UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

CENTRO UNIVERSITARIO UAEM VALLE DE MEXICO

PLANEACION DE MATERIALES PARA LAS REVISTAS TV
y NOVELAS Y VANIDADES DE EDITORIAL TELEVISA

REPORTE DE APLICACION DE CONOCIMIENTOS

Que para obtener el Titulo de

INGENIERO INDUSTRIAL

Presenta

C. Edgar Valentin Silva Pérez

Asesor: M. en ADM. N. Miguel Pefia Hernandez

Atizapan de Zaragoza, Edo. de Méx. Febrero 2017

/L]

Centro Universitario
UAEM Valle de México



Resumen

El presente reporte desarrolla la planeacion de materiales para imprimir dos revistas

de Editorial TELEVISA, las cuales son lideres en ventas.

TV y Novelas, revista dirigida al gran sector de publico televidente, que quiere
enterarse de lo que pasa en la vida de la farandula y el medio del espectaculo.

VANIDADES, revista dirigida a las mujeres que quieren enterarse de la vida de las
celebridades alrededor del mundo y que gustan de las Ultimas tendencias de la moda

y belleza, es conservadora sin llegar a ser audaz.

Editorial TELEVISA tiene mas titulos, sin embargo, la planeacion de materiales en
ambos casos se presenta con mayor frecuencia comparado con otros titulos sobre
todo a lo que se refiere al consumo de papel tanto de los interiores como de la
portada, que aparte de ser los principales materiales para la elaboracion de revistas

representa el 74 % del costo de produccion.

Capitulo I. Definicién y caracterizacion del problema y su relacion con el plan
de estudios cursado. Se hace una presentacion de la empresa y de sus principales
caracteristicas, se define el problema a tratar y las consecuencias que tiene en su
entorno, también se mencionan las materias de la carrera de ingenieria industrial
con las que se tiene relacién y como los conocimientos obtenidos al cursarlas son
utilizados para presentar una propuesta de mejora en la planeacion de materiales
para hacer frente a la problematica que actualmente enfrentan la editorial. Al hablar
del marco tedrico se presenta de forma amplia todos los conceptos que se utilizan
para poder realizar un adecuado tratamiento de la problematica presentada.

Capitulo II. Analisis de alternativas previas de solucion. Se hace una breve
descripcion de la industria grafica y del proceso de produccion gréafico, se plantea

una propuesta de solucién y se hace una delimitacion del problema a solucionar.

Capitulo 1ll. Solucién propuesta o implementada. Presenta el desarrollo

metodoldgico de la solucion a la problematica, asi como también el impacto que se



tiene en los resultados con el desarrollo del nuevo método de planeaciéon de
materiales.

Capitulo IV. Conclusiones y sugerencias. Se exponen las conclusiones obtenidas

en la solucién del problema y las sugerencias de mejora al sistema.

Fuentes bibliograficas. Describen los libros utilizados, las paginas de internet

consultadas y las revistas que sirvieron de consulta para realizar el Reporte.



Abstract

This report discusses strategic planning materials to print two magazines of Editorial

Televisa, which are sales leaders and main journals:

TV y Novelas magazine for the large segment of the viewing public, who wants to
learn what happens in the lives of artists.

VANIDADES, magazine aimed at women, mostly housewives, who wants to learn

about the lives of celebrities, is conservative, without being bold.

Editorial Televisa has more magazines, but those mentioned above are the most
widely circulated and are printed weekly and biweekly respectively, so their planning
materials should be made in detail, especially with regard to the role both interior and
the cover, which besides being the main materials and be higher cost, are materials
that is given to the jobber, other print materials, which are used in finishing and

packaging materials, Editorial Televisa jobber pays to preflight the amount used.

Chapter I. Definition and characterization of the problem and its relation to the
curriculum completed. A presentation of the company and its main features is done
so that the reader knows a semblance of it, the problem is defined to be treated and
the consequences in their environment, materials of industrial engineering career with
which could be related and that the knowledge gained to cursarlas is used to resolve
the issues raised are also mentioned. Speaking of the theoretical framework it is
presented in a comprehensive manner all the concepts that are used to perform an
adequate treatment of the problem presented, and the basis of the solution

presented.

Chapter II. Previous analysis of alternative solutions. For a description of what is
graphic process, a proposed solution is presented and a delimitation of the problem to

be solved is presented.

Chapter 1ll. proposed or implemented solution. Is carried methodological
development of the proposed solution presented, as well as the results and how they
are the solution to the problems presented.



Chapter IV. Conclusions and suggestions. The conclusions are presented in the
solution of the issues raised and suggestions for improving the system. Finally,

Bibliographical sources. The books used are presented, internet pages consulted

and magazines that served as support for the report.
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I. Definicion y caracterizacion del problema y su relacion con el plan de
estudio cursado.

1.1 Presentacion de la Empresa

Editorial Televisa[1]. Es una filial de Grupo Televisa que se dedica a la edicion,
comercializacion y distribucion de revistas en habla hispana. Los titulos de

Editorial Televisa se distribuyen en América Latina y Estados Unidos.

Editorial Televisa. Publica 182 titulos de revistas y distribuye a través
de Intermex, (es la empresa que se encarga de la distribucion de las revistas,
propiedad también de Televisa), en 100 mil puntos de venta en México y
Latinoamérica. Actualmente desdobla el contenido de sus titulos en plataformas
digitales y eventos en vivo para ampliar su alcance y fortalecer la conexion con las

audiencias. Entre sus principales revistas se encuentran:

. Revista TV y Novelas

. Revista Tu

. Revista Vanidades

. Revista Caras

. Revista Esquire

. Revista Digital Muy Interesante

. Revista National Geographic en espafiol
. Revistas Marvel Comics

. Revistas DC Comics

. Revista Automovil Panamericano
. Revista Cosmopolitan

Televisa que es el grupo editorial en espafiol mas grande del mundo y lider en
generacion de contenidos y distribucion en Latinoamérica y en el mercado hispano
de Estados Unidos. En México sus publicaciones alcanzan a mas del 50% del total
de lectores.


http://www.tvynovelas.com/
http://www.tuenlinea.com/
http://www.vanidades.com/
http://www.caras.com.mx/
http://www.esquirelat.com/
http://www.muyinteresante.com.mx/
http://www.ngenespanol.com/
http://www.furiamusical.com/
http://www.furiamusical.com/
http://www.oxm.com.mx/
http://www.cosmoenespanol.com/

Fue creada en 1992, cuando Televisa, adquirié Editorial América, la cual contaba
con las mas prestigiadas revistas femeninas de América Latina, entre ellas

Vanidades y Cosmopolitan en Espafiol.

Las revistas de Editorial TELEVISA cubren un rango de temas de interés muy
diverso: desde salud, belleza, moda y celebridades hasta estilo de vida, viajes,

decoracion, nifios y ciencia.

Tiene convenios de licencia o sociedad con algunas de las mas prestigiosas
empresas editoriales del mundo, incluyendo National Geographic, Dc comic, Marie
Claire, Disney, Rodale, G+J, Motorpress, Marvel y Northern & Shell. Editorial
Televisa ha expandido el alcance de sus titulos a través de plataformas digitales
para incrementar la presencia de marca, crear nuevas oportunidades de negocios

y ampliar opciones de contenido.

El funcionamiento de Editorial TELEVISA, es peculiar, ya que no cuenta con su
propios equipos de impresion y acabados, lo que hacen es el arte y contenidos de
las revistas, la comercializacion de la publicidad en todas las revistas y la
distribucion nacional e internacional de las mismas a través de la empresa
Distribuidora Intermex, S. A. de CV.

Editorial TELEVISA funciona de la siguiente manera:

Recaba y elabora el contenido de cada revista, comercializa la publicidad en cada
una de ellas de acuerdo al perfil del mercado a que van dirigidas, garantizandoles
a los anunciantes una determina cantidad de clientes potenciales que tendran
acceso a ver su anuncio, por ejemplo, en el caso de la revista TV y Novelas que
tiene un tiraje promedio de 200,000 revistas semanales, les garantiza que al
menos un millon de personas veran un anuncio aparecido en el interior de la
revista [1bis], la forma de garantizar lo anterior es que al menos la persona que
compra la revista mas cuatro personas mas tienen acceso inmediato a la lectura

de la misma en un plazo que oscila entre uno y tres dias.



Referente a la manufactura de sus titulos busca proveedores que le proporcionen
el servicio de impresion y acabados que ademas le puedan garantizar la entrega
de la revista en tiempo y forma de acuerdo a los estandares de calidad
previamente establecidos llegando a un acuerdo comercial en precio y suministro
de materiales, actualmente solo les hace entrega de archivos PDF, creatividades,
promocionales, tarimas y por ultimo el papel ya sea en rollo o en pliego, ya que
este insumo representa mas de un 70% del costo del produccion de cualquier
impreso y es por ello que Editorial Televisa compra, almacena, distribuye y

controla esta importante materia prima.

Para verificar la correcta impresion de sus productos, en este caso de las revistas,
Editorial TELEVISA, cuenta con un experimentado equipo de personal
especializado en el proceso gréafico, denominado “Departamento de Produccion”,
cuyo personal es asignado a las instalaciones de las empresas contratadas para
servicios de impresion y acabados, realizan entre otras las siguientes actividades:

e Verificar la llegada oportuna del papel a los almacenes de la empresa
contratada.

e Verificar que las ordenes de produccion de las revistas entren a la linea de
produccién en tiempo y forma.

e Supervisar que la maquinaria de la empresa contratada estén en
condiciones de uso.

e Autorizar el inicio de produccién de cada revista y aprobar la impresion de la
primera pieza después de revisar que los tonos en las imagenes de la
revistas sean los que se manejan en el dummy muestra y que la impresién
tenga el registro correcto.

o Verificar que el papel utilizado sea el especificado para la revista respectiva.

e Verificar que la cantidad de los materiales utilizados en el proceso de
impresion de cada revista sea el requerido por el departamento de
produccion de Editorial TELEVISA.



Cada supervisor de produccion asignado a una o varias empresas contratadas
para imprimir las revistas, desarrolla una actividad no solamente de monitoreo
durante los diferentes procesos productivos si no también debe ejecutar acciones

preventivas que le permitan detectar de manera oportuna la falta de materiales.



Diagrama 1. Organigrama Diciembre 2015. Fuente: Directorio Editorial Televisa
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1.2 Definicién del Problema

Actualmente las editoriales estan sufriendo una fuerte envestida originada por las
nuevas tecnologias o bien la nueva era digital, donde la sociedad en general
puede descargar los diferentes contenidos editoriales en diversas plataformas a
sus computadoras personales, tablet o Smartphones, incluso Internet nos ofrece
un universo de informacién donde la sociedad en general tiene acceso a ella, lo
anterior ha impactado fuertemente a todas las editoriales y principalmente a los
medios impresos. Editorial Televisa no ha sido ajena a esta fendmeno situacion
gue ha obligado a la alta direccion a tomar medidas drasticas como reducir el
namero de ejemplares por revistas o incluso retirar titulos de circulacion por la

pérdida de audiencias afectando los ingresos econémicos.

Con base al panorama anterior la Direccion de Produccion se ha visto forzada a
disefiar estrategias que la puedan encaminar a hacer mas eficiente la operacién
que a su vez le permitan garantizar la entrega total y oportuna de todas las
revistas y al mismo tiempo optimizar al maximo sus costos de produccion con la

finalidad de no afectar a un més los ingresos econémicos de la editorial.

Sin embargo son 3 problematicas las que se presentan con frecuencia y

representan un reto para la direccion.
» Elevados costos de papel
» Atrasos en la circulacion
» Entregas incompletas

Cabe mencionar que la materia prima mas importante para la elaboracién de
revistas, es el papel, mismo que implica un costo en la produccion por encima del
70% sin restar importancia a los costos que se puedan generar por el desabasto
de esta materia prima en las imprentas e incluso otros materiales que de la misma

manera impactan en los costos de produccion.



