hacer trabajar af sistema electrénico con una
temperatura de valor medio claramente constante, por gjemplo 20° C + 5%. Como el tipo de
lemperatura en un local con aire acondicionado.

Todo equipo electronico tiene algin calor auto-generado, de modo que si la
temperatura externa es de digamos +60° C, 1a temperatura interna seria de 70°C a 80°C, y la
temperatura del componente que esta auto-generando calor, puede llegar a 100° C. Por lo
tanto, un componente funcionando correctamente dentro de su poder de disipacion de potencia
maxima a 25° C, puede muy bien quedar fuera de especificacion a 60° C.

Otros efectos importantes de las altas temperaturas son los esfuerzos causados por
dilataciones de los materiales y la aceleracion de las acciones quimicas que producen el
envejecimiento de los elementos. De forma estimada, se puede estimar que el porcentaje de
averfa de muchos componentes, puede duplicarse por cada 10° C de aumento de temperatura.

A temperaturas muy bajas, los materiales se endurecen y se tornan fragiles, y por lo
tanto estin més predispuestos a la rotura. -

Los efectos de temperatura que pueden causar mas dafios se deben a cambios c;iclicos
rapidos. Si la temperatura ambiente cambia de unas temperaturas bajas a temperaturas
relativamente altas durante el dia o parte del dia, la expansion y contraccion continua de los
materiales acelerara 1a presencia de averias.

La fiabilidad por lo tanto de un sistema puede aumentarse reemplazando aquellos
elementos que ya estdn en periodo de desgaste, antes de que fallen, ejemplo de esto son :

M Componentes con partes moviles en movimiento continuo tales como servos
Potenciometros |
Motores
Escobillas de motor

Contactos en los relés

CX RN B Y TV 3|

Conmutadores (especialmente a aquellos sujetos a arcos por conmutacién de cargas
inductivas o capacitivas).
M Etc.

Las condiciones predominantes del entorno en el cual una maquina o equipo estén

funcionando tienen un efecto importante sobre su fiabilidad. Esto es cierto, mientras el aparato
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o maquina est¢ trabajando (activo), desconectado (estatico) o almacenado. Si el sistema esta
desconectado, el efecto ambientali pudiere ser mas dafiino atn, puesio que no se cstd
produciendo un calor interno, que contrarreste los efectos de la humedad. Por eso los equipos

generalmente deben permanecer conectados.

3.3.10.2.1 DESVENTAJAS DE ESTE TIPO DE MANTENIMIENTO

En algunos casos es facil predecir con exactitud el punto en el cual el componente
entra en su periodo de desgaste, pero en otros no resulta econdomico llevar a cabo un
mantenimiento preventivo.

Una desventaja mas es que los disturbios originados durante una accion de

mantenimiento preventivo pueden ser por si mismos ser causas de fallos.

3.3.10.3 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Llamado también substitucion en caso de falla, es la accion de servicio que
normalmente se requiere para la mayoria de los sistemas electronicos puesto- que, durante la
vida uti! del sistema, los fallos de las partes componentes del sistemas serdn enferamente
causales.

En este caso, no puede predecirse las averias, y no puede por tanto prevenirse por el
" equipo de pruebas. Efectivamente, la ejecucion de tales comprobaciones puede ser la causa de
averias y mas bien que la prevencion de las mismas. Haciendo comprobaciones rutinarias en
un equipo en el que las averias son ocasionales puede producirse una disminucién en Ia
fiabiltdad.

El mantenimiento correctivo estd relacionado con la deteccion, la localizacion y

reparacion de averias cuando se produzcan.

3.3.10.3.1 DETECCION DE LA AVERIA

La presencia de una averia decbe especificarse anotando cuidadosamente los sintomas.
Esto significa que deben realizarse pruebas funcionales, comprobando los resultados reales del
sistema en relacion con su especificacion. Solamente de esta forma se puede obtener una lista

completa de los sintomas de las averias.
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En algunos casos un sistema puede ser considerado como averiado; pero de hecho, la

averia puede haberse provocado por un funcionamiento incorrecto, y en otros casos el fallo del
sistema pudo determinarse con informacion incorrecta o con muy poca. Una prueba funcional
har4 posible la deteccion de la averia y ésta se debe presentar con tanta informacion como sea

posible.

3.3.10.3.2 LOCALIZAGION DE LA AVERIA

El objetivo es en este apartado reducir la basqueda de la causa de la averia, primero a

un bloque (o subsistema) dentro del sistema, y finalmente a un elemento adentro del bloque.’

3.3.10.3.3 RFPARACION DE LA AVERIA

El componente averiado o parte averiada son reparados o reemplazados. Se debe llevar

a cabo una prueba funcional de la totalidad del sistema.

3.3.10.4 LOCALIZACION DE LAS AVERIAS

Si un componente falla en un circuito determinado se origina una cierta serie de
sintomas. Estos sintomas, frecuentemente Unicos para una averia concreta, gcasionaran
cambios en el funcionamiento del circuito y en los niveles de polarizacion y cambios en las
sefiales de salidas. Interpretados los sintomas, es posible localizar con precisidn el componente
averiado.

En todo un sistemna, sin embargo, el objetivo de ta localizacion de sdlo un componeiite
averiado entre varios mifes de colnponenies se hace mas difioil debido i ianafio vy
complejidad del sistema. El problema puede ser atacado consideranda el sistema en forma de
diagrama de bloque.

Se divide en varios bloque de circuitos funcionando el sistema y, por mediciones,
puede localizarse la parte o bloque que ha fallado y entonces se puede realizar mediciones
detalladas en el bloque para determinar el componente que estd averiado.

El diagrama de bloque es una ayuda esencial para localizar In averia del sistema y

ademas supone una ayuda én la comprension del funcionamiento de sistemas complejos.

-
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LOCALIZACION NO SECUENCIAL DE AVERIAS

Este es un excelente método que esta siendo utilizado en forma creciente, este utiliza
una comprobacion automatica, basada, por ejemplo, en el analisis teodrico de transferercias
(respuestas de salida comparada con la de entrada) del sistema. Tal método esta mas indicado
para el andlisis de averias con ayuda de una computadora que para el servicio individual del
encargado de dar el mantenimiento. El sistema averiado, unido al conjunto de ensayos
controlados por la computadora, podria comprobarse entero y ser comparados los resultados
con los que resultan de los casos tipicos de averias registradas en la memoria de la
computadora. '
METODO SECUENCIAL DEIL SISTEMA DE LOCALIZACION DE DEFECTOS

Los técnicos encargados del mantenimiento, al enfrentarse al sistema averiado, debe
seleccionar uno, normalmente, de entre la mezcla de estos métodos de localizacion de averias.

En la figura siguiente se muestran los métodos secuenciales posibles:
Figura # 3-2-4: METONRO SECUENCIAL DEL SISTFMA DE LOCALIZACION DE DEFECTOS

v v

Comprobacion al azar SISTEMATICA

No Sistematica
(raramentc usado)

|

!

Basado en datos de
fiabilidad
(poco usado)

Y

Basado en la estructura funcional del sistema
(Diagrama - Bloque eléctrico)

l

Entrada -- a — Salida
Salida - a — Entrada
Mitad - Mitad

Se debe notar, que aqui las medidas eléctricas reales y las pruebas se loman en:

consideracion, pero una inspeccion visual de ;

-
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Alambres rotos

H &

Juntas secas

E

Puentes de soldadura

Conexiones en la placas de circuitos dafiadas
Soportes quemados o estropeados
Componentes quemados o dafiados

Efc.

8 8A

Puede ser muy valiosﬁ, las pruebas visuales sobre la estructura mecanica se lleva mejor
en forma sistematica, moviéndose en forma secuencial de un drea a la inmediata y asi
sucesivamente.

En la localizacion de averias de un sistema es posible, por su puesto, realizar una serie
de pruebas completas al azar para encontrar qué bloque es el averiado, comprobando los
circuitos en un orden arbitrario. Aun cuando tal método puede dar aveces resultados
satisfactorios, no es recomendable. Se prefiere una de las aproximaciones logicas sistematicas
y por sistematicas se quiere dar a entender un método regulado por un conjunto de reglas.

Estas reglas podrian ser determinadas por las fiabilidades de los bloques de circuitos.
Por ejemplo, si el circuito X es tal que se sabe de él que su proporcion de averias es 10 veces
superior a la de cualquier otro circuito, su comprobacidn previa pudiera ser considerada como
una accion razonable. Después se podria comprobar el circuito siguiente, inmediato al

anferior, y asi sucesivamente .

3.3.10.5 AYUDAS EN LA BUSQUEDA DE AVERIAS EN LOS SISTEMAS.

Cuando un sistema electronico falla, el objetivo del servicio técnico es verificar,
focalizar y reparar cualquier averia. Por supuesto, que el objetivo debe realizarse en el tiempo
mas breve posible. Para obtener un diagnéstico de las averias rapido y repararlas de forma que
sea poco el tiempo de perfnanencia fuera de servicio, el técnico necesita disponer de los
auxilios para establecer con soltura el diagnéstico de la averia. Entre las ayndas mas
importantes estan:

a) Manuales de mantenimiento y guias de localizacion de defectos.

b) Instrumentos de piucha.

c) Herramientas especiales.
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Aquellos aspectos del disefio del conjunte, tales como accesibilidad de los
- componentes, posibilidad de representacion de averfas y Ia construccion de circuitos de prueba
incluidos en el conjunto, no puede ser consideradas en este contexto como ayudas en - la
busqueda de averias. Estos aspectos son descables y debicran ser previstos por ¢l proyectista
para alcanzar altos nivelas de fiabilidad. Lo que se considera como ayuda dirccta cs cualquicr
informacién que se proporcione y el conjunto de pruebas y herramientas que ayudan en el
objetivo de la localizacion de averias.

Antes de entrar en consuderacmnes mas detalladamente sobre las ayudas especificas
dehc ponerse de manifiesto que tales ayudas, como manuales de mantenimiento o guias de
localizacion de averias, no siempre estdn a nuestra disposicion. El técnico o encarpado de
manienimiento, en estas condiciones, se puede fiar solamente en sus propios conocimientos,
habilidad y experiencia para dar con fas averias. 1.a EXPETISnCia en oiros sistemas similares
puede ayudar af téenico a reparar averias sin manuales, y en algunas circunstancias es posible
comparar el sistema averiado con un modelo de funcionamiento idéntico. Sin embargo, si en
caso de que el sistema sea desconocido y no exista el modelo al guno, siempre seré inteligente
el buscar informacién antes de comenzar con cualquier prueba para locafizar fa averia,
Emperzar a hacer pruebas sin un conocimiento exacto de que como funciona el sistema,
pudiera llevar a conclusiones crréneas y provocar confusion entre un crror operacional y una
averia real, y ; en el peor caso, ocasionar mas averias.

MANUAL DE MANTENIMIENTO

Es una ayuda importante. T.a preparacion éste cs, cn si mismo, una tarea muy
especializada, para fa que es esencial que se entregue solamente fa informacion necesaria,
estrictamente relacionada con el mantenimiento.

De otra forma podria ser un obsticuto, mas que una ayuda.

Los aspectos mas importantes de un buen manual de mantenimiento con arreglo a su

uso normat, son:
1} Descripeion de un sistema con una explicacion de su utitizacion.
2) Especificacion de calidad y fabricacion,
3) Teoria del funcionamiento.
a) Sistema (referido al diagrama bloque).

b) Circuitos parciales (referidos a dragrama de circuito)

v g o vt
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4) Mantenimiento
a) Preventivo (si es necesario), es decir: reemplazo de las partes sujetas a:
M desgaste.
B recalibrado
B Tlubricacion
b) Correctiva:
)] Método para desmontar, incluidos todos los procedimientos de
seguridad.
(i) Instrucciones de ensayo ~ prueba -,
(ii1)  Lista de instrumentos de prueba y herramientas especiales que se
requieren,
(iv)  Guias de localizacion de averias e indicacién de procedimientos de
localizacién de averias.

5. Diagramas de circuitos,

6. Lista de piezas de repuesto

7. Escamas mecénicos: bien sean fotografias, dibujos de lineales o proyecciones de
vista de la escritura mecanica.

Para apreciar la importancia del manual de mantenimfcnto es siempre una buena idea
disponer o pedir prestado una copia manual para un instrumento de prueba tal como un
osciloscopio de rayos catddicos.

Si es posible, podrian también compararsc los manuales de distintos fabricantes. En un
manual, el material no pertinente no debe ser incluido y todas las instrucciones deben ser
claras y concisas de modo que no puedan darse significados. ambiguos. Los diagramas deben
seguit la instruccion B53939 (Principio guias, para la preparacidn de diagramas eléctricos y
electronicos). En peneral el diagrama debiera estar dispuesto de tal forma que su sigificado
sea de compresion rapida y facil para ef lector. Fsto se consigue por medio de;

a) Utilizacion de simbotos cotrectos.

b) Disposicion relativamente buena de los simbolos.

¢} Disposicion cuidadosa de tas vias de interconexién.

En el caso de existir una secuencia clara de causa a efecto tal como la de que la sefial fluya de

o

la entrada a la salida en un receptor de television, pudicra dibujarse et paso del flujo de
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izquierda a derecha. Si el diagrama contiene un nimero de circuitos dispuestos entre lineas de
alimentacion comunes, dichos circuitos podran disponerse o agruparse en grupos funcionales,
preferentemente en el mismo orden sucesivo en que dichos circuitos operan. Informacién
adicional, tal como tensiones y formas de ondas normales se da frecuentemente como una
ayuda mas para lograr la localizacién de las averias. Estas informaciones se daran al lado de
las lineas que representan a los conductores o trayectorias de la sefial.

Es en la SECCION DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO del manual en donde se
encontrara la informacion mas atil para ayudar en la localizacion de la averia. Se
proporcionaran instrucciones de desmontado y seguridad, seguidas de pruebas y guias de
localizacion de averias. Las instrucciones de seguridad deberan ser tenidas siempre en cuenta,
puesto que proporcionaran menores riesgos de accidente al equipo de servicio y sefialan las
precauciones que tienen que tomarse para proteger a cualquier elemento sensible. Puesto que
la mayor parte de los sistemas electronicos tienen fuentes de alimentacion principal -
secundaria y posiblemente tensiones internas elevadas, se deben procurar siempre las
salvaguardias precisas. La seccion contendra también la lista del conjunto de pruebas
necesarias, unidas a defalles sobre cualquier procedimiento de puesta a punto y ajuste.
Naturalmente esto es muy 0til cuando se ha reparado una averia y el sistema debe ser
comprobado para obtener un funcionamiento satisfactorio, pero en el caso de una averia la
ayuda mas util es alguna forma de gufa de localizacion de averias.

INSTRUMENTOS DE PRUEBA

Son elementos esenciales en el diagnostico de averias y en mantenimiento. A parte de
cualquier instrumento especializado que pueda ser necesario para, por ejemplo, instrumentos

digitales complejos. Una gran mayoria de las averias en los sistemas, pueden hallarse

utilizando solamente tres instrumentos de prueba:

a) Un medidor de varios alcances en sus escalas {analogicas o digitales)

b) Osciloscopios

c) Generadores de sefiales

El uso inteligente de uno, o de una combinacion de estos tres instrumentos puede
acelerar el proceso de localizacion de la averia, suponiendo que el rendimiento y limitaciones

del tipo de instrumentos utilizados sean perfectamente conocidos. Esto significa comprension
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de la exactitud, resolucion, efecto de carga y ancho de la banda del instrumento de
comprobacion.(ver anexos # 10y 11).
HERRAMIENTAS ESPECIALES

Son herramientas disciiadas especialmente para determinados fines de deteccion de averias y

mantenimiento para equipos muy sofisticados, estas herramientas varian de acuerdo a las

funciones del equipo para el que han sido disefiadas.



202

3.4 SUBSISTEMA DE CONTROL DE LA CALIDAD

34.1 GENERALIDADES

Tener un subsistema de calidad estructurado, es la mejor manera de asegurar que los
procedimientos se desarrollan, se implementan y se siguen en forma adecuada. 131 subsistema
de calidad mejor reconocido mundialmente es la serie de estandares 1SQ-9000. De fas 20
cléusulas del estandar, 6 se concentran en la medicion, la prucba y el registro de datos, para
controlar los componentes principales de un sistema técnico, otras tres clausulas del estandar
tienen que ver directamente con el control consistente de los insumos. Mientras mas
temprano se detecten los problemas potenciales mas eficiente ser4 el proceso. Los estandares
de calidad 1SO-9002 (ANSI/ASQC/Q9002) son los mas pertinentes a la industria grafica. Es
por esta razon que el presente subsistema busca dotar al empresario de elementos sencillos
para el control, que correspondan a estas clausulas ademss de contribuir al SEUM que es el
centro de este estudio.

Adelantar los chequeos de prensa y preprensa ayudarad a maximizar la productividad
de toda la maquinaria y/o equipo y del sistema técnico completo y asegurara que se produce
la mds alta calidad posible para los clientes.

LI presente subsistema de control de calidad pretende servir a las empresas que se
dedican a la impresion, para reducir algunos de los problemas mas comunes que estan
relacionados con la calidad. Dichos problemas se pueden deber muchas veces a que se ha
efectuado una deficiente planeacion o a la falta de controles adecuados de calidad en cada
una de las etapas del proceso offset.

Por otra parte estos problemas pucden ser el resultado de que las mafcrias primas y
materiales que se wtilizan en el proceso productivo pudieran ser de mala calidad, asi como
tambicn el fabricar un libro por ejemplo, con costura lateral sin margenes suficientes o por la
creacion de un producto que no cumple con los requisitos para los cuales fue creado, Fs por
tal razén que se presenta este subsistema para que strva al empresario como un medio de
consulta para saber con certeza cudles deben ser los puntos claves de control y como se debe

de efectuar el control, es decir, definir “que se necesita controlar; para poder cumplir sus

expeclativas en cuanto a {a calidad gue ¢l y sus clientes desean™.
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Definir los puntos claves de control es importante ya que un control sera mas eficiente
dependiendo del area involucrada, por ejemplo en el area de recibo de materia prima y
matcriales los controles son mas exigidos que en terminacion, ya que cn esta dltima
dificilmente se podra corregir-algo que se trae arrastrado desde el principio. Por lo tanto la
calidad se debe dar desde el momento que se escogen los proveedores los cuales les
suministran las materias primas y materiales a ser utilizadas.

Es necesario el mencionar que este subsistema esta definido para todas las dreas que
componen el proceso de impresion offset, sin embargo pueden existir imprentas que no
cuentan con fodas las dreas que aqui se mencionan pero que sin embargo pueden aplicar los
puntos que aqui se definen para efectuar un control eficiente en los subprocesos que cuenta fa
imprenta. Es de vital importancia indicar que el control de calidad que aqui se plantea esta
referido principalmente a los procesos y en forma indirecta al producto, ya que asegurar que
se realiza un control sobre el proceso garantiza por ende mejorar y obiener mayor calidad en

los productos que se obtienen al final de cada subproceso.

e
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3.4.2 OBJETIVOS
3.4.21 OBJETIVO GENERAL

Proporcionar a las imprentas un subsistema de control de calidad efectivo, que le

permita incrementar sus beneficios y mejorar el producto acabado.

3.4.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

B Proporcionar informacion al SEUM para permitir la evaluacion de maquinaria
actual contra las nuevas opciones tecnoldgicas.

B Reducir los desperdicios originados por deficiencia en el control de Ia calidad,
para evitar incurrir en elevados costos por reprocesos.

M Cumplir con las especificaciones en el producto requeridas por el cliente, para
satisfacer las expectativas de calidad y servicio que el cliente desea obtener y de
esta forma incrementar los beneficios de las empresas.

M Satisfacer al cliente con productos de buena calidad, para asegurarse de que se
obtendran mayores beneficios y lograr que el mercado de comercializacion de los

productos {abricados se puede extender.
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3.43 BENEFICIOS

Los beneficios que puede obtener el empresario tanto internos (satisfaccion de todos
los miembros de su empresa por lograr cumplir las expectativas de calidad que esperan los
clientes) como externos (satisfaccion del cliente) con la aplicacion de este subsistema, son

muchos, entre los cuales se destacan:

INTERNOS:

M Garantizar que el pl'()dl‘lcf() que s¢ esta generando en.cada uno de los subprocesos es
de una calidad aceptable y cumple con las expectativas de calidad que ¢l empresario
espera obtener.

B Se logra un control efectivo en cada una de las dreas, los cuales evitan que se vayan
arrastrando los errores de un drea a otra.

M Reducir las pérdidas de tiempo, por estar quetiendo corregir al final productos que ya

no tienen solucion.

B Disminuir el nimero dé productos defectuosos.

¥ Disminuir el niimero de productos rechazados.

M Disminuir el niimero de devoluciones de los clientes, por productos que estan mal
elaborados y de calidad deficiente.

b Aumentar la productividad de la empresa.

I Aprovechar al méximo tanto el recurso humano, materias primas asi como también la
maquinaria y/o equipo con la que se cuenta en la imprenta.

M Reducir los costos que se generan cuando existen problemas de calidad en los

productos.

EXTERNOS:

B Brindar mayor satisfaccion def cliente en cuanto a la calidad quec espera observar
en los productos que adquiere.
Lograr mayores ventas en los productos que fabrica, debido a la que se le puede

asegurar al cliente que los productos que fabrican cuentan con una excelente

calidad.
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3.4.4 EL SUBSISTEMA DE CALIDAD

El subsistema de calidad esta disefiado para controlar la calidad en cada uno de los
subprocesos que componen el proceso de impresion offset, esto a fin de asegurar que si se
controla el proceso se asegura al final que se obtienen productos de calidad aceptable.

A continuacién se definen los elementos principales que contiene este subsistema de
calidad, para ser aplicado en la imprenta.

El subsistema de control de calidad disefiado presenta fundamentalmente lo siguiente:

1. El control de la materia prima y materiales adquiridos

2. El control de los subprocesos de fabricacion
Fignra # 3-25: SUBSISTIMA DE CONTROL DE CALIDAD

ESQUEMA DEL SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

I SURSISTEMA DE CONTROL DIE CALIDAD

— CONTROL EN MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES

REVISION EN EL RECIBO PE MATERIA PRIMA ¥ MATERIALES EN BODEGA

CONTROL EN EL ALMACENAJE

FORMAS DE ALMACENAJE

REQUISITOS DEL ALMACEN

‘—| CONTROL EN LOS SUBPROCESOS

3.4.5 UBICACION DEL CONTROL DE CALIDAD EN LA IMPRENTA

E! control de calidad es una responsabilidad que debe de ser compariida por todo el
personal de la imprenta, a fin de que sea funcional.

Para evitar posibles fricciones entre las diferentes funciones que pueden existir en las
imprentas, es recomendable que el control de calidad sea ubicado directamente dependicnte

de la direccion o ducfio de esta manera sc logra ademis la independencia necesaria para
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llevar a cabo un analisis y una evaluacién objetiva que permita tomar las medidas correctivas
que se estimen convenientes.

Entre las actividades especificas del control de calidad estdn:

i Determinar las pruebas a realizarse con las materias primas y materiales para
comprobar la calidad.

4 Determinar el tamafio de la muestra a tomarse del total de Ia produccion por
subproceso, a fin de determinar el porcentaje de productos defectuosos para cada
uno de los subprocesos y Ilevar registros actualizados de esta informacion, para
ser usados por el SEUM.

M Establecer un subsistema de documentacion confiable y adecuado. Para este fin
debe prepararse formularios para el registro dc las mediciones, calculos,
resiimenes de los cambios de medicion en funcién del tiempo, graficas de confrol,
etc. Los cuales seran utilizados para corroborar que se estan haciendo bien las
operaciones.

Determinar las responsabilidades en materia de control. Sus responsabilidades

relacionadas con la comprobacion, mediciones, evaluacion de desperdicios, etc.; deberan
quedar definidos claramente en toda imprenta a fin de que nadie se sienta sorprendido e

interferido en sus propias funciones.
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3.4.6 PROBLEMAS TIPICOS DE CALIDAD Y LOS CONTROLES ASOCIADOS EN
EL PROCESO DE IMPRESION OFFSET

Cuadro ! 3-11: PROBLEMAS TIPICOS DE CALIDAD ¥ 1.OS CONTROLES QUL SE DIEBEN DI

DAR PARA EVITAR ESTOS PROBLEMAS

SURBPROCESO

PROBLEMA TIPICO DE CALIDAD

CONTROLES

GENERACION DE

descada en el orfginal, guia de color
o arte final.

NEGATIVOS B Inadecuadas tonalidades Realizar inspeccion por cada
Separacion de colores ¥ Ampliacion o reduccion se color comprobar las densidades
degeneran las imagenes con el Densitometro de
transmision a efecto de reducir
o aumentar la tonalidad segiin
convenga, hasta obtener la
separaciou fipal
QUEMADO BE M Para impresiones en color con Quemar Tas planchas usando
PLANCHAS tramado, la trama o pantalla se atasca para esto “escala de prises™,
y la impresion no es fiel al negativo para comprobar la intensidad
Bl Para impresiones de linea (sin de luz “de cuarzo”. La escala
tramado) las lineas (blanco y negro) de grises esta gradvada con
se hacen mis pruesas pasos del 1 al 13, La persona
que quema la plancha debe
saber que para negativos
tramados tiene que usar el paso
entre 4 y 6, pero nunca 4 o 6,
Si son negativos de linea (sin
tramado) sc usara el paso 6. El
tiempo de exposicion en amhos
caos serd de 2.25 minutos + 6 —
M Verificacionde Ia B La escala de grises no marca el paso 15 s.
plancha . adecuado en la plancha
El operario de la maquina debe
verificar que la escala de prises
marca el paso adecuado en la
o plancha.
M 1. intensidad de tinta no ests en Inspeccionar través del uso del
IMPRESION concordancia con la intensidad

Densitomelro de reflexion,
midiendo la intensidad del
color de fa impresion. El
Densitdmetro se gradira segiin
Ia intensidad deseada sobre las
barras de control puestas para
ese fin en fotomecanica. La
inspeceion se hace cada 200 a
300 impresiones, con ta
graduacion establecida en el
Densitometro.
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3.4.7 CONTROL EN MATERIA PRIMA ¥ MATERIALES

El proceso de impresion se ha vuelto extrernadamente complejo. La tecnologia a
avanzado hasta el punto en que la impresion antes considerada como un arte se ha convertido
en una ciencia. Mientras en el pasado las variaciones y defectos del producto impreso se
aceptaban simplemente como parte del proceso, los clientes estan exigiendo, ahora mas que
nunca, una calidad mayor y mas consistente.

Se admite que los impresores tienen poco control sobre la calidad de manufactura de
sus insumos y que no tienen el tiempo o los recursos para llevar a cabo programas de pruebas
de calidad; dependen basicamente de que los fabricantes y proveedores les suministren
productos de buena calidad. Sin embargo, algunas estrategias que a continuacion se presentan
les pueden ayudar a minimizar los problemas antes de que la materia prima y materialcs
lleguen a la prensa o proceso de terminacion.

En el proceso de impresion offset se utilizan una serie de materias primas y
materiales, entre los cuales se encuentran el papel, tintas, mantillas, rodillos, planchas, etc.
los cuales son los principales insumos que se adquieren por una imprenta, lo que hace
necesario el conocer como se debe realizar la inspeccion, manejo y almacenamiento,
inventario, registros, etc. de fodos estos insumos para minimizar problemas de calidad antes

de que un trabajo llegue a cada uno de los subprocesos que componen el proceso de

impresion offset.



!
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Figura # 3-26: CONTROL DE CALIDAD EN EL RECIBO DE LA MATERIA PRIMA Y MATERIALES

‘

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN £L. RECIBO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

e

e
v

Compras contacta con
proveedores do materia
ptimma y materiidles

L

Compras recibo
materia prima y
materiales y los
manda a calidad

Control de calidad
efectia revicidn de ka
materfa prima y
matetiales recibidos

Lista do
chequeo para
cada material

2Cumplan los Insumos
rocibidos los requlsitos
espocificados en la

Etaborar hoja da
aprobaciéon da lo fo
pedido,

sl

2 Existe matetla ptima y

NO

Uenar hoja de rechazo de
pedids y enviaria a
compras.

NO

Enviar matesia prima y

materiales revisados a
bodega

matariales requerides no
existentes en bodegaZ

o
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3474  INSPECCION DE MATERIAS PRIMAS ., ¥

Todas las materias primas que llegan deben ser inspeccionadas siguiendo un
procedimiento establecido o una lista de chequeo. En el area de recibo, asegtirese de estar
recibiendo lo que pidid. Verifique lo siguiente en Ta orden de compra de materiales:

M Tipo de material

M Tamafio

M Fecha de fabricacion

B Cantidad en términos de calidad general y precision

Observe si existe deterioro exterior, cuando esto es visible debe de ser documentado y
reportado inmediatamente. Una inspeccion més extensa se debe de llevar a cabo en el drea de
preprensa, pero revisarlos en el area de recibo ahorra tiempo.

MANEIO Y ALMACENAMIENTO

Los materiales que se reciben en condiciones aceptadas se pueden deteriorar si se
almaccnan mal. Las condiciones ambientales adecuadas como temperatura, humedad relativa
e iluminacion deben mantenerse, particulannente para almacenar el papel, planchas y

reaclivos quimicos.

INVENTARIOS

Mantenga registros correctos de tal forma que Ia inf ormacion sobre cantidad
despachada, fechas de despacho. ubicacion de 1a bodega, etc., se pueda obtener rapidamente.
I'stablezeca procedimientos para ingresar inventarios como por ejemplo ¢l mas sencillo es ¢l
sistcma PEPS (Primero que entra primero que sale). |

Iiste sistema sirve para evitar que se acumulen materiales con fecha de vencimiento, o
se utilicen primero los de fecha posteriores. Si hay materiales rechazados se deben sacar de
los inventarios para prevenir errores de célculo en los niveles de inventario.

REGISTROS

Eisto se debe hacer para conocer sobre las condiciones de los materiales si cambiar o

recmplazar aquellos materiales que no satisfacen las especificaciones.
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34711 PAPEL

El papel necesita para poder realizar la impresion, por tal razén es importante conocer
como se debe verificar que $é esta recibiendo un buen papel. Las especificaciones detalladas
¥ bien complejas le ayudarin a mejorar ampliamente el control de este cuando lega a
recibo,

Para que el empresario pueda ascgurarse de la calidad del papel que se recibe se
recomienda que se elabore una lista de chequeo, la cual debe de contener:

M Marca

M Color

M Tipo de papel. esmaltado por ambos lados (ejemplo: couché), esmaltado por un
solo lado (ejemplo: bond, periddico, etc.)

Tamailo basico
Peso del papel

Calibre

B A 8 &

Direccion de la fibra
M Tipo de empaque
INSPECCION DEL PAPEL:

Para poder inspeccionar el papel es importante que realice Ia lista de chequeo que se
menciono anteriormente, la cual debe de ayudar a  documentar las condiciones del papel
cuando es entregado en bodega de materia prima.

[J Verifique la lista de empaque y compruebe que el despacho es correcto

& Taga una inspeccion visual del papel antes de descargarlo del camion o vehiculo
utitizado para su transporte a la imprenta. Verifique si existen deterioros en el papel y
hagalo saber a fa persona que le ha llevado el papel para que este reconozca el estado del
despacho y firme no solamente las condiciones malas sino las buenas antes de que la
carga sca aceptada.

I Verifique la cantidad de papel recibida y las especificaciones que deben de haber en los
rotulos del empaque (marca, tamafio, tipo, peso, calidad y calibre). Indique en la lista de

chequeo cualquier desviacion de las especificaciones.
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B Nunca coloque el papel en lugares himedos, ni directamente sobre el suelo para evitar

que este se dafie.

I Solicite al fabricante o intermediario del papel los datos de control.
MANEIO Y ALMACENAMIENTOQ: .

El manejo y adecuado almacenamiento del papel garantiza que su desempeiio

safisfaga las expectativas sobre la calidad que quiere obtener en su impresion.

Algunos de los pasos que debe seguir para almacenar el papel son:

%]

Contar con areas de almacenamiento que tengan el espacio suficiente para
almacenar el papel y que siempre se mantengan limpias.

Determinar especificaciones para apilado maximo y espacios entre una torre de
papel y otra.

Documentar inmediatamente los dafios que ocurran mientras se esta almacenado
el papel.

Cuando el papel sale de la bodega y del inventario al drea de impresién, se debe
de inspeccionar, 'y si se encuentra deteriorado, hay que documentarlo
inmediatamente.

Llevar el papel a las dreas de prensas unos dias anles del tiraje en las prensas para
que ¢l papel se.aclimate a las condiciones ambientalcs.

Cubrir los rollos de papel cuyos empaques estin deteriorados con plistico para
protegerlo del polvo, mugre y cambios ambientales.

Establecer especificaciones para apilados de banco o rollos parcialmente usados
para prevenir el deterioro durante el almacenamiento.

Si se utilizan “equipos de transporte dentro del area de almacenamiento

mantenerlos en buenas condiciones para prevenir dafios en el papel a utilizar en

el drea de prensas.

PLATAFORMAS O BANCOS:

Se especifica la altura méxima del material. Por ejemplo si el pape! scra reapilado o se

colocara directamente en ¢! alimentador de la prensa, por ejemplo.
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ROLILOS:

Si se recibe el papel en rollos especifique el peso de cada rollo, ancho, dizmetro
maximo, especificaciones de los centros (diametro interno), el tipo de centro y el maximo de
pegas por rollo.

B Definir las instrucciones especiales en los rétulos de los rollos y la informacion
que deben de contener (ejemplo: si es una maquina convertidora que cortara el
rollo en pliegos de papel mas pequefios, entonces asegurarse de que venga
explicado en el rétulo la posicion del rollo en la convertidora)

M Asegurese de que la informacién del pedido suministrada al proveedor este
completa para evitar que le puedan mandar materia prima o materiales

equivocados.

34.7.1.2 PLANCHAS

Los pedidos y el almacenamiento de las planchas pueden ser una tarea compleja. Se
debe de proteger a las planchas de 1a luz, la temperatura, la sensibilidad a la humedad yalas

complicaciones que se generan en el area de prensas.
ESPECIFICACIONES

El tipo de plancha que se compre depende de la calidad del trabajo y del
requerimiento del tiraje. Para revisar que las planchas que se reciben cumplen las
especificaciones siempre realice la lista de chequeo. Una orden de compra para las planchas
debe de contener lo siguiente:

M Marca
Tipo (positiva, negativa, en base agua o en solventes)

Dimensiones
Espesor
Cantidad

B & & AA

Instrucciones de empaque y despacho, incluyendo el nimero de plancha por caja,

nimero maximo por caja, tipo de hojas separadoras de planchas, requisitos de

proteccion contra Ig lmmq(]ﬂq y myqig q? fransparte.
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Iis importante aclarar que las planchas positivas son aquellas que se utilizan para
firajes largos de mas de 20,000 pliegos/hr., mientras que las negativas se refieren a tirajes
cortos de menos de 20,000 pliegos/hr.

INSPECCION

Cuando se reciben las planchas es necesario que se verifique en la factura lo
siguiente;

M Nuamero de despacho

& Cantidad

B Tipo y tamafio de a plancha con la orden de compra para garantizar la precision,

Si las planchas se reciben por un contenedor y se descubre deterioro hay que Ilamar
inmediatamente al proveedor. La decision de aceptar o rechazar el despacho se debe de basar
en el tipo de dafio. Es necesario recalcar al émpresario o a la persona que se encarga de
recibir el material y la materia prima que recuerde siempre que las planchas son
extremadamente sensibles a las condiciones ambientales y a la luz.

En el lugar donde se encuentran almacenadas las planchas se deben de hacer pruebas
. tutinarias de exposicion para determinar si las planchas, los equipos de exposicién y las
procesadoras de planchas satisfacen las especificaciones. Por lo menos hay que efectuar este
control dos veces a la semana para determinar si la resolucion y la exposicion son correctas”,

Realice exposiciones en el centro del marco de la plancha y en las cuatro esquinas de
esta para determinar si la jluminacion del marco es uniforme o si Ia fuente de luz se
desvanece hacia los extremos.

Si observa algiin deterioro en la plancha luego de la exposicion compare la precision
de los resultados con las especificaciones del fabricante,

MANEIJO Y ALMACENAMIENTO

Algunas consideraciones son las siguientes:

B Las cajas de tas planchas deben de mantenerse cerradas hasta que sc envien al

area dc planchas.

* Fuente: Distribuidora Fotografica, Proveedor de planchas
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L.as planchas virgenes deben sacarse de las cajas bajo luz amarilla de seguridad
para evitar que se velen antes de procesarlas.

Especilique el maximo de cajas que se pueden apilar y hay que utilizar primero
las planchas mas antiguas para que no se acumulen en el inventario.

El area de almacenamiento de planchas debe de mantenerse a una temperatura
entre 21° C y 24° C y una humedad relativa entre 45 y 55%. Esto minimizara la
electricidad estatica y ayudard a mantener la estabilidad dimensional de las
peliculas.

Si se cuenta con procesadora de planchas en la imprenta, se debe de mantener
limpia y se le deben de cambiar regularmente los quimicos, de acuerdo a las
especificaciones del proveedor de las planchas. Hay que notificar
inmediatamente al proveedor si se encuentra problemas de proceso despuds de
hacer mantenimiento preventivo de la procesadora.

Inspeccionar si las planchas presentan areas irregulares, pérdidas de imagen,
textos deteriorados, errores, color correcto, calidad de medios tonos y posicion.
Llevar registros de las planchas repetidas y hacer grificos de control para

determinar el origen de los problemas.

TINTAS

La mala calidad de las tintas va en detrimento de la calidad de la impresion. Para

garantizar que el tipo de linta que se compra satisface las necesidades en cuanto a calidad, es

necesario que el proveedor de las tintas suministre la siguiente informacion con cada pedido:

|
)
%]

Indice de pegajosidad indicando el nimero y las revoluciones por minuto.

Indice de viscosidad.

Prucba en prensa de pruebas sobre ¢l material que sc imprimird el trabajo, con el
espesor de peliculas de tinta aceptado para ese tipo de tinta.

Otros datos de pruebas como densidad, ganancia de punto, kilometraje, |
caracteristicas de secado, resistencia al brillo, al frote, impermeabilidad,
compatibilidad con la solucién de fuente y precio. Todos estos datos ayudarin a

tomar una buena decision.
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ESPECIFICACIONES

Las especificaciones para el proveedor de tintas deben de ser claras y concisas. Estas

especificaciones deben de incluir:

|

H & & E 8 B @ 8EA&FQHA

Q|

Cantidad.

Muestra de color.

Ntimero de formula.

Tipo de recipiente (farros de 1 libra, de 25 libras, etc.).
Fecha de entrega solicitada.

Medio para el despacho.

Secuencia de color.

Tipo de proceso de impresion.

Tipo de substrato (papel bond, papel couché, etc.) sobre el cual imprimira la
tinta.

Tipo de solucidn de la fuente (alcohol isopropilico).
Requisitos de secado (convencional o secado rapido).
Tipos de recubrimientos, si lo hay.

Velocidad de la prensa.

Resistencia al frote, luz y reactivos quimicos especificos.

INSPECCION

La mspcecion de las tintas esta generalmente limitada a verificar lo siguiente:

cantidad. deterioros visibles, comparacion de los datos de la orden de compra.

l.as siguientes recomendaciones reduciran los problemas de tintas:

5|
it |

8 @8 d &

Utilizar el sistema de inventario PEPS.

Sellar firmemente todas las latas parcialmente usadas para evitar que la tinta se

seque.

Llamar inmediatamente al proveedor si sucede algtin problema.
Verificar 1a compatibilidad de la tinta para varios sustratos.
Evitar los aditivos para la tinta en la prensa.

Consultar al proveedor para que garantice la calidad general y la compatibilidad.
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34.7.14 MANTILLAS

Los datos que ayudaran a determinar los origenes de la mala calidad de impresidn,

problemas de las mantillas y deficiencias potenciales en las prensas son los siguientes:

ESPECIFICACIONES

las especilicaciones de las mantillas deben de contener los siguientes datos:
Nombre del fabricante o proveedor.

Tipo de mantilla.

Espesor.

‘Tamafio y escuadra.

Especificaciones de Jas barras de soporte.

Proceso de aplicacion,

3 [ 3 QR CY B CY B Y B B

Fecha de despacho y de destino.

&

Instrucciones de despacho.
MANEIO Y ALMACENAMIENTO

I.as mantillas siempre se deben de almacenar en dreas frescas y obscuras que no sean
afectadas por el calor. Hay que asegurarse de que las areas de almacenamiento no contengan
emisiones de ozono de molores eféctricos. Dichas emisiones oxidan las mantillas, lo cual
ocastonara franjas en las prensas. Dados los factores ambientales que afectan la calidad de las
mantillas, es conveniente que estas permanezcan en los tubos en los que son despachadas de
los proveedores hasta que se vayan a usar en la prensa. Si las mantillas vienen con las barras

previamente montadas, atn asi deben de protegerse de los efectos ambientales.

34715 RODILLOS
Los rodillos, como las mantiflas, se deterioran con el tiempo y deben de ser

cambiados.

ESPECIFICACIONES

Consultar siempre lo siguiente al proveedor:
Aplicacion.
M ‘Tipo.
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Proceso offset convencional 0 mas avanzado.

Tipo de rodillo y su ubicacion en la prensa.

Rodillos humectadores (soluciones de fuente con o sin alcohol).
Especificaciones del fabricante de la prensa.

Dureza del rodillo.

Dimensiones del rodillo.

Tolerancia de los extremos del rodillo.

Rodillos osciladores.

B & 8 8 @ 3 & & 3

Requisitos de despacho.

&

Fecha de entrega v sitio.
INSPECCION

En el momento de recibirlos, se debe de inspeccionar los rodillos verificando que
estén de acuerdo con la orden de compra y los requisitos especificados, v que no tengan
deterioro visible.

MANEIO Y ALMACENAMIENTO

M Los rodillos se deben de almacenar verticalmente con su empaque intacto y

deben de estar protegidos de fuentes de luz que contengan radiaciones

uliravioletas.

=

Si a los rodillos no se les da el mantenimiento adecuado, sus superficies se

volveran vidriosas rapidamente, esto provoca que no se transporte la tinta como

se deberia.

34.7.1.6 HOJA DE RECHAZO DE PEDIDO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

A continuacioén se mucstra un formulario en el cual sc anofaran las razones por las

cuales se ha rechazado determinado pedido en la imprenta.
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Formulario # 3-18: HOJA DE REECIHAZO DI PEDINY)

NOTA DE RECHAZO DE PEDIDO

NOMBRE DE LA IMPRENTA:

RECHAZO DEL PEDIDO CORRESPONDIENTE A ILA ORDEN DE COMPRA
No.,

| AL PROVEEDOR:
LOCALIZADO EN:
CON FECHA DE ELABORACION:

MOTIVOS:

INCOMPLETO: I
DEFECTUOSO TOTALMENTE
DEFECTUOSO PARCIALMENTE
ALTERACION EN EL PRECIO

RETRASO EN LA FECHA DE
ENTREGA

OTROS

OBSERVACIONES:

" FIRMA DEL QUE RECIBIO © TECHA
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3.4.8 CONTROL EN LOS SUBPROCESOS DE PRODUCCION

13481

AREA DE PREPRENSA (LEVANTADO DE TEXTO, GENERACION DE NEGATIVOS Y

QUEMADO DE PLANCHAS)
A continuacion se dan a conocer algunos elementos que son necesarios se tengan en

cuenta para garantizar la calidad del producto final en estos subprocesos.

3.4.8.1.1
]

i}

]

AMBIENTE DEL AREA DE TRABAJO.

Mantcner la temperatura y humedad relativa en condiciones dptimas (21-24° C y
45 — 55%) para minimizar la estatica.

Mantener presion positiva del aire en el area de preprensa, para minimizar la
contaminacion de las peliculas, las planchas y los equipos con el polvo, la pelusa
de los papeles que se utilizan en esta drea. Hay que Revisar diariamente el flujo
del aire, abriendo cuidadosamente las puertas para ver si el aire entra (flujo
negativo) o si el aire sale (Aujo positivo).

Los pisos del area de preprensa deben de ser cubiertos de baldosas o de concreto.

Se deben de limpiar diariamente para retirar el polvo.

ILUMINACION DEI, AREA

|

Instalar luces de seguridad para evitar la exposicion prematura de las peliculas o

planchas. Consulte al proveedor de planchas y peliculas sobre la iluminacion de

seguridad de estos.

Realizar una prueba de velado al menos una vez al mes. Para electuar la prueba,

~ colocar una plancha o una pelicula virgen en donde podria estar més expuesta a

la iluminacion del recinto durante la produccién. Cubrir la plancha, excepto un
drea de tres pulgadas, en uno de los bordes, coloque una moneda en el centro del
area no cubierta. Mover la cubierta unas tres pulpadas cada dos minutos hasta
exponer la totalidad de la plancha o de la pelicula a las condiciones de

iluminacion de seguridad del recinto. Si aparece un #rea clara del tamafio de la
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moncda cuando la plancha o la pelicula se procesen, existe condiciones de

{
velado.”

34812 PERFORACION DE LAS PELICULAS

Comparar rigurosamente la precision del tamafio de las perforaciones en las
peliculas con los pines utilizados en el proceso de montaje.
Revisar las perforadoras  semanalinente para asegurarse de que estdn en la

posicion correcta y en buenas condiciones.

34813 MONTAJE DE RELICULAS
i Inspeccionar las peliculas y los montajes de las peliculas antes de hacer pruebas o
procesar las planchas (quemarlas).
©  Examinar todas las peliculas para revisar su ajuste, la precision de montaje, los
posibles dafios en el almacenamiento y la integridad del montaje.
¥ Mantener el area de almacenamicnto de las peliculas dentro de las condiciones

aceptadas de temperatura y humedad relativa para la estabilidad del material.

Revisar diartamente estas condiciones.
[J  Realizar personalmente una prueba de las peliculas que se recibe en el area, y

luego compirelas con las pruebas suministradas por el proveedor.

34814 MESAS DE LUZ PARA MONTAJE

[4 Revisar semanalmente 1a cuadratura de las mesas de luz. Para hacerlo rayar los

dos lados de una hoja sobre la mesa utilizando una escuadra T. Si las lineas no
- . 0
coinciden, los bordes de la mesa deben ser corregidos.’

M Revisar la superficie luminosa para retirar cualquier mugre o ver si se encuentra

daiiada.

L] . e .
Informacion: Distribuidora Fotogiafica.

<" Distribuidora Fotogrifica,
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3.4.8.2

34.82.1
)

34822
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INSPECCION Y MANIPULACION DE PLANCHAS

ldentiftcar las planchas con el color, el titulo y el nimero de trabajo e
inspeccidnelas contra una lista de chequeo que enumere todas las instancias de
inconformidad que pueden presentar. La lista de chequeo tiene que estar fechada,
mostrando los ftems revisados y firmada por el responsable.

Utilizar siempre una forma de reelaboracion de planchas. Una forma que liste
todos los problemas por revisar permitird hacer grificos. Por ejemplo se pueden
hacer grificos de pareto para identificar problemas particulares del

procesamiento de planchas.

AREA DE PRENSAS

AMBIENTE DEL. AREA DE PRENSAS (IMPRESION)

Mantener condiciones Gptimas de temperatura y humedad relativa (21 —24°C y
45 -55 % de humedad relativa), para disminuir Ia estatica y ayudar a mantener la
estabilidad del papel, y minimizar problemas potenciales con la solucién de la
fuente (agua, alcohol isopropilico), las planchas y la tinta.

Revisar la iluminacion del drea.

Fxaminar a diario visualmente las condiciones de seguridad del recinto, revisar
posibles escapes de aceite, fugas de agua o de solucion de la fuente, cl
almacenamiento de las herramientas, la precision del aire, los desperdicios de

papel y la limpieza general del 4rea.

MATERIALES DE PRENSA

M Asegurarse de que las tintas cumplan las especificaciones vy de que el proveedor le ha

entregado los registros de los datos de cada lote enviado, segun las especificaciones de

tinta mencionada anteriormente.

M Almacenar los rodillos cn forma vertical

4 Asegurarse de que el papel que se recibe en cl drea cumpla con las caracteristicas finales

que se esperan obtencr en la impresion.

B} Mantener la temperatura del drea de almacenamiento de los rodillos entre 18 y 26° C,
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B Cerciorarse de que las mantillas cumplen con las especificaciones, incluyendo datos de
empaque y ctiqueta. ‘

4 Verificar que las barras de montaje de las mantillas estén apropiadamente aseguradas a
estas.

Una vez que se tiene definido lo que debe de realizar antes de realizar la rmpresion, es
necesario conocer la calidad que se debe obtener en lo que es la primera prueba.

La primera prueba consiste en aquella primera impresion que se obtienc de una prensa
offset, en la cual se ve si la méaquina esta lista para realizar el tiraje de una gran cantidad de
impresiones. El principal objetivo es que esa hoja salga bien y que sea vendible con respecio
al repistro y al color.

Para que se cumpla este objetivo es necesario chequear los siguientes clementos:
CHEQUEO DE LAS IMAGENES DE PLANCHAS

El primer paso hacia el logro del registro de la primera prucha es evaluar el
posicionamiento de las imagenes en las planchas. Para conseguit esto, hay que asegurarse de
lo siguiente en las peliculas:

M Ascgurarse de que todas las peliculas estén correctamente perforadas. y/o

montadas en sus hojas de transporte. y que estén perforadas en Tegisiros.

Examinar y probar el marco de la plancha para determinar si Ia exposicion y el

registro son consistenies entre una y otra plancha.

B Examinar la perforadora de planchas para asegurarse de que cstd perfectamente

centrada y en escuadra.

Si existe un problema es cualquiera de estas reas, hay que iniciar inmediatamente
una accion correctiva.

CHEQUEQ DE LAS CONDICIONIES DE PRIENSA

El proximo paso es revisar Ias condiciones mecanicas de Ia prensa. después de
adelantar las siguientes actividades:
M Llevar a cero todoes los cilindros.

b Ajustar la presion de todos los cilindros de acuerdo con las especificaciones del

proveedor.



225

|

Empacar las planchas y las mantillas a las alturas apropiadas en relacién con los

soportes de los cilindros, para una correcta presion y longitud de impresion.

M Limpiar los sujetadores de las planchas y asegurarse de que estan trabajando
correctamente.

B Revisar los sisternas de alimentacion de la hoja, las guias laterales y el registro de

la transferencia de las hojas.

Bl Llaves del tintero ajustadas y rodillos entintados de manera adecuada.

3.4.8.3 SUBPROCESO DE TERMINACION

Antes de dar las recomendaciones sobre como se debe de llevar a cabo el control de 1a
calidad en este subproceso, es necesario que se mencione que se deben de eliminar ciertos
paradigmas. como el que se menciono anteriormente de creer que esta etapa del proceso
offset por ser la Gltima se deba considerar como el sitio donde cualquier dificultad de un
trabajo determinado se pueda arreglar. Ya que muchos de los problemas que llegan a esta
etapa de produccion no son creados aqui y por ende no pueden ser corregidos alli. Muchos de
los problemas se pueden deber a que los materiales y materia prima recibida no cumpla con
las especificaciones, deficiente planeacion desde el comienzo de la impresion, etc. es
necesario hacer conciencia de que en el drea de terminacion es mas seguir la regla de hacerlo
bien desde el principio. porque las personas que aqui laboran deben afrontar muchos errores
cometidos por alguien que no o hizo desde el principio. _

A continuacion se muestran algunos puntos imporlantes para asegurarse de obtener

una calidad aceptable final en los productos.

34831 RECOMENDACIONES EN EL AREA DE TERMINACION
M Realizar sicmpre preguntas a las personas que trabajan en terminacion sobre este
proceso, para detectar si sabe lo que esta haciendo.
M Ascgurarse de que el material que se recibe de impresion trae las puias
corrclacionadas con las operaciones de terminacion. Fsto facilitard el corte v el
doblado. Las imagenes de la impresion deben alinearse utilizando las guias de la

prensa,

i Los margenes y las guias de los cuademnillos que se van a compaginar igual,

deben ser consisientes en todos los cuadernillos.
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4 Las hojas grandes que se van a cortar deben imponerse de tal forma que el primer

corte sea en el tercio inferior del pliego, de frente al operario. l.as guias se deben
correlacionar con laterales y la guia trasera de la guillotina.

& Controlar con precision los cortes longitudinales que se hacen en el proceso de
impresion; este corte puede ser més preciso que el de una guillotina, pero un
corle torcido puede hacer imposible el doblado.

M Preguntarle a la persona que realiza el compaginado en qué sentido se debe de
ubicar la impresién cuando utiliza un pliego de tamafio superior al que se va a
compaginar y que producira desperdicio.

M Evitar la utilizacion de pliegos de diferentes tamafios. Si el papel no ha sido todo
cortado para uniﬁlcar los tamafios, las variaciones de los distintos tamafios de
papel ocasionaran problemas en el doblado y en €] compaginado.

& Tener en cuenta las abundancias para el doblado de los cuadernillos,
particularmente cuando sean gruesos y se vayan a coser a caballete.
Normalmente una muestra fisica funciona muy bien para determinar dichas
abundancias.

B Nunca se deben de hacer imposiciones con papeles demasiado gruesos y pesados.
Los cuadernillos gruesos tienen problemas en la dobladora, en el cosido y en la
pega,

M No utilizar una sola hoja (dos paginas) de primera o de @ltima en un libro que va
ser pegado usando adhesivo.

M Cuando se usa cl cosido tipo caballete, hay que imponer los cuadernillos
diferentes o mas pequefios en el centro del libro. Fvitar alineaciones cruzadas
entre el primero y el segundo cuadermitlo y entre el dltimo y el anterior.

M Asegurarse de prever que los margenes minimos requeridos y las abundancias

para doblado estén presentes.

34832 LA PRECISION EN EL CORTE (GUILLOTINA)

Este es el primer paso del proceso de terminacion, que requiere una gran precision.

Una pequefia desviacion en el corte se puede multiplicar y generar ciertos defectos en las
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operaciones subsiguientes. Una cuchilla nueva o bien afilada es la mejor garantia para Ia

calidad del corte,

A continuacion se presentan algunas recomendaciones para el corte:

|

%]

34833

Seleccionar el dngulo de la cuchilla de acuerdo con las caracteristicas del
material que se va a cortar.

El desperdicio del corte normalmente est# en el lado biselado de la cuchilla. Una
cuchilla de corte de papel tiene dos lados, el biselado y el respaldo, cuyas
caracteristicas afectan la calidad de! corte. Durante el corte, el respaldo de la
cuchilla queda perpendicular al borde del papel. Fl corte hiselado queda en
angulo,

Evitar las cuchillas que no estén bien afiladas, sucias e imperfectas. I.a mugre y
las imperfecciones en la superficic de la cuchilla pueden desviar el curso de la
misma durante el corle y ocasionar cortes imperfectos. Una sefia de cuchillas mal
afiladas son las hojas que se adhieren entre si en el lado del corte. aspereza en el
mismo borde o exceso de polvillo.

Determinar la presién del pison de la guillotina por la dureza dcl material y se
debe de variar en consecuencia para evitar el material o que algunas hojas se

dejen arrastrar por la cuchilla.

CONTROL EN LOS CUADERNILLOS

M Ellado plegado de los cuadernillos se debe proteger a toda costa del deterioro.

M los cuadernillos deben de ser cuidadosamente emparejados, contados, apilados y

traslapados para que no se desplacen.

BT Se deben de colocar pliegos protectores tanto en la parte inferior del banco antes de

iniciar el apilado como en la superior al terminarlo. Fsto mantienc los cuadernillos

limpios y evita los materiales hiimedos debido a los cambios de temperatura y a las

maderas himedas que a veces se usan para fabricar los bancos donde se apilan los

cuadernillos.

M 1.os cuadernillos que se han deteriorado por contacto accidental con algim objeto que

tos mutile, se deben sacar de la pila para evitar dificultades en operaciones subsiguientes.
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A continuacion se presenta un formulario que sirve para llevar ¢l control de los

productos defectuosos generados en cada subproceso.

Formulario 4 3-19: Ht j.M DF PRODUCTOS DEFICTUOSOS POR MAQUINA

ORDEN No.

DESCRIPCION DE ORDEN

FECHA:

HOJA __DE__

" RESUMEN DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS POR SUBPROCESO

SURPROCESO: _

FRODUCTOS
GENERADOS

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

% PRODUCTOS

" DEFECTUOSOS

MAQUINA A

TMAQUINA B

MAQUINA C

Para llenar el formutario, se debe llenar la informacion general requerida, en la casilla

de productos generados se anotara el total de productos obtenidos en el subproceso, fuego en

la casilla de productos defectuosos se anotara el total dc productos defectuosos obtenidos,

asignando la cantidad correspondiente a los defectos atribuibles a materiales inadecuados,

errores de mano de obra o a la maquinaria. De igual manera se hara con los porcentajes.

Para evitar que los defectos sean atribuidos al antojo del operario, sera el supervisor

de preduccion quien verifique el defecto y valide el formulario con los datos registrados.
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Formudario # 3-20: 1A DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS POR SUBPROCESC)

RESUMEN DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS POR SUBPROCESO

ORDEN No. FECHA:
DESCRIPCION DE ORDEN TOJA __DE__
" SUBPROCESO PRODUCTOS PRODUCTOS % DE PRODUCTOS
TOTALES DEFECTUOQSOS DEFECTUOSOS
OBTENIDOS
A B _C=B/Ax 100

Formulario #f 3-21: INCJA DECOSTO PRIMO POR SUBPROCES()
COSTO PRIMO TOTAL POR SUBPROCESO
IMPRENTA:
ANALISTA: FECHA:
ORDEN No.:
NESCRIPCION DE ORDEN: HOJA NF
SUBPRCCESQ COSTO PRIMO TOTAL TOTAL PRODUCTOS
I (& GENERADOS
JOTAL, _ —— —"7m e o T s A ) i T T

ONSFRVACIONES:
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Formulario ¥ 3-22: COSTOS GENERADOS POR PRODUCTOS DEFICTUOSOS

HOJA DE COSTOS GENERADOS POR PRODUCTOS DEFECTUOSOS

IMPRENTA:
ANALISTA: N o _FECHA: o
SUBPROCESO COSTO PRIMO TOTAL % DE PRODUCTOS COSTO POR UNIDADES
{¢) DEFECTUOSOS DEFECTIJOSAS
@
TOTAL

DONSERVACIONES:

3.4.9 INSTRUMENTOS PARA EFECTUAR EL CONTROL DE 1A CALIDAD.

Es muy importante conocer que las labores de controlar la calidad en los procesos no
solo depende de ta persona, muchas veces se requiere que existan instrumentos certificados
que ayuden a controlar la calidad, lo cual ayuda grandemente a que el empresario obtenga

mejores resullados. Por tal razon a continuacion se presentan algunos de estos instrumentos

de control de calidad y donde tienen mayor aplicacion.
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Cradro # 3-12: INSTRUMENTOS DI CONTR(IL 1N EL AREA DI RECIBO DI MATERIA PRIMA Y

MATERIALES
[ TAREA DE RECIBO DE ENTE CONTROLADOR LO QUE HAY QUE CONTROLAR
MATERIA PRIMA Y
MATERIALES Persona Equipo
controlador
Inspeccion de materia " |- Buen estado de 1a materia prima recibida
prima - Tipo de material recibido
* - Tamaiio
- Fecha de fabricacion
- Cantidad recibida
Verificar el adecuado * Densitémelros, | - Condiciones ambientales
manejo y almacenamiento 'rf"l:::'k':f:"q"" - Temperatura del arca
de materia prima y ' - Humednd relativa ¢ iluminacion
materiales
CONDICIONES DE MATERIA PRIMA
* Verificar caracteristicas, almacenamiento del papel
* Hidrémetro | Verifica el contenido de humedad det papel
PAPEL de espada
* Colortmetro o | Determinar el color y el brillo en el papel
estrolotomelro.
* Verificar caracteristicas, almacestamiento de las
planchas.
PLANCHAS * Micrometro | Para medir el grosor de la plancha en por los menos
tte peso seis puntos distintos.
muerto
TINTAS * Verificar caracteristicas, almacenamiento de las tintas.
* Verificar caracteristicas, almacenamiento de las
MANTILLAS mantillas.
* Micrémetre | Inspeccionar ef espesor de 1a mantilla.
de banco
* Verificar caracteristicas, almacenamicnto de los
rodillos.
RODILLOS * Durémetro | Dureza y dimensiones del rodilio.
tipo A y con
regla
especial _ _

NOTA: ).os asteriseos en | easilla de persona significan gue csta prede realizar ¢l control en los naleriates v materin prima sin

nstnmentos.
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Craddro £ 3-13: INSTRUMENTOS DIE CONTROL N EL AREA DE PREDPRIENSA

AREA DE PREPRENSA

ENTE CONTROLADOR

LO QUE HAY QUE CONTROLAR

Personn Fquipe
controlador

Repistro de fas Instrumento |-  Temperatira

condiciones del area * certificado |-  UHumedad relativa

'Estado de la materia prima - Estado de planchas

* - FEstado de las peliculas

Perforacion de las Revisar las perforadoras para asegurarse de que se

peliculas encuentran en buenas condiciones,

Montaje de peliculas Inspeccionar las peliculas y los montajes de las
peliculas antes de hacer pruebas o procesar las
planchas.

* Examinar las peliculas para revisar su ajuste, la
precision de! montaje, los posibles dafios en el
almacenamiento y la integridad en el montaje.

Mesas de luz para montaje * Revisar |a cuadratura de las mesas de montaje,
superficie de la mesa para evitar la mugre o que se
encuentre daiiada.

Cuadro ! 3-11: INSTRUMENTOS DE CONTROL EN E1L ARFA DE PRIENSA

ARFA DE PRENSA

ENTE CONTROLADOR

Persona

Faquipo
controlador

LO QUE HAY QUE CONTROLAR

Ambiente del area

* Instrumento

certificado

- Temperatura
- Humedad relativa

Fotometro

Revisar la iluminacion del area

Examinar las condiciones de seguridad del recinto,
revisando posibles escapes de aceite, fugas de agua el
almacenamicento de las herramientas, la presion del
aire, los desperdicios de papel.

Estado de la materia prima

- Estado del papcl
- Estado de las tintas
- Estado de fos rodillos, mantiilas

Obtencion de la primera
prueha

Examinar el montaje de las planchas cn la prensa, las
mantillas estén montadas en forma correcta, cilindros
ajustados y en posicion cero, llaves de tifteros
ajustados y rodillos entintados de manera adecuada
finalmente la posicién correcta de las hojas.

Control de l1a densidad y
la ganancia de punto

Densitémetro
Stalus - T

Medir la densidad del agua.

Supervisar la barra de control de color, para buscar
causas de posibles cambios en el tinte de Ias tintas
cian, magenta y amnaritlo.

Examinar las peliculas para revisar su ajuste, la
precision del montaje, los posibles dafios en el
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Cradro it 3-15: INSTRUMENTOS DE-CONTROL EN 1L AREA DI TERMINACTON

ARFEA DE TERMINACION

| LO QUE SE CONTROLA

| ENTE CONTROLADOR

Doblado

Examinar que coincidan [as guias
de la prensa con las guias de la
dobladora.

Asepurarse de prever que los
mérgenes minimos requeridos y las
abundancias para doblado estén
presentes

Operario

Operario

| Compaginado

Pegado o engrapado

Asegurarse de que los cuadernillos
estén emparejados, apilados y
trastapados en el banco.

Operario

Asegurarse del material que se
recibe del area de doblade venga en
burenas condiciones para su
compaginacion.

Operario

Lxaminar el pegado correcto del
material impreso.

- 7()perario

Verificar la cantidad de hojas que

 se toman para efecluar el pepado.

Operario

Corte

Examinar que la cuchilla de corte se

_encuentre en buenas condiciones

Operario

Seleccionar el 4ngulo de la cuchilla
de acuerdo con las caracteristicas
del material que se va a cortar

Operario

Determinar la presion del pison de
la guillotina por la dureza del
material que se va a cortar para
evitar marcar el material o que
algunas hojas se dejen arrastrar por

1a cuchilla,

Operario

Empaque

Despacho

Verificar la forma en que se
empaquetan los productos finales
Ascpurarse por que el producto
final que se da al cliente este en
buenas condiciones y que incluyan
clementos tales como la duracidn,
la apariencia y Ja legibilidad.

Operaria

Cliente

.
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3.5 SUBSISTEMA DE APROVISIONAMIENTO DE
MATERIA PRIMA Y MATERIALES

3.5.1 OBIETIVOS

3.5.1.1 OBJETIVO GENERAL

Dotar a las imprentas de un subsistema de compras que les permita tomar la decision

de cuanto, cuando y donde comprar para evitar que éstas incurran en problemas de aumentos,

escasez y deterioro de los inventarios, reduciendo en la medida de lo posible los costos en

que se incurren por causa de estos problemas.

3.5.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

]

Establecer los puntos necesarios que se deben de evaluar al seleccionar un proveedor de
materia prima y materiales en Ta imprenta, para garantizar que al momento de clectuar la
compra se cstd tomando la mejor opcion u opcion mas favorable que satisface las
necesidades de compra de la imprenta.

Elaborar una gufa de proveedores que permita seleccionar otras opciones de acuerdo con
las necesidades y posibilidades del empresario de la industria de Ias artes graficas.
FEstablecer donde comprar, para asegurarse de que los materiales estén disponibles a
tiempo segiin los plazos cstablecidos y de Ia calidad requerida.

l.ograr una adecuada programacién de la compra de matcria prima y materiales en la
imprenta, para evitar que se originen paros en la produccion por falta de estos insumos en

la empresa.

IDeterminar cvanto comprar, para procurar no quedarse sin existencias en Ia imprenta en
un momento determinado.

Alimentar de informacidn constantemente al SEUM acerca de las nuevas innovaciones
tecnologicas, fanto de maquinaria y/o equipo como también de malceria prima y

materiales. y mantener informada a la alta direccion.



3.5.2 GENERALIDADES

L.a funcién compras es una actividad necesaria que sc debe de dar en toda cmpresa, ya
que ¢sta es la encargada de suministrar todos los insumos que se necesitan en el area de
produccion(materia prima, materiales, accesorios, etc.).

Por lo tanto ésta debe de suministrar a la empresa las mejores condiciones posibles de
beneficios, en cuanto a comprar materiales con la calidad, cantidad, precio, etc.

[s necesario sefialar que los objetivos bisicos de ésta drea son:

Bl Realizar las compras con la inversion minima posible para evilar que se incrementen los
costos de produccion de determinado producto, sin descuidar la calidad de la compra.

B Asegurarse por mantenerse informado a las nuevas existencias de materias primas en los
procesos que contribuyan a mejorar las caracteristicas de los productos. Por ejemplo el
uso de papel reciclado que podria reducir los costos de labricacion cn el proceso, asi
como también contribuir a la conservacion del medio ambiente.

7 Lograr mantener la continuidad de abastecimiento a fin de cumplir con las ordenes de
fabricacién a producir.

I Realizar cotizaciones con distintos proveedores para analizar cuales ofrecen las mejores
apciones en cuanto a precio, condiciones de pago, calidad. etc.

La functon de compras cs vital en toda empresa, ya que ¢ésta confribuye a que se
disponga de la materia prima y materiales que garanticen el funcionamiento de la empresa,
con la confianza de que estos insumos estarin al alcance del drea de produccion en forma
continua y segura. en el momento de ser utilizados, en el puesto de trabajo y con la calidad y
cantidad deseada.

Is necesario indicar que si esta area no puede parantizar 1o anterior. se cae en los
problemas siguientes:

M Disminucion en las utilidades perseguidas.

[ Atrasos en el crecimiento de la empresa.

I Demoras en produccion.

M Desperdicios de materia prima y materiales en produccion.

| v
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M Producto final de una calidad desfavorable, lo cual produce inconformidad en los
clientes.

M Atrasos en la fecha de entrega de los productos a los clientes, elc.

Antes de definir en que consiste cada uno de los aspectos que contempla el
subsistema de compras propueslo, es necesario sefialar algunos aspectos relevantes que se
deben considerar para realizar en forma eficiente la funcion compras en la imprenta. Dichos
aspectos son:

I. Caracteristicas de la persona que realiza la compra.

2. Procedimiento general para efectuar la compra.

3. Normas de compra.

4. Politicas de compra.

3521 CARACTERISTICAS DE LA PERSONA ENCARGADA DE REALIZAR LA COMPRA

l.a persona que realiza las compras debe de tener conocimientos téenicos y practicos
sobre el proceso de produccion. Esto evitara creer que esta persona solo se fija al momento
de realizar Ta compra en el precio de los insumos, ya que se deben cvaluar otros aspeclos
importantes como lo son la calidad, el servicio, los tiempos de entrega, eic.; los cuales
integrados con el precio ocasionan optimos resultados.

Por tal razon a continuacion se presentan ciertas caracteristicas necesarias que debe de
reunir csta persona para realizar mejor sus actividades.

I. Tener capacidad para planificar, organizar, programar y coordinar las compras de la

imprenta.

2. Habilidad para realizar negoctaciones con proveedores.

3. Tener facilidad de expresion para comunicar el servicio que demanda la imprenta.
4. Integridad y honestidad en sus transacciones comercinles.
5. Imciativa.

6. Tener experiencia practica, en funciones tales como: produccién, ventas, inventarios,
contabilidad.

7. ‘Fener tacto para tratar con proveedores.

Fintre las funciones estan;
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Formulario #f 3-23: DEFINICION DI LAS FUNCIONIES PRINCIPALES DEEL ENCARGADO DI
' COMPRAS

IMPRENTA:

ARTIA DE LA IMPRENTA: COMPRAS

NOMBRE DEIL CARGO; ENCARGADO DE COMPRAS
DEPIENDE DE:

ELABORADO POR:

1FECHA:

FUNCIONES PRINCIPALES

4|

Asegurarse por actualizar constantemente el listado de materia prima y materiales que se
utilizan en la imprenta, ya sea que este listado se lleve en forma manual o por equipo
computarizado (computadora).

Mantenerse siempre en contacto con los proveedores, para que esto ayude a fortalecer

mas las relaciones piblicas entre ambos, y que esto contribuya a lograr beneficios en la
imprenta.

Realizar una evaluacion y seleccion adecuada de los proveedores que le suministran
insumos a la imprenta.

Estudiar las alternativas que ofrece el mercado de abastecimiento nacional. asi como
también internacional, en cuanto a Jos insumos que necesita la imprenta.

Mantenerse continuamente informado sobre la forma en que realizan las compras la
competencia,

Conocer las caracteristicas técnicas de la materia prima, materiales y en algunos casos de
maquinaria a comprar.

Asegurarse de que se cuenta con el presupuesto necesario que se tiene destinado para
realizar la compra de insumos en la imprenta.

Establecer politicas que contribuyan a mejorar la compra de los insumos que necesita la
imprenta.

Mantenerse en continuo contacto con praduccidn, calidad, inventarios y finanzas para

conocer sobre especificaciones técnicas, calidad. disponibilidad de dinero para efectuar la
compra de maleria prima y materiales.

Elaborar y actualizar el banco de proveedores, si se cuenta con éste.
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3.5.3 PROCEDIMIENTO DIEE COMPRAS

Fstablecer como se debe de dar el proceso de efectuar la compra de materia prima y
matenales para una imprenta es importante, ya que de ésle depende que se realice una buena
compra de estos insumos necesarios en la imprenia.

Por tal razén a conlinuacion se presenta un diagrama general en el que se indica la

manera adecuada en como se va a realizar la compra en la imprenta:



Producciém envia
rojuerimicnlos a oompras
o sogiin las necesidades de
ofras freas

Roquerimientos de
insumos

Caompras plaifica y
cxlondariza los niveles de
sprovisionmmionto

Evaluar ofcrtas
re labase d.

— %

Calidad

Compeas indnga sobra
posibles fuentes da
ahastecimiento

Ticmpo de entrepa

Scrvicio

. 2

Cornpras visita, llama por
teléfono o invitaa
presentar ofertas a los

proyeedores.,

Fecilidadea de papo

v

Otres

Compras estudia ofartas do

cada proveodor

————

I

NO

Cornpras conmpara fox
tesultados de un proveedor
con otro achre la basc de o

criterios anteriores

Opcion mis stisfoctoria
con respecto a criterios

Compras selcociona
proveedores

=

A

- -

Figura # 3-27: PROCEDIMIENTO DE COMPRAS (1)
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3.54 POLITICAS DE COMPRA.

Muchas veces no se dcfinen politicas de compra en las imprentas, y estas son

necesarias considerarlas, ya que dan los lineamientos generales para que la funcion de

compras dirija su actuacion hacia ef logro de sus objetivos.

Entre las politicas de compra que se deben adoptar en la imprenta para regular su

aprovisionamiento estd:

355

%]

|

Toda necesidad de compra debera ser verificada a fin de comprar los materiales
que se necesitan.

Se controlara el estado de las materias primas y materiales al momento de liegar a
la imprenta, haciendo las observaciones correspondientes y si no es posible
realizarlo en ese momento, deberd ser hecho dentro del plazo de garantia
establecido.

Deberan actualizarse constantemente los precios de las materias primas y
materiales.

La programacion de la compra deberd de realizarse con suficiente anticipacién,
para evitar atrasos en produccion.

Para la seleccion del proveedor, se debera tener en cuenta la garantia sobre la
estabilidad de precios, abasiecimiento oportuno, servicio constante, crédito y
rapido servicio.

Las compras deberdn realizarse de tal forma que contribuyan a mantener un

equilibrio entre los inventarios y la posibilidad econdmica de la imprenta.

NORMAS DE COMPRAS

Para desarrollar en una forma eficiente la funcién de compras, es necesario que se

definan ciertas normas que ayudaran a la persona encargada de realizar las compras de la

empresa a Jograr un mejor desempefio en su trabajo. Estas normas son:

M

1|

Todas las transaccioties que se realicen en la imprenla que tengan que ver con
compras, tendrin como interés unico, beneficiar a la imprenta. Esto lo realizara
conforme a las politicas que se tienen establecidas en la imprenta,

Tratar de obtener el maximo provecho de la inversion que se realizara.
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B Lograr mantener buenas relaciones publicas con aquellos proveedores que se
acerquen a ofrecer sus productos a la imprenta, en un trato cortes y conceder la
pronta reéepcién de éste.

| Mantenersé continuamente informado sobre el aparecimiento de nuevas materias
primas y materiales que se utilizan en el proceso, asi como también de las mejoras
de estos. -

M Disponer en forma honrada de los recursos cconémicos con que se cuenta en el

area de compras, para efectuar las {ransacciones comerciales.

3.5.6 ELEMENTOS DEL SUBSISTEMA DE COMPRAS

in la etapa de diagnostico se identificaron algunas deficiencias en el area de
compras, lodas estas deficiencias tenian ¢ue ver con que los encargados de compras de las
imprentas no realizan una programacion de la compra, no evalian caracteristicas para
seleccionar los proveedores, no cuentan con un banco de proveedores, y lo que es peor que
muchas veces no realizan cotizaciones con diferentes proveedores, esto ocasiona que se
pierdan oportunidades de mejores ofertas o precios de otros proveedores. Todo esto
contribuye a la disminucion de beneﬁciu.é en las imprentas, en lo que a costo de materia
prima y malcriales se refierc.

Por todo 1o antes mencionado a continuacion se cnumeran los elementos principales
del subsistema que tienen que considerarse para ayudar a tomar la decision de comprar.

Dichos elementos son:
& Cuanto comprar
M Donde comprar
M Cuando comprar .

Tados estos elementos son necesarios que se consideren por fa persona que realiza las
compras en la imprenta, porque estos le ayudarin a asegurarse de la cantidad exacta y
necesaria de insumos a pedir, para evitar aumento innecesario en los inventarios, determinar
el proveedor o proveedores a quienes se les comprara y el tiempo mas favorabte para realizar
la compra. Si se torhan en cuenta estos elementos se estara asegﬁrando que se realiza una
eficiente funcién de compra en las imprentas. A continuacion se definen en que consiste cada

uno de estos elementos del subsistema.
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3.5.6.1 CUANTO COMPRAR

Este elemento se desliga de la persona que realiza las compras en Ja imprenta, pero es
necesario que se consideré por que de este se obtendrdn los requerimientos de materia prima
y materiales que se utilizaran en la imprenta. Aqui el encargado de compra determinara la
cantidad a comprar sobre la base de la informacion obtenida de ventas (prevision de ventas),
planificacion de la produccion y control de inventarios.

VENTAS: ‘

Este deberd mantener informado a compras, sobre los contingentes de venta y lo que
se espera vender a fin de que, adelantindose al momento que sea necesario, se puedan
emprender la realizacion del programa de compras.

Iiste programa de compras sc alimentard de la informacion que recibe de ventas por
medio de la elaboracién de una prevision de ventas futuras, para lo cual es necesario que si la
imprenta actualmente no lo realiza, en el anexo # 7, se indica como deben efectuar y realizar
la proyeccion de las ventas para realizar el p.rograma de compras que se necesita para
realizar el pedido a los provecdores.

PRODUCCION:

Entre produccién y compras existe una estrecha relacién que tiene que ver con que
ambos deben de contribuir del modo mis eficaz a lograr beneficios para la imprenta.

Produccion le enviara sobre la base de una programacion dé actividades la cantidad
de materia prima y materiales a bodega, el cual al asegurarse de que no existe en ese
momento algin insumo necesario, informard inmediatamente a compras para que éste

programa la compra de lo que se necesila.
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INVENTARIOS:

Una de las funciones principales de inventarios es mantener informado a compras y
produccion sobre las cantidades de materia prima y materiales en existencia y el estado en
que se encuentran dichos insumos.

Por otro lado compras debera informarse sobre las variaciones que se tienen en el
tiempo de la oferta y la demanda de materia prima, para poder absorverias con los inventarios
de seguridad, de tal manera que Inventarios pueda planear los nuevos pedidos, sugeridos en
Jas ordenes de compra, Ja cantidad adecuada para reducir al maximo el capital invertido
inmovilizado, sin que se llegue a correr el riesgo de contar con el inventario de seguridad.

En sintesis inventarios debe conocer la f; recuencia de los pedidos de reabastecimiento,
la frecuencia con que se revisan los niveles de utilizacion y el método de retroalimentacion
en el que estan basados las revisiones. Esto servira para indicar a compras‘ sobre el momento
oportuno en que se realice el nuevo pedido, asegurando al mismo tiempo de tener los
insumos disponibles cuando son necesarios y la flexibilidad que se aplica de las politicas de
compra, Como son:

1. Aprovechas los descuentos por grandes cantidades.

2. Comprar con anielacion a aumentos de precio en la materia prima y materiales, etc.

Todo lo anteriormente sefialado servira a compras para saber cuanto hay que pedir

para realizar la compra de la materia prima y materiales,

3.5.6.2 DONDE COMPRAR

Decidir donde comprar no es una tarea sencilla, ya que requiere de que la persona que
realiza las compras cuente con una gran cantidad de informacion sobre la diversidad de
proveedores que existen tanto en ¢l mercado nacional como internacional, para luego poder
evaluar sobre la base de ciertos requisitos, aquellos proveedores que le satisfacen en gran
medida las necesidades de abastecimiento de la imprenta.

Entre estos requisitos que s¢ le exigen al proveedor estan:

Rectitud en el trato con la persona encargada de comprar. Es decir que cuando

ofrezca cierto producto que vende hable con la verdad.
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Brindar un tiempo prudencial para evaluar las condiciones en que se reciben los
insumos, para en caso de haber dafios en lo que se recibe sean devuelto
inmediatamente.

Brindar garantia en cuanto a la calidad que suministran.

Tener capzi'cidad para suministrar lo que se pide.

Mantener constanfcmente relaciones de tipo comercial con la imprenta.

Que proporcionen mejores condiciones de pago que otros proveedores, en caso de
que la compra se efectiie al crédito.

Que el pedido sea entregado lo mas réapido que se pueda.

En caso de maquinaria y/o equipo, es muy importante que los proveedores de
¢éstos brinden servicios post- venta, en lo que se refiere al mantenimiento,
capacitacién de operarios de la maquina y/o equipo adquirida y garantia del
equipo.

Facil localizacion de éstos, para reducir fos tiempos de transporte de lo pedido
hasta la imprenta, asi como también costos de (ransporte.

Entre otras.

i se trata de proveedores internacionales, es necesario, considerar los siguientes

Menos costos de lleles.

Investigar sobre los medios de transporte que utiliza para mandar lo pedido desde
el pais origen hasta la imprenta (destino), esto a fin de conocer el tiempo en la
entrega de lo pedido y asegurarse de las buenas condiciones en que viene lo que
se ha pedido, para evitar articulos deteriorados por el transporte.

Que sea un proveedor reconocido ampliamente en otros paises, para garantizar la

rectitud de éste.

Una vez que se lienen eslablecidos estos requisitos es necesario que la persona

encargada de las compras en la imprenta conozca el procedimiento especifico que se debe de

seguir para la seleccion del proveedor més adecuado. Dicho procedimiento es el siguiente:

Proceda a elaborar un listado de todos los proveedores disponibles y que

satisfagan las necesidades de abastecimiento y los requisitos anteriores.
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B4 Indagar sobre la situacion de cada proveedor en lo relativo a su capacidad de
abastecimiento y rectitud comercial.

B Efeclué una evaluacion de los proveedores sobre la base de los requisitos
anteriores y elimine aquellos que no los considere adecuados para satisfacer sus
necesidades en cuanto a lo que Ud. desea y que van en beneficio de la imprenta.

M Una vez que se tiene seleccionado un cierlo numero de proveedores se procede a
la negociacion, en la cual se tiene contacto con el proveedor directamente, para
conocer mas a fondo el servicio que presta, para luego escoger aquel o aquellos

proveedores que se consideren los mds convenientes a la imprenta.

3.56.2.1 CRITERIOS PARA SELECCIONAR A LOS PROVEEDORES.

Anferiormente se presento en la figura # 3-27, algunos de los criterios que el
Encargado de Compras debe de fener en cuenta para seleccionar a los proveedores al
momento de efectuar las compras. A continuacion se presenta los criterios que deben de
considerarse para escoger acerladamente al provecdor y que satisfaga completamente las
necesidades de maleriales, maleria prima planteadas en su pedido. Entre estos criterios a
tomarse en cuenta estan:

FECHAS DE ENTREGA:

Es quiza uno de los criterios mas importantes que ¢l Encargado de efectuar la compra

debe de analizar, ya que de esto depende en gran medida que no se den paros en la

produccién debido a la ausencia de materia prima y materiales en el proceso de
fabricacion. Al mismo tiempo este criterio puede indicar si el proveedor cuenta con
buenos procedimientos para cumplir con las fechas establecidas de los pedidos.

CALIDAD:

Este crilerio es importante lomarlo en cuenta, ya que de nada sirve que el precio del

insumo sea bajo y la calidad es baja, en este caso el Encargado de Compras no ha

hecho una bucna adquisicion, ya que se requiere que al momento de efectuar la
compra se aseguré que la calidad de lo comprado es aceplable para evitar

posteriormente que entre basura al proceso y como resultado se obtenga basura.
CANTIDAD:
Se refiere mas que todo a que el proveedor suministre la cantidad exacta del pedido

efectuado por la imprenta y en el momento adecuado.
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PRECIO:

Este es un criterio de vital importancia, ya que se trata con mds amplitud en la
negociacion por que sirve de ayuda conocer si el “proveedor no cambia
constantemente los precios y para saber si concede descuentos, garantias, etc.

EL COMPORTAMIENTO:

Es importante conocerlo para saber como reacciona el proveedor en algin reclamo

que le sea hecho.

Estos son los crilerios mds importantes que debe de observar el Encargado de
Compras en el Proveedor, pero existen ademis otros aspeclos secundarios que se deben de
tomar en cuenta, coﬁm:

LA PROXlMlDAD:

Este criterio solamente se considera si se quiere economizar los costos de Transporte

o por la necesidad de frecuentes contactos con el proveedor.

PRONTITUD [jlﬂ 1.0OS RECLAMOS:

Este se considera en caso de que se hayan efectuado quejas al proveedor sobre

aspectos relacionados con el rechazo de un pedido por deterioros en lo recibido, y

poder detenmninar si el proveedor atiende rapidamente los reclamos.

PRESTIGIO:

Este criterio engloba aspeclos que tienen que ver con la calidad, puntualidad y
honradez del proveedor. Ya que un proveedor muchas veces gana prestigio cuando

cumple a cabalidad los aspectos anleriores.

356.22 EVALUACION DE 1.0S PROVEEDORES.

Para evaluar a los proveedores de la imprenta se debe de elaborar una solicitud o
invitacion a cotizar, la cual es necesaria para lograr un entendimiento futuro entre el
comprador y el vendedor. Esta solicitud de compra debe contener:

i. Cantidad requerida: Cuando la cantidad total va a ser entregada en cierto periodo.

La cantidad por entregar y la {recuencia de las entregas debe quedar establecida.

2. La descri~pci('m y las especificaciones de los articulos que se desea comprar.

Puntos requeridos de entrega.

4. Tiempo o tiempos requeridos de entrega.
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Método de transporte, si ¢s de importancia para el comprador.

La fecha para la cual deberan recibirse las cotizaciones. Debe establecerse

firmemente y cumplirse aim mds por el comprador. No debe ser ampliada para

ningin concursanle aun ante la mas insistenle siplica a menos de que se amplia a

los demas.

Todas las condiciones que pueden alectar al precio o la habilidad del oferente de

levarlo 4 cabo. Estas incluyen:

M El material e informacion que han de ser proporcionados en todo o en parte
por el comprador después de otorgar el negocio.

Cualesquiera otros requerimientos especiales, tales como la entrega.

Debera requerir que los concursantes identifiquen:

La base del precio con relacion al nimero y a la periodicidad de las entregas.

La base del precio en relacion con la amplitud de la cantidad a la que se

aplica.

Una forma de solicitud se muestra a continuacion:

Formdario # 3-24: SOLICHUD DIE COTIZACION

IMPRENTA

SOLICITUD DE COTIZACION
DIRECCION: NUMERO FECHA:
Cotizar no mas alla Requisicion #: |Fechadela | Numero de la orden de compra:
de: requisicion:
PROVEEDQOR Articulo Resumen de cotizacidn por cantidad.

Requerimientos de Entrega prometida: Condiciones * = [ Punto de entrega:
Entrega

Articulo Cantidad Descripcion . Precio

unitario

Comprador:
Proveedor:

QObsetvaciones:
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Una vez que se tiene cstablecida la solicitud de cotizacion s¢ procede a evaluar a los
proveedores.

Como seiiala el punto 3 del apartado anterior, este es el paso l‘lecesario que se debe de
realizar, debido a que en la elapa de diagndstico se pudo determinar que la persona que
realiza la compra en la imprenta no realiza una evaluacién de las cotizaciones o de los
proveedores, razon por la cual muchas veces el esfuerzo que se hace en produccion - por
reducir costos se ve opacado debido a que compras adquiere materiales y materia prima a
precios altos, lo cual no contribuye a oblener beneficios en la imprenta.

A continuacion se presenta y describe un método facil y sencillo de aplicar por la
persona que efectia la compra, este ayudara a realizar una adecuada evaluacién de los
proveedores, Este método se le conoce como evaluacion de las cotizaciones, y consiste en lo
siguiente:

Al evaluar las cotizaciones complejas o altamente competitivas, es il en ocasiones
asignar pesos a los factores que se comparan y calificar a cada proveedor potencial en cuanto
a su posicion competitiva en ese factor. Se hard uso de la matriz siguiente, la cual contiene la
informacion necesaria para efectvar la evaluacion. La informacion que se llenard en esta

!

matriz es la siguiente:

Matriz # 3-3: EVALUACION DE COTIZACIONES

RESUMEN DE EVALUACION DE COTIZACIONES

FACTOR TONDERACION NOMBRE DE LOS PROVEEDORES
(%)

PProveedor 1 Proveedor 2 Proveedor 3 Proveedor n

Limite

lactor 1

Factor 2 _

Factor 3

Faclor 4

Factor n

Total
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1.1 Ein la primer columna ¢l encargado de compras definira los criterios o factores
que ¢l estime s importantes de evaluar, puede hacer uso en este caso de los
criterios o factores que se definen en este subsistema para evaluar a los
proveedores.

1.2 Luego se asignan pesos a cada factor o criterio utilizando una escala de 1 a
IOO%.

1.3 Se coloca los nombres de los proveedores de materia prima y material que se
desea evaluar.

1.4 Se define un limite por cada factor, el cual depende del criterio del encargado
de compras para definir este limite. Este limite eslard en funcién del nimero
de puntos que haya ganado detenminado factor.

E! proveedor sera calificado en una escala del 1 al 10 en cada uno de los
faclore.s.

1.5 Al final se totaliza ¢l puntaje que obtuvo cada proveedor y se escoge el de
mayor puntaje.

Para comprenderlo mejor a conlinuacion se desarrolla un ejemplo para evaluar de
entre 3 proveedores de papel a la imprenta, aquel que mds satisface las necesidades dé

abastecimiento de la imprenta.
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RESUMEN BE CVALUACION DE COTIZACIONES

FACTOR PONUERACION NOMBRE DE LOS PROVEEDORES
) Cartolécnia Cordisa Corporacion | Otro
Mart Limite
Calidad 20 | *20 16 7-10
Precio 20 B ¢ 35 ¢70 ¢36 9-10
¥20 18 1]

Valor técnico 30 13 *27 24 6-9
Probabilidad 20 14 10 *20 5-10
de entrega 7 ) “_
Cantidad 10 6| 0] 2 6-10
Total 100 72 85| 83

En este ejemplo los pasos que sc siguieron lueron los explicados anteriormente, en el

cual se definen:

Algunos criletios. como: calidad, precio, tiempo de entrega, cantidad y valor
técnico que se refiere a verificar si el producto cumple con todas las
especilicaciones técnicas que describen Ja funcion del articulo y sus dimensiones
fisicas méximas, etc. Aunque el encargado de comprar puede considerar ademas
otros criterios como los que mencionamos anteriormente.

Una vez se han definido estos criterios se procede a evaluar la importancia que
tiene para quien realiza la cvaluacidn, el crilerio. Para este caso se puede observar
en la matriz que se Ie dio mayor porcentaje al criterio de valor técnico ya que el
papel que se recibe en la imprenta requiere que cumpla con todas las dimensiones
exactas para luego ser ulilizado en las prensas. Si este.no trae las dimensiones
exaclas se corre el riesgo de que la impresion no quede bien terminada. Esta
ponderacion como se menciona quedard a criterio de la persona encargada de
comprar, cual es el criterio mas importantc para €l o ella.

Luego se procede a realizar el calculo. Como se puede observar en la matriz para
evaluar el crilerio de calidad un proveedor podra ganarse los 10 puntos por
calidad, por ejemplo el proveedor de Cordisa obtuvo 10 puntos los cuales se
multiplican por la ponderacion del factor y resulta un total de 20 puntos {10x2),
bajo su nombre y en el renglon de calidad se colocard a cifra “207. Si solamente
un proveedor ha obtenido 7 puntos (Cartotécnica), el encargado de compras

pondra 14 puntos (7 X 2) ya que a la calidad se le dieron ¢l doble de 10 puntos o
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20% en la ponderacion. Para determinar cuantos puntos se han ganado en calidad
se hara sobre la base de la lista de chequeo de calidad que se le hace a cada
materia prfma y material recibido en la imprenta, en la cual se detaila lo que debe
cumplir ei insumo en cuanto a calidad (ver subsistema de control), si cumple
todos estos. puntos descritos en la lista de chequeo este proveedor habra ganado
una calificacion de 10. Es necesario aclarar que las listas de chequeo varian
dependiendo del tipo de materia prima y material, por lo que esta lista puede
conlemplzﬁ 10 puntos que debe de cumplir un proveedor de papel, puede haber un
proveedor de tintas que solo debe de cumplir 7, etc., la asignacion de la
puntuacién al proveedor dependera de los puntos a evaluar en calidad en una lista
de chequeo. En el criterio precio un proveedor puede ganar los 10 puntos si el
precio es mas bajo que en los otros proveedores, a este se le asigna 20 puntos, el
segundo lugar lo gana el proveedor que tiene el precio un poco mas alto que el
primero, y el puntaje mas bajo lo gana aquel proveedor que ofrece el producto al
precio mds alto que los demds proveedores.

Si se trata del factor valor 1écnico aqui se utilizara alguna de la informacién que
se refiere a las dimensiones del papel, la base, etc. (ver especificaciones de las
materias ptimas y materiales), las cuales estan especificadas en el subsistema de

control de calidad, aqui cada material y materia prima tiene sus especificaciones

- propias, por lo cual se dard un puntaje de 10 af proveedor que cumpia todas las

especilicaciones sefialadas para cada material y el puntaje mas bajo a aquél que
pobremente cumpla las especificaciones. En el criterio tiempo de entrega el
proveedor evaluara al proveedor sobre la base del programa de compras que se
explica mds adelante, este programa de compras le servird para corroborar que el
tiempo que programo para la compra y el recibo de los insumos en la imprenta,
son 0l||‘11piidas por el proveedor, ya que este le sirve al mismno tiempo de historial
sobre los tiempos de entrega del proveedor. Aqui ganara el mayor puntaje el
proveedor.que cumpla siempre con los tiempos de entrega de insumos a la
jmprenta, y el puntaje mas bajo aquél que siempre falla en las entregas de los
pedidos, 31 son mas de 2 proveedores los que se evaliian la asignacion de la

puntuacion quedara siempre a criterio del encargado de las compras, ya que
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solamente él tiene una apreciacion clara de cada uno de los proveedores. En el
criferio c_arm_diu_i el proveedor oblendrd una calificacion de 10 puntos si siempre
cumple con fa cantidad exacta de insumo pedido en la imprenta. Si sicmpre falta o
trae mas de lo pedido su puntuacion seri mas baja. Si existen proveedores que
estin empatados en el puntaje, por cjempto hay 2 o més proveedores que ofrecen
el mismo precio y es bajo en relacion a otros proveedores, en esie caso a cada uno
de los tres se les dard una calificacion de 10. Y de esta forma se calificara con los
demas crilerios.

Para los criterios de prontitud en los reclamos, comportamiento, proximidad y
prestigio del proveedor, se asignaran los puntajes ganados de [a manera siguiente.

RECLAMOS: El encargado de compras asignara una calificacion de 10 si el(los)
proveedor(es) siempre atiende(n) los reclamos que se le hacen por mercaderia dafiada y
calificara con una nota baja aquél(los) proveedor(es) que nunca atiende(n) los reclamos.

COMPORTAMIENTO: Esta tiene mucha relacion con la anterior, ya que aqui se observa
como actia el proveedor al momento de hacerle un reclamo por mercaderia dafiada o
cualquier ofra situacion. El encargado de compras asignara una nota de 10 si el(los)
proveedor(es) no acta(n) enojado(s) ante los reclamos, caso contrario obtendra(n) una nota
mas baja.

PROXIMIDAD: Sc asignard una calificacion de 10 al(los) proveedor(es) que se
encuentre(n) mas préximo(s) a la imprenta en comparacién con otro(s) proveedor(es) que se
encuentra(n) mas lejos. Aqui Ia calificacion més baja fa tendra(n) aquel(los) proveedor(es)
que esta(n) mas lejos de la imprenta.

PRESTIGIO: El 0 los proveedores que obtenga una calificacion de 10 serdn aquellos
que gocen de mayor prestigio y popularidad en el pais.

Toda la evaluacion se ha realizado para proveedores nacionales, pero cuando se
fienen varios proveedores intermacionales es necesario que se haga una evaluacion entre los
proveedores internacionales si son varios que distribuyen un mismo insumo a la imprenta,
pero si solamente existe uno o mas proveedores internacionales que proveen distinto insumo
a la imprenta es necesario que s¢ evalten con los proveedores nacionales que proveen el
mismo insumo a la imprenta { es decir los proveedor de papel nacional y el (los)

proveedor(es) internacional(es). Iis muy importante que cl encargado de compras realice esta
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evaluacion siempre entre proveedores gue proveen el mismo insumo a la imprenta es decir no
puede comparar un proveedor de papel con uno de tinta, por que ambos insumos son
diferentes.

Procediendo de esta forma, el comprador fendrd una matriz en donde las lineas
horizontales dan la distribucion por cada punto de comparacion y las columnas muestran los
puntos ganados por cada proveedor potencial. La suma de las columnas mostrara al
proveedor con la mayor puntuacion y el maximo valor potencial por cada colén de costo. En

el caso particular se éscoge Corporacion Mart,

3.56.2.3 ESTABLECIMIENTO DE UN BANCO DE PROVEEDORES

Con la informacién que se evaliio anteriormente el encargado de compras puede
comenzar a elaborar su banco de proveedores. Este banco de proveedores es necesario que se
realice por que a medida que la informacién de disponibilidad de proveedores que se tienen
en nuestro pais asi como también de proveedores internacionales es demasiado grande, se
recomienda a la persona que realiza las compras en la imprenia, elaborar el listado de
proveedores con la informacién que tiene a su disposicién, y, si a medida que se sabe de
nuevos proveedores los vaya adicionando a la lista siguiendo el procedimiento descrito
anteriormente. Es necesario mencionar que elaborar esta lista consume mucho tiempo por lo
cual no es necesario estarla haciendo cada vez que surge un nuevo proveedor, solamente se
recomienda agregarlo a la lista.

A lo anterior se le puede llamar un banco de proveedores, ef cual para poder
establecerlo el encargado de compras, es necesario que éste considere las necesidades de
abastecimiento que tiene la imprenia sin descuidar los aspectos de calidad, cantidad, precio,
tiempo de entrega, efc. .

Para poder establecer este banco de proveedores es necesario:

Tener un.amplio conocimiento de la existencia de los proveedores.

Tomar en consideracion una gran diversidad de proveedores sin subestimar
aquellos proveedores que oftecen sus productos a precios mas altos, yd que éstos
pueden ofrecer mayor calidad en sus producios, servicio, elc. y se puede necesitar
de ellos en un momento detenininado que no existan cierlos insumos que necesita

la imprenta.
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Considerar si el proveedor es intenmediario o productor para evaluar aspectos de
venta que tengan que ver con precios bajos que ofrecen muchas veces los
productores al comprar considerables voliimenes de insumos. Esto a fin de evaluar
veniajas y desventajas en ambos.

[ Si se necesila imporar materia prima, mafcriales y maquinaria y/o equipo, es
necesario que primero averigiic que pasos puede llevar a cabo para adquirirlo
directamente del exterior, evaluando los pro y los contras. Se puede obtener
informacion por medio de los representantes o distribuidores del pais productor o
a personds que se encueniran en las embajadas de los paises en los cuales se
encuentran las compaiiias que se piensa comprar lo que se necesita en la imprenta.

Entre otros agpectos que se deben de tomar en cuenta para saber sobre la existencia de
proveedores, es necesario:

BJ Preguntarle a otras personas de otras imprentas, que compafiias le pueden

satisfacer sus necesidades de abastecimiento. '

Se puede consultar informacion sobre proveedores que existen en el pais por
medio de revistas de asociaciones como ASI, memorias anuales de la Asociacion
Cooperativa de Ahorro y Aprovisionamiento de Empresarios de Artes Graficas
(ACOASEIG de R.L.), guias 'telel"(')nicas, boletines, anuncios clasificados, etc. Si
sc {rata de proveedores internacionales s¢ pucde encontrar informacion sobre ellos
en revistas iécnicas que cditan otros paises, asi como por Internet.

Consultarle a vendedores que andan de un lado para otro, sobre la existencia de
nuevos proveedores,

M Consultarle a personas miembros de imprentas que van a ferias al exterior sobre lo.
que son las nuevas innovaciones que se tienen en maquinarias y/o equipos,
materias primnas, maferiales, elc., para conocer los nombres de las compatfiias que
brindan estos servicios,

El banco de proveedores contiene en forma clara y ordenada datos del proveedor,
tales como: el nombre del proveedor, teléfono, precio anterior, precio vigente, etc., ademas
de anotara en el banco, si el proveedor es intermediario o productor, para saber diferenciar
las ventajas y desventajas que existen entre ambos. El formulario qué se presenta a

continuacion servira al Encargado de efectvar las compras en la imprenta para llevar un
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registro mas ordenado y clasificado que le facilitard la localizacion oportuna de los
pm\;eedores que necesita en un determinado momento.

En la casilla que dice precio actual y vigente se colocara el nombre de la materia
prima, material, asi como (ambién ¢l nombre del accesorio que se compro con su respectivo
precio. 1.o que se pretende con la realizacion de este formulario es que le sirva al Encargado
de cfectuar las compras como un control para determinar si a variado el precio del insumo
que compro en una fecha anterior a la actual; v de esta forma si el precio ha variado,
averiguar con el proveedor las causas de por que el aumento, y si no le satisface la respuesta

del proveedor, cotizar con ofros proveedores.



Formulario & 3-235: REGISTRO DE PROVEEDORES

REGISTRO DE PROVEEDORES

t Imprenta.
: Departamento/Area:
Fecha : pag. _de_
. No. | Nombre del , Teléfono Nombre del Insumo adquirido Productor/ Observaciones

i Proveedor/ MP MT ACCE OTRO Intermediario

l Locatizacion |

i ‘ Precio Precio Precio | Precio Precio Precio | Precio | Precio

| actual | vigente | actual | vigemte | actual | vigente | aetyal | vigente

| | |

| |

' |
i |

I ]
: i
; {
i |
g !
i !
MP: Materia Prima ACCE: Accesorios de prensa
MT: Materiales OTRO: Puede ser ftiles o herramientas a utilizar en mantenimiento de

maquinaria y/0 equipo

LST
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Una vez que se tenga cstablecido el banco de proveedores, es necesario que se cuenle
con una lista de proveedores para estar actualizando el banco de proveedores y asegurarse de
que existen diferentes opciones de compra.,

Por esla razén a continuacion se presenta una guia de proveedores, la cual se
encuentra estructurada en forma logica para poder localizar inmediatamente algin proveedor
que se desee dependiendo de lo que se necesila comprar en la imprenta. Esta guia se elabord
con el propasito de que las imprentas tengan a su disponibilidad un documento que les sirva
de consulia sobre la diversidad de proveedores que existen en nuestro pais asi como también
en el exterior, para que tenga mayor oportunidad de seleccionar diferentes opeiones segin
sean las necesidades propias de la imprenta. Es importante destacar que no basta con solo
tener tarjetas que obsequian los proveedores a la imprenla, sino que ademas es necesario
contar con un ordenamiento v clasiticacion de la informacion para su pronta localizacion. La
elaboracion de esta goia beneficiard a la imprenta, por las siguientes razones:

Se tendra un registro de proveedores ordenado y de facil comprension.

Reducira los tiempos de bisqueda de informacion.

En caso de emergencia de abastecimiento se contactara inmediatamente a los

proveedores.

Facil localizacion de cada insumo que necesita la imprema, es decir si es materia
prima, malertiales o maquinaria la que se piensa adquirir.

Posibilidad de contaclar rapidamente a otro proveedor si alguno de los que se
consulto anteriormente no cuenta en ese momento con el insumo que se demanda.

B Entre otros.

Para poder elaborar esta guia, los pasos necesarios que se consideraron [ueron los
siguientes:

Sobre la base de la informacion con la que se contaba como por ejemplo de
revistas técnicas de proveedores, informacion de ACOASEIG de R.L., efc. se
elaboro una lista de proveedores, Ia cual solamente era informacion en bruto, es
decir una mezcla de diferente informacion, la cual se procedio inmediatamente a
ordenarla por insumo.

Luego se clasifico a cada proveedor de acuerdo a la materia prima, material y

maquinaria y/o equipo. Esto a fin de evitar desorden en la informacion.
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Una vez que se ticne clasificada esta informacion, se realizo lo siguientes: si el
proveedor es de maleria prima elabore un listado de todos los proveedores que
son de papel, cartulina, tinta, etc. para maquinaria se realiza lo mismo es decir
colocando por separado los proveedores de maquinaria offset y los equipos de
offset. Esto se hace a fin de evilar confusion y mala interpretacion de la
inl'urnmci(.'m_

La estructura de la guia es la siguiente:
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GUIA DE PROVEEDORES

IMPRENTA :
‘|REALIZADA POR: ANQ: .
MODIFICADA POR: ANO:

LISTADO ALFABETICO POR CATEGORIAS DE PRODUCTOS O SERVICIOS

Pag

A. INTRODUCCTION.........ciecorcesssmsrsssssssssssssssnsrasssssssssssssssssss sessessassesssassmnsosssessstressessessessessanesns i

NACIONALES:

B. PROVEEDORES DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO....romeircsssssssmoseesssessens 1
LEVANTADO DE TEXTOu mrroncsessseassssssressserserssnssessssensesnasssessonssmssenessssessssssesrssoren 1
GENERACION DE NEGATTIVOS ..rimrmmmmsrsmnmssssssmssssssssssssssoseesmsessessoseesssessossase 2
QUEMADO DE PLANCHAS ... crmmeeremserrmrssssmsssssssssssassssesemasesssssssssssssse sesoessesonereesessossmmns 2
IMPRESION renreasaaeesansaesaraesen s vrssRerasnrns PR s b e e . 2
TERMINACION sraresasatas e e R b e e AR bt re s s naa s s vats 3

C. PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES .o 4
P A P E L est e trease e sessms e sssssssas st e enessenasesos s s et e s Retae R e 5 en e et e e tmme 4
TINTAS...... et ot R LA R e bR R4 MR e SRR PR R ettt anE e aE e 5
PLANCHAS Y QUIMICOS..... trsassscantasaRasba s sea st sesR SR RS SeR AR SRR SRS b s 5
PEGAMENTOS vervemers s sas e senane e serans . 6

D. OTROS PROVEEDORES..........ccccommmmicmmrmnsisssermemseseemsssssessssesens 7

INTERNACTONALES :

E. PROVEEDORES DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO....oeoeooseeson, e B

F. PROVEEDORES DE MATERIALES Y SUMINISTROS

we. 1
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GUIA DE PROVEEDORES

IMPRENTA :
REALIZADA PQOR: ANO:
MODIFICADA POR: ANO:

A. INTRODUCCION

La presente guia de proveedores, ha sido elaborada para
todas aguellas empresas que se dedican a las Artes Graficas.
Esta guia contiene una lista de todas aquellas empresas que se
dedican a proveer equipos, magquinarias e insumos a las
imprentas, por lo gque sera de gran utilidad a todas aquellas
imprentas que estén interesadas en saber sobre la diversidad y
‘tlocalizacidén de proveedores que existen de estos productos
tanto en el admbito nacional como internacional.

Esta guia esta dividida en dos secciones, la primera seccidn
contiene una lista de informacidén de proveedores nacionales y
la otra seccién una lista de proveedores internacionales.

Aqui se podrad encontrar las direcciones, pais de localizacién
y teléfonos para gque con esta informacidén el encargado de
compras empiece a actualizar con esta informacién su banco de
proveedores, en el cual &1 detallard con mas amplitud otro
tipo de 1informacidén que él1 consideré necesario, como por
ejemplo el precio de los articulos comprados, y si es por
ejemplo intermediario o productor.

De igual manera el encargado de compras puede a través de esta
guia examinar la lista de todas las empresas gque pueden
atender una determinada necesidad de la imprenta. Las listas
gque aqui aparecen fueron preparadas con base en los datos
suministrados por revistas nacionales e internacionales,
catalogos,etc. para que de esta forma exista una localizacién
rapida y oportuna de la informacidén que aqui se presenta, y se
espera que le sea de gran utilidad a la persona que efectla la
compra.

Cabe aclarar que esta guia de proveedores puede ser modificada
por el encargado de compras cuando él lo estime conveniente, a
medida que van surgiendo nuevas fuentes de abastecimiento para
la imprenta. De preferencia se recomienda que esta guia sea
actualizada cada afio, ya que los cambios que se dan en esta
rama industrial son bastante acelerados.
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LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 1l
B. PROVEEDORES DE MAQUINARIA Y/O0 EQUTPO
EQUIPO:
Computadoras, escéner, impresoras, accesorios para
computadoras.
No. Area Nombre Direccién Teléfono
1 Almacenes Metrocentro, Cédigo |[260-6200
KISMET postal 6283 260-2182
2 Almacenes 39 Av. Norte Los 260-3003
SIMAN Sisimiles y Av. Los |260-3010
Andes :
BROTHERS Av. San José, No. 260-2499
3 COMPUTADORAS 105, Colonia Centro :
América.
Colonia Pinares de Telefax:
Montserrat, Calle 242-4256
4 COMPUFAST Alfredo espino No.
153, Final 25 Av.
Sur Frente a Colonia
IVU, San Salvador
Colonia Escaldn, 263-6858
DECSA, Calle , 264-1019
5 WAREHQUSE, Circunvalacién,
S.A. DE C.V. Edificio Callven No.
118, Local 6, Cddigo
Postal 6796
6 ODEA 52 Calle Poniente. 229-0939
COMPUTADORAS Bis No. 4 Santa Fax:
S.A. DE C.V. Tecla 228-4802
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LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 2
Coclonia La Sultana, 243-5686
Calle mediterraneo, [(243-1323
7 OFICENTER S.A. |Centro de Oficinas Fax:
DE C.V. Colonial Local 117 y {243~5518
118, Cbédigo Postal
4423
Av. Reptblica 264-2001
VISION 2000 Federal de Alemania
8 Computadoras No. 155, Colonia
Escalén. Céddigo
Postal 0302
SIPROSE 1® Calle Poniente, Fax:
COMPUTADORAS No. 3844, Colonia 279-1590
9 Escalén, San
Salvador
Camaras fotograficas, procesadoras de plancha y pelicula,
fotocomponedoras, quemadoras de plancha, instrumentos
auxiliares del &areca de fotomecanica.
: Apartadc postal 221-7199
1179, Bulevar Telefax:
1 | Fotomecanica SERVIGRAF  |Venezuela, No. 1235, |221-0185
San Salvador, El
Salvador, C.A,
MAQUINARIA :
Prensas offset, guillotinas.
1 ALBA LILIAN Colonia Y Calle 260-2906
VARGAS Centroamérica, No. Fax:
ECHEVERRIA 102, San Salvador 260-2874
2 ARTES GRAFICAS|Calle Cerro Verde, 289-4873
DE Bulevar Santa 289-5726
CENTROAMERICA !Helena, Local 217, Fax:
Impresién |S.A. DE C.V. Plaza Santa Helena, [(289-4847
Antiguo Cuscatlén,
La libertad, Cédigo
Postal 4624
Apartado postal 221-7199
1179, Bulevar Telefax:
3 SERVIGRAF Venezuela, No. 1235, {221-0185
San Salvador, E1
Salvador, C.A.
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LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 3
Guillotinas, pegadoras, dobladoras, engrapadoras.
ARTES GRAFICAS |Calle Cerro Verde, 289-4873
DE Bulevar Santa 289-5726
CENTROAMERICA |Helena, Local 217, Fax:
1 S.A. DE C.V. Plaza Santa Helena, 289-4847
Antiguo Cuscatlan,
La libertad, Cédigo
Terminacién Postal 4624
Apartado postal 221-7199
1179, Bulevar Telefax:
2 SERVIGRAF Venezuela, No. 1235, [221-0185

San Salvador, E1l
Salvador, C.A.
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Convertidora
Técnica

Calle Pte. Y 63 Av. Norte,
Colonia Escalédén, San

LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 4
C. PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES
PAPEL:
No. Nombre Direccidn Teléfono
1 |CARTOTECNICA DE 1® Calle Poniente y Segunda 221-0577
C.A. Avenida Norte, San Salwvador, Telefax:
El Salvador C.A. 271-0742
2 |CORDISA San Salvador, El1 Salvador, 223-0289
C.A. 279-1183
3 |CORPORACION 67 Av. Sur y Pasaje 2, No. 245-1300
MART., S.A. DE 33-B Telefax:
C.V. 298-8343
298-8344
14 JASIBO S.A. San Salvador, Bl Salwvador, 223-8738
C.A.
5 |MIVISA De C.V. Centro de Oficinas Colenial, 243~1312
: local No. 221 Blvd. La
Sultana y Calle
Mediterraneco, Antiguo
Cuscatlan, La Libertad, E1
Salvador
6 |RUDA S.A. O Edificio A & M No. C-3, 1° 224-3418

Salvador, El Salvador, C.A.
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641.

LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 5
.| TINTAS:
67 Av. Sur y Pasaje 2, No. 245-1300
1 CORPORACION MART, (33-B Telefax:
S.A. DE C.V. 298-8343
298-8344
67 Av. Sur NO 212, Apartado 223-3054
2 | PRISMA Postal 149 San Salvador, E1 224-4197
Salvador, C.A.
Calle Bésforo No. 46, Tel/fax:
3 |PROTECNICO S.A. Jardines de Guadalupe, 243-5919
Antiguo Cuscatlén 243-0530
Apartado Postal 1179, Bulevar |Telefax:
4 | SERVIGRAF Venezuela NO. 1235, San 221-0185
Salvador, El Salvador, C.A.
: 227-4000
5 |SUN CHEMICAL 227-4122
‘ Fax:
227-4864
PLANCHAS Y QUIMICOS:

No. Nombre Dirececidn Teléfono
1 |ALBA LILIAN Colonia Y Calle 260-2906
VARGAS ECHEVERRTA Centroamérica, No. 102, San Fax:

Salvador 260-2874

Calle Boésforo No. 46, Tel/fax:

2 |PROTECNICO S.A. Jardines de Guadalupe, 243-5919

Antiguo Cuscatlan 243-0530

Apartado Postal 1179, Bulevar |Telefax:

3 |SERVIGRAF Venezuela NO. 1235, San 221-0185
Salvador, El Salvador, C.A.

Calle Juan José Cafias, entre 224-5657

4 |DISTRIBUIDORA 79 y 81 Av. Sur, No 249, Telefax:

FOTOGRAFICA Colonia Escalén, San 298-2923

Salvador, Apartado Postal 06- 224-5657
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. LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 6
PEGAMENTOS :
Parque Industrial de 227-4014
Desarrollo Km. 7 %, Antigua 2273132
1 {H.B. FULLER EL Carretera Panamericana, Telefax:
SALVADOR Soyapango, Apartado Postal 227-3823
1213, San Salvador
Prolongacién Alameda Juan 274-7555
2 |HENKEL Pablo II, No. 377, San 274-7588
Salvador, El Salvador, C.A. Fax:

274-7611
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LISTADO DE PROVEEDORES NACIONALES 7
D. OTROS PROVEEDORES:
1 |[ACOASEIG DE R.L. |82 Av. Norte, No. 1008, San 226-7609%1
Salvador, El Salvador, C.A. Telefax:
225-1644
2 |DISPAL, S.A. Edificio A & M, Local A-17, 279-1282
1®* Calle Proniente y 63 Av.
Norte, Colonia Escalén, San
Salvador, El Salvador, C.A.
3 |EXPOGRAFIC S.A. Reparto Los Rosales, Pol. A 274-8154
No. 6-A, Colonia Miralvalle,
San Salvador.
4 IMPRESOS RAPIDOS |17 Av. Norte No. 237, San 221-2049
Salvador Fax:
. 272-4106
Sucursal Calle Arce No. 930,
San Salvador 271-4993
5 |MULTICOLCR Ccl. Flor Blanca, 43 Av. Sur 260-7143
- No 233.
6 |3M EL SALVADOR Calle Chaparrastique No. 11, 278-3344
Urbanizacién Industrial Santa |Telefax:
Helena, Antiguo Cuscatlan, la [278-3313
Libertad, Apartado Postal 681
7 |PROSECA, S.A. Calle Antigua a San Antonio 223~6959
Abad No. 281, San Salvador Fax:
226-9062
8 |SERVICIOS DE Colonia Zacamil Edificio 19, 272-4454
ARTES GRAFICAS apartamento 17
DPA
9 |[TALLER Y ARTE 17 Calle Poniente No. 122, Telefax:
GRAFICO Barrio San Miguelito, San 222-8237
Salvador
10 JTECNICOS Urbanizacién Campos Eliseos, Telefax:
PROFESIONALES pasaje Senda 5-A, San 222-1428
Salvador
11 |TIPOGRAFIA LASER |Plan Industrial de La Laguna 243-6100

Poligono DL 1 y 2 Antigquo
Cuscatlan
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LISTADO DE PROVEEDORES INTERNACIONALES

8
E. PROVEEDORES DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO
LEVANTADO DE TEXTO:
Computadoras:

No. Nombre Direccidn Teléfono
1 |A. B. Dick 5700 West Touhy Av. Niles, Il, 847~779-
Company 60714-4640 Estados Unidos 1900.

Fax:
847-647-
7652
2 |Apple 1 Alhambra Plaza Suite 900, 305-569-
Computer Coral Gables, Florida, 33134- 2760
5217, Estados Unidos Fax:
305-569-
2777
Auto Grafica 58 A Hobart St. Hackensack NdJ, 201-343-
3 |Corporation -~ |[7601, Estados Unidos 8585
Fax:
201-323-
0711
CBS of Miami 8051 NW 36 Th St. Ste. 618, 305-639-~
4 Miami Florida, 33166, Estados 94880
Unidos Fax:
305-639-
9950
Escaneres de color y blanco y negro:
1 |AGFA-GEVAERT Septestraat 27, Antwerp, B2060, 34-444-~
N.V. Bélgica. 10-1
Fax:
34-444-
09-9
2 |Apple 1 Alhambra Plaza Suite 900, 305-569-
Computer Coral Gables, Florida, 33134- 2760
5217, Estados Unidos Fax:
305-569-
2777
3 |Industrias Torre Alto Centro Piso 9, (582)
graficas Oficina 9-G Calle Negrin, Sabana |761-7157
Grafinal S.A. |Grande, Caracas, 1050, Venezuela |Fax:

761-8995
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LISTADO DE PROVEEDORES INTERNACIONALES 5
Impresoras Laser:
1 lApple 1 Alhambra Plaza Suite 900, 305-569-
Computer Coral Gables, Florida, 33134- 2760
5217, Estados Unidos Fax:

305-569-
2777
2 B.A.T. 12918, SW 133 Ct. Miami, 305-233-
Company Florida, 33186-5806, Estados 2377
Unidos Fax:

305-233-
2377

3 [|Xerox de Avenida El Dorado No. 61-96, {571)
Colombia S.A. |[Bogot&, D.C. Colombia 416-0055

Fax:
263-9961

4 |Xerox Bosque de Duraznos 61, Bosques (5)320-
Mexicana S.A. |de las Lomas, México, D.F. 3000
de C.V. 11700, México Fax:

(5)326~
_ 3034
'|Lamparas, equipos de iluminacién:

1 |Burgess Campus Drive, Plymouth, MN, 612,553~
Industries, 55441-2650, Estados Unidos 7800
Inc. Fasx:

612-553-
9289
2 |Radius Inc. 215 Moffett park Dr. Sunnyvale, 408-541-
C.A., 94089-1874, Estados Unidos |6100
Fax:
408-541-
6148
Fotocomponedoras, sistemas de formacién de imagen

1 lAZA Graphics 8290 NW South River Dr. Miami 305-887~-

Ltd. Inc. Florida 33166, Estados Unidos 6669
Fax:
305-887-
0447 -

2 |Industrias Torre Alto Centro Piso 9, (582)
Graficas Oficina 9-G Calle Negrin, Sabana |761-7157
Grafinal S.A. (Grande, Caracas, 1050, Venezuela |Fax:

761-8995
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LISTADO DE PROVEEDORES INTERNACIOMNALES 10
FOTOMECANICA :
Camaras de Reproduccién:
‘1 |A.B. Dick 5700 West Touhy Av. Niles, 11, [847-7709-
Company. 60714-4640 Estados Unidos 1900.
Fax:
847-647-
7652
Camaras Digitales:
I |JA.B. Dick 5700 West Touhy Av. Niles, Il, (847-779-
Company. 60714-4640 Estados Unidos 1900.
Fax:
847-647-
7652
2 |Auto grafica 58 A Hobart St. Hackensack NJ, [201-343-
Coporation 7601, Estados Unidos 8585
Fax:
201-323-
0711
3 |Hoechst Carrera 77°% No. 45-61, Bogota, |(571)
Colombiana S.A. D.C., Colombia 426-6406
Fax:
(571)
412-4888
Computador a Plancha (Nuevo sistema que elimina el uso de
computadora, fotocomponedora, procesadores de plancha y
peliculas):
1 |A.B. Dick 5700 West Touhy Av. Niles, Il, |847-779-
Company 60714-4640 Estados Unidos 1900,
' Fax:
847-647-~
71652
72 | AGFA-GEVAERT Septestraat 27, Antwerp, 34-444-
N.V. B2060, Bélgica. 10-1
Fax:
34-444-
09-9
3 |Sun Chemical 3911 SW 47 Th Ave. #903, 954-321-
Internacional Frente a Laurdardale, 0240
Florida, 33314, Estados Unidos |Fax:
954-321-~

0116
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Inspeccidn de color, sistemas
1 JAutc Grafica 58 A Hobart St. Hackensack NJ, [201-343-
Coporation 7601, Estados Unidos 8585
Fax:
201-323-
0711
2 |IHARA 25030 Ave. Tibbitts Bldg K. 805-257-
Valencia, CA, 91355, Estados 5772
Unidos Fax:
805-257-
‘ 5772
Perforacidén y corte de planchas, equipos:
1 Lithco, Inc. 9449, Jefferson Blvd. Culver 310-559-
City, CA,90232-2913, Estados 7770
Unidos Fax:
310-559-
6908
Procesadoras de Papel y de peliculas:
1 |Compafiia grafica |Parcelacién Industrial Fax:
Ltda. Arroyohondo Km. 4 Blogue 2ABl, | (572)
Cali, Colombia 665-8712
2 |Printex 12215 W 35 TH St. Coral Fax:
Corporation Springs, Florida, 33065, 954-346-
Estados Unidos 0190
Procesadora de Planchas Offset:
1 |A.B. Dick 5700 West Touhy Av. Niles, Il, |847-779-
Company 60714-4640 Estados Unidos 1900.
Fax:
847-647-
7652
2 Printex 12215 W 35 TH St. Coral Fax:
Corporation Springs, Florida, 33065, 954-346-
Estados Unidos 0190
3 Sun Chemical 3911 SW 47 Th Ave. #903, 954-321-
Internacional Frente a Laurdardale, 0240
Florida, 33314, Estados Unidos |Fax:
954-321-

0116
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MAQUINARIA:
Prensas Digitales:
' 1 |AGFA-GEVAERT Septestraat 27, Antwerp, 34-444-
N.V. B2060, Bélgica. 10-1
Fax:
34-444-
09-9
2 IBM Latin Rt. 9 Rock Wood Town Mount Fax:
América Pleasant, North tarry Town, 914-332-
NY, 10591, Estados Unidos 2007
3 ENCAD 6059, Cornerstone, Ct. West, Fax:
San Diego, CA, 92121, Estados |619-
Unidos 452-5618
4 Heilderberg USA |1000, Gutenberg, Dr., Fax:
Kennesaw, GA, 30144, Estados 770-419~
Unidos 6625
5 [Xerox de Avenida El Dorado, No. 61-96, Fax:
Colombia S.A. Bogotéa, D.C. Colombia (571)263
- -9961
6 |Xerox Mexicana Bosque de Duraznos 61, Bosques |Fax:
S.A. de C.V. de Las Lomas, México DF, (5)326-
11700, México 3034
Frensas Offset de Bobina
1 |ACS Diffusion 46 Rue De La Telematique, Fax: 4-
Saint Etienne, 42952, Francia [77.92.77
.78
2 |Heilderberg Web [121 Broadway, Dover, NH, Fax:
Press 03820-3290, Estados Unidos 603-749-
3300
Prensas Offset de Hojas:
1 ACS Diffusion 46 Rue De La Telematique, Fax: 4-
Saint Etienne, 42952, Francia [77.92.77
.78
2 |Grafitec Ltd. Grafic House Normanton Fax
Industrial estate, Normanton, 192-422-
W. York, WFe6lTP, Gran Bretafia |[3885
3 |Heilderberg USA {1000, Gutenberqg, Dr., Fax:
Kennesaw, GA, 30144, Estados 770-419-
Unidos 6625

e
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Prensas offset pequeiio formato:
1 ACS Diffusion 46 Rue De La Telematique, Fax: 4-
Saint Etienne, 42952, Francia [77.92.77
.78
2 Heilderberg USA {1000, Gutenberg, Dr., Fax:
Kennesaw, GA, 30144, Estados 770-419-
Unidos 6625
Terminacién:
Guillotinas:

1 |Almar 13131, NW 42 Nd. Ave. Miami Fax:
Laminathing, Florida, 33054, Estados Unidos |305-688-
Corp. 4171

2 |Artes Graficas Diagonal 47 No. 77B-09 Int. 7 |Fax:
de Colombia Bogota, DC, Colombia {571)
ltda. 410-9215

Plegadoras o Dobladoras:
1 ACS Diffusion 46 Rue De La Telematique, Fax: 4-
Saint Etienne, 42952, Francia |77.92.77
.78
2 |Heilderberg USA |1000, Gutenberg, Dr., Fax:
Kennesaw, GA, 30144, Estados 770-419-
Unidos 6625
3 |Lamirel Bp. 251, Rue of Bray, Cesson Fax:
Sevigne, 35516, Francia 299-513-
959
Troqueladora y corte:
1 |ACS Difusidén 46 Rue De La Telematique, Fax: 4-
Saint Etienne, 42952, Francia [77.92.77
.78

2 Almar 13131, NW 42 Nd. Ave. Miami Fax:
Laminathing, Florida, 33054, Estados Unidos |305-688-
Corp. 4171




275
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Equipo para realizar Pruebas ambientales y otras:
Densitdmetros, Espectrofotdédmetros:
1 Auto Grafica 58 A Hobart St. Hackensack NJ, |201-343-
Coporation 7601, Estados Unidos 8585
Fax:
201-323-
0711
2 |IHARA 25030 Ave. Tibbitts Bldg K. B805~257-
Valencia, CA, 91355, Estados 5772
Unidos Fax:
BO5-257-
5712
3 ]Sun Chemical 3911 Sw 47 Th Ave. #903, 954-321-
Internacional Frente a Laurdardale, 0240
Florida, 33314, Estados Unidos |Fax:
954-321-
0116
Equipos de perforacidén y corte de planchas:
1 Lithco Inc. 9449, Jefferson Blvd., Culver |Fax:
: City, CA, 90232-2913, Estados [310-559-
Unidos 6908
Accescorios para la prensa:
Controles de entintado:
1 |Grafitec Ltd. Grafic House Normanton Fax:
Industrial estate, Normanton, 192-422-
W. York, WF6LTP, Gran Bretafia [3885
Inspeccidn de calidad sistemas:
1 |Atlantic Zeiser |15 Patten Dr. west Caldwell, Fax:
NJ, 7006, Estados Unidos 973-228-
9064
2 THARA 25030 Ave. Tibbitts Bldg K. B05-257-
Valencia, CA, 91355, Estados 5772
Unidos Fax:
805-257-
5772
Mantillas, equipos y sistemas de limpieza:
1 |DPistribuidora Aldama, No. 81 Locales 5 vy6 Fax:
pro Kin, S.A. de |Colonia Guerrero, México, DF, 546-3388
C.V. 6300, México
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Rodillos:
1 [Pérez Trading 3490 NW 125 th. St. Miami, Fax:
Co. Florida, 33167, Estados Unidos |305-681-
7963
Sistemas de almacenamiento de planchas:
1 Dynalith Inc. PO Box 440 Easton, MD, 21601, Fax:
Estados Unidos 410-368~
2524
Sistemas de manejo de materiales: -
1 Kansa Corp 3700, Oakes, Dr., Emporia, KS, |Fax:
66801, Estados Unidos 316-343-
2108
Temperatura sistemas de control:
1 AEC Inc. 801 AEC Dr, Wood Dale, 1L, Fax:
: 60191, Estados Unidos 630-595-
6641
2 |Inkpro 25 Smith St. Englewood, NJ, Fax:
7631, Estados Unidos 201-871-
3331
Viscosidad, sistemas de control:
1 |Exergen 51 Water St. Watertown, MA, Fax:
Corporation 2172, Estados Unidos 617-923-

9911
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F. PROVEEDORES DE MATERIALES Y SUMINISTROS

[cartulinas:

1 |Corpeoracién Lazaro Cardenas No. 20 Fax:
papelera Colonia, San Jerdnimo 390-5024
Imperial S.A. de |Tepetlacalco, CP, Tlalnepanla,

c.V. DF, 54090, México.

2 Productora de Carretera a Yumbo Km. 8, Cali, |Fax:
papeles S.A. Colombia (572}
Proal 669-3007

Lémparas de exposicidén: ‘

1 Artes Graficas Poniente 122 No. 500, Colonia |Fax:
Internacionales, |Industrial Vallejo, México, 587-7504
S.A. de C.V. 2300

Mantillas:

1 Comercial Carrera 2 No. 16-38, Cali Fax:
Grafica Ltda. Colombia (572)

' 665-8712

Papel en bobinas, papel offset, papel para libros, papel para

publicaciones, periddi

Cco, papeles reciclados

1 |Colombiana Carrera 43 A No. 1 A Sur-143 Fax:

Kimberly S.A. Oficina 403, Medellin, (94)
Colombia. 268-8441

2 |Corporacidn Lazaro Cardenas No. 20 Fax:
papelera Colonia, San Jerdnimo 390-5024
Imperial S.A. de [Tepetlacalco, CP, Tlalnepanla,

C.V. DF, 54090, México.

3 Productora de Carretera a Yumbo Km. 8, Cali, |Fax:
papeles S.A. Colombia (572)
Proal 669-3007

4 |Roosevelt Paper |7601 State Rd. Philadelphia, Fax:
Company PA, 19136-3496, Estados Unidos [215-338-

1199
Feliculas y papel para fotocomposicién:

1 |Ricardo Carrera 15 No. 39-16 Bogota, Fax:
Sarmiento R & DC, Colombia {571)
Cia. Ltda.

285-6669
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Pigmentos:

1 Quimicos Calle 6 No. 50-165, Medellin, Fax:

Plasticos Ltda. |Colombia (94)
255-9849
Planchas:

1 AGFA-GEVAERT Septestraat 27, Antwerp, 34-444-

N.V. B2G60, Bélgica. 10-1
Fax:
34-444-
09-9

2 Comercial Carrera 2 No. 16-38, Cali Fax:
Grafica Ltda. Colombia {572)

665-8712
Quimicos para la sala de impresién:

1 ABC Chemical Co. |Wood House Rd. Todmerden, Fax:

Ltd. - lancashier, OL 14 5TD, Gran 170-681-
Bretafla 9554

2 |Compafiia Grafica |Parcelacién Industrial Fax:

Ltda. Arroyohondo Km. 4 Bloque 2ABI1, | ({572}
Cali, Colombia 665-8712
Recubrimiento y barnices:

1 [Tintas y Calle 81 No. 52D -175, itagui (Fax:
pinturas Medellin, Colombia {94)
especiales S.A. 281-8810

Tintas normales y UV.
1 Anacon Inc. 3564, Sahara Springs Bulevar, Fax:
Pompano Beach, Florida 33069, 954-971-
Estados Unidos 5298
2 |Arets Graphics Boomsesteenweg 947, Fax:
Wilrijk/Antwerp, B2610, 38-254-

Bélgica

23-5
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ASPECTOS A CONSIDERAR EN LA NEGOGIACION

En algunas de las imprentas en las que se llevo a cabo el diagnéstico se pudo

determinar que no efectiian una adecuada cotizacién de lo que compra, razén por la cual a

continuacién se exponen algunos puntos que deben de tenerse en cuenta al momento de

cotizar precios con los posibles proveedores. Dichos puntos son los siguientes:

|

Considere todos los costos que afecten a cada material, maquinaria, etc. a comprar
en la imprenta, pues adquirir un insumo a un precio bajo no siempre es lo
recomendable, ya que muchas veces por ejemplo puede salir mds caro.

No usar estratagemas con el objeto de obtener acuerdos de Iz otra parte mediante
engafios.

No preocuparse por el gesto del proveedor cuando se le hace una contraoferta,
pues son estrategias que van encaminadas a mantener el precio ofrecido.

Si posee crédito con un proveedor, no permita que este lo maneje en cuanto a
precios; para ello se le ha presentado la guia anterior que le ayudara a cotizar con
todos los proveedores que le den crédito y si aun considera que el precio no es
adecuado, vea cuanta posibilidad posee la imprenta para comprar al contado.
Informarse sobre las necesidades futuras de la fabrica con el fin de hacer pedidos
en grandes cantidades, a fin de reducir el costo unitario, pero esto no se
recomienda si los productos que se van a recibir son ficilmente perecederos y de
poco movimiento en la imprenta, por que en lugar de ahorrar con los precios
bajos, saldrd mas caro al final por que habria pérdidas por comprar productos de
baja rotacion en la imprenta.

Por ofra parte el efectuar estos tipos de compra conduce a gastos por deterioro y
espacio ocupado, por lo tanto debe de procurarse un acuerdo con el proveedor de
tal forma que éste retenga la gran cantidad de pedido en sus almacenes y envie
despachos pequefios conforme a las necesidades.

Una estrategia de la persona que realiza las compras en la imprenta es guardar
silencio en el momento que se busca obtener acuerdo, pues un proveedor ansioso
por cerrar uha venta inferpretara el silencio como un rechazo y se apresurard a

formular una oferta mejor.
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B La persona que realiza la compra siempre se debe de abstener de mencionar los
precios anteriores, para que pueda obtener tal vez menores precios que ¢l anterior.

¥ Nunca se debe de demostrar fa necesidad de obtener con urgencia materia prima y
materiales en la imprenta, pues el proveedor al ver la necesidad que se tiene de

¢stos se apresurara a aumentar el precio.

3.5.6.3 CUANDO COMPRAR

Esto es necesario tomarlo en cuenta, pues resulta beneficioso para la imprenta saber
elegir el momento para efectuar {a compra, pues muchas veces se realiza con anticipacion y
otras en ultima hora. Ambas tienen ventajas que son opuestas, ya que la primera asegura un
abastecimiento seguro, pero se invierte prematuramente con respecto al tipo de utilizacién de
lo comprado, mientras que en la segunda se corre el riesgo de parar la produccion, pero se
invierte los més tarde posible con un mejor aprovechamiento del dinero disponible.

A continuacién se enumeran los puntos necesarios que el Encargado de Compras debe

considerar para la eleccion de la época de compra.

1. La fecha exacta en que determinada cantidad de materia prima, material, maquinaria y/o
equipo debe estar en la imprenta.

2. La capacidad econémica de adquisicién que en ese momento se posee para efectuar la
compra, en el caso de la materia prima y materiales, si es maquinaria y/o equipo esto
queda detallado en el SEUM. La capacidad de compra de materia prima y materiales debe
de interpretarse como:

M La disponibilidad de efectivo que se posea en ese momento.
B La amplitud o margen de crédito con que se cuenta.

3. El periodo de tiempo que el proveedor mantiene los precios cotizados. En
ocasiones se obtienen precios de ocasién en los cuales la persona que realiza la
compra debe de tener sumo cuidado en la calidad que se adquiere, pues muchas
veces los estos precios se originan por defectos.

4. La puntualidad de los proveedores con que despachan los pedidos.

5. Considerar las posibilidades de transporte, pues a veces el proveedor no lo
proporciona, y cuando lo hace se corre el riesgo de no recibir a tiempo lo pedido.

6. La variedad de materia prima y material que posee el proveedor, pues es necesario

si satisface lo demandado y se tiene mayores opciones de escoger.
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7. Investigar sobre las posibilidades que existen de que sé de un aumento. en los
precios de {a materia prima y materia{ que se utilizan en la imprenta. Para tomar
acciones preventivas.

8. Etc.

Una vez que se cuenta con estos elementos, se puede programar la fecha en que se

realizara la compra.

35631 PROGRAMACION DE LA COMPRA

El programa de compras se alimenta de todas las decisiones tomadas respecto a las
fechas de comprar, ya que determinar cuando comprar involucra también el programar
cuando se ha de recibir lo pedido; para ello es necesario que se tome en cuenta el tiempo de
aprovisionamiento mas apegado a la realidad posible.

A continuac-ién se presenta un formulario que se utilizara para programar la compra,
el cual le ayudara a la persona que realiza las compras de materia prima y materiales en la
imprenta a controlar la fecha en que se debe hacer el pedido con el objeto de no posponerlo u
olvidarlo, asi como la fecha en que se debe de recibir o pedido, si esta fecha se adelanta o se

atrasa debe de anotarse en el espacio destinado para tal fin (observaciones).

Formulario 1 3-26: PROGRAMA DE COMPRAS

PROGRAMA DE COMPRAS

IMPRENTA:

AREA/DEPARTAMENTO:
REALIZADO POR:

MAS

CODIGO DESCRIPCION

ORSERVACIONES:
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En la columna cédigo se colocara la codificacion que se le ha asignado a la materia
prima y material (esta codificacion para cada materia prima y material es realizada por
bodega con el fin de llevar un registro ordenado de cada uno de los insumos utilizados en la
imprenta).

En la columna descripcion se colocard el nombre de la materia prima, material o
suministro a comprar.

En la columna dias se sefialara el dia y Iz fecha con una letra “P” que significa pedido
en la casilla correspondiente a la fecha en que se ha de efectuar el pedido, seguidamente se
colocara una “R™ que significa recibo en la casilla correspondiente a la fecha en que se ha
recibido el pedido. Aqui se comprobari Ia prontitud del proveedor para suministrar Jo pedido.

Para aquellas imprentas que necesitan realizar una considerable cantidad de compras
y con tiempos de aprovisionamiento amplios, solamente se deben de agrandar el formulario
con tantas filas como materiales tenga que comprar y de tantas columnas como tan amplio
sca el tipo de aprovisionamiento.

Todo lo anteriormente sefialado servira para asegurarse una efectividad en la compra,
dicha efectividad tiene su principal efecto sobre lo que son los costos de produccion, ya que
de nada sirve que los costos en cada subproceso sean bajos si sé esta realizando en la
imprenta compras de materias primas y materiales a un precio elevado que al final vienen a

repercutir en los costos de produccion.

35632 APROVISIONAMIENTO DE CUANDO COMFPRAR

A continuacion se presenta una formula que le ayudara a Ia persona que efectia la
compra en la imprenta, a determinar cuando es el tiempo indicado para comprar, lo cual le
permitird reducir el riesgo de quedarse sin materia prima y materiales en un momento
determinado que se necesite en produccion. Esta formula es sencilla de caleular y es bien

prictica para decidir cuando comprar. La formula es Ja siguiente:
.
T= F(r + m)

Fenacion #f 3-4
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Donde:
T: Tiempo transcurrido después de fa compra.
"E: Existencia actual.

C: Consumo promedio mensual.

t: Tiempo de entrega en meses.

m: margen de seguridad mensual.

La explicacion de cada uno de estos elementos es la siguiente:

“T™ es quien determina €l tiempo exacto en que se debe de efectuar la compra en la
imprenta para evitar paros en el proceso productivo, y estara expresado en meses.

“E™ se refiere a la cantidad exacta que hay de cada material y cada materia prima en la
imprenta, [a cual esta dada en unidades.

“C “, se refiere al consumo que se tiene en la imprenta mensualmente de cada uno de
los materiales y materia prima en la imprenta. Esto sirve también para ver de estos insumos
aquellos que tienen mayor movimiento en la imprenta, y tenerles a éstos mayor cuidado de
que se acaben, ya que sorf bastante utilizados en la imprenta. :

El tiempo de entrega se refiere al tiempo que transcurre desde el momento que se
efectda la compra en la imprenta hasta el tiempo que se recibe el pedido. Finalmente el
margen de seguridad es el espacio que se deja para cada materia prima y material antes de

que se queden sin existencias.
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3.6 SUBSISTEMA DE CAPACITACION

3.6.1 INTRODUCCION

A continuacion se presenta el subsistema de capacitacion, el cual ha sido disefiado para
dotar al empresario dedicado a las artes graficas, de un subsistema que le permita establecer
sus necesidades particulares de capacitacién como también la forma de ejecutar y evaluar la
capacitacion, la aplicacion o ejecucion de este subsistema no debe ser eventual y/o esporadica,
sino mds bien debe ser un subsistema que se debe aplicar constantemente, a fin de contar cada
vez con personal més especializado en sus funciones.

La incorporacion de nueva maquinaria y/o equipo, muchas veces implica que los
operadores deben contar con niveles educativos mayores a los actuales, principalmente cuando
la maquinaria y/o equipo es a control numérico.

La capacitacion especifica de los operadores de estas nuevas tecnologias muchas veces
es proporcionada por los proveedores de estos equipos, ademas las maquinas y/o equipos a
control numérico son disefiados por los ingenieros de tal forma que estos sean de facil manejo
para sus operadores, y generalmente no requieren conocimientos mds profundos que

- umicamente conocer los elementos de los tableros de control, como por ejemplo: sumatorias
(Z), multiplicacién (X), divisién (/), desviacion (o), suma (+), start, stop, etc., la capacitacion
mas exigida para estos equipos se relaciona con aspectos de mantenimiento. Atin cuando estos
equipos tienen sin duda alguna como uno de sus criterios fundamentales de disefio la facilidad
de operacion, existen miquinas ain més avanzadas, de las que podria decirse que son
expresiones mas elevadas del control numérico o computarizadas, en las cuales se exige que
los operadores, tengan conocimientos generales en el manejo de computadoras, software
especifico, técnicas de programacion, efc. Estas maquinas exigen elevadas inversiones, por lo
que en el sector de las imprentas dificilmente serfan adquiridas, sin embargo existen un
subproceso en el proceso de impresion offset que si cuenta generalmente en el sector con.
tecrologia de este tipo. Esta drea es la denominada preprensa, la cual involucra los
subprocesos de levantado de texto, generacion de negativos y quemado de planchas.

En esta etapa especifica del proceso de impresion offset, se exige el manejo de

computadoras personales, personal altamente calificado como operadores de programas de
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disefio, conocimientos sobre técnicas de programacion, conocimientos generales de
configuracion de hardware y elementos periféricos a PC’s, mucha imaginacién y experiencia. .

Por las razones expuestas anteriormente no se establece de antemano, las necesidades
- de capacitacion, ya que cada imprenta tendra sus necesidades especificas, de acuerdo al tipo de
tecnologia con que se cuente, sin embargo se establecen los requerimientos deseables en los
principales puestos de trabajo de una imprenta.

Por otra parte en preprensa, las exigencias de capacitacion de operadores estarin
determinada por las caracteristicas del Hardware y Software usados. Muchos de los programas
de disefio grafico usados en la actualidad son: FreeHand, CorelDraw, Adobe Photoshop,
PageMaker, AutoCad, PhotoDeluxe, Publisher, etc. Los cuales tienen elementos similares
entre si, pero que sin duda alguna requieren de una capacitacion especifica para la eficiente
operacion, por lo que los operadores muchas veces se especializan en manejo de software de
disefio grafico en carreras técnicas.

Toda organizacién, para su funcionamiento requiere de recursos econdmicos,
materiales, subsistemas y humanos.

El éxito o fracaso de toda organizacion dependerd en gran medida de la calidad del
personal con que cuenta. Por tal razon se considera que el recurso humano es el mas
importante, y en la actualidad es al que menos atencién se le presta.

Conscientes de esta realidad, la imprenta debe de contar con un subsisterna de
capacitacion bien establecido, con el propdsito de mejorar la calidad de su personal por medio
de su constante formacion.

Este subsistema presenta en forma resumida, todo lo concerniente a la planeacion,
deteccion de necesidades, programacion, habilitacion, ejecucion y evaluacién del subsistema
de capacitacion; con el objeto de mostrar que la formacién del personal no es algo casual,
esporadico y desorganizado; sino una accion planificada gradual, constante y sistematica.

Ademis de incluirse los lineamientos generales para realizar la capacitacion se muestra
el desarroilo de cada uno de estos elementos basados en las imprentas seleccionadas para la

investigacion diagnostica.
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3.6.2 ELEMENTOS DEL SUBSISTEMA DE CAPACITACION

A continuacién se listan los principales elementos del subsistema de capacitacion

propuesto:

L.
I

ITL.
IV.

V.

VL

Planificacion de la capacitacion
Determinar las necesidades de capacitacion
Elaboracion del programa de capacitacion
Habilitacion del programa

Ejecucion de la capacitacion

Evaluacion del subsistema

A continuacion se explica cada uno de los elementos del subsistema de capacitacion:

3.6.2.1

PLANIFICACION DE LA CAPACITACION

El objetivo principal de este subsistema, es guiar a la imprenta a sistematizar y planear

la capacitacion, para que sirva de medio hacia el logro de los objetivos.

En este subsistema se definiran los objetivos de la capacitacion, las etapas para

lograrlos, y recursos necesarios. Esto permitird tener un control de las actividades de

capacitacion que se realicen y una base para evaluar los resuitados.

, Como producto de este subsistema se obtendra un plan el cual considera las

necesidades presentes y futuras de capacitacién cuya efectividad y flexibilidad, permitira

satisfacer todos los requerimientos y que dé lugar a los ajustes necesarios durante su

gjecucion, de acuerdo a los cambios que se presenten.

Este subsistemna estd compuesto por los siguientes elementos:

1.
2.
3.
4,
5.

Establecimiento de los objetivos y politicas de la capacitacion.
Definicion de las metas.

Definicion de las actividades para el logro de los objetivos.
Determinacion de los recursos necesarios.

Elaboracién de los instrumentos que ayuden a controlar la funcién de capacitacion.

El resultado de cada uno de los elementos anteriores, presentados en un documento

conformara el plan de la capacitacion de 1a organizacion. A continuacién se muestra una breve

descripcion de cada elemento:
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ESTABLECER LOS OBJETIVOS Y POLITICAS DE CAPACITACION:

Estos delimitan el marco de referencia bajo el cual se desarrollar4 la capacitacién.

Para determinar este marco se considerard necesario y fundamental, identificar el

conjunto de leyes, normas y acuerdos, sistemas escalafonario, etc., los cuales

proporcionan informacion de los compromisos de capacitacién del personal. De

acuerdo a este marco de referencia, las politicas de capacitacién, describiran en que

térmtnos se darA la capacitacion,

2

DEFINICION DE LAS METAS

Este contiene las dreas, niveles, funciones de la imprenta en que se proporcionara la
capacitacion, asf como también al periodo al que se refiere el plan.

DEFINICION DE LAS ACTIVIDADES PARA EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS.

Las acciones para el logro de los objetivos, seran los otros subsistemas del sistema
que la imprenta haya adoptado; ya que no se pueden cubrir las metas y objetivos
sin la integracion y coordinacion de los subsistemas.

DETERMINACION DE LOS RECURSOS NECESARIOS.

En esta etapa “se prevén todos los recursos para la implementacién de la
capacitacion, entre los cuales estin: recurso humano, materiales, financieros,
equipo, etc. Los recursos deben ir de acuerdo a las necesidades de capacitacion
detectadas.

La asignacion y control adecuado de los recursos, permitira evaluar la efectividad
de la funcidén capacitacion.

ELABORACION DE LOS INSTRUMENTOS QUE AYUDEN A CONTROLAR LA FUNCION
DE CAPACITACION.

Estos instrumentos deben de proporcionar informacién sobre el avance de las
diferentes etapas, en lo que se refiere a tiempo de ejecucidn, cantidad de recursos
utilizados, discrepancias con respecto a lo previsto, acciones correctivas a tomar,
dificultades encontradas en el periodo y las soluciones tomadas, todo esto

contribuira a realizar mejoras en los eventos futuros.

DETERMINACION DE NECESIDADES DE CAPACITACION

Este subsistema nos ayuda a identificar las diferencias medibles o cuantificables que

existen en conocimientos y habilidades, que se requieren para lograr los objetivos de un puesto

de trabajo y los conocimientos y habilidades que posee la persona que ocupa el puesto.
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Los elementos de este subsistema son:

I. Elaborar la descripcion de puestos considerando los objetivos organizacionales.

2. Evaluar el desempefio de las personas que ocupan estos puestos.

3. Concentrar los datos obtenidos.

Para lograr los mejores resultados la planeacion de esta actividad debe ser adecuada.

El plan para detectar necesidades de capacitacion consta de:

1. Los objetivos o resultados que se obtendran al final de ia deteccidn de necesidades

de capacitacion.

2. Las actividades técnicas e instrumentos que se utilizaran en su desarrollo.

3. Los recursos humanos y materiales que serin necesarios para su realizacion.

4. Los instrumentos de control que se utilizaran.

La accion de detectar necesidades de capacitacion debe llevar a los resultados
siguientes:

1. Descripcion precisa y completa de Jas actividades en que se requiere capacitacion.

2. Priorizar las acciones donde se requiere capacitacion.

3. Caracteristicas del personal a capacitar,

36221 METODOS PARA DETERMINAR LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

ANALISIS DE LA ORGANIZACION

Constituye una fuente importante para identificar necesidades de capacitacién. Este
méilodo estudia basicamente los objetivos, politicas, programas de accion y los recursos
disponibles de la imprenta, con el propésito de buscar que 4reas de la imprenta requieren mas
énfasis en capacitacion. El objetivo primordial es el andlisis de cuales son los resultados que
desea alcanzar la imprenta en los proximos afios y cuales son sus prioridades, sobre 1a base de

_esta informacién se deben orientar las actividades de capacitacion.

| Por otro lado, este método identifica los principales problemas que podrian resolverse
con la capacitacién, y cuales pueden solucionarse incorporando nuevos métodos o
procedimientos de trabajo o realizando cambios tecnolégicos, lo cual conlleva a 1a preparacion
del recurso humano para enfrentar las nuevas situaciones.

ANALISIS DE LOS CARGOS

Es una técnica de administracion de personal que sirve entre otras cosas, para

determinar los tipos de conocimientos, habilidades y actitudes, asi como las caracteristicas



289
‘personales necesarias para el desempefio. adecuado de sus funciones. Este método contribuye

de manera especial a definir cual deberia de ser el contenido de la capacitacion.

ANALISIS DE PUESTOS

Busca definir;

- El conjunto de tareas y responsabilidades de cada puesto

- Los requisitos minimos en términos de conocimientos, habilidades, experiencia y

actitudes necesarias para cada puesto.

Este andlisis es importante cuando se realiza la tabulacién de las necesidades de
capacitacion de las diferentes areas de la imprenta, ya que permite el poder implementar un
evento de capacitacion en el cual sus participantes pertenezcan a diferentes areas, pero sus
tareas y responsabilidades son similares.

ANALISIS DE LOS RECURSOS HUMANOS

Este analisis busca determinar dénde y con qué nivel de prioridad es necesaria la
capacitacion para mejorar el nivel de desempefio de los jefes y trabajadores o para la

preparacion del personal a otupar nuevos cargos.
| Para realizar éste analisis es importante contar con un buen registro o inventario de
- recursos humanos que contemple la siguiente informacion: ‘

- Numero de empleados clasificados por puesto y por 4rea funciona!

- Contar con una adecuada planificacién de recursos humanos, a efecto de establecer
un estimado del nimero de empleados que seran contratados en un periodo
determinado, para lo cual se etabora un plan de capacitacion.

- Nivel actual de educacién académica o educacion formal del personal.

- Registro sobre los cursos y seminarios de capacitacion recibidos por el personal.

- Establecer una pirdmide de edades del personal por puesto y por area.

- Trayectoria laboral en la empresa y fuera de ella.

- w— -
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ELABORACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION.

Este subsistema nos permite prever las acciones, cursos y evenlos de capacitacion que

sean necesarios realizar para satisfacer las necesidades de capacitacion detectadas.

El programa de capacitacién debe contener los elementos siguicnies:

el

-

A

—

~

Establecer las metas.

Definir los objetivos de aprendizaje.

Formar el grupo de destinatarios para cada objetivo de aprendizaje.

Definir el tipo de accion de capacitacion.

Seleccionar la estrategia de capacitacién.

Determinar las actividades y recursos necesarios para habilitar y realizar las
acciones de capacitacion,

Definir fecha, horario y duracion.

Estimar el costo del programa.

Estimar e] beneficio del programa.
ESTABLECER LLAS METAS,

Lstas se establecen de acuerdo a las necesidades detectadas. Tistas metas se
describen en forma cuantitativa y hasta donde se pueda, también cualitativa, de

modo que pueda ser medible al final del evento de capacitacion.
DEFINIR L.OS OBIETIVOS DE APRENIMZAIE,

Estos se definen en funcidn de las necesidades de capacitacion detectadas y que
redactan de manera que se identifiquen dénde estamos y bacia dénde debemos
llegar con la capacitacion.

FORMAR EL GRUPO DE DESTINATARIOS PARA CADA OWIETIVO DE APRENDIZAJE,
Son las personas que requieren de la capacitacion para mejorar habilidades,
conocimientos, aplitudes o actualizacion.

DEFINIR EL TIPO DE ACCION DE CAPACITACION.

Se selecciona de acuerdo al objetivo de aprendizaje que se haya planteado, el
numero y caracteristicas de los destinatarios. Iistas acciones de capacitacion pueden
ser:

a. Instruccion individualizada.

b. Cursos y seminarios.

¢. Conferencias,
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d. Experiencias de grupo.
e. Asesorias de jefatura.
f.  Supervision, efc.

5, SELECCIONAR LA ESTRATEGIA DE CAPACITACION.
La estrategia nos in(iicaré la forma con la que se pretende lievar a cabo el evento.
l.a forma puede ser de capacitacion “Dentro” o “Fuera™, de la unidad u
organizacion; en caso de ser “dentro”, la capacitacion puede darse “en” o “fuera”
del puesto de trabajo.
L.a seleccion de la forma serd en funcion del objetivo de aprendizaje; el niimero de
participantes, los recursos con que se cuenta y las politicas de capacitacion
establecidas.

6. DETERMINAR LAS ACTIVIDADES Y RECURSOS NECESARIOS PARA HABILITAR Y
REALIZAR LAS ACCIONES DE CAPACITACION.

En este elemento se definen todas las funciones y actividades necesarias para llevar
a cabo la capacitacion prevista.
Algunas actividades pueden ser:
a. Elaborar o seleccionar cursos o eventos especificos.
b. Seleccionar material para instructores y participantes.
c. [Formar instructores.
d. Adquirir peliculas o equipos audiovisuales.
e. Habihtar aulas.
f. Sustentar conferencias, etc.
Los recursos involucrados pueden ser: instructores, programadores, responsables
del evento, consultores, dibujantes, mecanografas, mobihiario, retroproyectores,
equipos especiales, efc.
7. DEFINIR FECHA, HORARIO Y DURACION.
Las fechas deberan establecerse de acuerdo al plan en el que se requiere la
capacitacion, los horarios mas adecuados y la duracion en funcion de los

contenidos y dificultad para lograr el objetivo.
8. ESTIMAR EL COSTO DEL PROGRAMA.

Se confabilizaran los costos en que se incurra como cfecto de la implementacion

del plan de capacitacion con el propésito de optimizar los recursos financieros.
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9. ESTIMAR EL BENEFICIO DEL PROGRAMA.
[.a estimacion de los beneficios del programa se realiza en funcién del aporte de los
objetivos de la organizacion y los trabajadores. Metas alcanzadas y recursos
utilizados en forma racional. ‘
La eficiencia del programa de capacitacién, se medira con la consecucion de los

objetivos planteados a bajo costo de gjecucion.

3.6.24 HABILITACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION,

Iiste subsistema tiene como propésito, el disponer de todos los recursos que se
necesitarin para la implementacion del evento de capacitacién, las acciones de capacitacion y
todos Tos elementos del subsistema anterior. Los elementos que conforman este subsistema
SON:

1. Realizar las actividades previstas en el programa para su habilitacion.

2. Supervisar la ejecucién de las actividades.

La supervision se realizard con el propésito de que se cumplan los objetivos

planteados.
Algunas actividades importantes son:
Formar a los instructores que daran la capacitacion, o contratar los servicios de tina
instifucion autorizada para tal fin.
M Verificar que el lugar donde se dar4 Ia instruccion, disponga de mobiliario, equipo,
material didactico y condiciones de iluminacion y ventilacion apropiados.
M Elaborar y evaluar materiales para la instruccion.

B Confirmar la participacién de los destinatarios y la disponibilidad de los recursos.

3.6.2.5 EJECUTAR LA CAPACITACION

Por medio de este subsistema, es que se realiza propiamente dicho Ja labor de
capacitacion. Dictar los cursos, seminarios, charlas, demostraciones, etc., de acuerdo a la
programacion previamente establecida, ¢l éxilo en esta etapa dependera en su totalidad de la
preparacion y ejecucion eficiente de los subsistemas anteriores. Iin este subsistema se valerd
de:

1. El desempefio eficiente de los instructores.

2. Elaprovechamiento de los participantes.
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Que el equipo, material didactico, etc., esté oportunamente.
4. Laevaluacion objetiva del progreso del aprendizaje.
5. Las condiciones prevalecientes para el logro de los objetivos propuestos sean

adecuadas.

3.6.26 EVALUACION DE LA CAPACITACION.

El proposito de este subsistema, es definir cuan efectivo es el programa de
capacitacion, en cuanto a: beneficios, costos, objetivos logrados, metas, mejoras obtenidas,
etc. Con el objeto de mejorar los disefios, habilitacion y operacion futura de la capacitacion.
[.os elementos de este subsistema son:
1. Evaluar el aprendizaje.
Esta fase nos permitira identificar los conocimientos, habilidades, aptitudes, etc.,
adquiridos o mejorados como resultado de la capacitacion dada.
La evaluacion se realizara en funcién de los objetivos y metas propuestas.

2. Evaluar la aplicacion en ¢l puesto de trabajo de lo aprendido durante el proceso de
capacitacion.
Este elemento ayuda a identificar la utilidad de los contenidos impartidos en el
desempefio de las funciones del participante en su puesto de trabajo. Adquisicion
de conocimientos nuevos, habilidades, aptitudes modificadas, también mostrara las

facilidades y dificultades encontradas en su aplicacion. Esta evaluaciéon permitira

corregir fallas en el subsistemna.
3. Realizar el anilisis costo - beneficio de la capacitacion.
Este anélisis permitira determinar cuanto es el costo en términos econémicos en un

periodo determinado, en funcion de los beneficios obtenidos para la imprenta v los

trabajadores.

3.6.3 PROGRAMAS DE CAPACITACION

En este apartado se muestran ejemplos de objetivos, politicas y metas.

3.6.3.1 ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS

M Dotar a las imprentas de recursos humanos altamente calificados en términos de

conocimientos, habilidades y actitudes para un adecuado desempefio de su trabajo.
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M Mantener actualizados a los niveles de jefaturas y trabajadores frente a los cambios
tecnolodgicos que se generan en el entorno.

M Lograr mediante la capacitacion un mayor aprovechamiento y utilizacion del recurso

humano en las imprentas.

" 3.6.3.2 POLITICAS DE CAPACITACION

B4 E! personal con niveles de direccion debera fomentar y proporcionar el tiempo necesario al
trabajador para que este pueda participar en los eventos de capacitacion, programado en el
plan de capacifacion.

M Los procedimientos para la deteccién de necesidades de capacitacién, asi como los planes
de capacitacion deberan ser conocidos y aprobados por la gerencia general.

. M La planificacién y elaboracion del plan de capacitacién sera sobre Ia base de la deteccion

de necesidades de capacitacion.

3.6.33 METAS DE LA CAPACITACION

B Que los trabajadores operativos conozcan el manejo de toda la maquinaria y/o equipo de
su drea o subproceso al finalizar la capacitacion.

M Que los trabajadores conozcan el mantenimiento diario y semanal de los equipos que
operan al finatizar la capacitacion.

Que los operadores de nueva maquinaria y/o equipo conozcan y ejecuten las funciones
basicas de operacion de la maquina, su mantenimiento diario y semanal.,

M Que los operarios conozcan la calibracion de los equipos que operan si es que se requiere
calibracion.

A continuaciéon se muestran los programas de capacitacién a disposicién de las
imprentas, programas realizados por la (inica institucién que presta el servicio de capacitacion

de recursos humanos en el area de IAG en nuestro pais, FEPADE.
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AREA: FOTOMECANICA

NOMBRE DEL CURSO: TECNICAS BASICAS DE FOTOMECANICA

OBIJETIVO GENERAL:

Al final del seminario, los participantes conoceran los procesos basicos en el drea de

Fotomecanica y serdn capaces de realizar tareas sobre el manejo, proceso y seleccion de

peliculas de acuerdo al tipo de original.

CONTENIDO:
1

DIRIGIDO A:

® NS A LN

Secuenciacion en la produccién grafica.
Tipos de camaras.

Preparacion de camaras.

Tipos de originales.

Como hacer un negativo de linea,
Como hacer un negativo de medio tono.
Como seleccionar un punto imprimible.

Como elegir una pantaila de contacto.

Auxiliares de fotomecanica.

2. Personas de conocimientos basicos sobre peliculas y/o negativos.

3. Personal relacionado con el 4rea de fotomecénica.

FECHA:
HORARIO:
LUGAR:
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AREA: FOTOMECANICA (INTERMEDIA)

NOMBRE DEL CURSO: REPRODUCCION DE DEUTONOS Y MEDIOS

TONOS

OBIJETIVO GENERAL:

Al final del seminario, los participantes conoceran los procesos intermedios en el drea

‘de Fotomecdnica y serdn capaces de realizar tareas sobre la produccion de medios tonos y

deutonos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1.

A T

Calibrar la cAmara.

Conocer las caracteristicas de un negativo tramado.

Conocer los pasos para producir medios tonos.

Conocer los criterios para seleccionar una pantalla de contacto.

Determinar el punto aceptable en la produccion de negativos.

Conocer los pasos para producir deutonos.

CONTENIDO:

1.
2.
3.
4

5.

Caracteristicas de un negativo tramado.
Como hacer un negativo de medio tono.
Como elegir una pantalla de contacto.
Como seleccionar un punto imprimible.

Deutonos.

DIRIGIDO A:

1.
2.

Jefes de produccion.

Folomecanicos.

3. Auxiliares de fotomecanica.

FECHA:
HORARIO:
LUGAR:
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AREA: FOTOMECANICA (AVANZADA)
NOMBRE DEL. CURSO: SEPARACION Y TEORIA DEL COLOR

OBJETIVO GENERAL:
Al final del seminario, los participanies conoceran los procesos de separacion, el uso
de las pantallas y los filtros de color, ademés serin capaces de realizar tareas sobre la

produccion y separacion de color mecanica.

CONTENIDO:

1. Teoria de luz y color.
Colores ADITIVOS Y SUBSTRACTIVOS.
Diferencia de ia tricromia y cuatricromia.
Funcion de los filtros.
Funcion de 1as mascaras.
Pantallas funciones y usos.

Sistemas de separacion de color (métodos).

® NS LN

Separacion de color electronica (scanners).

DIRIGIDO A:
t. lefes de produccion grafica.
2. Fotomecanicos.

3. Disefiadores graficos.

FECHA:
HORARIO:
LLUGAR:
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AREA: FOTOMECANICA (AVANZADA II)
NOMBRE DEL CURSO: TECNOLOGIA EN SEPARACIONES DE COLOR.

OBIETIVO GENERAL:

Al final del seminario, los participantes podran identificar los procesos, las pantallas,
accesorios y equipos utilizados en la nueva tecnologia para la separacién de colores
electronica, ademds seran capaces de realizar tareas sobre la separacion y produccion de

colores a fravés de scanners.

CONTENIDO:
. Los accesorios.
2. Equipos de separacion,
3. El tramado convencional.
a. Las mascaras.
b. Los negativos de separacion.
c. Los positivos tramados.
d. Los negativos finales.
4. El tramado directo.
a. Utilidad y ventaja.
b. lLas mascaras.
c. Los negativos finales.
5. Otros sistemas de separacion:
La nueva tecnologia (Scanners).
Aplicaciones del UCR Y GCR.
DIRIGIDO A:
1. lefes de produccion grafica.
2. Fotomecdnicos.
3. Operadores de scanners.
FECIIA: o
HORARIO:
LLUGAR:




300

NOMBRE DEL CURSO: NUEVA TECNOLOGIA DE LA IMAGEN DIGITAL

OBIETIVO GENERAL:

Aportar los conocimientos tecnoldgicos necesarios, para que al final del seminario fos
participantes sean capaces de identificar los equipos y programas, describir los procesos y
tecnologias para el manejo de la imagen digital y poder determinar la aplicacion dentro de la

Industria Grafica, de acuerdo a los niveles y clase de su empresa.

CONTENIDO:

1. Sistemas tradicionales y sistemas DESKTOP

2. Equipos, accesorios y programas.
3. Elcolor y cadigo del color.
4. Instruccién al color digital en preprensa.

a. Las visualizaciones del color y los respectivos modelos.
b. La calibracion del monitor y !a seleccion del color.

¢. Losdngulos de la pantalla.

d. las degradaciones.

El escaneado y almacenado de la imagen.

El compaginado y la salida.

1.a fotocomposicion y las pruebas de color.

- @ ™ &

Los puntos y las densidades.
5. Latecnologia CD — I'{OM.
DIRIGIDO A:
1. lefes de produccion grafica.
2. Directores de publicidad.

3. TFotomecdnicos (separadores de color).

FECHA:
HORARIO:
LUGAR:
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AREA: PRENSA
NOMBRE DEL CURSO: TINTAS PARA ARTES GRAFICAS.

OBIETIVO GENERAL:
Al final del seminario, los participantes seran capaces de realizar las tareas sobre el

manejo, preparacion y seleccion de tintas, un elemento principal en el proceso de impresion.

CONTENIDO:
1. El proceso de impresion flexografica.
2. Tintas de impresion: clasificacion, componentes y proceso de
fabricacion.
3 Tintas para impresion flexografica: clasiftcacion, aplicaciones.

4. Tintas para litografias (ofTset).
5 Elementos complementarios de la tinta para una impresion offset de

calidad: agua de fuente, sustratos, aditivos.

6. Teoria de igualaciones de colores.
7. Sistemas de igualacion de colores para litografias.
8.

Ejercicios practicos de igualaciones de colores con tintas litograficas.

DIRIGIDO A:
1. Prensistas con conocimientos bdsicos sobre tintas.
2. Auxiliares de prensistas.

3. Personal iniciandose como preparadores de tinta.

FECHA:
HORARIO:
LUGAR:
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AREA: PRENSA
NOMBRE DEL CURSO: TECNOLOGIA DE ALTA YELOCIDAD PARA LA
IMPRESION OFFSET

OBIJETIVO GENERAL:

Aportar los conocimientos tecnologicos necesarios para que al final det seminario los
participanies tengan la capacidad de identificar los nuevos equipos, describir y aplicar los
procedimientos de operacion de prensa offset de alta velocidad: esto implica ¢l registro, el

transporte, impresion y salida del sustrato (papel), en maquinas de formato mayor de 127 x .

17" y que tengan | a 4 unidades de color.

CONTENIDO:

I. Laimpresion offset y los procesos de produccion (sus avances e
implementaciones).

2. Operacion de la prensa. (tecnologias en las prensas y sus nuevos componentes).

3. Unidad de alimentacion (regulacion de los paneles de control y dispositivos de

alimentacion).

4. Unidad de registro (componentes y procedimientos de ajuste).

LA

Unidad dc entrega (procedimientos de ajustes y precauciones).

Unidad de impresion (sistemas de humectado, entintado y de cilindros).

~ o

Lavado y limpieza de Ia prensa (importancia de la prensa en el control de
calidad).

DIRIGIDO A:
1. lefes de produccion grafica.

2. Prensistas offset (operadores de prensas de formato mayor de 12" x 177),

3. Auxiliares de prensistas.

FECHIA:
HORARIO:
LUGAR:
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3.7 METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA
PRODUCCION

3.7.1 GENERALIDADES

L.a programacion se refiere a la definicion concreta de los trabajos a realizar o de
personas, maquinas o dreas de la empresa, que realizaran determinados trabajos y en el cual se
sefiala los tiempos de inicio y terminacion de las tareas, o sea que se indica el tiempo
sefialando recursos responsables con que se realizard la produccion,

La base que fundamenta las actividades de programacion para las Industrias de las
Artes Graficas, es el reconocimiento de que la produccion trabaja sobre pedido o que se trata
de un sistema de produccion infermitente, por lo cual realizar la programacion para este tipo
de sistemas es el mas complcio en cuanfo a programacién concierne, debido a que la
naturaleza del sistema exige que todo permanezca {lexible, en cuante a los procesos a utilizar,
se necesita un disefio para cada pedido.

A continuacion se dan a conocer algunas razones de por que es necesario programar,

3711 RAZONES DE LA PROGRAMACION

[.a programacion sé realiza para cumplir diversos objetivos, no todos ellos evidentes,

enire los cuales se encuentran:

3.7.1.1.1 GASTOS MINIMOS DE PRODUCCION

Esta es la razon mas comin que se da para formular un programa de una manera

particular y, con frecuencia, conduce a largos periodos de produccion con ligeros cambios.

37.1.1.2 COSTOS MINIMOS DE ALMACENAMIENTO

Cuando los volimenes de determinade producto son muy grandes, lo cual puede

obligar a formular un programa, debido a que.se pueden dar problemas de almacenamiento.

37113 INVENTARIOS DE COSTOS MINIMOS

ILos maltcriales muy costosos pueden demandar un programa que dé por resultado un

tiempo bajo de procesado, aunque en apariencia el trabajo requerido se aumenta. Esto daria
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por resultado compras y lotes pequefios, pero el flujo de trabajo se arregla dé modo que se

logra un tiempo minimoe entre etapas.

37114 GASTO MINIMO EN EFECTIVO

Cuando parte de un producto abarca una inversion muy importante en efectivo, tal vez,
sea deseable fabricar el producto de manera tal, que los articulos mas costosos se agregan fan
{ardiamente como sea posible, de modo que su valor de trabajo en efectivo por pagos que

hagan los clientes con la mayor brevedad.

37.1.15 MAXIMA UTILIZACION DE LA MANO DE OBRA

En algunos casos se hace deseable que la mano de obra se ocupe de manera tan

completa como sea posible, ain cuando esto pueda resultar anti - econémico.

37116 MAXIMA UTILIZACION DE LA PLANTA

{.a inversion en la planta puede ser tan grande, o el costo de tenerla inactiva tan alto,

“que puede prepararse un programa que abarque a la planta en si.

3.7.1.17 MAXIMA SATISFACCION AL CLIENTE

Cuando existe una gran cantidad de industrias que se dedican a fabricar los mismos
productos, lo cual genera una gran competencia, puede ser deseable confar con un programa
que satisfaga mejor las necesidades de los clientes (o las supuestas necesidades).

Como ejemplo se puede citar una industria que se dedica a la impresion de periodicos

en la que la necesidad de hacer llegar el periddico “a 1a calle” es superior a todas las deinas.

3.7.1.1.8 MAXIMA MORAL DE LOS TRABAJADORES

I.os cambios frecuentes pueden ser molestos para los trabajadores y son causa de la
baja moral. De manera semejante, se supone que algunas tareas que son mas dificiles que
ofras, asi que esas tareas dificiles con [recuencia se comparten de manera tan equitativa como
sea posible.

Cualquiera de estas razones pueden ayudar al empresario a determinar un programa; y
aunque todos estos pueden existir simultdneamente, jamds pueden ser independientes los unos

de los otros. Un programa de produccion que produzca un flujo de trabajo sin interrupcion,
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puede ser mas aceptable para los trabajadores de produccion, que un programa que requiera

cambio de maquinas frecuentes pero que satisfagan a un gran niimero de clientes.

En resumen se puede decir, que en fa funcion de programacion, se programa

generalmente la actividad del operador, de la maquina, la de la seccién/departamentofarea,

para la ejecucion de tareas, proyectos, instalaciones, etc.

L.a programacion de la produccion, se puede ver esquematicamente en el cuadro que se

presenta a continuacion:

Craedro i 3-16: REPRESENTACION DE LA METODOLOGIA DE PROGRAMACION

ENTRADA

PROCESO

SALIDA

Orden de fabricacion:
Cantidad a imprimir
Fecha de emision
Fecha de entrega al cliente
Nombre del cliente,
Numero de orden

Nombre del producto a
Fabricar.
Etc.

@ NEEEEE

Caracteristicas del impreso.

Tipo de material o sustrato.

# dc tiros necesarios

# de repeticiones por pliego

Secuencia de operaciones

Reportes de avance y finalizacion

Programacion y control
de avance

Minimos coslos de
produccion.

Aprovechamiento de las
instalaciones.

Aprovechamiento de la
maquinaria y/o equipo

Aprovechamiento de la
mano de obra y materiales.

Reduccion de demoras

Medidas correctiva$

Cumplimiento de fechas de
enfrega

Economia de los procesos.
Etc.

Para lograr alcanzar todo lo que se describe en el cuadro anterior, a continuacion se

describe en que consisten los pasos de la metodologia utilizada para realizar la programacion

¢n las imprenas.
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3.7.2 PASOS DE LA METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

PPara lograr programar las actividades de la mano de obra, maquinaria, materiales, etc.,

Moo W

6.

usualmente debe de efectuarse:
l.

Calcular los tiempos necesarios o periodos necesarios que duraran las operaciones
(mano de obra y maquinaria).

Calcular los requerimientos de materiales por cada orden de trabajo a elaborar.
Determinar las prioridades de cada orden de trabajo.

Establecer el orden en que se efectuaran las operaciones.

Calendarizar todas las operaciones

linviar ordenes de trabajo a cada subproceso.

A continuacion se presenta esquemdticamente la metodologia general para programar

la produccion:
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METOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

{ Inicio

s -

/=]

v

Paso |
Caleular los licmpos
necesnrios que durardn Ins
operaciones en cada
subproceso
IS rﬁﬁ_%
Paso 2

Calcular requerimicntos de
materia pritma y materinles

Establecer prioridades de las
drdenes de fobricacién Paso 3,

L

Establecer ¢l orden en que se
efectuaran las operaciones

Calendarizar las ordencs de
fabricacidn Paso 5

Enviar ordencs de

fubricacidn a drea de Paso 6
produccion

Paso 4

- ""I” |

[P —

Figma # 3-30: METODOLOGIA PARA PROGRAMAR 1A PRODUCCION
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Para comprender de una manera sencilla y puntual a confinuacién se muestra el cuadro -
# 3-17. en el cual se describe en que consiste cada uno de los pasos mostrados en la figura
anterior.

Cradro 8 3-17: DESCRIPCION DE LOS PASOS DE LA METODOLOGIA

_METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION
Datos externos

Datos internos que

Paso

Descripeion

que se necesitan

s¢ manejan en el
paso.

En este punto, ¢l encargado de produccion debe caleular ¢l
niimero de operaciones quc requeririn cada wna de las ordenes de
trabajo cn cada uno de los subprocesos.

los opcrarios
disponibles
(hrs.- hombre).
Cargas de
nitquinas
disponibles.

Niunero de
operacioncs que se
requicren por orden,
periodos.

]

Aqui s¢ calculard ¢l ticmpo necesarie de operacion para el grupo
de ordenes a programar.

Operaciones
necesarias por
orden,

Lista dc
ordencs a
programar, -

Sc determinard ¢l factor de peso en importancia para cada orden
de trabajo.

Ticmpo
promedio de
Mujo de
proceso.
Numero de
trabajos a
realizar.

Sathoperaciones liempy
que requiere cada
orden por operacién.
horas maquina v horas
hombte disponible,

Sc determina In secucncia a scguir de las operaciones segiin los
requerimicntos de las distintas opcraciones.

Prioridad dc
cada orden.
Ticmpo
requerido por
operacion v
orden,
Sccucncias a
seguir por
orden cn los
distintos
subprocesos.
Orden de
Negada de has
ordencs.

Sc calendarizan Tas distintas miquinas v operaciones para el grupo
de ordencs.

Cargas por
miquinas
disponiblcs.
Operaciones
que requicren
cada orden,
Horas hombre
disponibles.

-  Datosde las
operaciones.

- Tiempo de inicio.

- Maiquinas
disponibles.

Se envin las distintas drdenes de trabajo al drea de produccidn,
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Para el paso 3 que se refiere a asignar un factor de peso de importancia de cada orden,

es necesario que el encargado del drea de produccion considere las posibles asignaciones de

prioridades en cada orden de trabajo. Estas posibles asignaciones de prioridades pueden ser:

M &

8 8 @ &

Primeros en llegar, primeros en salir.

Ultimos en llegar, primeros en salir (debido a la urgencia del pedido).
Tiempos de proceso mas corto (con relacién al volumen a producir).
Tiempo de entrega mas corto.

Cliente que solicita ese pedido.

Matertales y/o maquinaria a utilizar.

Fstas representan una de las posibles asignaciones de prioridades pueden hacerse, pero

eslo no quiere decir que no se pucdan efectuar combinaciones de dos 0 mas de ellas.

Para establecer una base sobre la cual sea factible programar cada orden de trabajo, es

necesario proponer un modelo que permita la determinacion de la secuenciacion de estos en

cada maquinaria, para ello es necesario conocer las variables que intervienen en este tipo de

industrias en lo relativo a sus procesos, estas variables son:

|

H &8 8 &

Cada méquina elabora un solo tiraje a la vez.

La descripcion de cada proceso se conoce anticipadamente.

Los tiempos de ajuste de la maquina se incluyen en los tiempos de proceso.
Una ver iniciado un tiraje, este no se interrumpe hasta su conclusion.

Se tienen “n™ trabajos independientes uno de otro, cada uno con una serie de

procesos que requicren una relacion de precedencia.

Estas variables del proceso relativo a las artes graficas constituye lo que se conoce por:

* secuenciacion de materiales™ que es una técnica relacionada con el Namado “tiempo de

proceso mas corto” (TPC).

Las caracteristicas generales de esta técnica asi como su metodologia son:

]

™

Asignar a cada orden de trabajo, un tiempo de proceso requerido por cada trabajo
(T).

Asignar importancia relativa a cada trabajo respecto a los demas (X)), esta se
obticne de sumar tres factores:

M Primeros en llegar, primeros en salir.

M Maquinarias y materiales a utilizar.
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M Cliente que solicita el trabajo.
Entonces Xj se define como:
Xj=a- b+ c, con lo que se obtiene el peso total relativo a la importancia de cada
orden de trabajo.
Para ello los lactores a, b, ¢, se ponderaran sobre la base de un puntaje del | al 10 que sera
designado por la persona que programa los trabajos: a mayor importancia corresponde
mayor puntaje.

& Efectuar el cociente Tj/Xj; el valor de este cociente determina la secuenciacion
mas aceptable; esta secuenciacion se hace programando primero aquellas drdenes
de mas bajo valor en el cociente ‘

A continuacion se presenta un cuadro en el cval se anotara el orden de secuenciacion

de cada orden de trabajo.

Cuaedro # 3-18: SECUENCIA DE ORDENES DE FABRICACION

Proceso | Orden de teabajo |  Tj {en horas) Xj (puntaje) Ti/Xj Orden de

No. secuenciacion

A continuacion se presenta esquematicamente las partes principales que contiene cada
uno de los pasos que componen la metodologia de programacion.

Estos se describen de una forma rdpida y sencilla de entender por la persona que
realiza la programacion en la imprenta, esto a fin de que lo aplique sin ningtin problema en la
programacion de la mano de obra, maquinas y materiales.

Es oportuno mencionar que esta metodologia se ha elaborado para dar los lineamientos
generales de como se debe realizar una adecuada programacion de la produccion, por eso es
metodologia porque no detalla con mucha profundidad la manera en como se debe dar la
programacion, ya que esta depende del tamaiio de cada imprenta.

Para cada paso se mostrara esquematicamente lo que contiene y luego se describira
brevemente en que consiste.

A continuacion se describe esquematicamente el paso 1:



PASO 1:

Calento de los tiempos necesarios que duraran
Ins nperaciones

r/l Calendario /
/ - /

Desglozar las actividades de
cada operacion

S

Subapetaciones
requeridas por cada
orden

‘-

Calcular perfodos “t” para cada
orden de trabajo

o

Arhive de control de
/ operarios y de

/ cargas por maguina

Verificar factibilidad de realizar

operaciones en "t* dudo 13

Tiempos totales de
operacion

Figura #f 3-31: CALCULO DEL TIEMPO QUE DURARAN 1AS OPERACIONES

|

1.1

1.2

Caleular liempos de proceso por
operacién por cada orden de
trabajo.

Fin

3N



A continuacion se describe lo que contiene esle paso:
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3.7.21 DESCRIPCION DEL PASO 1
Cuadro #t 3-19: DESCRIPCION DEL PASO 1 DI TA METODOLOGIA
NIVEL DESCRIPCION ENTRADA SALIDA

i1 El encargado de programar en la Tipo de trabajo Ruta de
imprenta tendra que determinar las - | suboperaciones que
suboperaciones que requeriran las requeriran las
ordenes de trabajo. ordenes.

1.2 Se calculara los tiempos de produccion |-  Suboperaciones | Tiempos requeridos
requeridos segin cantidad de que requiére la | por suboperacion.
originales. orden.

- Namero de
copias
_ requeridas.
1.3 Determinar la disponibilidad para - Tiempos que

ejecutar las operaciones.

requiere cada
operacion.
Archivo de
cargas de
maquina.
Archivo de
horas hombre
disponibles.

- Nuevas cargas
de maquinas.

- Requerimientos
de horas hombre
y horas
maquina.
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PASO 2;

Clculo de Tos requerimicnina de materiales,
materia prima.

!

Elaborar lista de requerimiento
de materia prima por onden.

v

Verificar archivo de
requeriinicnto de materia prima
por operacion y por cada orden

e

Calcular cantidades requeridas
de materia prima por cada 21
subproceso

Verificar cxistencia de materia
prima y materiales cn Kardex de 22

materiales o por medios
L compuiarizados

'

Calcular cantidad de materia
prima necesaria por operacion y
por orden

o

Fin

Figura It 3-32: CALCULO DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES Y MATERIA PRIMA
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3.7.2.2 DESCRIPCION DEL PASO 2

Chadro ¥ 3-20: DESCRIPCION DEL PASQ 2 DE LA METODOLOGIA

NIVEL DESCRIPCION ENTRADA SALIDA
2.1 Se calculan las cantidades de - Listade Cantidad total de
materiales para producir una orden de materia prima | materia prima y
trabajo determinada. y materiales. | materiales a utilizar
- Cantidad de por cada orden.
- | originales. ]
2.2 Se determina la existencia de - Materiales Cantidad de materia
materiales requeridos para producir requeridos para | prima requerida por
una determinada orden de trabajo. la orden de operacion.
trabajo.
- Kardex de
malteriales o
medios
computarizados




315

PASO 3:

eterminar prioridades dc cada orden de
trahajo

i

Tiempo de proceso
requeridn por suboperncidn
¥ por cada orden, y tiempo

diponible de entregn de
cadn orden

oy

Comparar tiempo de proceso
requerido por cada orden ¥
tiempos de entrega de cada

orden de trabajo

“ ..