En la figura 1. Se muestran los costos de produccién vs costos de papel en la
Publicacién Tv y Novelas del mes de diciembre 2015, donde se puede observar el

impacto relevante que tiene en los costos de produccion [2]

Figura 1. Cotizacién semanal de Tv y Novelas Edicién 101/148 Con fecha de publicacion
Diciembre 2015. Fuente: Simulador de costos procesos industriales de papel, S.A de C.V.

TV y Novelas Ed.101/24

Cantidad de Ej. 220,000 Costos fijos Costos variables Sub-Total
Tinta forros 4,451 4,451
Arranque prensa plana forros 1 867 867
Tiempo maquina P-Plana forros 1 18,109 18,109
Placas forros 5,475 5,475
U.V. Bte plasta forros 39,156 39,156
Tintas interiores 138,562 138,562
Arranque de P-Rotativas Plgs 10,038 10,038
Tiempo maquina P-Rotativas Plgs 161,492 161,492
Placas interiores 43,802 43,802
Encuadernacion 25,686 25,686

203,196 244,444 447,640

Cargos de impresiéon quinto color
Tinta 4,451 4,451
Arranque de P-Plana 5to Color 433 433
Tiempo maquina P-Plana 5to Color 18,109 18,109
Placas 5to color 684 684
5,569 18,109 23,679
Costo de produccion: 471,318

Kg. Requeridos Costo de papel Kg. X Millar

66205 | 38.5 | $788 | 1,355,053
Costo total: 1,826,371

Costos de
Produccion

/ $471,318
26%

Costos de Papel _/
$1,355,053
74%

De la misma manera en la figura 2. Se muestran los costos de produccion vs
costos de papel de la publicacién Vanidades con fecha de circulacién del mes de
Diciembre del 2015, los costos reflejados en las graficas 1 y 2 estan considerados

en pesos.



Figura 2. Cotizacion quincenal de Vanidades Ed.56/12 Con fecha de publicacién Diciembre 2015
Fuente: Simulador de costos Procesos industriales de papel, S.A de C.V.

Vanidades Ed.56/12

Cantidad de Ej : 300,000 Costos Fijos Costos Variables Sub-Total
Tinta forros 6,070 6,070
Arranque prensa plana forros 1 867 867
Tiempo maquina P-Plana forros 1 24,695 24,695
Placas forros 5,475 5,475
U.V. Bte plasta forros 54,284 54,284
Tintas interiores 259,804 259,804
Arranque de P-Rotativas Plgs 13,802 13,802
Tiempo maquina P-Rotativas Plgs 242,238 242,238
Placas interiores 60,228 60,228
Encuadernacion 25,686 25,686

346,247 346,904 693,150
Costos de produccion: 693,150

Kg. Requeridos Costo de papel Kg. X Millar
114,579 38.5 | $872.00 $2,595,139.95
Costo total: $3,288,290.19

il Costos de

Produccion

$693,150
21%

L1 Costos de Papel
$2,595,139.95,
79%

Pese a los tiempos criticos que enfrenta la editorial es importante sefialar que el
departamento de compras realiza una planeacion de consumos basada en viejos
criterios tomados hace mas de dos décadas los cuales solamente consideraban
que la utilidad era tres veces el costo del papel, en esos afios (90s) la circulacion
era masiva y las revistas eran adquiridas por millones, actualmente, los nuevos
criterios para determinar los costos de produccion, estan basados en las
especificaciones de rendimiento de materiales proporcionados por los fabricantes

de la maquinaria y los de tinta respectivamente.



La Tabla 1. Muestra el desarrollo de la formula general para el calculo de papel de
interiores asignando un incremento para merma del 7% méas 3,000 plg. De

arranque por cada entrada a maquina requerida para la fabricacion de las revistas.

Tabla 1. Fuente Formula general para el consumo de papel con la aplicacién del criterio vigente en
la Editorial.: Departamento de compras Editorial Televisa

Ancho de Desarrollo Gramaje Tiro total NUmero Merma autorizada Total consumo
bobina de la de Pliegos | Plg. Arranque  Merma p/ limpieza requerido
maquina interiores
0.57 0.87 0.07 220,000 8 3000 7% 66,205 Kg

Por otro lado cabe resaltar que en la practica se observa con frecuencia que no se
logra cerrar el tiro total de la revista, esto ocasionado por la falta de portadas o
forros impresos lo anterior se deriva a que en el método tradicional para calcular el
consumo de papel para portadas Unicamente contempla la merma que se genera
en el proceso de impresion a 4 colores sin contemplar procesos adicionales para
acabados especiales en el tratamiento de las superficies como barniz, troquelado,
laminados, hot stampig, incluso tintas especiales; mientras mAas procesos
adicionales se requieran mas merma demandara el proyecto [3] los cuales esta
merma también debe considerarse en la planeacién de materiales respectiva, el
departamento de compras se respalda en los criterios establecidos y asegura
cuidar al maximo los consumos de papel sin considerar el impacto en la

circulacion.



Ver Figura 3 fragmento de Ultimo reporte de entregas y atrasos 2015 de

distribuidora intermex.

Figura 3. Reporte de atrasos y entregas. Fuente: Distribuidora Intermex

Televisa REPORTE DE ENTREGAS Y ATRASOS 4TO TRIMESTRE 2015 INTERMEX guasctrms .

% Atraso por versiones

241% 1.41%

Cantidad %

Publicaciones Entregadas Octubre-Diciembre 498 100%
Total Titulos atrasados Vs. Fechade

) ) 12 2.41%
circulacion TVSA Normal
Total Titulos atrasados Vs. Fechade

. - . 7 1.41%
circulacion TVSA Especiales

19 3.82%

2.41%Ed. Normales 1.41% Ed. Especiales 96.18% En tiempo

Nota: Titulos que se consideran con atraso son aquellos cuya circulacién se vio afectada

% Entregas incompletas
181%  0.80%

Cantidad %
Publicaciones Entregadas Octubre-Diciembre 498 100%
Total Titulos Incompletos TVSA Normal 9 1.81%
Total Titulos Incompletos TVSA Especiales 4 0.80%
13 2.61%

1.81% Ed. Normales 0.80% Ed. Especiales 97.39 %En tiempo

Nota: Titulos incompletos gue afectaron las dotaciones en canales de sistribucién

10



1.3 Relacion del problema con el plan de Estudio Cursado

Todas las materias que se estudian en el ciclo académico de toda licenciatura o en
este caso especifico de Ingenieria Industrial son importantes, todas proporcionan
al alumno un conocimiento integral de todo lo que compete el estudio de esta
ingenieria, las materias de matematicas, fisica y quimica que son las ciencias
duras y que todo estudiante de ingenieria las cursa, sin duda, son importantes; las
materias como administracion de operaciones, calidad, procesos de manufactura
también son importantes en el aprendizaje de la ingenieria industrial, sin embargo
se considera que las materias de Planeacion y Control de la Produccién (PCP) y
Manufactura Flexible [3bis] son las materias que mas relacion tienen con el
trabajo desarrollado en el presente reporte, a continuacion se presentan las cartas

descriptivas de cada una de ellas:

Nombre de la unidad de aprendizaje: Planeacién y Control de la Produccion.
Ingenieria en que se imparte: Ingenieria Industrial.

Conocimientos y habilidades previas: Ingenieria de Métodos, Ergonomia.

Descripcion de la unidad de aprendizaje: Es una materia de tipo disciplinaria
que capacita al alumno en el uso y manejo de inventarios para la planeacion de la

produccion a través de técnicas especificas.

Contribucién de la unidad de aprendizaje al perfil de egreso: Transmite la
nocion del sistema productivo como una de las areas de la empresa a través de la
cual se logra ventajas competitivas. Se busca que el alumno comprenda la funcién

del departamento de Produccion y su importancia en el &mbito empresarial.

Objetivo General: Desarrollar en el estudiante las competencias que le permitan
identificar, evaluar, desarrollar e implementar sistemas de cadena de suministro
mediante modelos de comercializacion con proveedores y clientes nacionales e

internacionales.
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Contenido Temaético:

UNIDAD

TEMA

SUBTEMA

Introduccion y
Fundamentos

1.1 Conceptos Basicos

1.2 Planeacién

1.3 Programacion

1.4 Control

1.5 Clasificacion y Tipos de
Sistemas

Productivos

1.6 Enfoque de Sistemas

Pronéstico de Mercado y
Ventas

2.1 Introduccion

2.2 Tipos de Prondsticos

2.3 Métodos Cuantitativos

2.3.1 Promedio Movil Simple

2.3.2 Promedio Movil Doble (PMD)
2.3.3 Promedio Mévil Ponderado
2.3.4 Suavizamiento Exponencial
2.3.5 Método de Semi promedios
2.3.6 Método de la mano alzada o
método gréafico

2.3.7 Minimos Cuadrados

2.3.8 indices de Estacionalidad y
Andlisis de tendencia

2.4 Errores de prondstico

Planeacion Agregada

3.2 Objetivos

3.3 Costos de planeacion agregada
3.4 Aplicaciones

3.4.1 Fuerza de trabajo nivelada
3.4.2 Tiempo Extra

3.4.3 Subcontratacion

3.4.4 Persecucion
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UNIDAD TEMA SUBTEMA

4.1 Adquisiciones

4.2 Tipos de inventario

4 Control de Inventarios 4.3 Factores del costo

4.4 Modelos deterministicos
4.5 Inventarios ABC.

5.1 Plan maestro de la Produccién
5.2 Calculo de la capacidad

5 Planeacién de la Capacidad | 5.3 Lista de Materiales

54 MRP I, Iyl

6.1 Justo a Tiempo

6.2 Sistema de Produccion Empujar
6.3 Sistema de Produccion Jalar

6 Sistemas de  Produccion | 6.4 KANBAN aplicado al sistema de
Integrados Produccion.

6.4.1 Kanban de retiro

6.4.2 Kanban de produccion

6.5 Célculo del numero de tarjetas
6.6 Kanban y MRP

El contenido de esta unidad de aprendizaje preparé al egresado para su encuentro
con la realidad en el sector productivo, donde los conceptos de:

e Prondstico
e Demanda
e Plan Maestro de Produccion
e Planeacién de Requerimiento de Materiales o MRP
e Inventarios
Son conceptos que se manejan y se aplican en planeacién de materiales y en

produccion.
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Nombre de la unidad de aprendizaje: Manufactura Flexible.
Ingenieria en que se imparte: Ingenieria Industrial.

Conocimientos y habilidades previas: Ingenieria de Meétodos, Ergonomia,

Métodos de Manufactura, Planeacion y Control de la Produccion.

Descripcion de la asignatura: Es una materia de tipo disciplinaria que capacita al
alumno en las nuevas tecnologias de fabricacion, proporciondndole los
conocimientos necesarios para identificar los sistemas CNC, Six Sigma y Sistemas

Robéticos de Produccion.

Contribucién de la unidad de aprendizaje al perfil de egreso: Al finalizar el
curso, se espera que el alumno sea capaz de aplicar los conceptos y las técnicas
de manufactura para la seleccion, implementacién, disefio y evaluacion de un
sistema integrado de manufactura; asi como el utilizar los equipos de un sistema
flexible de manufactura auxiliadas por computadora mediante el manejo del propio
software y hardware, desarrollando habilidades de pensamiento por medio del
andlisis, sintesis y seleccién de los elementos de los diversos componentes que le

permitan desarrollar y evaluar un sistema integrado de manufactura.

Objetivo General: Al finalizar el curso, se espera que el alumno sea capaz de
aplicar los conceptos y las técnicas de manufactura al realizar la seleccion,
implementacion, disefio y evaluacion de un sistema integrado de manufactura; asi
como manejar los equipos de un sistema flexible de manufactura auxiliadas por
computadora a través del uso del software y hardware del mismo para el

magquinado de piezas.

14



Contenido Temaético:

UNIDAD TEMA SUBTEMA
1.1. La manufactura y su campo de
especializacion.
Introduccion a la Manufactura | 1.2. El sistema de manufactura y
1 Integrada por Computadora sus elementos integrantes.
1.3. Automatizacion 'y  sus
componentes. Historia de Ia
automatizacion.
2.1. Los componentes de la
manufactura integrada por
computadoras.
Manufactura integrada por 2.2. D'esarrOHO de las técnicas CIM.
2 computadora. 2.3. Areas de trabajo para los
diversos sistemas de fabricacion.
2.4. Pasos de la automatizacion.
25. MAP. protocolo de Ila
produccién automatica.
2.6. Jerarquia de las computadoras
es sistemas de Manufactura.
3.1. Niveles jerarquicos de CIM.
3.1.1. Controlador de planta.
3.1.2. Controlador de éarea.
3.1.3. Controlador de celda.
3.1.4. Controlador de estacion de
trabajo.
3.1.5. Controlador de equipo.
3.2. Niveles de Automatizacién de
CIM.
3.2.1. Sistemas Flexibles de
3 Niveles y Modelos de CIM Manufactura: FMM, FMC, FMG,

FPSy FML.

3.3. Modelos Clasicos: IBM, NIST,
DEC, Siemens, Esprit, Amherst-
Karlsruhe.

3.4. Arquitecturas: ICAM, ICAM-I,
NBS, CIMOSA, GRAI, PERA,
ARIS, MMCS.

3.5. Formalismos de Modelado. 3.6.
Metodologias para el disefio de
sistemas CIM.
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UNIDAD

TEMA

SUBTEMA

Robdtica aplicada al CIM

4.1. Conceptos basicos.
4.1.1. Antecedentes.
4.1.2. Clasificacion.
4.1.3. Aplicaciones.

4.2. Actuadores.

4.2.1. Justificacion.
4.2.2. Limitaciones.
4.2.3. Desventajas.

4.3. Controladores.
4.3.1. Marco de Referencia.
4.3.2. CNCyPLC.

Conceptos basicos de control
numeérico.

5.1. Maquinas-herramientas de CN.
5.2. Sistemas de control - CNC.
5.3. Fundamentos de corte de
metal.

5.4. Fundamentos geométricos
para programacion.

Sistemas  integrados de
manufactura computarizados

6.1. Qué es un sistema flexible de
manufactura FMS.

6.2. Implementacion de un FMS.
6.3. Descripcion de los elementos
de un sistema flexible de
manufactura.

6.4. Otros elementos importantes
del FMS

El contenido de esta unidad de aprendizaje preparé al egresado para su encuentro

con la realidad en el sector productivo, donde los conceptos de:

e Sistemas de Manufactura de Clase Mundial (5’s, JIT, MTP, entre otros).

e Cambio rapido de herramentales (SMED)

e Células de produccién

e Sistemas de produccion pull y push.

Son conceptos que se manejan actualmente en produccion.
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1.4. Marco Tedrico

La planeacion de requerimiento de materiales (MRP), es utilizada para solicitar los
materiales para la fabricacion de un producto final, se le conoce a este tipo de
materiales como sujetos a demanda dependiente; porque conociendo la cantidad
a producir del producto final (producto padre), se solicita la cantidad necesaria de
los materiales que lo componen (sub ensambles), en el tiempo en que se

necesitan en la planta.

La planeacion de requerimiento de materiales (MRP), se esta utilizando, cada vez
mas, conforme los fabricantes buscan reducir los niveles de inventarios,
incrementar la capacidad de produccion, cuidar sus costos de fabricacién e
incrementar sus utilidades, lo anterior lo establece Daniel Sipper en su libro

Planeacion y Control de la Produccion [4].

Un MRP, dice Richard Hopeman en su libro Administracion de produccion y
operaciones [5], es una manera adecuada de considerar productos complejos. Por
lo general, se toma en cuenta el ensamble de varios componentes y sub
ensambles que forman un producto completo. El principal objetivo del MRP es
determinar los requerimientos de cada componente, estos requerimientos se usan
para generar la informacién necesaria para la compra correcta de materiales o

para la planta de produccion.

Para desarrollar una planeacién de requerimiento de materiales, intervienen varias
areas funcionales de una empresa: compras, almacenes, control de la produccién,
qgue proporcionan la informacion necesaria para que su elaboracion se lleve a
cabo en forma adecuada, en general se necesitan las interacciones de las areas

que se muestran en el diagrama 2:
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Diagrama 2.Planeacién de requerimientos de materiales. Fuente: Norman Gaither.
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Para efectos del presente Reporte se presentaran solamente los siguientes temas:

e Prondsticos: mencionando sus principales caracteristicas y el modelo de
prondéstico que se utilizara para calcular la demanda del producto a
producir.

¢ Plan Maestro de Produccién (PMP): sus principales caracteristicas y un
ejemplo de elaboracién.

e Definicién y generalidades de un sistema MRP.

¢ Programa de requerimiento.

A continuacion se presentan cada uno de los puntos mencionados.
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1.4.1 Prondsticos [6]

Los prondsticos en una empresa son necesarios para tomar decisiones

operacionales relacionadas con la planeacién de materiales.

Prondstico: es la estimacion de un evento futuro, analizando para ello datos del

pasado con la aplicacion de técnicas mateméticas.

Prediccion: es una estimacién de un evento futuro basada en datos del pasado y

en consideraciones subjetivas.

Por lo tanto, la premisa basica de los prondsticos es considerar que “el futuro es
en cierta forma una repeticién del pasado”, por lo tanto s6lo se pueden hacer

prondsticos cuando existen datos histéricos.
Objetivos y tipos de prondsticos.

Objetivo: representar datos importantes para que la administracion de la
produccion realice el disefio mas econdémico y eficiente de los procesos,
productos, equipos, herramientas, personal, capacidad y distribucién, es decir,

tener una herramienta para la toma de decisiones.

Diagrama 3: Tipos de Prondsticos. Fuente: Disefio propio.

— Tec. Inv. Mer
Explorativos Tec. Panel
Tec. Juicio definido

Cualitativos | Tec. Delphi
Normativos Tec. de Analogia
Tec. Morfologica
Tiposde ) — Tec. de Regresion
Pronésticos Casuales
Tec. Econométricas
Cuantitativos — PMS
De series PMD
de tiempo S Exp.

—
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Para realizar en forma adecuada la planeacion de materiales, Juan Ramén Prado
Bautista en su libro La planeacion y control de la produccion ['7] recomienda

utilizar los pronadsticos cuantitativos.
Analisis de la demanda.

Demanda de mercado: es el volumen total que compraria un grupo de clientes

definido en un area geografica determinada (Juan Ramoén Prado Bautista).
¢, Qué nos interesa saber de la demanda?

Su comportamiento o patrén. Hay 5 patrones basicos.

Figura 4. Patrones basicos de la demanda. Fuente: Disefio propio.

Qi Q& i3
R o - - T Co
P — L - Y H
. _ Fa A -
: = f Lt 1 L4 I [==
Horizontal o Estacional (juguetes, CICLICO
estacionarno utiles escolares) Futbol v olimpicos

Tendencia Aleatorio
Alimentos light
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El prondstico de la demanda se obtiene normalmente, estimando los volimenes
esperados de ventas, expresados en dinero y convertidos luego a unidades

homogéneas de productos. Tales como: revistas, empaques, bobinas, kilos, etc.
1.4.1.1 Principios de los Prondsticos

Los prondsticos deben asociarse a un contexto, cualquiera puede hacerlos, pero
no cualquiera puede interpretarlos para hacerlo instrumentos de toma de
decisiones. Es por esto que los prondsticos deben analizarse en los siguientes

contextos.

1. Horizonte de tiempo.
2. Incertidumbre del resultado.

3. Confiabilidad de la informacion.

1.4.1.2 Caracteristicas de los Prondsticos Cuantitativos

Utilizan una metodologia matematica rigurosa y se basan en la hipotesis de que

los datos histdricos o el patrén que siguen son predictores confiables del futuro.

Estos métodos solamente se pueden utilizar cuando se tenga informacion histérica

y generalmente sera un prondstico a corto y mediano plazo.
Caracteristicas:

- Se necesita un patrén histérico de datos numéricos.

- Se utilizan modelos matematicos.

- Se utilizan a corto y mediano plazo.

- Se prestan para el manejo computacional de datos.

- Siempre existira cierta desviacion entre los valores pronosticados y los

reales.

Esto ultimo nos lleva a la necesidad de cuantificar esta desviacién, también
llamada error. Precisamente, un objetivo de las técnicas de prondsticos es

minimizar estas desviaciones.
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El error esta definido como la diferencia entre el valor real y el pronosticado.

e, =X -5
Donde:
€; = error del prondstico.
X; = valor real.
S; = prondstico.
l = el periodo que esta siendo analizado.

1.4.1.3 Prondésticos por Series de Tiempo

Los métodos por series de tiempo se utilizan para hacer analisis detallados de los
patrones de demanda en el pasado, a lo largo del tiempo y para proyectar estos
patrones hacia el futuro. Una de las suposiciones basicas de todos los métodos
por series de tiempo, es que la demanda se puede dividir en componentes como

nivel promedio, tendencia, estacionalidad, ciclos y error.

La estrategia basica que se utiliza en los prondsticos por series de tiempo, es
identificar la magnitud y la forma de cada uno de los componentes basandose en
los datos disponibles del pasado. Estos componentes (con excepcion del
componente aleatorio), se proyectan entonces hacia el futuro. Si s6lo queda un
componente aleatorio pequefio y el patron persiste en el futuro, se obtendra un

prondstico confiable.

El método de prondsticos que se utilizara para calcular la demanda de las revistas,
sera el método de promedio movil doble, el cual se presenta con un ejemplo

ilustrativo.
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1.4.2 Promedio mévil doble (PMD) [7]

Se utiliza para ajustar el PMS, de tal manera que este siga mas de cerca la
demanda real; para esto primero se necesita calcular un nuevo promedio movil

basado en los valores del primer promedio.

Como es logico pensar, el promedio doble va ain mas atrasado que el promedio
simple; pero éste se utiliza para corregir el retraso del promedio simple de la
siguiente manera:

a). Se calcula el promedio simple.
b). Se aplica el método nuevamente para obtener el promedio doble.
c). Se calcula la diferencia ¥-¥ t.

d). Se calcula el promedio ajustado utilizando la siguiente formula:

_ _ _ 2 _ _
Yat = V + (Yt—Yt)+m(Yt—Yt)

Dénde:
Yat = Promedio movil ajustado para el periodo t.

¥t = Promedio mévil simple para el periodo t.

¥t = Promedio mévil doble para el periodo t.

Si recordamos que el promedio de un periodo se toma como el prondstico para el

periodo siguiente se tiene que:

Ss+m= S+ (5—5") +2(5,-5",)
O hien

St +m=2 SJt _S’t + Z(Srt_ Srt)
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Si observamos cuidadosamente la expresion anterior, notamos que se trata de la

ecuacion de una recta donde:

at =25"'— 8§t

2
bt = —— (5't-5"t)
N—1

m=123, ...Na.de periodos adelante

Asi: St+m=at+ btm

En esta ecuacion el segundo término bt es el factor de correccion para la

tendencia.

Esto se explica si tomamos en consideracion que, como se trata de extrapolar una

tendencia, la forma mas sencilla de hacerlo es a través de una recta.
1.4.3 Seleccién de un Método de Prondstico [8]

Cada planta o cada analista estd en plena libertad para elegir o seleccionar el
método de prondstico que mejor se adapte al tipo de datos que maneja, Juan
Ramon Prado B, en su libro La planeacién y control de la produccién presenta
algunas recomendaciones que pueden ayudar a seleccionar el método de

pronéstico adecuado:

1. Sofisticacion del usuario y del sistema. ¢Qué tan sofisticados deben ser
los gerentes que utilizaron los resultados del prondstico? Se ha encontrado
que el método de pronéstico debe ajustarse a los conocimientos y
sofisticacion del usuario. En general los gerentes se rehusan a utilizar los
resultados de técnicas que no comprenden. Otro factor relacionado, es la
condicion de los sistemas de prondstico que se utilizan actualmente.
Wheelwright y Clarke (véase Juan Ramoén Prado [8]), encontraron que los
sistemas de pronostico tienden a evolucionar hacia métodos mas
sofisticados en el aspecto matemético; sus cambios no se presentan en un

solo paso importante. Es decir, el método que se elige no debe ser
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2.

demasiado desarrollado ni sofisticado para sus usuarios y tampoco debe
estar demasiado alejado del sistema de prondstico actual. Mas aun, en
ocasiones los modelos mas simples pueden tener mejores resultados por lo
qgue la sofisticacion no es el objetivo definitivo (véase Makridakis, et al.
[1984]).