Delerminar prioridades de cadn
orden de trahajo y ¢l orden en 31
que se claboraran

Scuencias o seguir por cada
suboperacion.

!

i s —— i

e

Fignra it 3-33: DETERMINACION DE PRIORIDADES DE ORDEN DI TRABAJO
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3.7.23 DESCRIPCION DEL PASO 3

Cuadro # 3-21: DESCRIPCION DEL PASO 3 DE LA METODOILOGIA

NIVEL DESCRIPCION ENTRADA SALIDA

3.1 Aqui se puede valer del método TPC, |Caracteristicas de | Secuencia a seguir
descrito anteriormente. las ordenes: de las ordenes con
Pero si existen drdenes urgentes u - Ordenes prioridad.
ordenes con fecha de entrega vencida, urgentes.
es mejor realizar estar 6rdenes de - Ordencs
fabricacion antes que las demas. vencidas.

- Tiempo de
proceso.
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PASO 4:

Determinacion de 1a sceuenciacidn de fas
operaciones a realizar

1. Orden de llegoda de cada
onden de trabnjo,

2. Productividad por cada
subproceso.

3. Niimero de miquinas
por eada subproceso

v

Determinar la secuencia de las 4.1
operacioncs a realizar ’

-

Definicion de la secuencia de

{ns operaciones en el tiempo

e

Figura # 3-34: DETERMINACION DE LA SECUENCIA DF LAS ORDENES A FABRICAR
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3.7.24 DESCRIPCION DEL PASO 4
Cuardro # 3-22: DESCRIPCION DEL PASO 4 DE LA METODOLOGIA
NIVEL DESCRIPCION ENTRADA SALIDA
4.1 Se determina la secuencia que seguiran (- Los Secuencia de las
las distinias ordenes de trabajo en cada subprocesos ordenes de
subproceso respectivo. que intervienen trabajo.

en cada orden
de trabajo.
Lista de
ordenes por
subproceso.
Tiempos de
proceso de las
ordenes.
Ntmero de
maquinas por
subproceso.

Fechas de salida
de las ordenes
de los
subproceésos.
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3.7.2.5 DESCRIPCION DEL PASO 5
Cuadre i 3-23: DESCRIPCION DET PASO 5 DE 1A METODOLOGIA
NIVEL DESCRIPCION ENTRADA SALIDA

5.1 Se determina los requerimientos de - Listade Tiempos que
maquinaria y horas necesarias para el ordenes de requieren las
grupo de ordenes. trabajo. operaciones.

- Cantidad de
originales.

- Subprocesos
que requieren
las drdenes.

52 Se calculan las fechas de inicio de cada - Lista de Fecha de inicio de
orden de trabajo por cada subproceso. ordenes. cada orden de

- Tiempos de trabajo.
inicio.

- Fechas
disponibles de
las maquinas.

53 Obtener fas maquinas donde pueden - Ordende - Ordenenla
realizarse las operaciones de la orden trabajo. maquina con el
con el tiempo de inicio. - Tiempo de tiempo de

inicio. inicio.
- Maquina
disponible,

54 Se determinan los obreros disponibles |- Orden de - Orden con
que pueden ejecutar la operacion que trabajo. tiempo de inicio
requiere fa orden de trabajo con el - Tiempo de y operario
tiempo de inicio. inicio. disponible.

- Operarios
disponibles.

5.5 Combinacion de la maquina con el - Orden de - Qrden con
operario que puede realizar 1a orden de trabajo. tiempo de inicio
trabajo con el tiempo de inicio - Tiempo de a miquina y
adecuado. inicio. obrero

-  Magquina disponible.
disponible.
- Operario

disponible.
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Como se puede notar en el paso 5 se debe de calcular el tiempo de inicio para
comenzar a fabricar las 6rdenes de trabajo, por esta razon se da a conocer la Técnica de

programacion Gantt, la cual se utilizara para calcular este tiempo de inicio.

37251 GRAFICO GANTT.

Entre los mélodos graficos que mas reputacion goza en las tareas de programacion, esta
la Carta o Grafico Gantt, Ja cual consta de lineas rectas o franjas horizontales acompaiadas de
lineas de control: tanto las lineas como las franjas son trazadas en una escala de tiempo con ta
cual se relacionan intimamente y que sefialara la duracion del trabajo.

Este método que se menciona en el parrafo anterior, sera el que se utilizara debido a su
aplicacion que tieie a los sistemas de produccion intermitentes como las industrias que se
dedican a la impresion, asi como también a la flexibilidad que este método contiene en su
metodologia de aplicacion.

La particularidad que distinguen al Gréfico de Gantt es la de que el trabajo que se
planea y el que se hace se muestra en un mismo espacio en su relacion mutua y en relacion
con el tiempo.

Las razones por las cuales se escogid el método grafico Gantt, son las siguientes:

M Se logra gran claridad y alto grado de detalle.

1 Compara paralelamente lo que se ha programado contra fo que se hace.

B Permite establecer las causas de las interrupciones asimismo su localizacion en el

grifico.

Es de facil elaboracion lectura, permite visualizar e identificar con facilidad el

estado actual, por lo cual tiene un caracter dindmico.

37252 GRAFICO DE CARGA DE MAQUINAS

En el grafico de carga de maquinas se asignan determinadas labores a cada maquinaria,
muestra el trabajo que habra que hacerse, pudiendo mediante el control tomar medidas

electivas para que sc lleven a efecto.
Este grafico tiene como objetivos basicos los siguientes:

M Asignar las dilerentes ordenes de frabajo a la maquinaria respectiva, [ijando

tiempos de realizacion de cada orden.

W Controlar el avance ejecutado por las maquinas a fas diferentes drdenes de trabajo.
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& Auxiliarse de las medidas correctivas necesarias en caso de existir retrasos.
Para llevar a cabo el grafico de carga de maquinas se ha disefiado un formulario que
servira para tal fin. Este puede ser desarrollado para un periodo de tiempo dependiendo de fa

orden de trabajo a claborar, fa cual se puede llevar tres dias. una semana, dos semanas. elc.

dicho formulario es el siguiente:



Formulario * 3-27: CARGAS DE MAQUINAS

GRAFICO DE CARGA DE MAQUINARIA

IMPRENTA:
CONTROL PARA: Dias. FECHADEINICIO:  De_ 199
FECHA DE FINALIZACION: De 199
SUBPROCESQ (1) NOMBRE DE LA MAQUINARIA | ORDENES ___DIAS (4)

Y/O EQUIPO (2) PROC(I-I;ADAS i

£er
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A continuacion se describe en que consiste cada campo:

M El primer campo indica el subproceso al cual pertenece la maquinaria.

M Sirve para colocar el nombre de la maquinaria y/o equipo, o puede utilizarse e
cadigo del que se habla en el sistema de mantenimiento en el inventario de
maquinaria.

M Se coloca el nimero de las 6rdenes de trabajo a procesar en el lapso de tiempo
definido por la persona que realiza la programacion.

Bl El campo 4 se utiliza para programar y controlar el avance de la maquinaria
respecto a la orden, para esto se utiliza la siguiente simbologia:

SIMBOLO DESCRIPCION

|_.m__1 Se coloca al inicio de la hora y dia, para el cual la orden esta

programada, asimismo su finalizacion; en el espacio marcado
con xxx se coloca, el nimero de {a orden o la operacion
efectuada, segin sea el grafico de que se trate.

indica el avance efectuado o ejecutado respecto a lo

programado y finalizacion de cada orden segin sea el grafico

[

7 de que se trate.

XXXXXXX indica que existen retrasos de lo ejecutado a lo

Programado, la “z” indica gue.sc colocara una letra que

identificara que se dio.
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CAPITULO 1V: IMPLEMENTACION
- DEL DISENO
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4.1 CASO PRACTICO 1: IMPRENTA “A”

4.1.] GENERALIDADES DE LA IMPRENTA

4.11.1 GENERALIDADES

Esta se dedica principalmente a la edicion de libros, folletos, hojas volantes,
publicaciones, obras de autores nacionales y extranjeros, relacionados con la ensefianza
universitaria.

e acuerdo a la clasificacion de imprentas adoptada (por el namero de empleados),
esta se encuentra clasificada en la categoria de Imprentas Pequefias, ya que cuenta con 18
empleados permanentes.

s necesario sefialar que también se subcontrata eventualmente los servicios de-tres
personas mds, de los cuales se proporcionara informacién en el momento oportuno.

La imprenta trabaja en un solo tumno, de lunes a viernes:

Cradro # 4-1: HORARICO DIS LABORES

TURNO HORAS
MANANA 8:00 a.m. a 12:00 m
TARDE o 1:00 pm.a 4:00 p.m.
41.1.1.1 ESTRUCTURA DE LA IMPRENTA A"

Entre las dreas funcionales mas importantes de esla imprenia, se encuentran las

siguientes:
¥ Area Administrativa {Administracion Financiera y Costos)
M Area de Produccidn

l.as cuales a su vez se subdividen en:
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Figura # 4-1: AREAS FUNCIONALES DE LA IMPRENTA “4”

Suministro de bodega
‘ ADMINISTRACION Presupuesto y costos
Contabilidad

rArte digital

Montaje
PRODUCCION Fotomecéanica
Impresion

Encuadernacion y empaque

Figura # 4-2: ESTRUCTURA ORGANIZATIVA : IMPRENTA "A”

ORGANIGRANMA GENERAL DE LA IMPRENTA "A"

DIRECTCR

BECRETARIA

AN S TRACOR
FINANCERD FROTLCOoN

{ | | 1 I ! | ] 1 I

I"RESUFUESTO L} .
TOCREUERD Y CoATCn COMTADCR GAONm:IABAL‘E ORDBENAMEA ARTE DIGITAL MOMHTAIE FOTOMECANICA

JE—
il | e
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La distribucion de personal por area, dentro de la imprenta se encuentra configurada de

la manera sigutente:

Cuadra i 4-2: NUMERO DFE EMPLEADOS DIS LA IMPRENTA

41.1.1.2

DEFINICION DE FUNCIONES.

AREA ADMINISTRATIVA :

El area administrativa se encarpa de:

AREA CARGO No. EMPLEADOS | OBSERVACIONES
MRECCION
DIRECTOR !
SECRETARIA 2
ADMINISTRATIVA
ADMINISTRADORA 1
FINANCITERA
CONTARIT.IDAD CONTADOR 1
PRESHPHESTO ¥ COSTOS AVXILIAR CONTABLE |
BODEGA Y SUMINISTROS BODEGUERO |
PRODUCCTON
JEFE DE PRODUICCION 1
ORNENANZA !
ARTE DIGITAL IASENAINNR 2 SUB CONTRATAIOS
MONTATE ENCARGAI DE MONTAJE 1
FOTOMECANICA FOTOMECANICO 2 1 SUB CONTRATAIX)
IMPRESION OPERARIO) 3 1 TIPOGRAFIA
TERMINACION OPERARIO 5
A AERCUADFRNATO ¥ FEATPAQUE)
TOTAL 2t

M Gestionar ante las autoridades superiores, la apertura y normal funcionamiento de la

imprenta.

Definir las politicas generales y operativas, en las que se desarrollen las actividades de

produccion, administracion y otras areas.

4 Realizar los inventarios fisicos de los bienes a administrar, asi como llevar ¢l registro de

los materiales inventariados cada mes.

¥ Realizary coordinar las reuniones de trabajo del personal, conforme a su programacion,

] Gestionar ante las autoridades competentes, la aprobacion y puesta cn marcha de los

proyectos que pretende ilevar a cabo Ta imprenta.
AREA FINANCIERA - CONTABLE: .

Iista drea se encarga de realizar las siguientes actividades:
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B Manejo del fondo circulante del monto fijo asignado a la imprenta; asi como también la
elaboracion de liquidaciones, ajustes vy partidas haciendo uso del documento fiscal de
CEresos.

M Hacer presupuestos de frabajos y Ile‘var el registro de drdenes de trabajo que se elaboren.

I Tilaborar los estados financieros de la imprenta, aplicando el sistema de costos
correspondientes.

M Llevar el control de materiales por medio de kardex, asi como su ordenamiento en Ia
respecliva bodega.

Ejecutar la compra de materiales y materia prima conforme a los niveles de inventario.
AREA DE PRODUCCION:

l.as actividades que se llevan a cabo dentro de ésta drea son las siguientes:

M FEjecutar las respectivas érdenes de trabajo, por medio de una planificacion, programacion

v control.
"M Llevar el control de personal en cuanto a su respectivo desempefio.

i Detectar y gestionar los requerimientos de mantenimiento para la maquinaria, equipo e

instalaciones en general.
&1 Atender a los clientes con el propdsito de orientar y sugerir, de tal forma que el trabajo

solicitado cumpla los criterios de calidad, precio, tiempo de enlrega y satisfaccion del

cliente.
4.1.2 PLANEACION DE LA EVA LUACION

4.1.21 PLANTEAMIENTO DE LAS AREAS DE ANALISIS

Fn el caso de la imprenta “A”, se analizaron todas las dreas propuestas por el SEUM:
pero es necesario sefialar que para el andlisis de las dreas de mantenimiento, control de calidad
v ventas, solamente se cubrieron los requerimientos de informacion establecidos, ya que esta

imprenfa no cuenta con estas drcas funcionales claramente definidas y, no hay personal
responsable para cada una de cllas.
41.2.2 CONFORMACION DEL GRUPO DE TRABAJO

Por ser esta una imprenta pequefia se trabajo con un tipo de organizacion matricial, Ia

cual se presenta a continuacion:

LY
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41221 COORDINADOR GENERAL Y RESPONSABLE DEL. TRABAJO DE CAMPO

Como Coordinador General fue nombrado el Director de la imprenta, el cual ademas

fungird como responsable de la investigacion de campo.

41222 AUDITOR EXTERNO

Como auditor externo se asigné un miembro del equipo que diseiio ¢l SEUM., el cual

desempeiiard las funciones y responsabilidades correspondientes.

41223 EQUIPO DE APQOYQ

Cugrdre # 4-3: CONFORMACION DEL EOFLIPO DE APOYO

AREA RESPONSABLE
Control de Calidad h Jefe de Produccion
Personal Administrador financiero y Director
Recursos Fisicos Jefe de Produccion
Mantenimiento Jefe de Produccion y Contador
Compras Bodeguero y Administrador Financicro-
Produccion Jefe de Produccion
Contabilidad y Recursos Financieros Contador y Administrador Financiero
Ventas 7 771Contador T

4.1.3 ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA IMPRENTA

En esta imprenta existen los procesos de impresion tipogrifica y offset, para el
establecimiento de la situacion base se ha considerado principalmente el proceso de impresion

offset.

e,
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4.1.3.1

4.1.3.1.1

AREA DE PRODUCCION

DESCRIPCION DE LAS PRINCIPALES ETAPAS DEL PROCESO OFFSET

IMPRENTA : "A"

ELABORACION DE LA COTIZACION

o

Jefe de produccion llena
formulario de solictiud de
‘cotizacion

—

Jeke de producciin entrega
formmifario completo a
Administradora Fimncicra

v

Adrministradora Financicra Admirtistradora Financicra
deviclve el formmilario al Jefe revisa que ¢l formmdario este
de produccion completo

P ™~
NO - csta completo ~

T T ‘\\ cl
\Fnrmu!arV
™~

I L

Administradora Fironciera llcva
copia a encargado de
hodepn

lignra §f 4-3: DESCRIPCION DE ELABQRACION DE LA COTIZACION.
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IMPRENTA : "A"

ELABORACION DE LA COTIZACION

Programacitnde | —~ — ——

actividades

Administradora Financicra y'o
encargado de hodepa cotizan
materia prima con proveedores

Administradora Fimnciem v

Encargada de Bodegn verifican 4 —

existencia de materin primon

Hay existencia de
materia primm
¢en bodepn?

Margen de
ulilidad

Programaciia - ——=-I»

$o notifica alefe de Podiceidn
sobre cixstencia de matcria
prima

—

Jefe de Prodetin Bom hof de onfizecion
conim chtos de certilides de mopy horaa
howrdre erngpleadas

!

Jefe de Produceion envia hoja
de eofizacion a Encargado de
presupueste

Costade
TCCUTROS

Figura ¥ 4-4: DESCRIPCION DE ELABORACION DE LA COTIZACION

Fncargadn de Presopuesto e b hoi de
[remgnasio eon kw chica Az kn coston para
L drat el cneln tefal del frodbrin.

Listado de
materla
iz
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IMPRENTA :

ELABORACION DE LA COTIZACION

IA-

7

Figura #f 4-5: DESCRIPCION DE ELABORACION DE 1A COTIZACION

Tioja de cotiracidn

Fneatpado de Presupucsto
entrepa hoja de presupuesto
completa a Secrctaria

v

* Becretarin recihe hoja de
colizacién y la entrega al
Director do ln imprenta

Y

Director de imprenta revisa hoja
de cotizacion y lo autoriza

!

P Se cntrepn cotimcidn al clicme

e

v

L w ]
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IMPRENTA : "A"

LEVANTAMIENTO DEL TEXTO

eomputadora por medio de

Clienfe le emregn docimmento o
Digitador

*

-
Trasferic informaciéna /‘/ \
ST P

,‘_./‘ Tocwmenta en —
esciner, \ diskette?

‘_,/

N

P Revisar formato de documento pef] ———

|

Tmprimdr docimento

—
e i

Digitar texio en computadura

Entregar docuemento a
cliente

g

Clienle revisa documento

Figura #l 4-6: DESCRIPCION SUBPROCESO LEVANTA

DO DE TEXTO
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LEVANTAMIENTO DEL TEXTO

IMPRENTA :

uAﬂ

-

-~
N 0 /..
—_—- Cliente aprueba >
l documenta?

Clier;ie entrega docimento o
Digitador

'

Digitador revisa y corrige el
dectmento

]

Figura # 4-7: DESCRIPCION SUBPROCESQ LEVANTADO DE TEXTO
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IMPRENTA : A"

GENERACION DE NEGATIVOS

E_IN!I!O '

Se ordenan phginas en plicgos

IR

Se reciben y cortan Toa
nepalivos

v

v

Sareslizn ef montaje de la
informacifin digilzda y
diagramada.

Ordenar y mortar negatives
sobre papel

X

-
il
Se paracion de o
colores complcja .

-

o

.

Se suhcontrala este servicio

I .

Fignra if 4-8: DESCRIPCION SUBPROCESQ GENERACION DE NEGATIVOS

"

Se colacan plicgos on cimars
fotogrifica y ac exponen

v

Sorcvela yse scea ol nepalive

—— -

v

Las plicges re codilican segin
motaje

Retaque de los negativos
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QUEMADO DE PLANCHAS

IMPRENTA : A"

Las planches se colocanen
meaas adjuntas

!

v

Luego las planchas son secadas
con 1ma gecadora para cahello

Se envian planchas 2 miquina
imoladora

!

v

Las planchas son recubicrtas
con goma, pars proleccién de xu
superficie

Se queman fas planchas a
ufilizar

y

v

Las planchas sonenviadas a
miquinas ofTxet

122 planchas ¢e refimande Ia
tdqitina insoladora

¥

1as planchas ron llevadas a
lavado, para quitare el
recilmindentu. y e solanente

quede lo que se va a imprindr

L)

Figura § 4-9: DIESCRIPCION SUBPROCESO QUEMADO DE PLANCHA
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IMPRESION
IMPRENTA : "A®
( INICIO j ——
v v
Se perfora [a plancha
-
—
Mandar requisicién de maleria ]—
prinua y nuteriales a bodega *
¥
Se coloca y ajita fa plancha
Bodega ewvia papel a corte quemads a la niiquina offsct
Se cortan los pliegona e mqwml_ lima yse lﬂa.dc atras
Jimenniancs deacadas sustanciay que necesita la
Auing para so fi fent
< imprenion
¥
Lo plicgos cortadon sc neparan
de fos desperdicios
Se enfoca In tinfd en ¢l mdilln
v da 1s tintera
Laa plicgos cortadns sc llcvan 2
mdquing nifact
Se acciona 1a méquina para
Tt T + - o entintar loa demi rodillos
Sc coloca papel conlzdn en fa e Aﬁ_#__.-__. .- ‘
mena de entrada de la miquina T
offest E
Sc hacen pruchas hasta oblener
ma impresidn porfocta -

Figura Il 4-10: DESCRIPCION SUBPROCESC IMPRESION



IMPRENTA : "A"

IMPRESION

IE‘
-

S~

;

o e e

Sc inicia la impresicn

e clectum revisiones
periddicas durante la imypresidn

NO

.

Se limpia Ja miquina

a0

el

~

81
Y _

( FIN

Figura # 4-11: DESCRIPCION SUBPROCESO IMPRESION
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IMPRENTA :

TERMINACION

nAn

Se trasladan los pliegns
impresas al drea de doblade

Se compaginan hasta conpletar
Ia orden

v

v

Se efectuan pruchas y ajusies en
1a miquina dfohlndnra

Se trasladn tos pliegns a mesas
de pegndo de cératulas

——

Scefectua ¢l doblez

- \\-\\
. ~
——-— Fawmsolo \'\,
R dobler? ~
"~ /

I 1

Tos plicgos son llvedos a
mesar para luepn rer
compaginades

-

Se toma cada imo de los plicges

doblados que componen ef
documerdo

I

|
o]

Figura # 4-12: DESCRIPCION SUBPROCESCQ TERMINACION
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TERMINACION

IMPRENTA : "A"

- o
' / /Y\

NO - ™~ S1

) ’\\ Se engrapa? /’7 o
! \\\/’/.ﬂ/

Se pega In eardtula mamnlmene Sc envian libros n
miquina engrapadora

Se empasia todo el lote de

libron

Se engmpa fa pasta del libro

v

El fote re lleva a corte en
miquina guitlotina

T T

1a giltoling se ajusta T "1 .
mrmulmente a las dimensiones i
ndecundas renles del 1ibro

H

e e

Figura #f 4-13: DESCRIPCION SUBPROCESQ TERMINACION



TERMINACION

IMPRENTA . "A"

e

Sc efectban pruchas pars
verifions <1 ajoie de 1o miquina

!

Sc corin el lote de libros
)

Figura if 4-14: DESCRIPCION SUBPROCFESO TERMINACION

342
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4.1.31.2 DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

Para realizar el estudio de los procesos operativos, se planted una sitvacion especilica,
fa elaboraciéon de un libro.
Las especificaciones de este tiraje son las siguientes:

Ejemplares  : 1000 libros

Paginas : 230

Dimensiones : 6x8 1/4™

Sustrato : Papel Couche B 100

Caratula : Cartulina Folkot C16 con separacion de colores tamafio 6x81/4”

llustraciones praficas : 176 de 3x4 1/8 (separacion de colores)



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO
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ETAPA  : ELABORACION DE LA COTIZACION IMPRENTA : "A"
ANALISTAS: M(-92028
BC-93006
PAG__1___DE__1___
SIMBOLOQ DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIPCION DE ACTIVIDAD D V | MmuTos INVOLUCRADO
I{Recepcion de ordencs & cotizr 5 Secrelaria
2{Revisitn de ordenes N 5 Secretnria
3| Clasificacién de ordencs — 1 10 Sccretnria
4| Actimlizacién de Archivo de Clientes ]\ 10 Sceretarin
3| Transferir datos a Administredora Financiera 3 Scercioria
6| Verificar datos de Ia orden ) S |Administrudora Finaniera
|Listar MP, v rmteriales a usar —T 10 Adninistrador Financicra
8| Verificar las existereins an inventario — 5 Adnnistradora Financiera
9| Tramsferencia de informociénn Encargado de Bodeen /—"‘/ 1 Encorpado de Bodega
10| Contactar a proveederes <] 30 Fncargado de Bodega
11| Transferencia de informacion a produccion b 4 Adninistradora Finmxiera
12| Estinmion de hors-hombre requeridas Pl 30 Jefe de produccion
13| Progranucitn de la produccitn L 30 Jefe de produccidn
14| trmsferencia de informaciona cortabitidad ] 4 |1efe de produccion
15| verificacitn de rocursos para cfoctuar compra do M.P. y material e 10 Comtader
16| Transferencia de iformacitn 2 presupnestacién y coslos A 1 Auwdliar Cordable
17|Caleuto de costo de Ioras-hombre 3 Auciliar Contable
18] Asignor gastos indirectos 3 Awdliar Cortable
19| Adicionar costo de MP. L 3 Audlior Cortable
20 Transferencia de informacién a direccién 2 Awniliar Cordable
2] | Adicionar newgen de utilidad < 5 Director
22| Transferencia de informocion a presupuestacién y costos 2 Sccrctaria
23| Totalizar Costos ped 5 Awdliar Cortable
24| 11acer infisrme en hase & fommularia de cotizacitn ferminadn L 10 |Aswdtiar Contable
25| Trmsferir informocién a Dircccitn ) 2 Awrdlior Cortable
26|Revisitn del informe de cotizacion T 3 Director
27| Aprotur informe —t [ 1Yirector
28|Establecer fecha de entrega de In onden L 5 Iirector
29 Tramsferencia de informe a recepeion | Seerelatia
300Revisian el informe de cotizacion s 5 Secretaria
31| Trursferencia de infotme a clients - Indeterminado | Secretaria
EVENTO MIN.
OPERACION 160
RANSPORTE 20
IDEMORA Indctermimado
INSPECCION 33
ALMACENAJE 0
TOTAL 213

TOTAL HI:MM = 03:33

Figura il 4-15: DIAGRAMA DE F1LUIO DE PROCESOS OPERATIVO PARA 1A KIABORACION DE

LA COTIZACION
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ETAPA : LEVANTADO DE TEXTO TMPRENTA : "A"
ANALISTAS: MC-92028
BC-93006
PAG.__1__DE__ 1
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIPCION DE ACTIVIDAD O 121D [0 ]V | vmnuros INVOLUCRADOQ
1]Arte recibe informncion a procesar 240 Digitador
2|Revisian de I informacién recibida I 60 Digitador
3|Procesa informcidn en computador —t] 1150 Digitndor
4|Revisa infornmeién procesada | 15 Digitador
Stirprive modelo cnimpresora prifica q‘-_"f_-_—'-’”——’_ 690 Digitador
6] Transficre informacién a cliente para acepincién \,- Indeterminado |Secrctaria
T|Aceptn informmcién procesada <1 Indeterminado_(Clicne
8| Transficre informacitna digilador Indeterminado |Cliente
9lCorrige v salva Ia informcidn en medios mpnéticos ./F' 30 Digitador
104twyring nedelo corregido y aceptado eninmpresora grifica I 690 Digitador
1 | Transtiere informcion a carrector (en docunento inpreso) [~ 0.5 Digitador
12]Recibe inlormacién procesadn y clabora plicgos e i 230 Corrcclor
13 transterencia de informacién a disgramado (Documento) T~ 4 Correetor
EVENTO MIN.
OPERACION 3030
ITRANSPOR'TE 4.5 4 INDETERMINADG
DEMORA 0
INSPECCION 75
[ALMACENAIJE 0
TOTAL 3109.5

Velocidad de Digitacion: 0,10 pag. / min.
Total de paginas a digitar; 230,

1 pagina distribuida ast: 1/2 pig de grafico v 1/2 pag. De texto

Velocidad de impresora grafica: 3 pag./min.

TOTAL HIH:MM =51:495

Figura # 4-16: DIAGRAMA DE FLUJO OPERATIVO DEL SUBPROCESO LEVANTADO DFE TEXTO)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO
PA  : GENERACION DE NEGATIVOS

ANATISTAS: MC-92028

346 -

INMPRENTA : "A"

* Fste proceso es para generar vn negativo de un solo

color. Pelicuta 20x24",

BC-93006
PAG._1__DE__ 1
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIFCION DE ACTIVIDAD O =2 TV | amvuros INVOLUCRADO
Sub contratar separacion de colores ~ 30 Jefe de Produccion
Enviar modelos a procesar ‘\ 30 Jefe de Produccion
| Esperar separacion de colores Indterminada
1| Recibiir los modelos de pliepos de montaje - 2 Yotomechnico
2|Revisar los modelos — 5 Folh ini
3| Irasindar modelos a cimnra fotomecdnica s e 0.3 Folomecdnico
HCutoenr ¢f modelo cn rea de cxposicién [ 2 Fotomecénico
5] Ajustnr Ia miquina flomechmica para exposicion 5 Fotomecnico
6| Fxpusicion fotogréfica 0.1 Folumec4nico
7| Rstirn ol mepmtive 1 Folr fini
R|Ratira et mwdelo dcl aren de cxposicién 1 Fomecinico
Dltuarda el nodelo L 3 Folomecénico
10]1rastadn of nepativo a Ins handeias de revelado [~ 008 [Fotowecdnico
11| Sumergir el negativa en In bandsja con quimico revelator Pl i 0.1 Fotomecdnico
12)1avar ot nepative en bandeia con guiniico revelador 3 Fotomecéni
13|1cvantar ¢l nemtive v revisar ef reveledo [ 0.1 Fotomechnico
14 Sumerpir ¢l nepativo en fa bandeja con quimico revelador —1 ] 0.1 Fotomeednicn
131 avar ef nepativo en bandejz con quimico revelador 3 IFotomecdnico
16|1 evantar ¢l nepativo vrevisar ¢l revelado 0.1 [Fatomecnico
17| Sumerpir el negativo en la bandein con quimico revelador —r [ 0.1 Fotomecénico
18/ avar el nceativo en bandeja con quimica reveladar 3 Fotomecémico
191 .2vantar el mepativo vrevisar ol revelado N 0.1 Fotoregdnico
20 rastadar ef negative a handcia con apim ] .02 Fotomeesnico
21 {Sumctgir el negativo en la bandc{a con ape 1 0.1 Fotnnecdnico
2201 avar el nepative en bandeja con apua L 3 TFotomecdnico
23} [sasladar el nepativo  bandefa con quimico Rjador [~ 0.02 Fotlomechnico
24 [sumergrir el negative en 1n bandeja con quimice fijador 0,1 Fotomeshnicn
25|t avar of nopativoel |a bandeja con quintico fijador 3 Fotomecfinico
26]1 cvantar el negative yrevisar el revelsdo B .1 Fotonecfinien
L 27 Suspender ¢l negativo én cable para sccado 1 Inddterminado | Fotomecfinica
EVENTO MIN.
'OPERACION 59.6
TRANSPFORTE 30.42
DEMORA INDETERMINADA
INSPECCION 5.4
ALMACENAJE 0
TOTAL 9542

TOTAL HH:MM = 01:35.42

Figura # 4-17: DIAGRAMA DE FLUJO OPERATIVO DEL SUBPROCESO GENERACION DIE

NEGATIIOS




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQ OPERATIVO

ETATA : QUEMADO DE PLANCHAS
ANALISTAS: MC-92028

IMPRENTA: "A”

347

BC-23006
PAG. 1 DE 1
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. IDESCRIPCION DE ACTIVIDAD O =D 13OV | savuros INVOLUCRADO
1| Recihir negativos 1 Fatomeednienl
2|Revisar negativos ] —_ 10 Folonechnico 2
3|Retocar nepativos ] 10 Totonecinicn 2
4| Trasladar negativos a ndiquim inzoladora ™~y 1 Folomecinico
S|Caminar a depesito de planchay J 0.08 Totonecinico
6] Tonr plancta <] i 0.1 Folomeednicn
7|Caminar 2 maquina insoladora con plancha \5. 0.08 Folomecinico
BlSuperponcr plancha y nepative 1 -~ [.5 Fi
9)Celucar plancha v nepativo 1 en maquina jnsoladora 1 Fotonmecinico
10) Activar presién para gencrar voelo 1 Fotomecdnico
11 |Trogramar el tiempo de expasicion 1 Folonecinico
12]Efectuar la exposicién 4 Fatonecinico
13|exsitar plancha v negative 1 de mnquim insoladora 2 Folomecanico
14 Guardar nepntive | 1 Fotumecinico
) 5|Superponer plancha (lado 2) y nepativo 2 1.5 Fotomechnico
16]Colocar plancha (lade 2) v negativo 2 en maquina frroladora I Fotnmeednico
17| Activar presion para generar vacfo 1 Fotomecdnico
1 8|rrogranur el tismpo de exposicion 1 Fotownccinico
19| Efectuar fa exposicidn 4 Fotomecinico
20]Quitar plancha ¥ epativo 2 de nuquina issoladora 2 Folumwednivo
21|cGuardar negative 2 L 1 Fotonecinico
22)Trastadar plancha 2 bandejn de lavado [ 0.1 Fotomecnico
23|Colacar plancha en bandeja de lavado -~ 0.1 Fotomecinico
24| Lavar 1a plancha con quindco 3 Fatonecinico
23]Lavar 1a plancha con ago 3 Futomecdnica
20| Girar plancha 0.1 Patomeednico
2711 avar Ja plancha flado 2) con quimico 3 Falomecdnico
28)1avar In plancha (1ado 2) con agmn L 3 Fotomeednico
29 Teastadar plancha a mesa para secado s 0.02 Fotomecénico
30)Activar secadora i 0.1 Fotomeednico
31Secar plancha 2 Fatomecinico
32{txitar plancha 1 Tolomecdnico
33{Secar plancha (lado 2) 2 Fotormecdnico
M {Fogonar plancha 1 Fotomecdnico
35| thrar plapcha 1 Fatormecdnico
36| Engunnr plancha (Jado 2) L 1 {Fotomecinico
3 [ Trasladar plancts 2 impresion — 2 Ll-'g!mmcﬁr&co
[EvEnTO MIN.
OPERACION 544
TRANSPORTE 2.28
DEMORA 0
INSPECCION [0
ALMACENAIE 0
TOTAL 66.68

TOTAL HH:MM =01:06.68

Vignra # 4-18: DIAGRAMA DE FLUIO OPERATIVO DEL ST IBPROCESO QUIEMADCO DE PLANCHA



" DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

IMPRENTA : "A"

ETAPA : IMPRESION
ANALISTAS: MC92028

BC-93006
PAG._ 1__DF___2

348

SIMBOLO DE EVENTO

. TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIPCION DE ACTIVIDAD O =D [0V | smnuros INVOLUCRADQ
1|Flaborar hoja de requisicién de materiales ~ 4 lefe de Prodixeion
2|Enviar hoja de requisicion de malcriakes a Encargado de Rodegn 2 Jefe de Prodixeidn
3|Revisar hoja de requisicién de materin prima 2 Encargndo de Bodega
4| Trasladarse a Bodepn de M. 1 1 Encargado de Bodegn
S|Rctirar |as contidades de m.p. a wilizar en produccitn 10 Encargado de Badega
6| Avirar a operario do produceidn para que retire b m,p sofcitada | Eoncargado de Bodega
7| Eatregar mp. solicitada 1 Encargado de Badega
BlChequear con operarin que sea la m.p solicitda I 5 Encargado de Bodegn v operaria
9 Amnlar salida de materia prima —1 2 Fncarpado de Bodepa
10]Entregar m.p. en cada una de b catociones de frabajo que s requicre » 10 Operario
11 {Colocar plicgos o m lado de 1a guilloting 2 Operario de Guilloting
12{ Adaptar 1a puillotim scin los plicpos a cortar 5 Opcanio de Guilotim
13|cotocar Tos pliegos sepmin [as contidades a cortar 20 Opeario de Gutlotim
14| Cortar los pliegus de material base n wilizar L 10 Qpeario de Guilotima
15| Inspeecinnar 1a cantidad de pliegos cortdos I 5 Dpeario de Guilstina
16|Retirar Ia primera cantidad de plicgos cortadas —T"] 2 Opeario de Guilolima
1 7] Acomodar papc] coriado on tarimas 2 Openrio de Guilolina
1 B}L.impiar a guifiotin de Yos desperdicios de materiaf sobranlcs N 3 Opearin de Guilotina
19 Trastadar material cortado o premsan oflset -y 2 Opecann de Chilotina
20|Colocar malerial base cortado en mesas -l [ Opeario de Guilotim
21 culocar tinta y aditivos cn méquina 15 Operario de prensa offket
22] Abrir 1a 1apadem de by mAquine dondz se calocar b plncha 0.1 t3pernrio de prensa nffset
23[Tomnr del estante las plonchas a utilizar L] 2 COperario de prensa offset
24|Revisar las planchas a utilizar T 2 Operario de prensa offzet
25 Limpint 1a plancha a milizar si es nccesaria AT 1 Operario de prensa ofliet
26 T'emar Ta planchn 0.1 Operario de prensa offset
271xohlar 1a plancha 0.1 Uperario de prensa oflzet
28]colocar In plancha en ediflo 2 Operarin de prensa offset
29\Limpias la plancha de impnemns 5 Operario de prensa offset

Figitra # 4-19: DIAGRAMA DE LU OPERATIVO DEL SUBPROCESO IMPRESION



DIAGRAMA DE FLUIJO DE PROCESO OPERATIVO
ETAPA  :IMPRESION
ANALISTAS: MC92028

349

IMPRENTA : "A"

BC-93006
PAG__ 2 DF__2
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIPCION DE ACTIVIDAD O =D O]V | mures INVOLUCRADO
30! Trasladarse a mesa donde sc encuertra el moferial cortado . 2 Operario de prensa offsct
31| Tonwn en contidades moterial base a wilizor 4 5 Operario de prersa offsct
32} Colocar material ase enentrada de la miquina 4 Opetario de prensa offsct
33{ Ajrstar la crirada del nnterial base 2 Operario de prevea olFeet
34| Ajustar a salida del material base inpreso -~ 2 Operario de prensa offsct
35{ Ajuetar el paso de} material bose 2 Operario de premss offsct
36] Accivnar los controles de encendido de fa miquina ) Operario de prensa offset
37| Rentizar prichas de impresion 5 Operario de prensa offset
38| hepecsionr nuestra impresa T 0.1 Opcrario de prensa offset
3N ngxivir plicpos —] [ 60 Operario de prersa offsct
40} Retira nmterial inpreso de la nelquing L 4 Opcrario de prensa offsct
41| Trastndarse o mesa donde se colocard el material impreso m\‘. 2 Opetario de prensa offset
A2 cColocar material inpreso sobre la nesa i 0.1 Opcrario de prensa offset
EVENTO MIN
OPERACION 173.4
[TRASPORTE 19
DEMORA 0
INSPECCION 14.1
ALMACENAJE 0
TOTAL 200.5

* Tmpresion a 3000 pliegos por hora aprox. En un color,

* Corte de 3000 pliegos, considerando 6 setics

de los No. de actividad 14 a 19 (tiempos de actividades para las 6 series)

TOTAL EMM = 03:26.5

Figura it 4-20: DIAGRAMA DE FLUJO OPERATIVO DEL SUBPROCESO IMPRESION
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41313 DIAGRAMAS DE INSUMOS Y PRODUCTOS POR SUBPROCESOS

En los diagramas que se presentan a continuacion se muestra la secuencia de insumos y
productos de cada uno de los subprocesos. Cada rectangulo representa un proceso de
transformacion de insumos a productos, se ha tratado de detallar considerando a cada méquina

en particular.

LEVANTADO DE TEXTO
LEVAN.TADO DE TEXTO
Informacién
en bruto
S Computador: Fotografias
™ Procesador de Scaner “—
Texios
Texo digital l ‘_ Imagen Digital
Computador:
Diseflo Papel Tinta

Gréfico

Modelo Preliminar Informacidn Modelo Preliminar
Digital Cliente
Computador: | ¥ [Impresor | #
Corrector -
«— T ( wcusme
R
Chservaciones _ [
Correcciones Observaciones
Computador: Cliente
Disefio
Gréfico Papel Tinta
Informacién |
Digital Final Modelo
L p! Impresor ___Final .
— = GENERACION
DE NEGATIVOS

Figura # 4-22: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTQS DEL SUBPROCESQ LEVANTADO DE
TEXTO

mim o r——
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GENERACION DE NEGATIVOS

GENERACION DE NEGATIVOS

Modelo Fina!
Pliegos Montados Pelicula

Camara
Fotomecdnica

Agua

Quimicos:;

- Reveladar Negalivos Terminados
- Fijador

QUEMADO DE

PLANCHA

Fignra # 4-23: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS DEL SUBPROCES(Q GENERA CION DEE

NEGATIVOS
QUEMADO DE PLANCHA
QUEMADO DE PLANCHA
Negativos Creados Negativos Subcontratados
Pla%b I*soladoria

0
Quemador

lPlancha Quemada

-Eoma A

-Agua PROCESO MANUAL
N

- Quimico

Removedor
Piancha Terminada

IMPRESION

Figura # 4-24: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS DEL SUBPROCESO QUEMADQ DE
PLANCHA



IMPRESION

IMPRESION

Planchas Terminadas

Tintas

Bamiz

v

353

Pliegos de Papel

s

Pliegos de Papel
Cortados

Prensas
ren T

Offset

Guillotina

o
’_l-— Agua

Pliegos Impresos

s

TERMINACION

Figura ff 4-25: DIAGRAMA DE INSUMOS ¥ PRODUCTOS DIEL SUBPROCESQ IMPRESION

TERMINACION
TERMINACION
Pliegos Impresos
Dobladora Pliegos Impresos Doblados
PROCESO MANUAL
Pegamento
_|—> Pegadora Pliegos Compaginados
Libros Pegados
A
Guiligina Libros Refilados .
_—_—_—L“-—H——OPROCESO MANUAL

|

l Libros Terminados Empacados

CUENTE

Ligura it 4-26: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS DEL SUBPROCESQ TERMINACION
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4.13.1.4 MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES UTILIZADOS POR SUBPROCESO

A continuacion se detallan cada una de las materias primas y materiales principales con

sus especificaciones, utilizados para elaborar el producto que se analiza.

Cradro il 4-4: MATERIA PRIMA Y MATERIALES DE LEVANTADQ DI TEXTO

NOMBRE DE LA TMPRENTA: “A™ SURPROCESOY: LEVINT X DI TREXTO
PROMUCTO ANALIZADO: LIBRO FECHA: Ocl./98
ESPECIFICACIONES NTASICAS: 1000 cjemplares con separacion de enlores, ELARORADO POR: RC-92006
tamafio 6xR 14 < MC-U2028
MATERIA PFPRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCION Y UNIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION ¥V UGNIDADES REQUERIDAS
FSPRECIFICACTONES. ESPECIFICACTONES.
PAPEL BOND 1 RESMA {500 HOJAS)
TAMARO CARTA. BASE 20,
BLANCO.
TINTA NEGRA PARA 1 CARTUCHO (FARA IMPRTMIR
IMPRESORA CANNON 500 PAG.)

Cuadro # 4-3: MATERIA PRIMA Y MATERIALES DE GENERACION DE NEGATIVOS

NOMBRE DE LA IMPRENTA: “A” SURPROCESCY: GENERACION DENEGATIOS
PRODUCTO ANALIZAIO: LIBRO FECTIA: Ocl /9%
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 cjemplares con separacion de calores, FLARORADO POR: BC-93006
Tamnfio 638 144 MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIFCION Y UNIDADES REGUERIDAS RESCRITCION Y UNIDADES REQUERIDASR
ESPECTFICACIONES. ESPECIFICACTONES,
PELICULA DUPONT 45 PELICULAS
TAMANC( 20X247
Cradro # 4-6: MATERIA PRIMA Y MATERIALES DI QUIEMADO DI PLANCHA
NOMBRE I LA IMPRENTA: “A™ SUBPROCHESO: QUMD DI PLANCHAS
PRONUCTO ANALIZAIXO; LIBRO FECIHA: Oct /9%
ESPECIFICACTONES BASICAS: 1000 ejemplares con scpamcion de colares, ELABORADNO POR- 13003006
Tamafio 658 14 MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCTON Y UNIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION Y TINITADES REQUERIDAS
ESPECIFICACIONES. ESPECIFICACTONES.
PLANCIHA OFFSET 00 PLANCTIAS
TAMARO 650X550 mm.




Cuadro ¥ 4-7: MATERIA PRIMA ¥ MATERIALES DI IMPRESION

355

NOMBRE DE LA IMPRENTA: “A™ SUBPROCESC: INMPRESTON

PRODUCTO ANALIZATX: LIBRO FECHA: Oct./98

ESPECIFICACIONES RASICAS: 1008 ejemplares con separacian de colores, ELABORADO POR: BC-93006

Tamafio 6x8 1/4“ MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCION ¥ UNIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION Y UNIDADES REQUERIDAS
ESPECIFICACIONES. ESPECIFICACIONES.

I’AI’E]._CUUCIIE B-100, 2679 PLIEGOS

TAMANO 25X38"

PAPEL FOLKOT C-16. TAMANQ 183 PLIEGOS

30XN40™

TINTANEGRAKIE /95 AKG,

TINTA MAGENTA 21 - 93 3IKG.

TINTAAZUL CYAN 4F - 03 AKG.

TINTA AMARILLA 1F -9) 3IKG.

BARNIZ TRANSPARENTE PARA | | KCG.

IMPRESION 22 ~11

41.3.1.5 ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO INVOLUCRADA POR
SUBPROCESO

A continuacion se presenta el inventario de la inaquinaria y/o equipo con la que cuenta

la imprenta “A”. esto a fin de determinar como se encuentran el rendimiento de cada una de

ellas,

Es necesario aclarar que las maquinarias y/o equipos que tengan un valor de P.R.F.

menor del 50% son sujeto de andlisis para evaluar la conveniencia de reemplazar dicho

equipo.



TMPRENTA:

“Aw

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESQ: LEVANTADQ DE TEXTO
ANALISTA: BC- 93006

1 de 3

FECHA: Octubre de 1998

MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIFO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
EQUIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T. RR. PRF (%) |RECUPERABLE |NORECUPERABLE
Computadora Clon Marca: Clon ND. ND. N.D. Cadigo
Disco duro: 2.35 GBA. EC0001
Microprocesader: 166 Pentium.
RAM: 32
Computadora Clon Marca: Clon N.D. N.D. N.D. Codigo
Disco dure; 4.3 GBA. EC0002
Microprocesador: 236 Pentium If.
Multimedia 8X.
RAM: 96 Mb.
Compyutadora Mac Marca: Macintosh N.D. N.D. N.D. Codigo
Performance | Disco duro: 1.60 GBA. ECO003
6400/180 | Microprocesador: 180 Mhz
Multimedia 8X.
RAM: 104 Mb.
Computadora Mac Se Marca; Macintosh N.D. N.D. N.D, Cadigo
Disco duro: 40 Mb, ECO004
Microprocesador; 40Mhz.
RAM: 2 Mb.
Computadora Mac Marca: Masintosh N.D. N.D. N.D. Caédigo
Classic, Disco duro: 40 Mb. ECQ005
Microprocesador: 40 Mhz.
RAM: 2 Mb.
Cuadro # 4-8

* N.D. : No determinado.

95t



IMPRENTA:

“A”

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESOQ: LEVANTADO DE TEXTO
ANALISTA: BC- 93006
MC- 92028

2ded

FECHA: Octubre de 1998

TIPO DE ACTIVO

GENERALIDADES

CONDICIONES DE CPERACION

DISPONIBLE

FUERA DE SERVICIO

EQUIPO

MODELOC

ESPECIFICACIONES TECNICAS

RT.

RR

B.R.F (%)

RECUPERABLE

NO RECUVERABLE

OBSERVACIONES

Impresora

EPL-N20CO

Marca: Epsen
Resolucion: 600 dpi
Fermato: 13" x 19
Imprime a color ¥ negro.

(pliegos
por minute)

2
(pliegos
por minuto)

66, 7

Céidigo
EIM006

[mpresora

BIC4500

Marca: Cannon
Resolucion: 720 dpi
Formato:11" x I7”
[mprime a color ¥ negro

5
(pdg.
Por minuto)

(pdg.
por mitute)

60

Cédigo
EIMC07

Impresora

M2000

Marca: Apple

Resolucion: 300 dpi.
Formato: 8 4" X 11" v A4
Imprime solamente negro

2
(péag.
Por minuto)

1
{péa.
por minuto)

30

Codigo
EIM008

Impresora

C3982A

Marca: Hewlett Packard
Resolucidn: 600 dpl.
Formato: 14 X 84"
Imprime a color ¥ negro

(pdg.

Por minuto)

2
{pag.
por minuto)

66.7

Codigo
EIMO009

Escaner

G3R0B

Marca: Epsont

Formato: Pigina completa
Colores (bits): 24

Coler ¥ negro

Dimensiones: 12", 17.7" v alto 3.5

Peso: 11.1 ib.

N.D.

N.D.

EES010

Escaner

ES1200c

Marea: Epsen

Formato: P4gina completa.
Colores (bits): 32

Color v negro.

Ditnensiones: 157, 24" v alte 7

Peso: 26 th,

N.D.

N.D.

EES011

Cuadro = +4-9

LSE



IMPRENTA:

i _\“

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESQ: LEVANTADO DE TEXTQ
ANALISTA: BC- 93006

3 de 3

FECHA: Octubre de 1998

| MC- 92028

| CONDICIONES DE OPERACION

|

i TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES

i EQUIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS RT RR. P.R.F (%) |RECUPERABLE jNORECUPERABLE

|

! Regulador de voltaje | LC-1200b | Marca: Tripp Lite N.D. N.D. N.D. Cadigo

i Potencia: 300 Watts EREOI2

i

[}

' Regulador de voltaje | LC-1200b | Marea: Tripp Lite N.D. N.D. N.D. Cédigo

! Potencia: 500 Watts EREOI3

; UPS Pro 420 Marca: Minuteman N.D. N.D. N.D. Ceédigo
Potencia: 260 Watts. EUPO14

UPS Pro 420 Marca: Minuteman N.D. N.D. N.D. Codigo

Potencia: 260 Watts. EUPOLS

rUPS Polsar Es4 | Marca: MGE N.D N.D. N.D. Cédigo

; Potencia: EUPOL6

TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPRCCESO: 0

TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 16

Cradro = 4-10

85t



IMPRENTA:

“A”

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESO: GENERACION DE NEGATIVOS
ANALISTA: BC- 33006

ldel

FECHA: Octubre de 1998

MC- 32028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
f EQUTIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T RR. P.RF (%) |RECUPERABLE |NORECUPERABLE
| Cdmara Fotografica | Companica | Marca: Deinipon SCREEN. N.D. N.D. N.D. Cédigo
(Fotomecdnica 5161 Dimensiones: MCAO17
Vertical) DS C-620- | Largo: 657, Ancho: 33" v Alto: 88~
cll Tiempo de exposicion Mdx.: 999 sg.
Densidad minima: 0.20
Densidad Méxima: 2.80
Formato: 20™ x 24" (tamaiio de
pelicula)
Maxima ampliacion: 500%
Minima ampliacion: 20%
TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO: |
TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 0
Cradro # 4-11

66t



|
| IMPRENTA:

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

| SUBPROCESO: QUEMADO DE PLANCHA
ANALISTA: BC- 93006

l del

FECHA: Octubre de 1998

.
i

MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION '
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES OBSERVACIONES
EQUIFO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS RT RR. PRF (%) |RECUPERABLE |NC RECUPERABLE
Quemadora de FT-40L Marca: Nuarc Plate Maker N.D. N.D. N.D. Codigo
plancha o insoladora. Dimensiones: MQUOIB
Largo: 50”, Ancho: 467 v Alto: 377
Peso: 250 [b.
Capacidad de quemado de planchas:
Tiempo de quemado por plancha: 0-3
min,
Utiliza limpara Ultravioleta de 1500
watts.
TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESQ: |
TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 0
Cuadro # 4-12

09¢



]

VIMPRENTA: A"

' SUBPROCESO: IMPRESION
* ANALISTA: BC- 93006

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

1 de 1

FECHA: Octubre de 1998

|

! MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQUINA MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T. R.R. P.RF (%) |RECUPERABLE | NORECUPERABLE

Prensa offset Kord 64 Marca: Heidelberg 6000 4000 66,7 Cedigo
Dimensiones: (pliegos | (pliegos MPROI9
Largo: 877 por hora | por hora)
Ancho: 60” mdximo)
Alo: 637
Formato: 18" x 25 4"
Imprime en un solo color.

Prensa offset Kord § Marca: Heidelberg 6500 4615.38 71.0 Ceadigo
Dimensiones: {pliegos | (pliegos MPRO20
Largo: 877 por hora | por hora)
Ancho: 607 maximo)
Alto: 63"
Formato: 20 12" x28 3/8 ©
Imprime en un solo color

TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO: 2
TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPRQCESO: 0

Cuadro = 4-13

15€



i IMPRENTA: wA”

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/Q EQUIPO UTILIZADA

: SUBPROCESO: TERMINACION

1 de 2

ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
MC- 52028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPG DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQUINA Y/O MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R T R.R. P.RF (%) |RECUPERABLE |NOQRECUPERABLE
EQUIPO
Dobladora acontrol | KB Marea: Stahl GM BH & Co. 9.600 7.680 80.0 Especificaciones
numeérico 32.2(.3) Frecuencia: 60 Hz. (Pliegos/ | (Pliegos/ panel de control:
Aflo de fabricacion: 1996. hr.) hr.) Frecuencia: 60Hz.
| Dimensiones: Modelo: T32.314-
' Largo: 1207 E.
! Ancho: 807 Aiio; 1995
I Alto: 60" Cédigo MDQ021
Dobladora | T-42 SMT { Marca: Bonelli Torrino —Halia 6,000 3.900 65.0 Codigo
Dimensiones: (Pliegos/ | (Pliegos/ MDO0O022
Largo: 1447 hr.) hr,)
Ancho: 607
Alto: 35"
Formato maximo: 63 x 90 cm.
Velocidad: 10.5
Engrapadora 62340 Marca: Bardolit 200 180 90.0 Cadigo
Aifio de fabricacion: 1995 {Puntadas | (Puntadas MEN023
Abertura max.: 40 mm por por
Abertura minima: 10 mm. minuto | minuto)
Dimensiones: maximo)
: Largo: 1,32 m. Ancho: 0.62 m
| Alio: 0.7l m.
i Peso: 190 Kg.
1
Pegadora DIL 094 Marca: Sulbv 300 188 62.70 Cadigo
{ver anexo # 1 Voltaje: 220 Voltios. (Ciclos (Ciclos MPEQ24
Ciclos: 60 Hz. por hora) | por hora)
Dimensiones:
Largo: 317
: Ancho: 317
i Allo: 317

Cuadro = 4-14

0t



IMPRENTA:

“.A”

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESQ: TERMINACION
ANALISTA: BC- 93006

2 de 2

FECHA: Octubre de 1998

MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQUINA MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R T. RR. PR.F (%) |RECUPERABLE | NORECUPERABLE
Guillotina 107 st Marca: Polar 2000 1500 75.0 Cédigo
. Afio de fabricacion: 1975 (Ciclos (Ciclos MGU025

Altura méxima de corte: 57 por hora) | por hora)
Ancho de guillotina: 42”
Largo de base: 427

TOTAL DE MAQUINAS EN EL SUBPROCESO; 5

TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESOQ: 0

Cuadro 4-15

£9¢
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4.1.3.1.6

COSTO PRIMO DE PRODUCCION

Los costos de produccion que a continvacion se presentan son los costos en los que se

incurrid para elaborar el producto analizado. Dicho costo fue calculado por subproceso, y es el

siguiente:

Cuadro # 4-16: COSTO PRIMO POR SUBPROCESQ

IMPRENTA: “A*

PRODUCTO ANALIZADO: LIBRO
DESCRIPCION: 1000 EJEMPLARES, EN PAPEL COUCHE B-100, DOS CARAS, CARATULA EN

CARTULINA FOLKOT C16 CON SEPARACION DE COLORES, TAMANO 6X8 ¥

SURPROCESQ: LEVANTADO DE TEXTO

MATERIA PRIMA Y MATERTALES DIRECTOS MANO DT OBRA DIRECTA
MTY.O REQUERTMIEN I} PRECIO COSTO CARGO DESEMPENAIX { COSTOTIORA- HORAS COSTO
MATIRIAL UINITARIO TOTAL TIOMDRE (¢) REQUERIDAS | TOTAL (¢}
{e) ®
PAPEL TRESMA 4225 42.25 | DIGITADOR 10.93 17.93 523.82
BOND 1320
TINTA I CARTUCHOPARA | 0.5/PAG. | 25000 | CORRECTOR 14.35 387 5551
PARA IMPRIMIR 500 PAG.
IMPRESORA
TAOTAL 292.25 579.33
SUBPROCESO: GENERACION DE NEGATIVOS
PELICULAS |45 PELICULAS 223740 | 1,006.83 [ FOTOMECANICO 1031 26.57 273.89
NEGATIVOS | 87127 394592 | 34,300
SUBCONTR,
JEFE DE 16,98 1 16.98
PRODUCCION
TOTAL 35,806.83 290.87
| SUBPROCESQ: QUEMADO DE PLANCHAS
| PLANCHA__ | 90 PLANCHAS [ 41.5255 3,737.30 | FOTOMECANICO | 1031 100.02 1,031.21
TOTAL 3,737.30 1,031.21
SUBPROCESO: IMPRESION
TAPEL 9679 PLIEGOS 1.75 1693825 [ GUILLOTINISTA 11.70 347 40.56
COUCHE
PAPEL 183 PLIEGOS 15795 R38.05 | PRENSISTA 934 102 952.68
FOLKOT
TINTA 3IKG. 97.18 291.54
NEGRA
TINTA 3KG. 101.7 305.10
MAGENTA
TINTA 3KG. 103.96 38R
CYAN
TINTA 3KG, 111.39 3416
AMARILLA
BARNIZ _[1KG. 94.92 94.92
TOTAL 19,113.9 993.24
_SUBPROCESO: TERMINACION
OPERARIO 1132 10.9 12339
.- DOBLAORA
OPERARIO 11.32 70.83 R01.80
TERMINACION
. o~ Y EMPACADOR
. GUILLOTINISTA 11.70 20.87 244.18
TOTAL 1,169.37




Cradro # 4-17: CUADRO RESUMEN DE COSTO PRIMO DE PRODUCCION POR SUBPROCES()

SUBPROCESO COSTO MATERIA PRIMA | COSTO MANO DE OBRA COSTO TOTAL
Y MATERIALES DIRECTO DIRECTA ¥
(3] {£)

TTEVANTADO DE TTEXTO 202.25 57933 871.58
GFNERACION DE NEGATIVOS 35.806.83 29087 3609770
QUEMADO DIE PLANCHAS A737.30 1,031.21 476851
IMPRESION 1911390 993.24 20,107.14
TERMINACION - 1.169.37 1.169.37
COSTO TOTAL 58,950.28 £064.02 63,014.30
4.1.3.1.7 LINEAS DE PRODUCTOS QUE SE FABRICAN EN LA IMPRENTA.

Existen una variedad de productos que actualmente elabora la imprenta, entre los

cuales se mencionan:
Hojas Volantes
Libros

Afiches

Brochures

A AN

Calendarios

|

Revistas

H H

Periodicos

4.1.3.2

41322

Facturas comerciales

Formulartos y talonarios

AREA DE PERSONAL

NIVEL EDUCATIVO POR CADA SUBPROCESO

En esta area como se menciond en la etapa If def SEUM, se recolectd 1a informacion a

través de un cuestionario.

Los resultados que se obtuvieron sobre el nivel educativo de los empleados por

subproceso son los siguientes:




Cuadro It 4-18: NIVEL EDUCATIVO PROMEDIO POR SUBPROCESO
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IMPRENTA: “A”

ANALISTA; BC-93006 FECHA: Noviembre de 1998
SUBPROCESO NIVEL EDUCATIVO PROMEDIO

LEVANTADO DE TEXTO TECNICO OPERADOR DE PROGRAMAS

GRAFICOS

GENERACION DE NEGATIVOS BACHILLERATO

QUEMADQO DE PLANCHAS BACHILLERATOQ

IMPRES]ION TERCER CICLO

TERMINACION SEGUNDO CICLO

41323 PERSONAL INVOLUCRADO POR CADA SUBFROCESQ

Cradro #! 4-19: CANTIDAD DE PERSONAL INVOLUCRADA POR SUBPROCES(Q

IMPRENTA : “A”
ANALISTAS: BC-93006

MC-92028 FECHA: Noviembre de 1998
SUBPROCESO CARGO CANTIDAD DE
PERSONAL
LEVANTADO DE TEXTO DIGITADOR 2
CORRECTOR 1
GENERACION DE NEGATIVOQ FOTOMECANICO 1
QUEMADO DE PLANCHAS FOTOMECANICO I
IMPRESION (Solamente Offset) PRENSISTA 2
TERMINACION 5
TOTAL 12
41324 PLANILLA DE PAGO DEL PERSONAL POR CADA SUBPROCESO

Se utilizo solamente el costo de la hora hombre de la mano de obra directa.

4.1.3.3 AREA DE MANTENIMIENTO

En esta drea se investigo sobre los costos de mantenimiento, la frecuencia de

mantenimiento correctivo, existencia de refacciones y caracteristicas del mantenimiento, los

cuales servirdn mas adelante para realizar la priorizacion de los procesos. Los resultados de la

investigacion realizada en esta area fueron los siguientes:

4.1.332 COSTOS POR MANTENIMIENTO

A continuacion se presenta los cuadros que detallan los costos por mantenimiento

preventivo y correctivo que se presentaron en la maquinaria y/o equipo de la imprenta desde

enero de 1997 hasta Octubre de 1998. Para registrar esta informacion se utilizo el formulario

##3-3 de la etapa de disefio, en el cual se indica los costos por mantenimientos mensuales

preventivos (P) y correctivos (C).




COSTOS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINARIA Y/O EQUIPQ

IMPRENTA: “A”
ANALISTA: BC-93006

1de2

FECHA: Noviembre de 1998

Nembre del | Nombre o cédigo

Meses (Costo por mes en colones, afto 1997)

subproceso | de [a maquina vie | E F M

equipo

M

J

]

A

D colones)

Costo (total en

Observactoncs

ECO001

ECO002

ECO003

ECO004

ECO005

ECO006

EIM007 4068

980

5048C

Levantado | EIMOQB

de rexio EIMOQ9

EES010

EES011

ERE0I2

EREO13

EUPO14

EUPO15

{EUP0I6

Cuadro = 4-20
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IMPRENTA: “A”

ANALISTA: BC-93006

COSTOS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINARIA Y/O EQUIPO
2de2

FECHA: Noviembre de 1998

Nombre del | Nombre o codigo Meses (Costo por mes en colones. aito 1997) Costo {total en
subproceso | de la miquina vo | E F M A M i J A s 0 N D colones) Observaciones
equipo
Generacion | MCAOI7
de
negativos
Quemado | MQUO18
de
planchas
Impresién | MPRO19 1323.02 2,458.8 2,520 3.84302C
cC P C 2.4588P
MPRO20 474.60 11,502.8 729,40 2204C
c P C 11,502.8 P
MDO021
MDO022 802.30C | 225¢C (2,030C 3,103.30C
Terminacion | MEN023 :
MPEO024 909.75C i 909.75C
MGUO25 74.38 153.68 74.58 204.53 50.85 74.58 223.74 | 228.26 1584 1,014.80 P
P P p P P P P P C 8.035.06 C
6.451.06
C
TOTALES 74.58 i 1476.7 | 4,068 376,88 1 2929.13 | 2050 14,012.4 | 74.58 12,813.9 | 223.26 1584 39, 119.53
Cuadro = 4-21

89¢



IMPRENTA: “A”

ANALISTA: BC-93006

COSTOS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINARIA Y/OQ EQUIPO

1de2

FECHA: Noviembre de 1998

Nombre del | Nombre ocodigo

Meses (Costo por mes en colones. anto 1998)

Costo (total en

subproceso | de la miquinavio | E

cquipo

M

J

H A

D colones)

Observaciones

ECO001 i

EC0O002

ECO0G03

ECO004

ECO005

ECO006

847.50C

847.50C

EIM007

Levantado EIMO008

de textio EIM009

EESOIO

EESO11

EREO12

EREOI13

EUPQI4

EUPO1S ,

"t EUPOl6

Cruadro = 4-22
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COSTOS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINARIA Y/O EQUIPO

IMPRENTA: “A” 2de2
ANALISTA: BC-93006 FECHA: Noviembre de 1998
Nombredel | Nombre o codigo Meses {Costo por mes en colones, ato 1598) Costo (total en
subproceso | de lo maquina yio | E F M A M J ] A S [} N D colones) Qbservaciones
equipo
Generucién | MCAOL7
de
negativos
Quermado | MQUG18 8,335C 8.355¢C
de
planchas
Impresién | MPRO19 gooC 800C
MPRO20 1523.70 1523.70 P
p
MDO021 . 2,500P 2,500P
MDO022 : i
Terminacian | MENQ23 . |
MPEO24 ! ’ 20.755.03 | 8.157.20 2891223 C
¥ ! C Cc
MGUQ0235 ' ] 47121 P | 334660 | 143.77P 8701 P 703.99P
! C 3546.60C
TOTALES | 26.097.4 | 22,2588 | I45.77 | 800 } 87.01 49.389.02

Cuadro = 4-23

0LE
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4.1.3.3.3 FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO
De los cuadros # 4-20 a 4-23, se puede observar las frecuencias de mantenimientos
correctivos que se han dado en cada subproceso y por maquinaria y/o equipo. A continuacion

se resumen estas [recuencias por subproceso.
Cuadro # 4-24:; FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO PARA 1997

ANO: 1997
SUBPROCESO FRECUENCIA DE MTTO.
CORRECTIVO/ANNUAL

LEVANTADO DE TEXTO
GENERACION DE NEGATIVOS
QUEMADO DE PLANCHAS
IMPRESION

TERMINACION

TOTAL

(OB |S|ON

—

Cradro 4 4-25: FRECUIENCIA DE MANTENIMIIENTO PARA 1998

ANO: 1998
SUBPROCESQ FRECUENCIA DE MTTO.
CORRECTIVO/ANNUAL

LEVANTADO DE TEXTO 1
GENERACION DE NEGATIVOS 0
QUEMADO DE PLANCHAS 1
1
k|

IMPRESION
TERMINACION
TOTAL 6

Como se puede observar en los cuadros # 4-24 y 4-25, |a frecuencia por mantenimiento

correctivo disminuy6 de 1997 a 1998 en 50%. El subproceso terminacion fue el que mayor
Irecuencia presento en los dos afios analizados de mantenimientos correctivos, esto se debe a
que es donde existe la mayor cantidad de maquinaria y/o equipo y, a que en este subproceso
existen maquinas que datan de hace mas de 20 afios.
A continuacién se presentan las maquinas y/o equipos que mas presentaron fallas
durante los afios analizados y sus respectivos costos por reparacién.
Cradre if 4-26: COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTITOS PARA 1997

__ANO: 1997
MAQUINARIA Y/O EQUIPO FRECUENCIA DE COSTO POR
MTTO. REPARACION
CORRECTIVO/ANUAL ANUAL (¢)
IMPRESORA (EIM007) 2 5,048
PRENSA OFFSET (MPR019) 2 3,843.02
PRENSA OFFSET (MPRO20) 2 2,204.00
MAQUINA DOBLADORA 3 5,102.30
(MDQ022) L L ]
PEGADORA (MPL024) I 90975
GUILLOTINA (MGU025) 2 8035.06
TOTAL 2 25,142.13
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Cradro # 4-27: COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRIECTINOS PARA 1998

ANO: 1998
MAQUINARIA Y/O EQUIPO FRECUENCIA DE COSTO POR
MTTO. REPARACION
CORRECTIVO/ANUAL ANUAL (¢)
COMPUTADORA (EC0O005) I 8475
QUEMADORA (EQU018) [ 8.555
PRENSA OFFSET (MPR019) 1 300
PEGADORA (MPE024) 2 28,912.23
GUILLOTINA (MGU025) 1 5,546.60
TOTAL 6 44,661,33

Como se presentd en los cuadros # 4-26 y 4-27, los costos por mantenimiento
correctivo aumentaron en el afio 1998 en 44% con respecto al afio de 1997. Ademas se puede
observar en el cuadro # 4-26, que la guillotina presenté ¢l costo de reparacion mas alta,

mientras que en 1998 fue la pegadora y con un costo mas elevado que el de la guillotina en el
afio de 1997.

41334 EXISTENCIA DE !-;\’EFACCIONES

Actualmente la imprenta no tiene problemas para adquirir fos repuestos de las
maquinarias y/o equipos con los que cuenta. A excepcion de la maquina dobladora la cual fue
una donacion efectuada a ta imprenta y SERVIGRAF no le brinda mantenimiento ni vende
repuestos, debido a que no fue comprada a dicha empresa.

Entre los proveedores de repuestos a la maquinaria y/o equipo con la que cuenta la

imprenta estin:
M INRESA REPUESTOS
M SERVIGRAF
M TECNO AVANCE S.A. DEC.V.
M MANTENIMIENTO INDUSTRIAL S.A.DEC.V.

41335 CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO

Iintre las caracteristicas del mantenimiento que se efectiia en la maquinaria y/o equipo

eslan:

TIPO DE MANTENIMIENTO DE 1LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO.

A continuacion se muestra el porcentaje de mantenimientos que sc efectiian en la

maquinaria y/o equipo con la que cuenta la imprenta. Para determinar si se da mayormente

manienimienfo de tipo correctivo o preventivo y viceversa.



Cradro # 4-28: PORCENTAIE DS MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS Y CORRECTHOS
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ANO 1997
TIPO DE MANTENIMIENTO FRECUENCIA Vo

CORRECTIVO 12 55%
PREVENTIVO . 10 45%
TOTAL 22 100%
ANO 1998

CORRECTIVO 6 55%
PREVENTIVO ) 5 45%
TOTAL 11 100%

Como se puede observar la frecuencia de mantenimiento correctivo en maquinaria y/o
cquipo es mayor para los dos afios. Es ademds necesario aclarar que s1 se observa en los
cuadros # 4-21 y 4-23, la frecuencia por mantenimiento preventivo es alta debido a que se le
da c! afilado a la cuchilla de la guillotina, por lo que los mantenimientos preventivos en
maquinarias y/o equipos son minimos. En conclusién en la imprenta se realizan mayor
canlidad de mantenimientos correctivos, es decir cuando la maquina y/o equipo presenta la

falla.

ENCARGADO DEL MANTENIMIENTOQO Y/O PERSONA QUE LO REALIZA

Actualmente la imprenta por ser pequefia no cuenta con un laller de mantenimiento
propio en la imprenta, por lo que subcontrata los servicios de la institucion que le vendio la
maquinaria y/o equipo, para que le efectiie el mantenimiento. Entre las personas que le brindan
el mantenimiento estan:

M SERVIGRAF

M TECNO AVANCE SA. DEC.V.

M TECNICOS EXTERNQS.

1 INRESA.

¥ MANTENIMIENTO INDUSTRIAL S.A. DEC.V.

Para efectuar el mantenimiento preventivo sencillo en las prensas offset, como lo son
los mantenimientos diarios, semanales y algunos semestrales son los mismos operarios de

estas maquinas quienes se encargan de efectuar esta tarea.

41336 DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO

Dcbido a que en la imprenta actualinente no se lleva un registro formal de los
mantenimientos que se efectiian en la maquinaria y/o equipo de la imprenta, solamente se

llevan registros para fines contables, se puede mencionar que SERVIGRAF le brinda el
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mantenimiento a la maquinaria y/o equipo dentro de las instalaciones de la imprenta, y esta
cobra el servicio de mano de obra, herramientas, transporte y repuestos que sc le cambian a la

maquinaria y/0 equipo en caso sean necesarios.

41337 LA FECHA EN QUE SE REALIZO EL ULTIMO MANTENIMIENTO Y SU
PERIODICIDAD.

Fin los cuadros # 4-20 a 4-23, se pueden observar los meses y la periodicidad con que
se efectud el mantenimiento de la maquinaria y/o equipo en la imprenta. Debido a que la
imprenfa no cuenta con registros detailados no se pudo conocer la fecha exacta en que se
realizo el mantenimiento, pero sin embargo se cuenta con el mes en que se realizo. Para llevar
este registro es necesario utilizar el formulario # 3-11, que se presento en el capitulo 111 para
saber cuando es necesario efectuar el proximo mantenimiento preventivo en [a maquinaria y/o

equipo.
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4.1.34 RECURSOS FISICOS

4.1.3.4.1 CONFIGURACION DE LAS INSTALAGCIONES

En el plano que se muestra en la pagina # 390 se puede observar la distribucién de las

arcas que conforman la imprenta, también la distribucion actual de la maquinaria y/o equipos.

41342 CONDICIONES DE TEMPERATURA, HUMEDAD RELATIVA E ILUMINACION

Cuadro # 4-29: CONDICIONES AMBIENTALES DEL AREA DE TRABAJO

SUBPROCESO

TEMPERATURA

HUMEDAD

ILUMINACION

T.evantado de Texto

Controlada (20° C - 30°C)

Ne controlada (ambiente)

Promedio

45 hujins — pie

Generacion de Neg.

Controlada (20° C - 30° C)

No controlada (ambiente)

Centrolada (luces de seguridad)

Menor de 3 bujias — pie

| Quemado de Plancha

Controlada (20° C - 30° C)

No controlada (ambiente)

Centroluda (lnees de seguridady

Menar de 4 hujias - pic

—.i'rnf);csién No controlada (ambiente) | No controlada (ambiente) Promedio
15 bujfas - pie
F'T_’crminaci('m No controlada (ambiente) | No controlada (ambiente) Promedio
15 hujias - pic
4.1.3.5 CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS

A continuacién se presenta en los cuadros # 4-30,4-31 y 4-32, el calculo de las razones

financicras de la imprenta “A™, las cuales han sido calculadas tomando como base el balance

general y estado de resultados final de los afios 1996 y 1997.

Cnadro # 4-30: CALCULO DE LAS RAZONES DE LIQUIDEZ

ANO: 1996 Y 1997

LIQUIDIZ

INDICADOR

RESULTADO: 1996 |~

CAPITAL DE TRABAIQ

LIQUIDEZ INMEDIATA

_128)

| SOLVENCIA

1.83

£620.846.99)

RESULTADO: 1997
L $133477125
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Cnadro # 4-31: CALCULO DE TAS RAZONES DI ENDEUDAMIENTO

. ENDEUDAMIENTO
} INDICADOR RIESULTADO: 1996 RESULTADQ: 1997
'ENDEUDAMIENTO 0.26 0
INVERSION EN ACTIVO FIIO 1.41 1.69
APALANCAMIENTO 035 0
DEPENDENCIA BANCARIA - 0
Cueacdro ¥t 4-32: CALCULO DE LAS RAZONES DE RENTABILIDAD

L RENTABITIDAD

INDICADOR RESULTADO: 1996 RESUITADO: 1997
RENTABILIDAD SOBRE ACTIVOS 427% 34.4%
RENTABILIDAD SOBRE ACTIVOS FIJOS 8.11% 58.2%
RENTABILIDAD SOBRE MAQUINARIA Y/O 17.42% 189.1%

EQUIPO
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Cradro # 4-33: INTERPRETACION DE T AS RAZONES FINANCIERAS

INTERPRETACION DE RESULTADOS

INDICADOR

ANALISIS DIE RESULTADOS

LIQUIDEZ INMEDIATA

Un indice de liquidez de 1:1 o 100% generalmente es
considerado bueno, pues indica que existe un peso de activos
que puede converlirse en efectivo en un periodo de tiempo
relativamente  corto  para pagar cada colon de pasivo.
Mientras mayor sea este indice mayor serd cl grado de
proleceion ofiecida a los acreedores. Para el caso en cuestion
esta razon es (avorable, especialmente en el afio de 1997, afio
en €l cual los pasivos tienen un valor de cero,

SOLVENCIA

Generalmente se considera que una razon de 2:1 indica una
situacion {inanciera sana, ya que indica que una empresa
podra pagar sus facturas sin problema alguno. Para este caso
el resultado de esta razon es favorable para el afio de 1996; y
mas ain para el aiio de 1997.

ENDEUDAMIENTOQ

El proposito de esta razon es el de ayudar a pagar las
obligaciones de corto y largo plazo bajo condiciones de
liquidacion, si la imprenia analizada no pudiera pagar su
deuda y fuera oblipada a liquidarse pagaria a los prestamistas
el total, si el producto neto de los activos fuera del 26% de su
valor declarado (1996). Para el afio de 1997 dicha razon file
cero, lo que indica que posee una sifuacion muy favorable
para solicitar un crédito.

INVERSION EN ACTIVO FUO

De esta razon se puede deducir que la imprenta tiene una
inversion en activos fijos muy baja con respecto & su
patrimonio total, y la inversion en activos fijos puede
justificarse mas ain si los superavit del ejercicio total son
clevados y no han sido reinvertidos como el caso analizado.
Para el afio de 1997 la razén aumento, lo cual indica que la
imprenta esta adquiriendo mayor capacidad de inversion, y

| su dinero puede comenzar a generar mayores ganancias si se

reinvirtiera.

APALANCAMIENTO

Esta razon para el afio de 1996 fue baja (0.35), esto significa
gue la imprenta debe poco dinero a terceros, lo cual indica
que la imprenta ficilmente puede optar por un crédito, para
1997 la condicion para solicilar un crédito es mas favorable
aun, ya que los pasivos son nulos.

DEPENDENCIA BANCARIA

RENTABILIDAD

En los afios analizados se ba comprobado que la imprenta no
posee dependencia bancaria, es decir no liene créditos
hancatios.

En cuanio a la rentabilidad sobre los activos puede decirse
que la tendencia es ascemdente, principalmente sobre la
magquinaria y/o equipo. La rentabilidad sobre maquinaria y/o
equipo en el afio de 1997 [ue excesivamenie elevada con
respeclo al afio de 1996, lo cual indica que hubo un nivel
ecneral de operacion mas eficiente que para el afio de 1996.
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4.1.3.6.1

VENTAS

TENDENCIA DE LAS VENTAS
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En el cuadro siguiente se muestra las ventas de afios anleriores y las ventas proyectadas

a futuro, para tal fin los productos han sido clasilicados en Jas categorias siguientes:

Credro 1 4-34: CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS

CATEGORIA FRODUCTOS
A Libros, revistas, periddicos, bolelines, manuales, catilogos, instructivos y folletos.
B Hojas volantes, hojas membreladas, programas de mano y formatos.
C Titulos y diplomas.
D Tarjetas, blocks, talonarios, carnés y fichas.
E Aliches, carleles y posters.
[ Otros (libretas, empastiados, caratulas, [olders, pastas, bolsas, numeraciones, copias,
carpetas, sobres, negativos, pegados, correcciones, etc.).
Cuadra # 4-35: PROYECCION DE LAS VENTAS POR PRODUCTO
VENTAS POR ARO VENTAS PROYECTADAS (§)
()
CATEGORIA 1996 1997 1998 1999 2000 2001
A 903,739.05( 1,105,610.08| 1,204,430.24| 1,371,953.00] 1,522,299.00| 1,672,645.00
B 260,330.00 306,875.00 316,711,24 351,020.40 379,211.00 407,401.60
C 156,641.00 178,073.90 174,515.00 187.617.00 196,554.00 | 205,491.00
D 86,340.00 108,447.00 177,800.80{ 215,656.70] 261,387.10| 307,117.50
E 23,370.00 31,611.00 33,687.36 39,873.52 45,032.20 50,190.88
F 48,929.00 37.165.25 35,491.36 27.,090,92 20,372.10 13,653.28
Total 1,479,349.05| 1,767,782.23 1,942,636.00 | 2,193,211.54| 2,424 855.40| 2,656,499.26
4.1.3.62 ESTRUCTURA DE VENTAS

Para el caso dé esta imprenta se caleulo el porceniaje de ventas de cada uno de los

productos, tomando como base el afio en curso y el anterior:

Cradro # £-36: PORCENTAJE DE VENTAS PROYECTADO

PORCFNTAJE DE VENTAS PORCENTAJIE DE VENTAS
IO’ FROIMNCTO TROYVECTANDO
U TEAMEGomA T T e T (L YR B T T T | T z00n 2001
Y SN N 177 S E-rr IS i) M or IS N
n 76m | T 17.30% 16.30% | 16,005 15.61% 15.34%
C 10.59% | 10.07% R9RV% R.53% R11% 7.74%
_ D SRI% | Gial . 915% 9 RI% 10.78% 11.56%
ii 1.58% | 1.79% 73 1817 | 1.86% 1.89%
F 331% 2.10% 183% 1.21% 0.81% 0.51%
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En el cuadro que se presenta a continuacion sc muestra un resumen del crecimiento

entre los diferentes periodos, para los periodos conocidos y proyectados:

Cuadro i 4-37: PORCENTAIE DE CREECIMIENTO PROMEDIO ANUAL

(:AIE(;()R]A '.ORCENI“JFé'1:-[:"[.(;2:([;:;;:‘:1:)!1‘1_“:;)(::)E]k'/:'f)vENTAS POR Promedin de
_______ e o crecimlenio anual
1796 1997 | 1997-1998 1998-1999 19992000 | 200D-2001
o A | 2234 894% | 13.91% | 1096% | 9.88% 13.20%
B 17.88% | 3.21%| 10.83%| 8.03%| 7.43% 9.48%
C 13.68% | -2.00%| 751%| 4.76%| 4.55% 5.70%
D 25.60% | 63.95% | 21.29%| 21.21%| 17.50% 29.91%
E 3526%| 6.57%| 18.36%| 12.94%]| 11.46% 16.92%
T -24.04% | -4.50% | -23.67% | -24.80%| -32.98% -22.00%

4137  CONTROL DE CALIDAD

4.1.3.7.2 FORMAS Y PUNTOS DE CONTROLAR LA CALIDAD

En este caso no se cuenta con un departamento de control de calidad especifico, pero si
se efectda algin tipo de control por parle de cada empleado de produccion, especialmente el
jele de produccion. Este control lo realiza cada empleado en el producto y no en el proceso,
cada empleado revisa el producto en proceso que llega a su puesto de trabajo para iniciar su
labor o rechazar el producto recibido. Este tipo de control no es adecuado; mas sin embargo es
la tnica forma de control exislente,

Aclualmente la imprenta no cucnta con un documento o manual de control de calidad,
no existen confroles estadisticos, no se usan ni se cuenta con instrumentos para efectuar el
control en ningin subproceso.

Generalmente se realizan pruchas y verilicaciones antes de clecluar un tiraje en la
prensa, se verifica:

Tonalidad de los colores

Guias movidas
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COSTOS DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES DIRECTOS POR SUBPROCESO

Cuadro ff 1-38: LISTEDE COSTOS DEMATERLL PRIV F MCATERIALES (LEVANTADO DE TEXTO)

NUOMBRE DE LA IMPRENTA; “A”
PRODUCTO ANALIZAL(:
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 cjemplares con separacion de colores,

LIBRO)

Tamafio 65X 141~

SUBPROCESO: LEVANT. XY DE TENTO
FECIIA: Ocl/98

FELABORADO POR: BC-930006

MC-92028

MATERIA PRIMA

BRI

UNIDADES ftEq).

COSTOANINAD

TOTAL

FORTO BT

MATERIALES DIRECTOS

TPERCTTC, T | TNIADTERYG, | CORTOMUNIDATY | CORTO TOTAT,
PATEL BOND I RESMA (500 42.25 42.25
I AMAHCO) TIIAS)
CARTA. BAKE
20, BLANCO. 1 .
HNFANEGRA | | CARTUCHD 0.5/PAG. 250.00
PARA {PARA
IMIPRESORA IMPRIMIR 500
CANNON I'AC.)
IFOTAL 292.25

NOMBRE DE LA TMURENTA; AT 7
PRODUCTO ANALIZAIL):
ESPECIFICACIONDES BASICAS: 1008 cjcmplares con separactin de colores,

LIBRO

Tamafio 6xR 141

Creadro - 4=39: LISTA DE COSTOS DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES (GENERACION DE NEGATIVOS)

FECHA: Ocl./98
ELABORADO POR: BC-93006
MC-92028

T T RUBPROCESD: GENERACION DE NEG.

MATERIA 'RIMA

MATERIALES DIRECTOS

DESCREC. UNIDADES REQ. [ COSTOMNIDAD | COSTOTOTAL DESCRITS TINIDADES REQ. | COSTOAINIDAD | COSTO TOTAL
PELICULA A5 PELICULAS 223740 1,006.83
DUPONT
TAMANO
20X24"
TOTAL TOTAL 1,006.83

Cradra il £-40: LIST.1 DI COSTOS DE MATERIA PRIML T MATERIALES (QUEMADO DE PLANCHAS)

NOMEBRE DE LA IMPRENTA: “A”

SUBPROCES(: QUEAADO DE PLANCIIAS

PRODUCTO ANALIZAIX): LIBRO FECHTA: Oct. /08
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 gjemplares con sepameidn do colures, ELABORADO POR: BC23006
‘Tamafio 6x8 141 MC-92028
MATERIA PRIMA MATERIALES DIRECTOS
DESCTC, UNIPADES REQ. | cosToaiman [ cosio ToTAl DESCIUC. VNIDADEA RFQ. | COSTOUNIDAD | COSTO TOTAL
T|TLANCTIA YO PLANCIHIAS [ 41.5255 3,7137.30
OFPSET
TAMANO
(50X550 mm.
TOTAL TOTAL 1737.30




Cuadro | =4 1: LISTADE COSTOS DEMATERLY PRIMA ¥ MATERIALES (MPRESION)
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NOMBRIE DY LA IMPRENTA: “A~
PRODUCTO ANATLIZATI:
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 cjemplares con separacion de colores,

Tamaiio Gx8 1M

LIBRO

SUBPROCESO: IAPRESION
FECHA: Oct./98
ELABORALQ POR: BC-93006

MC-92028

MATERIA PRIMA

MATERIALES DIRECTOS

DESCRPC.

VNIDADES REQ.

COSRYURNINDAD

PAPEL
COUCIHE I-
10D, TAMARO
25X18"

9679 PLIEGOS

1.75

COSTHTOTAL

DESCRPC,

1INTPADES REQ.

COSTOAUNHIAD

COSTO TOTAL

T i60IR

PPAPEL
FOLKOT C-16.
TAMARO
IR0

1R8I PLIEGOS

TINTA NEGRA
KEr95

EIET

45795

9718

TINTA
MAGENTA 2
-9}

IRG.

1.7

RIR.05

EFTIET

TTansan T

TINTA AZDL
CYANA4F - 93

ARG

103.96

311,88

TINTA
AMARILLA Y
- 93

JKCG,

BARNIZ
TRANSPAREM
TEPARA
IMPRESION 22
-1

[.as

T i

REANIG

91637

TOTAL

41382

CREDITO:

Para el case de la imprenta analizada, todos los proveedores conceden el crédito para

19,113.9

TOTAL

CONDICIONES DE COMPRA

30 dias, pero generalinente la imprenta realiza sus compras de materia prima y materiales al

coniado.

TIEMPO DE ENTREGA:

Generalmente el tiempo de entrega de la materia prima y materiales por parte de los

proveedores de la imprenta se realiza entre | y 3 dias después de haber realizado el pedido.
DESCUENTOS Y DEVOLUCIONES:

Todos los provecdores de la imprenta conceden descuentos en materia prima y

materiales entre el 20% y menor del 40% , mientras que las devoluciones son permitidas por
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parte del proveedor siempre y cuando se compruebe que la materia prima y materiales no esta

en buenas condiciones, y que es causa atribuible a éste.

4.1.3.8.3 LOCALIZACION DE PROVEEDORES

A continuacion se presenta donde se encuentran localizados los diferentes proveedores

de malteria prima y maleriales de la imprenia.

Cradro I 4-42: LOCALIZACION DELOS PROVEEDORES DEMATERIA PRIMA Y MATERIALLS

PROVEEDOR

LOCALIZACION

CARTOTECNIA CENTROAMERICANA

17 Calle Oricnte v 2" avenida norte, Tercera Plants,
Tel: 2210577, 22241555

CASA SAMAYOAS A DECY.

Calle Prineipal. Bavrio San Marcas, Chiltinpan, La Libertad. Oficinn Reparto
Munlecristo, Pasnje Pafma de Mallorea # 148, San Salvador.
Tel: 274 -1914

IMPORTGRAF SA DECV,

Celonin Jardines de Mertied, ealle Avagualo # 23-C, Ciudad Merfiot, La Libertad.
Tel: 278-9924

LA CASA DEL WIPPER

Avenida Central f: 67, Reparto Bosiues del Matazano # 1, Suvapango,
Tel - [ax: 240421

PAPELERIA INTERNACIONAL S.A. DE C.V.

Final Bulevae Constitueion, Calle Bl Trivnfo. lote # 6. Tel: 284-6233

PAPELERIA SALVADORENA (PASAL)

Edificio panamericane, 25 Av. Norte 27 ealle ponienle # 8, San Salvador, Tel: 226 ~
4331

PAPELERIA SAN REY 5.A.

4" Notte # 225, Sucursal Plaza. San Salvador.
Tel: 2710448

RAF ' K 8 Carrctern o Santa Teela, Anligno Cuscallin, La Libertad.
Tel: 27R-1555

SERVICIO TEXACO LOS ROMBOS 7' Ax. Norte # 1622, San Salvador, Tel: 225-1685

SERVIGRAF o Bulesar Venezuela 123, San Ralvadur. ‘[el: 221-7199

TENERTA SALVADORERA Tel: 2703330

4.1.3.9 CAPACIDAD DE INVERSION

Yara calcular la capacidad de inversion que tiene la imprenta, se uso el altimo balance
claborado para cl afio de 1998, para este easo ¢l balance corresponde al mes de agosto.

Para calcular la capacidad de inversion s¢ ha sustraido del activo circulante el pasivo
circulante, es decir su disponible menos sus compromisos a corto plazo. Para obtener un dato
mds exacto se ha restado del activoe circulante, ta cantidad correspondiente al inventario de
maleria priina ya que esle no es convertible en dinero tan rapido, como el resto de cuentas del
activo circulante, por gjemplo el inventario de producto terminado y el inventario de producto
en proceso, ya que estos dos dltimos inventarios son facilmente convertibles en dinero por que
las imprentas generalmente trabajan por ordenes de fabricacion.

Del analisis financiero se ha podido determinar que la imprenta goza de una situacién
financiera favorable, razon por la que puede solicitar un crédito a una institucion financiera.

Para éste caso en especial aiin cuando las razones calculadas anteriormente reflejen una
condicion completamente favorable para solicitar un crédito, es politica de la imprenta no

realizar compras al crédito ni solicitar créditos financieros. por lo que se puede comprobar ia
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razon de la condicion favorable rellejada por ¢l anilisis realizado. Por tal razon se considerd
en este caso en especial que la inversion financiada es nula.
ACTIVO CIRCULANTE TOTAL ¢ 2,602,237.18
- INVENTARIO D M.P. (¢ 390,513.02)
PASIVO CIRCULANTE = (¢ 745.486.23)
TOTAL ¢ 1,406,237.93

It

1

Calculando la capacidad de inversién se obtienc el valor de: ¢ 1,466,237.93.