Tiempo y recursos disponibles. La seccién del método de prondstico,
dependera del tiempo disponible para reunir los datos y preparar el
pronostico. Esto puede incluir el tiempo de los usuarios, de las personas
que realizan el prondstico y de quienes obtienen los datos. La preparacion
de un prondstico complicado para el que se deba obtener una gran cantidad
de datos puede tardar varios meses y costar miles de Pesos. En el caso de
los prondsticos rutinarios hechos por sistemas computarizados, tanto el
costo como la cantidad de tiempo requerido podrian ser pequefios (véase

Juan Ramon Prado [8])

Uso o caracteristicas de la decision. Como se sefial6 al principio del
capitulo, el método de prondstico debe relacionarse con el uso o con las
decisiones que afectara. El uso, a su vez, se relaciona intimamente tanto
con las caracteristicas como con la exactitud necesaria; con el horizonte de
tiempo del pronéstico y con el nimero de articulos a pronosticar. Por
ejemplo, las decisiones sobre inventarios y sobre programacién requieren
de prondsticos muy exactos a corto plazo para un gran numero de articulos.
Los métodos por series de tiempo son ideales para estas necesidades. Por
otro lado, las decisiones que involucran la planeacién del proceso y de la
capacidad, tienen una naturaleza de largo plazo y quiza necesiten de menor
exactitud para estimaciones sencillas de la demanda total. Los métodos
cualitativos o causales tienden a resultar mas apropiados en este tipo de
decisiones. En el caso de decisiones a mediano plazo, como la planeacién
agregada y los presupuestos, se utilizan con frecuencia los métodos por

series de tiempo o causales.
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4. Disponibilidad de datos. En ocasiones la eleccion del método de
pronéstico se ve limitada por los datos disponibles. Los modelos
econométricos pueden requerir datos que simplemente no pueden
obtenerse a corto plazo, por lo tanto debe seleccionarse otro tipo de
método. El método por series de tiempo Box-Jenkins requiere de
aproximadamente 60 datos (5 afios de datos mensuales). También debe
tomarse en cuenta la calidad de los datos disponibles. Si los datos son
erroneos se llegara a pronosticos equivocados. Se deben revisar los datos

en busca de factores extrafios o puntos poco usuales.

5. Patron de datos. El patron de datos afectara el tipo de método de
prondstico que se seleccione. Si la serie de tiempo es plana, como se
supuso en la mayoria de los ejemplos de este capitulo, se utilizard un
método de primer orden. Sin embargo, en los casos en que los datos
muestren tendencias o patrones de estacionalidad, se necesitaran métodos
mas avanzados. El patron de los datos también determinard si serd
suficiente un método por series de tiempo o0 si se necesitan modelos
causales. Si el patron de datos es inestable en el tiempo, un método
cualitativo seria necesario. Es decir, el patrén de datos es uno de los
factores méas importantes que afectan la seleccion de un método de
prondstico. Una manera de detectar el patron es trazar los datos sobre una
grafica. Esto debe hacerse siempre como primer paso en la actividad de

pronosticar.
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1.5 Plan Maestro de Produccién (Master Production Schedule) [9]

El Plan Maestro de Produccion es un concentrado donde se integra la cantidad
que la planta tiene que producir de cada determinado producto que fabrica. Se
origina con el prondstico de ventas como base, ya que debe sumarsele el
inventario de producto terminado que se debe tener en almacén, de acuerdo a las
politicas de ventas que la empresa haya determinado, también se le debe sumar
la cantidad de producto que el departamento de ventas este considerando
incrementar como consecuencia de su plan de ventas anual y por ultimo, si asi lo
determina la Direccion, debe sumarse la cantidad de producto que se esté
planeando exportar. En general debe sumarse cada cantidad de producto que se
tenga planeado ofrecer de mas en el mercado.

Su elaboracién puede abarcar varios niveles:

e Anual

e Mensual

e Semanal
Considera, sin duda alguna, la capacidad productiva de cada planta, en un
momento determinado, da la pauta, sin ser el Plan Agregado de Produccion, para
crear un nuevo turno, contratar nuevo personal o mandar a maquilar determinado
producto. Finalmente cuando ya se tiene todo considerado, se le entrega al
departamento de Programacién para que proceda a efectuar la programacion de

produccién por maquina o estacién de trabajo.

A continuacién se presenta un sencillo ejemplo de la elaboracion de un Plan

Maestro de Produccién, hasta el nivel semanal:

El departamento de MKT determina que es necesario incrementar un 10% las
ventas del “Producto A”, con base al prondstico de ventas que se haya calculado.
También considera que se vendera un 5 % del producto en Estados Unidos, por lo
gue es necesario considerar en la produccion este incremento. Por politicas de

inventario se determina que es prudente tener en almacén 15 dias de inventario,
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por lo que con la informacién anterior se procedera a elaborar el Plan Maestro de

Produccion del “Producto A”:
La empresa labora 5 dias a la semana en un solo turno.

1. Determinar los dias de produccién anual: afio 2016
a. Se consideran solo los dias festivos concedidos por la LFT.
b. Se otorgan a cuenta de vacaciones: jueves y viernes de Semana Santa.
c. Se otorga a cuenta de vacaciones el 12 de diciembre.
Lo anterior se establece para determinar exactamente los dias de produccion al

ano.

Ene |feb | mar | Abr | may |jun |jul |ago |sep |oct |nov |dic |total

20 |20 |20 |22 |22 |22 |21 |23 |21 |21 |22 |20 |234

2. Determinacion de la cantidad anual a producir

a. Cantidad determinada en el prondstico de ventas*: 20,000 pz.
b. Incremento del 10% sobre el prondstico de ventas: 2,000 pz
c. 5% por ventas de exportacion: 1,000 pz.
d. Promedio diario de produccion: 99 pz.
e. 15 dias de inventario de producto terminado: 1,485 pz
f. Cantidad anual a producir: 24,485 pz.

3. Taza diaria de produccion

a. Produccién diaria 23000/234 = 98.29, se redondeara a 100 pz/dia, lo
anterior es sin considerar las 1485 piezas de inventario de producto
terminado para 15 dias.

b. Las 1485 piezas del inventario de producto terminado, se fabricaran en el
primer mes, el cual tendra una produccion de 3485 piezas, por lo que en el

primer mes se trabajaran dos turnos.
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c. Los ajustes de produccién para llegar a la cantidad programada se
efectuara, si fuera necesario, en el ultimo mes.

d. Para facilitar la produccion diaria y el surtido de material, se definird una
produccion diaria de 1910 piezas por mes y en el dltimo mes de produccion
se ajustara la cantidad necesaria para llegar a la cantidad programada y
solicitada.

1.5.1 Plan Maestro de Produccion

Como se comento el Plan Maestro de Produccién puede elaborarse al nivel de
detalle que la empresa lo requiera, puede ser a nivel anual, a nivel mensual e
inclusive a nivel semanal. A continuacion se presenta un ejemplo de los niveles

anual y mensual respectivamente.

Tabla 2: Plan Maestro de Produccién Anual. Fuente: Disefio propio.

Nivel anual

Produccién | Ene Feb Mar Abr May Jun

Anual
Producto | 24485 3485 1910 1910 1910 1910 1910
A acumulado | 3485 5395 7305 9215 11125 | 13035
Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
1910 1910 1910 1910 1910 1910 24485

14945 16855 18765 20675 22585 24485 24485
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Nivel mensual

En este nivel se presentan dos meses tipo: enero y febrero 2016.

Tabla 3: Plan Maestro de Produccién Mensual. Fuente: Disefio propio.

ENERO 2016
Produccién
mensual 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11| 12 13 14 15
Producto A 3485 174 | 174 | 174 | 174 | 174 174 174 | 174 | 174 | 174
Acumulado 174 | 348 | 522 | 696 | 870 870 | 870 |1044| 1218 | 1392 | 1566 | 1740
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 | 26 | 27 28 29 30 31
174 | 174 | 174 | 174 | 174 174 | 174 | 174 | 174 | 179
1740|1740 1914 | 2088 | 2262 | 2436 | 2610| 2610 | 2610 |2784(2958| 3132 | 3306 | 3485
FEBRERO 2016
Produccién
mensual 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11| 12 13 14 15
Producto A 1910 95 95 95 95 95 95 95 | 95| 95 95
Acumulado 95 | 190 | 285 | 380 | 380 | 380 | 475 570 | 665 | 760 | 855 | 855 | 855 | 950
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 | 26 | 27 28 29 30 31
95 95 95 95 95 95 95 95 | 95 105
1045| 1140( 1235| 1330 1425| 1520 | 1615 [ 17101805 1805 | 1805 | 1910

Los formatos utilizados pueden variar de acuerdo al disefio que mejor convenga a

la empresa respectiva, se deben mostrar todos los dias y llevar el acumulado dia a

dia, los formatos que se le proporcionan al departamento de producciéon cambia

porque deben llevar un renglon para llevar su control, los formatos para

produccion los elabora el area de programacion.
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1.6 Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP) [10]

La Planeacién de Requerimiento de Materiales, es el punto fino de la planeacion
de materiales, es utilizada en la industria manufacturera con altos volimenes de
produccion de productos que el mercado solicita constantemente, nuevamente se
recurre al autor Juan Ramoén Prado Bustamante, que en su libro “La planeacion y
el control de la produccion”, editado por la Universidad Autébnoma Metropolitana,

dice acerca del MRP, lo siguiente:

“El MRP esta dirigido basicamente a solucionar el problema de cuando ordenar

pero enfocada a la demanda dependiente, producto en proceso y materia prima.

En un proceso productivo la materia prima o las partes pueden ser consumidas
con gran rapidez, o demasiada lentitud y esto puede generar problemas en el
cumplimiento de nuestros pedidos lo que a su vez generard presiones internas.
Para solucionar este tipo de problemas se usa el MRP. El MRP se conduce a
través de un programa maestro en el cual se especifican los articulos finales. Asi
todas las demandas futuras de productos en proceso y de materias primas deben
depender del programa maestro y deben derivarse tomando como base ese

programa’.

Es necesario mencionar que también se utiliza el diagrama de explosién de

materiales, como un complemento importante a la recomendacién anterior.
1.6.1 Caracteristicas del MRP

La historia anterior de la demanda no es tan importante a menos que el futuro sea
exactamente igual al presente; esto es debido a los cambios que se presentan de

una corrida a otra.

e El sistema MRP “explota” en forma de 6rdenes de compra de materia prima
y ordenes a los talleres para la programacion de actividades. Esta explosion
de partes requiere una lista detallada de los materiales en la cual se
describe cada una de las partes que serdn necesarias para producir

cualquier articulo terminado especifico. Dentro del programa maestro las
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partes requeridas pueden incluir ensambles, sub-ensambles, partes
manufacturadas y partes compradas, de este modo la explosion de
materiales produce una lista completa de las partes que deben ordenarse y
la programacion de las actividades que se requeriran en los materiales.

e En el proceso de explosion de materiales verifica los inventarios de partes
disponibles y de partes que ya han sido ordenadas.

e Ajusta siempre un calendario de actividades a un tiempo de produccion y de
entrega, empezando con el programa maestro, cada parte manufacturada o
comprada se ‘neutraliza” (se ordena con anterioridad) en una cantidad de
tiempo igual al que se necesita para conseguir la parte. Este procedimiento
garantiza que cada componente estara disponible a tiempo para dar apoyo

al programa maestro.
1.6.2 Tipos de sistemas MRP

Tipo 1: Sistemas de control de inventarios

Es un sistema de control de inventarios que genera ordenes de produccion y de
compra en el momento oportuno con el fin de dar apoyo al programa maestro; este
tipo no considera la capacidad instalada.