4.1.310 RESUMEN DE SITUACION BASE

4.1.3.10.1 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD
LEVANTADO DE TEXTO

Mano de obra direcia

Es necesario mencionar que para, el caso de este subproceso en especifico el calculo de
la productividad resulta muy complicado si se desea hacer generalizado para cualquier tipo de
arle, ya que cstos dilieren uno de otro y cada uno representa un nivel de complejidad especial.
Para este caso se ha tomé como sc menciond anterionnente la fabricacion de un libro, para
calcular la productividad se considerd que cada pagina constituye un modelo. El calculo se

presenta a continuacion:

El tiempo es de 23109.5 minutos = 51.83 horas
Modelos totales - 230.
Productividad : 230 modelos / 51.83 horas = 4. 44 modelos / hr-hombre

Maquinaria y/o Equipo

Para calcular la produclividad en la maquinaria y/o equipo, se calcula el tiempo de
operacion de cada maquinaria y/o equipo y se tolaliza (para este calculo se uso el diagrama de
flujo de proceso operativo), luego se divide entre ¢l total de modelos creados.

Cl tiempo es de : 2575 minutos = 42.92 horas

Modelos totales : 230,

Productividad : 230 modelos / 42.92 horas = 5.36 modelos /hr- maquina
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Materia prima y materiales directos

Para calcular la productividad de los materiales directos y la materia prima se divide el

total de modelos creados entre el costo total en materia prima y materiales directos para

obtenerlos.

Costo de maleriales : ¢292.25

Modelos obtenidos : 230,

Productividad 1 230 modelos / ¢ 292.25 = (.79 modelo/Colon.
GENERACION DE NEGATIVOS

Mano de obra direcla

El caleulo ha sido basado para la generacion de un negativo (ver figura # 4-17)
El tiempo es de :95.42 minutos = 1.59 horas
Productividad - | negativo / 1.59 horas = (.63 negativo / hr-hombre

Maquinaria v/o Equipo

Para este cilculo se consideran los tiempos de carga, exposicion y descarga de la

camara.
IZ] tiempo de operacion es de @ 9.1 minutos = (.15 horas

Productividad - 1 negativo / 0.15 horas = 6.59 negativos /hr- mdquina

Maleria prima y maleriales directlos

Costo de materiales ¢ 1,006.83
Negativos oblenidos : 40.

Productividad - 40 negativos / ¢ 1,006.83 = (.04 negativos /Coldn.
QUEMADO DE PLANCHA

Mano de obra directa

El tiempo es de : 60.68 minutos = 1.11 horas.

Productividad - | plancha/ 1.11 horas = 0.9 pluncha / hr-hombre

Maquinaria v/o Equipo

Para este calculo se consideran los tiempos de carga, exposicion y descarga de la

insoladora.
El tiempo de operacion es de : 18 minutos = 0.3 horas

Productividad - . | plancha / 0.3 horas = 3.33 planchas / hr- méquina
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Materia prima y materiales direclos

Costo de materiales ;¢ 3,737.30

Planchas obtenidas 82

Productividad : 82 planchas / ¢ 3,737.30 = 0.022 planchas /Cofon.
IMPRESION |

Mano de obra directa

El calculo ha sido basado en la informacion présentada en la figura # 4-19 y 4-20, solo
se ha considerado el tiempo del operario de prensa offset y el guillotinista. (impresién en

prensas de 1 color, también el tiempo del operario).

El tiempo es de : 178.5 minutos = 2.98 horas
Pliegos tirados - 3000 (un color)
Productividad - 3000 pliegos / 2.98 horas = 1,006.71 pliegos /hr-hombre

Maquinaria v/o Equipo

El tiempo de operacion es de : 144.2 minutos = 2.40 horas

Pliegos tirados : 3000 (un color)

Productividad : 3000 pliegos / 2.40 horas = 1,248.27 pliegos /hr- mdquina
Materia prima y materiales direclos

Costo de materia prima : ¢ 19,113.90 (para todos los pliegos impresos)
Pliegos impresos . 9,751

1000 ejemplares de 230 pag. = 230000 pag. En total

24 pag. Por pliego = 9,584 pliegos requeridos 25x38”
1000 caratulas, 6 cardtulas por pliego =167 pliegos requeridos 30x40”
Total =9,75! pliegos.
Productividad 29,751 pliegos / ¢ 19,113.90 = 0.51 pliegos /Colon.
TERMINACION

Mano de obra direcla

Il tiempo es de 1 7.656 minulas ~ 01276 horas
Productividad 1 hbro/ 01276 horas = 7.84 libros -lr-hombre

Maquinaria v/o LEquipo

El tiempo de pperacion es de : 2.062 minutos = 0.0344 horas

Productividad : 1 1ibro /0.0344 horas = 29.10 libros . fir- maquina
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A continvacion se presenia el resumen de la situacion base de la imprenta “A™.

Crtadro 1 1-43: PRODUCTIVIDAD POR SUBPROCESO

INVERSION

CAPACIDAD DE INVERSION: ¢ 1,466.237.93

PRODUCTIVIDAD POR.

LEVANTADO | GENERACTON | QUEMADO DE | IMPRESION | TERMINACION
_ SUBPROCESO DETEXTO DE NEG. PLANCHA
1AN ¢t ER 0.6} 090 1.ooeT1 1.84
. ][\)Il/r\{ﬁgll‘) Ar OBRA tneadeles rdhomne Tem_“_‘_lj |-|:-humbrc pl:lnchni'l_u—-humhrc plicgos-hr-hombre libroshr- hombre
MAQUINARIA Y/O EQ. 5.6 659 a 1.248.27 29.10
) nedelo hr- miguing | negativos e méda, | planchas bro i, plicgnsthr- iy, fibrosthr- mbq.
MATERIA PRIMA Y 0.79 0.0l 0.022 0.51 -
madelo ‘eobin negativos’coldn plancha‘eolon plicgosieolin

MATERIALES

Cruadro § 4-14: RENTABILIDAD

RENTABILIDAD ULTIMO PERIODO

SOBRE EL ACTIVO TOTAL 34.4% |-
SOBRE LOS ACTIVOS F1JOS 58.2%
SOBRE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO 189.1%
Cradro i 4-45: COSTOS PRIMOS POR SUBPROCESO
COSTO PRIMO POR LEVANTADO | GENERACION | QUEMADO DE | IMPRESION | TERMINACION
SUBPROCESO DE TEXTO DE NG, PLANCHA

MANQ DE OBRA £579.33 ¢290.87 £1,031.21 £993.24 £1,169.37
DIRECTA
MATERIA PRIMA - - - ¢19,113.90 -
DIRECTA
MATERIALES £292.235 #35,806.83 £3.737.30 - -
DIRECTOS
TOTAL ¢871.58 £36,097.70 ¢4,768.51 |  £20,107,14 £1,169.37
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4.1.4 SITUACION BASE OPTIMIZADA

4141 MANO DE OBRA

Para determinar las necesidades de capacitacion, se uso el mérodo de andlisis de los
recursos lnimanos (ver subsistema de capacitacion).

Para realizar este analisis se us¢ la informacion detallada en el diagndstico y el
establecimiento de la situacion base.

L.os resultados obtenidos son:

1. La mayor concentracion de trabajadores esta distribuida en los subprocesos de

impresion y terminacion.

2. Los trabajadbres que menos han recibido capacitacion pertenecen a impresion y

terminacion.

3. El menor nivel académico de los trabajadores de la imprenta esta en impresion y

terminacion,

4. Tl 100% de los trabajadores de impresion y terminacién son empleados

permanentes de la imprenta, por lo que la inversion en su capacitacion se justifica.

5. Son los que presentan mayor confusion y poco conocimiento de sus funciones

especificas.

Para ambos procesos se propone el programa de capacitacion para prensistas offset y
auxiliares de prensistas, ya que muchas veces los auxiliares son los mismos encargados de
terminacion, ademés en el contenido de ésta capacitacion se hace una revision general del
proceso. El resto de programas de capacitacion se proponen; pero la conveniencia de capacitar
a impresion y terminacion ha sido comprobada. Por esta razon la inversion en capacitacion de
personal toma en consideracion el programa y personal mencionado.

El resto de programas propuestos en el sistema de capacitacion son especificos para los
procesos de fotomecénica y arle digital (o levantado de texto} en ambos subprocesos existe
personal externo a la empresa subcontratado, los cuales poseen capacitacion técnica apropiada
a sus funciones, por lo que se considera que cn cstos subprocesos no es relevanie una

capacitacién, aunque no se niega tampoco que con estas capacitaciones estos subprocesos se

mejoren.
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4.1.4.1.1 INVERSION EN CAPACITACION
En el cuadro siguiente se muestra la inversion generada en concepto de pago a la

empresa que efectia la capacitacion:

Cuadro ¥ 4-46: INUVERSION EN CAPACITACION

PUESTO | CANTIDAD [ COSTO/PERSONA TOTAL
Director ' [ . ¢600.00 ¢ 600.00
Jefe de Produccion P ¢ 600.00 ¢ 600.00
Prensistas 2 ¢ 600.00 ¢ 1,200.00
Operarios Terminacion 5 ¢ 600.00 ¢ 3,000.00

¢ 5,400.00

El costo incluye material didictico, manual, almuerzo, refrigerios y certificados de
participacion, FEPADE:
En el cuadro siguienie presenta la inversién generada internamente en la imprenta en

concepto de las hrs-hombre requeridas para la capacitacion:

Cradro # 4-47: COSTO DE LAS HORAS HOMBRE

PUESTO Hrs-Hombre ¢ / lIr-llombre TOTAL
Director 16 58.33 ¢ 933.33
Jefe de Produccion 16 33.96 ¢ 543.36
Prensistas 16 £8.68 ¢ 298.88
Operarios Terminacion 16 23.02 ¢ 368.32

¢ 2,143.89

La inversion en conceplo de reduccién en la produccion se obvia por h.aberse acordado
como petfodo de capacitacion, fechas de vacaciones o no operacion de la imprenta; hay que
mencionar que el costo por hora en concepto de hrs-hombre requeridas, corresponde al costo
de una hora extra (por capacitar en vacacion).

Los beneficios de la capacitacion, es decir el aumento de productividad originado por
la capacitacion; podran ser medidos una vez realizada Ia capacitacion por lo que para este caso
y para la imprenta “B”, dicho aumento no sera medido ni presentado en el cuadro resumen del

estado optimizado. Aunque no se debe dudar que la mejoria se hard notar.
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4.1.4.2 MATERIA PRIMA Y MATERIALES

131 sistema de aprovisionamicnto no es un sistema nuevo para la imprenta ya que esta
funcion existe. Lo que busca cste subsistema es hacer una mejor seleccion de proveedores,
calificindolos por precio, calidad y excelencia en su servicio. Lo que denotara un aumento de
la productividad de los materiales, fomando como principal variable de accion a ello, el precio
de compra. sta mejoria s¢ perfeccionard poco a poco mediante la implementacion del
subsistema de compras, inicialmente los resultados seran mas favorables estrechando la brecha
de mejoria cada vez mas; pero cuando los precios de compra parezcan eslables se sabra que se
tiene las mejores opciones de compra. Cuando un nuevo producto aparezca en el mercado,
serd sujeto de andlisis por parte del encargado de compras.

Al igual que la capacitacion, este no es un subsistema en que su beneficio pueda

cuantificarse definitivamente.

4143  SOBRE LOS PROCESOS

41431 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

En el plano que sc presenta en la pagina siguiente se puede observar los retrocesos,
distancias excesivas entre operaciones relacionadas y la distribucién de la maquinaria y/o
equipo.

Iin ¢l cuadro siguiente se presentan los retrocesos del proceso con mayor impacto:

Crradro # 4-18: RETROCESOS PRINCIPALES QUIE SEDAN EN ALGUNAS AREAS DE LA IMPRENTA

RETROCESO ORIGEN FINAL
I Doblado " | Compaginado
2 Corte - . |Empaque

En el cuadro siguiente se presentan los distancias excesivas entre:

Creadro i 4-49: DISTANCIAS EXCESIVAS ENTRIE ALGUNAS AREAS DE LA IMPRENTA

NUMERO ORIGEN FINAL
| Monlaje Generacion de Negativos
2 Quemado de Plancha Impresion '
3 Doblado Compaginado
4  |Pegado Corte (refilado)
5 |Corte refilado) [Empaque
6 Empaque | Bodega Producto lerminado
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TECNICA DE DIS'I'RIBUC[ON DE AREAS

Para realizar la distribucion de los subprocesos con los que cuenta la imprenta “A”, es
necesario aclarar que solamente se rcalizo la distribucion en la maquinaria y/o equipo del
subproceso de impresion y terminacion, ya que ¢l principal planteamiento que el grupo de
evaluacion hizo, es que recientementc en el drca de levantado de texto, generacion de
negativos y quemado de planchas s¢ ha efectuado una inversion considerable para controlar
las condiciones ambientales del arca de (rabajo.

TABLA DE PROXIMIDADES '

Esta tabla define las relaciones de proximidad que existen entre un subproceso y otro.
Mientras mas necesaria sea la proximidad de un subproceso respecto a ofro, mayor €s la
importancia que se le debe de dar, Esta tabla se utilizé para completar la informacion de la

tabla relacional de actividades.

Tabla # 4-1: RIELACIONES DE PROXIMIDAD

VALOR RELACION
A “ " Proximidad absolutaniente necesaria
E Proximidad especialmente importante
I "I Proximidad importanie
0 Normal v ordinaria
u Sin importancia
X No recomendable e indeseable.

TABLA DE MOTIVOS
Tabla il 4-2: MQTHOS DE PROXIMIDAD
CODIGO MOTIVO
1 Secuencia del flujo de trabajo
2 " | Pertenecen a un mismo subproceso
3 Utilizacton del mismo personal
4 Imporiancia de contacto directo




Tabla # 4-3: TARIA RELACIONAL DIs MAQUINARIA YO EQUIPO
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No. | MAQUINARIA Y/O EQ.

1 Prensa offset kord 64 i ﬂ A

2 Prensa ofTset kortS ) [ é‘}

3 Dobladora a control numérico = ] . 7

4| Dobladora 58— 0 —

5 | Guillotina ‘D =1 = " 2

6 Pegadora ~1ly " “ 3

7 | Engrapadora @ 5

Tabla # 4-4: GRA l)O.SWDE RELACION ENTRIE UNA MAQUINA ¥ OTRA
GRADO DE RELACION

No. MAQUINARIA Y/O EQ. A E ! 0 U X
1 | Prensa offset 2 3,4,5 - - 6,7
2 |Prensa offset 1 34,5 - - 6,7
3 | Dobladora a control numérico 4 1,2 6,7 5 -
4 |Dobladora 3 1,2 6,7 5 -
5 |Guillotina 6,7 1,2 - 3,4 -
6 |Pegadora 5,7 - 3,4 - 1,2
7 |Engrapadora 5,6 - 3,4 - 1,2




393
DIAGRAMA DE BLOQUES

Fignre it A-27: DIAGRAMA DI BLOQUES

A 6.7 1,2
5

I: - 0:3,4

A:5,7 E:- A4 E: 1,2 |A:2 E:3,4,5
6 3 [

1: 3,4 0O: - 1:6,7 0:5 |- 0: -
A:5.6 E:-  JA3 E: 1,2 |A: E:3,4,5
7 4 2

1: 3,4 Q- 1: 6,7 O:5 |1.- O: -

A continuacion se presenla la distribucion propuesta de la maquinaria y/o equipo en la
imprenta “A”,
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En el cuvadro siguiente se presemta un resumen de la inversion requerida para

redistribuir la maquinaria y/o equipo:

Cruadra ¥ 4-50: INVERSION EN 1A DISTRIBUCION DE LA MAQUINARIA Y0 EQUIPO

MAQUINA EMPOTRAMIENTO EQUIPO REQ. PARA CONEXIONES ELECTRICAS
DESPLAZAR

Prensa Offset Kord Coslo total*

Prensa Offset Kors ¢ 800.00" ¢ 400.00 ¢ 1,200.00"

Dobladora Coatrol N. -

Dobladora -

Pegadora - -

Engrapadora - Costo total™": -

Mesas y Estantes - ¢ ]27.92 -

Total ¢ 800.00 ¢ 527.92 ¢ 1,200.00

El total de la inversion es de ¢ 2,527.92, al cual se le adiciona un 10% en concepto de

imprevistos lo que hace que la inversion total ascienda a: ¢ 2,780.71.

El trabajo serd realizado durante horas de no operacion de la imprenta,

" Cotizacion de construceion, subeontmlada,

" T4t Montacarpn. costo ¢ 200,00 conw apemddor, reqrerimicnta, 2 hr,

" Cotizacion de eleciricista subcontratadn,
" Personal de impresion ¥ lerminacion, labornde en realizar movimientos 1 hrs. extms texcepto el puillotingsta),
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4.1.4.3.2

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

DIAGRAMAS DE FILLUJO DE PROCESQ OPERATIVOS OPTIMIZADOS
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ETAPA  : LEVANTADO DETEXTO IMPRENTA: "A"
ANALISTAS: MCG-92028
nC93006
PAG_ I DE_ 1
SIMBOLO DE EVENIQ TIEMPO PERSONAL
No. | DESCRIFCION DE ACIIVIDAD O 1=2[D 10 01 svros INVOLUCRADO
1| Arte rexibe v revisa informmciona procesar 240 |Dipitador
2| Procesa informucion en compdador T 1150 |nigitador
31 Revisa inforupeion procesada [T 15 Digitador
AInprine mxddo en npresorm préifica T 690 Ligitador:
3{ Translicte inforumcién a cliente parm aceptncién S Tndetamninado | Scerctaria
6] Acepta ifomacion procesada < Indctrinndo |Clierte
7| Trausfiere infornuicion o digitador T~ Indetaminndo |Clicite
B[Corrige y salva la informacion en nadios muymicticos ] 30 Digitador
9l tmprivme imodelo Eum:g'do ¥ scepldo enimyreiom prifica L 690 Dipitador
10] Trurstiere informeeion a conactor (en docianeido ingneso) 1 s ns I 5pitador
11| Revibe infirmeesion processta v elabor plicons < [ 230 |Convgtor
12 Tiansfitencia de infonmcion a dinganmdo (Docwnsto) T~ 4 " lconwior
lEvENTO MIN.
OPERACION 2790
TRANSPORIE 45+ INDETERNENADO
DEMORA 0
INSPECCION 15
Op. e Inspeccion 240
TOTAL 3049.5

Velocidad de Digitacion: 0.10 pag / min.
Total de paginas a digitar; 230,

I pagina distribuida asi: 1/2 pig de grafico y 1/2 pag De texto

Velocidad de impresora grafica: 3 pag./min.

TOTAL HIEMM = 50:49.5

Figura #f 4-28: DIAGRAMA DE FLUIO OPERATINO DEL SUBPROCESO LEVANTADO DIE TEXTO

OPTIMIZADO



DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO OPERATIVO

ETAPA  : GENERACION DE NEGATIVOS

ANALISTAS: NG92028
BCH30G
PAG.__ 1 DE__1

IMPRENTA: "A"

* Este proccso cs para generar un negativo de un sok

color. Pelicula 20624,

SIMBOLO DE LVENTO TIEARO PERSONAL
No. | DESCRIPCION DE ACITVIDAD O =D 0 G| smarros INVOLUCRADO
Sub contratair separacion de colores “ N I Jefe de Produccidn
Enviar meddos a procesar ~. 30 Jefe de Produccién
Esperar sqparndon de colores Inddaminado
1 Recibis v revisar loes newdilos d pliepos de mttje Tl .9 Foneeitico
2| trashodar nadelos a cinera fedonedrica —t 0.3 Tolneednico
3] Colocar of nudelo en drea de exqusicidn ” 2 [Fobnrednico
HAjistar In neigita Blonechnicn par exposicin 5 Folomoehnico
3| Expwicion fwerifica 1.1 Fokmeciicn
6|Retim el megifive i Totmocdnico
7] Retira el mndclo del area de euosicion 1 Foknxefinico
8| Gtz ¢l maodtelo ‘ 3 JFolnccinico
9| Trastodn ¢l nepative a Ins bardejas de revelodo - 0.08  [Fowmecinico
10{Surergic ol remtivo enla bondeta con quimice reclador Pl .1 Foxmecdnico
|1 marel regativo en bandeija eomaquimicn revel ador 3 Folrmecinico
12}1evartar el megative y sevisar of revelmlo 7 H""::z- 0! Fotmecinico
13| Surcrgir of nepativo enla bandeja con quindco revelndor — ) 0.l Fownocfinico
|t avar ¢l nepntivo en Exundefn oomeuimico revelador 3 Tomeednico
15]tsvatar el reptive vrevisar o revelado T 1 Fobnecinico
16]sumersic of peentivo enla bandejn cvn guinieo revelodor 1 0.1 Folmeciiri co
1 7|1.avar et popiivo en bndeja conquindco revelador 3 Fonecdico
1811 evastar ef neptive y revisar ol revelado N s 0.1 Fotomecinico
19 Tenstadar <! nemtive a bandeja conagn — 0.02 Fomeefnion
200 Swiersr of nemtivo en la bomdeia con amn fall 0l Fotmechinico
211 avar el mgmtive e oukjn conagmn 1 3 Fotmocinico
22 Imstudar ¢ mepmtive a lzonkga conqufnice fjador T 002 Fowmochnico
D swrziyir & meymtiso enla tamkga conr qudwicn fijador ~1 0.1 Fowmochic
241 avar of neprtivo ol la bandeja con quinico fijador L 3 Fotomechrico
E 1 evurtar ¢f neptive vedsar o eevelmIn ] T — e 0.l Fownocinicn
26{Swpenler e nepativo en eabile pum seead ] Indturminado {Foknecinico
FEVENTO MIN.
OPERACION 57.6
IRANSPORTE 3042
DEMORA INDETERMINADA
JOP-INSPEC 5
INSPECCION 04
ALMACENAJE 0
TOTAL 93.42

TOTAL TIEAM = 01:33.42
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Figura #1 4-29: DIAGRAMA DE FLUIO OPERATH O DE, SUBPROCESO GENERACION DE NEGATIVOS OPTIMIZADO



DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO OPERATIVO

ETAPA  : QUEMADQ DE PLANCIIAS IMPREXTA : "A"
ANALISTAS: MGCY92028
BC93006
PAG. 1 DE 1
SINBOLO DE EVENTO TIFATO PERSONAL
No. \DESCRIPCION DE ACIIVIDAD O =Dl V| wanos ENVOLUCRADO
1| Recibir mymlivis - 1 Dotnenociition2
2| Revisar mumntivs i 10 Fokwnoediion 2
- NRetocar mopatives " | 1 Fotomoeditica 2
A tenslador svapntives n gy irecdadknn "~ o 1 Futvensedition
J{Cominmr a depreitende plcdis —_— . _’_’J“ I 008 Fotrmucdnica
] Foner plancha Pl nl Fatepuchitico
7| Camineie a nrepim insoladoen, con pfandn T~ (08 Fotomechidco
8l Superpomner planchn viegtivo ! T L5 Fotamecdico
Nulocnr plact v negativo -l e nnging insotador 1 Tolumuxnico
10| Activar resicn para pencrar vacio l Folomecditicn
H | vopyannr ef e de exposicion _ i Folmoednico
12} t:fctien In expericicar 4 Futomechiicy
13| Quitar plancin v nemtive | de nogedm ireodadiea 2 Fobormocinico
1| ¢mpda nepative |1 _ 1 Polumueinico
1 5| Simurpomr plancle gt 2) v opative 2 L5 l'ohwnchmico
16{Colocar plarclin glado 2) vieentive 2 en nioquin freoladon 1 TFolomuefinico
17 Activar presiin pua penorar vaclo 1 Fotormecénico
18] rromaner et tiaupo de wnsicion 1 |F01mncé:|ico
[9]%:fectiew In exposicion 4 Fotomecisico
201 Quitar planchn vemmtive 2 de muguim isoladaa 2 Fotsnoedrico
21 lchardar nepative 2 N L I Folandsico
22| Trasladnr plancla a bandefn de tnvado [~ 01 Jrotomedrico
L eutocar plancta entandcjn do lavk ~I 01 Fotorccinico
24|1.2var Ja plancha con dnico 3 Tolomoednico
25)1avar ln planda conagn 3 Fotomecinico
201 Girar plcia 0.1 Folancedrico
271 avar la plancha {tado 2) con gufndco 3 Fotonesnico
28 avar In plarela (fddo 2) con apns 3 Fotomeedeiico
2 Teasdadar plancin o mesa parn seeaks ) . (102 Tolnxdrico
MHActivar socadera -1 0.1 Fomnccinico
Iisoenr pluxia 2 Votonucstion
32| dirar pluxlia { FPolanecrico
33| Socar plancla (ladu 2) 2 Folanocditico
' 3lEngnnr planca l Folonecdsiico
1 35tjirar plancin | |Fotonocinico
: 36171{“1::1' plamdn {lado 2 . 1 Il’t\hnu‘-ﬁﬁm
37} Teastadar pluxdn e ingausian "~ 067 Jrormxisico
[EVENTO MIN.
[OPERACION 514
[[NRANSPORTE 095
[DEMORA 0
INSPECCION 10
ALMACENAJE 0
TOTAL 6535

Figura & 4-30: DLIGRANA DE FLIAO OPERATIG DEL SCRPROCESO QUENADO DE PLANCHA OPTIMIZADO

TOTAL HI:MM =01:0535



DIAGRAMA DE FLUIO DIE PROCESO OPERATIVO

ETAPA  :IMPRESION IMPRENTA : "A"
ANALISTAS: M(-92028
BCG93006
PAG. _1__DF_2
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No.| DESCRIPCION DE ACTIVIDAD O1=[D O]V |mwros| INVOLUCRADO
1|Elaborar Inja de nequisicion de nuteriales N _ 4 |sefido Produccion
2] Exntar b d reqpisicion de rrmscriakes a Encarpadod: Bodkea ) 2 Jefie de Prodecitn
3|Revisar ioja de requisicién do ninteria prinn e 2 {Earmdo de Bodeg
A Trastacasse s Dodegn de MP. P 1 |Encargndo de Bodegn
S{Retiror lag cantidades de mp. o wilizar en procuecion i 10 |Earpndo de Bodega
6] Avisnr a operario de procdueckin pam que rolire b m.p solicitada 1 Freargndo de Bodega
ooy myp. solicituda ] | Frcargndo de Bodegn
B Clequear conoperario qe sea o mp solicitics T 5 Encargndo do Dodegp y operario |
9| Anotar salida de muteria priem - 1 2 |FrapmdodeBodegn -
JO]istroper i encadt oo dis s estacknes o tebga ik e rogicrs ™~ 10 loperasio
1| Colocar plicgos a i Jada de In piflotim f 2 [operario de Grillotim
12| Adaplar la gilfolim semim los plivgos a cortar 5 tYxeario de Guiloting
13{Colocar los pliepos seutin tas cantidades 2 eortar 20 [Opeario de Guiloting
TlicCmtar los plicprs de nnlerial bise a uilim L_| 10 |tywario de Grilotiva
1 Silspoccionr Ia cimticdad de plicpos eottads i 5 Upeario de Chiloting
16iRetisar 12 primera contiddad de plicpns cotfaos A 2 { }reario de Guilotim
17 Acomendar pepel cortado en tarimas 2 Opeario de Guilotimm
18| impiar In gnilotina di ks dospendicios de material scbmtes 9 3 Opeario de Guiloling
19] Trasladar rmterial cortadaa rensa oflset . S 4 Cpeario de Guilotim
20{Colocar nutetinf base cortado en nesas el | Opeario de Chilolim
21 )Colocar tina y aditivos enafiquém 15 Opemrio de prensa ollsel
22| Abrir I tapuuker e b neiuma donde se ontoi b phuicle _ 0.1 Uperario de prersa offse
23 Tomm del et las Pl o oillir - 7 2 Uperanio de prema oflsel
24| Revisar las plachos a wilizar i 2 Upcrario de premsa offset
25| T'oinnr b planchn -7 0.1 COperario de prersa offset
20|1ublac la plancha 0.1 (pcrario de pretsn offset
27colocar ln plorcin enrodille 2 Operario de prersn offket
28|t supiar In plancha de inpwrezns 5 Orerario de prensa offscl

Figura # 4-31: BLIGRIN | DE FLUK) QPERATIVG DEL STRPROCESC IIPRESION OPTIAMIZADO
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4.1.4.3.3 OPTIMIZACION DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPOS

De los cuadros #f 4-8 al 4-15, se puede observar que la magquinaria y/o equipo existente
se cncuentra operando, es decir que no cxiste ninguna midquina del proceso de impresion
oflset que esté fuera de operacion por fallas {écnicas. Por consenso del grupo de evaluacion
formado, se opto por no hacer mas reparaciones a In pegadora (menor P.RF.), ya que del
cuadro #1 4-23. sc puede notar que se efeclito reeienfemente una reparacion y ¢l beneficio fué

minimo, por esta razon la inversion en maquinaria seri nula,

4144 RESUMEN DE SITUACION BASE OPTIMIZADA

A continuacion se presenta el resumen de [a situacion base optimizada de la imprenta

‘GA"?

Credrer & 4-31: PRODUCTIVIDADES POR SUBPROCESOS

INVERSION

INVERSION TOTAL

INVERSION EN CAPACITACTON
INVERSION EN RECURSOS FISICOS :

£ 7.511.89
¢ 278071

1 F 1032460

PRODUCTIVIDAD POR LEVANTADO | GENERACION QUEMADO DE, IMPRESION TERMINACION
SURBTROCESQ DE'TEXTO DE NECG. PLANCHA
MANO DE OBRA TSR TR T T RGT7.47 9132
X medelo he-hombne | negalivoshe-hombee | planchashr-hombre | plicgos/hr-hombre libros'hr- hombre
DIRECTA
MAOQUINARIAY/O Q. | 5% TTTTRE T[T TR 121837 2910
mndelo he- mavquina | negalivos’ he- mag. | planchas’ hir- mig. plicposhir- miqg. libros'hr- miq.
MATERIA PRIMA Y n.7y nm 0.022 0.51 -
medelo/eolan negativos’celon pluncha‘colin pliegos/colon
MATERITALES
Cradro i 4-52: COSTO PRIMO POR SUBPROCESO
COSTO FPRIMO POR LEVANTADO | GENERACION | QUEMADO DE IMPRESION TERMINACION
SUBPROCESO DE TEXTO DE NEG. PLANCHA
MANO DE OBRA £568.58 ¢274.73 ¢1.010.38 ¢987.80 £937.21
DIRECTA '
MATERIA PRIMA - - - #19,113.90 -
DIRECTA
MATERIALES £292.25 ¢34,900.83 ¢£3.737.30 - -
DIRECTOS
TOTAL £860.83 £35,175.56 £4,747.68 £20,101.70 £937.21
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4.1.5 PROCESO DE COMPARACION DE ESTADO BASE Y BASE OPTIMIZADA

La optimizacion de la base, se ha enfocado principalmente a los subprocesos de
impresion y terminacion, por las razones mencionadas anteriormente. En estos procesos se ha
generado una inversion requerida de optimizacion, la cual se divide en:

. Inversion en capacifacion.

2. Inversién en recursos fisicos.

Para clectos de comparacion de la sifuacion base y la optimizada, tnicamente se
considera los efcclos Vinhcrenles a la inversion en recursos fisicos, ya que es tedricamente
medible, para medir los beneficios reales de la capacitacion es necesario que ésta se haya
electuado, lo que en este caso ain no ha sido posible por haber elegido un periodo de vacacion
a fuluro, este razonamiento lambién es aplicable a la optimizacién de la materia prima y

materiales, mediante la aplicacion de los nuevos procedimientos de compra.

4151 COMPARACION DE PRODUCTIVIDADES POR SUBPROCESO

Como el impacto de la optimizacion ha sido medido principalmente en la mano de obra
directa y la maquinaria, esfe se presenta en el cuadro # 4-53, aunque si los impactos de la
optimizacién en los materiales hubieran sido medidos, habria que considerar estos cambios
también.

Las variaciones de la productividad son el resultado unico de la nueva distribucion de

dreas y el analisis de los diagramas de Nujo de proceso operativos.

Cradro # 4-53: VARIACION EN 1L.OS COSTOS DE 1A MANO DE OBRA DIRECTA

SUBPROCESO M.O.D.
BASE |OPTIM,| DIF. % VARIACION

LEVANTADO DE TEXTO ' .
(Modelos / hr-hombré) 141 1.53 0.09 203
GENERACION DE NEGATIVOS

Negalivos / he-hombre) 0.63 064 0.01 1.59
QUEMADO DE PLANCHAS
{planchas / hr-hombre) e n.an 0.92 0.02 122
IMPRESION
u)[icgos / hl'-hUIllbl'(‘.) 1.006.71 R067.47 - 139.24 - 13.83
TERMINACION
(Libros / hr-hombre) s 7'“"_ 932 148 1R.88
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Del cuadro anterior se puede comprobar que para el subproceso de impresion se
registra un decremento de la productividad, To que no constituye un cambio global nocive ya
que este decremento responde a o signiente:

I El decremento se debe a una distancia que aumento en la oplimizacion con respecto

a la situacion base, lo que pudo evitarse: pero afectando considerablemente al
proceso tipogrilico que hace uso de Ia guillofina.

2. Se recomienda por seguidad que Ia puiliotina se encuentre en un drea aislada, para

+ evilar accidenles, principalmente con fa cremallera que ajusta el carro que recibe el
papel cortado,

3. Porque de acuerdo a la distribucion optimizada sacrificar esta posicion genera un

efecto mucho mds positivo en el subproceso terminacion.

La productividad de los materiales y la maquinaria y/o equipo, se mantienen por que
no se efectiio accion directa sobre estos elementos, por las razones anteriormente expuestas.

Para comprobaf el efecto global de la optimizacion y el del proceso de impresién
mismo con la optimizacion, se presenta el cuadro # 4-54, en el que se presenta el costo de Ia
M.O.D.

Las variaciones de la productividad son el resultado tinico de la nueva distribucién de

arcas y ¢l analisis de los diagramas de flujo de proceso operativos.

Cradro fl 4-54: COSTO PROMEDIO DE MANO DE OBRA DIRECTA

COSTO PROMEDIO DE M.O.D. EN CADA
SUBPROCESO SUBPROCESO PARA LAS DIFERENTES
PRODUCTIVIDADES POR HORA
BASE OFTIMIZADA | DIFERENCIA

LEVANTADO DE TEXTO T 1264 £ 1238 ¢ 076
GENERACION DE NEGATIVOS ¢ 13.65 ¢13.43 022
QUEMADO DE PLANCHAS £10.31 ¢ 10.08 ¢ 023
IMPRESION ¢ 10.52 ¢11.97 ¢-1.45
TERMINACION g 1145 ¢ 929 £2.16
TOTAL {5857 £57.15 ¢ 1.41
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Como se puede observar ¢l decremento en el cosio de M.O.D. equivale a un 2.41%
aproximadamente (1.41/58.57).

Calculando el niinero total de horas efectivas al afio (ver anexo # 13) se tiene que estas
son de 1,612.

Por lo que el ahorro o ganancia anual se puede estimar aproximadamente en:

1,612 hora/afio x ¢ 1.41/hora = ¢ 2.272.92 / afio.

Para este caso considerando I inversion para la optimizacion ¢ 2,780.71 (sélo para la
nueva distribucion), resulta facil visualizar que la inversion casi sera recuperada en un afio; a
continuacion se muestra el cilculo de la TIR.

Primeramente se establece una tasa minima atractiva, la cual se calcula de la manera
indicada en el capitulo tres de disefio.

Segun proyecciones del Banco Central de Reserva, la tasa de inflacion calculada para
los proximos 5 afios es en promedio de 3.9%, aunque a criterio del grupo de trabajo se
estimmard una tasa del 5% (asumicndo condiciones pesimistas); y el premio al riesgo se tomaré
segun criterio del grupo de trabajo en un 15%.

TMAR = (5+15)% = 20%.

El grupo de evaluacion y el director de la imprenta propusieron que se recuperara la
inversion a Jo sumo en 2 aiios, por lo que cs este el periodo que se establecera como horizonte.

Particndo del hecho que Tos costos por salarios permanecen constantes y considerando
el ahorro o ganancia anfes mencionado como [ujos canstantes de efectivo, el calculo de la
TIR es como se presenta:

¢2.78071=TIR = M = ?13-_2_72-92 N 2,272.92
(T E (I O

I’ara ese cilculo se obticne una tasa aproximada de:

TiR -i=40.10 %.

TIR > TMAR

40.10% > 20%

Esto quiere decir que la optimizacion se recomienda, ya que la TIR es mayor que la

TMAR.
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4.1.51 IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LOS SUBPROCESOS PARA EFECTUAR LA
INCORPORACION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

4.1.5.1.1 CALCULO DE LAS VARIABLES DE PRIORIZACION
1. FRECUENCIA DE FALLAS

Como en este caso solo se posefa informacion de este tipo para dos afios, se calculd el
promedio de fallas para cada subproceso de esos dos afios (si se poseyera informacién de mas

periodos, se debe calcular el promedie de todos los periodos conocidos).

Cradro # 4-55: FRECUENCIA DI FALLAS ANUALES

SUBPROCESO FALLAS ANUALES FRECUENCIA
%
LEVANTADO DE TEXTO 15 16.6
GENERACION DE NEGATIVOS 0 0
QUEMADODEPLANCHAS | &~ =~ "7 gs 7T T 56
IMPRESION N T 278
TERMINACION - 45 _ 50
TOTAL 9 100

2. COSTOS DE MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Para este caso tainbién se calculé el promedio de los dos afios conocidos.

Cuadra #f 4-56: COSTOS DE MANTIENIMIENTOS CORRECTIVOS

SUBPROCESO . GASTOS ANUALES - . PORCENTAJE
. PROMEDIOS (%0)
LEVANTADO DE TEXTO ¢ 2.947.75 - ek 84
GENERACION DE NEGATIVOS - 0
QUEMAIDO DE PLANCHAS g 4,277.50 12.3
IMPRESION ¢ 3.421.51 9.8
TERMINACION £ 24,252.47 69.5
TOTAL ¢ 31.901.23 100

3. TIEMPO INACTIVOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Para calcular el tiempo promedio de inactividad por los mantenimientos correctivos
realizados, se consulto al jefe de produccion de la imprenta y su respuesta fue confrontada con

la informacién proporcionada por los técnicos de SERVIGRAF,




Cuaddro ff 4-37:

TIEMPOS INACTIVOS POR MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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SUBPROCESO [TORAS ANUALES PORCENTAJE
PROMEDIOS (%)
LEVANTADO DE TEXTO 16 2.9
GENERACION DL NEGATIVOS - -
QUEMADO DE PLANCHAS 8 L4
IMPRESION 3 8.6
TERMINACION R 57.1
TOTAL 7 1000

4. PRODUCTOS DEFl:.Cl UOSOS GENERADOS

Para este calculo, se siguieron los pasos indicados en la informacion relacionada con

este apartado en el capiluio tres.

Cradro # 4-38: PRODUCTOS DEFECTUOQSO GENERADOS

SUBPROCESO TORCENTAIFE
(%a)
LEVANTADO DE TEXTO [\
GENERACION DE NEGATIVOS 11.0
QUEMADO DE PLANCIIAS 8.9
Primmer Color 0.33
IMPRESION ' 2 | Sepundo Color 0.53
a Tercer Color - 0.40
_i_ Cuarto Colur N 040
PrimerColer __ p oM o i
g Sep L.umlu Color 0.53
2 | Tereer Color 040
— Coarto € ulm 0.0
[)nlﬂ o' (.50
TERMINACION !:gg_ldu 20.00 215
b | Refiludo .00
5. COSTO PRIMO DEL PRODUCTO POR SUBPROCESO
Cradro ## 4-59: CCO8TO PRIMO
SUBPROCESO COSTO PRIMO TOTAL TOTAL
) PRODUCTOS
GENERADOS
LEVANTADRO DE TEXTO R71.58 230 Modelos
GENERACION DI NEGATIVOSY 1.291.70 40 Negalivos
QUEMADO DE PLANCIHAS o A1,76R.51 B2 Planchns
IMPRESTON - T 30,107.14 | 157.792 Plicars
Tirados
8] co!om lndo l ¥
2)
Dablodo 12339 | 1974 |’llcgo'a
TERMINACION Pegndo 660.20 1000 libros
{oprox 20 plicgos
(compaginadu ¢ $66.0 mds pegado ¢ 94.3) I libro )
Refilado 24018 1000 libros
Empacado L4150 1000 libtos
COSTO TOTAL R214.30

1 para un tiraje de 3,000 pliegos en los cuatro colores, KorS.
16 Para un doblado completo de 3000 pliegos en Dobladora C.N.
7 No considera el costo de los negativos subcontratados (¢ 34,800).
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COSTO PRIMO DE PRODUCCION POR SUBPROCESO

SUBPROCESO COSTOS ACUMULADOS DE PRODUCTOS POR SUBPROCESO TOTAL | TOTAL
LT | GN QP I T ACUMU. ¢
D) P R E :
LEVANTADO DE THEXTO (L. 1) A71.58 R71.58
ITNERACION DIE NEGATIVOS (G N) §.207.70 1,297.7
QUEMADO DE PLANCTIAS (@ F) 176851 4,768.51
Primer Color 2.513.39 2.513.39
~{Sepundo Color 502679 5,026.79
% Tercer Color S 7.540.17
IMPRESION Cuarto Color [0,053.56 10,053.56
0 Primer Color 12.566.95 12,566.95
™ [ Segundo Color 15,080.4 15,080.34
% Tercer Color 17.593.73 17,593.73
3 [Cuarto Color 20.107.14 20,107.14
Dablado (1) 2010711 | 123.39 20,230.53
TERMINACION (T) [ Pegndo (T') T3oq07id {12339 | 66030 20,890.83
Refilado (R) 20,107.11 | 12339 | 66030 | 244.18 21,135.01
Fmpacado (E) F0107.10 | 12339 | 66030 | 244.18 | 1315 | 21.276.51 | 2127651
78.214.30

En el cuadro # 4-60, se presenta los costos primos de cada producto generado en un
subproceso especifico (ver costos y unidades en cuadro #f 4-59), los productos que poseen mas
de una cantidad en las filas correspondientes, se debe a que el costo para esos subprocesos se
va acumulando, sin embargo para aquellos productos que solamente poseen una cantidad
especifica cn las filas (por ciemplo levantado de texto, generacion de negativos y quemado de

plancha) es por que estos son subproducios independientes que son usados para Ia obtencion

Cuadro 1 -6

de nuevos productos, pero que como tales no se adicionan al producto final.
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Cuadro # 4-61: COSTO PRIMO DI PRODUCTOS DEFECTUOSOS

SUBPROCESO COSTO PRIMOTOTAL % DE PRODUCTOS COSTO FOR UNIDADES
(&) DEFECTUOQS0S DEFECTUOSAS

LEVANTAIX) DE TEXTO . 871.58 0 @ 0
GENERACION DENEGATIVOS™ 1.297.70 110 14275
QUEMADO DE PLANCHAS 4,768.54 8.2 424 .40
IMPRESION Primer Color 2.513.39 0.33 8.29
_ | Segundo Color 5.026.79 0.53 26.64
é Tercer Color 7,.540,17 0.40 30.16
3 | Cuarlo Color [0,053.56 0.40 40.21
Primer Color 12,566.95 0.33 41.47
- Scgundo Color 15,080.34 0.53 79.93
% Tercer Colr.vr 1759333 0.40 70.37
3 | Cuarto Color 20,107.14 040 80.43
Doblado 20,230.53 0.5 101.15
TERMINACION Pepado * 226.40
Refilado 21.135.00 1 211.35
Empacado 21.276.51 0 0
TOTAL ¢ 1,483.55

*El costo de los defectos generados en pegado, timicamente se atribuyen al desperdicio

de mano de obra directa al momento de cfectuar el pegado, no asi a compaginado ni a materia

prima, ya que los productos defectuosos en este proceso se pueden volver a reprocesar sin

problema alguno; pero para este proceso se requiere una adecuacién del producto defectuosos

que tarda aproximadamente 5 minulos y que lo realizan los operarios de terminacidn

(¢11.32/hora), tuego el ciclo de pegado se debe volver a repetir, por lo que el costo total por

un ciclo defectuosos en concepto de mano de obra directa se calculo de la siguiente manera:

Se requiere un coslo de ¢ 94.3 para efectuar 1000 ciclos, por lo que el costo de un ciclo

es de ¢ 94.3/1000 ciclos = ¢ 0.0943/ciclo. Luego el costo de la adecuacion para el nuevo ciclo

de pegado es = (¢ 11.32/60 minutos) x 5 minutos = ¢ 0.9433. Finalmente se debe repetir ¢l

ciclo de pegado.

El costo total de un defecto y su reproceso es de : ¢ (0.0943 + 0.9433 - 0.0943)=¢ 1.132

'¥ N considera ¢l costo de los negativos subcontratados (¢ 34, 800)




Calculando el cosfo total para la orden de 1000 encuadernados:

Costo de delectos = 1000 ciclos totales x 0.20 defectos x ¢ 1.132

Costo de defectos = ¢ 226.40

NOTA: este calculo se ha realizado basandose en los tiempos de las actividades
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No. 10,11,12 y 13, del diagrama de flujo de proceso operativo de terminacidn, figura # 4-21.

Cradro i 4-62: PORCENTAJE DE COSTOS POR DEFECTOS

SUBPROCESO COSTO POR DEFECTOS %
¢ DE COSTOS
LEVANTADO DE TEXTO 0.00 0.00
GENERACION DE NEGATIVOS 142.75 9.60
QUEMADO DE PLANCHA 424.40 28.60
IMPRESION 377.50 2540
TERMINACION 53890 36.40
TOTAL 1,483.55 100.00

6. INDICE DE TIEMPO EFECTIVO

Los indices se calcularon siguiendo el método presentado para dicho fin en el capitulo

tres, los resultados se presentan en el cuadro siguiente:

Cradro % 4-63: PORCENTAJE DE THMPQ IMPRODUCTIVO

SUBPROCESO INDICE Di2 TIEMPO
IMPRODUCTIVO (%)
LEVANTADO DE TEXTO 756
GENERACION DE NEGATIVOS 37.54
QUEMADO DE PLANCIIA 18.42
IMPRESION 16.03
TERMINACION 47.02
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17.5.1.2 MATRIZ DE PRIORIZACION DE SUBPROCESOS

Matriz it 4-1: PRIORIZACION DE SUBPROCESOS

VARIABLE No.
SUBPROCESO 1 7] 3| 4 3 6 | TOTAL
LEVANTADO DE TEXTO 1661 84| 229 00| 000 256| 5046

GENERACION DE NEGATIVOS 00| 0.0 001 711.0] 9.60] 37.54] 58.14

QUEMADO DE PLANCHAS 56 123 114 891 28.60| 18.42] 85.22;
IMPRESION 27.8 9.8 8.6 3.3( 25.40| 16.03| 90.93
TERMINACION ' 50.0| 69.5| 57.1| 11.5]36.40| 47.02{ 271.52

De los resultados obtenidos en la matriz anterior, se puede notar que de acuerdo a la
priorizacion de los subprocesos para la posible inversion en maquinaria, resultd con mayor
puntaje el subproceso de terminacién. A conlinuacion se realizard la priorizacion de la

maquinaria a reemplazar en ese subproceso especilico.

4,1.5.2 PRIORIZACION DE MAQUINARIA A REEMP‘LAZAR

415621 CALCULO DE LAS VARIABLES
I. FRECUENCIA DE FALLAS

Crerdro 0 -64: FRIECURENCIA DI FALLAS

MAQUINARIA FALLAS PROMEDIO FRECUENCIA
ANUALES (97-98) %
DOBLADORA C.N. - N 0.00
DOBLADORA 1.5 33.33333
PEGADORA . 1.5 33.33333
GUILLOTINA 15 33.33333
ENGRAPADORA et o e T 0.00

TOTAL 4.5 - 100




2. COSTOS DE MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Cradro § 4-65: COSTOS DE MANTIENIMIENTO CORRECTINQ POR MAQUINARIA
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MAQUINARIA GASTOS ANUALES PORCENTAJE
o PROMEDIOS (%)
DOBLADORA C.N. - 0.00
DOBLADORA ¢ 2,551.15 10.52
PEGADORA ¢ 14.910.99 61.48
GUILLOTINA ¢ 6,790.83 28.00
ENGRAPADORA Tt 0.00
TOTAL ¢ 24,252.97 100

3. TIEMPO INACTIVOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Chadro B 1-66: PORCENTAJE DI THRAPOS INACTIVOS

MAQUINARIA HORAS ANUALES PORCENTAJE
: PROMEDIOS (%)
DOBLADORA C.N. - 0.00
DOBLADORA 12 30.00
PEGADORA 22 55.00
GUILLOTINA 6 15.00
ENGRAPADORA . 0.00
TOTAL 40 100.0

4. PRODUCTOS DEFECTUOSOS GENERADOS

Ceaelro # 4-67: PRODUCTOS DEFECTUOSOS

MAQUINARIA PORCENTAJE -
(%)
Daobladora 0.50
TERMINACION |[C.N." .

Dobladora™ 0.80
 Pegadora 20.00

Guillotina 1.00

Engrapadora 0.00

' para un doblado completo de 3000 plicgos en Dobladora C.N.
0 para un doblado completo de 3000 pliegos en Dobladora.




5. COSTO PRIMO DEL PRODUCTO POR SUBPROCESO

413

Cradro # 4-68: COSTO PRIMO DEL PRODUCTO POR SUBPROCESO

SUBrROCESO COSTO PRIMOTOTAL TOTAL PRODUCTOS
) GENERADOS
Dobladao 121,39 19,724 Pliegos
TERMINACION PPegado 9430 1000 Tibros
___.(solamente pepado) | taprox. 20 plicges /libro ) |
Refilado 244,18 100} libros
Empacado 117.50 100 Tilros
COSTO TOTAL T T

Cradre 14697 COSTEI PRINO DE PRODUCCION ACUMUTLADO

COSTO PRIMO DE PRODUCCION DEL SUBPROCESO TERMINACION

SUBPROCESO COSTOS ACUMULADOS DE PﬁODlltT()S TOFAL | TOTAL
LT GN Qr 1 ‘ T ACUMU. £
D P R E £
Daoblade (1) 20,1071 123.3% 20,230.53
TERMINACION (T) | Pegado (1) 20,1071 123.39 660,30 20.890.83
Relilado (IR) 20,107.14 12339 | 66030 | 244,18 21,135.01 |
Ympacado (1) 2010714 12339 | 66030 | 24418 | 1415 | 21,276.51 | 21,276.5}
Crendro # 4-70: COSTO PRIAO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS POR MAQUINARIA
COSTO PRIMO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
MAQUINA COSTO PRIMO TOTAL % DE PRODUCTOS COSTO POR UNIDADES
(€) DEFECTUQOSOS DEFECTUOSAS
1abladorm (..'N 2023053 0.5 @ 101.15 .
TERMINACION Dabbadon® ™ 30,3053 i 16713
I‘cgmlnm” 200 226.40
Gillotina o 21,13501 1.0 21135
timpacado 28.276.51 0.0 0.00
Tngmpadora | TN 0.0 0.00
TOTAL ¢ 706.03

2! e usa la misma base de calculo para la dobladora analogica y C.N.
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Cuadro # 4-71: PORCENTAIE, DE COSTO POR DEFECTOS
MAQUINA COSTO POR DEFECTOS ' %
¢ DE COSTOS
DOBLADORA C.N. 101.15 14.3
DOBLADORA 6713 237
PEGADORA T 22640 32.1
GUILLOTINA 21135 29.9
ENGRAPADORA 0.00 0.00
TOTAL 706.03 100.00

6. P.R.F. MAS BAJO

Los indices se calcularon siguiendo el mélodo presentado para dicho fin en el capitulo

tres, los resultados se presentan en ¢l cuadro siguiente y se extraen del cuadro # 4-14 y 4-15:

Citerero £ 4-72: PORCENTAI DEINDICE DE RENDINMIENTCO PERIDIDO
T MAQUINARIA

INDICE DE RENDIMIENTO
PERDIDO (%)

DOBLADORA C.N.

DOBLADORA

PEGADORA

GUILLOTINA

ENGRAPADORA

20.00

35.00

37.50

25.00

10.00

22 Caleulo de costos de defectos en la pegadora, de cuadro # 4-71.
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415622 MATRIZ DE PRIORIZACION DE MAQUINARIA

Matriz # 4-2: PRIORIZACION DI MAQUINARIA

VARIABLE No.

MAQUINARIA { 2 3 4 5 6 | TOTAL
DOBLADORA C.N. 0.00 | 0.00 | 0.00 | 050 | 14.3| 20.00 34.8
DOBLADORA “13333 105273000 | 0.80 | 23.7j35.00] 1334
PEGADORA 3333 | 61.48 | 55.00 [ 10.00 | 32.1| 37.50; 229.4
GUILLOTINA T 133332800 | 1500 | 1.00 | 29.9] 25.00| 1322
ENGRAPADORA 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00] 10.00 (0

Los resultados de la priorizacion muestran que la maquina a ser analizada para evaluar

su reemplazo es la Pegadora por haber obtenido la maxima punfuacion en la priorizacion.
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4.1.6 POSIBLES OPCIONES TIECNOLOGICAS A INCORPORAR

Una vez determinado el subproceso y la maquina especifica, para la cual se analizara la
posible sustitucion o incorporacion de una nueva maquina, se procedié a la bisqueda de
opciones.

Para el caso de'la imprenta “A™, se analizaron las opciones de nuevas pegadoras o
encuadernadoras disponibles en nuestro medio, para analizar el beneficio o no de su
incorporacion a la imprenta.

En las paginas siguienles se presentan tres opciones de nuevas encuadernadoras con

sus respectivas especificaciones cada una.

4.1.6.1 PRIMERA OPCION

4.1.6.1.1 GENERALIDADES
MODILO MNTER LV
FABRICANTE : SHERIDAN SYSTEMS™

PAIS DE ORIGEN : GRAN BRETANA
DISTRIBUIDOR : SERVIGRAF S.A.
PRECIO : 1JS$34,130.00

4.1.61.2 ESPECIFICACIONES TECNICAS
Cradro £ 4-73: ESPECTFICACIONES TEUNICAS DE PRIMERA OPCION

CAPACIDAD DE PRODUCCION 600 Ciclos / lora
CONSUMO DE ENERGIA Motores de 3 lascs 45kW
o Calenladores monofisico 2.0 kW
ADITAMENTOS PARA OPERACION Ninguno
VIDA UTIL : e Horizonte de plancacién ccondmico 10 afios.”
TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA PARA Caleitamicnto de pegamento en homo:
OPERACION 2 horas,
EQUIPOS AUXILIARES Ninguno. B
CARACTERISTICAS DEL PANEL DE CONTROL Interruplores de aclivado, funciones basicas de encendido y
apagado (No numérico).
OPERADORES REQUERIDOS Dos:
1- Alimenlador de plicgos compaginades
1- Ajusiador de cardlulas y descarga de libros
DIMENSIONES . 2,440 X 40 min
PESO Neto : 570 Kg
Brulo: 783 Kg
FUNCION Encuadernado de Libros

3 L .. .
* Dato acordado por el Director y el grupo de evaluacion de la imprenta,
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4186.1.3 ESPECIFléACIONES DE ENCUADERNADC

Cadro # 4-74; ESPECHTCACIONES DE ENCUADERNADO PRIMERA OPCION
NUMERO DE PRENSAS T 1
TAMANO MAXIMO DE LIBRO 430 X 305 mm
TAMANO MINIMO DE LIBRO 50 X 50 mm
TAMANO MAXIMO DE CUBIERTA 432 X 600 mm '
APERTURA DE LA MORDAZA o 50 mm
REGISTROS DE CUBIERTA Lo R0 75om

4.1.6.2 SEGUNDA OPCION

4.1.6.2.1 GENERALIDADES
MODELO - SI3200
FABRICANTE - SIIERIDAN SYSTEMS™
PAIS DE QRIGEN : GRAN BRETANA
DISTRIBUIDOR  : SERVIGRAF S.A.
PRECIO - 1JS$45.260.00

4.16.2.2 ESPECIFICACIONES TECNICAS

Cadro # 4-75: ESPECHICACIONES TECNICAS SEGUNDA OPCION

CAPACIDAD DE PRODUCCION

| 1500 Ciclos / hora
CONSUMO DE ENERGIA Moltores de 3 fases 5.5 Kw
Calentadores monofiisico 3.0 Kw

ADITAMENTQS PARA OPERACION

Ningutio

VIDA UTIL L | Horizonte de planeacion econdmico 10 aflos.”
TIEMPO DE PREPARACION DIE MAQUINA PARA Calentamiento de pepamento cn homo:
OPERACION 1.5 horas.
EQUIPOS AUXILIARES ; Ninguno. :
CARACTERISTICAS DEL PANEL DE CONTROL Interruptores de activado, funciones basicas de encendido y
apagado (No numérico).
OPERADORES REQUERIDOS Dos:
I- Alimentador de pliegos compaginados
1- Ajustador de carftulas v descarpa de libros
DIMENSIONES 2,590 X 1,310 mm
PESO Nclo : 1075 Kg ,
Bruto: 1343 Kg
FUNCION Encuadermado de Libros

2 330 x 520 mm Con alimentador automético de cubicrtas montado. Taimafio minimo de cubierta

110 x 210 mm.

 Dato acordado por el Director y el grupo de evaluaciém de la imprenta.
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4.1.6.2.3 ESPECIFICACIONES DE ENCUADERNADO
Cuadro #f 4-76: ESPECIFICACIONES DE ENCUADIRNADO SEGUNDA OPCION

NUMERQ DE PRENSAS 3
TAMANO MAXIMO DE LIBRO 430 X 305 mm
TAMANO MINIMO DE LIBRO 125 X 105 mm
TAMANO MAXIMO DE CUBIERTA 420 X 620 mm
APERTURA DE LA MORDAZA 50 mm
REGISTROS DE CUBIERTA 4+ (.75 mm
4.1.6.3 TERCERA OPCION
41631 GENERALIDADES

MODELO 1 SB300

FABRICANTE - SHERIDAN SYSTEMS™

PAIS DE ORIGEN : GRAN BRETANA

DISTRIBUIDOR : SERVIGRAF S.A.

PRECIO - US$65,520.00
41632 ESPECIFICACIONES TECNICAS

Cradro i 4-77: ESPECHTCACIONES TECNICAS DE TERCERA OPCION

CAPACIDAD DE PRODUCCION 2,500 Ciclos / hora
CONSUMO DE ENERGIA Molores de 3 lases 6.0 Kw
Calentadores monoldsico 3.0 kW

ADITAMENTOS PARA OPERACION

Ninpuno

VIDA UTIL

Horizontc dc plancacion ccondmico 10 afios.®

TIEMPO DE PREFARACION DE MAQUINA PARA
OPERACION

Calentaiiente de pegamento cn homo:
1.5 horas.

EQUIPOS AUXILIARES

Ninguno.

CARACTERISTICAS DEL PANEL DE CONTROL.

OPERADORES REQUERIDOS

Interruptores de aclivado. funciones bdsicas de encendido ¥

Dos:

I- Alimentador de plicgos compaginados
1- Ajustador de cardtulas v plicgos

1- Descarga de libros

DIMENSIONES

3500 X 1475 mm

PESO Nelo : 1800 Kp
Brulo: 2056 Kg
FUNCION Encuadernado de Libros

26 . .y .
ato acardado por el Dircctor y el grupo de evaluacian de la impremta.
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Cuaclro ## 1-78: ESPECHACACIONES DE ENCUADERNADQ TERCERA OPCION
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NUMERO DE PRENSAS [0
TAMANO MAXIMO DE LIBRO 430 X 280 mm
"TAMANO MINIMO DE LIBRO T T 25 X 100mm
TAMANO MAXIMODE CUBIERTA_ _ — — 432 X 620 mm
APERTURA DE LA MORDAZA T 50 mm
'REGISTROS DT CURIERTA : T EOTSmm_

4.1.6.4 PARA LAS TRES OPCIOMES

4.1.6.4.1 INSUMQS Y PRODUCTQOS DE LAS ENCUADERNADORAS
Creacfro il £-79: CUADRO DIS INSUMOS ¥ PRODUCTOS PARA LA PEGADORA

INSUMOS PRODUCTO

PEGAMENTO "1 LIBROS PEGADOS

PLIEGOS IMPRESOS COMPAGINADOS

4.1.64.2 MATERIALES

Esta encuadernadora tinicamente utiliza pegamento.
HOT - MELT

4.1.6.4.3 INFORMACION RELACIONADA A PERSONAL

- 4 horas de capacitacion a los operadores por cuenta del distribuidor.
- Requerimientos técnicos del personal:

- Saber lecr y escribir,

- Haber operado pegadoras o encuadernadoras (experiencia en imprentas).

4.1.6.44 INFORMACION RELACIONADA A MANTENIMIENTO

El mantenimiento es responsabilidad del distribuidor durante el periodo de garantia

(1 afio). Una vez terminado el periodo de garantia el mantenimiento consiste principalmente

en:
- Aceitado y engrasado de las partes moviles
- Reemplazo de fajas y cadenas de transmision.
- Reemplazo de carbones y contactos de los mofores.

- Revisiones de Ias resistencias de los calentadores.
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- Limpiezas del horno.

- Afilado y reemplazo de las sierras de carburo de tungsteno.

- Limpiezas generales, elc. ‘

Una vez finalizado el periodo de garantia se puede establecer un contrato con el
Distribuidor, para que sea este quien suministre el servicio de mantenimiento preventivo, o lo
puede realizar un operador calificado, el costo del mantenimiento preventivo es
aproximadamente de ¢ 250.00/hr. Més el costo de las refacciones y/o lubricantes o
aditamentos. Para un plan de mantenimiento general de 2 horas mensuales, el costo anual seria
de ¢ 6,000.00 mas el costo de refacciones que se decida reemplazar, con un presupuesto
estimado de ¢ 6,000.00%/anual en concepto de refacciones menores y por mantenimiento
preventivo y no correctivo, se tendria un costo toal anual de ¢ 12,000.00 para la primera
opcion (SB100), se puede estimar el costo total anual para la segunda opcion (SB200) en
¢ 15,000.00 y para la tercera opcion (SB300) en ¢ 16,000.00.

Toda refaccion es proporcionada por el distribuidor y si no, se obtiene directamente del

proveedor en un periodo de tiempo comprendido entre 8 y 15 dias, luego de haber realizado el

pedido.
4.1.7 ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION FUTURA

41.71 EVALUACION DE LA PRIMERA OPCION (SB100)

4.17.1.1 EVALUACION ECONOMICA

A continuacién se presenta el calculo de la rentabilidad o tasa de urgencia de
renovacion de maquinaria MAPL

A) VALOR INVERTIDO

. VALOR DE COMPRA

El precio de venta de este equipo, incluye Ta instalacion en la imprenta que realice la

compra.

US$34,130.00 = ¢ 300,344.00

27 : . . .
Incluye: fajas, carbones y contaclos eléctricos, aceite, grasa, baleros y otros menores.
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2. VALOR DEL EQUIPO VIEIO

Se considera que el equipo viejo en la mejor de las opciones podria ser adquirido por
otra imprenta en un maximo de ¢ 60,000.00,
3. GASTOS DE REPARACIONES EVITADAS

l.os gaslos por reparaciones cviladas, s¢ obticnen del cosfo promedio en
manienimicentos correctivos para la pegadora actual, que se presenta en el cuadro # 4-66.
¢ 14,910.99
4. SUMA DE (2+3)

¢ 60,000.00

¢ 14.910.99
¢ 74,910.99
5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 300,344.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 225433.01
B) VENTAJAS DE LA INVERSION

6. GRADO DE UTILIZACION

De los registros de ventas de Ia imprenta se pudo determinar que los pegados y
encuadernados son:
Cuaedre § 4-80: FENCUADERNADOS ANUALES

i ENCUADERNADOS
ANO VENTAS {ciclos/aito)
1997 (£} 1.105.610.08 120,802.00
1998 T 1.204,430.24 131,815.00
1999 - T 1.371.953.00 150,149.00
(proyeccidn) | :

Los encuadernados, se obtienen de los registros de las ordenes de fabricacion, ya que
en estas se refleja el niunero de ejemplares a encuadernar por orden. Por lo tanto sumando
todos los ejemplares que se presentan en ¢l total de las ordenes por afio, se puede saber
cuantos ciclos como minimo debe ejecutar la pegadora. Se considera que cada ejemplar (ltbro)

a encuadernar requiete de la ¢jecucion de un ciclo en la maquina pegadora, por ejemplo para




422

el afio de 1997 se encuadernaron en total 120,802 libros o lo que cs igual se gjecutaron
120,802 ciclos de pegado cn el afio como minimo.

Para calcular 1as horas de utilizacion anuales se siguieron los siguientes pasos:
1. Calculo del total de horas operacionales al aifio.

Los dias efectivos de trabajo son 260 al afio (considera reducciones por vacaciones,
sabados y domingos).

260 dias/aiio X 8 hr./dia= 2,080 hr. / aiio.
2. Calculo de la capacidad de produccion nominal de cada maquina

Para calcular la capacidad de produccion de la pegadora o encuadernadora, se
consideran basicamenle los siguientes elementos:

- Tiempo de preparacion de la maquina (calentado del hormo)

- Ciclos totales por hora

Con estos dos elementos o tiempos, se calcula una capacidad de produccion mas

cercana a la real. A continuacion se presentan los cdlculos para la pegadora actual y la nueva:
Cradro It 4-81: CICLOS POR HORA DE LAS MAQUINAS

MAQUINA CALENTADO CICLOS/HORA
{horas) (mfx.)
ACTUAL 3 300
NUEVA 2 600

Se considera para este cilculo que la pegadora sc utiliza durante una jornada de 8 horas

y que solamente se calienta el horno una vez.
Cradro # 4-82: HORAS REALES DI OPERACION DE AMBAS MAQUINAS

JORNADA DE TIEMI'O DE JORNADA
MAQUINA LABOR DIARIA CALENTADO REAL DE LABOR
_(horas) (haras) (horas)
ACTUAL R 3 5
NUEVA § T 2 6

Se calcula el nimero de ciclos por jomada real de cada una de las maquinas y se
calcula luego el ntimero de ciclos/liora reales por jornada de 8 horas (se dividen los ciclos por

jornada de labor real enire § horas).
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Cradro ff 4-83: CICLOS POR HORA I OPERACION REALES DE AMBAS MAQUINAS

MAQUINA JORNADA CICLOS/ITORA TOTAL CICLOS/HORA
REAL DE LABOR (max.) CICLOS/HORA REALES
(horas) JORNADA REAL (méx.)
A B C=A XB D=C/8
ACTUAL 5 300 1500 188
NUEVA 6 600 3600 450

3. Cilculo de las horas de utilizacion proyectadas para 1999,

Cuadro # 4-84: PORCENTAJEE DE UTNTLIZACION DIELAS MAQUINAS

Yo
MAQUINA CICLOS/TIORA 1992 HORAS DE HORAS
REALES CICLOS/IARO OPERACION ANO OPERACION
{midix.) REQUERIDOS 1999 ANUAL
D L F=E/D (F /2080)
ACTUAL 183 150.149.00 799 3841
NUEVA 450 150,149.00 334 16.00

7. MODIFICACION DE LA CALIDAD

Los calculos estimados de productos defectuosos en el subproceso de pegado o

encuadernado, con la maquina actual equivalen a un 20% del total de los ciclos realizados.

Como se explicd anteriormente los costos de un producto defectuoso en el subproceso

de pegado, se pueden atribuir principalmente al desperdicio de la mano de obra directa y no al

desperdicio de materiales o producto en proceso, ya que este se puede reprocesar. Para el

reproceso de un producto se requiere una adecuacion para volver a pegarlo, generalmente lo

realizan los operarios de terminacion en un promedio de 5 minutos, la operacion consiste en

retirar ¢l pegamento del lomo del libro. Lucgo se repile ¢l ciclo de pegade normalmente.

El costo de reproceso de un producto se calcula de la manera siguiente:

El salario de los operarios de terminacion es de ¢11.32/hora.

Del diagrama de flujo de la ligura #f 4-21, se tienc el tiemnpo de ciclo:

10. Cargar maquina
1 1. Pegar libro
12. Descargar maquina

13. Retomo de carro

= (.25 minutos

= (), 10 minutos

= ().05 minutos

= (1,10 minutos
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Total - 0.50 minulos Ciclo de pegado
5.00 minutos Adecuacion para nuevo pegado
_ 0.50 minutos Ciclo de nuevo pegado.
Total 6.0¢ minulos

Por lo que el costo para efectuar el ciclo de pegado de un producto defectuoso es de:
(¢11.32/hora) / (60 minutos/hora) = ¢ 0.19/minutos X 6 minutos =¢ 1.132
L.uego se debe calcular el costo total anual debido a defectos para el afio de 1999, el
cual se obtiene asi:
Costo anual por defectos = ciclos/aiio requeridos 1999 x % de defectos x costo de defectos
" Costo anual por defectos = 150,149.00 ciclos/afio x 0.20 x ¢ 1.132/ciclo
Costo anual por defectos = ¢ 33,993.73 (Costos de la pegadora actual)
De igual manera se deben calcular los costos por defectos para la nueva pegadora.
Se considero que el porcentaje de productos defectuosos para la nueva maquinaria serfa
de un 2% del total de ciclos.
Como los ciclds de operacion para la maquina nueva son de 600/hora, se puede

determinar que se debe modificar el diagrama de flujo de proceso de la siguiente manera:

Del diagrama de flujo dc la figura # 4-21, se tiene el tiempo de ciclo considerando la

nueva maquina:

10. Cargar maquina = (.25 minutos

11. Pegar libro : = (.05 minutos

12. Descargar maquina = (.05 minutos

13. Retorno de carro = 0.05 minutos

Total = (.40 minutos Ciclo de pegado
5.00 minutos Adecuacidn para nuevo pegado
0.40 minutos Ciclo de nuevo pegado.

Total 5.80 minutos

Por lo que el coslo para efectuar el ciclo de pegado de un producto defectuoso es de:
(¢11.32/hora) / (60 minutos/hora) = ¢ 0.19/minutos X 5.80 minutos = ¢ 1.094
Luego se debe calcular ¢! costo (otal anual debido a defectos para el afio de 1999, el

cuzl se obtiene asi:
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Coslo anual por defectos = ciclos/aiio requeridos 1999 x % de defectos x costo de delectos
Costo anmual por defectos - 150, 149.00 ciclos/afio x (.05 x ¢ 1.0OY%4/ciclo
Coslo anual por defectos = ¢ 8,213.15 (Costos de la pegadora nueva)
Ahora se calcula el beneficio en cuanto al aborro por la disminucion en los productos
defectuosos. '
Beneficio = Costos de equipo actual — Costos de equipo nuevo
Beneficio = ¢ (33,993.73 - 8,213.15)
Beneficio = ¢ 25,780.58

8. MODIFICACION DE LA CANTIDAD PRODUCIDA.

Esta variable no sufrird modificacion alguna, ya que del cuadro # 4-85, se puede
apreciar que el grado de utilizacion en horas de operacion anuales de la maquina vieja es
solamente del 38%, lo que indica que la demanda atin no ha sobrepasado la capacidad de la
méquina actual, por lo que no se puede decir que habri un aumento de produccion con la

incorporacion de la nueva maquinaria.

9. TOTAL DE BENEFICIOS DE LA INCORPORACION

Del cuadro # 3-8, se puede apreciar la forma de calcular esta variable.
Para este caso en particular, como no existe modificacion de la cantidad producida, el

beneficio o incremento corresponde a la variable 7 con un valor de ¢ 25,780.58

VARIACION DI LOS COSTOS

De las variables 10 a 22 que se presentan en el cuadro # 3-8, solamente adquieren valor
para este caso las variables 10 y 12, que corresponde a la diferencia de costos por salarios y

mantenimiento.
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Cradro # 4-85: CALCULO DE LOS COSTOS DE 1A MANQ DI OBRA DIRECTA

MAQUINA ACTUAL MAQUINA NUEVA (SB10D)
TIEMPO REQUERIDO PARA CARGA 0.25 min, | CARGA 0.25 min.
ENCUADERNAR UN LIBRO PEGADO .10 min. | PEGADO 0.05 min,
DESCARGA 0.05 min. | DESCARGA 0.05 min,
. RETORNO ~— | 010 min. | RETORNO 0.05 min.
TOTAL =~ 77 7 777{ 05 min. [TOTAL 0,40 min,
0.0083 Tir. 0.0067 hr.
ENCUADERNADOS REQUERIDOS
1999 150,149.00 150,149.00
HORA REQUERIDAS 150,149.00 ene. X 0.0083 hr/enc. = 150,149.00 enc. X 0.0067 hr/ene. =
1.231.24 horas 1,000.99 horas
SALARIO DE PEGADOR ¢ 11.32 fhora ¢ 11.32/hora

COSTO DEM.O.D.

¢ 11.22/liora X 1,251.24 horas =

¢ 14.164.04

¢ 11.32/hora X 1,000.99 horas =

¢ 11,331.21

Para calcular el beneficio en conceplo de costo de mano de obra directa, se debe

calcular la diferencia de costos del cuadro, para este caso el beneficio en este rubro para el afio

de 1999 es de ¢ (14,164.04 - 11,331.21) = ¢ 2,832.83.

23. TOTAL=¢ 12,000 - ¢ 2,832.83 — ¢ 9,167.17

Esto es Gnicamenle para esle caso en especial, ya que de poderse determinar otra

diferencia de costos en otra de Ias variables, se deben considerar en ésta diferencia total.

24. VARIACION NETA DE VENTAS

A esta variable le corresponde ¢l mismo valor de la variable 9 = ¢ 25,780.58

25. VARIACION NETA DE COSTOS

A esta variable le corresponde el mismo valor de la variable 23 =

¢ 12,000 -¢2,83283=¢9167.17
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26. FLUJOS DI SUPERAVIT ADICIONALES (24 - 25)
¢ 25.780.58 - ¢ 9,167.17 = ¢ 16,613 .41

C) CONSUMQ DE CAPITAL EVITADO

27 A) REDUCCION DEL VALOR DE LA MAQUINARIA O EQUIPO VIEJO EN EL
PROXIMO ANO = ¢ 40,000.00

27 B) PAR'I'ICIPACION DEL. ANO PROXIMO EN LOS GASTOS POR GRANDES
REPARACIONES EN LA MAQUINARIA Y O EQUIPO VIEJIO

=¢(14,910.99 + 14.910.99/2) ~ ¢ 22, 366.49

Se consideran los costos del afio en cuestion, mas parte del afio proximo.

27 C) CONSUMO DE CAPITAL EVITADO POR LA INVERSION (27 A + 27 B)
= (40,000 + 22,366.49) = ¢ 62,366.49

D) VENTA TOTAL

28. FLUJOS DE SUPERAVIT ADICIONALES Y CONSUMO DE CAPITAL EVITADO EN
EL PROXIMO ANO (26 +27C))

=¢(16,613.41 + 62,366.49) = ¢ 78,979.90
CALCULO DE RENTABILIDAD MAPI
29. CONSUMO DE CAPITAL PARA EL ANO PROXIMO

Esta variable consiste hasicamente en conocer la depreciacién del nuevo equipo en el
afio proximo, para este caso se utilizara el método de la linea recta:
Asumiendo un horizonte de planeacion o vida econdmica de 10 afios y un valor de

rescate al final de esos 10 afios, del 10% del valor actual de la maquina.

P = ¢ 300,344.00 (Inversion inicial en la nueva maquina)
L =¢30,034.40 Valor de rescate

Depreciacion = (P- LY 10 = (¢ 300,344.00- 30,034.40)/ 10 = ¢ 27,030.96

Por lo tanto el consumo de capital para el afio proximo es de ¢ 27,030.96.
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30. BENEFICIO ANTES DE IMPUBSTO (28 - 29)
¢ 78,979.90 - ¢ 27,030.96 = ¢ 51,948.94
31. BENEFICIOS DESPUES DIZ IMPUESTOS (30 - IMPUISTOS)

Para este caso no existe ningim impuesto gravable directamente al nuevo equipo como
tal, por lo tanto esta variable obfienc un valor — ¢ 51,948.94

32. MEDIDA MAPI DE RENTABILIDAD ( 31/5 X 100)%

¢ ( 51 948,94 /225,433.01) X 100 = 23.04%

4.17.1.2 EVALUACION TECNICA

A conlinuacion se presentan los resultados obtenidos por cada una de las areas de
analisis consideradas en el capitulo 1II, para llevar a cabo la evaluacién técnica para la
incorporacion de la maquina pegadora SB-100 a la imprenta “A”.

Es necesario recalcar que como se menciono anteriormente, para aprobar la evaluacion

técnica es necesario aprobar todas las areas de analisis.

PERSONAL

;Podran operar eficientemente la maquina pegadora el personal de produccion?
A continuacion se presentan los resultados obtenidos en las preguntas 1y 2 de esta
area.

1. El nivel educativo de los empleados es:
Requerimiento {Proveedor): Saber leet y escribir.
Respuesta (situacion base) : segundo ciclo.
Por ser una maquina de similares caracieristicas a la maquina actual existente en la
imprenta, el nivel educativo que debe tener ef operario segiin el proveedor es que el
operario debé saber leer y escribir para entender las instrucciones de operacién de
la maquina. Y en la situacion base se obtuvo un nivel educativo de segundo ciclo.

Por lo tanto el resuftado es favorable.

L]
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|.a capacitacion especilica para el recurso humano esla garantizada.

Segin la respuesta proporcionada por el proveedor de esta maquina
(SERVIGRAF), ellos brindan 4 horas de capacitacion especifica, razon por la cual
la capacitacion esla parantizadn, ya que es parte de la inversion.

Existe en su empresa actualmente personal maquinaria y/o equipos muy similares y
su expericncia es comprobable: Si.

Existe oferta de trabajo relacionada a la nueva adquisicion y su contratacion es
factible en el medio: S7.

[l ndmero de operarios en el subproceso o subprocesos involucrados son mas o los
requeridos para la opcracion, def o los subprocesos con la nueva la incorporacion:
5l miimero de empleados para operar la nieva adquisicion son fos requeridos (2).
La productividad de la mano obra directa es mayor de:

120 encuadernados hora-hombre, si la nueva es de 1350 encuadernados/hora

hombre.

7. Existe personal en la imprenta, capacitado para seguir las instrucciones plasmadas

en la nueva adquisicion: Si.

CONCLUSION:

Los resultados obtenidos en esta area fueron favorables, por lo que el area aprueba la

evaluacion técnica.
MANTENIMIENTO

1.

Existe mantenimiento garantizado para la nueva adquisicion.

De la ctapa V, se puede comprobar que el mantenimiento esta garantizado por el
proveedor de esta maguinaria.

El proveedor brinda el servicio de la mano de obra, (técnico), los materiales,
herramientas, repuestos, etc., necesarios para efectuar ya sea el mantenimiento
preventivo o corrective, en caso de que fallard algiin componente importante de la
pegadora.

Contar con el mantenimiento garantizado por el proveedor de la maquina es
necesario, ya que el equipo se manliene en mejores condiciones de funcionamiento,
lo cual a la larga se disminuye los tiempos por paros debido a fallas, lo que ahorra

dinero y tiempo a la empresa, y ademds alarga fa vida de la maquina.
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CONCLUSION E

Ya que la respuesta de la interrogante nitmero uno fue contestada afirmativamente,

aunque el resto de las preguntas no fueren contestadas afirmativamente, la evaluacion de ésta

area es aprobada técnicamente,
RECURSOS FISICOS

Para aprobar esta drea se debe de contestar alirmativamente todas las preguntas que a

continuacion se presentan.

.Es factible la adecuacion para la eficiente operacion de la pegadora?

Se cuenta con un drea adccuada para la eficiente operacion de la pegadora?

Debido a que la pegadora S13-100, es aproximadamente de las mismas dimensiones
fisicas de Ja pegadora actual existente en lIa imprenta, y el drea donde se instalara
esta maquina es suliciente, se concluye que es factible la adecuacion para la
eficiente operacion de la pegadora.

iLa humedad relativa en ¢l drea de terminacion involucrada es?

Para el caso de la imprenta analizada la humedad relativa en el drea de tenminacion
no esta controlada, pero segin el requerimiento proporcionado por el proveedor,
para esta maquina no es estriclamente necesario contar con una humedad relativa
controlada en el drea. Razon por la cual el resultado de esta pregunta es afirmativo.
i La temperalura en el drea de terminacion involucrado es?

Para el caso' de la imprenta analizada la temperatura en el drea de terminacion no
esta controlada, pero segin el requerimiento proporcionado por el proveedor, para
esta maquina no es estrictamente necesario contar con una temperatura controlada
en el drea, Razon por la cual el resultado de esla prcgunta es afimmativo, a
temperatura ambiente esta maquina olrece una operacion eliciente, especialmente
por el horno que calienia el pegamento termo plstico.

(La tluminacidn en ¢l area de terminacion involucrado es?

No existe requerimiento por parte del proveedor.

Se cuenta o se pueden obtener los equipos necesarios para medir las condiciones
ambientales en el area de localizacion de la pegadora.

Actualmente no se cuenta con estos equipos para medir las condiciones antes

mencionadas en la imprenta, sin embargo las condiciones de temperatura y
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humedad relativa no son estrictamente necesarias en esla area, razén por la cual no
se necesitan los equipos para controlar estas condiciones. La temperatura del horno

se controla por medio de termostatos incluidos en Ta maquina.

CONCLUSION

Esla drea se aprucba, debido a que los resultados obtenidos en cada una de las

preguntas anteriores no fueron contestadas negativamente.

CALIDAD

Para aprobar esta drea, solamente se debe contestar afirmativamente la pregunta 1.

¢Es factible el tipo de control de calidad en el subproceso terminacion con la pegadora?

IExisten puntos de control comunes del proceso de pegado actual con el nuevo, y las
verificaciones sc realizan en torma similar y por el misino personal.

Debido a que la maquina nueva es de similares caracteristicas que la maquina
aclual y las verilicaciones de pegado del libro seran verificadas por el mismo
personal de la pegadora actual, los punto de control son los mismos, debido a que

se controla especialmente la forma de pegado del libro.

CONCLUSION

Para este caso por ser afirmativa la respuesta se puede mencionar que esta drea se

aprueba.

COMPRAS.

Para aprobar esta drea solamente se debe de conlestar afirmalivamente la pregunta 1 y

2, los resultados que se obluvieron fueron los siguientes.

Jlis factible la compra de materia prima y materiales para la operacion de la nueva

adquisicion?

1. Hay disponibilidad de materia prima y materiales requeridos para la operacion

eficiente de la nueva adquisicion en el mercado nacional e internacional.

El dnico material que requiere la pecgadora para su eficiente operacion es el
pegamento Hot — Melt, el cual en nuestro pais lo distribuye la empresa

HB —FULLER, ellos cuentan con un eficiente servicio de distribucidn, lo que

garantiza la disponibilidad inmediata del pegamento a las industrias de las artes
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graficas. Este pegamento proviene de Estados Unidos y es ¢l que se utiliza para el
pegado de los productos elaborados por las imprentas,
2. Existe diversidad de proveedores de materia prima y materiales en el mercado

local.

Como se menciond anteriormente en nuesfro pais se cuenta con la empresa HB-

FULLER para adquirit el pegamento, ellos brindan un excelente servicio que

garantiza que las imprentas siempre contarin con el pegamento, s¢ pueden

establecer contratos anuales con entregas y pagos periddicos.

Otra empresa que vende este tipo de pegamento es la empresa HENKEL.
CONCLUSION

Debido a que los resultados obtenidos en las preguntas 1 y 2 de esta area, se concluye
que se aprueba esta drea, la empresa HI3 FULLER, es aclual proveedor de la imprenta en

cuestion.

RESULTADOS DE LA EVALUACION:

Debido a que los resultados obtenidos en cada una de las dreas analizadas fueron
contestados afinnativamente , sc concluye que la evaluacion téenica ha sido aprobada, ya que
se garantiza que la compra de la pepadora SB-100 contmia con el personal adecuado para
operarla, €l mantenimiemto nccesario para conservarlas en optimas condiciones, las
condiciones ambientales adecuadas, elc.; necesarios para la eficiente operacion y conservacion

de la maquina en la imprenia.

4.17.1.3 EVALUACION AMBIENTAL

La evaluacion ambiental, como se menciond en el capitulo I, se realizo a la maquina
pegadora sobre tres elementos esenciales, los cuales son:

W Materias prillnas y/o materiales vsadas.

[ Proceso. |

M Tratamiento de los desechos.
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MATERIAS PRIMAS Y/O MATERIALLS USADOS.

MATERIA PRIMA Y/O MATERTAL REUTTLIZABLLE

El pegamento Hol- Melt que utiliza [a pegadora para su funcionamiento, es un
pegamento termo plastico y por lo tanto los desperdicios pueden ser reutilizado o reciclados.

[slo quiere decir que no van en deterioro del medio ambiente.
PROTPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

A conlinuacion se presenta las propiedades fisicas y quimicas de este pegamento.
Crardro I 4-86: PROPHDADIS FISICAS DISL PEGAMENTO

MATERIAL: PEGAMENTO IIOF-MELY,
ESTADO FISICO SOLIDO

COLOR - COLOR MARFIL (CARACTERISTICO)
OLOR - SIN OLOR
| MATERIA PRIMA BASE | RESINA SINTETICA

PUNTQ DE ABLANDAMIENTO e 145 GRADOS IF

GRAVEDAD ESPECIFICA 0.97

PERIODO DE EXPIRACION __ luNnaNO

TEMPERATURA RECOMENDADA DFE APLICACION  |350F

FORMA FISICA DEL MATERIAL o FORMA DE ALMOIIADILLAS

Para conocer mas sobre ofia informacion del pegamento, se puede ver el anexo # 14,
en el cual se presenta informacion adicional proporcionada por 1a empresa que lo distribuye.

Se pudoe determinar que ¢! pegamento ha sido aprobado por ta Junta de Quimicos en el
pais, Tos cuales exigen la hoja de especilicaciones técnicas del pegamento para verificar que
los compuestos quimicos de este no sean dafiinos al medio ambiente y al trabajador que esta
en contacto con éste. Ademas ha sido aprobado por la Administracion de la Salud y Seguridad
Ocupacional de los Istados Unidos (OSIIA), conforme a la Comunicacion del riesgo Normal
(29 CRF 1910.1200) y el Centro Informativo del Sistema Canadiense de Materiales riesgosos
(WHMIS). '

Se puede demostrar que el material no causa daiio alguno al operario y al medio

ambiente, por lo tanto la evaluacion de las materias primas y materiales queda aprobada.
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EVALUACION DEL PROCESO
CONTAMINANTES GENERADOS POR LA PEGADORA ANALIZADA (SB-100)

Para {a maquina analizada es necesario determinar si esta no genera contatninantes que
petjudiquen al medio ambiente y al operario, por lo que s necesario evaluar si el material que
utiliza genera contaminantes quitnicos, {isicos y biologicos, seglin sea el caso. A continuacion
se presenia un cuadro en el cual se detallan el potencial de efectos en la salud del operario de
la pegadora.

Cnadro # 4-87: CONTAMINANTES POSIBLES GENERADON POR El CALENTAMIENTO DEL PEGAMENTO

EFECTOS POTENCIALES EN LA SALUD

0JOS Vapores 5 himos suclios o ha temperaturas de la aplicacién
precedenies causarian irrilacion.

PIEL No causa cfectos en la picl
No produce dailos las chispitas de pepga en conlidades
pequeiias,

INHALACION Vapores v humos causarian irritacion de la nariz, parganta y

raquea respiratoria. Sobre exposicion causaria dolor de
cabeza v vérlipo.

INGESTION No presentn ima mta de exposicion direcia al opcrario. No
praduce que Yas chispitas de pega causcn dafios en canlidades
pequeiias.

CRONICO No causan cleclos cronicos.

Todo lo antes presentado en el cuadro # 4-87, se puede dar si el operario no esta
previamente protegido. Para evitar que se den problemas que atentien contra la salud del

operario, es recomendable que el éste utilice los equipos de proteccion personal como lo son:
Craddro ft 4-88: EQUIPO DIE PROTECCION PERSONAL RECOMENDADO

EQUITO DE PROTECCION PARTE DEL CUERPO A LOQUESEEVITA
PERSONAL PROTEGER
Guatites de cucro preferiblemenic o de | Manos Quemaduras en los brazos y manos.
lana,
Delantal de cucro ) Taax, pade de las picrnas. Quemaduras en el cuerpo
Mascarilla Nariz., lraguea v garganta Inhalacién do vapores v humos.
Gafas Ojos . Irritacion de la vista.

Es necesario aclarar que los vapores y humos generados, no los genera directamente la
maquina, sino que el pegamento. pero siguiendo las recomendaciones sobre el equipo de
proteccion que debe de usar el opetario de la maquina, se evita que éste sufra algin dafio en su
salud. Ademas se recomienda que cuando se caliente el pegamento, sea en un drea de trabajo

con suficiente ventilacion v la temperatura ambiente.
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Para conocer mas sobre las propicdades fisicas e informacion general del pegamento se
recomienda ver el anexo #f 14,

En conclusion se puede mencionar que la mdquina aprueba la evaluacion del proceso,
debido a que esta no genera conlaminantes altamente perjudiciales al operario que dafien el
medio ambiente y principalmente al operario.

TRATAMIENTO DE DESECHOS.

El pegamenlo se recicla.

ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Al analizar los tres elementos basicos que se evaluaron en la maquina, se puede
concluir que esta no afecta al media ambiente como al operario, por lo que la evaluacion

ambiental ha sido aprobada.

4.1.7.2 EVALUACION ECONOMICA DE LA SEGUNDA OPCCION
A)YVALOR INVERTIDO

1. VALOR DE COMPRA

El precio de venta de cste equipo, incluye fa instalacion en la imprenta que realice la
compra.

US$45,260.00 = ¢ 398,288.00
2. VALOR DEL EQUIPO VIEIO

Se considera que el equipo viejo en la mejor de las opciones podria ser adquirido por
ofra imprenta en un maximo de ¢ 60,000.00.
3. GASTOS DE REPARACIONES EVITADAS

Los gastos por reparaciones eviladas, se oblienen del coslo promedio en
mantenimientos correctivos para la pegadora actual, que se present‘a- en el cuadro # 4-66.
¢ 14,910.99
4. SUMA DE (243)

¢ 60,000.00

14,910.99
¢ 74,910.99
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5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 398,288.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 323,377.01
B) VENTAJAS DE LA INVERSION

6. GRADO DE UTILIZACION

De los registros de ventas de la fmprenta se pudo determinar que los pegados y
encuadernados son:
Cradro # 4-89: NUMERO DE ENCUADERNADOS AL ANO

] ENCUADERNADOS
ANO VENTAS (ciclos/afio)
1997 ) 1.105,610.08 120,802.00
1998 1.20:4.430.24 131,815.00
1999 1,371,953.00 150,149.00
{proycccion) L

Para calcular las horas de utilizacion anuales se siguieron los siguientes pasos:

1. Calculo del total de horas operacionales al aiio.

Los dias efectivos de trabajo son 260 al afio (considera reducciones por vacaciones,
sabados y domingos).

260 dias/afio X 8 hr./dia = 2,080 hr. / afio.