Tipo 2: Sistema de control de produccion e inventarios

Este sistema contiene un ciclo de retroalimentacion entre las 6rdenes que se
emiten y el programa maestro, permitiendo que se ajuste a la capacidad instalada

y adquisicion de partes. También se le llama de ciclo cerrado.
Tipo 3: Sistema de planeacion de los recursos de manufactura

Se utiliza para planear y controlar todos los recursos de manufactura: inventario,
capacidad de personal, instalaciones y bienes de capital. En este caso, la
explosion de partes también guia a todos los demas subsistemas de planeacién

de los recursos de la empresa. Es el mas completo.
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1.6.3 Principales funciones del MRP
En cuanto a inventarios:

- Emitir ordenes de la parte correcta
- Emitir ordenes de la cantidad correcta
- Emitir ordenes en el momento correcto

En cuanto a capacidad

- Una carga completa
- Una carga valida sin sobrecargar el personal o a las maquinas

- Un horizonte adecuado para visualizar cargas futuras

1.6.4 Elementos de un sistema MRP

Aungque la explosion de partes es el corazdén del sistema de planeacion y
requerimiento de materiales, se necesita mucho mas para hacer funcionar un
sistema de este tipo, Barry Render Jay Heizer en su libro Direccién de la
produccion y de operaciones menciona los demas elementos que se utilizan en un

sistema MRP, los cuales se describen a continuacion:

Programacién maestra. Este elemento guia todo el proceso, aqui se fijan los
niveles de inventario, niveles de servicio y costos de manufactura. Otra funcion es

determinar que el sistema no este sobrado y dé vision real de la capacidad.

Lista de materiales. Contiene una descripcién de las partes que se usaran para

elaborar un producto.

Registro de inventarios. Este punto analiza con que se cuenta en el momento y

que hay que ordenar.

Capacidad. Un buen sistema MRP tiene que contemplar la capacidad para
verificar que el programa maestro se cumpla. De otra manera surgira la
acumulacion de 6rdenes y con esto el retraso de los pedidos. Si no se dispone de

suficiente capacidad, sera necesario volver a planear todo el programa maestro.
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Compras. Esta seccion de compras debe seleccionar correctamente a los
proveedores y tratar de intercomunicarse con ellos, ayudarles de ser posible para
gue instalen un sistema MRP y en caso de que no haya cooperacion por parte de

los mismos, cambiar de proveedor.

Control de areas de talleres. Esta es la secciébn mas conflictiva ya que tiene que
controlar la secuencia y seguimiento del producto. Ademas tiene que solventar los
problemas que se presenten por ausentismo, fallas de las maquinas o pedidos de

material.
1.6.5 Requerimientos para el buen funcionamiento de un sistema MRP
Un sistema éxito de Planeacion de Requerimiento de Materiales necesita:
Apoyo computacional
Datos exactos

1.
2
3. Apoyo interdepartamental y apoyo de la alta administracion
4. Amplia comunicacion

5

Conocimiento de los usuarios

1.6.6 Lista de materiales [11]

Como parte de un sistema MRP, se tiene a la lista de materiales (LM), en
ocasiones, lo mencionan los autores Sipper y Bulfin, es llamada también
estructura del producto. Sin embargo existe una diferencia sutil. La estructura del
producto es un diagrama que muestra la secuencia en la que se fabrican y
ensamblan la materia prima, las partes que se compran y los sub ensambles para
formar un articulo final. El archivo de computadora de la estructura del producto se
llama lista de materiales. En la figura 5 se muestra una estructura de un producto

genérico: Teléfono de botones.
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Nivel 2

Nivel'3

Figura 5. Diagrama de estructura de producto para un teléfono de botones (simplificado)
Fuente: Planeacion y control de la produccién, Edt. Mc Graw Hill, Daniel Siper,Robert L. Bulfin Jr.
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Este ejemplo especifico se refiere a un producto de cuatro niveles; se dice que

tiene cuatro niveles de profundidad. Entre mas niveles tenga la estructura de un

producto mas complejo sera.

Cada planta tiene la libertad de elaborar sus listas de materiales como mejor crea

le pueda servir para sus fines de operacién, las puede elaborar por producto o en

forma general especificando en que productos o modelos se utilizan, en ocasiones

en esa misma lista se escriben la cantidad de cada sub ensamble que se necesita

para formar el producto terminado, a continuacibn se presenta la lista de

materiales del producto de la tabla 4 que es un teléfono de botones, solamente

hasta su nivel 5:

Tabla 4. Lista de materiales de la planta. Fuente: Disefio propio.

Nivel Numero de Descripcion Cantidad UM
parte por
unidad
1 5110130022 POLIETILENO EN BOLSA 270X400 1 Pza.
1 5110130116 BOLSA POLIETILENO 1 Pza.
1 6383100302 HOJA INSTRUCCIONES OPERACION 1 Pza.
1 6383101252 CAJA EMPAQUE TEL. COLOR 1 Pza.
1 638390207E ETIQ. EMPAQ. ALMENDRA TEL.547/1 1 Pza.
2 2543824061 CORDON AURIC. RAL. 1013,12FT,4P 1 Pza.
2 6383102141 CONDUC. A DTMF/PULSO SW 1 Pza.
2 638390115E TEL. 547-1 R-in ENS. SIN HS.ALM 1 Pza.
3 6383113001 BASE ENSAMBLE 1 Pza.
4 6383113015 BASE PLATO W/TIMBRE TRANSDUC. 1 Pza.
5 6383113032 UNIDAD TIMBRE 1 Pza.

Cuando en la planta de ensamble de teléfonos de botones se tiene determinadas

las listas de materiales de cada uno de los productos finales, es sencillo realizar

los requerimientos de materiales para producir una determinada cantidad de ellos.
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II. Analisis de alternativas previas de solucion
2.1Descripcién del Puesto del Supervisor de Produccion

A continuacion se presenta la descripcion de puesto del C. Edgar V. Silva Pérez

DESCRIPCION DE PUESTO

Televisa
DATOS GENERALES
EMPRESA: Editorial Televisa GRADO DE AUTORIDAD
DEPTO: Produccién IR G LD Alto
autorizacion
AREA: Producciéon To'ln'a de Medio
decisiones
PUESTO: Supervisor de Producciéon Po.der de Alto
firma

OBJETIVO DEL PUEST O (Descripcion)
Supervisar los diferentes procesos productivos de los impresores, asi como el uso correcto de papel y
materiales para garantizar que los proyectos a fabricar cumplan con los estandares de calidad y
especificaciones previamente establecidas, de la misma manera verificar que las entregas se cumplan
en tiempoy forma de acuerdo a la informacién descrita en la O.P. Mantener informada a la Direccion
De Produccion

REQUERIMIENT OS

Concepto Descripcion
Edad (rango) Indistinto
Sexo Indistinto
Estado Civil Indistinto
DlSpOl’llb'll.ldad Indistinto
para viajar
Escolaridad Ingenieria industrial y /o afin
xperiencia Experiencia en procesos de im presion offset rotativasy prensas planas, acabados
Laboral
Conocimientos . . .
L. Procesos de manufactura, lean manufacturing, mejora continua
especializados
Idiomas Ingles-50%
Manejo de . . .
J Windows, Office Excel, word, power point 80%
Software
Me.u?strl.as, N/A
certificaciones

PRINCIPALESACTIVIDADES (En orden de importancia)

Verificar la llegada oportuna de toda la informacién y materiales requeridos antes de
ejecutar los procesos productivos o manualidades.

QUE HACE

Verificar con los responsables de area o magquila la disponibilidad de papel, archivos PDF,
Guias de color, dummys, encartes, gadget, tarimas, bolsa, cajas etc.

Evitar contratiempos por falta de materiales que puedan alterar los programas de

PARA QUE L, X L
produccién y /o reproceso por falta de informacion.
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IVITNeIl A uditorias de calidad, Muestreo del producto

Verificacion y analisis de las herramientasimplementadas por las plantas para el control
del proceso, revision de la documentacion y /o registros.

Detectar inconsistencias en la ejecucion de los procesos que se puedan traducir en
VNN desviaciones, aplicar las acciones correctivas, asegurar que los proyectos a fabricar
cumplan con los estandares de calidad.

Verificar el uso correcto de papel y materiales de acuerdo a especificacion técnicasy
cantidades planeadas

Validacion del papel y materiales a utilizar antes de inciar los diferentes procesos
productivos.

QUE HACE

comMo

VNI A segurar la utilizacion de papel y materilales de acuerdo a lo planeado

Verificar que los programas de produccion asignados por la planta se lleven a cabo dentro

QUE HACE ¢ . .
del periodo requerido o establecido

TeIVIIIl Supervicion de los diferentes procesos de produccion y monitoreo de los avances

YNVl Detectar posibles atrasos en la produccion.

Revisar que las entregas se efecttien en tiempoy forma de acuerdo a la fecha y

QUE HACE | X ., X
distribucién descrita en la O.P.

Revision de cantidades, segmentaciones, empaque y embalaje de los diferentes proy ectos,
monitoreo de los envios

Asegurar que la revista se entregue correctamente en la fecha planeada a sus diferentes

PARA QUE >
destinos.

PRINCIPALES RELACIONESINTERNASY EXTERNAS

Planeacion de la producciéon, Almacen de Papel
IR Trafico, Imagen Digital

Ejecutivo de cuenta - Costumer Service
QI Responsables de produccién, calidad, logistica y almacén
Encargado de maquilas

EST RUCT URA ORGANIZACIONAL

PUESTO DESCRITO Supervisor de produccion
UCR (W NNCIVRALILIVN Direcciéon de Produccion - Gerencia de Produccién

RUR eIV N RRAILI RPN Fjecutivos de cuenta, Costumer service, responsables de produccion, calidad, logist]
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2.2 Desarrollo del Reporte

El presente Reporte se desarrollara de la siguiente forma:

Se presentara una breve descripcion de la industria grafica o bien
produccion grafica asi mismo se expone el diagrama general del proceso

gréafico para la obtencion de un trabajo impreso.

Se presentaran los datos de la demanda de las revistas comprendidas entre
el afio 2004 a 2015, las cuales se analizaran y se les graficardn para poder

observar se comportamiento en el tiempo.

Con los datos anteriores, se procedera a calcular el prondstico para el afio
2016, utilizando el método de prondsticos de promedios maviles dobles.

A las cantidades obtenidas en los prondsticos, se les efectuara un andlisis,
para determinar la cantidad de la demanda a producir de cada revista para
el afio 2016.

Determinada ya la cantidad a producir para el afio 2016, se elaborara el

Plan maestro de produccion en dos niveles: anual y semestral.

Con todo lo anterior ya elaborado, se tiene los elementos necesarios para poder

efectuar el proceso para la Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP),

para las dos revistas, el cual seguira el siguiente orden:

Utilizando los conocimientos adquiridos a través de mas de 15 afos de
experiencia en la industria grafica, se calculara el consumo de papel a
utilizar en las prensas plana y rotativa respectivamente y con las
especificaciones de consumo recomendadas por los fabricantes de los
demas insumos graficos, se obtendra el consumo de los mismos al imprimir
las cantidades respectivas de cada una de las revistas, todo lo anterior se

efectuara utilizando hojas de calculo.
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Con estos resultados se procedera a efectuar la lista de materiales

utilizados en cada revista con sus respectivas cantidades de consumo.

Se elaborara a continuacion el diagrama clasico de explosion de materiales

para cada revista.

Para poder efectuar las érdenes de compra de los materiales, se elaborara
un supuesto de arranque de produccidn y sus respectivas graficas de

inventario.