2. Calculo de la capacidad de produccion nominal de cada mdiquina

A continuacion se presentan los calculos para la pegadora actual y la nueva:
Creaedro 3 4-90: CHCLOS POR BORA DI AMBAS MAQUINAS

TMAQUINA " TCALENTADO | CICLOSMORA
il thorasy (miix.)
ACTUAL 3 300
NUEVA - 2 1500

TOPERACION REAL T ANBAS MAQUINAS

T TIORNADADE | TIEMPO DE JORNADA
MAQUINA LABOR DIARIA CALENTADO | REAL DE LABOR
. e (horas) _ [_._. _ fhoras) {horas)
AGTUALT % 3 s
NUEVA 8 T2 6
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Se calcula el niimero de cticlos por jornada real de cada una de las maquinas y se
calcula luego el niinero de ciclos/hora teales por jornada de 8 horas (se dividen los ciclos por
jornada de labor real entre 8 horas).

Criaedro ¥ 4-92: CHOLOS POR HORA REALES DE TAS MAQUINAS

MAQUINA JORNADA CICLOSAORA TOTAL CICLOS/HORA
REAL DE LABOR {mix.) CICLOS/HORA REALES
{horas) JORNADA REAL (mfix.)
1A | B | _c=AXxB D-C/8
ACTUAL 5 200 [5300 188
NUEVA H {300 9000 1125

Craddro #f 4-93: PORCENTAJE DE HORAS DE UTHLIZACION PARA E1 ANO DI 1999

Y
MAQUINA . CHCLOS/HORA 1999 {IORAS DE HORAS
REALES ENCUAJARO | OPERACIONARO | OPERACION
{mix.) REQUERIDOS 19%9 ANUAL
Db E F=E/D (F / 2080)
ACTUAL 188 150.149.00 799 38.41
NUEVA 1123x37=3375 150.149.010 45 2.16

Del cuadro anterior se debe entender que los 150,149.00 encuadernados requeridos,
corresponden a 150,149.00 ciclos, para la pegadora actual que pega un libro por ciclo, lo que
indica que para el caso de maquinas como la SB200 que encuadernan 3 libros por ciclo, esa
cifra no representa los ciclos requeridos.

7. MODIFICACION DIE LA CALIDAD

Costo anual [Sor defectos = ¢ 33,993.73 (Costos de la pegadora actual)

Se considerd que el porcentaje de productos defectuosos para la nueva maquinaria serfa
de un 5% del total de encuadernados.

Como los ciclos de operacion para la maquina nueva son de 1500/hora y se
encuadernan 3 libros por ciclo, s¢ debe modificar el diagréma de fluyjo de proceso de la

siguientc mancra;

! . . . . .
 Se multiplica por tres, ya que és1a pegadora pega 3 libros por ciclo.
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Del diagrama de Mujo de Ta fignra ff 4-21, se tienc ¢l tiempo de ciclo considerando la

nueva méaquina: POR CICLO POR LIBRO

10. Cargar maquina = (.75 minutos = ().25 minutos

11. Pegar libro = ().04 minutos =().013 minufos

12. Descargar maquina = (.15 minutos = (.05 minutos

13. Retorno de carro = (.04 minutos =(.013 minutos

Total =().98 minutos = ().326 minutos
0.326 minutos tiempo por ciclo de pegado
5.00 minulos Adecuacion para nuevo pegado
().326 minutos Ciclo de nuevo pegado.

Tolal 5.652 minutos

Por lo que el costo para efectuar ¢l ciclo de pegado de un producto defectuoso es de:

(¢11.32/hora) / (60 minutos/thora) = ¢ 0.19/minutos X 5.652 minutos = ¢ 1.066

Luego se debe calcular el costo fotal anual debido a defectos para el afio de 1999, el
cual se obtiene as:
Costo anual por delectos = encuader./afio requeridos 1999 x % de defectos x costo de defectos
Costo anual por defectos = 150,149.00 encuademados /afiv x 0.05 x ¢ 1.066/ciclo

Costo anual por defectos = ¢ 8,002.94 (Coslos de la pegadora nueva)

Ahora se calcula el beneficio en cuanto al ahorro por la disminucién en los productos
defectuosos.

Benelicio = Costos de cquipo actual — Costos de equipo nuevo

Benelicio = ¢ (33,993.73  8.002.94)

Beneficio = ¢ 25,990.78 .

8. MODIFICACION DIF LA CANTIDAD PRODUCIDA.

lista variable no sufrird modilicacion alguna, ya que del cuadro # 4-85, se puede
apreciar que ¢l grado de ulilizacion en horas de operacion anuales de la méaquina vieja es

solamente del 38%, lo que indica que Ja demanda atin no ha sobrepasado la capacidad de la



£ s e -

439

méaquina actual, por lo gque no se puede decir que habra un aumento de produccion con la
incorporacion de la nueva maguinari.

9. TOTAL DE BENEFICIOS DE LA INCORPORACION

Del cuadro # 3-8, se puede apreciar la forma de calcular esta variable.

Para esle caso en particular, como no existe modificacion de la cantidad producida, el
beneficio o incremento corresponde a la variable 7 con un valor de ¢ 25,990.78
VARIACION DE LOS COSTOS

De las variables 10 a 22 que se presentan en el cuadro # 3-8, solamente adquiere valor
para este caso la variable 10 y 12, que corresponde a la diferencia de costos por
mantenimiento y mano de obra directa.

Para calcular Ia diferencia enire el costo de la M.O.D. para la maquina actual y la
nueva, se us6 el mismo método presentado en la evaluacion anterior.

BENEFICIO COSTO M.O.D. = coslo actual — costo nuevo

BENEFICIO COSTO M.O.D. = ¢ 14,164.06 - ¢ 9,234.96

BENEFICIO COSTO M.O.ID. = ¢ 4,929.10
23. TOTAL=¢ 15,000 - ¢ 4929.10 = ¢ 10,070.9

24. VARIACION NETA DE VENTAS

A esta variable le cotresponde el mismo valor de la variable 9 = ¢ 25,990.78
25. VARIACION NETA DE COSTOS

A esta variable le corresponde el mismo valor de la variable 23 = ¢ 10,070.9
26. FLUJOS DE SUPERAVIT ADICIONALES (24 —25)

¢ 25,990.78 - ¢ 10,070.9=¢ 15,919.88

C) CONSUMO DE CAPITAL EYITADO

27 A) REDUCCION DEL VALOR DE LA MAQUINARIA O EQUIPO VIEJO EN EL
PROXIMO ANO = ¢ 40.000.00

27 B) PARTICIPACION DEL ANO PROXIMO EN LOS GASTOS POR GRANDES
REPARACIONES EN LA MAQUINARIA Y O FQUIPO VIEIO

=¢ (14,910.99 + 14,910.99/2) = ¢ 22, 366.49
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Se consideran los costos del afio en cuestion, mas parle del afio proximo.
27 C) CONSUMO DE CAPITAL EVITADO POR LA INVERSION (27 A + 27 B)

= ¢(40,000 - 22,366.49) - ¢ 62,366.49

D) VENTA TOTAL

28. FLUJOS DE SUPERAVIT ADICIONALES Y CONSUMO DE CAPITAL EVITADO EN -
EL PROXIMO ANO (26 427 C)

=¢(15,919.88 1 62,366.49) = ¢ 78,286.37
CALCULO DE RENTABILIDAI MAPI
29. CONSUMO DE CAPITAL PARA EL ANO PROXIMO

Asumiendo un horizonte de planeacion o vida economica de 10 afios y un valor de
rescate al final de esos 10 afios. del 10% del valor actual de la maquina.

P=¢ 398,288.00 (Inversion inicial en la nueva maquina)

L=¢ 39,82880 Valor de rescate

Depreciacion = (P- L)/ 10 = (¢ 398,288.00 - ¢ 39,828.80)/ 10 = ¢ 35,845.92

Por lo tanto el donsumu de capital para el afio proximo es de ¢ 35,845.92.
30. BENEFICIO ANTES DE IMPUESTO (28 -29)

¢ 78,286.37 - ¢ 35,845.92 = ¢ 42, 440.45
31. BENEFICIOS DESPUES DE IMPUESTOS (30 - IMPUESTOS)

Para este caso no existe ningiin impuesto gravable directamente al nuevo equipo como
tal, por lo tanto esta variable obtiene un valor = ¢ 42,440.45
32. MEDIDA MAPI DE RENTABILIDAD ( 31/5 X 100)%

¢ (42,440.45/323,377.01) X 100 = 13.12%

La evaluacion de econdmica para este equipo no ha sido aprobada, ya que el valor de
rentabilidad MAPI obtenido es menor que la TMAR eslablecida (20%). Por lo tanfo no se

efectuaran las evaluaciones técnica y ambiental.
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4.1.7.3

EVALUACION DE LA TERCERA OPCION

Para la tercera opeion, se calculd el indice MAPI siguiendo la misma metodologia

descrita para las dos opciones anteriores.

Cuadro i 4-94: CALCULO DI LA RENTABILIDAD MAPI

A) Valor Invertido

1. Valor de compra............. US$65,520.00 = ¢ 576,576.00
3 Valor del equipo vicjo... ... ¢ 60,000.00
3. Gastos de réiﬁaraciones evitadas ¢ f4,9 10.99
4. Suma de (2 + 3) : ¢ 74,910.99
5. Valor neto de la inversion (1 - 4) 4501,665.01

B) Ventajas del Proyecto de Inversion

o  Flujos adicionales

6. Grado de utilizacion (horas / afio) ) 0.38%

»  Variacion de las ventas e Prermenie
7. Modificacion, calidad de los productos o ¢ 26.018.26

8. Modificacion canlida_ci-ba}ducida o

9. Total (X~ Y) o T ¢ 2601826 0

e Variacion de los costos )

10. Sueldos y salarios o ¢ 3.329.65
12. Costos de mantenimiento ¢ TR

23 Total ” T ’ e AT T
24, Variacion neta de Céiii;is'(ﬁk‘fﬁ'v) o ¢ 26.04R.26

25 Variacion nefa de costos (23X - 23v) | 10405

26. Tlujos de supcrfwitEtﬁcfuﬁaigsm(_Zi 25 ¢ 135779

C) Consumo de capital evitado

27.a) Reduccion del valor de la maquinaria y/o equipo vigjo en el proximo

afio. ¢ 40,000.00

27.b) Participacion del afio proximo en los gastos por grandes reparaciones en

fa maquinaria y/o equipo vigjo. ¢ 22,366.49

27.c) Consumo de capiﬁi&diado por la inversion (27 a+ 27 b). ¢ 62,366.49

441
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D) Venta total

28, Flujos de superavit adicionales y consumo de capilal evitado en el proximo
afio (26 + 27). ¢ 77,944.40
‘Cilculo de la rentabilidad MAPI

29. Consumo de capital para ¢l afio proximo ¢ 51,891.84
30. Beneficio antes de impuesto (28 ~ 29). ¢ 26,052.56
31. Beneficio después de impuesto (30 — Impucstuﬁ) ¢ 26,052.56
32. Medida MAP1 de rentabilidad

@BU5x100)% = 5.19%

El valor de rentabilidad MAPT obtenido para esta opcion es de 5.19%, como es menor

a la TMAR, esta opcion también se descaita.

41.74 MODELO DE COMPRA O SUBCONTRATACION {M C/S)

Iiste modclo sc aplico en fa imprenta “A™, debido a que cuenta con un subproceso
inepto, es decir un subproceso en el cual existe incapacidad para elaborar con ciertos insumos
un producto que es demandado.

Esle subproceso ineplo es el de generacion de negativos, ya que actualmente la
imprenta subcontrata el servicio de separacion. _

Esta separacion de colores consisie en obtener los negativos de los cuatro colores
basicos (inagenta, cyan, amarillo y negro), para luego ser utilizados en el quemado de plancha
y realizar inmediatamente la impresion.

En la imprenta se estaba considerando comprar la maquina que realiza este trabajo
(fotocomponedora), para estudiar la posibilidad de evitar estar subcontratando el servicio
demandado. Es por esta razon que a conlinuacién se presenia un analisis de compra o
subcontratacion que determiné si al empresario le convenia comprar esta méquina o seguir
subcontratando el servicio. Para este caso se considero los costos anuﬁles de la subcontratacion

y seguidamente los costos anuales adquiriendo la folocomponedora.

4.1.7.4.1 SUBCONTRATACION.

Para este caso se hecesitaron conocer:

Volumen anual demandado o subcontratacion.
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i Costo unitario del servicio.

M Costos indirectos de la subcontralacion.

A continuacion se presenta los resuitados en cuanto a costos de la subcontratacion.

Primeramente se calculo ¢! volumen anual de la subcontratacion, analizando el
periodo de 1996 a 1998, del tofal de estos afios, se calculo un promedio y se obtuvo una
demanda en colones de ¢5.588.17.

Fn el cuadro qué se presenta a continuacion se ha extraido una cantidad de ¢ 34,800

para el afio de 1997, por considerarse que no se debe a actividad normal en este sentido.
Cuacdro # 4-95: PROMEINO DIEMANDADO ANUALMENTIS POR SEPARACION DE COLORES

ANO VOLUMEN DEMANDADO EN COLONES”
1996 ¢ 6,058
Ly T - £ 6,634
1998 ' ' ¢ 4,072.5
PROMEDIO TOTAL ¢ 5,588.17

A conlinuaci{)ﬁ se calculo el costo anual del servicio, cbnociendo la siguiente
informacion: .
1. El costo de la pulgada cuadrada se la cobran a la imprenta a: ¢ 1.50.
2. Promedio demandado en colones es de ¢ 5,588.17
3. Eltotal de pulgadas cuadradas es de (2/1) : 3,725.45 pulg’.
A continuacion se caleularon los costos indirectos de subcontratacion, los cuales fueron

de:
Cradro # £-96: SUBCONTRATACIONIES ANUALES

T , SURCONTRATACIONES

- _ARO ANUALES

1996 o
e
1998 12
PROMEDIO 9

™ Fuente: registros de servicios no personnles die o imprenta 1996-199%
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Del cuadro anterior se puede observar que se realizan 9 subcontrataciones en promedio

al afio, ademas se elechitan 2 viajes por subcontiatacion (ida y 1epreso). Para caleular los viajes

anuales, sc procedio de la siguienie manera:

Viajes anuales = 9 subcontrataciones/afio * 2 viajes/subcontralacion

Viajes anuales = |8 viajes/aiio
Costo por viaje = |8 viajes/aio x ¢ 50.00/ viaje = ¢900.00" aiio

Coslos del encargado.

Para este caso Ia persona responsable de la imprenta, que realiza el viaje de ir a la
empresa donde se realizara la sepatacion de colores, es el Jefe de produccion, él cual gana
¢16.98 la hora.

Por lo lanto el costo del encargado es:

Iloras de viaje : 1.5 horas/viaje

Coslo del encargado  — ¢16.98/ hora x 18 viajes/afio x 1.5 horas/viaje = ¢ 438.52/aiio

I31 total de costos por viajes al afio es de: ¢ 900.00 + ¢ 458.52 = ¢ 1,358.52/aiio

El costo de separaciones de color al afio son de = ¢ 5,588.20/uiio

Calculando el costo total de separacion de colores, para una demanda de 3,725.45 pl gl
se tiene: ¢ 1,358.52 + ¢ 5,588.20 = ¢ 6,946.72

Como este es un servicio que la imprenta presta a sus clientes, sobre el costo de la
subcontratacion se adiciona un margen dc ganancia de ¢ 0.50 por pulgada cuadrada, por lo que
el costo real para la imprenta es de: ¢ 6,946.72 - ¢ 3,725.45 x 0.50 = ¢ 5,084.00

4.1.7.4.2 COMPRA.
Para evaluar la compra de la maquina fotocomponedora, el calculo se efectio de la

siguiente forma:

INVERSION

- Valor de compra : ¢ 498,470.85

- Vida il : 5 afios (dato proporcionado por proveedor)
- Valor derescate : 0.00

- Especificaciones téenicas:

- Marca - Ultre 4,000
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- Jormato : 15.75 pulgadas de ancho,
- Velocidad ;10 pulgadas/fminuto.

GASTOS DE OPERACION

Para calcular los gastos de operacion de fa maquina, se contd con la informacion
proporcionada por el proveedor de la maquinaria, para poder determinar en una forma real los

gastos de operacion de la maquina, y determinar el cosfo anual.
MANO DE OBRA,

La mano de obra direcia que se necesita de preferencia debe ser un técnico en
programas de disefio y para la separacion de colores, el cual gana alrededor de ¢ 3,500

mensuales. De empresas similares como la imprenta “B” se ha podido determinar que el

tiempo requerido promedio para efectuar la separacion en equipos similar al propuesto por

pulgada es de 472.5 pulgadas® / hota - hombre, por lo que el requerimiento total de horas
hombre al afio es de (3,725.45 plg.® )/ (472.5 pulgadas®/ hora — hombre) = 7.88 horas-hombre,
por lo que el costo 1otal anual cn mano de obra seria de :
=7.88 horas-hombre x ¢ 14.58/hora-hombre (corresponde al salario del técnico por hora)
=¢ 114.92 anuales.

MANTENIMIENTO

Segin informacion proporcionada por el proveedor, los costos estimados por
mantenimiento al afio, son de ¢ 6,000. Con aumentos anuales de ¢ 2,500.00

ITERRAMIENTAS

Para esle caso los costos por compra de herramientas para darle el mantenimiento a la
maquina son cero, debido a que el proveedor es el que se encarga de brindar el mantenimiento
a la maquina.

ADITAMENTOS

Estos se refieren a los elementos auxiliares que son necesarios para que la maquina
funcione, para este tipo de maquina no es necesario ninguna clase de aditamento para su
funcionamiento, por lo tanto los coslos son cero para esle caso.

IMPUESTOS Y SEGUROS,

Para esie tipo de maguina la imprenta no paga impuestos ni seguros. Por lo tanto los

costos son de cero para este rubro.
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MATERIA PRIMA Y MATERIALES '

Debido a que la demanda anual de pulgadas de separacion de color es de 3,725.45
pulgadas cuadradas, el precio de una pelicula de 3,540 pulgadas cuadradas es de ¢ 2,184.69.

Por lo tanto el costo en maleria prima es de ¢ 2.299.14.

Totalizando todos los costos de operacion antes mencionados, se liene los costos
anuales de ¢ 8,414.06

A continuacion se presenta el cileulo para esta alternativa,
Figura #f 4-34: CALCULO DEL COSTO DE COMPRAR LA FOTO( OMPONEDORA

¢ 498.470.85 ¢ 0.00

D=8,414.06 1 (1-1) ¢ 2,500

0 ; 5
Donde:

Inversion _ : ¢ 498,470.85
Valor de rescale ¢ 0.00

Costos de operacion . ¢ 8,414.06
Aumentos anuales por mantcnimiento ¢ 2,500.00

Anteriormente se calculo la TMAR (i), la cual cs de: 20%
De las dos ecuaciones que se muestran en el capitulo 111, de este modelo, se obtiene un
CRF y ASF de: 0.3343797033 y 1.64050748 respectivamente.
Calculando el costo anual:
= (498,470.85 )y0s CRF """ +:8,414.06 +2,50020:5 ASFH1®
= ¢ 179,004.57
Luego de realizar el calculo de los costos de las dos dlternativas, resulto que al
empresario le conviene seguir subcontratando el servicio de separacion de colores, ya que si
compra la méaquina es posible que no recupere la inversion, por otro lado la demanda de

trabajos que requieren separaciones de color son minimas en la imprenta.



4.1.8 PROCESO DE COMPARACION

Los resultados oltenidos se presentan en el cuadro siguiente:

447

Criaedro § 4-97: CUADRO RESUMEN DEL CALCULG DE LA RENTABILIDAD MAPT

MAQUINA MAPI TMAR DIFERENCIA RESULTADO
SB10D 23 .04% 20% 3.00% APROBADA
Si3200 13.12% BT TG RRY RECHAZADA
SBa00 519% 20% 14R1% RECHAZADA

Crendvor § 4-98- RESULTADOS DI 1AS ALTERNATIVAS ANALIZADAS
ESCENARIO INVERSION TIR™ | MAPT TMAR DIFERENCIA RESULTADO
OPTIMIZAR ¢ 27807 410 - 0% 20.10% APROBADA
SRion 300300 |7 T T R T T ot 304% APROBADA

4.1.9 DECISIONES SOBRE LOS RESULTADOS

De acuerdo a los resultados obtenidos, de las posibilidades de inversion analizadas, se

recomienda la inversién en la opfimizacion de la base y fa compra de la pegadora SB100.

También de acuerdo a los resultados de la evaluacion mediante el modelo de compra o

subcontratacion se pudo determinar, que la separacién de colores siga siendo subcontratado.
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4.2 CASO PRACTICO 2: IMPRENTA “B”

4.2.1 GENERALIDADES DE LA IMPRENTA

4.21.1 GENERALIDADES

La imprenta se encuentra ubicada en San Salvador, su fecha de fundacion fue el 22 de
diciembre de 1977, es de naturaleza annima y de capital variable.

En esta imprenia se fabrican una gran variedad de productos entre los cuales se
pueden mencionar: hojas volantes, afiches, libros de autores nacionales y extranjeros, facturas,
ete.; la imprenta fambién fabrica articulos para varias induslrias en nucstro pais de reconocido
prestigio.

De acuerdo a la clasificacion de imprentas adoptada (por el niimero de empleados),
esta se encuentra clasificada en la caleporia de Imprentas Grandes, ya que cuenta con 140
empleados.

La imprenta trabaja uno, dos y tres turnos, en el area de produccion dependiendo de Ia
cantidad de ordenes de fabricacion. El horario de {rabajo del area administrativa es de lunes a
jueves de la sigunienle manera:

Cradro 1 £-99: HORARIO LABORAL DICTA IMPRIENTA

TURNO

MANANA

HORAS

730 .m0 1200 m

TARDE

Y el dia viernes es:

100 pm, a 5,00 pm,

Cradro it £ 100: HORARIO LABORAL DS LA IMPRENTA F1L DIA VHRNIES

TURNO

ITORAS

MANANA

7:30 am. a 12:00 m

TARDE

1:00 p.m. o 4:00 pm,
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42111 ESTRUCTURA DE LA IMPRENTA “B”

Iintre las dreas funcionales mds importantes de csta imprenta, se encuentran las

siguicntes:
Figrra i 4-35: AREAS FUNCIONALES
Bodega
Compras Locales
ADMINISTRACION Compras
| Compras Internacionales
Contabilidad )
Scguridad
Venlas
Fignra i 4- 36 AREAS FUNCIONALES
— Flexografia
PRODUCCION
Mantenimiento
— Arte Digital
Monlaje
OlT;set y Fotomecanica
Tipografia Impresion offset
- Corte
Impresion ‘Tipografica
_ Acabado
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4.2.1.12 DEFINICION DE FUNCIONES.
GERENTE GENERAL:

M Delfinir las politicas generales y operativas, en las que se desarrollen las actividades de
produccion, administracion y otras areas.

M Realizar y coordinar las reuniones de trabajo del personal, conforme a su programacion.

M Determinar la disponibilidad financiera de la empresa, para determinar los niveles de
existencia, trabajos extraordinarios, contrataciones temporales, adquisiciéon de maquinaria
y/0 equipo, elc.

B Administrar y coordinar las dreas de Arte y Acabado.

SECRETARIA (RECEPCIONISTA):

B Se encarga de atender a las personas que visitan la imprenta,
Se encarpga de atender todas las [lamadas tanlo de proveedores, clientes, empresarios de

otras imprenias, eic.; y de trasmitir esta ilamadas a su destinatario [inal.

&

Se encarga de recibir la correspondencia que llega a la imprenla y luego mandarla a la

persona a quien va dirigida la correspondencia.

=

Extender quedan a los proveedores de la imprenta.

&8

Recibir ordenes de fabricacion y ordenarlas, para luego archivarlas.

&

Actualizar los archivos de clientes.

=

Elaboracion de {acturas (digitar).
AUDITOR EXTERNO:

b Se encarga de revisar y auditar las diferentes unidades de la imprenta, especialmente
contabilidad.

Aporta criterios en la toma de decisiones  solwe aspectos financieros a la Gerencia
General.

AREA ADMINISTRATIVA:

SEGURIDAD: '

Se encarga de brindar seguridad a los bienes materiales como humanos de la empresa, las
veinticuatro horas del dia.
Informar a recepeion sobre las personas que visitan la imprenta, tanto clientes,

estudiantes, elc.
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AREA DE COMPRAS:

Eisla drea se encuentia constituida por compras locales e internacionales, las funciones

de esta area son:

Ejecutar la compra de materiales y materia prima conforme a los niveles de inventatio.

M Ascgurarse de que los matcriales estén disponibles a tiempo segin los plazos establecidos
y de la calidad requerida.

M Informar sobre las disponibifidades de materia prima y materiales en plaza y el tiempo de
reposicion de los materiales.

M Ejecutar la revision de la materia prima y materiales, para evitar ingresar a proceso materia
prima y materiales dafiados.

Asegurarse de los niveles de inventario que exisien en bodega de materia prima y
materiales, para poder realizar la compra de aquellos materiales que ya su existencia en
almacén es minima.

[ Coordinarse con el encargado de bodega, contabilidad pam efectuar el pago de los

proveedores.

AREA DE VENTAS:

M Generar ordenes de trabajo.

¥ Entrega de documentos de cotizaciones a clientes.

M Coordinarse con produccion y contabilidad sobre las caracteristicas de la orden de
fabricacion.

BODEGA:

M Realizar los inventarios fisicos de los bienes a administrar, asi como llevar el registro de
los materiales inventariados cada mes. T

M Revisar el material y la materia prima que se recibe por parte de los proveedores.

M Coordinarse con compras para realizar las adquisiciones de materia prima y materiales

necesarias en bodega.

&

Entregar las cantidades de materia prima y materiales que soliciten en produccion.

3|

Asegurarse por mantener la bodega en orden y que todas las materias primas y materiales

que se utilizaran en el proceso productivo estén clasificadas para su pronta localizacion.
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Cuidar toda la materia prima y materiales con las que cuenta la bodega, para evitar materia
prima dafinda. ‘ .

Almacenar el producto terminado que viene de produccion, conforme a la orden de trabajo
que recibe.

Asegurarse por mantener una bodepa limpia, ordenada y con una clasificacion por
producto para evitar pérdidas de tiempo cuando se solicite determinado producto asi como
también que estén ordenadas para evitar accidentes en su recorrido.

Responder por productos terminados que se daiien en la bodega.

Llevar un resumen de {as ordenes terminadas en bodega,

AREA CONTABLE:

|

Lista area se enéarga de realizar las siguientes actividades:
Manejo del fondo circulante del monto fijo asignado a la imprenta; asi como también la
elaboracion de liquidaciones, ajustes y partidas haciendo uso del documento fiscal de
ERresos.
Hacer presupuestos de trabajos y llevar el registro de 6rdenes de trabajo que se elaboren.
Elaborar los estados financieros de la imprenta, aplicando el sistema de costos
correspondientes.
Facilitar toda la informacion antcs mencionada para evaluar el desempeiio respecto a los.
costos de produccié)'n, y es una herramienta para efectos de realizar cotizaciones.
Efectuar la contratacion del elemento humano requerido, con el proposito de disponer de

€l, en el momento oportuno y que llene todos los requisitos previamente fijados.

AREA DE PRODUCCION:

|
M

g ®

Reportar a encargado de cotizacion la cantidad de recursos requeridos para una orden de
fabricacion. '

Planificacion de la produccion.

Reportar al area de mantenimiento, las fallas en los equipos, asi como también programar
revisiones periddicas.

Encargarse de fabricar el producto conforme a las caracteristicas que el cliente exige.
Asegurarse de que el producto que se elabora cumpla los requisitos de calidad que el
cliente espera obtener.

Cumplir con las especificaciones de la orden de fabricacion.
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Flectuar evaluaciones al personal y Hevar confrol sobre su desempefio.

MANTENIMIENTO:

Brindar el mantenimiento a las maquinarias y equipos con las que cuenta la imprenta

Ejecular las reparaciones pequeiias de maquinaria y equipo.

Coordinarse con los encargados de produccion para programar el periodo en los cuales se
les brindara el mantenimiento a la maquinaria y/o equipo.

M Gestionar reparaciones mayores con empresas subcontratadas para tal fin.

A continuacion se presenta la aplicacion de todas las etapas del SEUM, en la imprenta
“I_}”_

4.2.2 PLANEACION DE LA EVALUACION

4.2.21 PLANTEAMIENTO DE LAS AREAS DE ANALISIS

En la imprenta “B”, se analizaron todas las dreas propuestas por el SEUM; pero es
necesario sefialar que para el analisis de las areas de control de calidad y personal, solamente
se cubrieron los requerimientos de informacién establecidos, ya que esta imprenta no cuenta

con eslas dreas funcionales claramente definidas y, no hay personal responsable para cada una

de ellas.

4.22.2 CONFORMAGCION DEL GRUPO DE TRABAJO

Para este caso se trabajo con un tipo de organizacion matricial, la cual se presenta a

continuacion:

42221 COORDINADOR GENERAL

Como Coordinador General fue nombrado el Gerenle General de la imprenta, el cual se
encargo de admimstrar y supervisar el normal desatrollo de la investigacion dentro de la

imprenia.

42222 RESFPONSABLE DEL TRABAJO DE CAMPO

Por ser una imprenta grande, se designd como responsable del trabajo de campo al

Gerente General, para el drea administrativa y el Gerente de produccién para el drea de
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impresion offset, los cuales se encargaron de coordinar las actividades que se dan por cada una

de estas dos areas de la imprenta.

42223 AUDITOR EXTERNC

Como auditor exierno se asignd un miembro del equipo que disefié el SEUM, el cual

desempefiara las funciones y responsabilidades correspondientes.

42224 EQUIPO DE APOYO

Para esle caso se nombro a una persona responsable por cada una de las dreas dentro de

la imprenta, las cuales recopilaron la informacion necesaria que requirié la investigacion.
Cradro i 4-102: CONFORMACION DEL GRUPO DI EVALUACION

AREA RESPONSADLE
Control dc Calidad Supervisor de Froduceion
Personal - Ciorentc Gieneral v Contador
Recursos Fisicos Gerente de Produccion v Gerenle General
Manlcnimienlo Jele de Mantenimicnto
Compras 77T T imeargado de Compras Tocales ¢ intermacionales
Produccion T T T Gerente de Produccion
Conlabilidad y Recursos Financieros - Contador v Audilor exlerno
Venlas T ' " | Gerente de Ventas T

4.2.3 ESTABLECIMIENTO DE L.A SITUACION BASE DE LA IMPRENTA

Es necesario aclarar que en Ta imprenta existen tres procesos de impresion utilizados,
los cuales son: flexogralia, tipografia y offset, pero para esta investigacion como se menciono
anteriormente se estudiard principalmente el proceso offset, por las razones expuestas en los

capitulos 11 y 111




4.2.3.1

DESCRIPCION DE LAS PRINCIPALES ETAPAS DEL PROCESQO OFFSET

ELABORACION DE LA COTIZACION

IMPRENTA : "B"

Vendedor llema
formudario de solictind de

cotizacion

|

Vendedor entrega
formulario completo a
encargadn de cotizar

v

encargads de cotizar devuelve

el formufario al vendedor Frcargadn de cofizar revia

que ¢! formulario este completo

esta complelo

cl
Wulnrio?

}SI

Encargadn de cotizar llesa
copia a encargado de
bodega

-

L T

Figura i 4- 38: ELABORACION DE LA COTIZACION
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ELABORACION DE LA COTIZACION

IMPRENTA : "B"

A

v

Encargnda de cotizary
Encargado de Bodega verifica
existencin de materin prima

Listado de
< materia
prima

.4

Margen de
wtilidad

F.nf:argndo d_e co_mpras Hay existencia de
cotiza mafenia pnma con T
dores maieria prima
proveedores cn bodega?
Ny -
| ﬁl
Coszin de Encargado de catizacion
recuirsos elaborn fn cotizacion

A A

y

Programacion
de actividades,

Encargade de cotizacion le
entrega hoja de colizaciona
vendedor

!

Vendedor entrega colizacidn
ol clicme

Figura # 4-39: ELABORACION DE LA COTIZACION
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LEVANTAMIENTO DEL TEXTO

[
IMPRENTA: "B" v

i

|

Cliente le entrega documento &

Digitador '

Trasferir informaciéna | 81
compitadora. -

Digitar texdo en computndora

L -~ Revisar formato do d :4 =

Imprimir documento

Entregar doctamento & '
cliento

L 2

Cliente revisa documento

4

Figura # 4-40: LEVANTADO DE TEXTO
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LEVANTAMIENTO DEL TEXTO

IMPRENTA : B* '

Clictite 1e cntrega documendo a
Digitador

. Trasferir informacidn s st
comgadora. Documernta en o

Digitar texto en computadota
diskettz?

Ineprimie documento

Entregar documento a
. clicnte

Cliente revisa documento

L

’ Figura # 4-41: LEVANTADO DE TEXTO
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LEVANTAMIENTO DEL TEXTO

IMPRENTA : "B*
Clients entrega documento &
Digitador
Digitador rovisa y comrige ¢l
documerto

Figura # 4-42: LEVANTADO DE TEXT(O
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IMPRENTA :

GENERACION DE NEGATIVOS

"B

aa e

INICIO

Sc ordenam piginas en plicgos

|

Se treafere informacibn de fa
compuindora a méquind
fotocompencdora
S¢ mvl.n esta informacién o v R
miquina procesadora de sobre :
prpe!
peliculas
1
, Loa plicgos so codifican aepin
Se procesan las policulas montaje
Se revelen los megotivos Retoqus de fos icgativos
* v
Se corlan los negativos FIN

Figura # 4-43: GENERACION DE NEGATIVOS
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QUEMADO DE PLANCHAS

IMPRENTA : "B"

(oo

Las planchas se colocan en
mesas adjuntas

'

Se envlan planchas o miquina
insoladora

v

Se queman las planchas a
utilizar

'

Las planchas se refiran de 12
miquina insoladora

'

Las planchas sonllevadas a
miquina procesadora de
plancha para estar listas o
imprimir

Figura # 4- 44: QUEMADQ DE PLANCHA
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IMPRESION

IMPRENTA : "B

5y 2 a2t e

Mandar requisicién de rmteria
Prima y materinles a bodega

v

Bodega envia papel a corte

|

L ]

Se cortan los pliegos a
ditnensiones deseadas

v

Los pliegos cortados se separan
de los desperdicion

L 3

Los pliegos cortados se Mevan a

mquina offiet J
v

Se coloca papel cortado enla
mesa de entrada de |a miquina

offeet J

L]

[’

B¢ perfora Ia plancha

v

Se cofoca y ajistn la plancha
quermada a Ja miquim offset

|

Se prepara tina y s afade otras
sistancias que nécesita la
miquina para su firci oramiento
& impresidn

Y

v

Se coloca Ia tinta en el rodillo
de la tintemm

 J

Se acciom fa miquim para
entintar los demis rodillos

R

Se hacen pruehas hasta obtener
una impresidn perfectn

Figura # 4- 45: IMPRESION
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‘ IMPRESION

. IMPRENTA:  "B"

Se inicia 14 tmpresién

Y

Sg efectnnreviviones
peribdices dirante Ia impresién

La impresién es de
‘ umglo coler?

81

Se limpin la miquina

FIN

Figura # 4- 46: IMPRESION



IMPRENTA :

TERMINACION DEL LIBRO

- B"

INICIO

v

Se trasladan los plicgos
impresos al drea de doblado

Se compaginan hasta completar
Iz orden

v

v

Se efectuan prucbas y ajustes en
la ntfiquina dobladora

Se trasladn los pliegos a ln
miquina pegadora de cérntulas

Se efectua el doblez

Es un solo
doblez?

Los pliegos 5o son llvedoz e
mesas para luego scr
compaginados

v

Se toma cada wno de los plicpos
doblados que componen el
documento

L

l

Figura # 4- 47: TERMINACION
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IMPRENTA : "B"

TERMINACION DEL LIBRO

Se prepara y ajusta miquina
pegndora de chratdas

L 4

Se hncen pruchas hnsta obtener
1n empastado petfecto

Y

Se empasta todo €l lots de
libros

]

Se engrapa?

)

Se cngrapa la earatula al
libro

!

El lote e lleva a corfe en
méquira guillotina

4

La guillotinn se gjusta a las
dimensiones adcetadas reales
del libro

Figtra # 4- 48: TERMINACION
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TERMINACION DEL LIBRO
IMPRENTA : "B"

Se efectiian pruchas para
verificar ¢l ajuste de la méquina

v

Se corta el lote de libros

Figura # 4- 49: TERMINACION
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EMPAQUE DE LOS LIBROS
IMPRENTA : "B"

INICIO

Se empaquetan todos {os libros

;

Se envian a bodega de producto
terminado

FIN

Figura # 4- 50: EMPAQUE

" 469



470

DESPACHO DEL LOTE DE LIBROS
IMPRENTA : "B"

INICIO

Se almacenan los libros

Y

Se notifica a Administracién de
orden tenmimda

y

Admirsitracidn factima

v

Administracién entrega factima
impresa a cliente

Se [e entrega e pedido al
cliente

FIN

Figura # 4- 51: DESPACHO DE LOTE DE LIBROS
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4231.1 DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS OPERAT! VoS

Las especificaciones de este tiraje son las siguientes:

Ejemplares : 1000 libros

Paginas 230

Dimensiones : 6x8 [/4”

Sustrato : Papel Couche 3100 .

Caratula : Cartulina Folkot C16 con separacion de colores tamafio 6x81/4”

llustraciones graficas : 176 de 3x4 1/8” (separacion de colores)

471
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DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCIESO OPERATIVO

ETAPA  : ELABORACIONDE LA QOIIZACION IMPRENTA: "B
ANALISTAS: MC92028
BC93006

PAG_ 1 DR 1

SIMBOLO DE EVENTO TTEA RO PERSONAL
No. | DESCRIPCION DE ACITVIDAD O |=2[D |01V | smewures | INVOLUCRADO
| Recepeidn de crdencs o cotizir 5 Secrctarin
2| ltevision do ondenes |~ 5 Scercinrin
3| Clusi ficecidn de ondenes —1 10 Secruintia
Al Actuliznciin de Arcliivo dc Qlientes | 10 {Secretnsia
5| Tronsfisir daton n cncargdo do cotizarion ] 3 . scoretorin
6] Verificar dutos do In orden ] 5 | Fwaunda doCotizr
7|Listar MI. v imteriales ausar —1 10 Elmrmdadcdﬁmr
Bl Vasificar lus exdstancias on imventario [T 5 FErcargda de Cobjzar
Y Trnedirowda de infitimdon a conipsas Pl — 4 Fcapndn de Cotizar
10| Contactar o provoctores il | 30 |Eworpa de Compras
14|cotizar provics de MP y nwteriles L 45 |Encermda de Conpras
12) Transferencia de infornmcién 2 produccion >3 6 Encargnda de Conpras
13| Estinncion do horas-hotbre requeridas ] 20 Ge. Produccion
14] Progranacian de la produccié | 45 Gt Prodiscién
15 Transferencin de infirmecion a contabilihd 6 Cte. Producxin
16] Virifociins ds rootarson prm cftctizir b eorpr & ALP, v miduriilss T 10 |contodor
17| Actuatimciin de Ardivo de precios de congra —t 3 Cantndor
18] Trisforcrnia de inforimeian a cotizicion T 4 [cotodor
19|Cileuio de casto-de orms-lembre ~| 3 Encarpnda de Cotizar
20| Addiciorr nompen de wilidhd S Encergnddn de Cotizar
2} | Asiprar pstos inditoctos 5 . |Emappda de Cotimr
2| Alicionr ocstode MP, 3 Encargida de Cotizar
23| Totalizar Costen 3 Ercarpida de Cotizar
24 Hxcer frdiorme en base a Raaddasio d ootimeion temdnado 10 Encargada de Cotizar
23| Trmnsferir infornmgion o Geroute General ) 3 Encarpnda de Cotizar
20| ievisiin dd infoue de coizciin T 5 Gite. Generm]
27| Aprobar inforne —t—1 3 Gte. General
28] tsticoer Recta de aitrem de 1 arden I 5 low Goer
29| Tramsfranda de infirsne a vontas 2 Sceretaria
0| Revividn.ded infomie de cotizacidn ‘\‘ I_";'. 3 Vandedor
3| Trmsleromda de informe a cliaite —~1 pi] Vendedor
[EVENTO _ MIN.
OPERACION 215
IRANSPORTE 50
DEMORA 0
INSPECCION 33
ALMACENAIJE 0
TOTAL 208

TOTAL ITTEMM= 04:58
Fignra Il 4-52: DEGRAN) DE FLUUC) I PROCESO OPERATTINO ELABORACION DE COTIZACION



DIAGRAMA DL FLUIO LA2 PROCESO OPLRATTVO

ETAPA - : LEVANTADO DETEXTO INPRENTA: "B
ANALISTAS: M(392028 :
BCG93006
PAG_1__DE_ 1
SIMDBOLODE EVENIO TIEMPO PERSONAL
No. { DESCRIPUON DE ACITVIDAD OI2ID T TV | svros [ INVOLUCRADO
1] Artee recibe iofmoeiona procesar _ 20 |Digitad
2Revisiin e ln iformncionecitida I 60 |Digitodor
3 Provesa infrmocidn en conputidor ) . - 130 {Digiede
A Revisa igfimmeion procesada 1 e 15 Diggtador
S{iptine nodelo en inpresanz griilica 1 - 60 1 Jgtador
5[ Iraslicre infrmucicna cliete pom sccptacion ) [~ Indtominado |Sccretmia
6] Acepta informmeicn proceseh <71 Indtermieddo |Clicate
7| Trassticre infommeicna digitdor I Indcterminae | Clieric
B|Carrignr v sabva la infunmciom entilios nmmdtiees Fd J0 igitador
9 Irssficre irfimmeciona conmector (e frma digglad) \\\ 017 |iigitodor
10IRevisa Bifommcion procesxh (enconyadder) T 30 Digitador 2
H | npriire muxdelo (o) . -1 0 Nigiador2
12 Temiforervia de irfimciona dingran ndo (M gelo ledoy P~ 017 | Xpitackr 2
EVINTD MIN.
OPERACION 2800
IRANSPORTIE 0.3 +INEIFRNNAIL)
DIMORA 0
INSPECCION 105
ALMACENAJE 0
TUTAL 2905.34 |

TOTAL HIEMM =48:2834

Velocidad de Digitacion: 0.10 pag, / min.

Tedal de paginas a dipjtar 230 .

I pagina distiitwrida asi: 122 pigde galicoy 1/2pag 1Detedo
Veloddad deimpresora grafica: 3 pag/min.

Fignra #t 4-53: DIAGRAMA DI 100 DE PROCESQ OPERATIVO LIEVANTADOQ DI TEXTO
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DIAGRAMA DIE FLUIO DL PROCESO OPERATIVO

474

ETAPA : GENERACION DE NEGATIVOS (FIGURAS FULL COLOR) IMPRENTA : "B"
ANALISTAS: M(-92028
BC-93006
PAG_ 1I__DE_ 2
SIMBOLO DE EVENTO PERSONAL
. | DESCRIPCION DE ACITVIDAD Q=D v INVOLUCRADO
1| Coptar e} modelo con seaner ¢lipaas) Digitador 3
2{Revisar inmpen I Digitndor 3
3| Retocar immaen —t 1 1igitador 3
4|Efectinr separacitnde colores Lx Dipitador 3
S| Trasferdir informncién digital a fotoconponeden > Digitedor 3
6|lrooesur remiivys dl 8 |Digitador3
7| Trusladar a procesadora de peliculns [~ 6 Digitador 3
8{Calitwar ntquim procesadura e i 3 Fotonecdnico
OtColocar negalive en migum procesadora de pelicida l\ 1 Fotgnecinico
O] Procesar eptivos - [~ 5 l’nlo:ruﬁrﬂbo
Hirasloda ol negtive terminedo o quenado de placlos -~ 2 Fotomecinico

* Proceso para generar una separacion de colores

con sus cuatro negativos 15 3/4"x 25"
( Bquivale a 12 figuras por negafivo)
* Velocidad fotocom. 10"/ minuto

Figura #1 4-54: INAGRAMA DE LU DE PROCESC OPRRATINO GENERACION DE NEGATIVOS




DIAGRAMA DE FLUJQ DE PROCESO OPLERATIVO

IMPRENTA : "B”

ETAPA : GENERACION DE NEGATIVOS
ANALISTAS: MC-92028

BC-23006
PAG.__2_ NE__2

SIMBOLOQ DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
Mo, [DESCRIPCION DE ACTIVIDAD O D 1 LV | MsvTos INYOLUCRADO
I |Recibir los modelos de plicges lovantaido de lexlo 6 Folomecimico
2{Revisar los modelos i 5 Falomecinico
3| Trastadar modclos a cimara fetomecdinica /l—,’ 0.3 Folomecdnico
4]tolecar el modelo e drca de expusitidn T 2 Folomogdnico
5| Ajwmtar 1a miquina ftemechnica para cyposicicn 5 Falymeeirico
0| Exposicién fotagrifica 0.1 Fal Srd
7 |Retira el nepative 1 Fotomecdnico
8|1tctins ot modelo ol arca Je exposied i 1 F Ard
2|Guarda el modeta - 3 Fotomecdnico
10} trastadar a procevadora de peliculas -, l Fotomeednico
11 jCatibrar miguiny procesadora ] 3 Folomecinico
12]|cotocar negativo cn miquina procesadora de pelicula L ] ‘Fn!umeclri:n
[3|Procesar nepativos T [ 5 Falomecinico
14| Trastada el nepativo I::npimdo 2 quemado de planchas -~ 1 Folomee dnico
[evenro MIN.
[OPERACION 571
IRANSPORT 25.1
DEMORA 10
INSPECCION 9
ALMACENAIE 0
JOTAL 1014
* Esle proceso ¢s para generar un negalive de nn solo TOTAL HILAMM =01:41.4

eolor, Peliculs 2(1x247,

475

Fignra # 4= 33; INAGRAMA DI FLUIO DE PROCESCQ OPFRATIFO GENERACION DI NEGATIOS
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DIAGRAMA DEE FLUIO DE PROCESO OPERATIVO

ETAPA  : QUEMADO DI PLANCIIAS INPRENTA: "B
ANALISTAS: MCG92028
BC93006

PAG__I _DF__1

%

SINBOLODEEVENIO | TEaxo PERSOMNAL

No. [ DESCRIPION DE ACIIVIDAD O[]0 [ 0[V | muros {  INVOLIXRADO
|| Recibir neives . 1 Dispronudor tnmnl
2 Revisar ieestives D . | 10 Disgonmdor nruan!
3| Retocir y Faovzarer nemdives (finas) . e 10 [Digranndornuna -
A Traslackr negtives a mpfa inaolacdory [~ ] ingrmdor ]
St n dopesitode plles J 017 [Qumix
O o plrecin : < 0l Qunidy
F|Caiter a naquia iisolidors con plaodn T 017 |Quomdr
8 porey plctin yivgitive 1 ] 15 Jounmdr
T —T— ‘ 1 Quxkr
104 Activarr prvsiin pma prerer vacio | Qumkr
H| Prygrenurr o fiampo de eposicim | Quxmikx
12{ifstier Y eposicion 4 Quaimndar
13{Quitar plaade vioggitive 1 ce nngim fnstadon 2 Quemdor
14| G rugative 1 1 Quuoamdor
15 Superponer pladn ik 2y ynopsitivo 2 LS |Qenmdr
_] AColocu plancdn (ledy 2 y ieivo 2 cnnmegém sl - [ Qurmebor
17| Activarr presiongam e viclo f Qunmkr
181 opseanar f fiutpo de wguosicion I oo
19 Efoctir fa exposiciin 4 |Qemkr
200Quitar plaxlo v epmtive 2 de nimping irsoladom 2 Qunndar
2 Gonke nystivo2 . 1. |oomdx
2 Inedadr ploadna ﬁl’t{lim procesador e prading ™, 013 Quandor
23|Colocar planeln ennfepin prosesdors de fades < 0l Qo
24| Revisre imkpim provesador de pliacdo ' N 1 Quenodr
25 rym e piligim procesybon de plozlis 1" I Quanpdx
20 Migsm procesa pland s e > 4 Quynr
27 liaslakr plinelo v n inpresdon pd 1.5 Quamdr
u@aﬂo MIN.
OPTRACION 352
IRANSPORIE 297
DIMORA 4
INSPECQAON - 11
ALMACENAIE 0
TUITAL 5317
TOTAL MMSS=53:102

Figura it 4-36; DIAGRAMA DE FLUJIG DE PROCESQO OPERATIVQO QUEMADO DIE PLANCHA
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DIARAVALERLUOLEMROCEOPERATIVD

EIAPA  IMTESI(N TVPRENTA: "B
ANBASMI92028
&)1 ]
PAG 1| TE 2
SMIOLODEEMNID | mevio PIRSCNAL
Na [DESCRPGONDEACHVIDAD 0D DID[V! sums| MNMOLIRADO
||Bbonrlgadragiscdndnnioids a 4  |spnisydepodoa
Aiscchpdnygiiindnmaiisn e d: 6 |Spmisrdpuioin
Jruisrldaderogisdanknmoiapina ™~ 2 Jofte e Bk
4ininhwaBripdMP_ 1 2 |ikbdBuim
e ——_—_— i 12 |sedBuim
Qairaquaindpuloinpogerdtichipafidah 3 |kedeBam
7\ Gty sdided 4  |dedButm
S0merongumiogesalanpsdictah _— 5 |xEd:Bum
YRaigrrsiidicbnrtoiapinacdsiom e | |kfedBam
I 1itgmr o menduum e bs strianS o quese rogins e K |Qoaio
1| Gerar i awlnb e bapilldtim o 8  |Qeaiod:Gillfm
P heymr lagilktimscgintos dicgs acotr 3 |QumiodeGilidim
13 Giloo s igrs soinls caidrks aootr D |QuaiokGilldim
14 Goster o licpys denubcriad bescautilizzr 4  |Qouiod:Gilldim
19y omiow lacatidddeplioys antarks N 5 |QmmiodQilldimn
16 Rirx laprinoacafidd dedigrs catitks - 2 |Qowiod:Gilldie
roamtrpu attban e 2 |Quaiod:QGilldtim
1§linpirhaftind: ks dsinkindsmisidsin ks . 3 |quaiod:Gilkeim
19 Trdukr natorid onarb apromolfi > 4 |QoaiodGilktim
] Qlor mtoid eccatabaictaks - 1 |QuaiodeGilktia
2 Qi atayafive aumigim X |Qowiodpumdidt
2 ﬂr‘thl:pdmd:hntqindnhm('xiun‘lh;h-dn Q] Gowodpomdid
2 v dd ot Is v s itz L 2 |Qoaiodepramdixd
2 hoisy kx admauilizr - 4  |Oowiodepomdid
2 Racr lagfadumilizrs esosmio 1 2 |oxmiod:poma
Mt byinin ' 0l  |Qowiodpumdid
ZiDHalagarn] Q!  |oowiodpomdid
Ao lagadal enillo 4  lQuiodemumdie |
Mlinpisr tagadal ehpres 3 -|Qmaiodromdfat

Figura # 4-57: DIAGRAMA DE FLUIQ DE PROCESQ OPERATIVO IMPRESION
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DIAGRAMA DE FLUJO DE l’-ﬁi)(fﬁSO OPERATIVO

ETAPA TTERMINACION IMTRFNTA : "D
ANALISTAS: M=92028
IR LTI

PG, L DE__t

T TSINIBOLO DE BV ENTO | TIRAITO PERSONAT,
No. [DESCRIPCION DE ACTIVIDAD - H() =) D10V MINUTOS INVOLUCRADO
I Colocar material impresa cn miguina dohiadera 1 o us perario de dobladora
2] Aimygr miquing dubladera S nis Operario de dohladora
JAccions los contrulen de encendida de In maguing 0004 Uperario de dobladora
4|nablae el material impresoe ) v 3 uperario de dahtadern
. 3| Trastadar material cdoblado a mess de gompapinadu - 0.5 Operario de dobladara
6 Coempapinnr manunimente el libro <] 2 ()pen;ritl\ terminacién
| T]|in=peccionar que el lileo ghle bion compapnula — T m 0.5 Operario termimcion
__8|Enviar Inte de lihros compapinados o peeadera 1 ~ nus Upernrio lesminneisn
Y| preparar maguina_pepador . ol 02
i[l ("arpar peradora I 025 Uperngio terminacion
_resar litue . R P 0.08 perorio termimacion
12]nescarpar pepadorn A .05 (3perario Erminscidn
13|Relvsne del cnigo L 0.08 Uperario lermimcidn
11| frastaidar libeos pegados 2 giltation _) 08 Operario terminagion
13 |Crorramar tn guilleting a las medisas reales del lihr ol 0.3 Guillotinista
6| Realizar el earte del bdo 1 - .00 Guillotinista
17| Acomedar libres . . 0.1 Guillptinista
1 81Realizar el corle del buln 2 S I 0.004 Ltuillotinista
191 Acamadar libros . b 0.l Guillotinista
20]|Realizar el coste de ennto . 0.004 Guillotinista
2] [Limpiar ¢! Area do I il lotin ite desperdicins .. 0.0 Guillatinista
22 [Enviar el e de Bbros puillinades a mesas de empagie -y 0.14 Ouillotinista
N 23| Temar grapo de libion s empica R T acH AU IS 008 Uperario trrmiracion
. 2. empacar e ~ R . E U T n2 Operario termiracio
: | 25 vortadsr wbeus smpasntosabadegnde vt )7 SIS T T 02 T opemein temimcion
EVENTO MIN,
OPERACION 3916
IRANSPORTE 14
DUEMORA ) 0
INSPECCION ___0.5
ALMACENAJE 0
TOTAL ] 5.816

TOTAL MM:SS= D5:48.96
*Cilenlos basndos en empaquetar 10 libros por paquele
* Elciilculo de preparacian de la pegadora ha side obtenido ‘
cotsiderandn que por preparacifn sc pepan 600 libros
* Tiempos de actividndes prorratendas (para 1 fibeo finjicnmenle)
en ambns cosos.

. Figura il 4-39: DIAGRAMA DEFLUIO DI PROCESQ OPERATING TERNINACION
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DIAGRAMAS DE INSUMOS Y PRODUCTOS POR SUBPROCESOS

En los diagramas que se presentan a continuacion se muestra la secuencia de insumos y

productos de cada uno de los subprocesos. Cada rectingulo representa un proceso de

transformacién de insumos a productos, se ha tratado de detallar considerando a cada miquina

en particular.

Informacion
en bruto

—

Texto dlgﬂalll ¢

LEVANTADO DE TEXTO

Computador:
Procesador de
Textos

Scaner

Fotografias

«—

|

Computador:
Disefio
Grifico .

Modelo Preliminar l

Computador:
Corrector

i — - ————————

Observaciones
Comrecciones

Computador:
Diseflo
Gréfico

Digital Final

Imagen Digital

Papel

Tinta

Informacion

'

Digital

Modelo Preliminar
Cliente

v

i

Impresor

(\ )cusme
1

Papel

Observaciones
Cliente

Tinta

Informacién ‘

» Impresor

Modelo
Final

GENERACION
DE NEGATIVOS

Figura # 4-60: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS LEVANTADO DE TEXTO



GENERACION DE NEGATIVOS

GENERACION DE NEGATIVOS

Modelo Final

" TPrucha de color digiral T
—'"*1-“—-.1 Scanmner

o . _ Pclicuta
Prucha de color
+
Fotocomponcdora

Separacion en pelicula
- Agun

- Quimicos

- l Procesadora de

pelicnlas

Negativos Teminados

QUEMADO DE PLANCHA

Figura I 4-61;: DIAGRAMA DIF INSUMOS Y PRODUCTOS GENERACION DE NEGATIVOS
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QUEMADO DE PLANCHA
QUEMADO DE PLANCHA
Negativos  ferminados
Planclias
R T Insolador
o
Quemador

-Goha
_Agm

- Quimico
Removedor

Plaricha Quemada

T Procesadom de
' planchas

}--- l Plancha Terminada

IMI'RESION

Figura # 4-62: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS QUEMADO DI PLA NCHAS
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IMPRESION

IMPRESION

Plicgos de Papcl

¢ Plicgos de Papel ____l e

Tintas » Cortados L
T Prensas -'_____J__"HW Guillotina
Bamiz. Offsct

-

» <- I
- —1——— Agua

Pliegos Impresos

o

TERMINACION

Planchas Terminadas

Figura #l 4-63: DIAGRAMA DFE INSUMOS Y PRODUCTOS IMPRESION



prpe e it ey i

TERMINACION

TERMINACION

Pliegos Impresos

o

Dobladnm Pliegos Impresas Dobladas

) ,( )rntx'r-:m MANUAL

Pegamento —— l
" Lyl Pegudom  |q..MMicgos Compaginados
ll',ibms Pegndos
. .ibn :
Guillotina ____H__[n_s_Rcﬁ!adm -
_-L___.( )Pncx:r-so MANTIAL
Libros Terminados Fmpacados
CLIFNTE

Fignra #f 4-64: DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS DE TERMINACION
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42313 MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES UTILIZADOS POR SUBPRQCESO

A continuacién se detallan cada una de las materias primas y materiales principales con

sus especificaciones, utilizados para elaborar el producto que se analiza.
Cuadro #4-103: LISTA DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES EN LEVANTADO DE TEXTO

NOMBRE DE LA IMPRENTA: “B~ SUBPROCESO: LETHNTARO DE TEXTO
PRODUCTO ANALIZADO:  LIBRO FTICTIA: OcL/R
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 ejemplares con separacién de colores. ELABORADO POR: BC-93006
Tamaflo 6x8 174 < MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCION ¥ UNIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION Y UNIDADES REQUERIDAS
ESPECIFICACIONES. ESPECIFICACIONES.
PAPEL BOND 1 RESMAS (500 TI0JAS)
TAMARO CARTA. BASE 20,
BLANCO.
TINTA NEGRA PARA 1 CARTUCHO (PARA IMPRIMIR
IMPRESORA 500 PAG.)

Cuadro # 4-104: LISTA DEMATERIA PRIMA ¥ MATERIALES EN GENERACION DE NEGATIVOS

NOMBRE DE LA IMPRENTA: “B™ SUBPROCES(Y: GENERACION PE NEGATITOS
PRODUCTO ANALIZADO: LIBRO FECITA: Oct./98
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 cjeruplares con sepamcion de eolores, ELABORAI} POR: BC-93006
Tamafio 6xR 114~ MC-92028
MATERIA FPRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCION Y UNIDADES REQUERIDAS PRESCRIPCION Y LINIDADES REQUERIDAS
ESPECIFICACTONES. ESPECIFICACIONES.

PELICULA PARA FOTOCOMP. 23,625 Pulg. Cundradas

TIN.

I‘IEI.ICU._I..'\ JAPELICUT.AS

TAMANCO 20X24

Cradro # 4-105: LISTA DI: MATERIA PRIMA ¥ MATERIALES EN QUEMADO DE PLANCHAS

NOMDBRE DE LA IMPRENTA: “B” SUBPROCESO: QUIA AN DE PLANCHAS
PRODUCTO ANALIZADO:  LIBRO FECHA: Oct./98 ’
ESPECIFICACIONES BASICAS: 1000 cjemplares con scpamcidn de eolores, ELADORADO POR: BC-93006
Tamafio 6x8 174 * MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA MATERIALES DIRECTOS
DESCRIPCION ¥ UNIDADES REQUERIDAS DESCRIPCION Y UNIDADES REQUERIDAS
ESPECIFICACIONES. ESPECIFICACIONES.

PLANCIHIA OFFSET B5 PLANCHAS
TAMARO 650X550 mm.




Cradro I 4-106: LISTA DEMATERIA PRIMA ¥ MATERIALES EN IMI ‘RIESION

486 .

NOMBRE DU LA IMPRENTA: “I3” -  SUBPROCESO: INPRESION
PRODUCTO ANALIZADO: LIBRO FECHA: (e1./98
BSPECIFICACTONES BASICAS: 1000 ejernplares con separacion de colores, ELABORADO POR: 13C-92006
Tamafio 68 1A~ MC-92028
MATERIA PRIMA DIRECTA ~ MATERIALES DIRECTOS
DESCIUTFCION ¥ TINTDADES REQUERIDAS DESCRIPCION ¥ UNIDADES REQUERIDAS
FSPECTFTCACTONES, FSPECIFICACTONES.

PATEL COUCTIE B-10. 0479 PLIEGOS T

TAMARIO 2538

TATELTOLFOT Co1h. TAMARO [ 1RTT1IEGOS N '——

305407

TINTA NFGRA B/ 1 95 KL 0

TINTA MAGENTA 21 - 93 TG, A R —

TINTA AZITL CYAR G203 7 |3k, — 7 7 T T
AWTAAMARILIATE SO ™ 736G o I

BARNIZ TRANSPARENTE PARA | 1KG. T

IMIRESION 22 11

42314 ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO INVOLUCRADA POR
SUBPROCESO

A continvacion se presenta el inventario de la maguinaria y/o equipo con la que cuenta

la imprenta “B”. esto a fin de determinar como se encuentran el rendimiento de cada una de

ellas,



ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

IMPRENTA: “B” 1 de 3
SUBPROCESO: LEVANTADO DE TEXTO
ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
MC- 92023
CONDICIONES DE OPERACION
TIFO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE | FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
|
EQUIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R T. R.R. ! PRF %8 5 RECUPERABLE | NC RECUPERABLE
Computadora Power Marca: Apple N.D. N.D. ND. : Cadigo
Macintosh | Disco duro: 4.0 GBA. v ECO001
9500 Microprocesador: 233 Mhz i
Multimedia 24X
RAM: 106 Mb. i
Computadora Power Marca: Apple N.D. ND. | ND Codigo
Macintosh | Disco duro; 4.0 GBA. ; ECO002
9300 Microprocesador: 233 Mhz
Multimedia 24X :
RAM: 106 Mb, |
Computadora Power Marca: Apple N.D. N.D. ND ! Codigo
Macintosh | Disco dure: 3.0 GBA. ' ECQ003
Microprocesador: 300 Mhz, ,i
Multimedia 24X. ]
RAM: 128 Mb. '
Computadora Mac Marca: Macintosh N.D. ND. | ND Cadigo
Performance | Disco.duro: 3.60 GBA. i ECO004
6300 Microprocesador: 170 Mhz i
Multimedia 8X. !
RAM: 102 Mb. |

Cuadro # 4-107

e N.D. : No determinado.

L8y
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i ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

i IMPRENTA:  “B” 2 de 3
! SUBPROCESO: LEVANTADO DE TEXTO
? ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
! MC- 92028
' CONDICIONES DE OPERACION
i
i TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONTBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
EQUIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS RT : RR ’ P.RF{%) | RECUPERABLE NO RECUPERABLE
1 ‘ . H
* Iinpresora BIC-4600 Marca; Cannon 4 i 3 | 730 Caodige
t Resolucian: 720 dpi. {pig. |  tpds. ! V003
: Formaro: 137 x 197 Per niinutoy | por minuto) |
5 Imprime a coler ¥ negro | !
% Impresora Lassir Plate Maker | Marca: X.ACT 3 J 3 ¢ a0m Cadigo
: 3200 Resolucion; 600 x 600 dpt. 1pag. tpag. i EIMONG
; Formato: 12" X 257 Por minuto) | por minuto:
i Imprime a color ¥ negro |
1
i !
Esciner DT-51030A1 | Marca: Epson N.D. bOND. N.D. Cedigo
Formato: Pigina completa | EESO0T7
| Colores (bits): 24 i
: Color v negro ‘
! Hasta 4000dpi i ;
! Tamaiio AYB :
: Densidad optica 3.6 ! )

Cuadro = 4-108

881



IMPRENTA: .
SUBPROCESO: LEVANTADO DE TEXTO
| ANALISTA: BC- 93006

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

3de 3

FECHA: Octubre de 1993

| MC- 92028
1 ! CONDICIONES DE OPERACION
i ; '
TIO DE ACTIVO | GENERALIDADES | DISPONBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
i : i .
: EQUIPO i MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS i RT RR PRF (% | RECUPERABLLE ! NO RECUPERABLE
Regulador de voltaje | - Marca: Feircstone AVR | ND. N.D. . N.D. Cédigo
| Poencia: 1.000 Watts, : ERE003
f | :
! i 1 H
{ Regulador de voltaje - Marca: Fairestone AVR ND. N.D. ND. Cadigo
Potencia: 1.000 Waus. ; i ERE009
‘ - |
Regulador de voltaje - Marca: Fairestone AVR ;  ND N.D. ND Codigo
Potencia: 1.000 Watts. | : EREOIL0
?
TUPS Pro 420 Marca: Minuteman ¢ NDo ND. N.D. Cédigo
Poteneia: 260 Watts. : ‘ EUPO11
TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESQ: 0
TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 11
Cuadro # 4-109

68F



IMPRENTA:

d'B?‘

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESO: GENERACION DE NEGATIVOS
ANALISTA: BC- 93006

1 de?2

FECHA: Octubre de 1998

MC- 92028
i CONDICIONES DE OPERACION
i
TIPO DE ACTIVO | GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
EQUIPO 1 MODELO ESPEC IFICACIONES TECNICAS R.T. RR PRF (%) |RECUPERABLE | NORECUPERABLE
|
UPS. : Pro 420 Marca: Minuteman N.D. N.D. ND. Cédigo [
; Potencia; 260 Watts. EUPOI2 !
{
Computadora MACG3 | Marca: Apple ND. | ND. N.D. i Codigo |
Disco duro: 8.4 GBA. ECO013 '
Microprocesador: 300 Mhz.
Multimedia 24X
. RAM: 128 Mb. y
; i
Escaner + ES1200C Marca: Epson N.D. N.D. N.D. C(’)digo i
‘ Formato; Pigina completa, EESO14 i
! Colotes (bits): 32 I
' Color ¥ ntegro. i
, Dimensiones: 15, 24" y alto 7 I i
' Peso: 26 1b: ! |
FOTOCOMPONEDORA . MJART40 | Marca: Lynotipe IS”,"min..a [ iO"/niin.'a 66.7 Codigo i
‘ Resolucién: 3.000 dpi. 1000 dpt. | 1000 dpi. MFOO15 [
| Formato: 15 %7 i
I : | i

Cuadro # 4-110

06t



ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

IMPRENTA: “B" 2 de 2
SUBPROCESOQ: GENERACION DE NEGATIVOS
ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
EQUIPO | MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T RE. PRF (%) |RECUPERABLE |NORECUPERABLE

Camara Fotografica | Companica | Marca: Deinipon SCREEN, N.D. N.D. N.D. ‘Cédigo
{Fotomecanica 3161 Dimensiones: MCAOL6
Vertical) DS C-n20- ! Largo: 657, Ancho: 337 v Alto: 887

Ci Tiempo de exposicion Méax.: 999 sg.

Densidad minima: 0.20
Densidad Méxima: 2.80
Formato: 207 x 247 (tamafio de
pelicula)

Mixima ampliacion: 500%
Minima ampliacién: 20%

Procesadora de PR-R Marca: Screen N.D. N.D, N.D. MPPO17
peliculas Formato: 24 x 387

(¥ ]

TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO:

v

TOTAL DE EQUIPCS EN EL SUBPROCESO:

Cuadro = 4-111

164



IMPRENTA: 2
SUBPROCESO: QUEMADQ DE PLANCHA
ANALISTA: BC- 93006

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

ldel

FECHA: Octubre de 1998

MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES OBSERVACIONES
EQUIPO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T. RR. PRF (%) |RECUPERABLE |NORECUPERABLE
Quemadora de FT-0L Marca: Nuarc Plate Maker N.D. N.D. N.D. Cadigo
plancha o insoladora. Dimensiones: MQUOD18
Largo: 530", Anche: 467 v Alto: 377
Peso: 250 1b.
Capacidad de quemado de planchas:
Tiempo de quemado por plancha; 0-3
min.
Utiliza lampara Ultravioleta de 1500
watts.
Procesadora de VAGY- Marca: Ajax Internacional N.D. N.D. N.D. MPAO19
plancha VA8 Velocidad de corrido: | plancha por

minuto
Reemplazo entre intervalos: 5 min.
Formato: 25 x 38"

TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO: 2

TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 0

Cuadro = 4-112

(434



IMPRENTA: ug”
SUBPROCESO: IMPRESION
ANALISTA: BC- 93006

MC- 92028

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

1 de 3

FECHA: Octubre de 1998

TIFO DE ACTIVO

GENERALIDADES

CONDICIONES DE OPERACION

DISPONIBLE

FUERA DE SERVICIO

OBSERVACIONES

MAQUINA i MODELO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

R.T. R.R. P.R.F (%)

RECUPERABLE

NO RECUPERABLE

Prensa offset SORTMZ

Marca: Heidelberg

Dimensiones:

Largo: 1267

Ancho: 78"

Alto; 987

Formato maximo: 20 15/32 x29 1/8"
Formato minimo: 11 1/8 x 15 %7
Mixima impresion: 20 1/16 x 28
117327

Calibre maximo 0.30

Imprime dos colores.

10,000 83.3
(pliegos
por hora)

12,000
(pliegos
por hora
miximo)

|

Codigo
MPRO20

Prensa offset Roland

Marca: MAN

Dimensiones:

Largo: 1307

Ancho: 787

Alto: 987

Formato maximo: 20 15/32 x 28
117327

Formato minimo: 8 3/6 x 11 1/16”
Mixima impresion: 20 1/16 x 28 11/27
Calibre maximo:; 0.30

Imprime dog colores.

3.000
(pliegos
por hora)

12.000 66.7
{pliegos
por hora

maximo)

Cédigo
MPROZ1

Prensa offset Harris

Marea: Harris Company
Dimensioacs:

Largo: 1347

Ancho: 777

Alto: 397

Formato: 25 x 387
Imprime en un solo color.

12.000 | 9.000
(pliegos ! (pliegos
por hora * por hora)
| maximo) :

i
I

Codigo
MPRO22

Cuadro = 4-113

top



IMPRENTA: “g»
SUBPROCESO: [MPRESION
ANALISTA: BC- 93006

MC- 92028

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO UTILIZADA

2de 3

FECHA: Octubre de 1998

TIPO DE ACTIVO

GENERALIDADES

CONDICIONES DE OPERACION

DISPONIBLE

FUERA DE SERVICIO

MAQUINA MODELO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

R.T. RR.

P.RF (%6)

RECUPERABLE | NO RECUPERABLE

OBSERVACIONES

Prensa offset GTO

Marca: Heidelberg
Dimensiones:
Largo: 687

Ancho: 477

Alo: 637

Tamaiio max. papel: 14 1/8” x 20 7/8"

Tamaiio min. Papel: 4 3/16 x 7 1/8”
Mixima impresion: 13 3/8x 19 7/8
Calibre miximo: 0.15

Imprime en un solo colar.

10,000
{pliegos
por hora
maximo)

8, 000
(plicgos
por hora)

30.0

Codigo
MPRO23

Prensa offset Kord D

Marca: Heidelberg
Dimensiones:

Largo: 87"

Ancho: 60"

Allo: 63"

Formato; 18" x 25 W~
Calibre maximo: 0.18
Imprime en un solo colgr.

6,000
(plicgos x
hora mdx)

4,000
(pliegos x
hora)

66.7

Cédigo
MPRO24

Prensa offset Kord D

Marca: Heidelberg
Dimensioncs:

Largo: 877

Ancho: 607

Al 637

Formato; 187 x 23 W™
Calibre maximo: 0.18
Imprime cn un solo color.

4.500
{pliegos x
hora)

6. 000
{pliegos x
hora max)

75.0

Cédigo
MPRO25

Cuadro = 4-{ {4

pab .



IMPRENTA: “B”
SUBPROCESO: IMPRESION
ANALISTA: BC- 93006

MC- 92028

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARfA Y/0 EQUIPO UTILIZADA

3 de 3

FECHA: Octubre de 1998

TIPO DE ACTIVG

GENERALIDADES

CONDICIONES DE OPERACION

DISPONIBLE

FUERA DE SERVICIO

MAQUINA MODELO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

R.T R.R.

P.R.F (%)

RECUPERABLE | NO RECUPERABLE

OBSERVACICONES

Prensa offset Kord §

Marca: Heidelberg
Dimensiones:

Largo; 877

Ancho: 607

Allo: 637

Formato: 20 2 " x28 3/8 7
Calibre maximo: 0.18
Imprime ¢n un solo color

4616
{pliegos
por hora)

6,500
{plicgos
por hora
maximo)

710

Codigo
MPRO26

Prensa offset TOK

Marca: Heidelberg

Dimensiones;

Largo: 397

Ancho: 397

Allo: 39"

Tamafio max. Papel: 11 "x 154"
Calibre mdximo: 0.10

Imprime en un solo color

10.000
(pliegos x
hora)

8,000
(pliegos x
hora)

80.0

Codigo
MPRO027

!

l

' TOTAL DE MAQUINARIAS EN EL SUBPROCESO: 8

l TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 0

Cuadro = 4-113

.1
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ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPQ UTILIZADA
MPRENTA: “B” 1 de 3
SUBPROCESO: TERMINACION
ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
MC-~ 92028
CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQUINA Y/O MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R T. RR. P.R.F (%) |RECUPERABLE |NORECUPERABLE
EQUIPO
Dobladora a control KB Marca: Stahi GM BH & Co. 9,600 7,680 80.0 Especificaciones
numérico 32.2(.3) Frecuencia: 60 Hz. (plicgos x | (pliegos panel de control:
. : Afio de fabricacion: 1996. hora) por hora) Frecuencia: 60Hz.
' ? Dimensiones: Modelo: T52.314-
Largo: 1207 F.
Ancho: 80" Aifio: 1993
Allo: 607 Codigo MDO028
Dobladora T-62 Marca: Bonelli Torrino —Halia 6.000 3.600 60.0 Codigo
Dimensiones: (pliegos x MDO029
Largo: 1207 hora)
Ancho: 80"
Alto: 60"
Dobladora T-62 Marca: Bonelii Torrino —Halta 6.000 3,000 50.0 Cédigo
Dimensiones: (pliegos x MDQ030
Largo: 1207 hora)
Ancho: 807
i Alto: 60”
Pegadora i MKII Marca: Minabyn 200 147 733 Cédigo
‘ Voltaje: 220 Voltios. (Ciclos | (Ciclos MPEO031
: Ciclos: 60 Hz. por hora : por hora)
: ' Dimensiones:
5 Largo: 317
! Ancho: 317
: Allo: 317
_ Pegadora MKI Marca: Minabyn 200 168 84.0 Cédigo
Voltaje: 220 Voltios. {Ciclos {Ciclos [ MPEQ32
X Ciclos: 60 Hz. por hora , por hora)
‘ Dimensiones:
; I Largo: 317
! : Ancho; 317
i | Alio:_ 51"

Cuadro = 116

96F



ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA Y/Q EQUIPO UTILIZADA

IMPRENTA: “Bn 2 de 3
SUBPROCESOQ: TERMINACION
ANALISTA: BC- 93006 FECHA: Octubre de 1998
MC- 92028
CONDICIONES DE OPERACION
i TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIO OBSERVACIONES
MAQUINA YO MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T. R.R. PRF RECUPERABLE | NO RECUPERAEBLE g
EQUIFO ‘
Guillotina 113 GM Marca: Polar Control Numerico 2500 2100 84.0 Codigo
| Adfio de fabricacion: 1994 (Ciclos (Ciclos MGUD33
' Altura maxima de corte: 67 por hora) | por hora)
T ! Ancho de guillotina: 447
' Largo de base: 44"
; Gutllotina 107 st Marca: Polar 2000 1400 70.0 Codigo
Ajio de fabricacién: 1975 (Ciclos | (Ciclos MGU034
Altura maxima de corte: 37 por hora) | por hora)
Ancho de guillotina: 427
Largo de base: 42”
Guillotina DS§-45 Marea: Hamis 2000 1200 60.0 Cédigo
Aiflo de fabricacion: 1977 {Ciclos (Ciclos MGU0035
Altura méaxima de corte: 57 por hora) | por hora)
Ancho de guillotina: 427
Largo de base: 427

Cuadro = 4-117

Lov



IMPRENTA:

=B

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARJA Y/O EQUIPO UTILIZADA

SUBPROCESO: TERMINACION
ANALISTA: BC- 93006
MC- 92028

3 de 3

FECHA: Octubre de 1998

T CONDICIONES DE OPERACION
TIPO DE ACTIVO GENERALIDADES DISPONIBLE FUERA DE SERVICIC OBSERVACIONES
MAQUINA Y/O MODELO ESPECIFICACIONES TECNICAS R.T. RR PRF RECUPERABLE | NO RECUPERABLE
EQUIFO '
Engrapadora 216G Marca: Hohner 300 280 93.0 Codigo
Abertura max.: 40 mm (Puntadas | (Puntadas MENO036
Abertura minima: 10 mm. por per
minuto minyto)
maximo)
Engrapadora 211G Marca: Hohner 300 250 83.3 Codigo
Abertura max.: 40 mm (Puntadas | {Puntadas MENQ37
Abertura minima: 10 mm. por por
minuto | minuto)
maximo)

TOTAL DE MAQUINAS EN EL SUBPROCESO: 10

TOTAL DE EQUIPOS EN EL SUBPROCESO: 0

Cuadro = 4118

8o
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42315 COSTO PRIMO DE PRODUCCION

lLos costos de produccion que a continuacion se presentan son los costos en los que se
incurrié para elaborar el producto analizado, Dicho costo fue calculado por subproceso, y es el

siguiente:

Cuadro #l 4-119: COSTO DE PRODUCCION POR St MPROCEST)

IMPRENTA: “B~ T
PRODUCTO ANALIZADO: LIBRO
DESCRIPCION: 1000 EJEMPLARES, EN PAPEL COUCHE B-100, DOS CARAS. CARATULA EN

CARTULINA FOLKOT C16 CON SEPARACION DE COLORES, TAMANQ 6X8 4"
SUBPROCESO: LEVANTADO DE TEXTO

MATERTA PRIMA Y MATERIALES DIRECTOS MANO DE OBRA DIRECTA
M.P YO REQUVERIMIENTO TRECT) COSTO CARGODESEMPENAIDO COSTOHORA. HORAS COSTO
MATERLATL UNITARIO TOTAL TOMDRE (¢) REOUERIDAS [ TOTAL ()
¢ ()
PATF. 1 RESMA 25.00 2500 [ DIGITADOR 1 1343 361 489.00
BOND D20
TINTA 1 CARTUCTIO PARA | 05AG. | 250.00 | DIGITADOR 3 3.3 1200 16116
PARA IMPRIMIR 500 PAG.
IMPRESORA
TOTAL 275.00 650.16
SUBPROCESQ: GENERACION DE NEGATIVOS
PELICULA 23625 Pulp. Coadindns | .61 14,5058 TDIGITATXOR 3 1343 1100 1RR.02
PARA
FOTOCOMP,
1IN, o
PELICIALA SAPELICIN . AS 2190 920,20 I-'()'I'(‘JMI':CANT(.'() RU6 1565 319.45
TAMANN
20X21"
TOTAL 15,426.00 T 50747
SUBPROCESQ: QUEMADO DE PLANCHAS N
PLANCITA | 85 PLANCTIAS 37 314507 [ DIAGRAMADOR 939 1577 1808
MANUAIL I _
QUEMADOR 9.39 4416 395.67
TOTAL 3,145.0 ' 54375
SUBPROCESO: IMPRESION B C
PAVIL 9679 156 1500928 | GUITLOTINISTA AT BT e
|couenE . . e - ..
PATTL. 1R 353 61965 [ PRENSISTA 125 1577 [CIATIN
FOLKOT
TINTA 1KG. 92.20 IRRAD T
NEGRA -
TINTA 1KG. To5en I T3R24 - - T T
MAGENTA
TINTA JKOG 100 400 mnin o I P
CYAN
TINTA A KAL 10500 2200 N T
AMARILLA
BARNIZ, 1KG. IR K2 98.82 .
TOTAL B 1742051 T 232.62
SUBPROCESO: TERMINACION CoTTTmTm e
OPERARIO v BT 165,68
DOBLADORA R ]
COMPAGINADOR | 958~ S0.R1 ARG.9R
PEGADOR 98 ) Tjam 7348
GUILLOTINISTA | 1012 T 12191
EMPACADOR .58 750 T1.85
TOTAL ) e .. 91990 |




Cuadro # 4-120: RESUMEN DE COSTO PRIMO DIE PRODUCCION POR SUBPROCESO

SUBPROCESQ COSTO MATERIA PRIMA | COSTO MANO DE OBRA COSTO TOTAL
¥ MATERIALES DIRECTO DIRECTA (€)

() (&) e e
LEVANTADO DE TEXTO 275.in 650,16 92516
GENERACION DE NEGATIVOS 15.026.00 0747 1593397
OUEMADO DE PLANCIAS 21500 Y TE - T ARRRIA |
IMPRESION 1742051 Nirz 1765313
TERMINACION [ 91950 T T
COSTO TOTAL 36.266.51 28539 39.120.41
42316 LINEAS DE PRODUCTOS QUE SE FABRICAN EN LA IMPRENTA.

Existen una variedad de productos que actualmente elabora Ia imprenta, entre los

cuales se mencionan;
Hojas Volantes
Libros

Afiches

Carteles

Brochures
Calendarios

Revistas

§ 8 8 N AEEAEEEA

Cajas navidefias.

Facturas comerciales

Formularios y talonarios

Impresiones comerciales



B o

4.2.3.2 AREA DE PERSONAL

501

42321 NIVEL EDUCATIVO POR CADA SUBPROCESO

Cradro # 4-121: NWEL EDUCATIVO

IMPRENTA: “B™

ANALISTA: BC-93006 FECHA: Novicmbre de 1998
SUBPROCESO NIVEL EDUCATIVO FPROMEDIO

LEVANTADO DE TEXTO TECNTCO OPERADOR DE PROGRAMAS DE

COMPUTACION (DE DISENO)

GENERACION DE NEGATIVOS

TECNICO EN PROGRAMA DE DISENC: PARA LA
SEPARACION DE COLORES.
BACHILLERATO

QUEMADQ DE PLANCHAS

BACHILLERATO

IMPRESION

TERCER CICLO

TERMINACION

SEGUNDO CICLO

42322 CANTIDAD DE PERSONAL INVOLUCRADA POR CADA SUBPROCESO

(SOLAMENTE PROCESQO OFFSET)

Cuadro # 4-122: CANTIDAD DE PERSONAL DI LA IMPRENTA

| IMPRENTA : “B”

ANALISTAS: BC-93006

MC-92028 ~_ FECHA: Noviembre de 1998
SUBPROCESO CARGO CANTIDAD DE
PERSONAL

LEVANTADO DE TEXTO DIGITADOR 5
GENERACION DE NEGATIVO FOTOMECANICO 2
QUEMADO DE PLANCHAS FOTOMECANICO 3
IMPRESION PRENSISTA 20
TERMINACION OPERARIOS R 42
TOTAL o n

4233 AREA DE MANTENIMIENTO

Los costos en esta drea fueron determinados de la misma forma en que fueron

determinados los de la imprenta “A”, a continuacion se presentan los cuadros que resumen los

resultados para los afios de 1993 a 1998.




4233.1

CUADROQ DE COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Cuadro # 4-123: COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTHOS

COSTO TOR ANO

502

PROMEDIO
SUBPROCESO ANUAT,
‘ 1993 1994 1995 1996 1997 1998
{hasta netabre )

LEVANTADO DE ¢4,835,20 ¢3,210.15 ¢31,817.47 ¢5,615.13 ¢6,827.25 ¢4,286.83 ¢4,765.24
TEXTO

7 GENERACION ¢6.216.23 ¢4 608.30 ¢13.815.60 ¢8.916.15 ¢20,665.27 ¢#12.598.14 ¢11.136.62
DF NEGATIVOS
QUEMADODE ¢0.00 ¢12,961.20 ¢1,560.25 ¢3,200,00 ¢1,360.00 ¢2,125.12 ¢3,534.43
PLANCHA
IMPRESION ¢15,920.00 ¢17,760.84 ¢20,420.00 ¢18,235.96 ¢21,167.05 ¢#22,256.94 $19,293.47
TERMINACHON ¢14 216.30 ¢9,783.96 ¢13,780.99 ¢8,230.48 ¢10,494 .35 ¢7,587.23 ¢10,682.22
TOTAL ¢41,187.73 | ¢48,324.45| ¢5330431| ¢44,197.72| ¢60,513.02| ¢A8054.36| ¢49,412.07
4.2.3.3.2 CUADRQ DE COSTOS POR MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS

Cruadro 1t 4-124: COSTOS POR MANTENIMIENTOS PREVENTINVOS
COSTO POR ANO
PROMEMO
SURPROCESO) ANTIAL,
1993 1994 1995 1996 1997 1998
(hasta octobre )

LEVANTADO BE ¢ - ¢ - ¢ - ¢ - ¢ - 9‘ - ¢ -
TEXNTO
GENFERACION ¢ - ¢ - ¢ - ¢ 1,120.00 ¢ - ¢ 255055 ¢ 61176
DENFGATIVOS

| QUEMADODE ¢ 274589 ¢ 1.085.00 ¢ 1461.70 ¢ 1,00862 ¢ 1,000.44 ¢ 2,415.50 ¢ 1,620.03
PLANCITA
FRESION ¢ 921000 ¢ 856804 ¢ 650099 ¢ 7.37528| ¢ 6.786.65| ¢ 025604| ¢ 7.067.82
TERMINACION ¢ 3.835.30 ¢ 2,700.21] ¢1,280.89 ¢ 1,230.48 ¢ 1,067.56 ¢ 2,26532 ¢ 1,849.81
TOTAL ¢15,791.19 ¢12,356.25 ¢ 8,071.69 ¢10,734.29 ¢ 8,854.65 ¢16,488,31 ¢12,049.41




42333

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Cuadro # 4-125: FRECUENCIAS DE FALLAS

503

FRECUENCIA DE FALLAS

PROMEDIO

SURPROCESO 1998 ANTAL

1993 1994 1995 1995 1997 fhasta wetihre y
TLEVANTAN) DE 3 2 4 3 4 3 3.2
TEXTO
GENERACION 1 2 2 4 5 4 30
DE NEGATIVOS
QUEMADDDE 0 1 1 2 1 1 1.0
PLANCHA
IMPRESION 8 6 5 ] 3 4 58
TERMINACION 6 7 9 5 4 3 57
TOTAL 18 18 21 23 17 15 18.7
42334 EXISTENCIA DE REFACCIONES

Entre los proveedores de repuestos a Ia magquinaria y/o equipo con la que cuenta la

imprenta estan:

M SERVIGRAF

M TECNO AVANCE S.A. DEC.V.
¥ MANTENIMIENTO INDUSTRIAL S.A. DEC.V.
1 DISTRIBUIDORA RAT

i TECNICOS PARTICULARES

M MANTENIMIENTO DE COMPUTADORAS SADECV.

42335

CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO

ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO Y/O PERSONA QUE LLO REALIZA

La imprenta por ser grande cuenta con un falier de mantentmicnto propio cn Ia

imprenta, por lo que los mecanicos de esta drea de la imprenfa se encargan de brindar el

mantenimiento a la maquinaria y/o equipo, siempre y cuando estas reparaciones sean sencillas,

caso contrario se subcontrata los servicios de la institucion que le vendio |

a maquinaria y/o
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equipo (en su mayoria SERVIGRAF), para que efectie el mantenimiento. Entre las personas
que le brindan el mantenimiento estdn, ademas de SERVIGRAF:

M TECNO AVANCE S.A.DEC.V.

& TECNICOS EXTERNOS.

B MANTENIMIENTO DE COMPUTADORAS S.A. DEC.V.

M MANTENIMIENTO INDUSTRIAL S.A.DEC.V.

Para efectuar el mantenimiento preventivo sencillo en las prensas offset, como lo son
los mantenimientos diarios, semanales y algunos semestrales son los mismos operarios de

estas maquinas quienes se encargan de efectuar esta tarea.

42336 DESCRIPCION DEL. MANTENIMIENTO

Debido a que en la imprenta actualmente no se lleva un registro formal de los
mantenimientos que se efectiian en la maquinaria y/o equipo de la imprenta, solamente se
llevan registros para fines contables, se puede mencionar que SERVIGRAF le brinda el
mantenimiento a la maquinaria y/o equipo dentro de las instalaciones de la imprenta, y esta
cobra el servicio de mano de obra, herramientas, transporte y repuestos que se le cambian a Ia

maquinaria y/o equipo en caso sean necesarios.

4234 RECURSOS FISICOS

42341 CONFIGURACION DE LAS INSTALACIONES

En el plano que se muestra en la pagina # 513, se puede observar Ia distribucion de las

arcas que conforman la imprenta, también la distribucién actual de la maquinaria y/o equipos.

42342 CONDICIONES DE TEMPERATURA, HUMEDAD RELATIVA E ILUMINACION
Cradro # 4-126: CONDICTONES AMBIENTALES DIEEL ARFA DIE TRABAJ)
SUBPROCESO TEMPERATURA HUMEDAD TLUMINACION
Levantado de Texto - Controlada (10° C - 30" C) No controlada (ambicnic) |  Promedio
32 bujias - pic
Generacion de Neg. Controtada (10° C - 30°C) No controlada (ambicntc) Controlada (luces de
scguridad)
. __Cwrtooscuro
Quemado de Plancha Controlada (10° C - 30° C) No controlada {ambicnte) Controlada (luces de
seguridad)
__Mener de 4 bujias - pic
Impresion Controlada (10° C - 30° C} No controfada (ambicatc) Promedio
. MBbujias-pic
Terminacion No controlada (ambicnie) No controlada (ambicnlc) 'romedio
32 bujias — pic




4235 CONTABILIDAD Y RECURSOS FINANCIEROS
Cuadro # 4-127: CALCULO DEL INDICE DE LIQUIDEZ
ANO: 1996 Y 1997 T
LIOUIDIZ
INDICADOR RESULTADO: 1996 RESULTADO: 1997
CAPITAL DE TRABAJO ¢ 2.884.002.65 ¢ 3,558.859.26
LIQUIDEZ INMEDIATA 0.45 0.26
SOLVENCIA 1.75 2.00
Cradro # 4-128: CALCULO DE 1LOS INDICADORES DE ENDEUDAMIENTO
ENDEUDAMIENTO B
INDICADOR RESULTADO: 1996 RESULTADO: 1997
ENDEUDAMIENTO 0.50 0.47
INVERSION EN ACTIVO FIJO 0.96 0.94
APALANCAMIENTO ] 0.89
DEPENDENCIA BANCARIA 0.22 0.23

Cuadro # 4-129: CALCULO DE LOS INDICADORIS DE RENTARILIDAL

RENTABILIDAL
INDICADOR RESULTADO: 1996 RESULTADO: 1997
RENTABILIDAD SOBRE ACTIVOS 11.29% T 11.94%
RENTABILIDAD SOBRE ACTIVOS FJOS 2L77% 21.14%
RENTABILIDAD SOBRE MAQUINARIA Y/O 30.00% 30.09%

EQUIPO

Cadro # 4-130: INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS (1)

INDICADOR

ANALISIS DE RESULTADOS

LIQUIDEZ INMEDIATA

Esta razon es desfavorable, especialmente en ol afio de 1997,
ya que sus deudas a corto plazo han aumentado, por lo tanto
no se offece seguridad de pago a los acreedores. La tendencia
es a un mayor endeudamiento.