Finalmente y como el principal objetivo del presente Reporte es comparar el
consumo de materiales para la impresion de las revistas mencionadas
contra la forma tradicional de planeacion que se lleva a cabo actualmente,
se compararan las cantidades obtenidas en el papel utilizado en las
maquinas rotativas y se presentaran los beneficios econémicos que se

obtendrian al establecer el sistema de planeacion de materiales sugerido.
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[ll. Solucion Propuesta o implementada

3.1 Descripcion de las funciones de las Artes Graficas (Produccion Grafica)
[12]

El objetivo primordial de la Industria Grafica o Produccién grafica es procesar
documentar o divulgar la informacion a través del intercambio y trasferencia de

informaciones.

Una necesidad basica del ser humano es la comunicacion ya que esta
profundamente ligada al comportamiento de los individuos y a las sociedades,
consiste en la transmision de informacion a través de sonidos, simbolos e
imagenes, sin la comunicacion no existiria desarrollo o dinamica en nuestro
entorno social, el dialogo entre dos o mas personas es el modelo béasico de la
comunicacion, sin embargo en la sociedad moderna esta forma de interactuar de
manera individual ha sido remplazada cada vez mas por una comunicacion
indirecta; es decir medios de comunicacién, estos medios divulgan las
exposiciones no directamente de persona a persona si no por intermedio de
medios informativos que llegan al receptor o espectador sin confrontacion directa

del comunicador 6 expositor.

Hoy en dia vivimos dentro de un mercado mas diversificado y demandante en
materia de consumo, esto ha conducido a la industria gréafica a la creacién de una
extensa y diversa gama de productos lo que ha conllevado a un crecimiento y

desarrollo sustancial de esta rama industrial.

La produccion masiva en los mercados mundiales y a su vez mas diversificada, ha
sido el factor de cambios en el desarrollo de los equipos, la tecnologia nos ha
trasladado de equipos 100% mecanicos a equipos totalmente computarizados, los
materiales como tinta y papel de calidad regular se han perfeccionado y

actualmente se han desarrollado materiales con niveles de altisima calidad,
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apoyados por controles simplificados de calidad y se ha abordado el concepto
control del proceso para hacer una industria altamente productiva y competitiva.

Fases parala Produccion Gréfica:

Figura 6. Fases de la produccion grafica. Fuente: Editorial Televisa.
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3.1.1 Principales productos de la Industria Grafica [13]

La CANAGRAF (Camara Nacional de la Industria de Artes Gréficas) clasifico la

produccion de productos impresos en 7 grupos.

1- Empaque y Embalaje: Etiquetas, cajas plegadizas, blister, envolturas,

portadas para CDs y DVDs. Cajas de corrugado 6 micro corrugado,

cajetillas, papel para envolturas y distintos tipos de bolsas.
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3.1.2

Editorial: Libros, revistas, folletos, catalogos, diarios, directorios, agendas,
desplegados, cuadernos, insertos, boletines informativos.

Comercial: Papeleria corporativa, calendarios, menus, carteles, invitaciones

y programas, calcomanias, diplomas, papeleria escolar y empresarial.

Publicidad: Volantes, Material punto de ventas (Displays), colgantes y de

escritorio, articulos promocionales, trabajos artisticos, manteletas, cenefas.

Gran formato: Carteles, anuncios espectaculares, Anuncios en medios de

trasportes, Anuncios en estadios y plazas, anuncios luminosos.

Digital: Papeleria corporativa, impresion baja demanda, credenciales.

Especial: Tarjetas bancarias y telefénicas, cheques, billetes bancarios,

documentos de seguridad, pasaportes.

Principales conceptos que influyen en los costos y plazos de

produccion.

Al dar inicio a un trabajo impreso se deben tener presente ciertas consideraciones

ya que de ellas dependeran los costos y los tiempos de produccion.

Tiro Total: Es la cantidad total de ejemplares a producir.

Numero de tintas a imprimir: Puede variar desde 1 tinta hasta la impresion

basica que se forma a 4 colores o bien la aplicacion de tintas especiales.

Dimensiones de la revista: De ello dependera el consumo de papel.
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e Numero de paginas por revista: El nUmero de paginas impuestas en la hoja
de papel.

e Numero de Entradas a maquina: Es la cantidad de arreglos o puestas a
punto de los equipos de impresidén o acabados. Por cada cambio de trabajo

se requiere un ajuste o entrada.

e Acabados: Es la vista final del proyecto que puede incluir los tratamiento de
las superficies generalmente en forros y que también incluye el tipo de

encuadernacion.

e Merma Autorizada: La cantidad de papel que el cliente autoriza para los

ajustes de los equipos 0 maquinas.

e Empaque y Distribucidon: Generalmente se determina en peso 0 en volumen

segur requerimientos del proyecto

3.1.3 Principales procesos productivos para la obtenciéon de un trabajo

impreso en larama editorial [13]

Pre-prensa: En general se le denomina Pre-impresion a todo aquel conjunto de
pasos que se ejecutan antes de realizar un trabajo impreso, actualmente gran
parte del trabajo se lleva a cabo de manera automatizada ya que basicamente
consiste en la creacion de archivos PDF de alta resolucion para la optimizacion de
imagenes o textos como también la aplicacion de parametros o bien perfiles ICC
estandarizados, de igual modo el control de la imposicion y la lineatura forman

parte importante en este proceso.

Impresion: El concepto imprimir proviene de presionar o apretar; las maquinas
impresoras son frecuentemente llamadas prensas de compresion, En el sentido

profesional entendemos bajo imprimir una técnica de reproduccion se trata de

44



reproducir textos e imagenes en la cantidad deseada. Los textos e imagenes
fueron transmitidos mediante sustancias de colores, como tintas impresoras al

material de impresion generalmente el papel.

El sistema de impresion offset es la técnica de impresion mas predominante y la
mas comercial por tanto la de mayor trascendencia en la industria se utiliza para

realizar la extensa y diversa gama de productos impresos.

Existen dos diferentes modalidades para la impresion Offset, impresién en
maquinas alimentadas por hojas (Prensa Planta) generalmente es idonea para
tiros no mayores a 50,000 ej. Y para productos que requieren un mayor nivel de

calidad.

Maquinas alimentadas por papel en bobina (Rotativas) recomendables para tiros
mayores a 15,000 ej. Es decir grandes volimenes de produccién que pueden
llegar arriba de 1,000,000 de ejemplares, Dentro de esta modalidad existen dos
técnicas diferentes fijado en caliente (heatset) o fijado en frio (colset) sin embargo
para efectos de este proyecto solo nos enfocaremos en la técnica heatset derivado

a que la segunda no es comun en México o en el continente Americano.

Acabados: El uso que se concibié inicialmente es el que determinara los

diferentes tipos de acabados, este proceso puede dividirse en tres fases:

Tratamiento de las superficies: Esto constituye los diferentes procesos que se
pueden aplicar a un material impreso para su presentacion visual tales como la

aplicacion de los diferentes tipos de barniz, realce, hot stamping, plastificados etc.
Procesos pos-impresion: Compone la fase de manipulacion en la que se le da

forma fisica al producto, Guillotinado; se recorta el exceso de papel para dar el

formato correcto también incluye procesos como plecado, suaje o troquelado.
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Encuadernacion: Consiste en unir un cierto volumen de hojas impresas en un
solo producto a través de diferentes métodos como encuadernacion Hot Melt,

grapa, pasta dura o rustica, espiral, etc.

Posteriormente pasan a la etapa de empacado, en donde las revistas son
acomodadas en paquetes de 20, 25 o 50 revistas, segun lo solicite el cliente y
acomodadas en estibas en tarimas de madera, para posteriormente ser cubiertas

con pelicula plastica, conocida como playo.
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impreso: ver diagrama 4.

Diagrama general de la produccion grafica para la obtencién de un trabajo

Diagrama 4. Diagrama general de la produccién grafica. Fuente: Editorial Televisa.
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3.2 Desarrollo de la propuesta

Cabe mencionar que en la actualidad se ha demostrado en la practica, que las
nuevas tecnologias ayudan a reducir los consumos de papel ya que cuentan con
mejores herramentales y software que ayudan a obtener una produccion mas
controlada en menos tiempo y con niveles de calidad mas precisos durante toda la
corrida que sin duda alguna ayudan a reducir los consumos de papel, comparado
con equipos anteriores los cuales fueron considerados para establecer los

criterios que en la actualidad contintan vigentes.

Por lo tanto replantear una planeacién de materiales tomando en consideracion las
caracteristicas de las nuevas tecnologias y asi mismo tomar de referencia las
especificaciones y recomendaciones de los fabricante de los equipos de
impresion y de papel para la asignacion de mermas, nos conducen a reducir u
obtener un ahorro significativo en los costos de fabricacion en las publicaciones de

Editorial Televisa.
Aritmética del papel:
En la siguiente tabla muestra la formula general para el calculo de papel en kg.

Tabla 5. Aritmética del papel. Fuente: Editorial Televisa.

Aritmética del papel - Medidas comerciales

Cuando se tiene el peso en Kg. La
Ancho x Largo x Gramos = Kilos | conversion se realiza haciendo la

x Millar de Hojas operacion a la inversa KMH
/Ancho x Largo = Gr. M2

Formula General

Desarrollo .84 x .61 x 150 gr = 76.86 Kg 76.86 /.84 x .61 = 150 gr
57 X 87 cm 8 Cartas
61 X 90 cm 8 Cartas con rebase

Medidas Comerciales del

papel 70 x 95 cm 8 Oficios y tamafios mayores a

carta

8 Oficios y tamafios mayores a

72 x 102 cm
carta
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Generalmente se usan los gramos y los kilogramos pero no siempre se emplean

de manera correcta.

La unidad de medida de peso del papel son los Gramos x m2. Esto es el peso en

gramos de un m2 de papel.

Los kg. Se refieren al peso de un millar de hojas de papel de un gramaje y

dimensiones determinadas.

La siguiente tabla muestra el método tradicional para la planeacion de consumo de

papel requerido para portada proyectado a un tiro de 220,000 E;j.

Tabla 6. Consumo para un proyecto de 220,000 ejemplares. Fuente: Editorial Televisa.

Consumos para un proyecto de 220,000 ejemplares con formacién de 4 portadas por

hoja impresa.
Tirada 220,000

Cantidad total de ejemplares a
producir de una obra

Cantidad de forros o portadas que
entran en una hoja impresa.
Numero de hojas extras
establecidas previo acuerdo

% Merma autorizada 500 Hojas comercial como sobre consumo y
son utilizadas para la puesta a
punto de la maquina (Ajuste).
220,000 Ej. / 4 = 55,0000 El tiro total se divide entre el

Formacion de forros x Hoja 4

. . Hojas numero de forros que entran en
Calculo de hojas requeridas . X : - ,
para una produccion de 55,000 + 500 hojas de una hpja ex_tendlda, mas el nimero
220,000 ejemplares arranque de hojas a&gnagias como merma
’ Total = 55,500 Hojas es el total de hojas requeridas para
extendidas. la obra.
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Dummy para la formacion de portadas

Dummy para formacion de forros con dimenciones de 19.7 ancho x

27.5 alto en formacion de 4 forros

Escuadra

Escuadra

nor hoja impresa

5 84 mt R
Pinza Cara A
4 4
Portada ta Portada ta
Forros Forros
Portada ata Portada 4ta
Forros Forros
P 84 . R
Pinza Cara B
2da 3ra 2da 3ra
Forros Forros Forros Forros
2da 3ra 2da 3ra
Forros Forros Forros Forros

w19

w19
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La siguiente tabla muestra el método tradicional para la planeacién de consumo de

papel requerido para interiores en un tiro de 220,000 Ej.

Tabla 7. Método tradicional para el calculo de consumo de 220,000 ejemplares. Fuente: Editorial

Televisa.

Método tradicional utilizado para el calculo de consumo en kg. De interiores para un tiro de

220,000 ej. De 8 pliegos de 16 pag.
Cantidad total de ejemplares a

TR 22D (08 producir de una obra
Numero de pliegos 8 Cantidad d_e plle_gos contenidos
en una revista, libro etc.
Ancho de bobina .87 mt
Desarrollo de la maquina .57 mt _D|amet_rp i elhele el
impresion
Gramaje de papel 70 gr Unidad de medida relativa de

papel. Gramos y/o Kilos.

% Merma Autorizada previo
acuerdos comerciales

3000 Pg. por Arranque + 7%
del tiro total

Numero de hojas extras
establecidas por el impresor
como sobre consumo y son
utilizadas para la puesta a punto
de la maquina (arreglo y
entonacion).

Calculo de Kilos en bobina
requeridos para la
produccion.

.57 x .87 x .70 x 220,000 x 8
+24,000 + 7% = 66,205 Kg.

Desarrollo de la maquina X
Ancho de bobina X Gramaje X
Tiro Total X El numero de pliegos
+ Merma arranque + 7% Merma
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Dummy para la formacion de pliegos en formacion de 16 paginas por pliego

impreso.

Dummy para formacion de 16 paginas x pliego para laimpresion de

revista de 128 péaginas.

Dummy para formacion de pliegos 16 paginas
P 87 mt R
Pinza Cara A
A
Plg.1 1apéag16
Plg.2 17 apag 32 8 9 12 5
Plg.3 33 apéag48
Plg. 4 49 a pag 64 9
3
Plg.5 65 a pag 80 -
Plg.6 81 apag96 1 16 13 4
Plg. 7 97 apéag 112
Plg. 8 112 a pag 128 v
. 87 mt. _
Pinza Cara B
A
6 11 10 7
g
2
3 14 15 2
v
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Propuesta para la planeacion de papel de interiores o pliegos.

Método propuesto utilizado para el calculo de consumo en kg. De interiores para un tiro

de 220,000 ej. De 8 pliegos de 16 paginas

Cantidad total de ejemplares a

R g producir de una obra
Numero de pliegos 8 Cantidad d'e plle_gos contenidos
en una revista, libro etc.
Ancho de bobina .87 mt
Desarrollo de la maquina .57 mt p|amet_rp del iz o
impresion
Gramaje de papel 70 gr Unidad de medida relativa de

papel. Gramos y/o Kilos.

% Merma Propuesta

1,000 Plg. para vestir la
maquina

1000 Pg. Para limpieza de
baterias

2,000 Para entonacion

1,000 Plg. Para limpieza
cada 30,000 plg. Impresos

Cantidad de pliegos que cubren
la longitud de la maquina
Cantidad de pliegos requeridos
para limpieza baterias

Pliegos requeridos para igualar a
la prueba de color

Rango sugerido para realizar la
limpieza de hules.

Calculo de Kilos en bobina
requeridos para la
produccién.

.57 x .87 x .70 x 220,000 x 8
+1,110 + 3,333 = 64,242 Kg.

Desarrollo de la magquina X
Ancho de bobina X Gramaje X
Tiro Total X El nUmero de
pliegos + Merma arranque + 7%
Merma

Se elabora la tabla 8, utilizando como base la informacion de la tabla 5, Aritmética

del papel, de la tabla 6 Consumo para un proyecto de 220,000 ejemplares y de la

tabla 7 Método tradicional para el célculo de 220,000 ejemplares,

donde se

puede observar que el consumo de papel para interiores tiene un decremento de

1,963 kg, y un ahorro de $44,196 comparado con el método tradicional

actualmente utilizado por el departamento de produccion para un tiro de

produccioén proyectado 220,000 Ejemplares.
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Tabla 8. Comparativo de consumos y costos de papel. Fuente: Editorial Televisa.

Comparativa de consumos y costos de papel para interiores para un tiro de

220,000 E;j.
Volumen Tradicional Propuesta
30,000 9,747 9,720
60,000 18,662 18,328
90,000 27,576 26,937
120,000 36,490 35,546
150,000 45,405 44,155
180,000 54,319 52,764
210,000 63,233 61,373
220,000 66,205 64,242

Diferencia | Costo de papel
27 608

334 7,520

639 14,387

944 21,253
1,250 28,143
1,555 35,010
1,860 41,877
1,963 44,196

Propuesta para la planeacion de papel para forros o portadas:

Proyeccion de consumos para un proyecto de 220,000 ejemplares con formacion de 4

Tirada

portadas por hoja impresa.

220,000

Cantidad total de ejemplares a
producir de una obra

Formacion de forros x
Hoja

4

Cantidad de forros o portadas
gue entran en una hoja impresa.

Merma Propuesta

400 hj. Arranque

100 Hj. X Proceso adicional

Cantidad necesaria requerida
para arranque de maquina.
Cantidad de hojas requeridas
por cada proceso adicional al
proceso de impresion.

Calculo de hojas
requeridas para una
produccion de 220,000
ejemplares

220,000 E;j. / 4 = 55,0000
Hojas
55,000 + 400 Hojas para
arranque de impresion
100 Hojas laminado
100 Hojas barniz registro
Total = 55,600 Hojas
extendidas.

El tiro total se divide entre el
numero de forros que entran en
una hoja extendida, més el
namero de hojas asignadas
como merma por cada proceso
adicional.

En el cuadro siguiente se muestra el impacto que se tiene en los costos de papel

por el incremento de hojas vs impacto que se incurre en las ventas por no salir a la

venta o/a circulacion.
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Cuadro 1. Impacto en los costos de papel por el incremento de hojas. Fuente: Editorial Televisa.

Vanidades Especial Tematico Ed. 16/02

Tiro Solicitado 160,000 Ej.
Tiro total entregado 159,620 Ej.
Diferencia 380 Ej.
Precio de portada $60

Papel tipo Couche brillante 61x90x200gr
Formacién 4 Portadas x Hoja Impresa
Kg. X Millar 110

Costo x Millar 2,235

Costo para cubrir el

faltante B2
Cost dida d
osto por perdida de $22.800.00
venta
Diferencia $22,576.50

Como se puede observar el costo de papel de 100 hojas en un alto gramaje no
representa un costo significativo comparado con la pérdida en ventas, ya que este
problema genera lectores inconformes por no encontrar a la venta su revista y al
mismo tiempo que se pierden audiencias y por otro lado es importante recordar
que solo aplica para revistas que requieren tratamientos especiales en portadas

donde se ha detectado el mayor numero de faltantes
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Se anexa Lista de precios 2016 de papelera progreso para la verificacion de

precios de papel.

Coucheé 2 caras

(Brillante y Mate)

Couché Couché Couché Coucheé
Pallet Europeo Pallet Europeo
Medidas kgs. ars. Brillante Brillante Semimate Satin
Papel Couché
Precio por millar
57 x 87 35 70 - 788.00 - 773.00
61 x 90 38.5 70 - 872.00 - 855.00
57 x 87 44.5 S0 905.00 936.00 909.00 936.00
61 x 90 49 90 1,006.00 1,036.00 1,006.00 1,036.00
70 x 95 60 S0 1.217.00 1,254.00 1,217.00 1.254.00
57 x 87 49.5 100 951.00 1,010.00 981.00 1.010.00
61 x 90 55 100 1.085.00 1,118.00 1.085.00 1.118.00
70 x 95 56.5 100 1.314.00 1,353.00 1,314.00 1.353.00
72x102 73 100 1.452.00 1,496.00 - -
57 x 87 57 115 1.126.00 1,160.00 1.126.00 1.160.00
61 x 90 63 115 1.248.00 1,285.00 1,248.00 1.285.00
70 x 95 T6.5 115 1.510.00 1,555.00 1,510.00 1.555.00
72 x 102 84 115 - 1.719.00 - -
57 x 87 54.5 130 1.273.00 1,211.00 1,273.00 1.311.00
61 x 90 T1.5 130 1.410.00 1,452.00 1,410.00 1.452.00
70x95 86.5 130 1.710.00 1,761.00 1,710.00 1.761.00
72 x 102 Q5.5 130 1.889.00 1,947.00 1,8590.00 1.890.00
58 x 88 77 150 1.512.00 1,557.00 1,512.00 1.557.00
61 x 90 82.5 150 1,628.00 1,677.00 1,628.00 1.677.00
70 x 95 100 150 1.973.00 2,032.00 1,973.00 2,032.00
72 x 102 110 150 2,176.00 2,242.00 2,176.00 2,242.00
Couché Couché Couché Couché
Medidas kgs. grs. Pallet Europeo Pallet Europeo
Brillante Brillante Semimate Satin
Cartulina Couché
Precio por millar
58 x B8 102 200 2,019.00 2,080.00 2,019.00 2,080.00
61 x 90 110 200 2,177.00 2,235.00 2,177.00 2,235.00
70 x 95 133 200 2,629.00 2,708.00 2,629.00 2,708.00
72 x 102 147 200 2,905.00 2,992.00 - 2,992.00
77 x 100 154 200 - - - -
58 x 88 128 250 2,521.00 2,597.00 2,521.00 2,597.00
61 x 90 1375 250 2,714.00 2,795.00 2,714.00 2,795.00
70 x 95 166.5 250 3,284.00 3,383.00 3,284.00 3,383.00
72x102 184 250 3,627.00 3,736.00 3,627.00 3,736.00
61 x 90 165 300 3.320.00 3.420.00 3,320.00 3.420.00
70 x 95 1959.5 300 4,024.00 4.145.00 4,024.00 4,145.00
72 x102 220 300 - 4 577.00 - -
70x95 233 350 - 4,834.00 - -

Visite nuestra pagina de Internet www_papprogreso.com

Pag. 10
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3.3 Determinacion de la demanda de papel para las revistas TV’'Novelas y
VANIDADES, para el aflo 2016

A simple vista este punto puede resultar sencillo, que dificultad implicaria calcular
la demanda de dos de las revistas mas vendidas, sin embargo, en los ultimos afios
han sufrido una baja considerable de ventas, aunque no de consultas por la red,
precisamente, por el embate de los medios digitales, en este caso Editorial
TELEVISA, para hacerle frente a esta eventualidad ha hecho lo primero que dicta
la teoria: “cuidar sus costos”, principalmente los de produccién, cuenta con un
equipo de supervisores de produccion de primer nivel, con amplios conocimientos
y experiencia en el proceso gréfico, tiene a proveedores que tienen maquinas de
impresion de Ultima generacidon y que pueden respetar los estandares de uso de
los materiales que los fabricantes recomiendan, por lo que es en la etapa de
planeacién de materiales en donde se pone especial interés, en vigilar que los
proveedores utilicen la cantidad de materiales determinada para la produccion de

revistas que va a imprimir.

En este punto es necesario efectuar una aclaracion pertinente, por cuestiones de
confiabilidad, no se pueden aportar las cantidades actuales de impresién, aun y
cuando se tengan esas cantidades, se estableceran para el caso de las dos
revistas cantidades ya determinadas previamente, sin embargo, se efectuara todo
el proceso de andlisis de la demanda y calculo del prondstico respectivo, con
cantidades muy cercanas a la realidad y que permitiran visualizar correctamente
todo el proceso, se realizar4 un analisis bajo condiciones de certidumbre para
determinar las cantidades a producir de cada revista.

3.3.1 Perfil de las revistas

Es conocido que cada producto va dirigido a satisfacer la necesidad de un
determinado nicho de mercado, las revistas como producto final, no son la
excepcion, en efecto, cada una de ellas va dirigido a determinado mercado que las
compra cada semana y cada quincena respectivamente, la presentacién de cada

revistas y los contenidos mismos son diferentes, incluso la publicidad de cada
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revista tiene anunciantes diferentes, cuyos productos también satisfacen las

necesidades de consumo diferentes, por lo que a continuacion se presenta el perfil

mercadoldgico de cada una de ellas.

Cuadro 2. Perfil Mercadolégico de las Revistas. Fuente: Disefio propio.

Caracteristicas

TV y Novelas

VANIDADES

Mercado Popular, para todo tipo de | Triple AAA, nivel medio alto y
publico alto, dirigida a mujeres mayores

de edad y sefioras jovenes.
Contenido Artistas nacionales y | Celebridades del Jet Set vy
extranjeros, asi como | personajes de la alta sociedad,

personajes publicos. principalmente extranjeros.
Publicidad Articulos de consumo popular. | Almacenes departamentales,

De facil adquisicion

fabricantes de perfumeria fina,
lenceria y ropa de marca.