SOLVENCIA

Para este caso el resultado de esta razon es favorable para el
afio de 1996; y mas ain para el afio de 1997, ya que la
relacion se aproxima a 2:1.

ENDEUDAMIENTO

El propésito de esta razon es el de ayudar a pagar las
obligaciones de corto y largo plazo bajo condiciones de
liquidacion, si la imprenta analizada no pudiera pagar su
deuda y fuera obligada a liquidarse pagaria a los prestamistas
el total, si el producto neto de los activos Ruera del 0.50% de
su valor declarado (1996). Para ¢l afio de 1997 dicha razen
fue 47 %, lo que indica que posee una siluacion no tan
favorable para solicitar un crédito, pero la tendencia es a
mejorar esta condicion.
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Cuadro /1 4-131: INTERPRETACION DI RISUIL TADOS (11)

INDICADOR

ANALISIS DI RESULTADOS

INVERSION EN ACTIVO FIIO

De esta razon se puede deducir que la imprenta tiene una |
inversion en activos [fijos muey baja con respecto a su
patrimonio total, y la inversion en aclivos ffjos puede
justificarse mas ain si los superdvit del ejercicio total son
elevados y no han sido reinvertidos como el caso analizado,

APALANCAMIENTO

Esta raz6n para el afio de 1996 fue 1.00, csto significa que fa
imprenta debe mucho dinero a terceros, lo cual indica que 1a
imprenta no facilmente podra optar por un crédito, para 1997
la condicion para solicitar un crédito no es favorable , ya que
el valor de esta razén fue de 0.89, esto significa que el capital
contable de |2 imprenta iguala a los pasivos.

DEPENDENCIA BANCARIA

En los afios analizados se ha comprobado que la imprenta
posee dependencia bancaria de 0,22 y 0.23, para 1996y 1997
respectivamente. '

RENTABILIDAD

En cuanto a la rentabilidad sobre los activos puede decirse
que la tendencia es ascendente atnque  [entamente,
principalmente sobre Ia maquinaria  y/o equipo. La
rentabilidad sobre maquinaria y/o equipo en el afio de 1997
fue sitilar con respecto al afio de 1996, 1o cual indica que
hubo un nivel general de operacién estable.

4.2.3.6 VENTAS

42361 TENDENCIA DE LAS VENTAS

En el cuadro siguiente se muestra las ventas de afios anteriores y las ventas proyectadas

a futuro, para tal fin los productos han sido clasificados en las calegorias siguientes:

Cuadro # 4-132: CLASIFICACION DE 1LOS ] 'RODUCTOS ELABORADOS EN IA IMPRIENTA

CATEGORIA PRODUCTOS
A Afiches, carteles, posters, vifietas ¥ cajas -
B Libros y revistas. T
C Hojas volantes, hojas membretadas, o ST
D Otros (empaques plasticos, libretas, fichas, bolsas, empastados, caratulas,
nuineraciones, copias, sobres, pegados, cajas de corrugado, tarjetas, block, clc.).
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Chadro #f 4-133: VENTAS ANUALES POR PRODUCTE)

F - VENTAS ANUALES
CATEGORIA _
1994 1995 1996 1997
A 1,195 593,70 ¢1,375,072.47 ¢1,745.331.18 ¢2,000,828.26
B ¢ 911.84158 ¢1,037.554.68 £1,441 619,26 #1,670,450 31
C ¢ 25812343 ¢ 271889133 ¢ 39280075 ¢ 407.868.28
D ¢ 470.86252 ¢ 440,648,22 ¢ 469.741.11 ¢ 561,45591
TO‘BI ¢2.836521,23 ¢3.125,164.70 ¢4.049 492 30 ¢4.640.603.75
Cradro § 4-134: TENTAS PROYECTADAS
[ VENTAS ANUALES PROYECTADAS
CATEGORIA o
1998 1999 2000 2001
A ¢ 2,275.697.00 ¢ 265429324 ¢ 2.832.8R9.47 ___7 311148571
B ¢ 1,935289.16 ¢ 2,203,240.23 ¢ 2471.207.30 ¢ 2,739,168 30
C ¢ 475,206.94 ¢ 53222154 ¢ 589736514 ¢ 64625074
D ¢ 5600898.20 ¢ 59085380 ¢ 621,071 M1 ¢ 651,159
TO'&] ¢ 5.247.080.29 ¢ 588074681 ¢ 6,514,404 32 ¢ 7.148,061,.84
_—d
42362 ESTRUCTURA DE VENTAS
Cuadro § 4-135: VENTAS PROYECTADAS
PORCENTAJE DE VENTAS PORCENTAJE. PROYECTADO DE
CATEGORIA POR ANO VENTAS
i, .
POR ANO
1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001
A 42 2% 44.0% 43.1% 43.1% 43.4% 43.4% 43 5% 435%
B 32.2% 33.2% 35.6% 36.0% 36.9% 37.5% 37.9% 38.3%
C - 91% | T B87% 97% 8.8% 91% | "9v4] T ‘dowm 9.0%
D 166% |  13.1% 11.6% 12.1% 10.7% $0.0% | 95% 7 o.i%
TOTAL T T000% | Tooom 100.0% | (100.0% | "100.0% 100.0% | 100.0% | "100.0%

v
-



508

En el cuadro que se presenta a continuacién se muestra un resumen del crecimiento -

entre los diferentes periodos, para los periodos conocidos y proyectados:

Cuadro i 4-136: CRECIMIENTO DE LAS VENTAS

T'romedino de
19941995 { 1995-1996 | 1996-1997 | 1997-1998 | 1998-1999 | 19992000 | 200p.70p1 | crecimbenta
CATEGORIA nrmal
A 15.0% 26.9% 14.6% 13.7% 12.2% 10.89% 9.8% 14.8%
B 13.8%| - 389% 15.9% 15.9% 13.8% 12.2% 10.8% 17.3%
C 5.3% 44.5% 3.8% 16.5% 12.0% 10.7% 9.7% 14.6%
D 6.4% 6.6% 19.5% 0.1% 5.4% 5.1% 48% 5.0%

4.2.3.7 CONTROL DE CALIDAD

42371 FORMAS Y PUNTOS DE CONTROLAR LA CALIDAD

Actualmente la imprenta no cuenta con un documento o manual de control de calidad,
no se utilizan controles estadisticos y finalmente no se usan ni se cuenta con instrumentos para
efectuar el control en ningin subproceso.

Generalmente se realizan pruebas y verificaciones antes de efectuar un tiraje en cada
una de las etapas del subproceso.

LEVANTADO DE TEXTO

En el drea de levantado de texto, se realizan verificacion sobre el texto digitado,
haciendo uso de un procesador de palabras se realizan verificaciones tales como:

M Errores de ortografia en el texto

M Justificaciones, sangrias e interlineados

1 Mérgenes de texto

Tamaiio de letras por tipo y los diagramas o esquemas de numeracion, etc,

tna vez se ha comprobado la exactitud del texto, se realiza una impresion en una

impresora grafica, en esta impresion se verifica:
& Paginas con manchas de tinta
M Variaciones de tono en la tinta del (exto

M Texto defectuoso
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GENERACION DE NEGATIVOS

El control en esta 4rea inicia con la verificacion de las imagenes o modclos a procesar,
luego se realiza una verificacion sobre la imagen digital.

Una vez efectuada la separacion de colores, se verifica que las tonalidades de cada
color sean las requeridas, ademas se verifican que los negativos generados no se velen hasta el
momento de pasar a la procesadora de pelicula. Una vez han pasado por la procesadora de
pelicula se verifica que estos no se hayan doblado o quebrado, y luego cuando los negativos
han sido revelado se trasladan al quemado de la plancha.

QUEMADO DE PLANCHA

En esta area se verifica que la plancha no haya sido quemada con el negativo movido, o

con manchas, y que el tiempo de exposicion haya sido suficiente para quemar fa plancha

sensibilizada.
IMPRESION

En impresion se inicia con la verificacién de Ia plancha, luego sc realiza la
comprobacion de tonos y densidades de colores, se verifica también los registros en los
pliegos impresos. Durante la impresion de pliegos se comprueba si el registro sc ha movido, si
la densidad y tono de la tinta se ha modificado. Finalmente se comprucha que no existan

pliegos manchados, pegados, con diferentes tonos en los colores, con registro movido,

doblados, etc.
TERMINACION

En esta drea se comprueba en doblado, que las guias coincidan es decir que estén bien
calibradas, que no existan plicgos con mas dobleces de los requertdos, que no existan dobleces
fuera de la medida especificada, etc. En el proceso de pegado se comprueba que los pliegos
estén bien compaginados, que el pegamento Hot Melt se encuentre a la temperatura adecuada,
que la mordaza y la posicion de carétula estén bien ajustadas, que no existan libros con pegado
no uniforme (capa uniforme de pegamento), que no existan libros con paginas déspegadas, que
. la caratula quede bien ajustada. etc. Finalmente en empaque se comprueba que los libros sean

empacados en la posicién y en la cantidad establecida, se realiza un chequeo general de cada
libro, |
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4238 COMPRAS

42381 COSTOS DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES DIRECTOS POR SUBPROCESO

Para conocer los costos de las materias primas y materiales directos utilizados en el

proceso de fabricacion del producto analizado ver cuadro # 4-119.

4.2.38.2 CONDICIONES DE COMPRA
CREDITO:

Para el caso de la imprenta analizada, todos los proveedores conceden el crédito para

30 dias, algunos proveedores internacionales hacen la transaccion contra entrega o con pagos

por anticipado.
TIEMPO DE ENTREGA:

Generalmente el tiempo de entrega de la materia prima y maleriales por parte de los
proveedores de Ia imprenta se realiza entre 1 y 5 dias después de haber realizado el pedido,

para los proveedores nacionales; para los proveedores internacionales el periodo es de 5 a 20
dias.
42383 PROVEEDORES

La imprenta cuenta con muchos proveedores, ademas dc los presentados en la imprenta

“A”, algunos de los proveedores mids importantes son:

Cuadro 0 J-137: LOCALIZACION DE LOS PROVEEDORES DEEMATERIA PRIMA

PROVEEDOR LOCALIZACION
SUN CHEMICAL 2274000 2274122
Fax:
2274864
ACOASEIGDER L.

8° Av. Norte, No. 1008, San Salvador, E{ Salvador, C.A.
Parque Industrial Desarrollo. Km 7 ' | antigua carrclera
paramcticang, soyapango. .

Pérez Trading Co.(PROVEEDOR INTERNACIONAL) 3490 NW 125 th, St. Miami, Florida. 33167, Estados Unidos |

HB FULLER EL SALVADOR. S.A de C.V.
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4239 CAPACIDAD DE INVERSION

Para calcular la capacidad de inversion que tiene la imprenta, se realizo el caleulo de la
misma forma que se hizo en la imprenta “A”™.
ACTIVO CIRCULANTE TOTAL
- INVENTARIO DE M.P.
PASIVO CIRCULANTE (¢_3.909.524.93)
TOTAL = ¢  893,72395

Obteniendo un resultado de ¢ 893,723.95, para este cdlculo se ha considerado el ultimo

]

¢ 7,468,384.19
(¢ 2.665.135.31)

balance calculado del periodo (junio/98).
Inicialmente no se caleulara la posibilidad de financiamiento, esto se calculard una vez

haya sido determinada la posibilidad de incorporar una nueva maquina.

4.23.10 RESUMEN DE SITUACION BASE

A continuacidn se presenta el resumen de la situacion base de Ia imprentﬁ “B™,
Cuadro it 4-138: PRODUCTIVIDADES POR SUBPROCES()

INVERSION

CAPACIDAD DE INVERSION: ¢ 893,723.95

PRODUCTIVIDAD POR LEVANTADO | GENERACION | QUEMADO DE IMPRESION TERMINACION
SUBPROCESO DE TEXTO DE NEG. PLANCHA
MANO [)E OBRA A5 [{R1] 1.13 2,065 A0 1032
modelodir-hombre | sepam, / hr-hombre | planclins/fir-hombre pliegos hr-hombre libroshir- hombre
DIRECTA 1.7
o e ]| nepativostr-hombre R T o
MAQUINARIA Y/O CO. 530 .02 249 295819 3690
modlele hee mideming | separacian £hr-még. | planchast hr- maqg plicgoshe- mig lilwoshr- miy
R
I Nepativoss hr- miq. o o
MATERIA PRIMA Y 0R1 o 0.026 .56 )
Mudelo eolin _ pulpada®/enlén | Planchaeolin Plicgos eolin
MATERITALES oot
Negativos’onlén

Cradro i 4-139: RENTABILIDAD POR PERIOI()

RENTABILIDAD ULTIMOQ PERIODO

SOBRT EL ACTIVO TOTALL R T ees
SODRT 108 ACTIVOS FIHOS L oS
SOBRE LA MAQUINARIA Y/O EQUIFO T 3o

Crerdro ! 4-140: COSTO DE PRODUCCION TOR SUBPROCESO

COSTO PRIMO POR LEVANTADO | GENERACION [ QUEMADODFE | IMPRESION | TERMINACION

SUBPROCESQ CDETEXTO | DENEG. | PLANCHA S e

MANO DI OBRA DIRIECTA _esodel T smar T T AR TR 2 918990
MATLERIAPRIMADIRECTA |~ 7 ° 17.420 51 -

MATERIALES DIRECTOS 27500 15.426.00 aMson| T o

TOTAL — - 92516 15.933.47 G IAER BN XU ) B T TX )
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4.2.4 SITUACION BASE OPTIMIZADA

Para el caso de la imprenta “B”, la optimizacién unicamente se enfocard directamente
sobre los procesos, ya que cualquier resultado o beneficio en la capacitacion de recurso
humano y la disminucién de costos en la adquisicion de materiales, solamente se podra medir
una vez hayan sido implementados ambuos sistemas. Atin cuando en este caso no se utilizard el
costo de la capacitacion como un parametro de comparacion entre el cstado base y futuro, se

pueden estimar los costos incurridos para capacitar al 4reca de impresion tomando como

-

referencia la imprenta del case “A™.

4241 - SOBRELOS PROCESOS

42411 ANALISIS DEL. DIAGRAMA DE RECORRIDO

Para el caso de la imprenta “B” se siguié el mismo método de la imprenta “A”, se
detectaron los retrocesos y distancias excesivamente largas entre operaciones relacionadas,

este analisis se realizo en el plano que se presenta en la pagina siguiente.

-y
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TECNICA DE DISTRIBUCION DE AREAS

DISTRIBUCION DE SUBPROCESOS

A continuaciéon se presenta la forma en como se distribuyeron cada una de los
subprocesos con los que cuenta fa imprenta y aquellas areas importanies como bodega de
materia prima y producto terminado que guardan una estrecha relacion con lo que es
produccion.

TABLA DE PROXIMIDADIES

Esta tabla define las relaciones de proximidad que existen cntre un subproceso y otro.
Mientras més necesaria sea la proximidad de un subproceso respecto a otro, imayor es la
importancia que se le debe de dar. Esta tabla se utilizo para complefar la informacion de ia

tabla relacional de actividades.

Tabla # 4-5: REILACIONES DE PROXIMIDAL

VALOR RELACION ]
Proximidad absolulamente negesaria
Proximidad espccialmenic imporiante
Proximidad importanle

Normal u ordinaria

Sin imporiancia

X No recomendable e indcseable.

TABLA DE MOTIVOS

[afieibolic] bg

Es necesario aclarar que los motivos que a continuacion se definen son los
considerados por el grupo de evaluacion que realizo la aplicacion del SEUM en la imprenta,
no quiere decir que estos sean los Unicos, pueden haber mas motivos que se pueden
considerar. Iistos motivos muestran por que un subproceso e¢s necesario colocarlo proximo o

lejos a otro.

Tahla i 4-6: MOTIVOS DIEE PROXIMIDALD

"~ CODIGO MOTIVO

| Utilizactdn del mismo personal

2 Utilizacion el mismo espacio

3 Sccuencia del flujo de trabajo .
4 Importancia de contacto administrativo
5 Demasiado ruido
6

7

Peligro de contaminacion de materiales [ragiles,
lmporancia de contacto directo
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TABLA RELACIONAL DE ACTIVIDADES

No. [Areas

1 Bodega de materia ﬂ
prima y materiales

2 Levantado de texto

3 Generacion de
negativos

4 Quemado de plancha R

5 Impresion

6  |Terminacion

7 Bodega de producto -
terminado 7

Tahla 1 4-7: TABIA RETACTONAL DIEAREAS
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Una vez que se tiene completa la informacion en la tabla relacional de dreas se procede

a elaborar la hoja de analisis.

Tabla # 4-8: GRADOS DE RELACION ENTRIC AREAS

GRADO DE RELACION
No. SUBPROCESOS Y/O AREAS A E 1 u X
I |Bodega de materia prima y materiales {2,3,4 | 7 6 - -
y5
2 {Levantado de texto 1.3 4 L o _6,7 5
3 [Generacion de negativos 1,2,4 | - 5 7 |6
4 1 Quemado de planchas 1, 3,'5 2 - 7 6
5 |Impresion 1,4,6 - 3 - 2
6 [ Terminacion 5,7 - 1 2 3,4
7 |Bodega de producto terminado ] I - 12,34 -
DIAGRAMA DE BLOQUES
Figura if 4-65: INAGRAMA DI BLOQUES
A: 135 E:2
4
I - O: -
Ai1,2,4  E:- |A:1,46  B-[A:5,7 E:- [Ac6  E:l
3 5 6 7
I: 5 0.~ [I:3 0:71I1 O -1 - 0.5
A3 4 [A12.3.4.5 E:7 )
2 1
I - O.- 1,6 0: -
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DISTRIBUCION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

Una vez realizada la distribucion de los subprocesos, se procedio a realizar la
distribucién de la maquinaria y/o equipo, en cada uno de los subprocesos, para lo cual a
continuacion se presenta la distribucion de los subprocesos y de la maquinaria y/o equipo en la
imprenta.

A continuacion se muestra el cuadro donde se sefiala el nombre de la maquinaria y/o

equipo indicada en los planos con nimeros.

Cradro it 4-141

MAQUINARIA Y/O EQUIPO
Fotocomponedora
Camara fotogrifica
Procesadora de peliculas
Quemadora o insoladora de plancha
Procesadora de planchas
Prensa offset de dos colores (SORTMZ)
Prensa o{fset de dos colores (ROLAND)
Prensa offsct (Harris)
Prensa offset de un color (GTQO)
10 Prensa offset de un color (KORD )
1} Prensa offset de un color (KORD 1))
12 Prensa offset de un color (KORD 5)
13 Prensa offset de un color (TOK)
14 Dobladora a control numérico
15 Dobladora T62
16 Dobladora T62
17 Pegadora Minabyn
18 Pegadora Minabyn

A S - A - L A el

19 Gnillotina a control numeérico
20 Guillotina Polar
21 Guillotina Harris

22 Engrapadora Hohner
23 Engrapadora Hohner

Y
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En el cuadro siguiente se presenta un resumen de Ia mversion requerida para

redistribuir la maquinaria y/o equipo:

Cricrdro #f 4-142: RESUMEN DE L4 IN FERSION REQUERID. OFPTIIZ N TON DI PROCESE)

AREA CANTIDAD MAQUINA EMPOTRAMIENTO | EQUIPO REQ. PARA | CONEXIONES ELECTRICAS
DESPLAZAR
B 1 Computadoras - I R [
1.1 I Impresor - ¢ R0 S8
1 Escaner -
1 Fotocempencdoa - {
! Computadora -
GN. tmpreser - ¢ 51,767 ¢ 1.789.90™
1 Escdner -
1 Cimara folomecdnica - o
3 Dobladoras -
2 Pegadoms - ¢ donon™
T 3 Guillotinas -
2 Engmpadoras - - Tt _‘
Mesns y eslantes - é114.96" T
TOTAL, - £ 649.30 ¢ 4,789.90

Ademds de calcular los costos de construccion y demolicion, se h

an considerado que

en el drea de levantado de texto se reubicaran los sistemas de aire acondicionado, para conocer

el costo total del subproceso en cuestion.

Cradro ¥ d4-143: OTRAS INVERSIONES EN OPTINMIZAC T¢ IN DL PROCES)

Rl

", -
I°n ln imprenitn sn se ertentn

L SUBPROCESO TIPO DE COSTO CANTIDAD
RENBICACION DI 3 SISTEMAS DE ATRY:
SISTHEMAS DI AIRE ACONDICIONADO™
ACONDICIONADO o
LAMPARAS 2 LAMPARAS
PUFRTA 1 PUERTA 29.5” X R
DEMOLICIONTARED  [4X 3 mis, T

TERMINACTON

. JOTAL

* Personal de levantado de texto, laborando 1 hora extra p.
Cotizacion efectuada con electricista subcontratado

2 Personal de generacion de nepativos, laborando 1 hora extra para efectuar movimienos
! Contratacion de un montacargas con operador a ¢ 200.00 la hora, realiz

M . .
- Personal de compaginado y empaque, laborando | horas extras para ¢
#on Yos tres sistemas de nire acondicionado, solamente SC ¢

ara efectuar movimienos

_costo___ ]

¢ 7260 25

¢ 60000 |

’ 186025

ando los movimicnios en 2 horas

fectuar movimientos
alends ¢l costo de instalaelos en b ninesn dren
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Por lo tanto el total de Ia inversion es de ¢ 649.3 + ¢ 4,789.90 + ¢7.860.25, lo cual da
un valor fotal de: ¢ 13,299.45, al cual se le adiciona un 10% en concepto de imprevistos lo que
hace que la inversion total ascienda a: ¢ 14,629.40

Se propone al empresario que el trabajo serd realizado durante horas de no operacion

de la imprenta, para no entorpecer el proceso productivo de ésta.
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4.2.4.1.2 DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVOS OPTIMIZADOS

DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO OPERATIVO

"ETAPA  : LEVANTADO DETEXTO IMPRENTA : "B
ANALISTAS: M(C92028
DBCI3006
PAG_I__DE_ I
SIMBOLODE EVENTO TIEMPO PERSONAL
No. |DESCRIPACN DE ACHVIDAD O1=20D 10138 | maros | INVOLURADO
11 Arte recibe y revisa infomecidn a prooesar . 1 20 Digitador
2{Trooesa y revisa infirmecidn cncompuador ,-J 1150 [Digtacor
3 brprine modelo eninpresom prafics e — | 0 [ Apilador
4] Irarsfiero infornneidua licnie par sccptocion TS indteminxs |Soervtaria
5| Accptz informcicuproccsahy - <1 Indetrminado |Clierte
6| Transfiere infommciéna digitador "~ Indtarmrinado [Qlierte
7| Carige y salva la informmecion cnmedios nnenticos <] 30 Digitador
8l Irtsficre inforaeiona covroctor (en forne digital) e 017  [Digtador
1 1| Renisn e impeitme nmdelo por lotes : R 70 1 igitndor 2
12| transfreuia de infornpciéna diagrarmado (Mixielo tedo) —t" 017 _ jiigitacks 2
EVENTO MIN.
OFFRACION 720
TRANSPORTE | 034 +NLEIRNNADD
0
INSPECCION .0
OP.COMBINA. | 2000
[TOTAL 2810.34

TOTAL HTEMM=46:5034

Velodidad de Digitacion: 0.10 pag, / min

Total de piginas a digitar: 230,

1 pagina distribuida asi: 1/2 pag de grafico y /2 pagy De texto
Velodidad de impresora grafica: 3 phg /min.

Figura i 4-66: DIAGRAMA DE FLUIOQ OPERATINO DI LEVANTADO DE TEXTO OPTIMIZADO



DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO OPERATIVO
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ETAPA : GENERACQION DE NEGATIVOS (FIGURAS FULL COLOR) IMPRENTA : "B"
ANALISTAS: M(G92028
BC-923006
PAG.__1_DE__ 2
SIMBOLO DE EVENTO TIEMPO PERSONAL
Ne. | DESCRIPCION DE ACIIVIDAD O =20 (0 ]V | Mwures INVOLUCRADO
1) Captar el nodelo conscaner (lipras) 3 Digitador 3
2| Revisar imngn T [T 4 Digilador 3
3| Retocar inngen o 8 |Digitador3
4| Efectur sepamaciénde colores L 12 Digitador 3
5| Trarsterir infornneidn dipilal a fotoconpoedon ™~ 15 Digitador 3
6] Procesar neglivos -< i 8 Digitacr 3
7| Trasladar 2 procesador de peliculss ™~ 0.5  |Digitador3
BlCalibrar miquita procesadora e 3 Fotorecimco
9] Colocar regative ennnguine procesddora de peliaida L 1 Folonrcinico
10| Procesar regmtivos T 5 Totomoedinico
11 Irnslada el nepativo temindo a quenndo de plarcins ~| 2 Fotonechibco

* Proceso para generar una separacion de colores

con sus caatto negativos 15 3/4"x 25"
( Pguivale a 12 Rgpras por negalivo)
* Velocidad fotocom. 10" minuto

l"fgm'(r # =072 DLIGR A DE FLU OPFERATRT DE GENERACION DIEE NEGATINOS OPTRAZADO




ETAPA

IMAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

IMPRENTA : "B

ANALISTAS: MC-92028

PAG__ 2 DY___2

BC-93006

: GENERACTION DE NEGATIVOS

* liste proceso es pam gencrir un negatiso de un role

color, Pelicila 205247,

T ] T T SIMBOLO DE EVENTO | treaine PERSONAL
_I:ill. DESCRIPCION DE ACTIVIDAD Q. __':ﬁz ] J_;]__ I | samunos INVOLUCRADO
. _i Revibis :mn’:;; ot nwndilon -Tc -[;Ii;:;u:_u_;_m;ju -_-Ic—;-l,-\r-- s ___"__ _ _ ._.... _“___ __;_ ﬁ:_ Y v Folumieednice
+'_g Fradadar modelon a clmana o cedrder R R D B S (1) Fulumecdnico
3| calocar ¢l menlelo cn Srea de capusicion 2 Fotermccdnicn
4| Ajustar ta miquina falomecdmica para exposicion 3 Folomecdnico
5|Exposicidn fotogrifica 0.1 F inico
6|Retira el ncpative . | Folemecrico
T iterira ¢l modelo del area de exposicinn ! Fi dnieo
Bl Guarda et modelo - 3 Fol Snico
H reantadara g dota de pelicalan =y 0.6 Folomecdtica
10 Calibrar miquina pt ! ~ 3 Fotormeeinico
11{calocar nepative en miquina procesadora de peticula L‘ { Fotomegdnico
13| Procesar mpativos T 5 Fotomecinico
14} 1raslada el pepativo tesniinado o quemado de planchas i} -~ 1 FotomecAnico
EVENTO h)__'lN.
UPERACION 51.1
IRANSI'OR'ITE 19.4
DEMORA 10
INSPECCION 4
Ol COMBINA, 8
HIOTAL 92.5

TOTAL EFLMM =01:32.5

Figmara It 4-68 Diograma de flujo operative de Generacion de negativos opfinsizado

523
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IXAGRAMA DI FLUIO D PROCESO OPLRANVO

ETAPA  : QUEMADODE PLANCHAS INPRENTA: "B"
ANALISTAS: NCG92028
DCI93006
PAG_1__DE_ 1
SINBOLODEEVENIO [ tinao PERSOMNAL.
Ne. [ BESCRIPCION DE ACIIVIDAD Q2D [0 [V | mvros | INVOGLUGRADO
1| Rexilsir rl;;ﬂi\m ' ) H#-._. . | Dinormmdor il
Qllh.'\ixnmdi\m . i 10 1 rgrramcky nrueot
3Ilhsm'u'\'(ﬁ:g__1=u||u nwsitives (lipeis) e 0 ipormkor neeent
A rdaddr wgmtives n i inolidma ~ L Dingrenrudor sl
SCmirer a dyposiie de plaches J 017 lQuidr
O Tonir plancln < 0l Quatdor
T|Cmisze anmin insoladorm conplmcla T~ 017  lQunake
8] Supuponr plehe y npstio 1 T L5 |ounmde
Yolooe phoctn v iusdive 1 cnngin jrmuladom ] Quomuky
N0 Adivor presiongana paanr vaclo I Qumbr
| HBormmise of fiargn deogrsicin . 1 Quimkx
12} tixtur bheposicin 4 |Qumir
13|Quit placta y regsdive | denoguim insgladora 2 Qunndor
14| Guemr iwprivo | l Ouamkr
15{sierpone plochn (b 2) yregative 2 L5 Qomie
16 Cotocr oo (lado 2) yieeive 2 en i henoladan | Ouamdor
1 AActivr presionpem paveer vacko 1 Quomdor
18} Programr of tienpo de eqesicion I oomse
19 Efxtusey In evposicion 4 Qomdar
20 ity plmcdn y negzdivo 2 de sogin trsclador 2 Quundr
2l{Gumdr neptivo2 | 1 Quomdor
2 Irndar plocina niqim procescdon de i » 013 |Cummke
23{Colocur plmydn caniin procesxom de plavdis 01 Quamdor
2 Revissy ki procesadora de plonchis Tt 1 Qo
25| voprzana anipin procesdonm ke plodim e 1 Quaindor
20Miepiivn proves acdos > 4 . loomdr
27 b i ki inpresion A1 L5 Ok
lEVENTO MIN,
OMRACION 352
IRANSPORIE 297
DEMORA 4
fINSPECCION 1
IALMACENAJE 0
THUTAL 5317

TUTAL MMESS=53:102

Figura i 4-69: DIAGRAMA DI FLUJO OPERATINO DE QUEMADQ DE PLANCHA OPTIMIZADO
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ETAPA

DIAGRAMA DE FLUJO DE P_RO'CESO OT’ERATiV()

: TERMINACION

ANALISTAS: MNC-92028 -

BC-23006

VA 1 nE 1

IMPRENTA : "R*

'0'.

*Calewlos basados en empnquetar 10 lihros porpagquele
Neilenlo de prepmiacian de Ir pepadorn b sido oblenide
deronda e pren prv'ml.'u:it'lu Lo pepmn o Wl

* liem pos de actividades proreateadas fpara 1 lilio dnicamenic)

cn ambos casos,

Figura it 4-72: DIAGRAMA DE FLUI OPERATINO DE TERMINACION OPTIMIZAD(

SIMBOLODE EVENT(O TIEMTO PERSONAL
No. [DESCRIPCION DE ACTIVIDAD Q2D 0]V MINUTOS INVOLUCRADO
1|¢?olosar material imyneso en miguing dobladara 0.0% Operntio de dohlndora
2|Ajitar méquirs deblndora 0.15 Operario de dabladora
3|Accionar los controles de encendida de 1a miyuina 0.004 COperario de dobladara
4|1shiar el material impresa L 0.23 Opernrio de dohladora
5| 1rantzadar materisl dublado s mesa de compaginadan ™~ 0.3 Uperario de dobladora
[ Compaginar ] el litro =] 2 Ogerdtin lerminacidn
T|mspeceionar que el libro este bien compaginado [ 0.5 Qpernrio terminacidn
8|Rnvlar lote de libros compiginados a pepadora —1 0.03 Upératio teymimcidn
Hrceparar maguina pegadora | 0.2
10]cargar pepadora 0.25 Operario lerminacion
1 I pepar libio 0.08 Operaris terminacion
12 Descargar pegadara 0.05 Crpetario terminacion
13|Retorne del estro b 0.08 Operatio kerminacién
L4 Trastadar libros pepados a guillminé j Y 0.1 Operario_teyminacién
L3!Programar In puilloting o las medidas reales del libro | 0.3 Quiflotinista
[6|Realizar el corte del lndo 1 0.004 Guilletinista
17 | Acamodar libroy 0.1 Gyiliotinisty
1B |Reatizar el corte del lado 2 0.004 Guiilotinista
19| Acomodar libros 0.1 Guillotinista
20| Renlizar el corte de canta 0.004 Guillotiniatg
21 |Limpinr el drea de [n uilinting de desperdicion L 0.04 uillttinista
| 22 Jimviar el lote de libros guilfetinados n mesas de empague oy .03 Guilletinista
_23[Towmar grupe de fitres 1 smpacar [ ’ 0.03 Operatio lerminacidn:
. 24| Empacar hros . . e b L R P oo Vo wv2  [Operario lerminacién
2 [Tonbndyr ibror ompogndunabodendett. | IS 1 1L 2. Juneraris terminacion
N MIN.
OPERACION 3916
IRANSIORTI 0.8
DEMORA ] 0
INSPECCION 0.5
ALMACENAJE 0
TOTAL - 5316

TOTAL MM:88= 05:18.96

527
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4.2.4.1.3 OPTIMIZACION DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPOS

Al igual que en el caso de la imprenta “A™, de los cuadros # 4-107 al 4-118, se puede
observar que la maquinaria y/o equipo existente se encuentra operando, es decir que no existe
ninguna maquina del proceso de impresion offset que esté fuera de operacion por fallas
(écnicas.

Por csta razon debido a que no existe maquinaria y/o cquipo que se encuentre fuera de

servicio, se considera que los costos en reparacién son nulos.

4.24.2 RESUMEN DE SITUACION BASE OPTIMIZADA
A continuacion se presenta el resumen de la situacion base optimizada de la imprenta
“B™.
Cradro ¥ d=144: RESUMEN DE PRODUCTIFIDADES POR SURBPROCESO)
INVERSION e -
INVERSION EN RECURSOS FISICOS : ¢ 1462910
INVERSION TOTAL : ¢ 14,629.40
PRODUCTIVIDAD POR LEVANTADO | GENERACION | QUEMADO DFE IMPRESION TERMINACION
SUBPROCESQ DETEXTO | . DENEG, PLANCIIA I D
525 nng 1.1} 2101 58 11.29
I]\)"'/;_\{E?&E OBRA mixdelo Jn-hambie | sepam. 1%':_)%!!}“!‘1!9 planchas he-hambre | plicpos Tir-hombre libros hr- hembie
e __ | nepmtiveshi-hembee | e i
h.i AQL"NAI{]A on E() 5.37 1.02 2.9 2.058.09 Inm
* | medeto hr- manuing _separaciond hr- még. | planchas hir- mdie. plicgas lar- midhy. libros hr- mag.
a1
— — | Neeativoyhr-mdq_| | e
MATERIA PRIMA Y [tk 07l 0,026 0,560 -

MATERIALES

modclo ‘calim

pulgada®enlin

planchia‘colin

0.017
negativas'colim

icpos ‘colim

Chedro £

S-145: RESUMEN DE COSTOS

DIEPRODUCCION POR SUBPROCESO— —

COSTO PRIMO POR LEVANTADOQ | GENERACION | QUEMADODE IMPRESION | TERMINACION
SUBPFROCESQ DETEXTO DE NEG. PLANCHA _

MANO DE OBRA ¢588.77 ¢167.27 ¢54375 ¢223.87 #838 67
DIRECTA s N R o
MATERIA PRIMA I Y LR )
DIRECTA ) o
MATERIALES €275 ¢15.426,00 dalIson -
DIRECTOS I R
TOTAL ¢863.77| _¢15893.27]  ¢3,688.75|  ¢17,644.38|  ¢838.67
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4.2.5 PROCESO DE COMPARACION DE ESTADO BASE Y BASE OPTIMIZADA

La optimizacion de la base, se ha enfocado principalmente a los subprocesos de
levantado de texto, generacion de negativos y terminacion. En estos subprocesos se ha
generado una inversion requerida de optimizacidn, la cual comprende solamente inversién en
recursos fisicos.

Al igual que el caso de la imprenta “A”, para efectos de comparacion de la situacién
i)ase y la optimizada, finicamente se considera los efectos inherentes a {a inversién en recursos

fisicos, ya que es teoricamente medible.

4251 COMPARACION DE PRODUCTIVIDADES POR SUBPROCESO

Como el impacto de Ta optimizacién ha sido medido principalmente en la mano de obra
directa y la maquinaria, este se presenta en el cuadro # 4-146, aunque si los impactos de fa
optimizacién en los materiales hubieran sido medidos, habria que considerar estos cambios
también.

Las variaciones de la productividad son el resuitado {inico’de 1a nucva distribucion de

areas y el analisis de los diagramas de flujo de proceso operativos.

Cuadro # 4-146;: TARIACION EN LOS COSTOS DE LA MANCO DEOBRA DIRFCTA

SUBPROCESQ M.O.D.
BASE |OPTIM. DIF, % VARIACION

AY)

LEVANTADO DE TEXTO

(Modelos / hr-hombre) 475 523 : 5"__“ - 0

GENERACION DE NEGATIVOS . )

(Separacion / hr-hombre) 0.90 0.98 00k A0

GENERACION DE NEGATIVQS

(Negativos / hr-hombre) 1.7 .94 az0 19

QUEMADO DE PLANCTIAS T

(planchas / br-hombre) M3 M3 000 N fm______

IMPRESION

(Pliegos / hr-hombre) 206540 2,101.58 AL 1.75

TERMINACION _ -

(Libros / hr-hombre) L (032 .29 add — ? m* N

La productividad de Tos materiales y la maquinaria y/o equipo, se mantienen por que
no se efectiio accion directa sobre estos elementos, por las razones anteriormente expuestas.
Para comprobar el efecto global de la optimizacién, se presenta ¢l cuadro # 4-147, en el

que se presenta el costo de la M.O.D.



Cuadro # 4-147: COSTO PROMEDICO DE MANO DE OBRA DIRECTA

COSTO PROMEDIO DE M.0O.D. EN CADA
SUBPROCESO PARA LAS DIFERENTES

SUBPROCESO PRODUCTIVIDADES POR 1HORA
BASE OPTIMIZADA DIFERENCIA

() () ()

A B=A-Ax%V
LEVANTADO DE TEXTOQ 13.43 12,02 1.41
(Modelos / hr-hombre)
GENERACION DE NEGATIVOS 11.20 10.20 1.00
(Separacion / hr-hombre) i
GENERACION DE NEGATIVOS 8.96 7.93 1.03
{Nepativos / hr-hombre)
QUEMADO DE PLANCHAS 9.39 9.39 0.00
(planchas / hr-hombre)
IMPRESION I1.46 11.26 0.20
(Pliegos / hr-hombre) i
TERMINACION 10.14 2.19 0.95
{Libros / hr-hombre)

TOTAL 64.58 59.99 4,59

330

Como se puede observar el decremento en el costo de M.O.D. equivale a un 7.11 %

aproximadamente (4.59/64.58).

Calculando el niimero total de horas efectivas al afio (ver anexo ff 13) se liene que estas

sonde 1.612.

Por lo que el ahorro o ganancia anual se puede estimar aproximadamente en:

1,612 hora/afio x ¢ 4.59/hora = ¢ 7,399.08 / afio.

Para este caso considerando la inversién para la optimizacion ¢ 14.629.40 (solo para la

nueva distribucion).

Considerando un horizonie de planeacion de 3 afios, el calculo de la TIR, es como

sigue;

¢14.629.40 = TIR = Sjo  £7.399.08  ¢7.399.08 N ¢7,399.08

1+ B

(1+9)

(1+4)?

{1+

Para ese cilculo se obtiene una tasa aproximada de:

i=24.14 %,

Para este caso se trabaja con una TMAR establecida del 20%.



4.25.2

INCORPORACION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

42522

1. FRECUENCIA DE FALLAS

S

IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LOS SUBPROCESOS PARA EFECTUAR LA

CALCULO DE LAS VARIABLES DE PRIORIZACION

Cradro i 4-148: PORCENTAJE DIEE FALLAS
SUBPROCESO FALLAS ANUALES T T FRECUENCIA ]
PROMEDIO %
LEVANTADO DE TEXTO 32 17%
GENERACION DE NEGATIVOS 3.0 16%
{ QUEMADO DE PLANCHAS 1.0 5%
IMPRESION 58 31%
TERMINACION 57 T 30%
TOTAL 187 100%
2. COSTOS DE MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS
Cuadro # 4-149: COSTOS DEMANTENIMIENTOS CORRISCTINOS
SUBPROCESO GASTOS ANUALES T PORCENTAJE
PROMEDIOS (%)
LEVANTADO DE TEXTO ¢4.765.34 9.64%
GENERACTON DE NEGATIVOS 7|~ ¢1113662|" — T 7 T 7 T T T3 Ra%
QUEMADO DE PLANCIAS 353443 77 T 75y
IMPRESION ¢1929347| T 39.05%
‘TERMINACION ¢10682.22| T T 2182%
TOTAL T T T T e di2.07)” 100.00%
3. TIEMPO INACTIVOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS
Cuadro il 4-150: PORCENT.UIE DE TIEMPOS INACTIVOS POR NANTENT FENTON CORRECTINOS
SUBPROCESO 1ORAS ANUALES PORCENTAJE
PROMEDIOS ()
LEVANTADO DE TEXTO T 27 ~ _ N 2093
GENERACION DENEGATIVOS _ a0 . )
QUEMADO DE PLANCHAS - 6 T o ) 465 |
IMPRESION 32 B B 1
TERMINACION 24 T 1860
TOTAL 120 100,00 |




4. PRODUCTOS DEFECTUOS0OS GENERADOS

Cuadro #l 4-151: PORCENTAJE DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

SUBPROCESO PORCENTAJE
(%o}
LEVANTADO DE TEXTO 0
GENERACION [ SEPARACION 2.56
DE
. FOTOMECANICA 3,00
NEGATIVOS  [prGCESADORA 5.80
QUEMADD DE PLANCHAS 59
PRIMER Y
IMPRESION™
SEGUNDO COLOR 0.27
— | TERCER ¥ 0.40
2
=< [ CUARTO COLOR
PRIMER Y 1.34
SEGUNDO COLOR 0,27
~ [TERCER Y 0.40
g
=< [ CUARTO COLOR
Doblado” 042
TERMINACION [ Tegado 12.00 | 1442
Refilado 2.00.

5. COSTO PRIMO DEL PRODUCTO POR SUBPROCESO

Cradro ! 4-152: COSTO PRIMO

SUBPROCESO COSTO PRIMO TOTAL TOTAL
@ PRODUCTOS
- GENERADOS

LEVANTADODE TEXTO

925.16 | 230 Madelos |

GENERACKIN DE NEGATIVOS

14.693.82

15 Scparacio.

1,239.65 | A0 Negativos

QUEMAI DE PLANCTIAS

1.688.75 12 Manchas

TMPRESION

1765313 | 78896 Plivpes

Tirados
ol enlopes Inedo |

v2)

TERMINACION

Doblado

165.68 | 1971 Micgos

Pegado S6046 | T 1000 fitnes
faproc, 200
teompaginngdo ¢ 486.98 wiis pegndo & 7348) | plicgos / libro
Refilndo 12191 10 fibros
Empacade TLRS 1000 libros

COSTO TOTAL

39, 120041

** para un tiraje de 3,000 pliegos en los cuatro colores, STATIL.
*7 Para un doblado completo de 3000 pliegos en Pobtadora C.N.
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Cradro il 4-153: COSTO PRIMO DE PRODUCCION POR SUBPROCESO

SUBPROCESO COSTOS ACUMULADOS DE PRODUCTOS FOR SUBPROCESO _ TOTAL | TOTAL
LT | GN QP 1 T ACUMU. ¢
D T R E ¢
LEVANTADO DE TEXTO, T) 92516 9235.16
GENERACION DE NEGATIVOS (¢} N) 14.6Y3.82 14,691.82
1.239.65 1,239.65
QUEMADO T PLANCHAS (Q ) 168875 3 GRR.75
Color 1y 2 141328 o 11228
% Color3 y 4 R.R26.57 8.R26.57
IMPRESION | =
a Calor t y 2 1323985 13.239.85
«1
§ Color3y 4 17.653.13 17.653.13
Dobindo (1) 1765313 | 165.68 17.818.R1
TFRMINACION(T) Tegide (1) 17.653.13 165 68 560.16 18,A79.27
Refilado (R 1765313 | 16568 | 5a046 | 12191 TR501.IR
Empacade (F) 1765313 16568 | 56046 | 12191 | 71.85 | (R57%.03 | 18.573.03
1912041
Cuadro § 4-154: COSTO PRIMO DIEE PRODUCTOS DEFECTUR FAYEN
SUBPROCESO COSTO PRIMO TOTAL % DE PRODUCTOS COSTO POR UNIDADES
(&) DEFECTUOS0S DEFECTUOSAS
)
LEVANTADO D1 TEXTO 9225.16 0.00 0.000
GENERACION DE NEGATIVOS 14,595.26 2.56 373.95
1.175.41 a0 | T 15.26
15933.47 580 92530
QUEMADO DE PLANCHIAS I6RR TS 590 217.64
IMPRESION 141328 T - 11.52 ]
c - -— N - —
% AR ST oan 3530
1321985 I T 3575
% I o i7Tear 3l YT ) " 7061
T Doblade 17RIRRI aaz|— T FTEY
FERMINACION Pegada - T O o RIS
Refilado 1R.501.18 ST T | . 702
Impacado IR5731.3 T oo 0 7T noe
TOTAL ¢2.264.03
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Cradro # 4-155: COSTOS POR PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN CADA SUBPROCES()

SUBPRQCESQO COSTO POR DEFECTOS %
¢ . DECOSTOS |
LEVANTADO DE TEXTO 0.00 0.00
GENERACION DE NEGATIVOS 1,334.51 58.94
| QUEMADO DE PLANCHA 217641 o 9.62
IMPRESION 153.59 6.78
TERMINACION 558.29 24.606
TOTAL 2,264.03 100.00
6. INDICE DE TIEMPO EFECTIVO
Cuadro 1 4-156: PORCENTAIE DI TIEMPOS IMPRODUCTITOS
SUBPROCESO INDICE DE TIEMFQ
IMPRODUCTIVO (%)
LEVANTADO DE TEXTO 363
GENERACION DE NEGATIVOS 369
QUEMADO DE PLANCHA R0
IMPRESION ) T AT
TERMINACION N N X
42523 MATRIZ DE PRIORIZACION DE SUBPROCESOS
Matriz !l 4-3: PRIORIZACION DE SUBPROCESOS
VARIABLE No.

SUBPROCESO 1 2 3 4 5 6 TOTAI
LEVANTADO DE TEXTO 17| 964 20 00! 000 163 T TRI2
GENERACION DE NEGATIVOS 16| 2254 3101 1i36| “SRII| digh 183.54
QUEMADO DE PLANCTIAS 5] 7.15 465 59 62| 3R} w62
IMPRESION 31| 39.05| 2481 EKI] 678 | 2534 12834
TERMINACION 30 2162] 1860 1442} T2966| 3267|4107
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De los resultados obtenidos en la matriz anterior, se puede notar que de acuerdo a la

priorizacion de los subprocesos para la posible inversion en maquinaria, resulto con mayor

puntaje el subproceso de generacion de negativos. A continuacién se realizard Ia priorizacion

de la maquinaria a reemplazar en

4253

425632 CALCULODE LAS

1. FRECUENCIA DE FALLAS

ese subproceso especifico.

PRIORIZACION DE MAQUINARIA A REEMPLAZAR

VARIABLES

Cuadro # 4-157: PORCENTAJE DE FRECUENCIA POR IFALLAS

MAQUINARIA FALLAS PROMEDIO ANUALES FRECUENCIA
Yo
FOTOCOMPONEDORA 1.5 A1 X}]
CAMARA FOTOMECANICA 1.0 333
PROCESADORA DE PELICULAS 0.5 16.7
TOTAL 3 o “Toan

2. COSTOS DE MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Cradro # 4-158: COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS EN MAQUINARIA

MAQUINARIA GASTOS ANUALES © PORCTNTAIE
o PROMEDIOS N (%)
FOTOCOMPONEDQRA 7.563.20 680
CAMARA FOTOMECANICA 180819 B 170
PROCESADORA DE PELICULAS 1.675.23 T 150 T

TOTAL

¢ 11,136.62

“Tloon

3. TIEMPO INACTIVOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS

Cruadro 11 4-159: FRECUENCIA DETIEAPOS INACTIVES POR MANTENIVIENTOS CORRECTITOS

— e e

MAQUINARIA HORAS ANUALES T PORCENTAJE
PROMEDIOS D)
FOTOCOMPONEDORA 14 350
CAMARA FOTOMECANICA 10 1T 3R

PROCESADORA DE PELICULAS

16

a0

TOTAL

40

. 1000




4. PRODUCTOS DEFECTUOSOS GENERADOS

Cradro i 4-160: PORCENTAN DI PRODUCTOS DEFECTUOSOS

MAQUINARIA PORCENTAIJE
(Yo)
FOTOCOMPONEDORA 2.56
GENERACION bR CAMARA FOTOMECANICA .00
NEGATIVOS PROCESADORA DE 5.80
PELICUITAS

5. COSTO PRIMO DEL PRODUCTO POR MAQUINARIA

Cuadro # 4-161: COSTO PRIMO DE PROINICTOS DEFECTUOSOS

536

MAQUINARIA COSTO PRIMOTOTAL | % DE PRODUCTOS COSTO POR
() NEFECTUOSOS UNIDADES
DEFECTUOSAS
— (£)
FOTOCOMPONED 11.393.26. 2.56 373.95
GENERACIO | ORA
N DE
NEGATIVOS |CAMARA | AT TR 3526
FOTOMECANICA
PROCESADORA 15.01147 5.20 92530
DE PELICULAS
' T TOTAL 1,334.51

Cradro § 4-162: PORCENTAIE DI COSTOS POR DEFECTOS EN MAQUINARIA

MAQUINARIA T COSTO POR DEFECTOS %
‘ i ¢ _ DE COSTOS
FOTOCOMPONEDORA 373.95 28.10
CAMARA FOTOMECANICA = 3526 2.60
PROCESADORA DE PELICULAS 92530 69.30
TOTAL 133451 100.00
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Los indices se calcularon siguiendo el método presentado para dicho fin en el capitulo

fres, los resultados se presentan en el cvadro siguiente y se extraen del cuadro #4-110 y4-111.

Las maquinas que tiene P.R.T. indeterminado, se asumen que estan operando al 100%

y que no han perdido rendimiento, esto se asume asi por las razones siguientes:

1. Grado de utilizacién excesivamente bajo

2. ‘Tiempos de proceso instantaneos

3. Variacion sumamente marcada contra el producto procesado.
Cuadro # 4-163: RENDIMIENTO PERDIDO

MAQUINARIA INDICE DE RENDIMIENTO
PERDIDO (%)
FOTOCOMPONEDORA 33.30
CAMARA FOTOMECANICA 0.00
PROCESADORA DE PELICULAS 0.00
42533 MATRIZ DE PRIORIZACION DE MAQUINARIA
Matriz it d=4: PRIORIZACION DE MAQUINARIA
VARIABLE No.

MAQUINARIA - i 2 3 3 5 6 TOTAL
FOTOCOMPONEDORA 500 | 6R0 35.0 | 2.56 28101 3330 21696
CAMARA FOTOMECANICA 333 17.0 25.0 3.00 2.60 0.00 80.90
PROCESADORA DE PELICULAS  |7167 | 150 | 40.0 5.80 69.30 0.00 146.8

Los resultados de la priorizacién muesiran que la méquina a ser analizada para evaluar

A

su reemplazo’ es la folocomponedora por haber obtenido la maxima puntuacion en la

priorizacion.



4.2.6 POSIBLES OPCIONES TECNOLOGICAS A INCORPORAR
4.2.6.1 DIAGRAMA DE INSUMOS Y PRODUCTOS

GENERACION DE NEGATIVOS

Modebo Final

\/

I Seanner

e [

Totocompanedam ‘

Sy

l Separacién en peliculs

- Qubmicoy _
1 Procesadom de
— M peliculas

Negtivas Terminadas

Prueha de color dipital

Pelicala

QUEMADCGDE PLANCHA

Figura ff 4-73: DIAGRAMA DE INSUMOS ¥ PRODUCTOS PARA LA MAQUINA FOTOCOMPONEDORA

Los materiales usados son:
M Rollos de peliculas HN (PAGI SET)  (fotocomponedora)

M Revelador reforzador RA 2000
M Fijador reforzador RA 3000

4286.2 ESPECIFICACIONES GENERALES

(procesadora de pelicula)

(procesadora de pelicula)
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Cuadro # 4-164: ESPECIFICACIONES DE 1AS OPCIONES

ESPECIFICACION OPCION 1 OPCION 2

MARCA ULTRE ULTRE

MODELO 4,000 4300

DISTRIBUIDOR " |RAFS.A deC V. RAFSA deCV

PRECIO C/IVA Y EQUIPO. ¢ 498 470,85 ¢ 754,222.00

FORMA DE PAGO CONTRATO LEGALIZADO CONTRATO LEGALIZADO

GARANTIA 1 ANO I ANO

TIEMPO DE ENTREGA 30745 DIAS (DE ACUERDO A 30/45 DIAS (DE ACUERDO A
EXISTENCIAS) EXISTENCIAS)




4.26.3 ESPECIFICACIONES TECNICAS
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Criadro i 4- 165: ESPECHFICACIONES TECNICAS DE LAS OPCIONES

ESPECITICACION OPCION 1 QPCION 2
FORMATO 15,757 DE ANCIO 187 DE ANCHOQO
VELOCIDAD 257/ minulo 507/ minulo

RESOLUCION

IDIMEMSIINES

i dapi

" | hasla 4.065 dpi.

IR

60 x 50 x 457

4.26.4 OTRAS ESPECIFICACIONES

Crercdro #f 4-166: QTRAS ESPECHICACIONES

ESPECIFICACION .

REQUISITOS DEL OPERADOR

T | MANEJO DEPROGRAMAS —

OPCION |

OPCION 2

ADORE PITOTOSIOP 4.0
COREL DRAW

ADORE NLUSTRATOR
ADOBE PAGEMAKER 6.5
@ FREEHAND 7.0

MANEJO DE PROGRAMAS

M ADOBE PHOTOSHOP 4.0
@ COREL DRAW

@ ADOBE ILUSTRATOR

® ADOBE PAGEMAKER 6.5
Bl __FREEHAND 7.0

ENTRENAMIENTO

40 TORAS HABILES

40 HORAS HABILES

TEMPERATURA REQUERfDA

183°C ~21°C

18°C -21"C

EQUIPO AUXILIAR

E PROCESADORA DE PELICULA

ESCANER: CON ADAPTADOR
DE TRANSFERENCIAS.

#E COMPUTADORA

B IMPRESOR

PROCESADORA DE PELICULA
ESCANER: CON ADAPTADOR
DE TRANSFERENCIAS.
COMPUTADORA

IMPRESOR

=

]

COSTOS DE MANTENIMIENTO

¢ 144007 afo™

£ 14,400/ afio

4.2.7 ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION FUTURA

4271 PRIMERA OPCION FOTOCOMPONEDORA ULTRE 4000

42712

EVALUACION ECONOMICA

A continuacién se presenta el calculo de la rentabilidad o tasa de urgencia de

renovacion de maguinaria MAPL.

3 . . .
Plan de 4 horas mensuales a ¢ 300.00/hora-1ecnico , no incluye refacciones,
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A) VALOR INVERTIDO

| VALOR DIE COMPRA

[21 precio de venta de esle equipo, incluye fa instalacion en la imprenta que realice la
compra.

¢ 498,470.85
2. VALOR DEL EQUIPO VIEIO

Se considera que el equipo vicjo, por ser de depreciacion acelerada no tiene valor de
rescale.

3. GASTOS DE REPARACIONES EVITADAS

¢ 7,563.20 + ¢ 1,675.23 = ¢ 9,238.43 (folocomponedora + procesa.dora de pelicula)
4. SUMA DIZ (2+3)

¢9,238.43
5. VALOR NETO DI LA INVERSION (1-4)

¢ 498 470.85 - ¢ 9,238.43 ~ ¢ 489,232.42
B) VENTAJAS DE LA INVERSION

6. GRADO DE UTILIZACION

De los registros de ventas de la imprenta se pudo determinar que los pulgadas

cuadradas requeridas de separaciones al afio son:

Cradro § 4-167: DEMANDA DI SEPARACION DE COLORES ANUALES

ARO (pulgadas’/ aiio)

1996 300,721

1997 346,422

1998 ‘ ’ 397,349

1699 ' 448922
| (provecciom . : '

Para calcular las horas de utilizacion anuales se siguieron los siguientes pasos:
I Calculo del total de horas operacionales al afio.
Los dias efectivos de trabajo son 260 al afio (considera reducciones por vacaciones,

sabados v domingos).
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260 dias/aiio X 8 hr./dia = 2,080 hr. / afio.
2. Caleulo de 1a capacidad de produccion nominal de cada maquina

La fotocomponedora actual (icne una velocidad de procesamiento de 10”/minuto, esta
es 1a velocidad lineal, pero con el ancho de la pelicula es de 153.75, podemos decir que procesa
10 x 15.75” / minuto = 157.5 pulgadas® / minuto = 9,450 pulgadas’ / hora.

Por Jo que el calculo aproximado de las horas de utilizacién al afio se presentan en el

cuadro siguiente:

Cradro i 4-168: GRADO DE UTILIZACION ANUAL

(pulgadas?/ afio) (horas/ aiio) *% de horas de utilizacién anual
ANO A B= A / (9,450 pul’/hr) B /2,080 hrfailo
1996 300,721 31.82 1.53%
1997 346422 36.66 1.76%
1998 397349 . 42.05 2.02%
1999 448,922 47.50 2.28%
(proyeccion)

7. MODIFICACION DE LA CALIDAD

Del cuadro # 4-161 se puede determinar que ¢l costo primo total para producir
5,906.25 pulgadas cuadradas es de ¢ 14.693.82 @ 14,595.26 mas el costo de la procesadora de
plancha correspondienile a las scparacioncs que es ¢98.56), por lo que el costo primo por
pulgada es de ¢2.49.

A continuacién se presenta el calculo del costo anual por defectos proyectados para
1999 con los equipos actuales: '

FOTOCOMPONEDORA Y PROCESADORA DE PELICULA ACTUAL

Costo anual por defectos = pulgadas2 requeridas para 1999 x % de defectos x costo de defectos
Costo anual por defeclos = 448,922.00 pulzlaﬁo x (0.0256 + 0.058‘) X ¢ 2.49/pulgada2

Coslo anual por defectos = ¢ 93.449.40

FOTOCOMPONEDORA Y PROCESADORA DFE PELICULA NUEVA

Asumiendo que los nuevos equipos reducirdn los defectos en un 75% como minimo,
esto atribuido a que los cilindros. mdillos.:. guias y dispositivos de traccién para el paso de la

pelicula y negativos de las nucvas miquinas se encuentran en perfectas condiciones para

ambos casos.
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Costo anual por defectos = ¢ 93,4494 x(1-0.75) = ¢ 23.362.35

Ahora se calcula el beneficio en cuanto al ahorro por la disminucion en los productos
defectuosos.

Benelicio = Costos de equipo actual - Costos de equipo nuevo

Benelicio = ¢ (93,449.4 - 23.362.35)

Benelicio = ¢ 70,087.05
8. MODIFICACION DEE LA CANTIDAD PRODUCIDA.

Esta variable no sultira modificacion alguna, ya que del cuadro # 4-168, se puede
apreciar que el grado de utilizacion en horas de operacion anuales de la mdquina vieja es
solamente del 2.02% para 1998, lo que indica que la demanda ain no ha sobrepasado la
capacidad de la m;'1quiim actual, por lo que no se puede decir que habra un aumento de
produccion con la incorporacion de la nueva maquinaria.

9. TOTAL DE BENEFICIOS DE LA INCORPORACION

Del cuadro # 3-8, se puede apreciar Ia forma de calcular esta variable.

Para este caso en particular, como no existe modificacion de la cantidad producida, el
beneficio o incremento corresponde a la variable 7 con un valor de ¢ 70,087.05
VARIACION DI LOS COSTOS

De las variables 10 a 22 que se presentan en el cuadro # 3-8, solamente adquieren valor
para este caso la variable 12, que corresponde a la diferencia de mantenimiento.

El costo en salarios no ha sido considerado por Ias razones siguientes:

Grado de utilizacion excesivamenie bajo

Ixiste personal con las caracteristicas requeridas
23. TOTAL =¢ 14,400
24, VARJIACION NIETA DE VENTAS

A esta variable le corresponde el mismo valor de la variable ¢ = ¢ 70,087.05
25. VARIACION NETA DE COSTOS -

A esta variable le corresponde el mismo valor de la variable 23 =
¢ 14,400
26. F1,UJOS DE SUPERAVIT ADICIONALES (24 - 25)

¢ 70,087.05 - ¢ 14,400 = ¢ 55,687.05
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C) CONSUMO DE CAPITAL EVITADO

27 A) REDUCCION DEL VALOR DL LA MAQUINARIA O EQUIPO VIEJO EN EL
PROXIMO ANQ = ¢ 0.00

27 B) PARTICIPACION DEL ANO PROXIMO EN LOS GASTOS POR GRANDES
REPARACIONES EN LA MAQUINARIA Y O EQUIPO VIEIO

= ¢ (9238.43 + 9238.43/2)=¢ 13, 857.65

Se consideran los costos del affo en cuestion, mis parte del afio proximo.

27 C) CONSUMO DEE CAPITAL EVITADO POR LA INVERSION (27 A +27B)
= ¢ 13, 857.65

D) VENTA TOTAL

28 FLUIOS DE SUPERAVIT ADICIONALES Y CONSUMO DE CAPITAL EVITADO EN
EL PROXIMO ANO (26 127 C)

= ¢ (55,687.05 1 13,857.65) * ¢ 69.544.70
CALCULO DE RENTABILIDAD MAP!
29. CONSUMO DE CAPITAL PARA EL ANO PROXIMO

Esla variable consisie hisicamente en conocer la depreciacion del nuevo equipo en el
afio proximo, para este caso se ulilizara una depreciacion estimada de 10% el primer afio, 20%
el segundo aiio, 40% el tercer afio, 75% el cuarto afio y el 100% el ultimo afio, estos
porcentajes de depreciacion responden al tipo de aclivo analizado, los que por ser equipos
computarizados experimentan una depreciacion baja en los primeros afios y aumenta
acecleradamente cada afio.

Asumiendo un horizonte de planeacion o vida econdmica de 5 afios y wi valor de
rescate al final de (.

Por lo tanto el consumo de capital para ¢l afio proximo (1999) es de:

¢ 498.470.85 x 0.25 = ¢ 19,847.09
30. BENEFICIO ANTES DE IMPULESTO (28 - 29)

¢ 69,544.70 - ¢ 49,847.09 = ¢ 20,697.01
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31 BENEFICIOS DESPURES DE IMPURSTOS (30 - IMPUESTOS)

Para este caso no existe ningan impuesto gravable directamente al nuevo equipo como
tal, por lo tanto esta variable obtiene un valor = ¢ 20,697.61
32 MEDIDA MAP! DE RENTABILIDAD ( 31/5 X 100)%

¢ (20,697.61 /489,232.42) X 100 = 4.23%
CONCLUSION

Al efectuar la evaluacion economica de la opeion | (fotocomponedora Ultre 4000),
resulto un indice de rentabilidad MAPI bajo, lo cual indica que a la imprenta actualmente no le
conviene adquirir ia fotocomponedora propuesta, por que no le seria rentable, ya que la
méquina que tienen actualmente cn la imprenta tiene un grado de utilizacion al afio muy bajo
y la demanda que tienen de separaciones de color es también baja.

Por lo tanto f1o se realizara la evaluacion econémica de la otra opcion (Ultre 4800), ya
que la inversion que requiere esta maquina es atn mis alta que la opcion 1 y al evaluarla
resultaria una rentabilidad MAPI mas baja.

Al no aprobar la opcion 1 la evaluacién econdnica, no se realizard las evaluaciones

restantes (écnica y ambiental).

4.2.8 PROCESO DE COMPARACION

Para este caso se eslablecio una TMAR del 20%, unicamente se han generado dos
escenarios el primero es la optimizacion de la base y el segundo es la sustitucion de la
fotocomponedora.

ILos resultados obtenidos se presenlan en el cuadro siguiente:
Craedro & 4-169: RESULTADOS DI 1A COMPARAC TON

ESCENARIO INVERSION | MAPI ik | TMAR | DIFERENCIA |  RESULTADO
[OPTIMIZACTION ¢ 14.629.10 - 2214 200 4.14 | FAVORABLE
ULTRE 4000 ¢dOR 470 85 4.23 - 00( -15.77 | RECHAZADA
- — A PR R

4.2.9 DECISIONES SOBRE LOS RESULTADOS

De acuerdo a los resultados obtenidos, de Tas posibilidades de inversion analizadas,
anicamente se recomicnda la inversion en la oplimizacion de 1a base y Ja implementacion de

los subsistemas de apoyo.
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CAPITULO V: EVALUACION
ECONOMICA
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5.1 MODELO GENERALIZADO PARA LA EVALUACION
DEL SISTEMA EN UNA IMPRENTA

A continuacién se presenta un modelo general para determinar-la inversién requerida
en una empresa determinada.

Los costos dé la implantacion del modelo pueden variar dependiendo de los
subsistemas que se desee implementar, los costos a considerar para cada caso se presentan a
continuacion, postenonncnte se presentan dos ejemplos de la forma en que se calcula cada
uno de los costos, tanto para empresas de tipo “A” (pequefias) y para empresas tipo “B”

(grandes).

5.1.1 COSTOS DE IMPLEMENTACION

Constiluyen loé,coslos incurridos para implementar el sistema.
1. Horas hombre requeridas.
Represehla el costo incurrido en conceplo de salarios por horas hombre
requeridas para efectuar las actividades siguientes:
Reunion de divu]gﬁcién del sistema:
- objetivos
- beneﬁ‘cios -
- generalidades
Reunién de conformacion del equipo de trabajo.
Reunion de especificacion de:
- funciénes
- responsabilidades ‘
Reunién de asignacion de requisitos de informacion.”

Reunién de establecimiento del arranque de operacion del SEUM.
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2. Costos de reproduccion.

Representan los costos incurridos para reproducir el documento o los documentos

del sistema en su totalidad.

5.1.2 COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Son los costos incurridos para el funcionamiento normal del sistema, se recomienda
vsar los costos por funcionamiento de un afio.
[. Papeleria y'iltiles
Se incluyen costos fales como reproduccion de formularios, archivadores, folders,
lapiceros, etc.
2. Horas hombre requeridas
Son las horas anuales en que determinado empleado laborara especificamente en

actividades del SEUM y/o los subsistemas de apoyo.

A continuacion se presentan los modelos para el calculo de costos en cada rubro:
COSTOS DE IMPLEMENTACION

Las horas requeridas para fa implementacion, pueden variar principalmente por el
nimero de personas involucradas en cada actividad y el costo por hora-hombre de cada

empleado involucrado.



. Cuadro #f 5- 1: COSTO DIE HORAS HOMBRIEE REQUERIDAS
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ASIGNACION DI
REQUIRTTOS DE
INFORMACION.

REUNION DE
ESTABLECIMIENT
O DEL ARRANQUE
DE OPERACION
DEL SEUM.

PERSONAL ™ [ CANTIDAD 1TORAS TOTAL, COSTO COSTO
ACTIVIDAD INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | HORAS POR TOTAL
PERSONAS | POR PERSONA | HOMBRE HORA
REUNION DE 10
DIVULGACION
DEL SISTEMA:
- OBIETIVOS 10
- BENEFICIOS
GENERALIDADES 10
REUNION DE
CONFORMACION i
DEL EQUIPH DE
TRABAJIO,
0
REUNION DE !
ESPECIFICACION
DE: o
- FUNCIONES
RESPONSABILIDA m
DES
REUNION DE e

TOTAL

El costo de repfoduccién dependerd del ndmero de ejemplares a ser distribuidos.

' Cuadro f 5-2: COSTOS DE REPRODUCCION

RUBRO

CANTIDAD

COSTO / UNITARIO

TOTAL

EDICION E IMPRESION |

120 PAGINAS

COPIAS

EJEMPLARES

ANILLADOS

EIEMPLARES

TOTAL

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas,

Costos de reproduccion.

TOTAL
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Para estimar los costos de funcionamiento inicamente se deben considerar los costos

del primer afio de su operacion, estas son cifras que se ven afectadas principalmente por el

numero de maquinas con que cuente la empresa en cuestion, también por la diversidad de

malerias primas y proveedores con que cuente.

Cradro # 5-3: PAPELIERIA Y UTILES

RUBRO

DESCRIPCION

CANTIDAD ANUAL

COSTO UNITARIO

COSTO TOTAL

FORMULARIOS

LISTADEMP. Y

MATERIALES

P.R.F.

COSTOS POR MTTO.
POR MAQ. Y EQ.

MP. Y,
MATERIALES
COSTOS

ARCHIVADORES
ACCO

REGISTRO DE
MAQUINAS

REGISTRO DE
INDICES MAPI

REGISTRO DE
COSTOS DE
OPERACION

TABLAS PORTA
PAPELES

PRODUCCION

CRONCMETRO

PRODUCCION

TOTAL

Para determinar los costos de funcionamiento relativos a las horas hombre requeridas

anualimente se recomienda:

Para imprentas Grandes y medianas:

M Los niveles gerenciales se deben reunir para analizar la informacion por lo menos

una vez cada tres mescs.

Los jefes de cada 4rea se deben reunir por lo menos und véz al mes para verificar la

veracidad y analizar la informacion, como también transferirla de una area a otra.

M Los supervisores de produccion, mantenimiento, compras, etc. deben realizar

chequeos semanales de la informacion relativa a su area especifica.

El auditor externo se debe reunir por lo menos una hora mensual.
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Para imprentas pequefias:

BT El propietario o director de la imprenta se deben reunir para analizar la informacion
por lo menbs una vez al mes.

M Los jefes de cada area se deben reunir por lo menos una vez a la semana para

verificar la veracidad y analizar la informacion, como también transferirla de una

drea a otra.
Cadro # 5-4: COSTO POR HORA
PERSONAL REUNIONES | HORASREQ. | TOTAL COSTO | COSTO
INVOLUCRADO ANUALES |PORTRABAJO| IIORAS | POR TOTAL
FSPECIFICO | HOMBRE | HORA
ANUALES
TOTAL
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Costo de papeleria y atiles. ¢
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢
TOTAL ¢
RESUMEN
Cuadre # 3-5: CUADRO RESUMEN DE 1LOS COSTOS DEL SEUM
_ RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
TOTAL
IMPREVISTOS 10%
TOTAL

Una vez que cada uno de 10s costos de cada subsistema ha sido calculado, se procede a
efectuar una evaluacion particular de cada subsistema, principalmente en los subsistemas de
Calidad y Mantenimiento, luego se realiza una evaluacion global de-los sistemas en su
totalidad. .

A continuacion se presentan la evaluacién econdémica propuesta, aplicada a dos tipos

de empresas. :
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52 EVALUACION ECONOMICA: IMPRENTA “A”

5.2.1 EVALUACION ECONOMICA DEL SEUM

El sistema de evaluacion SEUM, es un sistema en el que basicamente los costos de
implementacion y funcionamiento se deben imputar a dos resuliados basicos:

1. Los beneficios que se pueden obtener al realizar una inversién acertada sobre la

base de una tasa minima atractiva de la inversion.

2. Los costos;en que no se incurre por efectuar una mala inversion sobre la base de

una tasa minima atractiva establecida.

Cotno tal el SEUM sera auto evaluado cada vez que se analice una posible inversion,
los subsistemas de apoyo no se deben evaluar conjuntamente con el sistema en si, por que los
sﬁbsistemas con llevan bencficios particulares, de estos subsistemas el SEUM utiliza
informacién que surge como parte de la cotidiana operacion de los subsistemas. Si los
subsistemas no son implementados el empresario deberd cumplir los requisitos de informacién
mediante el métode que se estime conveniente.,

A continuacion se presenta la forma en que se evalia economicamente el sistema.

L.OS BENEFICIOS QUE SE PUEDEN OBTENER POR UNA BUENA INVERSION

Al implementar el SEUM, se generarin algunos costos de implementacion y de
operacion, estos costos tienen el nico propdsilo de determinar lo oporiuno o no de realizar
una inversion, por lo tanto la medida de su efectividad se medira en términos de la rentabilidad
de la inversion que se realice.

LOS COSTOS EN QUE NO SE INCURRE POR UNA MALA INVERSION

La otra cara para medir la efectividad de!l SEUM es, medir el porcentaje de renta
negaliva entre la TMAR preestablecida y el indice de rentabilidad MAPI calculado (evitando

los costos anticipadamente de una mata inversion).
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COSTOS DE IMPLEMENTACION

I. Horas hombre requeridas.

2. Costos de reproduéci(m.
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

I. Papeleria y itiles

2. Horas hombre requeridas
COSTOS DE IMPLEMENTACION

Cradro 1 5-6: COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS
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PERSONAL CANTIDAD

ACTIVIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS HORAS POR TOTAL
. PERSONAS | POR PERSONA | HOMBRE HORA
REUNION DE DIRECTOR DE 1 10 10 £ 29,20 ¢ 292.00
DIVULGACION DEL IMPRENTA
SISTEMA: .
- OBIETIVOS —
- BENEFICIOS ADMINISTRADOR 1 10 10 ¢ 12.96 ¢ 129.60
-OENERALIDADES | FINANCIERO
REUNION DE JEFE DB PRODUCCION 1 10 10 ¢ 16.98 $ 169.80
CONFORMACION
DEL EQUIPO DE
TRABAJO.
RABAIO CONTADOR 1 10 10 £ 12.96 ¢ 129.60
REUNION DE
ESPECIFICACION DE:
- FUNCIONES BODEGUERRO 1 10 10 ¢ 10.58 ¢ 105.80
- RESPONSABILIDADES
REUNION DE —
ASIGNACION DE AUDITOR EXTERNC() 1 10 10 ¢ 75.00 ¢ 750.00
REQUISITOS DI
INFORMACION, i
REUNION DF: CONSULTOR ! 10 10 ¢ 75.00 g 750,00
ESTABLECIMIENTO :
DEL ARRANQUE DE
OPERACION DEL
SEUM.
TOTAL £ 2326.80
Cuadro # 5-7: COSTOS DE REPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTO/ UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRESION . 120 PAGINAS ¢ 3.50 / PAGINA ¢ 420.00
COPIAS 3 EMPLARES ¢ 36/ EJEMPLAR ¢ 90.00
ANILLADOS 3 ENIMPLARIES ¢ 18/ RIEMPLAR ¢ 54.00
TOTAL ¢ 564.00
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COSTO TOTAL DE lMPLEM-EN'I-'AC ION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 2,326.80

¢ 564.00
¢ 2,890.80

COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Para estimar los costos de funcionamiento unicamente se han considerado los costos
del primer afio de su operacion.

Credro # 5-8: PAPELERIA Y UTILES
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DESCRIPCION

RUBRO CANTIDAD ANUAL. | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
LISTADEMP. Y 100 ¢0.25 ¢ 25.00
MATERIALES
PRF. 50 0.25 12.50
FORMULARIOS . £ ¢
COSTOS POR MTTO. 25 £0.25 ¢ 625
POR MAQ. Y EQ.
M.P. Y MATERIALES 100 ¢0.25 ¢ 2500
. COSTOS
ARCHIVADORES | REGISTRODE 1 ¢ 2750 ¢127.50
MAQUINAS
ACCO REGISTRO DE ] 2 27.50 22750
INDICES MAPI
REGISTRO DE i ¢ 27.50 ¢ 37,50
COSTOS DE OPERACION
TABLAS PORTA | JEFE DE PRODUCCION 3 ¢ 8.00 ¢ 24.00
PAPELES : )
CRONOMETRO JEFE DE PRODUCCION 1 ¢ 235.50 ¢ 235.50
TOTAL ¢ 410.75
Chaclro ff 5-9: COSTO DE 1LAS HORA HOMBRE
PERSONAL _ FREUNTONGS | TIORAS REQ. TOTAL | COSTOTOR | COSTO
INVOLUCRADD ANUALLS POR TRABAJO IORAS HORA TOTAL
{ HORA ¢/n ESPECIFICO NOMBRE
ANUALES
DIRECTOR DE IMPRENTA TTIORA 20 £3920 £ SRI00
MENSUAL.
VERIFICANDO
- INFORMACION
ADMINISTRADOR T TIORA 12 £ 1296 741472
FINANCIERO QUINCENAL
VERIFICANDO
INFORMACION
' (24 QUINCENAS) )
JEFE DE PRODUCCION 1 FIORA 60 .| .. f1698 £1.01830
SEMANAL
VERIFICANDO
INFORMACION-
(52 SEMANAS)
CONTADOR R {129 10368
BODEGUERO I -l £ 10.58 ¢ BA61
AUDITOR EXTTRNG TTIORA 30 £75.00 71,5000
MENSUAL
AUDITANDO LA
INFORMACION
. (12 MESES)
' TOTAL 370584
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COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Costo de papeleria y dtiles. ¢ 410,75
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢  3,705.84
TOTAL ¢ 4,116.59
RESUMEN '
Cuadro # 3-10: RESUMEN DE LS COSTOS DEI SEUM
. RUBRO COSTO
COSTOS DEIMPLANTACION ' ¢ 1,39080
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 411659
TOTAL g 550739
IMPREVISTOS 10% ¢ 55074]
TOTAL ¢ 6,058.13

Para demostrat la forma en que el SEUM se evalia se tomara el costo de
implementacioén y funcionamiento, recreando la situacién analizada para la imprenta “A”, en-
lo que concierne al calculo del MAPI, tanto para la primera opcién {(SB100) como para la
segunda opcion (SB200). | |

Para ambos casos la TMAR es 20%.

El costo de lmplememamon y funcionamiento del SEUM anual es ¢ 6,058.13, este
costo se adicionara al costo neto de la inversion:

CASO I: BENEFIC[O_S ESPERADOS POR LA INVERSION

De la variable .5‘,establecida en el cdlculo del indice MAPI para la SB100 se tiene que:
5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 300,344.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 225 433 01
Si a este valor se le adicionan los costos por implantacion y funcionamiento del indice
MAPI se tiene:
5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 300,344.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 225433.01 + ¢ 6,058.13=¢ 231,491.14
Ahora se tiene ese nuevo valor como inversion neta.
Si se calcula el indice MAPI nuevamente, manteniendo constante el resto de valores,

dividiendo el valor de la variable 3] entre el nuevo valor de la inversion neta.
31. BENEFICIOS DESPUES DE IMPUESTOS

=¢ 51,948.94
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32. RENTABILIDAD MAPI

=¢51,94894 /¢ 231,491.14 = 22.44%

El nuevo valor de la variable #f 32 es 22.44%

El resultado obtenido indica que la remabilidad de la inversion se garantiza aun
adicionando los costos.de fincionamiento del SEUM. Como se mencioné anteriormente en
esle cilculo solo se deben considerar coslos anuales.

Por lo tanto para el caso de este ejemplo, mediante el calculo se puede evaluar la
actividad del SEUM y:li que nos proporciona la certeza que la rentabilidad de la inversion sera
mayor que la de nuesira TMAR.

CASO 1: COSTOS EVITADOS ANTICIPADAMENTE POR LA MALA INVERSION

De la variable 5 establecida en el cdlculo del indice MAPI para la SB200 se tiene que;
5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 398,288.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 323,377.01

Si a este valor se le adicionan los costos por implantacion y funcionamiento del indice
MAPI se tiene:

5. VALOR NETO DE LA INVERSION (1-4)

¢ 398,288.00 - ¢ 74,910.99 = ¢ 323,377.01 + ¢ 6,058.13

Ahora se tiene ese nuevo valor como inversion neta.

Si se calcula el indice MAP1 nuevamente, manteniendo constante el resto de valores,
dividiendo el valor de la variable 31 entre el nuevo valor de la inversion neta.

31. BENEFICIOS DESPUES DE IMPUESTOS

= ¢ 42,440.45

32. RENTABILIDAD MAPI

= ¢ 42,440.45 /:¢ 329,435.14 = 12.88%

El nuevo valor de la variable # 32 es 12.88%

Por lo tanto para el caso de este ejemplo, mediante el célculo se puede evaluar la
actividad del SEUM ya que nos proporciona la certeza que la rentabilidad de la inversion sera

menor que la de nuestra TMAR.



556

Calculando la diferencia se tiene:

MAPI — TMAR = DIFERENCIA

12.88% - 20% =-7.12%

Esle resultado _hos presenta el coslo evitado por no haber efectuado la mala inversion,
para este caso el costd evilado representa un 7.12% bajo la TMAR establecida; por lo tanto
los costos de funcioﬁ.amiento del SEUM son relativamente muy bajos con los costos
generados por haber coinprado la maquina nueva.

La TMAR establecida es del 20%, por lo que la rentabilidad sobre la inversion para el
afio deberia de ser=¢ 529,435. 14 x 0.20 = ¢ 65,887.02

Mediante el calculo de la rentabilidad MAPI se tiene que la rentabilidad seria
solamente de = ¢ 329,435.14 x 0.1288 = ¢ 42,431.25

La diferencia entre lo deseado y lo esperado es :

¢ 65,887.02 - ¢ 42,431.25 = ¢ 23,455.77

Esto quiere decir que haber invertido en ¢! afio ¢ 6,058.13 ayudaron a evitar

¢23,455.77 por no haber efectuado la mala inversion,

5.2.2 EVALUACION ECONOMICA DE LOS SUBSISTEMA PARALELOS CASO I:
IMPRENTA “A°.

Para determinar los costos requeridos para poner en funcionamiento los subsistemas de
apoyo al SEUM, estos s¢ ha subdivididos en los costos que se presentan a continuacion.
COSTOS DE IMPLEMENTACION

3. Horas hombre requeridas.

4. Costos de reproduccion.
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

3. Papeleria y (tiles

4. Horas hombre requeridas



5.2.21

SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO
COSTOS DE IMPLEMENTACION

Cuadro # 5-11: COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS
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ACTIVIDAD PERSONAL, CANTIDAD IIORAS TOTAL COSTO | COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | HORAS POR TOTAL
PERSONAS | POR PERSONA | HOMBRE HORA
REUNION DE TEFT DI PRODUCCTON 1 4 1 ¢ 16.98 ¢£67.92
DIVULGACION DEL '
SUBSISTEMA DE
e O [ADMINISTRADOR 1 1 7 £1296 | ¢5184
- BENEFICIOS FINANCIERO
- GENERALIDADES
CONTADOR 1 4 4 ¢ 12.96 g51.84
REUNION DE :
CAPACITACION: :
- FUNCIONES BODEGUERD 1 4 4 ¢ 10.58 £42.32
RESPONSABILIDADE X
5 OPERARIOS IMPRESION 2 4 R ¢ 934 ¢ 74.72
- CONTROLES
OPERARIOS QUEMADD 2 3 8 ¢ 1093 £ 87.44
.
OPERARIOS DE 5 4 20 ¢ 1132 ¢ 226.40
TERMINACION
CONSULTOR i 4 4 ¢ 75.00 ¢ 300.00
TOTAL ¢ 902.48
Cradro I 5-12: COSTOS DE REEPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTQ / UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRESION 56 PAGINAS ¢ 3.50/ PAGINA ¢ 196.00
COPIAS 3 LIEMPLARES ¢ 14 /EIEMPLAR ¢ 42,00
ANILLADOS 3 1UEMPLARES ¢ 157 EJIMPLAR ¢ 45.00
TOTAL ¢ 283.00

CUSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 902.48
¢ 283.00
¢ 1,185.48
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Para estimar los costos de funcionamiento Uinicamente se han rconsiderado los costos

del primer afio de su operacion.

Cnadro 1 5-13: PAPELERIA Y UTILES

RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD ANUAL | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
TIOIA 13T REGISTRO 5 2025 ¢3.75
DE MAQ. Y BQ. (+ 6 RESERVA)
{10JA DE MTTO: 108 7025 73350

FORMULARIOS | piaRio (+ 30 RESERVA)
110JA DE MTTO: 18 £025 7625
SEMANAL (+7 RESERVA)
TIOJA DE 1TISTORIAL 5 £075. £375
DDE FALLAS (+ 6 RESERVA) ,
HOJA DG MTTO, POR 9 £0.35 £175
PERIODOS ¢+ 6 RESERVA)
TIOJA DE MITO. 9 £025 7375
PREVENTIVO (+ 6 RESERVA)
TIOIAS DI ) 7035 £375
FRECUENCIA DE (+ 6 RESERVA)
INSPECCIONES
SOLICITUD DE 50 £025 £12.50
TRABAJO
FORMULARIOS DIE 103 ¢0.25 £ 25.75
CONTROL .

ARCHIVADORES | REGISTRO DR i £27.50 77750
MAQUINAS

ACCO RIGISTRO DI i £ 3750 £ 77.50
MANTENIMIENTOS
REGISTRO DE i ¢ 2730 £27.50
COSTOS

TADLAS PORTA | PARA CADA M) ¢ RO0 ¢ 80.00
MAQUINA ¥ PARAEL

PAPELES JEFE DE PRODUCCION

LAPICEROS PARA CADA 24 £ 1.50 ¢ 36.00
MAQUINA Y PARA T
JEFE 1DE PRODUCCION

TOTAL ¢ 296.25
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Cradro #f 5-14: COSTO DE HORAS HOMBRIE REQUIERIDAS AL ANO

ACTIVIDAD PERSONAL HORAS COSTO COSTO
INVOLUCRADO REQUERIDAS POR TOTAL
(ANUALES) HORA
INVENTARIO DL JEEE DE PRODUCCION R.00 ¢ 1698 £135.84
MAQUINARIA Y FQ.
: OQUEMADO DT, 69.33 ¢ 1093 ¢ 757.81
MANTENIMIENTOS (10 min, Diarios por miag.)
DIARIOS DI LA (2 miy. y 208 dins
MAQUINARIA | clectivos)
IMIPRESION 104.00 ¢9.34 ¢ 97136
(15 min. Diaries por méq.)
(2 wéq. y 208 dias
clectivos)
TERMINACION 173.33 ¢ 1132 ¢ 1,962.10
(10 min. Diarios por miig.) ’
{5 mAq. y 208 dins
clectivos)
QUEMADO DI P 52,00 ¢ 10.93 ¢ 568.16
;= (0.5 Tiora por niéiq.)
MANTENIMIENTOS (2 miq. ¥ 52 semanas)
SEMANALES DE LA IMPRESION 78.00 £9.34 ¢ 72852
MAQUINARIA (0.75 hora por magq.)
{2 mAq. y 52 semanns)
TERMINACION 130.00 ¢11.32 # 1,471.60
(0.5 hora por nrdq.) '
(5 ntiq. y 52 semanas)
REVISION DE CONTROL | JEFE DE PRODUCCION 65.00 ¢ 16.98 ¢ 1,103.70
DIARIO ( 0.25 hr. diarias)
REVISION DE CONTROL | JEFE DE PRODUCCION 65.00 ¢ 16.98 ¢ 1,103.70
SEMANAL : ( 0.25hr. diarias) )
TOTAL ¢ 8,802.99
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Costo de papeleria y utiles. ¢ 296.25
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢  8,802.99
TOTAL ¢ 9,099.24

RESUMEN

Cradro # 5-15: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

: RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 1,185.48
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 9,099.24
TOTAL ¢ 10,284.72
IMPREVISTOS 10% ¢ 1,028.47
TOTAL g 11,313.13

559
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Sin duda alguna resulta muy dificil predecir a ciencia cierta antes de implementar el
sistema de mantenimiento, los beneficios que se pueden obtener; pero para tener un nivel de
aproximacion estimado sc han efectuado los calculos signientes:

Basados en los costos de:

I. Costos por reparaciones correctivas realizadas

- Servicio de técnico

- Repuestos requeridos
2. Coslos de oportunidad por el tiempo de inactividad

- Coslos de ociosidad de la M.O.D.

- QGanancias ime no se perciben
COSTOS POR REPARACIONES CORRECTIVAS REALIZADAS

Para los afios de 1997 y 1998 los costos de mantenimientos preventivos y correctivos

fueron:
Cuadro 1" 5-16: COSTOS POR MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS Y PREVENTIVOS
ANO COSTO MTTO. COSTO MTTO. COSTO POR PORCENTAJE
PREVENTIVOQ CORRECTIVQ MTTO. TOTAL PREVEN. / CORREC.
1997 ] ¢ 1397740 £25,142.13 ¢ 39,119.53 55.59 %
1998 ' ¢ 472769 ¢ 4466133 ¢ 49.389.02 10.59 %

COSTOS DE OPORTUNIDAD POR EL TIEMPO DE INACTIVIDAD

Para el calculo de estos coslos, es necesario mencionar dos aspectos importantes,
primero que los gastos indirectos de fabricacion (GIF) se cargan a las ordenes de fabricacion
usando una tasa preestablecida del 11.9% del costo primo incurrido en la orden, luego el
margen de rentabilidad sobre la orden se calcula con una tasa del 30% del costo total de I
orden, por lo tanto, pzi"rha el caso estudiado la ganancia especifica generada por cada producto

obtenido en cada subproceso es como se presenta en el cuadro:
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Cradio I 5-17: GANANCIA POR PRODUCTO

' GANANCIA
COSTO PRIMO C.LF. M. UTILIDAD | PRODUCTOS PCR
SUBPROCESO B=A+Ax C=Bx030 GENERADOS PRODUCTO
11.90 D E=CID
LEVANTADO ¢ 87158 ¢ 97530 ¢ 29259 230| ¢ 1.27
DETEXTO modelos
GENERACION ¢ 1,297.70 ¢ 145213 ¢ 435.64 45| ¢ 9.68
DENEGATIVOS negativos™®
QUEMADO DE ¢ 4,768.51 ¢ 5,335.96 ¢ 1,600.79 90| ¢ 17.79
PLANCLHAS planchas
IMPRESION ¢20,107.14 ¢22,499.89 ¢ 6,749.97 1577921 ¢ 0.043
pliegos imp.
TERMINACION ¢ 1,169.37 ¢ 1,30853 ¢ 39256 1000 ¢ 0.29
libros
TOTAL $28,214.30 $31,571.80 ¢ 9.471.54

Cuadro #f 5-18: COSTO D OPORTUNIDAD POR HORAS ANUALES DE INACTIVIDAD

+ GANANCIA COSTODE
SUBPROCESO POR HORAS OPORTUNIDAD POR
PRODUCTO | PRODUCTIVIDAD" ANUALES HORAS ANUALES DE
: E PROMEDIO INACTIVIDAD
¥ DE H=ExFxGC
INACTIVIDAD
G
LEVANTAIX) ¢ 1.27 4.44 16 ¢ 90,23
DETEXTO modelos { hr - h
GENERACION ¢ .68 0.63 0 0
DE NEGATIVOS negativos/ hr—h
QUEMADODE | ¢ 17.79 0.90 B ¢ 128.09
PLANCHAS ) planchas /hr=h
IMPRESION ¢ 0.043 1,006.71 g ¢ 259.73
pliegos_{ hi—h
TERMINACION | ¢ 0.39 7.84 40 ¢ 122.30
libros/ hr-h
TOTAL 70 ¢ 600.35

561

¥ No incluye separacion de colores
40 Se ha tomado Ia productividad de la M.O.D. por ser menor que la de las maquinas
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COSTO DE OCIOSIDAD DE LA M.O.D.

Crardro # 3-19: COSTO DE INACTIVIDAD TOTAL

SALARIO COSTO DE M.O.D.
PROMED!Q ITORAS ANUALES POR INACTIVIDAD COSTO DE COSTODE

SUBPROCESO | POR IIORA DE PROMEDIO OPORTUNIDAD | INACTIVIDAD TOTAL

LA M.O.D. DE INACTIVIDAD PROMEIMO ANUAL H K=J+H

1 G I=1xG

LEVANTALO ¢ 1264 16 ¢ 202.24 ¢ 9023 ¢ 29263
DI TEXTO
GENERACION ¢ 13.65 0 0 0 0l
DE NEGATIVQS
QUEMADO DI ¢ 10.31 8 ¢ 8248 ¢ 128.09 ¢ 21057
PLANCIIAS
IMIRESION ¢ 1052 6 ¢ 63.12 ¢ 25973 ¢ 32285
TERMINACION ¢ 1145 40 ¢ 458.00 ¢ 12230 ¢ 58030
TOTAL 70 ¢ 805.84 ¢ 600.35 ¢ 1,406.35

De los datos presentados en el cuadro # 5-16, se puede observar que cuando el
porcentaje de costo por mantenimiento preventivo aumenta los costos por mantenimiento
correctivo disminuyen, describiendo una especie de relacion inversamente proporcional.
Basados en ese comportamiento y utilizando el mélodo de aproximacion de Inferpolacion de
Lagrange , se puede cslablecer una aproximacion de los costos por mantenimientos
correctivos para el afio de 1999.

Para calcular la inversion en el mantenimiento preventivo para 1999, se usaran los
costos tolales de implantacion y funcionamiento del sistema de mantenimiento, mas un
promedio de costos pdr mantenimiento calculado entre los dos afios conocidos:

Costo mtlo. Preventivo 1999 = ¢ 11,313.19 -+ ¢ ( 13,977.40+ 4,727.69 )/2 .

Costo mtto. Preventivo 1999 = ¢ 11,313.19 + ¢ 9,352.55 = ¢ 20,665.74

Cradro il 5-20: COSTOS POR MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO

ANO COSTO MTTO. COSTO MTTO. COSTO POR PORCENTAJE
PREVENTIVO CORRECTIVO _ MTITO. TOTAL PREVEN. / CORREC.

1997 ¢ 13,97740 ¢ 25,142.13 ¢ 39,119.53 55.59%

1998 ¢ 4,721.69 # 44,661.33 ¢ 49,389.02 10.59 %

1999 - 20,6654 ¢ 11,028.06 ¢ 31,693.80- 187.39%
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Del cuadro # 5-20 se puede apreciar que el costo por mantenimiento total para 1999
disminuye aproximadamente en ¢ 17,695.22 con respecto a 1998, lo que representa una
disminucion del 35.8 % de los costos por mantenimientos correctivos con respecto a 1998.

También se puede observar que el incremento de los costos por mantenimiento total
para 1998 con respecto a 1997 fueron de ¢ 10,269.49, que representa un incremento del
26.3%. Asumiendo que si no se implementa el sistema de mantenimiento se presentara un
incremento del 26.3% fambién para 1999, el ‘incremento del costo por mantenimiento total
para 1999 seria de ¢ 12,989.31.

De lo anterior podemos concluir que el beneficio total para 1999, seria de:

¢ 17,695.22 + ¢ 12,989.31 = ¢ 30,684.53.
A este valor se adicionan los costos por inactividad establecidos antetiormente
¢ 30,684.53 + ¢ 1,406.35=¢ 32,090.88
~ La inversion se:'planea con un horizonte de planeacion de 3 afios y con una TMAR
establecida del 20% (éstablecida en la etapa IV del SEUM).

Para calcular la razon de beneficio costo, se asumird que los egresos seran de
¢11,313.19 para el primer afto y permaneceran constantes ¢ 11,313.19 — ¢ 1,185.48 (costo
implantacion) = ¢ 10,127.71 para los dos afios siguientes.

Asumiendo que el ahorro para 1999, permanecerd constante para los dos afios
siguientes, y considerando condiciones pesimistas para los afios dos y tres (que solo se ahorra
el 50 % de los ¢32,090.88) y oplimislas (que se ahorra ¢l 100 % de los £32,090.88).

Los flujos de efectivo para los tres afios en cuestion serian de:

Cuadro # 5-21: CALCULQ DE LA RAZON BENETICIQ - COSTO

INGRESOS FACTOR VALOR ACTUAL | VALORACTUAL
ARO | EGRESOS 1/ (+i)" .COSTOS BENEFICIOS
OFTIM. | PESL S OPTIM. | PESL
] ¢11303.13| ¢32,09088 | ¢ 32,090.88 o3| ¢ 042728 | ¢26,741.33 | $26,141.33
2 ¢ 10,127.71 | §£32,090.88 | ¢ 16M5.44 0.69:44 ¢ 7,03268| ¢22283.911 ¢ 11,141.95
3 £10,127.71 | ¢ 3209388 | ¢ 160544 0.5787 ¢ 586091 £18570.99| ¢ 9,285.50
TOTAL B ' 722320.87 | ¢67,596.23 | ¢ 47,168.78
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Calculando la relacion B/C se tiene:

Optimista = B/C = ¢ 67,596.23 / ¢ 22,320.87 =3.03

Pesimista=B/C = ¢ 47,168.78 / ¢ 22,320.87 =2.11

La relacion beneficio — coslo indica que por cada colon gastado, el empresario gana
¢2.03 en la condicion optimista y ¢ 1.11 en la condicion pesimista. Razén por la cual al

empresario le conviene invertir en el subsistema de mantenimiento.

5222 SUBSlSTE‘IVIIA DE CONTROL DE CALIDAD
COSTOS DE IMPLEMENTACION

Crardror # 5-22: COSTO DI HORAS HOMBRE REQUI:'RH)AS"

ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADC DE REQUERIDAS HORAS POR TOTAL
PERSONAS | PORPERSONA | HOMBRE HORA
REUNION DE JEFE DE PRONDUCCIGN 1 5 5 ¢ 16.98 ¢84.90
DIVULGACION DEL
SUBSISTEMA DE .
CALIDAI: :
_ORIETIVOS ADMINISTRADOR 1 2 2 ¢ 12,96 ¢ 25.92
- BENEFICION FINANCIERO
= GENFRALIDADES .
CONTADOR 1 2 2 ¢ 12.96 ¢25.02
REUNION DI
M TACION:
LPS,{}S(',QE‘S BODEGURRO 1 5 5 £ 10.58 ¢ 52.90
- RESPONSADILIDADES .
- CONTROLFS
- REGISTRO DE TECNICOS LEVANTANN 2 3 6 ¢ 1093 ¢ 65,58
DEFECTOS DE TEXTO
- CLASIFICACION DI co
DEFECTOS L
OPERARIOS IMPRESION 2 3 6 ¢ 9.34 ¢ 56.04
OPFRARIOS QUEMAT) 2 3 6 ¢ 10.93 ¢ 65.58
P,
OPERARIOS DE 5 3 15 ¢ 11.32 ¢ 169.80
TERMINACION
CONSULTOR ' i 5 5 £ 75.00 ¢ 375.00
TOTAL - ¢ 921.64
Cuedro 1 5-23: COSTOS DIE REPRODUCCION
RUBRQO CANTIDAD COSTO / UNITARIO TOTAL
EDICION E IMIPRESION 50 PAGINAS ¢ 3.50 / PAGINA ¢ 17500
COPIAS 6 EJEMPLARLS ¢ 12507 TJEMPLAR . £ 75 .00
ANILLADOS 6 [JEMI'LARES ¢ 15/ LIEMPLAR # 90,00
TOTAL ¢ 340,00
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CUADRO § 5-24: COSTO EN INSTRUMENTOS Y EQUIPO DE CONTROL

RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
DENSITOMETRO _ | - PARA IMPRESION I ¢ 5,940.00 ¢ 5,940.00
-PARA Q. DE PLANCIIAS
MICROMETROS _Pm‘go MPRAS 2 559.8(? ¢ 1,115.60
TOTAL ¢ 7,059.60
COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas. ¢ 921.64

Costos de reproduccion. ¢ 340.00

Costos en instrumentos de medicion ¢ 7,059.60

TOTAL ¢ 8,321.24

COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Cuedro # 5-25: PAPELERIA ¥ UTILES

DESCRIPCION [

RUBRO _CANTIDAD . | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
FORMULARIOS FORMULARIOS DS 150 ¢0.25 ¢3750])
CONTROI.
ARCHIVADORES REGISTRO DY I ¢27.50 ¢ 27.50
ACCO DEFECTOS
PORAREA Y
MAQUINA
REGISTRO DI l ¢ 27.50 ¢ 27.50
CONTROL DE
COMPRAS
REGISTRO DE 1 ¢ 27.50 ¢ 27.50
COSTOS POR
DEFECTOS ‘
TABLAS PORTA PARA CADA 6 ¢ B.00 ¢ 48.00
2 MAQUINA Y PARA L
PAPELES JEFE DE PRODUCCION
CALCULADORAS | PARA CADA 3 £45.00 2 135.00
DE BOLSILLO SUBPROCESQ
TOTAL ¢ 303.00
RESUMEN

Cuadro ff 5-26: RESUMEN DE LOS COSTOS DEIL SUBSISTEMA CONTROL DE CALIDAD

RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 8,321.24
COSTOS DB FUNCIONAMIENTO_ - g 303,00
TOTAL T £8624.21
IMPREVISTOS 0% ¢ 862.42
TOTAL £ 9,486.66
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SUBSISTEMA COMPRAS

COSTOS DE IMPLEMENTACION

- Cnadro # 5-27: COSTO DE HORAS HOMBRIE REQUERIDAS
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ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS HORAS POR TOTAL
: PERSONAS | FOR PERSONA [ IHOMBRE HORA
REUNION DE JEFE DE PRODUCCION 1 2 2 ¢ 16.98 ¢ 33.96
DIVULGACION DEL .
SUBSISTEMA DE _
AR rriyog HIENTO: A SMINISTRADOR i 2 2 $12.96 | ¢25.2
- BENEFICIOS FINANCIERO
- GENERALIDADES .
CONTADOR ] 2 2 ¢ 12.96 ¢25.92
REUNION DI )
CAPACITACION: —
- FUNCIONES BODEGUERO H 2 2 ¢ 10.58 ¢21.16
= RESTONSARLIDADES
- POLITICAS,
PROCEDIMIENTOS Y [ CONSULTOR i 2 2 ¢ 7500 ¢ 150.00
NORMAS
- RELACIONES ENTRE
PERSONAL
INVOLUCRADO
TOTAL ¢ 256.96
Cuerdro # 5-28: COSTOS DFE REPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTO/ UNITARIO ‘TOTAL
EDICION E IMPRESION 60 PAGINAS ¢ 3.507 PAGINA £ 210.00
COPIAS 3 EJEMPLARES ¢ 137/ EIEMPLAR ¢ 45 00
ANILLADOS 3 IEMPLARES ¢ 15/ EHMPLAR ¢ 45.00
TOTAL ¢ 300.00

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.
TOTAL

¢ 256.96
¢ 30000
¢ 556.96
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COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Cracfro f# 5-29: PAPELERIA Y UTHLES
' i
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RESUMEN

RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
FORMULARIOS - LISTAS I CHEQUED 250 ¢ 0.25 ¢ 62.50
- 1DJAS DB RECHAZO
= REQUISICIONES
- QRDIENES DE
COMPRA
ARCHIVADOR BANCODT ] ¢ 27.50 £27.50
ACCO PROVEE]NORES
SOLICITUDES DE ] ¢ 27.50 ¢27.50
COTIZACION
EVALUACION DE 1 £ 27.50 ¢ 27.50
PROVEEDORES
TOTAL ¢ 145,00
Craedro # 5-30: COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS AL ANO
ACTIVIDAD PERSONAL HORAS COSTO COsTO
' INVOLUCRADO REQUERIDAS POR TOTAL
. HORA
CAPACITACION - BODEGUERO 2 ¢ 10.58 ¢21.16
ESPECITICA DEL - -
PROCEDIMIENTO DI I}I)MINES !RAI)()R 2 ¢ 12.96 ¢ 25.92
COMPRA I-INANLII"R(_)
ELABORAR BANCO D12 BODEGUERO) 20 ¢ 10.58 2211.60
PROVEEDORES ADMINISTRAROR 20 £ 12.96 £ 250.20
FINANCIERO
TOTAL ¢ 517.88
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Costo de papeleria y ftiles. ¢ 145.00
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢ 517.88
TOTAL ¢ 6062.88

Cuadro # 5-31: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL SUBSISTEMA DE APROVISIONAMIENTO

RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 556.96
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 662.88
TOTAL ] ¢ 1,219.84
IMPREVISTOS 10%_ ¢ 121.98
TOTAL ¢ 1,341.82
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La evaluacién econdmica de los subsistemas de calidad y compras, para este caso se

elcctuaran combinadas por las sipuientes razones:

™

0|

La inversion del subsistema de compras es relativamente baja.

El subsistema de compra esta estrechamente relacionado con calidad,
principalmente en la compra, almacenamienlo y manejo de materiales.

Los resultados del subsistema de compra no van orientados a reducir los costos de
compras, sino a establecer un balance entre la calidad y Jos costos de los productos
adquiridos.

Los beneficios de una buena compra corresponden a disminuciones en los costos

por defectos atribuible a materia prima y materiales.

Para efectuar la evaluacion econdmica de los subsistemas propuestos se procedio de la

siguiente manera:

I

Primero se calculd el costo de defectos para la orden analizada, es decir para el
ejemplo que ha sido usado como modelo.

Se calculé cual es la venta en colones de esa orden de fabricacion, y se estimé cual
es el porcentaje del costo de los defectos, con respecto a la venta de esa orden.

Se multiplican las ventas totales de la categoria A (ver cuadro # 4-35), y se estima
cual es el costo total anuval por defectos.

Como se tienen proyecciones para los aiios subsecuentes, se calcula los costos por
defectos para las proyecciones.

Se estima en condiciones muy pesimistas que el sistema propuesto solo reducira el
costo por defectos en un 10% y en condiciones optimistas que lo hara en un 50%.

Se calcula la Tasa Interna de Retorno (Tﬁi).
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PASO L.
Cradro ! 5-32;: PORCENTAJE DIEE PRODUCTOS DEFECTUOSOS POR SUBPROCESO
SUBPROCESO COSTO POR DEFECTOS %
¢ DE COSTOS

LEVANTADO DE TEXTO 0.00 0.00
GINERACION DE NEGATIVOS ~ T OTHaaas 9.60
QUEMADO DE PLANCHA T 42440 28.60
IMPRESION 377.50 25.40
TERMINACION 538.90 36.40
TOTAL [ 48355 100,00
PASO 2.

Del cuadro # 5-17, se puede ver que Ia venta tolal de la orden analizada es de:

B+C=¢31,571.80+¢9471.54=¢ 41,043.34

% costos por defectos = costo por defectos / venta total x 100

% costos por defectos = ¢ 1,483.55/ ¢ 41,043.34 x 100

% costos por defectos =3.61 %
PASO3 Y 4.

Cradro # 3-33: VENTAS PROYECTADAS
VENTAS POR ANO VENTAS PROYECTADAS (¢)
)
CATEGORIA 1996 1997 1998 1999 2000 2001
A 903,739,053 | 1.105,610.08 | 1,204,430.24] 1,371,953.00| 1,522,299.00| 1,672,645.00

El calculo aproximado de los costos que se esperan para‘el periodo 1999 — 2001, se

presenta en el cuadro siguiente:

Cuadro # 5-34: COSTO POR DEFECTOS

ANO VENTAS % DE DEFECTOS COSTO DE DEFECTOS
(£) APROXIMADOQ
1999 1.371,953.00 0.0361 ¢ 49,527.50
2000 1,522,299.00 0.036] ¢ 54,954.99
2001 - 1.672.645.00 0.0361 ¢ 60,380.48
TOTAL L 4.566.897.00 ¢ 164,864.97
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PASQO 5.
Cradro ## 5-35: BENEFICIOS ANUALES ESTIMADOS
ARO CUSTOS POR DEFECTOS BENEFICIO ANUAL ESTIMADO
OPTIMISTA PESIMISTA
. RED. DEL 50% RED, DEL 25%
1999 ’ ¢ 49.527.50 ¢ 24,763.75 ¢12,381.88
2000 g 54 954,99 ¢ 27,477.50 ¢13,738.75
2001 : ¢ 6038048 ¢ 30,190,241 . ¢15,095.12
TOTAL ¢ 164.864.97 ¢ 87 857.98 ¢41,215.74
PASQO 6.

¢12,381.88 ¢13,738.75 ¢15,095.12
1 + 2 + 3
(1+49) (1+7) 1+

TIR(PLESIMISTA)=¢10,828.48 =

TIR (PESIMISTA)=i = 108 %

£24,763.75 N ¢27,477.50 #30,190.24

TIR(OPTIMISTA)=¢10,828.48 = , 3 3
(1+5) (+5) 1+

TIR (OPTIMISTA) =i = 231%
Al calcular la TIR para ambas condiciones (optimista y pesimista), resultaron los
valores mayores que la TMAR establecida (20%), por lo cual se concluye que implementar el

subsistema de calidad y compra en la imprenta le resulla rentable al empresario.
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5224  SUBSISTEMA DE CAPACITACION
COSTOS DE IMPLEMENTACION
Cuadro i 5-36: COSTO DIEE HORAS HOMBRE REQUERIDAS
ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | HORAS POR TOTAL
PERSONAS PORPERSONA| HOMBRE HORA
REUNION DE D]R.ECi'UR [ 1 1 ¢29.17 ¢ 16,98
DIVULGACION DEL
SUBSIS’!’EM}\ DE
CAPACITACIONY  I'iFF DR PRODUCCION i i 1 (1698 | £67.92
-OBJETIVOS
- BENEFICIOS
- POLITICAS ADMINISTRADOR 1 1 1 ¢ 12.96 ¢51.84
FINANCIERO
CONSULTOR ! 1 1 #7500 ¢ 75.00
DETECCIONDE | LEVANTADO DE TEXTO 2 ! 2 £10.93 ¢ 21.86
NECESIDADES DE
CAPACITACION
OPERARIOS DE i [ ! ¢ 10.93 ¢10.93
GENERACION DE
NEGATIVOS
OPERARIOS QUEMAIX) | 1 1 ¢ 10,93 #1093
]
OPERARIOS IMPRESION 2 i 2 ¢9.34 ¢ 1868
(ll’ERI\il]()S DE 5 2 10 ¢ [1.32 £ 113.20
TERMINACION
CONSULTOR 1 10 10 ¢ 75.00 ¢ 750.00
TOTAL ¢1,137.4
Cruadro # 5-37: COSTOS DV RISPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTO/ UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRESION BPAGINAS ¢ 350 / PAGINA ¢98.00
COFIAS 2 EJEMPLARES ¢ T/ENIMPLAR ¢ 14,00
ANILLADOS T EJEMPLARES £ BT RIMPLAR ¢ 16.00
TOTAL ¢ 128,00

COSTO TOTAL I IMPLEMENTACTON

Costo horas hombre requertdas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 1,137.34
¢ 128.00

¢ 126534
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COSTOS DE REALIZAR LA CAPACITACION

Estos costos fueron calculados en la etapa 111 del desarrollo del SEUM, obteniendo un
valor de ¢ 7,543.89.

RESUMEN

Cradro # 5-38: RESUMIN DE LOS COSTOS DEL SUBSISTIEMA DIE CAPACITACION -

RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 1,26534
COSTOS DE REALIZAR LA CAPACITACION ¢7,543.89
TOTAL ¢ 8.809.23
IMPREVISTOS 10% ¢ 880.92
TOTAL ________ ¢ 9,690.15

Debido a a _diﬁcdltad para cuanlificar monelariamente los beneficios de la
capacitacion, se propo_né una evaluacion al {inalizar la capacitacion propuesta, en la que los
participante como minimo deberan conocer lo siguiente:

M Operacion de la prensa

Unidades de alimentacién

- Regulacion de los paneles de control

- Regulacion de los dispositivos de alimentacion
B Unidades de regislto

- Componentes

- Procedimientos de ajustes
M Unidades de entrega

- Procedimientos de ajustes y precauciones
® Unidades de impresion

- Sistemas de humectado

- Sistemas de entintado

- Cilindros

& Lavado y limpieza de la prensa
- lmportancia de la prensa en el contro! de calidad
- Se verificard la asimilacion de la capacitacién y su impacto a través

de los resultados obtenidos en la prueba.
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Se propone que se realice una prucha {eorica y una prueba practica, para verificar mas

objetivamente Tos resultados. Una vez realizada Ia capacitacion y establecidos los beneficios,

establecer diferencias de productividades y costos por defeclos, antes y después de la

capacitacion, para cuanlificar los benelicios en términos monetarios.

5.2.2.5

COSTOS DE IMPLEMENTACION

METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

Craaefro = 3-39: COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS

ACTIVIDAD PERSONAL | CANTIDAD TTORAS TOTAL, | COSTO | COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | FIORAS POR TOTAL
PERSONAS POR PERSONA HOMBRE HORA
REONION DE T DO TRODUCCHON i 3 2 TIGOR | ¢ 3n0
CAPACITACION:
~FUNCIONES ¥ |
s | CONSULTOR i 3 3 C7500 | € 15000
TOTAL ¢ 183.96
Creedrer # 5-40: COSTOS DE REPROIUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTO/ UNITARIO TOTAL
EDICION 12 IMPRISION 2 PAGINAS £ 3,507 PAUINA £91.00
COVIAS 2 iiiMPLARDS € 6,50 /TEMPLAR £13 .00
ANILLADOS 2 TMPLARTS, ¢ 8/ TIEMPLAR €16.00
L TOTAL o o . ¢ 120.00

COSTOTOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 183.96
¢ 120.00
¢ 303.96




COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Cradro ! 5-41: PAPELERIA Y UTILES
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RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO

COSTO TOTAL
FORMULARIOS - ORDENES DI 500 ¢ 025 ¢ 12500
FABRICACION
-CARGAS.DE
MAQUINA
- GANTT -
ARCHIVADOR ~ORDENES DE 1 ¢ 27.50 ¢ 27.50
FABRICACION
ACCO -CARGAS DI 1 £ 27.50 ¢27.50
MAQUINAS Y '
OPERARIVS
TOTAL ¢ 180.00

COSTOS DI FUNCIONMAMIENTO

Costo de papelerfa y ttiles. ¢ 180.00
TOTAL ¢ 180.00
RESUMEN

Cradro #f 5-42 =RESUMEN DE 1L.OS COSTOS DE LA METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA

PRODUCCION
RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 303.96
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 180.00
TOTAL . ¢ 483.96
IMPREVISTOS 10% ¢ 48.39
TOTAL ¢ 532.36

5.2.2.6 RESUMEN DE LA INVERSION TOTAL EN LOS SUBSISTEMAS PROPUESTOS

Cacdrer i 5-43: RESUMEN DE COSTOS

SUBSISTEMA COSTO
MANTENIMIENTO ' ¢ 11,313.19
CALIDAD ' — ¢ 9.486.66
APROVISIONAMIENTO ¢ 1341.82
CAPACITACION ¢ 9,690.15
METODOLOGIA PARA PROGRAMAR ¢ 53236
TOTAL . o ] £ 32,364.18




5.2.3 EVALUACION GLOBAL DE LA INVERSION

575

Para evaluar la inversion ¢n forma global, se usard Ia razon de beneficio - costo, a

continuacion se presenta un cuadro resumen con ingresos y egresos anuales debidos a los

subsistemnas a implementar.

CONDICION PESIMISTA

Cuadro 1 5-44

SUBSISTEMA

INGRESOS EGRESOS
TTARO1 | ARNO2 ANO 3 ARO1 ANO2 ARO3
SEUM — — 605813 [ eallns | edlinm
MTTO. e0RE | ¢ I6DISAT | g (60150 | e 1131319 | €10.127.71 | ¢ 1012771
CALIDAD ¢I127RI88 | ¢13,73875 | £15.09512 |  €9.486.60
COMPRAS € 1.341.82
CAPACITACION F9.69013
METODOLOGIA ¢ 532.36
TOTAL FATATITE | ¢29.784.19 | ¢31,14056 | §27,100.12 | ¢14,24430 | ¢14,24430

Cuadro # 5-45: CALCULQ DE 1A RAZON BENEFICIO-COSTO PARA EL PROYECTO COMPLETO

FACTOR VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
ANO EGRESOS INGRESQS L/(+i)" COSTOS BENEFICIOS
1 ¢27,109.12 $A4 47276 EEEE) $22,590.03 ¢$37,050.15
7 ¢14,244.30 ¢29,784.19 0.6944 ¢0,891.24 ¢20,682.14
3 ¢14,244.30 ¢31,140.56 0.5787 ¢8243.18 ¢18,021.04
TOTAL ¢40,724.45 ¢75,762.33

Calculando 1a relacion B/C se tiene:

B/C = ¢ 75,762.33 / ¢ 40.724.45 = 1.86

La relacion benelicio — costo indica que por cada colon gastado, el empresario pana

#0.86 en la condicion pesimista. Es necesario hacer notar gue la TMAR es del 20% y que bajo

ese criterio la inversion se recomienda.
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5.3 EVALUACION ECONOMICA IMPRENTA “B”

5.3.1 EVALUACION ECONOMICA DEL SEUM
COSTOS DE IMPLEMENTACION

1. Ioras hombre requeridas.
2. Costos de reproduccion.
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

1. Papeleria y aliles
2. Horas hombre requeridas
COSTOS DE IMPLEMENTACION

Cradyer # 346 COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS

PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | 110RAS POR TOTAL
ACTIVIDAD PERSONAS | POR PERSONA| HOMBRE HORA
REUNION DE GERENTE GENERAL 1 16 16 ¢ 81.98 ¢ 1,311.67
DIVULGACION DEL
SISTEMA: .
et GERGNTE DI} i 16 16 23017 | ¢ 54672
-GENERALIDADES | PRODUCCION
ggﬂ?&%‘f y SUPERVISOR DIY 1 T3 16 ¢ 16.70 ¢ 267.20
A ClO UCCION
DEL EQUIPO DE PRODU
TRABAJO.
IEFE DE MTT0. 1 16 16 ¢ 31.67 ¢ 506.72
REUNION DE
ESPLECIF] [CI\.CI()N Di:
- FUNCIONES MECANICOS 2 16 32 . ¢ 14.58 ¢ 466.56
= RESPONSABILIDADES
REUNION DE
ASIGNACION DR JEEE DE COMPRAS 2 16 32 #27.08 ¢ 866.56
REQUISITOS DE
TNFORMACION. .
“ONT. : 7 8 & 253.
REUNION DE (.UN[A[?UR 1 16 16 ¢ 15.83 ¢ 253,28
STABLECIMIENTO u
,rf,’;[‘,\,mm%'ug,,,:_ BODEGUERO 2 16 32 21292 ¢ 41344
OPI'ERACION DELL
SEUM.
AUDTTOR EXTERNO 1 16 16 ¢ 75.00 ¢ 1,200.00
CONSULTOR 2 16 32 ¢ 75.00 ¢ 2.400.00
TOTAIL £8,232.15
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RUBRO CANTIDAD COSTO / UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRESION 120 PAGINAS g 3.50 / PAGINA ¢ 420,00
COPIAS 5 1ML ARDYS g 30/ LJEMILAR ¢ 130.00
ANILLALOS 5 BLJIEMPI'LARES £ 18/ EJEMPLAR ¢ 90.00

TOTAL ¢ 660,00

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 8,232.15

¢ 660.00
¢ 8,.892.15

COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Para estimar los costos de funcionamiento unicamente se han considerado los costos

del primer afio de su operacion.

Chiaelro # 5-48: PAPFELERIA Y UTILES

RUBRO DESCRIFCION CANTIDAD ANUAL | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
LISTADEMP. Y 250 #0.25 ¢62.50
MATERIALLS

FORMULARIOS PRF. 100 ¢0.25 ¢ 25.00
COSTOS POR MTT0. 75 ¢0.25 ¢ 1875
POR MAQ. Y EQ. -
M.P. Y MATERIALES 250 ¢ Q.25 ¢ 62.50
COSTOS o

ARCHIVADORES | REGISTRO D 1 A 2750 £ 27.50
MAQUINAS

ACCO REGISTRO DI 1 ¢ 27.50 £ 27.50
INDICIHS MADL
REGISTRO DE 1 ¢ 27.50 ¢ 27.50
COSTOS DE OPERACION

TABLAS PORTA | SUPERVISOR Dif 3 ¢ 800 ¢ 24.00

PAPELES PRODUICCHON

CRONOMETRO SUPERVISOR 112 1 ¢ 235.50 ¢ 235.50
PRODUCCION )

TOTAL ¢ 510.75




Cuadro # 5-49: COSTO HORAS HOMBRE REQUERIDAS

PERSONAL. S REUNIONES | HORASREQ. | TOTAL COSTO | COSTO
INVOLUCRADO ANUALES |PORTRABAJO| 1TORAS POR TOTAL
I HORA c/u ESPECIFICO ITOMBRE HORA
. ANUALES
GERFNTI GENERAL R [TIORA 12 SRIOR | ¢983.76
TIMESTRAL
VERIFICANDOD
INFORMACUION
GERENTE DI B TTIORA 20 ¢34.17 | F683.40
PRODUCCION MENSUAL
YERIFICARDO
INFORMACION
(12 MESES) _
SUPERVISOR DE R 1 FIORA 60 ¢16.70 | ¢ 1,002.00
PRODUCCION SEMANAL
VERIFICANIXO
INFORMACION
(52 SEMANAS)
TEFE DEMTTO. # 1 HORA 20 €367 | ¢63340
MENSUAL
VERIFICANDO
INFORMACION
(12 MESES)
TEFT DE COMPRAS 8 TIIORA 70 €2708 | ¢541.60
MENSUAIL
VERIFICANDO
INFORMACION
(12 MESES)
CONTADOR # R d1583 ¢ 12664
AUIDITOR EXTHERN( R i TIORA 20 £7500 | ¢ 1,500.00
MENSUAL
AUDITANDO LA
THFORMACION
|___ (12 MESES)
TOTAL ¢ 547080
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Costo de papeleria y utiles. ¢ 510.75
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢ 5,470.80
TOTAL ¢ 5981.55
RESUMEN ‘
Cradre ¥ 5-30: RESUMEN DE LS COSTOS DEL SEUM
RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 8,892.15
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 5,981.55
TOTAL ¢ 14,873.70
IMPREVISTOS 10% ¢ 1,487.37
TOTAL ¢ 16,361.07
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53.2 EVALUACION ECONOMICA DE LOS SUBSISTEMAS PARALELOS CASO 2:
IMPRENTA “B”.

5.3.21

SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO
COSTOS DE IMPLEMENTACION

" Cuadro # 5-51: COSTO DI HORAS HOMBRE REQUERIDAS

ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO | COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS | HORAS POR TOTAL
PERSONAS {POR PERSONA | HOMBRE HORA
REUNION DE JEFTE DE PRODUCCION ] . 4 ¢34.17 ¢#136.68
DIVULGACION DEL : .
SUBSISTEMA DE
MANTENIMIENTO: e -
S OHIENVOS SUPERVISOR DI; 1 ] 4 £ 1670 ¢66.80
- BENEFICIOS PR( Jl)”(.;. [ON .
- GENERALIDADES [ ErE 3E MTT0. By 1 1 3167 | ¢126.68
REUNION DI
CAPACITACION: MECANICOS 2 A R ¢ 14.58 #116.64
-FUNCIONES
- RIESI'C{NS.‘“ WLINADES )
- CONTROLES BODRGIIRO i i q £12.92 ¢51.68
G DENEGATIVOS — 7 2 - i ] gi1.20 ¢89.60
OPFRARIOS IMPRESION 8 1 1 ¢ 1250 ¢400.00
OPERARIOS QUEMADG | 7 7377 7T 4 12 £939 ¢112.68
P.
OPERATIOS DE 15 g &0 ¢ 10.00 ¢600.00
TERMINACION
CONSULTOR 2 ! 8 ¢ 75.00 ¢600.00 |
TOTAL ¢2,300.76
Cuadro # 3-52: COSTOS Di< REPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COSTO/ UNITARIO TOTAL
EDICION T IMPRESION 56 PAUGINAS # 3.50 / PAGINA # 196.00
COPIAS T EIEMPLARES ¢ 14/ LJEMPLAR £ 56.00
ANILLADOS A RIEMPTARTS ¢ 15/ JIIMPLAR ¢ 60.00
TOTAL ¢ 312.00

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

¢ 2.300.76
¢ 312.00
¢ 2,612.76




COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
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Para estimar los costos de funcionamiento inicamente se han considerado los costos

del primer afio de su operacion.

Cradro #f 5-53: PAPELERIA'Y UTILES

RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD ANUAL | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
TIOJA DE REGISTRO 35 §0.25 ¢ 11.25
DEMAQ. Y EQ. {1 10 RESERVA)
HOIADEMTTUY IR ¢0.25 ¢ 108.50

FORMULARIOS | piario (+ 50 RESERVA)
HOJA DEMTIO: 64 ¢ 025 ¢19.75
SEMANAL {+ 15 RESERVA)
1TOIA DE THSTORIAL s £0.25 ¢11.25
DE FALLAS -+ 10 RESERVA)
HOIA DE MTTO. POR 35 £0.25 ¢ 1125
PERIODOS (1 10 RESERVA)
T10JA DE MTTO. 33 £0.25 ¢11.25
PREVENTIVO (+ 10 RESERVA)
1IOJAS DE 35 ¢ 0.25 ¢11.25
FRECUENCIA DI 4 1 RESERVA)
INSPECCIONES _
SOLICTTUD DR 100 025 ¢25.00
TRABAJOD _
FORMULARIOS DIX 200 e .25 ¢ 50.00
CONTROL.

ARCIIIVADORES | REGISTRO DI 2 ¢ 27.50 ¢ 55.00

" MAQUINAS

ACCO REGISTRODE - K ¢ 27.50 ¢ 82.50
MANTENIMIENTOS
REGISTRO DI 3 ¢ 27.50 ¢ 82.50
COSTOS

TABLAS PORTA | PARACADA 12 £ 800 ¢ 256.00

y : MAQUINA Y PARA 131,
EQPELLS JBEEE DR PRODUCCION A .
LAPICEROS PARA CADA 18 ¢ 1.50 ¢ 72.00

MAQUINA Y PARA EL
JEFE DI PRODUCCION

TOTAL

¢ 807,50




Cradro # 5-54: COSTO DE HORAS HOMBRE REQUERIDAS AL ANO

COSTO

ACTIVIDAD PERSONAL 1HORAS COSTO
INVOLUCRADO REQUERIDAS POR TOTAIL
(ANUALES) HORA
INVENTARIO DT SUPERVISOR DI 24.00 £ 16,70 £400.80
MAQUINARIA Y 136, PROMICCTON :
(i, DE NEGATIVOS 104400 ¢ 11.20 ¢ 1,164.80
(10 min. Diarios por mag.)
3 mdq. Y 208 dias
cleclivos)
QUEMAIX)I DE P. 69.33 ¢ 9.39 ¢ 651.04
B (10 min. Disrios por miy.)
MANTENIMIENTOS (2 maq. Y 208 diss
DIARIOS DELA efcetivos) .
MAQUINARIA IMPRESTON 116 ¢ 12.50 ¢ 5,700.00
(15 min. Diarios por mig.)
(Bmidy. Y 208 dias
electivos)
TERMINACION 346.67 ¢ 10.00 £3,466.67
(10 min. Dinrios por miq.)
(10 mfqg. Y 208 dias
electivos)
G, DL NEGATIVOS 3 ¢11.20 ¢ 436.80
(.25 ir. Diarios por még.)
MANTENIMIENTOS (3 miig. Y 52 semanas)
SEMANALESDE LA QUEMADO DE 2. 52 g 9.39 ¢ 488.28
MAQUINARIA (0.5 hora por misg )
_ Qe y S2semupas)
IMPRESION M2 ¢ 12.50 ¢ 3.900.00
(0.75 hora por maq.)
(8 ailg, ¥ 32 semanas)
TERMINACION 260 ¢ 10.00 ¢ 2,600.00
(0.5 hor por miq)
(10 miq. v 52 semanas)
REVISION DE CONTROL. MECANICO 104 ¢ 14.58 ¢ 1,516.32
IMARIO (1.5 hr. dliarias)
REVISION DE CONTROLL MECANICO 26 ¢ 14.58 ¢ 379.08
SEMANAL ¢ 0.5 hr. semana)
TOTAL ¢ 20,203,79
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Costo de papeleria y atiles. ¢ 807.50
Costo de horas hombre requeridas al afio. ¢ 20,203.79
TOTAL ¢ 21011.29
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RESUMEN
Cuadro lf 5-55: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL SUBSISTEMA DI MANTENIMIENTO
RUBRO COSTO

COSTOS DE IMPLANTACION ¢ 261276
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 2101129
TOTAL ¢ 23,624.05
IMPREVISTOS 10% ¢ 236241

' TOTAL ¢ 25,986.46

Para evaluar los beneficios de la implementacion del nuevo sistema se usé el mismo

procedimiento de la unprenla “A”
COSTOS POR REPARACIONES CORRECTIVAS REALIZADAS

Para los afios de 1993 a 1998 los coslos de manienimientos preventivos y correctivos

fueron:
Creerdro ' 5-56
ARO COSTO MTTO. | COSTO MTTO. COSTO POR PORCENTAJE
PREVENTIVO | CORRECTIVO | MTTO.TOTAL | PREVEN 'CORREC

1993 #15.791.19 ¢41.187.73 ¢56,978.92 38.3%
1994 ¢12,356.25 ¢48,324 45 ¢60,680.70 25.6%

1995 ¢8,07169) RCCERCL R ¢61.466.00 15.1%
1996 #10,734.39 ¢44,197.72 ¢54,932.11 243%
1997 ¢8,854.65 ¢60,513.92 $69,368.57 14.6%
1998 ¢16,488.31 $48,854.26 #65,342.57 3%




COSTOS DE OPORTUNIDAD POR EL TIEMPO DE INACTIVIDAD

Cuadro #f 5-57

GANANCIA
COSTO PRIMO G.LF. M. UTTLIDAD PRODUCTOS POR
SUBPROCESQ B= At A <1760 C=Bx0I5 GENERADOS PRODUCTO
D E=CID
LEVANTAIX) ¢ 92516 ¢ 1,087.99 ¢ 489,59 230 ¢ 213
DE TEXTO . modelos
GENERACION ¢14,693.82 ¢17,279.93 ¢ 777597 15 ¢ 51840
DE NEGATIVOS separaciones
¢ 1.23965 ¢ 1.457.83 ¢ 656.02 40 ¢ 16.40
’ negativos
QUEMADO DE ¢ 3.688.75 ¢ 4,337.97 ¢ 1,052,090 82 ¢ 2381
PLANCIIAS planchas
IMPRESION ¢17.653.13 ¢20,760.08 ¢ 9,342.04 78896 ¢ 012
pliegos imp.
TERMINACION ¢ 91990 ¢ 1,081.80 ¢ ABG.B1 1000 ¢ 0.49
- libros
TOTAL ¢39,120.41 ¢46,005.60 ¢20,702.52
Cracdro §f 5-58: COSTO DE OPORTUNIDAD POR INACTIVIDAD
. +1 081
SUBPROCFSO (n}'hl'{:;\lr;‘ir]glﬁ?“ PRODUCTIVIDAD HORAS ANUALES e r.?n[?f\gmmnﬁg ror
. ¥ FIOMEDIO INACTIVIDAD
k DF INAC TIVIDAD H=ExFec
G
LEVANTADRO
DETEXTO ¢ 2.13 475 27 ¢ 27318
i modelos /he—h
¢ 10,264.32
GENERACION ¢ 51840 0.90 22"
DE NEGATIVOS separa. fhr=h
¢ 51364
¢ 16.40 1.74 18
negalivos /hr - h
QUEMADO DE ¢ 161.44
PLANCHAS ¢ 23.81 .13 B
planchas /hr~h
IMPRESION ¢ 793114
¢ 0.12 2.065.40 32
plicgos /e-h
TERMINACION 24 ¢ 121.16
¢ 0.49 1132
libros / lir-h ' .
TOTAL 129 ey ¢ 19,265.08

4 . y
! Asignando 4 horas de la procesadora a la fotocomponedora

1
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COSTO DE OCIOSIDAD DE LA M.O.D.

Cueadro ft 5-59

© 584

SALARIO IIORAS ANUALES | COSTO DE ALO.D, POR
PROMEDIO POR PROMEDIO INACTIVIDAD COSTO DE COSTO DE INACTIVIDAD
SURPROCESO NORA DE LA DE INACTIVIDAD PROMEDIOANRUAL | OPORTUNIDAD TOTAL
M.OD, G J=1x4G n K=J+H
1
LEVANTADO ‘
DE TEXTQ ¢ 1343 27 ¢ 362.62 ¢ 273.18 ¢ 63580
GENERACION ‘
DE NEGATIVOS ¢ 11.20 22 ¢ 246.40 ¢ 10,264.32 ¢ 10,510.70
¢ 8.96 18 ¢ 161.28 ¢ 513.64 ¢ 67492
QUEMADO DE
PLANCEIAS ¢_9.39 6 ¢ 56.34 ¢ 161.44 ¢ 217.78
IMPRESION :
£ 12.50 32 ¢ 400.00 ¢ 79314 ¢ 833114
TERMINACION ) 24
¢ 10.00 : ¢ 240.00 ¢ 121.16 ¢ 361.08
TOTAL 129
¢ 1,466.64 ¢ 19,265.08 ¢ 20,731.72

Para calcular la inversion en el mantenimiento preventivo para 1999, se usaran los

costos totales de implantacion y funcionamiento del sistema de mantenimiento, mas un

promedio de costos por mantenimiento calculado entre los afios conocidos, de igual forma que

la imprenta “A”, como para esle caso existe mas cantidad de afios conocidos se usa el método

de proyeccion de los minimos cuadrados. .

Costo mtto. Preyentivo 1999 = ¢ 25,986.46 + ¢ 12,049 41,
Coslo mtto. Preventivo 1999 = ¢ 38,035.87

Cradro # 3-610)

COSTO POR

ANO COSTO MT10. | COSTO MTTO. RRORCENTAIE |
PREVENTIVQ | CORRECTIVO | MTTO. TOTAL

1993 ¢15.791.19 ¢41,187.73  ¢56,978.92 38.3%
1994 ¢12,356.25 | #48,324.45 ¢60,680.70 256%
1995 #8,071.69 ¢53,394 31 ¢61,466.00 15.1%
1996 ¢10,734.39 ¢44,197.72 #54,932.11 24.3%
1997 ¢8,854.65 ¢60,513.92 ¢69,368.57 14.6%
1998 #16.488.31 ¢48,854.26 $65,342.57 33T%
1999 #38,035.87 ¢16,469.56 ¢#54,505.43 230.9%

4

2 valor de mantenimiento correctivo proyectado segtn ef método de minimos cuadrados
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Del cuadro # 5-60 se puede apreciar que el costo por manlenimiento total para 1999
disminuye aproximadamente en ¢ 10,837.14 con respecto a 1998, lo que representa una
disminucion del 16.59 % de los costos por manienimientos correclivos con respecto a 1998.

También se puede observar que el incremento promedio de los costos por
mantenimiento fotal es aproximadamente del 3% anual. Asumiendo que si no se implementa el
sistema de mantenimiento se presentard un incremento del 3% también para 1999, el
incremento del costo por mantenimiento tofal para 1999 seria de ¢ 1,635.16

De lo anterior podemos concluir que el benelTcio total para 1999, seria de:

¢ 20,731.72 + ¢ 10,837.14 1 ¢ 1,635.16 = ¢ 33,204.02.

La inversion se planea con un horizonte de planeacion de 3 afios y con una TMAR
establecida del 20%.

Para caleular la razén de beneficio coslo, se asumird que los egresos seran de
¢25,896.46 para el primer afio y permaneceran constantes ¢25,896.46 — ¢ 2,612.76 (costo
implantacion) == ¢ 23,283.70 para los dos afios siguientes.

Asumiendo que el ahorro para 1999, permanecera constante para los dos afios
siguientes, y considerando condiciones pesimistas para los afios dos y tres (que solo se ahorra
el 50 % de los ¢33,204.02) y optimistas (que se ahorra el 100 % de los ¢33,204.02).

Los flujos de efectivo para los tres afios en cuestion serian de:

‘ Cuerdro ¥ 5-61: CALCULO DIS LA RAZON BENISFICH) COSTO

_ INGRFS0S FACTOR VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
ARO EGRESOS A 1/(+1)" COSTOS BENEFICIOS
OPTIM. PESI. OPTIM. PESI.
i ¢ 2589646 | ¢ 33.204.02 | ¢ 3330102 0RIN ¢2157952 | ¢27.668.01| ¢27,668.91
7 §23283.70| ¢ 33.200.02 | ¢ 1660200 0.6931 ¢16,168.20 | ¢23,056.87 | ¢11,520.44
3 ¢ 2328370 | ¢ 33.200.02 | ¢ 16.602.01 0.5787 41347428 | ¢19.21517| ¢9.607.58
TOTAL ¢51,222.00 | ¢69,040.95| ¢48,604.93

Calculando la relacién 13/C se tiene:
Optimista = B/C =¢ 69,940.95/ ¢ 51,222.00 = 1,37
Pesimista = B/C=¢ 4880493 /¢ 51,222.00=095
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1.a relacioén beneficio - costo indica que por cada colon gastado, el empresario gana

¢0.37 cn la condicion optimista y picrde ¢0.05 en la condicion pesimista. Es necesario hacer

nolar que la TMAR es del 20% y que bajo ese criterio, més los beneficios por conservar la

maquinaria y/o equipo, alargar su vida 0til, tener clientes satisfechos y lo més importante

controlar los gastos por mantenimiento, la inversion se recomienda.

513.22

COSTOS DE IMPLEMENTACION

SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Cuadro £ 5-62: COSTO DIEHORAS HOMBRE REQUERIDAS

ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS HORAS POR TOTAL
PERSONAS | PORFPERSONA| HOMBRE HORA
REUNRION DE JIEFE DE PRODUCCION ) 5 5 #3420 ¢ 171.00
DIVULGACION DEL )
SUBSISTEMA DE
ConBos SUPERVISOR DE; i 5 5 ¢ 16.70 ¢ 8350
- BENEFICIS PRODUCCION
- GENERALIDADES : o o
COMPRAS 2 5 n ¢ 27.08 ¢ 27080
REUNION DE XTI
CAPACITACION: CONTABILIDAD 1 3 3 ¢15.83 ¢ 4750
- FUNCIONES
- RESPONSARILIDADES | BODEGUERO 2 5 10 ¢ 1292 ¢ 12820
-CONTROLES ’
-REGISTRO DE
DEFECTOS e e _
- CLASIFICACION DE 'II)IE(.I]\IEIJ((.?J LEVANTADO 5 3 15 ¢1343 ¢ 20145
DEFECTOS :
GENERACION D 2 1 6 ¢ 1120 ¢ 6720
NEGATIVUS
OPERARTONS [ k) 24 ¢ 12.50 ¢ 300.00
IMPRIESION
OPERARIOS QUEMALO) 3 3 9 ¢ 939 ¢ 8451
P.
OPERARIOS DE 15 A 45 ¢ 10,00 ¢ 450.00
TERMINACION
CONSULTOR 2 5 10 ¢ 75.00 ¢ 750.00
TOTAL ¢ 2,555.06
Cuaefro § 5-63: COSTOS DE RFEPRODUCCION
RUBRO CANTIDAD COST(/ UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRESION 30 PAGINAS ¢ 350/ PAGINA ¢ 175.00
COPIAS & EJEMPLARES ¢ 12.50 FEIEMPLAR ¢ 100.00
ANILLAROS B LEMPLARES ¢ 15 7EJMPLAR ¢ 120.00
TOTAL ¢ 395.00
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Cradro ! 3-64: COSTOS DE INSTRUMENTOS ¥ EQUIPOS DEE CONTROL

RUBRO DES(,;RII'CION__ CANTIDAD COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
DENSITOMETRO |- PARATMURESION — | 2 ¢ 5.940.00 ¢ 11,880.00
4 -PARA ) DE PLANCIHAS
MICROMETROS PARA (:,’UMPMS 4 559.80 ¢ 2,239.20
TOTAL ¢ 14,119.20
COSTO TOYAL DE IMPLEMENTACION
Costo horas hombre requeridas. ¢ 2,555.00
Costos de reproduccion. ¢ 395.00
Costos de instrumentos ¢ 1411920
TOTAL ¢ 17,069.26
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO
Cradro # 5-65: PAPELERIA Y UTILES
RUBRO DESCRITCION CANTIDAD COSTQO UNITARIO | COSTO TOTAL
FORMULARIOS FORMULARIOS DTS 500 £0.25 3 125.00
CONTROL
ARCHIVADORES | REGISTRO DE 5 £ 27.50 £ 137.50
DEFECTOS
ACCO POR AREA Y
MAQUINA
REGISTRO DI 3 $2750 - g 55.00
CONTROL DB
COMPRAS
REGISTRO DI 5 £ 27.50 ¢ 137.50
COSTOS POR
DEFECTOS
TABLAS PORTA  |PARACADA 0 ¢ R.O0 ¢ 160.00
; MAQUINA Y PARA EL
PAPELES JEFE DE PRODUCCION
CALCULADORAS |2 PARA CADA 10 ¢ 45.00 ¢ 450.00
DE BOLSILLD SU“PRU;".S()
TOTAL £ 1,065.00
RESUMEN

Cradro # 3-66: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL SUBSISTEMA CONTROL DE CALIDAD

RUBRQO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION £ 295006
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 15,184.20
TOTAL ¢ 18,134.26
IMPREVISTOS 10% ¢ 1.813.43

TOTAL ¢ 19,947.69
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Para efectuar la evaluacion econdmica del subsistema propuesto se procedid de la

misma mancera que para la imprenta “A™

PASO 1.

. Cuadro i 5-67: PORCENTAJE DE COSTOS POR DEFECTOS

SUBPROCESO COSTO POR DEFECTOS %

: ¢ DE COSTOS
LEVANTADO DE TEXTO 0.00 0.00
GENERACION DE NEGATIVOS 1,334.51 58.94
QUEMADO DE PLANCHA 217.64 9.62
IMPRESION 153.59 6.78
TERMINACION 558.29 24.66
TOTAL 2.264.03 100.00
PASO 2.

Del cuadro # 5-57, se puede ver que la venta total de la orden analizada es de:

B+ C=¢ 46,005.60 + ¢ 20,702.52 = ¢ 66,708.12

% costos por defectos = costo por defectos / venta total x 100
% costos por defectos = (¢ 2,264.03 / ¢ 66,708.12) x 100

% costos por defectos = 3.39 %%

PASO3 Y 4.

Cradro § 5-68

VENTAS PROYECTADAS (¢)

A

CATEGORIA

1999 2000
¢ 3,554,29324

2001
¢ 2.833,880.47 | ¢ 3,111.485.71

El calculo aproximado de los costos que se esperan para el perfodo 1999 — 2001, se

presenta en el cuadro siguiente:
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Cradro ! 5-69: COSTOS POR DIFECTOS PROYECTADOS

ANO

VENTAS % DF, DEFECTOS COSTO DE
(¢) APROXIMADO DEFECTOS
1999 ¢ 2,554,293.24 0.0339 ¢86,590.54
2000 ¢ 283288917 0.0339 ¢96,034.95
2001 ¢ 3111,48571 0.0339 ¢105,479.37
TOTAL ¢8,498,668.42 #288,104.86
PASO 5.
Cnadro ¥ 5-70: BENEFICIOS POR IMPLANTAR EL SUBSISTEMA
i COSTOS POR BENEFICIO ANUAL ESTIMADO
ANO DEFECTOS OPTIMISTA PESIMISTA
| _RED.DEL50% __RED. DEL 25%
1999 ¢86,590.54 " ¢43,29527 ' ¢21,647 64
2000 #96,034.95 ¢48,017.48 ¢24,008.74 |
2001 ¢105,479.37 ¢52,739.69 ¢26,369.84 |
TOTAL ¢288,104.86 ¢144,062.43 ¢72,026.22
PASO 6.

TIR(PESIMISTA) = ¢19,947.69 =

£21,647.64 + £24,008.74 + £26,369.84

TIR (PESIMISTA) =1 = 101.1 %

TIR(OPTIMISTA)=¢19,947.6

1+ (1+4)?

(1+4)°

TIR (OPTIMISTA) =i = 218.65%

(1+4)'

(d+i?

¢43,295.27 ¢48,017.48 ¢52,739.69
9= + -+ =
(1+4)

Al calcular la TIR para ambas condiciones (optimista y pesimista), resultaron los

valores mayores que la TMAR establecida (20%), por lo cual se concluye que implementar el

subsistema de calidad en la imprenta le resulta rentable al empresario.




5.3.2.3

COSTOS DE IMPLEMENTACION

Cuadro ¥ 5-71: COSTO DI HORAS HOMBRIE REQUIERIDAS

METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

590

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION

Costo horas hombre requeridas.

Costos de reproduccion.

TOTAL

ACTIVIDAD PERSONAL CANTIDAD HORAS TOTAL COSTO COSTO
INVOLUCRADO DE REQUERIDAS HORAS POR TOTAL
. PERSONAS | FORPERSONA | HOMBRE HORA
REUNION 1DE TR DR FRODUCCION i 3 3 ¢ 34.20 £68.40
CAPACITACION: .
- FUNCIONES Y - -
PROCEDIMIENTOS SUPTRVISOR DI: 1 ] 2 ¢ 16.70 £33.40
PARA PROGRAMAR PRODUCCION
CONSULTOR I 7 2 ¢ 7500 ¢ 150,00
TOTAL ¢ 251.80
Cradro i 3-72: COSTOS DE REPRODUCCION
RUBIRO CANTIDAD COSTQ /UNITARIO TOTAL
EDICION E IMPRIISION 26 PAGINAS ¢ 3.50 7 PAGINA ¢ 91.00
[COMAS T T S EIRMPLARES ¢ 6,30/ LIEMPLAR ¢ 13.00
ANILLADOS T - ] CER/TIMPLAR - ¢ 16.00
. § ¢ 120,00

¢ 251.80
¢ 12000
¢ 371.80

COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

Cradro # 5-73; PAPELERIA Y UTILES

RUBRO DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
FORMULARIOS - OR1ENES DE 1000 ¢0.25 ¢ 250.00
FABRICACION .
-CARGAS DE ’
MAQUINA
- GANTT
ARCHIVADOR - ORDENES DE 1 ¢ 27.50 ¢ 27.50
ACCO FABRICACIUN _
-CARGAS DI 6 ¢ 27.50 ¢ 165.00
MAQUINAS Y
OPERARIOS
TOTAL ¢ 442.50




591

COSTOS 11 FUNCIONAMIENTO
Costo de papcleria y ntiles. ¢ 44250
TOTAL ¢ 442.50
RESUMEN

Cuadro 5—74.'.181:'.8'1 MEN DI LOS COSTOS DY 1A METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA
PRODUCCION

RUBRO COSTO
COSTOS DE IMPLANTACION , _ ¢ 371.80
COSTOS DE FUNCIONAMIENTO ¢ 442.50
TOTAL ¢ 814.30
IMPREVISTOS 10% ¢ 81.40

TOTAL ¢ 895.73

5.3.24 RESUMEN DE LA INVERSION TOTAL EN LOS SUBSISTEMAS PROPUESTOS

Crendro #1 5-75: RESUMEN DE COSTOS

SUBSISTEMA COSTO
MANTENIMIENTO ¢ 25,896.46
CALIDAD ¢ 19,947.69
METODOLOGIA PARA PROGRAMAR ¢ 89573

TOTAL ' ¢ 46,739.88
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PPara evaluar [a inversion en forma global, caleuld de la misma forma que para evaluar

la imprenta “A”. A continuacion se presenfa un cuadro resumen con ingresos y egresos

anuales debidos a los subsistemas a implementar y al SEUM.

CONDICION PESIMISTA

Cwerdro 1l 5-76

SUBSISTE M A INGRESOS EGRESOS
ANO 1 ANO?2 ANO 3 ANO1 AND 2 ANO3
MTTO. ¢ AL204.02 ¢ 16,602.01 ¢1660201 | ¢2589646 | €23283.70 | ¢23,28170
CALIDAD ¢ 21.617.64 F 2000874 | £26.36984 | ¢ 19,097.69
METODOLOGIA ¢ 8%
SEUM ¢ 16,361.07 p 598155 [ ¢5.981.55
TOTAL ¢54,851.66 | ¢40,610.75| ¢ 4297185 ¢ 6310095 | ¢29.265.25 | ¢ 29.265.25
Cuerdro 1 5-77: CALCULGO DIS LA RAZON BENEFICIO COSTO
FACTOR VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
ANO EGRESOS INGRESQS t/(1+i)" COSTOS BENEFICIOS
1 ¢63,100.95 ¢54 851 66 0.R133 ¢52,682.02 ¢45,707.89
2 $79.265.95 ¢40.810.75 D694 $20,321.79 $28,200.10
3 $29,265.25 ¢42,971.85 0.5787 ¢16,935.80 ¢24,867.81
TOTAL ¢89,839.61 ¢98,775,80

Calculando fa relacion B/C se tiene:
B/C=¢ 98,775.80 / ¢ 89,839.61 == 1.10

La relacion beneficio — costo indica que por cada colén gastado, el empresario gana

¢0.10 en la condicion pesimista. Es necesario hacer notar que la TMAR es del 20% y que bajo

ese criterio la inversion se recomienda.
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CAPITULO VI: PLAN DE
" IMPLANTACION
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6.1 IMPLANTACION DEL DISENO

6.1.1 OBJETIVOS

6.1.1.1

OBJETIVO GENERAL

Establecer las dilerentes actividades y los tiempos necesarios, para la implantacion del

SEUM y de cada uno de los subsistemas propuestos, los cuales ayudan a mejorar las actuales

condiciones de operacion del sector imprentas.

6.1.1.2
|

M

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Presentar la estructura organizativa que llevard a cabo la implantacion del SEUM y
de cada uno de los subsistemas, dependiendo del tamaiio de imprenta.

Definir las funciones de cada uno de los miembros que llevara a cabo la ejecucion
de la implantacién, para conocer cual debe ser el perfil ideal que debe tener cada
miembro a fin de que Ia implantélcién sea eficiente y efectiva, y que se logren los
objelivos i;)ropueslos.

Establecer los tiempos necesarfios de cada una de las actividades que conforman la
implantacion general del SEUM y de los subsistemas propuestos.

Establecer l‘.os tiempos necesarios de cada una de las actividades que conforman la

implantacion del SEUM y de cada uno los subsistemas propuestos.

6.1.2 ESTRATEGIAS DE IMPLANTACION

M Para implementar el SEUM es necesario contar con los requisitos minimos de

informacion para su operacion requeridos en cl establecimiento de la situacion
base, si una émpresa no cuenta con los recursos necesarios para implantar el SEUM
en su totalidad (con los subsistemas paralelos), debera buscar la forma de adquirir
la informacién de la manera méds conveniente a su caso particular. En este caso
podra valerse de los dos cjemplos presentados para poder adquirir la informacion,
sin duda alguna los resultados del SEUM dependen en gran medida de la

informacion que lo alimenta por lo tanto Ia informacion recolectada debe de ser

confiable.
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Si se cuenla.con recursos para implementar uno o dos subsistema se recomienda
que la implementacion inicic en el subsistema de calidad, ya que se ha comprobado
en los dos casos pricticos analizados que es el subsistema que ofrece 1a mayor
rentabilidad sobre Ta inversion, una vez se hayan obtenido los recursos necesarios
para impletﬁenlar el siguiente subsisiema se rccomienda que se implemente el
subsistema de mantenimicnto.

El subsistema de calidad se debe implementar simultaneamente con el subsistema
de compras (para las pequefias imprentas) ya que la inversion en el subsistema de
compras es relativamente muy baja con respecto a la inversion del sistema en su
totalidad.

Cuando 1a imprenta cuenta con los recursos para implementar los subsistemas de
apoyo cn general, es dccir el SEUM completo, entonces se recomienda que la
implementacfc’)n se efectie en forma simultanea o paralela.

La evaluacion de la rentabilidad MAPI se debe efectuar anualmente, ya que es una
tasa de rentabilidad de las inversiones e ingresos para un perfodo de un afio.
Preferiblemente se debe llevar un archivo del calculo de este indice para cada una -
de las maquinas de la empresa. El cambio se debe predecir mediante la tendencia
del cilculo para dilerenies aifios en las maquinas e iniciar la renovacién o
incorporacion en las maquinas con indices mas rentables.

La capacitacion para el recurso humano se debe electuar en periodos mas cortos en
el area de preprensa o arte digital, ya que los programas de disefio varian con

mayor frecuencia. Y Ia presencia de nueva tecnologia en esta drea es mas frecuente.
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6.1.3 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA IMPLANTACION

Definir en que consiste la estructura organizativa de la implantacién es muy
importante, ya que esta es {a responsable de velar por la eficiente aplicaci(’)n del SEUM y de
cada uno de los subsistemas propuestos. Al mismo tiempo la organizacion es la que se encarga’
de darle seguimiento a los objetivos planteados en el SEUM vy en cada uno de los subsistemas
de apoyo.

Los miembros que conforman esta organizacion deben ser personas con perfiles
idoneos que permitan la implantacion eficiente y efectiva del disefio de solucidén propuesto, a
fin de alcanzar los objetivos establecidos. |

A continvacion se presenta la estructura organizaliva dependiendo del tamafio de

imprenta, ya que estas varian debido a la cantidad de personal con que cuenta cada una de

ellas. Dichas estructuras organizativas son;
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< el bk el

i STRUCTURA PROPUESTA DEL GRUPO DE EVALUACION

’ UNTA DIRECTIVA ]
AUGLIDR EXTERND ]._‘
. :
I CODRDHADOR l
1 I ENCARGADO D LA SNYEOTIGACION I
)
1 1
I | I I [ | | ]
RESFOMNSABLE RESFONSGABLE FESFONDARLE RESFCNSABLE ltrnNsAB!.E RESFONSABLE FESPONSAPLE RESPONSABLE
i CONTROL DE CALDAD rERGONAL RECL®S03 Fisicos MANTENIENTD coureas FRODUCCION CONTABILIDAD COMERCEAUZAGION
N FINANZAD

Figura # 6-1; ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA IMPLANTACION PARA MEDIANAS ¥ GRANDES IMPRENTAS

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA IMPLANTACION

TEOFETAR)
i AUDITCR.
RESFONGABLE [E RESPONGABLE RESFOHGABLE REGFONGABLE RESFONGABLE € RESPONSABLE REGPOHSABLE RESFRABLE DE
) PROQUCCIN [ PERSOMAL DE MANTENRIEHTO [E RECURS(G REO5 COTRALTE CALUDAD | FECONFRAS PEVENTAS COBABLPADY
! . RECURGD5 FRANCIERDS

Fignra 6-2 : ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE IMPLANTACION PARA PEQUERAS IMPRENTAS.

Como se puede observar en el caso de la estructura del grupo de evaluacién propuesta

para {as medianas y grandes imprentas, estds estan formada por los siguientes elementos:

M Auditor externo
¥ Coordinador General

4 Responsable del trabajo de campo

M El equipo de apoyo

Es necesario aclarar que para el caso de estas imprentas, es importante que intervenga
la Junta General de Accionistas o Junta Directiva como responsable de aprobar la
implementacion del SEUM y de los subsistemas de apoyo. Para el caso de la pequefias
imprentas el encargado de aprobar 1a implantacién es el propietario.

Como se explico en la aplicabilidad del disefio (Capitulo 111), el Coordinador de la

implantacioén puede ser en las medianas y grandes imprentas el Gerente General, mientras que

R
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como responsables de la implantacién pueden ser designados el encargado del area de
produccion y el encargado del area-administrativa. Mientras que el equipo de apoyo tiene que
estar conformado por cada uno de los responsables de las distintas dreas funcionales de la
imprenta.

Para el caso de las imprentas pequefias se recomienda que preferiblemente sea el
propietario el Coordinador y el responsable de la implantacion, y el equipo de apoyo este
conformado de igual manera que la sefialada en el caso de las medianas y grandes imprentas.

Para que se logren cumplir la adecuada implantacion del SEUM y de los subsistemas
es necesario que se cuente con un Auditor Externo el cual velara por que la informacion sea la
necesaria y la adecuada. Este tiene que ser preferiblemente una persona externa a la empresa,
para garantizar la validez de la inforiacion y de la adecvada implantacion. '

Para conocer mas sobre como estan lormados los comités o responsables de la
implantacion se sugieré ver la aplicacion en los dos casos de imprenta analizados en las
evaluaciones econdmicas en la parie que se refiere a la implantacion del disefio propuesto.

Todo el personal involucrado en la evaluacion debera tener conocimientos generales
sobre los procesos de . impresion, especialmente de impresion OFFSET y los procesos
relacionados. La profundidad sobre el conocimiento de los procesos, sera estrictamente
exigida para el personal involucrado en la evaluacion del subsistema produccion, ya que es el
medular para el estudio.

A continuacion se presentan el perfil de los miembros del grupo de evaluacion:

6.1.3.1 PERFIL DEL GRUPO DE IMPLANTACION

6.13.1.1 PERFIL DEL AUDITOR EXTERNO

E! objetivo principal del avditor externo es el de verificar que las etapas establecidas en
el sisltema de evaluacion se ejeculen correctamente, verificando foda la informacion
involucrada en la investigacion.

L.a auditoria debera ser realizada a cada responsable de las diferentes areas, incluyendo
al responsable de la investigacion de campo y al coordinador. Toda la informacion que sea
distribuida entre los diferentes elementos involucrados, deberd ser auditada y documentada

para dar su aprobacion.
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El auditor externo preferiblemente debe ser un profesional con experiencia en procesos
de auditoria y procesos productivos, con conocimientos generales de las funciones
involucradas, preferiblemente con estudios superiores de Ingenieria Industrial, con capacidad

analitica y facilidad para elaborar reportes ejecutivos.

6.1.312 PERFIL DEL COORDINADOR

Este es el respd'nsat)le de administrar y ejecutar la evaluacion de la situacion de la
empresa. Su funcion principal es supervisar el trabajo que realicen los evaluadores, desde la
planeacién de la evaluacion hasta la deliberacion sobre la incorporacion o no de fa nueva
tecnologia.

Preferiblemente debe ser un profesional con experiencia en puestos de direccion,
amplio criterio y sentido comun para manejar diversas situaciones, tener un amplio acervo de
conocimientos, tener conocimiento absoluto del sistema, habilidad para el manejo de los
recursos humanos, capacidad coordinadora, de andlisis, inierpretacion, implantacion y
evaluacion de los resultados. Para poder realizar con éxifo su funcion.

Cualquier prolesionista con  cslas caracleristicas, expericncia cn direccion y
administracion, podra aplicar exitosamente la evaluacion que aqui se presenta.

El coordinador general nombrara un encargado, quien asumira {a responsabilidad del
trabajo de campo durante el proceso de evaluacion, en conjunto ambos asumirin la
responsabilidad de comunicar al personal directivo de la empresa la naturaleza de la

evaluacion y la forma de aplicar la metodologia.

6.1.3.1.3 RESPONSABLE DEL TRABAJO DE CAMPO
Debera ser, en lo posible, de perfil similar al del coordinador general, y debera
supervisar: B
b1 La debida planeacion de los trabajos a efectuar
M La ejecucion del trabajo conforine al sistema de evaluacion, las modificaciones que se
vayan realizando y la aplicacion de los procedimientos y técnicas establecidas.
M El respaldo necesario de las observaciones y conclusiones.

B La calidad y la cantidad de las evidencias.
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M Los requisitos de calidad de los informes de la evaluacion en cuanto a que las palabras
tengan precision y claridad, y vigilar que estén formulados en términos constructivos

convincentes y razonables.

6.1.3.1.4 PERFIL DE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO DE APOYO

La calidad de la evaluacion cstard determinada, mas que por cualquier ofro factor, por
la capacidad de andlisis, diagndstico y ¢jecucion del grupo de apoyo que intervengan, por ello
estos preferiblemente deberan tener una. formacion profesional y experiencia laboral que les
permita cumplir con las [unciones complejas y actividades demandadas.

El miembro debe ser no solo objetivo, también debe ser cuidadoso y veraz en su
trabajo. Tendrd que utilizar sus habilidades personales dentro del marco especifico del
ambiente de la evaluacion y, sobre todo, deberd tener tacto y diligencia profesional ante los
funcionarios y empleados de la imprenta,

Debe tener habilidad para comunicarse y generar un ambiente positivo de trabajo, para
obtener la colaboracion abierta de quién esté involucrado en la evaluacion.

Todos deben poscer formacion técnica adecuada y capacidad profesional para las
tareas requeridas.,

L.os conocimienios descables que deben tener son:

M Principios y técnicas administrativas y contables

Conocimientos gencrales de economia, finanzas, sistemas de informacion, informatica,
analisis y control de costos, clc.

Conocimientos y manejos de métodos de investipacion, como técnicas cuantitativas,

encuestas, enlrevistas, entre otras.

Si se trata de una evaluacion en una imprenta gubernamental, ademas de lo anterior
debera conocer, enire otros, el programa general de gobierno o instilucion, el presupuesto por
programa, los programas de modernizacion, programas operativos anuales, politicas de
operacion dictadas por la institucion, segiin sea ¢l caso.

Cada uno de los miembros involucrados en la evaluacion podran perfectamente ser los
encargados de cada una de las funciones en la empresa (compras, mantenimiento, produccion,
ventas, ete.), dependiendo de la complejidad de la estructura orginica de esta y el tamafio de fa

imprenta. Es preferible que el empresario esté directamente relacionado en este proceso,
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especialinente en las imprentas pequeftas y medianas, fungiendo como coordinador general si
es que posce las caracteristicas seiialadas anferionmente o cucnta con una vasta cxpericneia en
esta industria.

La ventaja de contar con un grupo multidisciplinario de expertos es que permite formar
un equipo experimentado que puede elaborar la evaluacion con una gran precision. En este
punto también radica el éxito de la evaluacion, ya que con base en la experiencia especifica de
cada miembro se desarrollan las recomendaciones importantes para la imprenta.

La calidad de Ia evaluacion depende en gran medida del profesionalismo, capacidad y
la idoneidad del personal.

L.os encargados de desarrollar los planes de implantacion para el SEUM y cada uno de
los subsistemas de apoyo serd un comité responsable por cada uno de ellos, los cuales se
encargaran de la ejecucion y control de cada uno de ellos. Para conocer el personal que debe
componer cada uno de los comités de la implantacion del SEUM y de los subsistemas de
apoyo, sc¢ recomienda observar en la evaluacion cconomica del SEUM vy de cada subsistema
cn la parte de la implantacion, las personas responsables de cjecutar la implantacion. Si no
existe este tipo de personal en la imprenta se recomienda al empresario adoptar el siguiente

personal: ’ .

6.1.3.1.56 COMITE DEL SEUM

Formado por empresario o Gerente General, Encargado de Produccion, Encargado del

area administrativa y responsables por cada una de las dreas analizadas en la imprenta.

6.1.3.1.6 COMITE DE MANTENIMIENTO

Formado por Jefe de mantenimiento. encargado o Gerente de producceion, personal del
drea administrativa, opérarios (ver evaluacién economica en la parte de implantacion para

ambos tipos de imprentas) y consultor.

6.1.3.1.7 COM!TE’DE CONTROL DE CALIDAD
FFormado por Jefe o supervisor de produccion, personal del arca administrativa,
operarios (ver evaluacion economica en la parte de implantacion para ambos tipos de

imprentas) y consulior.
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6.1.3.1.8 COMITE DE COMPRAS

Formado por Jefe o encargado de produccion, personal del area administrativa,

encargado de compras y consultor.

6.1.3.1.9 COMITE DE CAPACITACION

Formado por empresario o Gerente General, Jeft o supervisor de produccién, personal
del drea administrativa, operarios (ver evaluacion cconomica en la parle de implantacion de

este subsisiema para ambos tipos dc imprentas) y consulfor.

6.1.3.1.10 COMITE DE METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCGION

Formado por el Jele o supervisor de produccion y consultor.

A continuvacion se presentan la descripcion de las actividades que conforman la

implantacion del SEUM y de los subsistemas de apoyo, para el plan general.
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6.1.4 PRESENTACION Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PLAN DE
TMPLANTACION GENERAL.

6.1.4.1 PRESENTACION Y APROBACION DEL PROYECTO POR EL PROPIETARIO O
DIRECCION DE LA IMPRENTA.

Esta actividad consiste en presentar a los miembtos de la Junta Directiva o empresario,

4 . . - . :.
en qque consiste el proyecto, Tos abjetivos que persigue y algunas generalidades de éste a fin de
que eslos aprueben la implantaciéon del SEUM y de los subsistemas de apoyo, y al mismo

tiempo se hagan las observaciones pertinentes.

6142 DETERMINACION DEL GRUPO RESPONSABLE QUE LLEVARA A CABO LA
IMPLANTACION

Esle consiste en determinar quienes seran las posibles personas que conformaréan el

grupo de implantacion.
6.1.4.3 CONFORMACION DEL GRUPO RESPONSABLE QUE LLEVARA A CABO LA
IMPLANTACION

Consiste en la aceptacion de las personas que conformaran el grupo de implantacion

para el sistema lotal.

6.1.4.4 ELABORACION Y APROBACION DEL PRESUPUESTO.

Consiste en la adquisicion de los recursos [inancieros necesarios para llevar a cabo la

eficiente y efectiva implantacion del SEUM y de los subsisicmas.
6.1.4.5 ESTABLECIMIENTO DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA QUE LLEVARA A CABO
LA IMPLANTACION '

Consiste en definir la autoridad, funciones y responsabilidades de cada uno de los

miembros responsables de la implantacion.

6.1.4.6 ESTABLECIMIENTO DE LOS COMITES DE IMPLANTACION

Consiste en detallar cuales son los diferentes miembros que forman cada uno de los

comités del disefio propuesto (SEUN y subsistemas de apoyo).
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6.1.4.7 PRESENTACION Y DESCRIPCION DE LOS DISEROS DE SOLUCION.

Consiste en dar a conocer las actividades principales necesarias, que se llevan a cabo

para la implantacion del SEUM vy de los subsistemas de apoyo.

6.1.4.8 CONTROL DE LA IMPLANTACION

Consiste cn supervisar la adecuada implantacion general de los diseiios de solucion,



IMPLANTACION DEL DISENQ TOTAL PARA PEQUENAS IMPRENTAS I

! | ! trimestre 3er trimestre 3
id_!Nombre de tarea ! Duracion | ene | feb mar__._abr | may |
1 IMPLANTAC!ION GENERAL DE LOS DISENOS PROPUESTOS 7d! ' ’
2 Presentaclon y aprobacion del proyecto por e propietario de la imprenta 0.5d 1
r_—g_u— Ceterminaclen del grupe responsable que llevara a cabo la implantacion m;
4 Conformacion dei grupo responsable que llevara a caboe la implantacion 1.5d i
5 Elaboracien y aprobacién del presupuesto 3d 5 K i
¢ B i Establecimiento de [a estructura organizativa que llevarad a capo la implaniacién 2d i : -
1—7'_‘ Establecimiento de los comilés de implantacién 2d : : %
"8 [SISTEMA DE EVALUACION Y UTILIZACION DE MAQUINARIA (SEUM) §1,63d | ‘ b e
T". Preparacién de papeleria iy recursos 1.5d] %
10 T Reunién de divuigacion del sistema 0.8d" T
" . Cefinicion de funciones ¥ responsabilidades dentro del comite 0.54d 1 :
‘_Ti Reunidn de asignacion de requisitos de informacién 0.5d| ]_T
13 Reunién de establecimiento de! arranque de aperactén del SEUM Q.3d; }T
T ETAPA I PLANEACION DE LA EVALUACION 3d! ;'
! 15 : Establecimients de las areas de a@nalisls de la imprenta 1di %
; 15 | Cenformacion cel gupo de frabajo que llevara a capo 1a investigacton :qz- % g
17 ETAPA Il: ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA EMPRESA 9.38d¢ w
i’T—' Fresentacion de la informacion requerida por drea de analisis 0.13d ! i ; I: :
! 19 i Recoleceidn de-la informacién requerida por area de analisis 4d ! | ; .
20 Analisis e interpretacién _d'a la informacidn recolectada por érea de analisis 4d§ i E_’
21 Esfablecimiento de |a capacidad de inversion de la imprenta 0.25d | i E |
22 Elaboracién del documento ejecutiva con |a informacion recolectada en esta etapa 1d i . l I'l E
. Tarea Resumen Y  Progreso resumido —£
Lﬂ;ﬂ?ﬁgg TOTAL PEQUENA Ih Progreso Sueemssemaw  Tarea resumida o i
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4 ' trimestre
id |Nombre de tarea 'Duracion | ene | febh ¢ mar ; abr | may
23 ETAPA [lIl: ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION OPTIMIZADA DE LA EMPRESA 3d| P W
i i ¥
1 . |
24 SUSSISTEMA DE CAPACITACION 7.25d ! L 3 i
4] o R s
25 | Preparacian de papeleria y recursos 0.25d | oo z
i : ! =
26 | Reunién de divulgacion del subsistema Q.Edi 1 I'_"
27 Asignacién de funciones y responsabilidades de los miembros del comité B.3d , % E’
—_— I ) o o e ’ ' I -
28 | Capacitacion.de los miembros del comité en los metcdos de detedcign de necesidades 2d1 ; i
29 ; Deleccion de necesidades de capacitacion en ¢ada uno de los subprocesos +d : : i ; ?é
! . P =
i SUBSISTEMA DE COMPRAS 1.75d) pa
34 Preparacion de papeleria y recursos 0.25d1 b
37 Reunion de divulgacién del subsistema 02641 e
c« S Asignacion de funciones y respensabilidades de los miembros del comile id :"
24 Capacitacion del encargado de compras en los nueves métodos de compras 0.28d| hd
35, GPTIMIZACION DE LOS PROCESOS 2d] L ey
36 Eiaboracidn de la disiribucion de los subprocescs y de la maquinaria 5di | é_
AR Analisis de los resullados ad! =
38 % ETAPA [V: COMPARACION DE LA-SITUACION BASE Y OPTIMIZADA DE LA EMPRESA - ]
39 _: Zstatlecimiento de los resuftados de ia comparacién T
sl
40 Elaberacién del documento ejecutivo con los resultados abtenidos en esta etapa
M Presentacidon de jos resuitados de la comparacion de !os resullados a! propietario
42 i Priorzation de los subprotesos scbre la base de varables
a3 Priorizacién de |la maquinaria y/o equipo en el subpreceso priorizado
Y] Presentacién de la maquina y/o equipo a evaluar
. Tarea Resumen
IMPLANTACICN TOTAL PEQUENA Ih Proaresa e Tarea resumida
Fecha: 19/01/99 g o
Hito L 3 Hito resumida

Pagina 2
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IMPLANTACION DEL DISENO TOTAL PARA PEQUENAS IMPRENTAS '
3
| trimestre ] Jer trimestr i
. d iNombre de tarea Duracion | ene | feb [ mar ! abr ° mavy |
i 45 ; ZTAPA V: ESTABLEGIMIENTO DE LAS POSIBLES OPCIONES TECNOLOGICAS A INCORPORAR 3.5d s ‘
. 36 Recoleccién de la informacién sobre las nuevas maquinas y/o equipos a evaluar su incorporacion gd ? F
= _
A7 Prasentacion de las opciones tecnaldgicas a evaluar 0.5d v] ;
i i
! - = 0D SITUACION FUTURA ] i ; u
48 ETAPA VI: SSTABLECIMIENTO DE LA SITU F 15.5d W ;
+ i
19 Realizar la evaiuacion econdmica de la nueva maquina corira [a existente 3d "'%_ :
il !
. 50 Realizar |3 evaluacién 1écnica de la maquina a reempiazar conira la nueva maquina . . 2d. i !ﬂl 1}
. ! . ! E
bogq Realizar la evaluacion ambiental de la maguina a reemplazar contra la nueva maguina kY] P _% f
[ | ! | =4
I sz Estableciments da los resuliados de 1as avaluaciones 2d | ; Y
' 4 1
23 i Fresentacion de los resultados de las Ires evaluaciones al propietario de la imprenta O.Sd[ { ‘: ,:'
"854 STAPA VIl: PROCESO0.DE COMPARACION sdi 1 =
r 35 Analisis de los resuttados de Jas siuaciones recreadas 3d| Py ‘f‘___n—__i
¢ 56 ETAPA YIli: DECISIONES SOBRE LA BASE DE LOS RESULTADOS 5d| ; i % .
i 57 i Elaboracian del decumento final 1| l | =
| < 1 i ) =1
— N ] P
i 58 Presentacion y aprobacion del documento final al propietario de la imprenta 1d } | lv !
‘ 53 iSUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO ] 21.5d M
»o80 Freparacion de papeleria y recursos 1d ! l‘? ,
M X : Reunién de divuigacisn dal nuevo subsistema 0.5d ! I:'
4 ;
62 Derlnicion de funciones y responsabilidades del comité 1d
63 Capacitacion de los miembros del comite de implantacién 2d
64 Recoleccidn de la infarmacion necesaria para llevar a cabo el inveniario de la maquinaria yfo equipo de fa imf 3d 3 %
65 Analisis de la informacion
66 Elaberacion de los programas de mantenimiento de cada maquinaria y/o equipe
Tarea Resumen
IMPLANT, TAL PEQUERA In ,
Fecha: 19'?'&:;3 70 QUENA Progreso E—CEDEas—.  Tarea resumida
Hito & Mito resurnido <
Pagina 3
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IMPLANTACION DEL DISENO TOTAL PARA PEQUENAS IMPRENTAS

trimestre 3er trimestre

Id :Nombre de tarea Ruracian ane i feb mar | abr | may
i 67 Capacitacion del personal 4d ! é :

58 ESUBSISTEMA CE CONTROL DE CALIDAD 9.5d m '

59 i Preparacion ce capeleria vy recursos 1d ﬁ'

70 Reunidn ce chveigacion del nueve subsisiema 0.5d iir

71 Cefinicicn da fLnicionas y responsabilidadas del conuié 1d E]v

72 Capacilacion de los miembros del comite de imptantacion -adi L E o

73 | Elaboracion 42 ios formularics 2 ulilizar 2n el centre! da calidad 3d } ; %
: 74 Capacitacion at personal Zd; : E E
{_—?5_* METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRCDUCCION 175d1 w |
I78 7 Breparacion e capelerta v recurses 0.25d1 . i E
! 77 t Reunidn ¢é] Jefe de praoduceién con el consuiter 0.28d:

78 i Definicién de funciones v responsabillidaaes del jefe ce praduccion 0.25d!} '
T Capacitacion del jeje o responsable de procuccion en el nusvo melodo de programar la proguction 1di l ;

80 | Ccntrol de la implantacidn §1.63d! :

81 |FiN DE LA IMPLAMTACION od| ; g 22104

0
| Tarea

Resumen
- IMPLANTACION TOTAL PEQUERNA IV | )
]
Fecha: 19/01/99 Progreso Tarea resumida
Hito » Hito resumido

PR  Progresc resumidp SEEEEEE———

<

Pagina 4
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IMPLANTACION DEL DISENO TOTAL PARA GRANDES Y MEDIANAS IMPRENTAS

° trimestre Jer trimestre

Id |Nombre de tarea Duracién ene | feb mar | abr | may jun

1 IMPLANTACION GENERAL DE LOS DISEROS PROPUESTOS 14d u '

2 Prasentacién y aprabacion del proyecto por fa Junta Directiva de Ja imprenta 1d

3 3 Determinacion del grupo responsable que llevara 3 cabio lammplantacion 2d

4 Conformacidn del grupo responsable que llevara a cabo |2 implantacen 3d

[ Elaboracian y 3probacion del presupuesto ad
‘_é_'— Establecimients de la estructura organizatva que llevara a caba la implantacion . qd

7 Establecimiento de ios comités de implantacién ad

§ | SISTEMA DE EVALUACION Y UTILIZACION DE MAQUINARIA (SEUM) 36.5d

q Preparacin de papeleria Y recursos ' 3d i . .

10 Reumdn de divulgas:on del sistema 1d Il X

14 Definicoin de funciones y responsadiidades dento del comie 1d Il :

12 Reunitn de asmgnacion de reguisitas de informacion id

13 Reunidn de estal:!ecirm\t\znm del arrangus de eperacidn cel SEUM 1d ll ; ‘|

14 ETAPA I PLANEACION I‘JE LA EVALUACION ) 8d {

15 Establecimiento de |as dreas de analisis de 13 imprenta ' ad _

16 Canfarmacion dal gupo de trabajp que llevara a cabo 13 nveshigacion 5d

17 ETAPA ll: ESTAHLECIMIENTO DE LA SITUACION BASE DE LA EMPRESA 17.5d h ,
'-_1_8— Presentacion de la mfgmnacion requenda por sred de analisis 0.25d : !
:_—Tg_ ' Recoleccion de [a infermacion requenda por area de analisis . ad %_’ l
! 20 i Analisis ¢ nterpretation de 13 miammacion 1eColectaga gor area de analsis 8d ’@_I
I_T Zsraplecmients de 13 capacicad de rversin de 13 imprenta 0.25d Iv
T Elahoracion dat d.ncumenm 2jeCumVO CON la Nformacion recolectada en 5t etapa . 1d

Tarea Resumen Progreso resumicdo N —-———
:ie_?Nha:DFQ;m?gL: NTACION TOTAL (Gl Progreso EEEsssmmmmm———— Tarea resumida
Hito L Hito resumido

Pagina 1
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IMPLANTACION DEL DISERIO TOTAL PARA GRANDES Y MEDIANAS IMPRENTAS
° trimestre Jer trimestre
{d |Nombre de tarea Duracitn ene | feb mar | abr | may jun
23 ETAPA It ESTABLECIMIENTO DE LA SITUACION OPTIMIZADA DE LA EMPRESA 14.5d
24 SUBSISTEMA DE CAPACITACION 14.5d
25 Preparacitn de papelana y recursos 2d
26 Reumon de divagacin del subsistema 1d ; !
27 Asignacion de funciones y responsabilidades de los niembros del comitd 1d E 1
28 Capargtacion de 195 miembros del comizk en 10s metodos de deteccrdn de necesidades 25d ' ?
29 Deteccton de necesidadas de capacitacién en cada uno de los subproceses 8d ' ’
30 OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS 12d
k3 Elaboracign de |5 distribucidn de 1os subprocesos y de fa maguinana 8d
2 | Analisis e los resultados 4d ,
%33 ETAPA IV: COMPARACION OE LA SITUACION BASE Y OPTIMIZADA DE LA EMPRESA 12d !
34 Estableciniento ce 10s resultacdos de 1a comparacien 2d
T Elaboracidn del documento ejecutivo con los resultados obtendos en esta etapa 2d
36 Presentacion de los resultados de [a comparacitn d# 195 resyiados a los miembras de [a Junta Directy 1d ! F
37 Priomzacion de los subprocesos sobre la base de vanables 4d %'I
38 Prionzacion de la maguinana yio 2quips enel subprocesa pnonZada 2d 5
BETE Presentzcion de la MaguIng yio eguipo a evaluar 1d H
40 ETAPA V: ESTABLECIMIENTO DE LAS POSIELES QPCIONES TECNOLOGICAS AINCORPORAR ad H |
4 Recaieccion de 13 Nformation SODMe |38 NUEYAS MaguINas yid equipos A evaluar su Incerparacion 8d @1 ’
42 Sresenacon de las opCiones 1BENTI0gICIs 3 evaluar 1d l ’,_VI__‘
43 } ETAPA Vi ESTABLECIMIENTO DE LA SITUAGION FUTURA 16d H
4 Seanzar i ev3UICION BCONOMICE & 13 Nueva Mauia COnIra ia exstente ad @T— i
. ! A
Tarea Resumen YN Progreso resumido EE———
' E;:,:tugkﬂ%gm ACION TOTAL (G Progreso memsss—e—e  Tarea resumida % A
Hito L 4 Hito resumido
Pagina 2
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{MPLANTACION DEL DISENO TOTAL PARA GRANDES Y MEDIANAS IMPRENTAS
° trimestre Jer trimestre

Id |Nombre de tarea Duracian ene | feh mar | abr | may Jun

45 Realizar la evaluacion tecrica de 13 maquina 3 reemplazar contra 13 nuéva maguina 2d ‘

46 Realizar 13 evaluacion ambiental de 1a maguina a reemplazar CONtra Ja nueva maguina 3d I

47 Estaslecumento de los resuitados de 1as evaluaciones 24

o

48 Presentacitn de los resuitados de las res evaluaciones a los direcovos de la imprenta 1d :

49 ETAPA ViI: PROCESQ DE COMPARACION 5d

50 Anahsis de los resuitados de 135 situaciones recreadas 5d i

51 ETAPA VII: DECISIONES SOBRE LA BASE DE LOS RESULTADDS 5d I

52 Etaboracian del gocumentn finat ad ! %

53 Presentaciany 2prebacidn del documenta final a les miembras de la imprenta 1d : E

54 |SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO 42d M

55' Preparacon de papeletia y recursos 2d I

56 Reunion de dvulgacion del nuevo subsisterna 1d ,
T Definicitn ge funciones y responsabllidades del comike 1d

58 Capacgaciin de los migenbros det comie ¢ implantacion ad

59 Recoleccion de fa informacidn necesana para llevar a caba et imventano da la maquinana yio equipo de ka impn 5d

(1] Analisis de |3 informacion 2d

61 Eiagoracian de los programas de mantermmiente de 2ada maguinana y/o equipo 15d

62 Capacitacion del personal ad

63 | SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD 8d |
T_‘ Sreparacion de papslena y rebursos 2d ' ;
t 58 ' Seurgn g dvulgacionr g2l nueyo supsisiema 1d ; ;

66 I Zefiicion d2 funcicnes v respans2aldaces gel camie 1d i r

Tarea ; Resumen Progreso resumido Sy ER—
i:;::‘a%m%‘éqm ACION TOTAL (Gl Progreso EEEees————  Tarea resumida
Hita ¢ Hito resumida
Pagina 3 %




IMPLANTACION DEL DISENQ TOTAL PARA GRANDES Y MEDIANAS IMPRENTAS

“ trimestre Jer trimestre
Id _ ;Nombre de tarea Duracion ene feb mar | abr | may jun
67 Capacgacion de Ios rmiembros del comite ¢g implantacidn 2d i
68 Elaboracion de los formulanos a utlizar en 2t control de ealidad 3d
B89 Capacaacion al personal 3d
70 METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION 2d
71 Preparacion de papeleria y recursos 0.5d
72 Reurion del Jefe de produccion con el consultor 0.25d
73 Defiriedn de funcrones y responsabilidages del jefe de groduceion 0.25d
74 Capatttacion cel jeje o encargade de produccion en ef nuevo meétodo de programar 1a produccian 1d
75 Control de I3 rmplantacion 86.54d
76 FM DE LA IMPLANTACION 0d
!
|
)
' Tarea Resumen PEEEENNEW  Progreso resumido N—
Eﬁ;})@mg‘: NTACICN TOTAL (Gi Progreso NSRS Tarea resumida
. Hito L Hito resumido

(45"
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6.1.5 PLAN DE IMPLANTACION PARA CADA DISENO DE SOLUCION
6.1.5.1 SISTEMA GENERAL {SEUM)

6.1.5.1.1 APROBACION DE LA IMPLANTACION

Esta aclividad consiste en reunirse con el empresario o directivos de la imprenta para

llevar a cabo la implantacion del SEUM.

6.1.5.1.2 FORMACION DEL PERSONAL DE LA EMPRESA QUE DIRIGIRA, CONTROLARA
LA IMPLANTACION Y DARA SEGUIMIENTO AL SISTEMA

Esta actividad consiste en reunir al personal necesario para ilevar a cabo la
implantacion del SEUM.

6.1.5.1.3 REPRODUCCION DEL DOCUMENTO

Consiste en reproducir el documento completo, él cual contempla todos los aspectos

neeesarios que se deben de Heviar a cabo para la correcta aplicacion de éste,

6.1.5.1.4 DISTRIBUCION DEL DOCUMENTO.

Una vez se haya reproducido el documento, esta actividad consiste en entregar los
diferentes documentos reproducidos a cada uno de los miembros que intervendran en la

aplicacion del SEUM dentro de la imprenta,

6.1.5.1.6 REUNION DE DIVULGACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL INVOLUCRADQ
POR AREA Y POR SUBPRQCESQ
Consiste en plantear algunas generalidades,, objetivos y beneficios del SEUM a cada

uno de Jos miembros del comité de implantacion.

6.1.51.6 DEFINICION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

Consiste en capacitar a [as personas responsables de ta implantacion del SEUM sobre
los dilerenies aspectos gue pretende conseguir el SEUM y el tipo de informacion requerida,
asi como también  delinir cuales son Ias funciones y responsabilidades del personal

invelucrado,
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6.1.5.1.7 DETERMINACION DE RECURSOS
Fista actividad consiste en conscguir fodos los recursos maleriales como financieros

para llevar a cabo la implantacion del SEUM.,

6.1.5.1.8 PUESTA EN MARCHA

Esta consiste en llevar a cabo la implantacién del SEUM dentro de Ja imprenta por el

personal involucrado en su realizacion.



PLAN DE IMPLANTACION DEL SEUM
‘ diciembre |  enero febrero marzo
I Id |Nombre de tarea Duracion dic ] ens feb fmar
1 SISTEMA DE EVALUACION Y UTILIZACION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO (SEUM) L3.5d pm——
2 Aprobacion de la implantacion ad E_l :
3 Formacisn del personal de la empresa que dirigird y controlard la implementacidn ¥ sequinento del SEUM 4d %_‘
4 Reproduccion del documento 1d %
5 Distribucidn del decumento 0.5d y
6 Reunién de divulgacion y capacitacion del personal involucrado por dreas ysubprocesos 2d %
7 Definicion de fimciones y responsabilidades 1d i_'l'
i:—a- Dreterminacidn de [og recursos 2d % :
9 Puesta en marcha 1d % !
10 | FIN DE IMPLANTACION 0d < 1202
!
i
'
: ) Tarea Resumen PN Progreso resumido EE———
i E;%::PF g?&E/lg\l;\ S IMPRENTAS Progreso Tarea resumida
i ) Hito Hito resumido

Pagina 1
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PLAN DE IMPLANTACION DEL SEUM

: 1 i enero ; febrero marzo abril
Id ,Nombre de tarea ! Duracién ane i feb mar abr
1 SISTEMA DE EVALUACION Y UTILIZACION DE MAQUINARIA Y/Q EQUIPO (SEUM) 26d ;
o2 Aprobacion de la implartacion 5d
i 3 Formacién del personal de la empresa que dirigird v controlari [a implementacitn v seguintiento del SEUM 3d
| 4 Reproduccion del documento 2d
‘ 5 Distribucién del doctmento 1d
[ Remnidn de divuigacion v capacitacién del personal involucrado por dreas ysubprocesos dd
7 Definicién de fimciones ¥ responsabilidades 1d
8 Determinacion de los recursos Ad
.9 Puesta en marcha id
90| FIN DE IMPLANTACION 0d

ﬁ

Progreso rasumido S—"———

Tarea . Resumen
ProyecGRANDES IMPRENTAS .
|
Fecha: 19/01/99 Progresa Tarea resumida
Hito L 3 Hito resumido
Pagina 1
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6.1.5.2 PLAN DE IMPLANTACION SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

61521 PRESENTACION DEL SUBSISTEMA MANTENIMIENTO PARA SU APROBACION

Esta actividad consiste en presentar al empresario o a la Junta Directiva de la imprenta

el subsistema de mantenimiento para su aprobacion y su implementacion en la imprenta.
6.1.522 ESTABLECIMIENTO DEL PERSONAL DE LA EMPRESA QUE SE ENCARGARA DE
CONTROLAR Y DIRIGIR LA IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA

Esta actividad consiste en determinar quienes serdn las personas de la imprenta que se

encargaran de implementar eficiente y efectivamente el subsistema.

6.1.5.2.3 REPRODUCCION DEL DOCUMENTO

Esta actividad consiste en reproducir el documento que contiene todo lo referente al

subsistema, los cuales seran entregados a algunos de los principales miembros del comité.

6.1.6.2.4 DISTRIBUCION DE LOS PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO.
Estos se elaborardn una vez se haya recolectado la informacion de! inventario de

maquinaria y/o equipo con la que cuenta la imprenta, los cuales se entregaran a las personas

que se encargaran de hacer factible 1a aplicacién del subsistema.
6.1.5.2.5 PRESENTACION Y CAPACITACION SOBRE [0S PROGRAMAS DE
MANTENIMIENTO AL PERSONAL INVOLUCRADO.

Esta actividad consiste en adiestrar al personal involucrado en la aplicacion del

subsistema dentro de {a imprenta.

6.1.5.2.6 ESTABLECIMIENTO DE LOS RECURSOS

La cual consiste en conseguir todos los recursos materiales como financieros para
llevar a cabo la implantacion del subsistema.
6.1.527 PUESTA EN MARCHA

Esta consiste en llevar a cabo Ia implantacion del subsistema dentro de la imprenta por

el personal involucrado en su realizacion.



! PLAN DE IMPLANTACION PARA EL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

i i ensro febrero marzo abril
ld Nombre de tarea Duracion ene '99 feb '99 mar ‘99 abr 'ag
1 SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 29d
2 Presentacion del susbsistema de mantenimiento para su aprobacion 5d
3 Establecimicnto del personal de ln cinpresa que se ¢neargara de controlar y dirigic la implernentacisn del subsiste id
4 Repreduccion del documento 4d
5 Distribucién de los programas de mantenimiento 1d
6 Presentacién v Capacitacién sobre los programas de mantenimiento al personal involucrado &d
7 Establecimiento de los recursos necesarios 3d
8 Puesta en marcha 1d

t

: ) Tarea
ProyePEQUENAS IMPRENTAS b
Fecha: 19/01/99 rogreso
Hito

Resumen

EasSmmmme———  Tarea resumida

*

Hito resumido

&

Progreso resumido  nE—

Pagina 1

819



PLAN DE IMPLANTACION DE SUBSISTEMA MANTENIMIENTO

febrero marzo . abril mayo junio
Id INombre de tarea Duracidn feb '98 mar '89 abr 99 may '99 jun ‘89
1 "SUBSISTEMA DE MANTENDMIENTO PREVENTIVO 49d ‘——
2 ‘ Presentacién del susbsistema de manrenimiento para sa aprobacion 2d
3 Establecimiento del personal de la cmpresa que se encargard de controlar v dirigir [a implementacitn def subsiste 8d
4 Reproduceion del documento id
5 Distribucidn de' {os programas de inantenimiento 4d
] Presentacion y Cépacimcidn sobre los ﬁrogramas de mantenimiento al personal involucrado 15d
7 Establecimiento de los recursos necesm:ios ‘ ' ' 8d
8 T Puesta en marcha ' 1d

. - Tarea

i MEDIANAS Y GRANDES [MPRENTAS p

+ Fecha: 19/01/98 rogreso
Hito

b ] Tarea resumida

&

Resumen

Hito resumido

M

Progreso resumido aEmmem————

Pagina 1
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6.1.5.3 PLAN DE IMPLANTACION SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

6.1.5.3.1 APROBACION DE LA IMPLANTACION

Esta actividad consiste en reunirse con el empresario o directivos de la imprenta para

llevar a cabo la implantacion del subsistema.
61532 FORMACION DEL. PERSONAL DE LA EMPRESA QUE DIRIGIRA, CONTROLARA

LA IMPLANTACION Y DARA SEGUIMIENTO AL SUBSISTEMA

Esta actividad consiste en reunir al personal necesario para llevar a cabo Ia

implantacion del subsistema.

6.1.53.3 REPRODUCCION DEL. DOCUMENTO

Consiste en reproducir el documento completo, él cual contempla todos los aspectos

necesarios que se deben de llevar a cabo para la correcta aplicacion de éste.

6.1.534 DISTRIBUCION DEL DOCUMENTO.

Una vez se haya reproducido el documento, esta actividad consiste en entregar los
diferentes documentos reproducidos a cada uno de los miembros que intervendran en la

aplicacion del subsistema dentro de la imprenta.
6.1.535 REUNION DE DIVULGACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL INVOLUCRADO
POR AREA Y POR SUBPROCESQ

Consiste en plantear algunas generalidades, objetivos y beneficios del subsistema a

cada uno de los miembros del comité de implantacion,

61536 DETERMINACION DE RECURSOS

Esta actividad consiste en conseguir todos los recursos materiales como financieros
para llevar a cabo la implantacion del subsistema.
61537 PUESTA EN MARCHA

Esta consiste en llevar a cabo la implantacion de! subsistema dentro de la imprenta por

el personal involucrado en su realizacion.



PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA CONTROL DE CALIDAD

g | . enero febrero !  marzo abril
__!d {Nombre de tarea | Duracién_| ene . feb 1 mar abr
1 SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD 33d
2 Aprobacién de la implantacién 5d
3 Formacién del personal de la empresa que dirigird v controfard la implementacién y sequimiento del subsisten 5d
4 Reproduccion del docunento 3d
3 Distribucion del documento 3d
6 Reunién de divulgacion v capacitacion del personal involucrado por dreas ysubprocesos 8d
7 Determinacidn de log recursos §d
B Puesta en marcha 1d

. ProyecPEQUENAS IMPRENTA

Fecha: 19/01/99

Tarea
Progreso
Hita

Rasumen

I Tarea resumida
& Hito resumido

Pt  Progreso resumidp TEEE———————

Pagina t
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PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA CONTROL DE LA CALIDAD

Puesta en marcha

. enera febrero marzo ' abnil
Id _:Nombre de tarea Duracién ene feb mar f abr
1 SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD 38d
2 Aprobacién de 1a implantacidn 8d
3 Formacién del personal de la empresa que dirigird y controlara la implementacién y seguimiento del subsisten 3d
4 Reproduccion del documento 5d
5 Distribucién del documento 3d
6 Reimién de divulgacicn ¥ capacitacion del personal involucrado por dreas ysubprocesos 10d
7 Determinacién de los recursos 2d
8 1d

| Tarea
MEDIANAS Y GRANDES IMPRENTAS |
Fecha: 19/01/99 rogreso
Hito

SEmSemSamS——  Tarea resumida

*

Resumen

Hito resumido

<&

Progreso resumido mm———

Pagina 1
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6.1.5.4 PLAN DE IMPLANTACION SUBSISTEMA COMPRAS

6.1.5.4.1 PRESENTACION DEL SUBSISTEMA PARA SU APROBACION

Esta actividad consiste en reunirse con el empresario o directivos de la imprenta para

llevar a cabo la implantacion del subsistema.

6.1.54.2 ESTABLECIMIENTO DEL PERSONAL INVOLUCRADO EN LA EMFPRESA FARA
CONTROLAR Y DIRIGIR LA IMPLANTACION

Esta actividad consiste en reunir al personal necesario para llevar a cabo la

implantacion del subsistema.

6.1.5.4.3 REPRODUCCION DEL DOCUMENTO

Consiste en reproducir el documento completo, €l cual contempla todos los aspectos

necesarios que se deben de llevar a cabo para la correcta aplicacion de éste.

6.1.54.4 DISTRIBUCION DEL. DOCUMENTQ.
Una vez se haya reproducido el documento, esta actividad consiste en entregar los

diferentes documentos reproducidos a cada uno de los miembros que intervendran en la

aplicacion del subsistema dentro de la imprenta.

6.1.54.5 REUNION DE DIVULGACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL INVOLUCRADO
POR AREA Y POR SUBPROCESO

Consiste en plantear algunas generalidades, objetivos, politicas, procedimientos y

beneficios del subsistema a cada uno de los miembros del comité de implantacion.

6.1.5.4.6 DEFINICION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES AL ENCARGADO DE
COMPRAS

Consiste en capacitar al encargado de las compras sobre el método necesario que se
debe llevar a cabo para la evaluacion eficiente de los proveedores de materia prima,

materiales, maquinaria y/o equipo de la imprenta, asi como también definir cuales son sus

nuevas funciones y responsabilidades.
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6.1.5.4.7 DETERMINACION DE LOS RECURSOS

Esta actividad consiste en conseguir todos los recursos materiales como financieros

para llevar a cabo la implantacion del subsistema.

6.1.54.8 PUESTA EN MARCHA

Esta consiste en llevar a cabo la implantacion del subsistema dentro de la imprenta por

el personal involucrado en su realizacion.
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6.1.5.5 PLAN DE IMPLANTACION PARA LA METODOLOGIA DE PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION

6.15.5.1 PRESENTACION DE L A METODOLOGIA PARA SU APROBACION

Esta actividad consiste en reunirse con el empresario o directivos de la imprenta para

llevar a cabo la implantacion de la metodologia.

6.1.552 REFRODUCCION DEL DOCUMENTO

Consiste en reproducir el documento completo, €l cual contempla todos los aspectos

necesarios que se deben de llevar a cabo para la correcta aplicacion de ésta.

6.1.56.5.3 DISTRIBUCION DEL DOCUMENTO.

Una vez se haya reproducido el documento, esta actividad consiste en entregar los

diferentes documentos reproducidos al personal involucrado en su aplicacién.
6.1.5.54 REUNION DE DIVULGACION Y CAPACITACION SOBRE LA NUEVA
METODOLOGIA AL ENCARGADQ DE PRODUCCION

Consiste en plantear algunas generalidades y beneficios de la metodologia al encargado

de produccion.
6.1.5.5.5 DEFINICION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES AL ENCARGADO DE
PRODUCCION

Consiste en capacitar al encargado o supervisor de produccién sobre el método
necesario que se debe llevar a cabo para la adecuada programacion de la produccion, al mismo

tiempo que se definen las funciones y responsabilidades de éste.

6.1.55.6 DETERMINACION DE LOS RECURSOS

Esta actividad consiste en conseguir todos los recursos materiales como financieros

para llevar a cabo la implantacién de 1a metodologia.

6.1.5.5.7 PUESTA EN MARCHA

Esta consisie en llevar a cabo la implantacion de 12 metodologia dentro de Ja imprenta

por ¢l personal involucrado en su realizacion.



PLAN DE IMPLANTACION DE LA METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

i 25ene’@9 ' 1feb'99 §feb'99 |, 15feb'99

'
i
|
i

J

Id  Nombre de tarea Duracion 25101 | 1702 ¢ 802 15/02
1 METODOLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION 4.6 | yy——
|2 Presentacién de la metodologia para su uprobagion 1d %_I
i 1
T Reproduccion del documento d
[E—
4 : Distribucién del documeato 0.25d
5 Reunién de divuigacion y capacitacién sobre la nueva metodologia al Encargado de produccidn 0.25d I-T ,
i B Definicion de finciones ¥ responsabilidades al encargado de Produccidn 0.1d h
7 Determinacion de recursos id %_‘
g | Puesta en marcha 1d @

3 : Tarea Resumen PR Orogreso resumido T
. Proye:PEQUENAS IMPRENTAS . ynzea
]
Fecha: 19/01/99 ! Progreso Tarea resumida
| Hito > Hito resumido

| ‘ Pagina 1

Lz9




PLAN DE IMPLANTACION DE METODCLOGIA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCICN

| 1 feb 99 8 feb "99 15 feb '99
—__Id |Nombre de tarea Duracién 1102 8/02 15/02
i 1 |METODOLOGLA PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION 7.6d P EEE——
| 2 Presentacién de In metodologia para su aprobacién Md
: 3 Reproduccion del documento 1d i
4 Disrribucion del documento 0.25d %
' 5 Reuntién de divalgacion v capacitacion sobre la nueva metodologia al Encargado de produccion 0.25d ]Yl
i 5 Detinicion de finciones ¥ responsabilidades al encargado de Produccién 0.1d IL"’
o7 Determinacion de recursos id m_’
8 Puesta en marcha d
]
1
1
Tarea : Resumen P Progreso resumido E———
MEDIANAS Y GRANDES IMPRENTAS . P
Fecha: 19/01/98 Progreso OIS Tarea resumida :
Hito L ] Hito resumido
é Pagina 1

829



M

2]

|

Q|

Q|

&

629

CONCLUSIONES

Se ha logrado determinar por medio de una investigacién exploratoria que la mayoria de
empresas dedicadas a la industria de las artes graficas estin constituidas por la categoria
imprentas que se dedican a trabajar en papel y carton.
Se ha llegado a determinar mediante la investigacién que este tipo de maquinaria y/o
equipo a control numérico requiere de excesivas inversiones para que el empresario de la
industria de las artes graficas pueda adquirirlos.
En base a los resultados obtenidos en los diagnésticos podemos afirmar que en la
industria de Las Artes Graficas, existe un retraso tecnolégico, ya que la mayoria de
maquinaria con que se cuenta ya ha cumplido su vida ntil.
Con la realizacién del diagnéstico general del sector se pudo determinar que el proceso de
impresion que mas se utiliza en las categorias, es el offset,
Un cambio tecnoldgico involucra a todas o la mayoria de areas de una empresa, por lo que
es necesario que la empresa en su totalidad esté preparada para el cambio.
El diagnéstico general del sector fue confrontado y algunos puntos fueron reforzados con
la investigacion especifica.
El SEUM es un sistema que no solamente evalta la factibilidad financiera-econ6mica de la
adquisicion de nueva maquinaria y/o equipo, sino que ademds se establecen los
lineamientos para la evaluacién técnica y ambiental, para estos nuevos €quipos.
El SEUM esta disefiado para evaluar maquinaria y/o equipo de cualquier tipo, no
necesariamente a control numérico.
El SEUM es un sistema que puede ser mecanizado, ya que conjuga variables de entrada
que pueden ser registradas en bases de datos y luego ser procesadas para obtener las
variables de salida. Lo que permitiria evaluaciones eventuales mads agiles.
La optimizacién de la situacion actual es para muchas empresas la opcién al alcance de sus
capacidades de inversion principalmente para las pequefias y medianas empresas, por lo
que el SEUM contempla un mecanismo de optimizacion. '
Las inversiones analizadas para las empresas tipo “A” y “B” que han aprobado la
evaluacién representan un buen negocio para ambas empresas ya que han sobrepasado la

tasa minima atractiva establecida.
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FI SEUM es un sistema que se perfecciona a si mismo, con el perfeccionamiento de los
subsistemas paralelos, principalmente mantenimiento y calidad.

La priorizacion de los procesos y maquinaria para analizar su posible renovacion o
incorporacion de nuevas maquinas y/o equipos, no es un método rigido para determinar las
maquinas y/o equipos a renovar, sino es un método para iniciar un anélisis ordenado y
sistematico de renovacion de todos los equipos.

L.a tasa de rentabilidad MAPI es un indicador que permite determinar la rentabilidad de la
inversion ayudando al empresario a disminuir la incertidumbre ante la toma de decision de
realizar o no la inversion.

Los sistemas paralelos del SEUM han sido disefiados para resolver problemas especificos
de la industria de las Artes Grificas y principalmente para servir de vehiculos de
informacion que permitan mediante la aplicacion del SEUM, que el empresario conozca
sus necesidades tecnoldgicas especificas ante su entorno.

El SEUM es un modelo de evaluacién de la utilizaciéon de maquinaria que puede ser
aplicado tanto por imprentas grandes como pequefias, ya que la validacion de la

metodologia se ha llevado a cabo en ambas categorias.
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RECOMENDACIONES

M Se recomienda a las empresas que implementen el SEUM que una vez realizada la
priorizacién de los procesos y maquinas a renovar, se calcule a rentabilidad MAPI para la
mayoria e equipos que sea posible y que los resultados se registren anualmente para poder
predecir con cierto grado de aproximacién a futuro, el momento de renovacion.

B Se deben realizar evaluaciones anuales de la maquinaria y se debe garantizar al maximo
que la informacién recopilada por los subsistemas de apoyo es confiable y certera,

M Crear proyectos paralelos que contemplen por ejemplo, la creacién de una escuela de
capacitacion técnica para el sector de las artes graficas ya que actualmente el recurso
humano no cuenta con adiestramiento formal, sino solamente de manera empirica.

i} Proponer en un futuro proyectos que tiendan al fortalecimiento del sector de las artes

graficas por medio de estrategias de tipo sinérgico.
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GLOSARIO TECNICO

AUTOMATIZACION:

Proceso de mecanizacion de actividades industriales para reducir la mano de obra,
simplificar el trabajo, etc.

CALIDAD:

Es el grado en que las caracteristicas de un producto satisfacen las exigencias de los
clientes.

CAPACITACION:

Formacion, accion y efecto de capacitar a través de la formacion, preparacion y
habilitar al personal para realizar determinada operacién de la maquinaria y/o

equipo.

COMPETITIVIDAD:

Para un pais significa poder sobrevivir en un ambiente globalizado y poder competir
con los demas paises en precio, calidad, seriedad, ete.

COMPUTADORA:

Calculador o calculadora, aparato o equipo para calcular y ordenar.

CONEXAS:

Aplicar a la cosa que ésta enlazada o relacionada con otras.

ENDEUDAMIENTO:

Nivel de deudas que tiene la empresa.

EQUIPO:

Coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para su trabajo.
ESTANDAR:

Tipo o modelo a seguir.

FPM:

Foot por minute (velocidad de impresoras a pies por minutos).

GARANTIA:

La entrega de otra persona de bienes muebles para un propdsito especial, a condicion

de que los bienes se regresaran segin contrato.
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GLOBALIZACION:

Lugar donde varios paises convergen como un mercado comun,

IMPRENTA:

Arie de imprimir. Taller donde se imprime, Forma de letra con que sc imprime una
obra.

INDUSTRIA:

Aplicacion del trabajo humano a la transformacion de primeras materias hasta hacerlas
ttiles para la satisfaccion de necesidades.

INVERSION:

Empleo de capital en la produccion general de bienes o en el aumento de la reserva de
bienes productivos.

LIQUIDEZ:

Se refiere a la disponibilidad inmediata de dinero que tiene una empresa en un
momento determinado, para iniciar un nuevo negocio.

MANTENIMIENTO:

Conservacion de la maquinaria y/o equipo en buen estado.

MAQUINARIA:

Conjunto de elementos destinados a recibir y transformar energia.

MATERIALES:

Es aquello que sirve para la explotacion de una fabrica o una industria.

MATERIA PRIMA:

Insumo que se necesita en el proceso productivo para crear el producto.

MERCADO:

Lugar donde converge la oferta y la demanda

NEGATIVO: .

Cliché fotografico en los que los blancos y negros estan invertidos

ORDEN DE PRODUCCION:

Formato en el que son especifico tos formatos del cliente.

PEDIDO:

Requerimientos de productos del cliente a una empresa.
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PLANCHA:

Reproduccion estereotipica o galvanoplastica lista para la impresion.

PRECIO DE ENTREGA:

Un precio que incluye el costo de la mercancia, transporte y otros costos incidentales
hasta la entrega final en la destinacion especificada por el comprador.

SOFTWARE:

Conjunto de actividades que tienen por objeto la concepcién y el empleo de los
ordenadores electronicos.

SOLVENCIA:

Capacidad que tienen una empresa para pagar las deudas contraidas.

TECNICA:

Conjunto de procedimientos que se sirve de una ciencia o un arte.

TECNOLOGIA:

Conjunto de los conocimientos técnicos y cientificos aplicados a la industria.

TIEMPO DEL CICLO:

Tiempo en que se cumple una serie de operaciones realizadas en un orden determinado,

destinadas a un mismo fin.
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ANEXOS



ANEXO #1
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ANEXO #2
PROCESO DE SERIGRAFIA
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ANEXO #3

NUMERO DE IMPRENTAS EN SAN SALVADOR SEGUN CATEGORIAS
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ANEXO #f 4: CUESTIONARIO DEL SECTOR

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE INGENIEIRLS Y ARQUITECTLIRA
FRCUELS DE INGENIENLA INDUS1R1AL
TIEARA DY CRADUACTON

CHUESTIONARIO PARA ELARMITAR F1L DIACNOSUICH EXPLORATINIO DEL SECTORDE LAS ARTES CRAFTCAS.

NOMBRE DE LA EMPRESA: TEL
DIRECCION:
No. DE EMPLEADOS: ENTREVISTADO:

INDICACIONES: Marque con una X el espacio correspondiente y complemente
donde sea necesario.

1.1.1 AREA DE MERCADO
1. ;Cuiles son los productos que clabora en su empresa?

2. (En que mereados comercializa sus productos claborados?
Mercado Nacional 1l Moereado Internactonal I Ambos O
3. ;Cémo considera que s su eapacidad de produccion en relacion con la desmanda del mercado?
Mucho mavor I Mavorll Suficienlc 1T Menor [)  Muchomenor 0

1.1.2  AREA DE PRODUCCION

4, ;Cudl cs ¢l material base que Ud. utiliza para realizar la impresion de sus producios?
Papel 1 Carton 11  Phlislico 11 Melal [ Vidrio 11

Otro;

5. ;Cémo cree que se podrin reducir ¢l contacto de los operarios con substancias quimicas cn el proceso
de folomecinica?

6, ;Conque tipo de magquinaria y/o equipo cuenta acliralmenle su empresa?

7. ¢ Cuales son los procesos de impresion utilizados en su imprenta para labricar sus productos?

Tipogralia [T Flexografia " Litografia 01 Folotipia O Fololitografia []
Cromolitografia 1) OfTsct ' Rolograbade 11 Heliogtabado 1)
Gravado aburil 11 Gravado a aguafircrte 11 Serigrafia i
Otro: _ i,
8. ; Existen tiempos cstandarizados gaa Ias operaciones?
Stou NO "

9. ¢ Cual es la estructura de log horarios + jornadas de trabajo?

10 ;Se realizan estudios de ticmpos v movimientos?
St O NO "

1.1.3 AREA DE MANTENIMIENTO

1 1. ;Que tipo de manlenimicnlo le brinda a su maquinaria v/o cquipo?

Preventivo mn Comreelivo 17 Owo [

12. ;Quién Ie brindn el manlenimiento a su maquinaria y/o equipo?

Externo 1 inlerno N Amhos 1

13, ;Existen contratos de mantenimicnto v estin debidamenle actualizados?

St M NO I

14. ;Existen refacciones cn el mereado nactonal para los cquipos v estos pucden ser consegnidos de
imnediato?

Ston N{) I
[5. ;Se lleva cstadisticas de Ias reparaciones mavores v menores por drea v por miguina?
St n NO 1

1.4 AREA DE SUMINISTRO DE BODEGA Y COMPRAS

16. ;Se llevan cn su empresa algin tipo de cantroles de existencias de almacén?

St N NO n
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17. ;Sc conoce con exactitud la cantidad de.cada articulo co el inventario?
Ston NO N

18. ;Sc cucnta con farjelas Kardex de almacén o control antomatizado?

1.1.5  AREA DI CALIDAD

19. ;Satislace su maquinaria y/o cquipo las necesidades de calided de 1os productos que labrica?
81 O NO [l

20, ¢ Existen estandares de calidad establecidos para sus productos?

S O NO O

21. ¢ Existe un sistema de control entre los productos fabricados y los estandares?

sl O NO ]

22. ;Se detecta a tliempo el material defectnoso para evilar atrasos cn la produccion?

St O NO 0

1.1.6 AREA DE RECURSOS HUMANOS

23. ;Sc ticnen cn su empresa los requisitos téenicos requeridos en los empleados para operar la
tecnologia disponible en su cimpresa?

Si (J No a
24. ;Qus tipo dc adicsiranticnlo o capacilacion poscen o reciben sus operarios?
Formal LI Escucla de Capacitacion il Proveedorcs 1 Institulo Técnico 0

Informal o cmpirico I
23. ;En que procesos se requicre mayor conrocimicnlo téenico de la mano de obra y porgue?

1.1.7  ASPECTOS GENERALES

26, ¢ Piensa Ud. que su empresa esta en la posibilidad de afrontar Ia situacion de globalizacion?
Si 0 No [l

Si contesto negalivamente pase a la siguienic pregunta, caso contrario Mnalice.

27. ;Porqué razoncs no cree que su empresa csia en la posibilidad para afrontar Ia globalizacion?




"ANEXO #5
TABULACION DE LOS RESULTADOS

RESULTADOS DEL CUESTIONARIO EXPLORATORIO PARA EL SECTOR IMPRENTAS

A. TAMARIO DE LA EMPRESA ENTREVISTADA SOBRE LA BASE DEL NUMERO DE EMPLEADOS

[_TAMANO | No.EMPLE. ] FRECUENCIA] % ||

MICRO 14 21 30.62% |

PEQUENA 5-1¢ 24 45.28%

MEDIANA 20-99 4 7.55%

IGRANDE 100 - MAS 4 7.55%

TOTAL 53 100.00%
MEDIANA CRANDE

7.55%

7.55%

PEQUERNA
4528%




AREA DE MERCADO

1

2. EN QUE MERCADOS COMERCIALIZA SUS PRODUCTOS ELABORADOS

| TAMAEO _ | NACIONAL |INTERNACIONAL]  AMBOS TOTAL | %

. MICRO 21 , i 21 [ 39.62%
PEQUENA 24 , 24 | 45.28% |
MEDIANA 3 1, . 4 |  7.55%
lGRANDE 1 , 3 4 L 7.55%

[fOTAL . __ 48 I 4

53___ || 100.00% |
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3. COMO CONSIDERA QUE ES SU CAPACIDAD DE PRODUCCION EN RELACION CON LA DEMANDA DEL

MERCADO

MAYOR

TAMANO [ MUCHO MAY. MAYOR SUFICIENTE MENOR | MUCHO Meﬁl TOTAL 1]
MICRO _ ‘ 3 18 ~ 21 |
PEQUENA 7 17 24 ||
MEDIANA 1 3 I 4 |
[GRANDE 7} L4 1
TOTAL 42 ] [ 5 ]

25.
20
15
CSUFICIENTE



". AREA DE PRODUCCION

4, CUAL ES EL MATERIAL BASE QUE USTED UTILIZA PARA REALIZAR LA IMPRESION DE SUS
PRODUCTOS

PAPEL .. PAP, Y CARTU, PAP.YCART. | PAP.CARTUY GART. || TOTAL
X 7 [ ] 21
_...10 7 Ii 24 ]
’ 4 | 4
4 ( 4
16 | 53 |

MATERIAL BASE UTILEZADO PARA LA IMPRESION, SEGUN
TAMARNO DE EMPRESA

PAPEL PAP. Y CARTU. PAP.Y CART. PAP.CARTU.Y
! CART.

[BMICRO OIPEQUERA BIMEDIANA OGRANDE |

5. COMO CREE QUE SE PODRIA REDUCIR EL CONTACTO DE OS OPERARIOS CON
SUSTANCIAS QUIMICAS EN EL PROCESO DE FOTOMECANICA.

| NoTENEN [nva TecNolg] __FiLTROS pocouso | TotaL |
21 N R

s POSIBILIDADES PARA LA ELIMINACION DE QUIMICOS, SEGUN TAMAND
bt DE EMPRESA
25
20 ,
15
10
5 | .
1
04— : . E—-—v————-—\E
i MICRO PEQUENA MEDIANA + GRANDE
EINVA. TECNOLG, IIFILTROS MPOCO USO

Fage, §



6. CON QUE TIPQ DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO CUENTAACTUALMENTE SU EMPRESA:

| | MAQUINA Y/O EQUIPQ MICRO PEQUEﬁA MEDIANA GRANDE || TOTAL
{[ANALOGICA 3 16 37
CONT. NUMERICO 2 2 "
. NAL. Y G. N. 8 1 \ 9
0G.,C.N. Y COMPUT. . il 4 | 5
[MOTAL — 21 ] 24, ] 4 4 I 53 |
TIPO DE MAQUINARIA UTILIZADA, SEGUN TAMARO DE EMPRESA
25
20 4 B
2T
154 B
:}; e
10 - '3:?: BEMICRO
N
5 B I OPEQUERA
o _
0 1.E 3 = — [ MEDIANA
ﬁNALOGICA CONT. NUMERICO ANAL. YC.N. ANAOI;JO';;P&N Y M GRANDE
7. CUALES SON LOS PROCESOS DE IMPRESION UTILIZADOS EN SU IMPRENTA PARA
FABRICAR SUS PRODUCTOS
[ PROCESGS WICRL [_GRARDE J|_TOTAL ]
— 5 «
OFFSET Y TIPOGRAFIA 21 24 2 47
TIPOGRAFIA, OFFSET Y FLEXOGRAFIA 1 1
iTOTAL 21 | 24 4 4 53
PROCESOS DE IMPRESION UTILIZADOS SEGUN TAMARO DE IMPRENTA
30
25
20
15 |
10
5
0! | S e i« [N ) [
PEQUERA MEDIANA GRANDE
OOFFSET DOFFSET Y TIPOGRAFIA W TIPOGRAFIA, OFFSET Y FLEXOGRAFIA



8. EXISTEN TIEMPOS ESTANDARIZADOS PARA SUS OPERACIONES

ALTERNATIVAS WMICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE || TOTAL ]
[Si 7 2 3 “ 12 |
NO |17 2 1 — |
, [TOTAL 21 | 24 4 4 [ 8 |

25

15
10

UTILIZACION DE TIEMPOS ESTANDARIZADOS SEGUN TAMARO DE
IMPRENTA

MEDIANA

PEQUERA

MICRO GRANDE

T

9, CUAL ES LA ESTRUCTURA DE LOS HORARIOS Y LAS JORNADAS DE TRABAJO

[ ALTERNATIVAS —_MICRO__| PEQUENA | MEDIANA | GRANDE || TOTAL |
UN TURNO 21 24 2 47
DOS TURNOS 2 1 3
[TRES TURNOS — . 3 3|
FOTAL [ 21 | 24 | a 4 [ 53 ]

25

15 4
10 1

JORNADAS DE TRABAJO SEGUN TAMARIO DE IMPRENTA

MICRO PEQUENA MEDIANA

GRANDE

II:IUN TURNO EDOS TURNOS EITRES TURNOS




10. SE REALIZAN ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

[ ALTERNATIVAS MIGRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE ]| TOTAL ]
Sl 7 2 3 12 |
NO 21 17 2 1 _|| a1 |
- [TOTAL . ) 24 4 4 [ 83 |

ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS SEGUN TAMARO DE

IMPRENTA

25 4
20
16 4 nsi
10 4 ONO
MICRO PEQUERA MEDIANA GRANDE I
AREA DE MANTENIMIENTO
11. QUE TIPO DE MANTENIMIENTO LE BRINDA A SU MAQUINARIA Y/O EQUIPO
[ TiPO DE MANTENIMIENTO__ | MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE || TOTAL |
[PREVENTNO 5 1 2 Il 8
CORRECTIVO 21 19 3 2 | 45
OTRO , _ ' . i i
[TOTAL 21 24 4 4 | s3]

388

10 .

0

TIPO DE MANTENIMIENTO POR TAMARO DE IMPRENTA

MICRO

MEDIANA

GRANDE

EIPREVENTIVO

OCORRECTIVO




ik 12 QUIEN LE BRINDA EL MANTENIMIENTO A su MAQUINARIA YIO EQUIPO

[ GPCIONES l_;ﬁiC=R0: T P“éou’ﬁ MEDIANA | GRANDE || TOTAL

EXTERNO , . 5. L9
i INTERNO 7 ; 1 . 8
SR BOS . 14 19 4 3 40
N [TOTAL 21 24, 4 4 63 ]
PERSONAL QUE BRINDA MANTENIMIENTO S8EGUN TAMARO DE
IMPRENTA
2
15
10
5
0+ . T
MICRO PEQUENA  MEDIANA GRANDE
[WEXTERNO OINTERNO GAMBOS |

. 13. EXISTEN CONTRATOS DE MANTENIMIENTO Y ESTAN DEBIDAMENTE ACTUALIZADOS

[ ALTERNATIVAS ] MICRO PEQUEEA I MEDIANA || RANDE || TOTAL ||
St 5 12, 2 21 I
NO | 12 2 az |
TOTAL L 1

4| 53 |
EXISTENCIA DE CONTRATOS DE MTTO. SEGUN TAMAND DE
IMPRENTA '

TR 20 ~ !

15 -

10

. MICRO PEQUEﬂA MEDIANA GRANDE
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14, EXISTEN REFACCIONES EN EL MERCADO NACIONAL PARA LOS EQUIPOS Y ESTOS
PUEDEN SER CONSEGUIDOS FACILMENTE

sl
ONO

i L
it R

—

MICRO PEQUERA  MEDIANA GRANDE

[ALTERNATIVAS | WICRO_ | PEQUENA | WEDIANA | GRANDE ]| TOTAL ]

[Si 14 18 1 1 “ 34 |

INO 7 6 3 3 19

[TOTAL P 24 a = | s |
REPUESTOS EN EL MERCADO

15. SE LLEVA ESTADISTICAS DE LAS REPARACIONES MAYORES Y MENORES POR AREAY POR

MAQUINA
[ ALTERNATIVAS T__MICRO__| PEQUENA | MEDIANA | GRANDE || TOTAL |
Sl ~ ~ 5 1 2 8 |
NO I 19 3 24|
[foTAL 21 24| 4 4 [ s

ZSW

15 |

10

NUMERO DE ESTADISTICAS

MICRO PEQUERA  MEDIANA GRANDE

os
Ell_NO




L DA

AREA DE SUMINISTRO DE BODEGA

16. SE LLEVA EN SU EMPRESA ALGUN TIPO DE CONTROL SISTEMATICO DE EXISTENCIAS DE ALMACEN

[ ALTERNATIVAS [ MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE ]| TOTAL ||
(St ) 7 3 4 17 |
[NO 18 17 | 1 ||
[fOTAL [ 2 24 4 4 63 1
TIPO DE CONTROL SISTEMATICO EN BODEGA
20 -
15 1
10. asi
ONO
5.
o L E Dﬂ
MICRO PEQUERA MEDIANA  GRANDE
17. SE CONOCE GON EXACTITUD LA CANTIDAD DE CADA ARTICULO EN EL INVENTARIO
\[ ALTERNATIVAS MICRO PEQUENA | MEDIANA | GRANDE TOTAL
IsI 7 5 3 3 18 |
INo 14 19 1 1 " 35 |
TOTAL [ 21 24 4 a5 |
CANTIDAD DE CADA ARTICULO
°] u

MICRO

PEQUEAIA  MEDIANA

—_—r

GRANDE




wrrpp— &

18. SE CUENTA CON TARJETAS KARDEX DE ALMACEN O CONTROL AUTOMATIZADO

~OPCIONES

MICRO PEQUENA | MEDIANA | GRANDE ][ TOTAL
KARDEX 3 7 3 1 14
CONTROL AUTOMATIZADO 1 3 4 I
NINGUNO 18 - 17 35
[TOTAL 21 24 4 4 Il 53 |
SISTEMAS DE CONTROL DE ALMACEN
20
15
10
5
o %——v—'ﬂ———\
MICRO PEQUERA MEDIANA GRANDE
WKARDEX
BCONTROL AUTOMATIZADO
ONINGUND
. AREA DE CALIDAD

19, SATISFACE SU MAQUINARIA Y/O EQUIPO SUS NECESIDADES DE CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS QUE FABRICA.

‘| ALTERNATIVAS [ MICRO . [ PEQUENA | MEDIANA | GRANDE | TOTAL |
[S1 3 10 2 2 17 |
INO 18 14 2 2 36 |
[TOTAL [ 21 24 | 4 | 4 |53 ]‘

CALIDAD EN RELACION CON LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO

15 4

10

osi
aNo

o i

MICRO

B e N = e O

PEGUERA MEDIANA  GRANDE




20. EXISTEN ESTANDARES DE CALIDAD ESTABLECIDOS PARA SUS PRODUCTOS

[ ALTERNATIVAS [ MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE | TOTAL |
Si 5 1 2 8
INO 21 19 3 2 %
[TOTAL 21 24 4 | 4 I 53 ‘
ESTANDARES DE CALIDAD

25

20

15 sl

10 ano

S
MICRO PEQUERNA MEDIANA GRAMDE
21. EXISTE UN SISTEMA DE CONTROL ENTRE LOS PRODUCTOS FABRICADOS Y LOS
ESTANDARES
[ ALTERNATIVAS MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE TOTAL ||
3l 2 1 2 5 I
[NO 21 22 3 2 I 48 |
[TOTAL 21 24 4 4 83 ]
EXISTENCIA DE UN SISTEMA DE CONTROL ENTRE LOS
PRODUCTOS Y ESTANDARES

25 -

20

15 Bs

MICRO PEQUENA  MEDIANA  GRANDE

ONO




22. SE DETECTA A TIEMPQO EL MATERIAL DEFECTUQSO PARA EVITAR LOS ATRASOS EN LA

PRODUCCION
[ ALTERNATIVAS MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE TOTAL |
Si 8 10 1 2 21 |
INO 13 14 3 2 I 32 |
[TOTAL ! 21 | 24 4 4 Il 53 |
ATRASOS EN LA PRODUCCION DEBIDO A MATERIAL
DEFECTUOSOS
16
14 S
12
0] o8
8 aOND
4 ]
2
0 b . _‘r__m"‘—l__' - '
MICRO PEQUERA MEDIANA GRANDE
AREA DE RECURSOS HUMANOS
23. SE TIENEN EN SU EMPRESA LOS REQUISITOS TECNICOS REQUERIDOS EN LOS
EMPLEADOS PARA OPERAR LA TECNOLOGIA DISPONIBLE EN SU EMPRESA
,| ALTERNATIVAS "~ MICRO__| PEQUENA | MEDIANA | GRANDE TOTAL
[ 13 14 1 28
NG 8 10 3 2 | =%
TOTAL 21 [ 24 [ 4 4 i 53
CAPACIDAD DE LOS OPERARIOS PARA OPERAR MAQ. SEGUN
TAMARO DE IMPRENTA
18
14 -
12 ] [ ]
10
8
6
4 ast
2 aNo
0 LoLdE] ‘ H
MICRO PEQUERA  MEDIANA GRANDE




24. QUE TIPO DE ADIESTRAMIENTO O CAPACITACION POSEEN O RECIBEN SUS OPERARIOS

||ADIESTRAMIEﬁTO MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE || TOTAL
PROVEEDORES 5 I 5 ]
‘ INFORMAL | 21 7 " 28 |
PROVEEDORES E INFORMAL 5 4 3 12 |
INST. TECNICO Y EMPIRICO 7 1 ii B Il
[TOTAL 21 24 4 3 [ 53
TIPOS DE ADIESTRAMIENTO
25 4
20

15

0 - —_

PROVEEDORES

btetets,
——— o

PROVEEDORES E INFORMAL INST, TECNICO Y EMPIRICO

[OMICRO BIPEQUERA HIMEDIANA BGRANDE

25. EN QUE PROCESOQOS SE REQUIERE MAYOR CONOCIMIENTO TECNICO DE LA MANO
DE OBRAY PORQUE

[PROCESOS MICRO | PEQUENA | MEDIANA | GRANDE | TOTAL ||
[PREPRENSA 11 10 2 2 I 25
PREPRENSA E IMPRESION 5 10 1 2 ( 18
{IMPRESION 5 4 1 I 10
[TOTAL 21 24 4 4 [ 53

PROCESOS QUE SE REQUIERE MAYOR CONOCIMIENTO DE EL PERSQNAL DE IMPRESION
12 -
10

; T
AWl L) .':i
: e

QN &~ &

r ]
PREPRENSA PREPRENSA E IMPRESION IMPRESION
L [OMICRO BPEQUERA MMEDIANA OIGRANDE




ASPECTOS GENERALES

26. PIENSA USTED QUE SU EMPRESA ESTA EN LA POSIBILIDAD DE AFRONTAR LA

SITUACION DE GLOBALIZACION

[ ALTERNATIVAS

MICRO PEQUENA | MEDIANA GRANDE || TOTAL
Sl 2 2
NO 21 24 2 2 49
[TOTAL 21 24 4 4 ]
CAPACIDAD DE AFRONTAR LA GLOBALIZACION
30
25 o
20 0osl
15 TONO
10 e
5
o P R ==, ,...[ =1,
MICRO PEQUENA MEDIANA GRANDE
27. PORQUE RAZONES SU EMPRESA NO ESTA EN LAS POSIBILIDADES DE AFRONTAR LA
GLOBALIZACION
RESPUESTA MICRO PEQUENA | MEDIANA GRANDE TOTAL
TECNOLOGIA INAPROPIADA, 3 10 f 13
[TECN. INAPROP. Y COMPETENCIA DESLEAL 11 4 15
[MALA ADMINISTRACION DE RECURSOS 1 1
[INADECUADA CAPACITACION DEL PERSONAL 1 2 3
[TECNOL. Y ADMINISTRACION DE RECURSOS 7 10 2 2 21 |
TOTAL 21 | 24 4 4 | 53 If
RAZONES QUE OBSTACULIZAN LA CdMPETm\nDAD DE LAS IMPRENTAS
12
R TECNOLOGIA
10 INAPROPIADA
B
8 DOTECN. INAPROP. Y
COMPETENCIA
— DESLEAL
] DOMALA
ADMINISTRACION
4 DE RECURSOS
BINADECUADA
) CAPACITACION
o DEL PERSONAL
0 I —— ] - 22 OTECNOL. Y
RESPUESTA MICRO PEQUERA GRANDE ADM'NISTRACION
DE RECURSOS




ANEXO # 6: CUESTIONARIO ESPECIFICO

UNILERSIDAND BE EL SALYANDR
PACTLIAD DEANGENIERIA Y ARQUITECTETA
FLUURLA DEINGENIEREA INDUSTITIAL
AR IO DE CRADUACION

CUESTIONARIO PARA LLEVAR A CABO EL I)IA(,N()SII(,()
ESPECIFICO EN LA IMPRENTA

OBJETIVO: Con la realizacion del presente cuestionario se pretende delectar posibles problemas que
inciden de una manera negativa en ¢l firncionamienio de la empresa, a través del anidlisis que se llevard a cabo
en las diferentes dreas de la empresa que guardan relacion con la tematica tratada en nuestro proyecto.

ORGANIZACION
1. ;Cual es su estructura de organizacion?

;Cudles son los objetivos gencrales de la empresa; sociales, cconomicos y de servicios?

3. ;Estan por escrito?
Si 1l No 1]
4. ;A qué niveles se han difundido los ebjetivos generales de Ta empresa?

5. ;Sedispoue de una oiganizacion fimmalmenie establecida?

Si U No 1l
6. ;Existe un organigrama general y/o particular?
Si Ll No Nl

7. iContribuye la organizacion formal a la consecucion de los objetivos de la empresa?

i 0 No 1)

8. (Sedispone de base legal?

Sioo No U

9. ;Estan claramente definidas las funciones y responsabilidades de todos los puestos, lineas de autoridad y
niveles jerdrquicos?

St o1 No Il
10. ¢Existe duplicidad de funciones?
Si 11 No 1l
1. §Se busca la especializacion del empléado?
Sio 11 No It
12. Ha variado significativamente la organizacion en los Gltimos tres afios?
Si 0 No ]
PLANEACION
1. iDesarrolia la dircccidn funciones de prevision y planeacion para la empresa?
Si a1l No I
2. ;A que plazos?
3. (Cuenta Ja empresa con una area espectalizada para deqempenar la funcién de planeacion?
8i O Ne [ .
4. ;Se apegan los directivos a los lineamientos que contemplan los planes?
Si 1 No [l
CONTROL
1. ¢Hay controles establecidos para el seguimiento de planes y proyectos?
Si 0 No N
2. (Hay alguna drea especifica responsable def control interno?
Si 1 No B

3. §Qué tipos de controles existen?

4, ﬁe evalaan en genetal los a-:pcclm de
a. Cantidad?




Bb. Cosla?
c. Tiempo?
d. Calidad?
e. Forma?

PERSONAL .

RECLUTAMIENTQ, SELECCION ¥ CONTRATACION,

1. ilixiste un programa cstablecido para ¢f recluiamiento y seleccion de personal?
SN No 1)

2. ;Qué fuentes de reclutamiento se ulilizan normalmente?

3. .Los supervisores hacen pruebas practicas?
St o No [
4. ;Qué criterios se toman para la seleccién de personal?

5. ;Cual es la politica que se sigue para la contratacion?

6. $Se considera que los pucstos mincipales estan ocupados por personas con:

a. Capacidad tedrica?
b. Experiencia?
¢. Habilidad?
d. Integridad?
e. Dinamismo?
7. iSe colocara a la persona adecuada en el pueslo adecuado?
Si O No O
8. ;Secapacita a los operarios en ¢l uso de nueva tecnologia?
Sio 0 No [
9. (Se capacita a los funcionarios y empleados?
St N Ne 0O
10. zAsisten funcionarios a cursos filera de la empresa?
Si o No 1
11. jAsisten empleados a cursos fuera de la empresa?
Siou No 1)
12. ;Se imparien cursos a funcionarios dentro de la empresa?
8§ U No [}
13. ;Se imparten cursos a empleados dentro de la empresa?
st 1O No Tl

14. ;Quién les imparte los cursos a su persenal?

15. ;Las ciccutivos se desarrollan por medio de una rolacian en varios puestos?

Si 1) No 1t

16. ;Se dan a conocer ampliamente las finciones y actividades del puesto a cdda empleado?
51 0 Ne 11

17. ;Cuenta el operario con el conocimicnlo necesario para operar maquinaria yfo equipo de todo tipo en la

empresa?
1 No |!
. iP'roporciona la empresa servicios de:
a.  Comedor?
b.  Médico?
c. Transporie?
d.  TMabitacion?
e. Alimentos?
I.  Clubes sociales y deportivos?
g Otros?

o0 -



-

CAPACITACION Y DESARROLLO

1. Iistan establecidos algunos de los siguientes programas de capacilacion?

Cursos

Seminarios

Conferencias

Praclicas internas o impaitidas por instituctones especializadas

Cursos sobre medidas de higiene y sepuridad

LSc cuenta con programas formales para la capacitacion y el desarrollo del personal?
] No [l

(Hay programas continuos de capacitacion para:

a. Principiantes?

b. Personal en general?

¢. Supervisores?

d. Ejecutivos?

4. ¢Se dan cursos de capacitacion especifica a los empleados susceptibles-a ocupar un puesto de mayor nivel

que pronto eslard vacante?

Si 1 No I

SEGURIDAD E HIGIENE.

1. jLaempresa tiene servicio médico?

-0 o0 TR

SRR

St O No D

2. ;8é tienen registros de accidentes y sus causas?

Si 0 No [

3. ;Son adecuadas las condiciones de trabajo de trabajo para sus empleados?
St Ne (1

RECURSOS MATERIALILS

I. ¢La infraestructura de la que dispone la empresa es sulicienie y adecuada para el cumplimiento cle sus
objetivos y responsabilidades?

5 0 No [I

2. ;Existe soficiente y adecuada sepuridad para el personal y los bienes de la empresa en general?

Si 0 No 11

3. ;Seutiliza a su capacidad méaxima el equipo disponible en 1odos los meses del afio?

Si N No 1!

4. iCon qué regularidad trabajan los equipos?

Shoras (1 12horas 'T 18horas 1! 24 horas 1!
5. 1 Fs necesario renovar, mejorar o cambiar los equipos?
Si Ll No |1

6. ;Scdispone de presuptiesto?

Si n No !

7. ¢Los equipos son suficientes y adecuados para apoyar los trabajos de inversiones y desatrollo tecnolégico?
Si U No 1
8. ;Se conocen los manuales operativos del equipo y maquinaria?

Si n No 1l

9. ¢Se usan estos manuales?

St No 1t

10, ;ixiste alghn equipo anxiliar para emergencias?
Si It No
MANTENIMIENTO

1. iSedispone para cada cquipo de programas de mantenimiento?
a. DPreventivo
b. Correctivo



2. ;FEstan actualizados?

S 1 No {1

3. ;8c leva un control de las érdenes de tiabajo que ingeesan al rea de mantenimiento?

S 1! No 11

4. ;Se cuenlan con programas de manienimiénto preventivo y correctivo?

St Tl No I

5. ¢launidad de manienimiente puerda comprar directamente las partes y refacciones y contratar con talleres

especializados, o se hace por conducto de la oficina de compras?
6. jExiste un programa dlul'll de mantenimicnto pﬂ‘\-(:llllvo o adecrado a los objetivos de productividad en el
que se identifique las instalaciones y los equipos que [o requieran?
St No I

COMPRAS Y ABASTECIMIENTO

ADASICIONES

1. ;Existe un programa.calendarizado de adquisiciones de materiales de consumeo, bienes y servicios?
Si 0 No (1

2. ¢Elarea de adquisiciones tiene un presupuesto definido?

S 1 No

3. ;Qué politicas se tienen definidas en la adquisicion de:

a. Valimenes de compra:
b.  Maquinaria y equipo:
¢. Materias primas:

d.  Materiales;

4. iSe cuenta con un catalogo actualizado de proveedores?

Si 1 No 11

5. ;Existe la coordinacion entre compras, almacenes y cuentas por pagar para el pago de proveedores?

Si il No 1)

6. ;Se comprueba que todos los provecdores sean f{abricantes o comerciantes establecidos y no sélo
intermediarios?

Si i No Ll

7. ¢Antes de fincar los pedidos de compras, se verifican las existencias en el almacén?

Si O No O

PROVEEDORES

LOGISTICA DE ADQUISICIONES

1. ¢Exisien proveedores alternos de insumos(materias primas, materiales y productos)?

Si Il No [1

2. ¢Selleva a cabo investigacion sobre nuevas empresas que puedan surtir fos materlales y/o productos que se

emplean en los diferentes procesos de produceion? .
8 N0 No I
3. ;Existe unsistema de evaluacion de proveedores?
Si No Tl
4. ¢Quiénes son los principales proveedores?

5 ,Del total de ndqumluonee que volumen de. compras efectian los provcedores principales?

6. ;Qué tipas de compras se realizan con mayor fiecuencia en la empresa?

ALMACENES E INVENTARIOS
. iCrantos almacenes o bodegas hay?




2. (La capacidad de los almacenes es suliciente para el velumen actual de [a produccion? En caso de no ser

asi, jHay espacio para su ampliacion?
3. /Se cuenta con un catdlogo por articulos?
Si I No [
4, ;En que lugar se lleva a cabo el conlrol y registro de entradas y salidas de almacén?
5. ;Existe una adecuada clasificacidn y separacion de los materiales y articulos almacenados, para facilitar su

manejo, recuento y localizacién?
Si O No 11
6. jLarecepcion de los articulos es Ginicamente a través del almacén?
Si [ No U .
7. 1Se tiene establecido un sistema de conirol de calidad para la recepcion en firme o rechazo de lo

materiales entregados por el proveedor?
Si 0 No 1]
8. iMay control de equipas, articulus o matertales obsoletos?
Si 0O No Il
9. ;Qué control se tiene establecido sobre las salidas de articulos y materiales?
10. ;Se tiene ¢l registre actualizado de materiates?
S§i O No I
1. ;Con qué periodicidad se practican inventarios fisicos en el almacén?
12, ;Qué personal interviene en la realizacion de inventarios?
13. ;Se consideran en el inventario a los articulos y materiales en mal estado y obsoletos?
St 11 No o 1
14. ;Se han realizado ventas de cquipos, mticnlos y materiales obsoletos?
St No |1
PRODUCCION
IMPRESION
1. ;Se planea la produccion con tiempo suliciente para asegurar 1a disponibitidad de los materiales y mano de

obra?
St 1l No i
2, ;Cdmo se planea y controla la produccion?
3. ;iSe cstablecen programas de produccion gue incluyan datos relativos a;

a. Estandares?

b, Volumen?

c. Calidad?

-d. Tiempos?

e. Coslos?

£ tros? . :
4. ;Como se mantiene la empesa actializada respecto de tos avances tecnologicos relacionados con 1a

aclividad?
5. ¢Exislen estindares de control de la calidad?
Si 1 No 1]
6. ¢Tienen puntos de control de calidad formalmente establecidos?
Sin ‘No [}
7. (Enrelacion a los diferentes tipos de maquinaria con la que cuentan, cual les representa menores costo de

produccion para fabricar sus praductos, y por qué?
8. .;Existen en la imprenta estandares de produccion?
Si 1 No [I1



Si

10,

11.

Si

12.

14.

(Son desarrollados-en base a los estindares de otras empresas?
[l No |11
£ Cdmo.se controla la distribucion de materiales comprados para las dreas produclivas?

2 Se averiguan las causas de por qué los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempefio?

a No (]
iDe la maquinaria y/o equipo con la que se cuenta en esta drea, cudl magquinaria le genera mayor
desperdicio al linalizar el proceso de impresion, y porque? '

. ¢De la maquinarta y/o equipo con la que cuenta en esta area, cual maquinaria le permite obtener una baja

calidad en sus productos:
Porque?

¢De la maquinaria y/o equipo con la que cuentan, cual(es) de efla(s) se le dificulta al operario poder
operarla?

Porqué?

INGENIERIA INDUSTRIAL

1. ;Se cuenta con manuales e instructivos de operacion para la utilizacion de maquinaria y equipo?

Si 0O No 3 -

2. :Qué mejoras se bhan introducido en el 0ltimo afio que haya permitido eliminar operaciones o tareas
innecesarias?

3. (Seanalizan las causas de las fallas de operacion?

S8 O No I}

4, ;Coémo se controlan fas mermas y desperdicios?

St O No [

5.

i Qué porcentaje representa de [a produccion terminada las mermas y/o desperdicios?

PREPRENSA(DISENO GRAFICO Y FOTOMECANICA)

$Qué software utilizan para realizar el disciio grafico?
iSe necesita que el personal de csta frea tenga un conocimiento iécnico para realizar Tos tipos de
actividades ha desarrollar en esta fica?
Il No |1
Cual cs ef nivel de educacion minimao que debe tener el empleado en esta area?

1.

i Coma se lleva a eabo of control en esta drea?

CONTARILIDAD ¥ RECURSOS FINANCIEROS

1. ¢De quién es responsable 1a fimcion contable de la empresd?

2. ¢Se cuenta con un catalogo de cuenias?

St N No 1

3. ;Se cuenta con los recursos economicos necesarios para la compra de nueva tecnologia?
Si 1 No 1t

4. ;Como considera la informacion que contienen los estados financicros?

CONTROL PRESUPUESTAL

[
Si
2.

.Se cuenta con un sistema de presupuesto en la empresa?
I No )
;Quién es el responsable del ejercicio presupuestal?
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3. (Qué areas o funciones cuentan con un sistema presupuestal (ventas, produccion, personal, etc.)?

VENTAS

LOCALIZACION

i. ;Lalocalizacion de la empresa es adecuada con respecto al mercada de proveedores y al de consumidores?

Si U No O

2.  En relacion con la competencia, tomando en cuenta la localizacion de los principales mercados y campos
de accion, jqué posicion tiene la empresa en el mercado nacional e internacional?

PLANEACION DE VENTAS
1. $Qué planes de penetracion de mercado ticnen para el futuro?

2. ;Qué tipo de informacion se conoce de la competencia?

3. iQué porcentaje de mercado polencial puede cubrir la empresa en funcién a su capacidad o
recursos?

4, jQué esfuerzos esta realizando la imprenta para cubrir dicho mereado potencial?

5. ¢Se considera que Ia empresa csta cubriendo Jos mercados reales?

Si U Ne [J
6. ¢Se cuenta con prondsticos de ventas?
5i 0 No T

PUBLICIDAD Y PROMOCTON

1. ;Realizan algiin tipo de publicidad y promocion?

Si 0 No [

2. ;Qué técnicas de difusion masiva utiliza la empresa?




ANEXO# 7:
MANUAL DE INFORMACION

PRODUCCION

DIAGRAMAS DE FLUJO OPERATIVOS

A continuacion se presentan algunas caracteristicas que el empresario puede
considerar para seleccionar el producto a analizar.

Productos que presente el mayor volumen de ventas

Productos que involucre la mayoria de subprocesos del proceso de impresion offset.

& Nuevas lineas de productos.

Otras.

Para seleccionar el producio que se usara como modelo para la evaluacion, es
conveniente que se cuente con los encargados del drea de produccion y comercializacion,
conjuntamenie con el Encargado de la Investigacion de Campo y el Coordinador de la
Evaluacion.

1. Identificar vy listar claramente cada una de las actividades o eventos que
intervienen en cada uno de los subprocesos de impresion offset. (levantado de
texto, generacion de negalivos, quemado de planchas, impresion, terminacion).

2. Para determinar los tiempos por cada actividad se pueden efectuar mediciones con
crondmelro, las cuales son recomendables que oscilen entre 5 y 10 mediciones,
Luego ha estas mediciones tomadas se les calcula el promedio del total de
mediciones efectuadas.

Si la imprenta ya cuenta con cstandares establecidos para el tipo de
producto que sé este analizando no serd necesarto clectuar las
mediciones, y, si la imprenta desea utilizar un método mas complejo y
electivo fo puede utilizar.

3. Registro de la informacion. A continuacion se presenta la informacion necesaria
que debe de contener el diagrama de [Tujo operativo.

B1 Informacion general del diagrama como el titulo, es decir “ Diagrama de {Tujo operativo™.
El nombre del subproceso analizade, nombre de la persona que elabora el diagrama,
fecha en que se realizo.

M Se coloca las columnas respectivas, que contengan cada una: el nimero correlativo de
cada actividad, fa actividad correspondiente, lista de los eventos, tiempos
(preferiblemente en minutos) y observaciones.

Se elabora un cuadro resumen el cual contendrd el nombre del evento y tiempo.

A continuacion se presenta un esquema del dingrama de (hijo operativo, en el que se
presenta la informacion general, ff conelativo de cada actividad, actividades, eventos,
tiempos, observaciones y el cuadro resumen que se encuentra en la parte inferior del
diagtama.



DIAGRAMVA Di2 FLUJO DE PROCESO CPERATIVO.

ETAPA INPRENTA :
ANNALISTAS:
PG, DE

"SIMBOLODE EVENID | TEMro | mistAnciA [OBSERVACIONES
No. |DESCRIPCIONDEACTIVIDAD | O | = [D | O | ¥V | mmwuros | METROS

EVENTO # MIN.
OPERACION
TRANSPORTE
DEMORA
INSPECCION
ALMACENAJE

TOTAL BH:MM =
FORMATO

L.a forma en que se completa la informacion en el diagrama de flujo operativo por
cada subproceso, es de [a sigutente manera:
Lienar el diagrama que contenga la informacion general vista en el paso 1 de la parte
anterior.
Colocar el niimero correlativo de la actividad correspondiente, es decir si es la actividad
1,2, 3 y asi sucesivamente. o
Listar la actividad o actividades en la columna correspondiente.
Listar cada uno de los eventos (operacion, transporte, inspeccion, almacenaje y actividad
combinada, es décir, si exisle una operacion con una inspeccion, las cuales se realizan
simultineamente). Estos eventos se listan para cada una de las actividades a realizar
colocando un punto en ¢l diagrama, que sefiale <i la actividad es una operacion,
transporfe, elc.; segim sea el caso.

BE &



DESCRIPCION DE EVENTOS

SIMBOLO __SIGNIFICADO | DEFINICION
Operacion Se define como el tiempo efectivo, y surge

cuando hay una actividad directa sobre el
producio por parte del operario o maquinaria
o .| ¥lo equipo.

Transporie Se presemta cuando existe la necesidad de
desplazamiento en el proceso productivo,
duranie ¢l cual no se le incorpora valor
apregado al producto. Este evento es
considerado improductivo.

Inspeccion Consiste en la verificacion regular realizada
. por el trabajador que efectua 1a operacion.
Deinora Consiste en la dilatacion que se da por la

interrupcion que el operario no puede evitar
en [a continuidad del trabajo. Este evento no
agrega valor al producto, por lo cual se deben
, de evitar en la medida de'lo posible
Almacenaje Consiste en guardar temporalmente los
insumos (materia prima, materiales, etc.) asi
como producto terminado y en proceso.

Qo ol O

Actividad [ista consiste en realizar una actividad
7 combinada productiva (operacion) al mismo tiempo que

(operacion e se realiza una inspeccion en la estacion de
N/ inspeccion) trabajo.

B Una vez se tiene registrado la actividad, evento y tiempo se procede a completar la
columna de observacion en la cual se coloca cualquier informacion adicional que el
analista considere conveniente.

Llenar la informacion que contendra el cuadro resumen del diagrama de flujo operativo.

Para este caso s¢ procedera a realizar un recuento de los tiempos de cada uno de los
eventos que intervienen en cada subproceso, analizado luego eslos tiempos son trasladados al
cuadro resumen, donde se colocan en el evenlo correspondiente, estos tiempos
corresponden a cada evento ¢s decir la suma de todos los tiempos de las operaciones, los
transportes, inspeccioncs, elc.

Luego se calcula y se suman todos estos tiempos (tiempo de demoras, operaciones,
transporles, inspecciones, almacenajes, operaciones combinadas) y se calcula el tiempo total
que consume un subproceso determinado. Este tiempo puede ser expresado en total de
minutos o en horas. '

CUADRO DE INSUMOS Y PRODUCTOS
DEFINICIONES

INSUMOD:
El insumo es un factor de produccion, es decir todos aquellus elementos necesarios
que hacen posible la fabricacion de productos, dicho de ofra manera los insumos son todos

aquellos clementos iniciales nccesarios que sc requicien para obtener al final un producto o
sérvicio determinado.



e mem— ke

PRODUCTO:
Es el fin que se obtiene a (ravés de la realizacion de un determinado proceso. El cual
para llevarse a cabo requiere de los insumos iniciales los cuales pasan a traveés de un proceso
sistematico hasta convertirse en productos o resultados de esa transformacion.
El insumo es todo lo que entra a un subproceso y que sufre una transformacion para
converlirse en un producto.
Se puede representar por medio de una caja, la cual no es mas que las entradas y
salidas a un proceso asi:
ENTRADA = INSUMg

TROCESO SALIDA = PRODUCTO

Cabe aclarar que el cuadro de insumos y productos puede variar dependiendo del
producto que haya sido seleccionado para el andlisis. Este cuadro puede ser realizado para
cada una de las elapas del proceso de impresion oftsel, ademas se recomienda que cada uno
de los subprocesos sé subdividan_ identificando de entre estas los insumos que enira al
subproceso deferminado y las salidas (productos) que se obtienen como el resuliado de la
transformacion que se ha realizado en los insumos; profundizando en la manera de lo posible
hasta ia entrada de insumos a una maquina y la salida de produclos de ésta.

s conveniente identilicar las fronteras en las cuales cl producto pasa a ser insumo de
otro subproceso y/o mdquina (por egjemplo en el subproceso generacion de negativos el
producto que se obtienc es negativo revelado, y, cste producto pasa a ser un insumo del
siguiente subproceso quemado de planchas).

MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES

MATIRIA IRIMA

Llamada muchas veces primera matcria, es el produclo natural que tiene que ser
transformado antes de ser vendido a los consumidores. Los principales elementos de una
industria que se dedica a la impresion son el sustrato (papel, carton, cartulina, etc.) y las
lintas; las cuales se requieren para electuar la impresion.

MATTRIALES

Se pueden identificar como todos aquellos insumos necesarios (materiales) que no
son maleria prima; pero que son necesarios en el proceso de fabricacion, es decir que son
compuestos adicionales. Por ejemplo las substancias quimicas que se utilizan en
fotomecénica (los solventes, fijadores, gomas, etc), las planchas, cintas adhesivas, tintas para
retocado, efc.

INVENTARIO FISICO DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

EVALUACION DEL RENDIMIENTO DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO.

El factor de evaluacion del rendimiento (P.R.F.) es un indice numérico que relaciona
un rendimiento obscrvado (indice de rendimiento real) con el rendimiento definido como
normal (indice de rendimiento tedrico o nominal). Generalimente se expresa en tanto por
ciento y es una medida de la eficiencia de la maquinaria y/o equipo.

P.R.I. = Rendimiento Real (R.R.) / Rendimieuto Tedrico (R.T.)



[l indice de rendimiento nominal, es el rendimiento que ha de alcanzar una
maquinaria y/o equipo con [a aplicacion de las nonmas léenicas de produccion aprobadas y
vigentes.

Para realizar el calculo del P.R.F. | se realiza de la manera siguiente:

TOMANDO LA PRODUCCION DE UNA MAQUINARIA Y/O EQUIPO EN PERFECTAS
CONDICIONES.

Esto se realizara cuando en el drea se cuente con equipo de éslas caracteristicas,
usualmente nuevo o cuyo tiempo de uso sea relativamente poco; de ser posible debera de
obfenerse el dato de los manuales proporcionados por el abricante, sino se tendra que medir
aquel parametro que mejor indique la naturaleza de la operacion (unidad/ hora, pieza/min.
cic.)

Por cjemplo, para una prensa de hojas Speedmaster 52 se determinara de acuerdo al
manual del fabricanie que csia disefiada para una velocidad de 15,000 pliegos/ hora (R.T.).
Luego al medir Ia produccidon de esta {R.R.). resulta de 12,000 pliegos/hora, se tiene entonces
que el P.R.F. de la prensa es dec:

P.R.F. = 12,000/ 15000 = 0.8 = 80%

OBTENIENDO EL PROMEDIOQ DE FRODUCCION DEL AREA,

Este se calcularia si no se comtase con maquinaria y/o equipo de caracteristicas como
la anterior v si resullta eslablecer aquel que opera en optimas condiciones, se calculara un
promedio de la produccion de maquinaria de iguales caracteristicas. Para el ejemplo anterior,
si el area de impresion cuenta con (res prensas de hojas Speedmaster 52 cuyas producciones
son: 12,000, 15,000 y 16,000 plicgos/hora respectivamente, se tiene que la produccion
promedio es de 14,333 pliegos/hora lo cual indicard que una de las prensas offset esta abajo
del rendimiento nominal enun 16.2%. '

Esto no es recomendablc cuando sc tenga una maquinaria marcadamente inferior, ya
que valores extremos pueden hacer que ¢l promedio sca muy bajo o muy alto.

UTILIZANDO REGISTROS IHSTORICOS

5] indice de rendimiento nominal puede establecerse haciendo referencia directa a los
registros de produccion, con el fin de determinar la cantidad de tiempo que se ha requerido
para completar la operacion en cuestion. Asi, si se cuenta con los registros de |z tabla
siguienle para una maquina olTset X, se tendri:

MESES PRODUCCION (PLIEGOS | HRS. MAQ.

' |DEPAPEL) .| REQUERIDAS
Encro N 1,344,000} - - 224
Febrero ) 1,038,400 176
Marzo ' 1,000,000 200
Total o .. ...3,382,400 : 600

Realizando los calculos, se liene:

P.R.F.=0600/3,382,400 = 0.0001773 hr./ pliegos

Este dato puede ser mancjado de muchas formas, de acuerdo a los objetivos que se
persiguen; si se mide la produccion de una maquina en un turno de 8 horas y resulta ser de
46,000 pliegos. Se tendra un buen rendimiento de fa maquina.

Segii el tiempo “promedio” en 8 horas se debid haber producido lo siguiente:

8 horas / 0.001773 =45,121 pliegos.



Luego la eficiencia es:

PRI —46,000/45121 1,019 102% (aproximadamentc).

Sin cmbargo, de acuerdo a los datos de la tabla anterior “el promedio™ scria
simplemente lo que “ha sido™, y por consiguienle, podria causar problemas para efectos de
evaluacion (seria ideal para planencion de Ia produccion),

UTILIZACION DE ANALOGIAS CON MAQUINARIA SIMILAR

Cuando 1o se cuenta con maquinaria y/o equipo similar, se efectuaran comparaciones
con maquinaria y/o equipo de otras imprentas que sean similares a los de la imprenta
analizada para poder determinar el indice real de la maquinaria y/o equipo.

MEDICION SOBRE LA BASE A HORAS DE UTILIZACION

Esto se hard para aquella maquinaria y/o equipo para los cuales resulta mejor dividir
su grado de utilizacién por el tiempo que estén disponibles para la prestacion del servicio.

Para hacerlo se tamari como base un periodo de tiempo programado para su uso de
acverdo al tipo de actividad y se determinara cl P.R.F. segin el periodo en que estuvo
prestado el servicio.

Por ejemplo para determinar ¢l grado de utilizacion de una procesadora de peliculas,
se tiene lo siguiente: | '

Tiempo programado (manual del fabricante): 10 hrs./ dia (tiempo nominal).

Tiempo utilizado: 7 hes./dia  (tiempo real).

PR = 710 =70%

COSTOS DE PRODUCCION

Para determinar el costo de produccion bisicamente debe de utilizarse la férmula
siguiente:
Costo de produccidn = costo primo ! Gastos Indirectos de fabricacion (GIF) (1)

Donde:

Costo primo = mano de obra directa + materia prima directa. (n

El costo de produccion es aquel que desde el punto de vista econémico, se considera
como “ el conjunto de esfuerzos y recursos que se invierten para obtener un bien”. Al decir
esfuerzo, se quiere indicar la intervencion del hombre, o sea su trabajo. Al decir recursos se
indica las inversiones necesarias que combinadas con la intervencion del hombre, y en cierto
{iempo, hacen posible la produccion de algo.

Las definiciones de cada factor del costo de produccion son las siguientes:
MATERIA PRIMA DIRECTA:

Es aquel elemento que se utiliza en la fabricacion misma del producto y que pasa a
formar parte intrinseca de él. Es un elemento susceptible de transf ormacion; y por naturaleza,

facilmente medible y.cargable a un determinado producto.
MANO DI OBRA DIRECTA

Es el esfuerzo humano, indispensable para trasformar la materia prima, que se ejecuta
al hacer un producto y que pucde medirse y cargarse al mismo.

GASTOS INDIRECTOS 1DE FARRICACION O TROINICCION

Son aquellos gastos que se originan al realizar la elaboracion del producto, que no son
materia prima, ni mano de obra; caracterizandose por que en el momento que se producen no
son facilmente medibles y cargables a un determinado producto.
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primo.

De la fdrmula (1), se hara mis énlasis en el primer sumando correspondiente al costo

Fl segundo sumando (GIF) serda el faclor de distribucion de la imprenta

correspondiente.

La razén por la cual se harda mayor énfasis en el costo primo es por que

preferiblemente debe tratar de hacerse un costeo tanto del proceso offset de fabricacion
complelo como de cada subproceso (levantado de texto, generacion de negativos, quemado
de planchas, impresion y ferminacion).

PERSONAL

IMIRIINTA:

NOMBRE DEL EMPLEADO:
5UB PROCESO:

CARGU DESEMPENADO:

"

6.

Cuil e= el pivel educativo gue posee:

I'timania (primero, segundo. tereer pragde) I
Secumdaria {cuarto, quinty, sesto} "
Tercer ciclo (séplimo, oetavo, notens) I
Bachilleralo t
Téenica ]
Educaeion supesior (estucdios iniversitoniog) [
Otro

12¢ los siguientes aspectos yie a contmuoacion se mencionan. qeee paede 1ealizar:
Leer 11
Eserihir 1
Leet v esaribin H
Mingima de lag nnteriones "

De las apeiaciones bisicas de matemdticars, enales puede clecinar:
Sumar It

Restar I

Multiplicar I

Dividis I

Cuiinto liempo lene de laborar en ks imprenta_ s enanlo ticne de ocopar e<te puesto en la imprenta:

L mancra de coma ingreso a Tabowan a I imprena foe:

Aprenediz B
Solamente con eapacidad tedriea 1
Con capacidad tediien y pricliea I
Con capacidad prictica t

lin una cseala del 1 al 4 seitale aquel tipo de maguinaria y/fo equipo que puede operar en la imprenta (de la que sabe operar mejor a la
qne sabe opesar menos): -

1.

2.

3.

4.
[z asistido por parte de la imprenia a los siguientes eventos:
Capacitacion especilica sobie su puesto o
Seminarios a
Conlerencias o
Curses L
Chro:
Quién lo capacile para operar Ia magpinaria que ntiliza actualmente.

Le efectitan revisiones perfddicas de 1o que Uk, realiza:

Si .1 No [0

Conoce el mantenimiento diario ¥ anval que se e tiene que dat o Ta mdguing

St n Mo 11

Ia leido alguna vez los manuales de aperacion de In médquita:

Si 1 No D

Conpuie [recueneia (enda cunalo tiempo) tecibe capacitacion por parte de la impreuta:

Identilique de los sipuicntes slbolos que se Hstan a continnaeién, los que Uil conece v diga lo que significa:
Stmbolo Signifiendo
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COMERCIALIZACION

MINIMOS CUADRADOS

Ll método de los minimos coadiados sc ilustra a continuacion:

Ll andlisis de regresion simple, por medio del método de minimos cuadrados,
contempla la ecuacton mmatematica de 1a linea recta, v = a -+ bx. Esta ecuacion y su linea se
conocen como ecuacion de regresion y linea de regresion, respectivamente.

Iin esle paso, la variable dependiente (Y), la constituyen las ventas de cada tipo de
productos durante los altimos afios (preferiblemente 5); y la variable independiente (X), esta
determinada por el tiempo; o sea el nimero asignado a los afios o periodos considerados. Los
pardmetros o constantes “a” y “b” reciben el nombre de coeficientes de regresion, que son los
que una vez determinados sus valores, permiten estimar el valor de la variable independiente
(X), que constituye el tiempo.

En cualquier sifuacion concreta, se liene que poscer la informacion pertinente de los
valores numeéricos de las variables mencionadas, que traducidas en las diferentes formas de Y
= a + bx; las cuales al sumarse, oblenemos la primera ecuacion normal, que caracteriza el
método de minimos cuadrados.

Yi=a- bxl
Y2=a +bx2
Y3=a+bx3

ZY=na r b x
Luego al multiplicar cada una de estas formas por el valor de la segunda incognita, y
sumandolas nos queda deducida la segunda ecuacion nornal de este método, o sea:
Xlyl =ax! + bxl
X2y2 =ax2 +bx2
X3y3 =ax3 +bx3

2 XY=ax+bXx
A fin de encontrar las cantidades de las ventas por el método de minimos cuadrados,
es preciso obtener y resolver simultancamente dos ccuaciones normales, para encontrar el
valor de las dos constanles (paramctros).
Las dos ecuaciones normales son:
Y = na t bx x



XY =

Ljemplo:

Ventas en colones de libros en los tltimos 5 afios para la empresa X.

aX x1b X x"2

ANO VENTAS (¢)
1994 100,000
1995 150,000
1996 175,000
1997 200,000
1998 225,000
TOTAL 850,000

El siguiente paso es construir la tabla que se presenta en la pagina siguiente:

Donde: y = ventas en colones del producto libros

X = Afios

ARQ ) VENTAS(¢) Xy x?
e (Y)
1994 1 100,000 100,000 1
1995 2 150,000 300,000 4
1996 3 175,000 525,000 9
1997 4 200,000 800,000 16
1998 5 225,000 1125,000 25
TOTAL 850,000 2,850,000 55

Como se quieren proyectar tres ailos se utilizan las ecuaciones:

1) y=a+Dbx

m Yy =

1y ZXy =

Sustituyendo:
850,000
2,850,000

na+ bX x
al x+bIx?

il

Simultaneando se tiene ;
a = 80,000
b = 30,000

Sustituyendo en la ecuacion de la linea recta se tiene :

Sa 4 13b
154 4+ 55b

Y = 80,000 + 30,000 x




Proyectando: i
ANO (X) VENTAS(¢) .
s el Y)
1999 o 6 i 260,000
2000 7 290,000
20010 4 8 _ 320,000
TOTAL 870,000

Para recopilar [a informacion relacionada con las ventas, se pueden revisar los

archivos internos de csfa area o solicitar informacion a contabilidad y recursos {inancieros.
Posteriormente se calculard un aumento porcentual de las ventas de periodo a periodo.

Ejemplo:
ANOS VENTAS (¢)
1999 260,000
2000 290,000

Como se puede observar en el cuadro anterior, hubo un aumento del 11.54% sobre las

ventas de 1999 para el 2000.



ANEXO # 8
MEETODO MACHINERY AND ALLIED INSTITUTE.

Este modelo totna en cuenta los coslos de capifal, el interés, los costos de operacion y
los costos asociados por el agotamiento fisico y la antigiiedad. Introduce nuevos términos
entre los que se encuentra el Minimo Adverso de Terborgh, que se define como la suma
minima el promedio del costo de! capital y de la inferioridad operante que puede obtenerse
de una maquina.

El conceplo del minimo adverso, es lo que constituye la clave de la politica MAPI
Como se aprecia en la siguiente figura, cmndo se ha comprado una maquina.

Costo N Punto minimo  Sumade 1 y 2

Co
Y

Costo del capital por afio (1)

inferioridad operante (2)

10 Vrirda de servicio en aiios
MINIMO ADVERSO

El punto inferior de la cusva que representa la suma, es por tanto, el punto en el cual
el reemplazo es recomnendable.

Fin la figura anterior “1o” seria el momento de renovar el equipo, siendo Co €l coste
de soporiar. A este coste se le conoce como Minimno Adverso de Terborgh.

El valor de to vendria dado por Ias técnicas de minimizacion de funciones (igualacion
a cero de la primera derivada). Debido a esta dificultad que representa calcular el to, por el
uso de derivadas es que surge ¢l MAPI, ya que combina todos los elementos del minimo
adverso, en una forma mas scncilla y prictica.

Loa formula MAP! que sc presenta en este trabajo, a sido ef resultado final que se ha
obtenido a través de los diferenies costos que ha experimentado una maquina en servicio a
través de sus afios de uso, los cuales han venido aumentando conforme al uso que se le ha
dado.

Estos costos se camparan con los costos de Ia nueva instalacion, los cuales el punto en
que se cortan ambas curvas de costos, es el tiempo to, donde se debe de cambiar
urgentemente la nueva maquina.



ANEXO#9
NIVELLES DE FYABILIDAD

"La ulilizacii')"n se define como:

L MITI - .
Pisponibilidad = m»_f-f- _ Bl —-—=tilidad rendimiento de uso
MTBE A-MITR

Donde MTBF es el tiempo principal transcurrido entre dos averias y MT'TR el tiempo
medio necesarjo para su reparacion.

Para obtener altos niveles de wilizacion, es decir aproximar ésta al valor de la unidad,
el valor de MTTR ticne que ser bajo y esto implica que el sistema puede mantenerse con una
relativa facilidad. La “mantenibilidad™ o probabilidad de mantenimiento se define.como la
probabilidad de que el sistema que ha (allado sca reparado en condiciones de pleno
funcionamiento dentro de un petiodo de tiempo dado. El iempo medio de la reparacion y su
inversa (#1) son medidas de mantenibilidad,

MTTR
y, mantenibilidad M(ty -1 ~¢*' =1 - o MR

Donde 1 es el ticmpo permitido paa electuar ef trabajo de mantenimiento.



ANEXOQ. 1) ST

LL OSCILOSCOPIO DE RAYOS CATODICOS -

I3s un instrumento versatil y exiremadamente util. Con el se pueden medir valores
tanto de c.c (corriente continua) como de c.a. (corriente alterna) y las formas de onda. Su
sensibilidad es grande, un valor tipico es mayor, frecuentemente, de ML, puede
determinarse la [recuencia, forma y periodo de una forma de onda simple, o puede
representarse formas de ondas en el liempo o la relacion de fase de una a otra onda. Esto se
consigue facilmente, bien con el oscilador del tipo de un solo haz o del de doble haz, puesto:
que la sefial de referencia puede utilizarse para disparar directamente la base del tiempo del
oscilador. La exactitud de ambos ejes, Y (ampiilud) y X (tiempo) es mejor que mis ¢ menos
tres por 100. A bajas frecuencias se puede tomar y medir la tension de la sefial tomandola de
la entrada de Y a través de conductores adecuados o cable coaxial. En altas frecuencias, para
eliminar la posibilidad de degradaciones en la sefial, se deberd usar una sola onda de prueba
completamente apuntada, pues un simple conductor coaxial se comportara como una linea de
transmision mal acoplada entie el punto de prueba y Ia entrada Y del oscilador, ocasionando
alenuacion y distorsion de fase. La capacitancia del cable coaxial es de 50 #F por metro y se
dispondré en paralelo con la capacitancia de entrada del oscilador a través del punto de
prucha que origina . mayor degradacion de la sefinl. l uso de una senda de prueba
compensada correctamente, reducird considerablemente estos efectos. Una punta de prueba
sencilta, es fundamentalmente un atenuador resistivo con compensacion capacitiva.



ANEXO T
L.LOS GENERADORES DE SENAT O FUNCION

Se usan en manfenimiento cuando se necesita inyectar una sefial de prueba adecuada
en el sistema. La complejidad y la calidad del instrumento esta normalmente determinada por
fo del sistema de pruebas, pero siempre es una buena ayuda un pequefio inyector de mano de
sefinles de mantenimiento. Para sislemas analogicos, este aparalo es simplemente un
oscilador alimentado por bateria de {recuencia fija y funcionando a 1 kHz, con su salida
conectada a un conductor unido a punla de metal y una pinza de cocodrilo para conexion a
tierra. Un dispositivo sencillo como éste puede construirse fécilmente y siempre estard
dispuesta para su uso, puesto que. puede llevarse en el bolsillo. Por el mismo procedimiento
se pueden construir pulsadores y sensores de estados Idgicos y utilizarlos para comprobar
sistemas digitales.



ANEXO # 12
CALCULO DEL P.R.F. DE LAMAQUINA PEGADORA.
Para calcular el P.R.F. de Ia pegadora o encuadernadora se considerd dos elementos
principales:

Tiempo de calentado del depdsito de pega.
Tiempo de ciclos por hora.

Para calcular una cifra inica de P.R.I, se considerd el nimero de ciclos generados en
una jornada de 8 horas, incluyendo cl tiempo de calentado.

RENDIMIENTO TEORICO (R.T.):

Tiempo de calentado de 1a pegadora = 2 [loras
Tiempo de jornada = 8 horas

=8 -2 6 horas

Ciclos tedricos o nominales: 400 ciclos/hora

Rendimiento tedrico considerando

el calentado de Ia pega: 400 ciclos/ora x 6 horas = 2,400 ciclos
Capacidad por hora: 2,400 ciclos / 8 horas = 300 ciclos/hora.

RENDIMIENTO REAL (R.R.):
Tiempo de calentado de la pegadora == 3 Horas
Tiempo de jornada 8 horas

=8+ 3~ 3 fioras

Ciclos reales: 300 ciclos/hora

Rendimiento real considetando

el calenlado de la pega: 300 ciclos/hora x 5 horas = 1,500 ciclos
Capacidad por hora: 1,500 ciclos / 8 horas = 188 ciclos/hora.

Por lo tanto P.R.F, = R

PRI - 1887300 - 0.627  62.7%



ANLEXO # 13

CALCULO DE LAS IHORAS LABORADAS POR UN TRABAJADOR AL ANO

REENERERE

Rl EE

D0aS €00 €1 ATI0. oo oo o e e et et e ar e aee s 365
Menos:

Un dia por afio NUEVD... ... e e e e e e
Un dia por Navidad... ...
Pos dins por Semana Sanla.. ...
Dos dias por vacaciones de AROSIO. .. ... ...oo oot e
Un dia porel dia del frabajo... ...
Un dia por el dia de la Independencia................o
Un dia pot el dia de Tos difumos. .. .....ocoo o
SAbAdDS €N €1 AF0... .. oo eee e it e e e e re e eae e e 48
Domingos €N el afi0... ... .. ... oceeern i eee e e vinen e eee e ame e eee e 48
Total . 105

— e = D — —

TOTAL = 365 -105 = 260 dias eflectivos

Seguidamienfe se debe de considerar las horas de trabajo efectivo en un dia de
trabajo, asi:

Total de HOras al dia. .. ..ot e e e it et ervs tva e e rar s e 8
Menos:

10% de fatiga normal... ... 0.8
Necesidades [SiolOgicas. .. ... ..o v i e e 0.5
Demora por inicio de actividades... ... 0.5
Total : 1.8
TOTAL = 8 — 1.8 = 0.2 lHoras efectivas.

De lo anterior se obtiene la cantidad de horas que un trabajador Jabora al afio.

Horas laboradas al afio = 260 * 6.2 = 1 .612.0 horas.
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ANEXO # 14

PROPIEDADES FISICAS DEL PEGAMENTO HOT MELT

L UM-2448

TINAMICAL DATA SIFIET

Thls product ts a flexthin (ot well deslgned ns a one-shol bookbinding
adheslve.—~ 14 has good adheslon lo a varletly of slgnature stocks.
]

VDA STATUS: A lelter Ia avadlsble spon requost.
TYPICAL, PIIYSECAL ITOITEREIES and GUNITIAT, ENIOTIMAT TOU

RAW MATIRIAL BASE ... ... ..., ...

et e ettt SYNTHETIC RESIN
& SOFTENING POIMT ittt st e e eeen s enennn 146 DIGRESS F

L i b O 7 N I 2 0.97

VISCOSITY @ 300°F ... .0t ... e e e

BHOOKFTTLD T RMOSEL SCA/ 2T/ . e ettt e vt e eeeneeenns 9,700 cp (m’n.s)
VEOOSITY @ 000 it ittt e ettt ennssnnrnnns e

BUOOKITTELD THEIMOSTL SCA/ 27 700 . o e e e e e e e e e e e, 6,700 cp(mPa.sg)
R0 A B B I 1 1)

REOOKFIELD THIOROSE L SO/ T /00 e e e e e et e e e e e e e 4100 op (min.n)
L I DO MIZT UM

SHELE LITE ..... ettt et aeae e e ieaaaa ONIT YRAR

FORM &% PACKAGING i e s e e ie e e e rILiow
RECOAMMENDED APTLICATION TEMVERATURI. . . o e e e e e e ee . 160

CLEANUPD TMNSIIICTITO8S

Consta U Phee orpelpmont pinnod nebigrer oy clommm prnaedaves . or (luah the und L
uhih mlincenl o]l or paralffln wny ol PR0°F,
Do ol exeend n flash Yempovalurn of 1000

Flush the appiientor thoroupghly
wilh hint wmell In panepn e gvelom,

CIATEEY  TRSIIINTUTONY

Toomlulmbze e g bsle of Yanne, we yoconmend Yhe ungn of pyo protectlon and

protectlive elothilog wdien wovking noav n ol melb applieator.— To mintmlze (he

vt el exerod on mell temperniurve above 40D7F -

¥
Feeeent The bl b o of vapova. - Frtlngulsh all sovrese of lgnltlon durlng het
menl Lo,