Presentacion

A colores, mucha imagen,
buena presentacion en papel

A colores, mucha imagen,

(Portada) buena presentacion en papel
couche mediano. couche grueso y acabado

empastado.

Interiores Imagen en 80% y texto en un | Imagen en un 80% Yy texto en un
30%, facil lectura, visual en la | 20%, fécil lectura, visual en la
mayoria de su contenido. mayoria de su contenido.

Tiraje 220,000 ejemplares | 300,000 ejemplares quincenales
semanales

Precio $ 20.00 $ 35.00
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3.3.2 Andlisis de la demanda anual de larevista TV y Novelas.

Tabla 9. Datos historicos de la demanda anual de la revista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.

Ao Cantidad de Observaciones
Ejemplares

2004 12’130,000 1’010,830 ejemplares mensuales
2005 12'050,000 1'004166 ejemplares mensuales
2006 11’830,000 985,833 ejemplares mensuales
2007 11'590,000 965,833 ejemplares mensuales
2008 11'430,000 952,500 ejemplares mensuales
2009 11'320,000 943,333 ejemplares mensuales
2010 11’150,000 929,166 ejemplares mensuales
2011 11°000,000 916,666 ejemplares mensuales
2012 10’850,000 904,166 ejemplares mensuales
2013 10’600,000 883,333 ejemplares mensuales
2014 10°450,000 970,833 ejemplares mensuales
2015 10’300,000 858,333 ejemplares mensuales

Al graficar lo anterior se obtiene lo siguiente:

Grafica 1. Demanda anual de la revista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.

Afo Demanda

2004 12,130,000
2005 12,050,000
2006 11,830,000
2007 11,590,000
2008 11,430,000
2009 11,320,000
2010 11,150,000
2011 11,000,000
2012 10,850,000
2013 10,600,000
2014 10,450,000
2015 10,300,000

Demanda anual delarevistaTVy
Novelas

12,500,000

12,000,000

11,500,000

11,000,000

Ejamplares

10,500,000

10,000,000

9,500,000

9,000,000

12
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Interpretacion:

La grafica muestra una pendiente negativa, una disminucion de las ventas en cada
afo, debido principalmente al auge de los medios digitales de comunicacion, ya
qgue los contenidos de las revistas se suben a la pagina web de la revista donde

pueden ser consultados por el publico en general
3.3.3 Calculo del prondéstico para el afio 2016 de larevista TV y Novelas

Se utilizar4 el método promedios moviles dobles, ya que es el recomendado
cuando se tiene un patron de tendencia en los datos a manejar, sin importar en

este caso que sea negativo.

Se realizar4 el promedio movil doble considerando tres periodos, utilizando las

cantidades de la grafica 1.
Desarrollo:

1 12130000+ 12'050000+ 11830000 ,
53 = 3 =12"000333

B 10'600000+ 10'450000 4+ 10°300000

st = 10'450000
- 3
4 12'000333+11'823333 + 11'616667 f
s = 3 = 11'814444
4 _ 10'816667 + 10'633333 + 10'450000 f
st = 3 = 10'633333

a: =2(11'616667) — 11'814444 = 11'418890

a,;, = 2(10'450000) — 10'633333 = 10'266667
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2
b, = 5 (11'616667 — 11'814444) = —197,778

2
bh.. =

12 — 5
2

Sesm = 11418444+ (—197,778) = 11'221112

(10'450000-10'633333) = —183,333

El prondstico calculado para el periodo 13 que corresponde al afio 2016 es:

Siz+m = 10'266667 + (—183,333) = 10'083334

El proceso completo se muestra en la Tabla 11:

Tabla 10. Prondstico de la demanda de la revista TV y Novelas para el afio 2016. Fuente: Disefio

propio.

Inventario S S at by St+m
t Xt P.M.S P.M.D
1 12,130,000
2 12,050,000
3 11,830,000 | 12,003,333
4 11,590,000 | 11,823,333
5 11,430,000 | 11,616,667 11,814,444 | 11,418,890 197,778
6 11,320,000 | 11,446,667 11,628,889 | 11,264,445 182,222 11,221,112
7 11,150,000 | 11,300,000 11,454,444 | 11,145,556 154,444 11,082,223
8 11,000,000 | 11,156,667 | 11,301,111 | 11,012,223 144,444 10,991,112
9 10,850,000 | 11,000,000 11,152,222 |10,847,778 152,222 10,867,779
10 10,600,000 | 10,816,667 10,991,111 | 10,642,223 174,444 10,695,556
11 10,450,000 | 10,633,333 | 10,816,667 | 10,449,999 183,333 10,467,779
12 10,300,000 | 10,450,000 10,633,333 | 10,266,667 183,333 10,266,666
13 10,083,334
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Interpretacion

La tendencia a la baja sigue y al menos que se haga una accién contundente para
modificar esta tendencia la baja continuara, sin embargo, se sabe que la direccion

general de TELEVISA apuesta a tres cosas:

e La migracion a plataformas digitales

e La exportacion a Centroamérica y Estados Unidos

e Promocionar las revistas en todos sus canales de television y estaciones de

radio.
Por lo tanto para determinar la cantidad que se producira para el afio 2016 de la
revista Tv y Novelas, se efectuara un analisis de toma de decisiones bajo criterio
de certidumbre [14], bajo los siguientes criterios:

v Pesimista: Es decir se recomendara producir la cantidad pronosticada.

v' Conservador: Se recomienda un aumento del 5% a la cantidad

pronosticada.

v Optimista: Se recomienda un aumento del 10% a la cantidad pronosticada.
Ahora bien; para proponer estos porcentajes, los siguientes criterios estan
basados en el Libro del Ing. Ind. Carlos Rueda Armengot “Toma de decisiones en
situacion de certeza, riesgo e incertidumbre”. Considerando que la situacion actual
de la industria grafica es de riesgo sugerir un porcentaje alto de aumento de la
produccién para un articulo que tiene vigencia es muy arriesgado, por lo tanto los
porcentajes sugeridos son coherentes con la situacién actual.

Cuadro 3. Criterios considerados para la revista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.

CRITERIO PESIMISTA CONSERVADOR OPTIMISTA
Porcentaje 0 5 10
Demanda sugerida 10'083,334 10'587,500 11°091,667

Ahora bien, el criterio pesimista se descarta porque lo que se pretende es darle
impulso a la produccién por pequefio que sea; por lo que la decisién queda entre

los criterios conservador y optimista.
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El criterio optimista también se descarta porque el aumento sugerido en la
demanda pronosticada es de poco mas de 1°000,000 ejemplares, que si se

observa la grafica de ventas anuales no se ha dado en los dltimos afos.
Por lo que se tiene que trabajar en el criterio Conservador.

1. Se observa que el 5% de aumento en la demanda seria la cantidad de
504,166.

2. La cantidad de 504,166 revistas de aumento en la demanda anual, es el
doble de las disminuciones de demanda que se han tenido en varios
periodos.

3. La demanda con este porcentaje tendria los siguientes nameros:

Demanda anual: 10°587,500 revistas
Produccion mensual: 882,292 revistas
Producciéon semanal: 220,572 revistas

4. Se considera que la produccion semanal debe ser una cantidad sencilla de
controlar; por lo que se sugiere reducirla a 220,000 revistas semanales.
5. Con esta produccion de revistas semanales se tiene las siguientes cifras:

Demanda anual: 10°560,000 revistas
Produccion mensual: 880,000 revistas
Produccion semanal: 220,000 revistas

Por lo que con base al andlisis anterior, se determina que la cantidad anual a

producir de la revista TV y Novelas sera de 10'560,000 revistas.
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3.3.4 Anédlisis de la demanda anual de la revista VANIDADES.

Tabla 11. Datos histéricos de la demanda anual de la revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

Afio Cantidad de Observaciones
Ejemplares

2004 9'230,000 769,167 ejemplares mensuales
2005 9'120,000 760,000 ejemplares mensuales
2006 8'950,000 745,833 ejemplares mensuales
2007 8'860,000 738,334 ejemplares mensuales
2008 8'670,000 722,500 ejemplares mensuales
2009 8°550,000 712,500 ejemplares mensuales
2010 8'450,000 704,167 ejemplares mensuales
2011 8'300,000 691,667 ejemplares mensuales
2012 8'100,000 675,000 ejemplares mensuales
2013 7'910,000 659,167 ejemplares mensuales
2014 7'721,000 643,416 ejemplares mensuales
2015 7'610,000 634167 ejemplares mensuales

Al graficar lo anterior se obtiene lo siguiente:

Grafica 2. Demanda anual de la revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

Afio Demanda .
5004 9.230.000 Demanda anual de la revista
2005 9,120,000 VANIDADES
2006 8,950,000 10,000,000
2007 8,860,000 MH_.H.:.T
2008 8,670,000 8,000,000
2
2009 8,550,000 T 6000000
2010 8,450,000 | | = .
2011 8,300,000 5 4,000,000 Tsere?
/] 1 ]:
2012 8,100,000 2,000,000
2013 7,910,000
2014 7,721,000
5015 2 610,000 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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Interpretacion

Se observa una pendiente negativa, debido a la disminucion anual en las ventas

de la revista, afio con afo la disminucién continla.
3.3.5 Célculo del pronéstico para el afio 2016 de la revista VANIDADES

Se utilizar4d el método promedios méviles dobles, ya que es el recomendado
cuando se tiene un patron de tendencia en los datos a manejar, sin importar en

este caso que sea negativo.

Se realizar4 el promedio mévil doble considerando tres periodos, utilizando las

cantidades de Grafica 2:

Desarrollo:
Desarrollo:
1 9'2300004+ 9120000 4+ 8950000 .
553 = 3 =9 100000

B 7910000+ 7'721000+ 7'610000

51, 3 = 7'747000
9100000+ 8976667 + 8'826667 |

st = 3 =8'967778
4 _ 8103333 47'910333 4 7'747000 _,

51, = 2 7°920222

a. = 2(8'826667) — 8'967778 = 8'685556

a;, = 2(7'747000) — 7'920222=7'573778
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2
b, = 5 (7'747000 — 7'920222) = —173,222

Sesn = 8967778 + (—141,111) = 8'544445

El pronéstico calculado para el periodo 13 que corresponde al afio 2016 es:

Synsm = 7'573778+ (—173,222) = 7'400556

El proceso completo se muestra en la Tabla 13:

Tabla 12. Datos del prondstico para el afio 2016 de la revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

Inventario S! S a bt St+m
t Xt P.M.S P.M.D
1 9,230,000
2 9,120,000
3 8,950,000 9,100,000
4 8,860,000 8,976,667
5 8,670,000 |[8,826,667 |8,967,778 |8,685,556 141,111
6 8,550,000 8,693,333 8,832,222 |8,554,444 138,889 | 8,544,445
7 8,450,000 |8,556,667 8,692,222 |8,421,112 135,556 |8,415,555
8 8,300,000 |8,433,333 8,561,111 8,305,555 127,778 | 8,285,556
9 8,100,000 8,283,333 |8,424,444 8,142,222 141,111 |8,177,777
10 7,910,000 |8,103,333 |8,273,333 |7,933,333 170,000 |8,001,111
11 7,721,000 |7,910,333 [8,099,000 |7,721,666 188,667 |7,763,333
12 7,610,000 |7,747,000 |7,920,222 7,573,778 173,222 |7,532,999
13 7,400,556
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Interpretacion

La pendiente de la demanda sigue siendo negativa, el prondstico de ventas resulto
menor que las ventas del afio pasado, una vez mas se recurre a los términos
pesimista, conservador y optimista para poder efectuar la recomendacion de la
cantidad final de la demanda de ventas pronosticada para la revista VANIDADES
para el afio 2016. Considerando los mismos porcentajes que con la revista TV y
Novelas.

Cuadro 4. Criterios considerados de la revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

CRITERIO PESIMISTA CONSERVADOR OPTIMISTA
Porcentaje 0 5 10
Demanda sugerida 7°'400,556 7'770,584 8140611

Para el caso de esta revista se recomienda quedarse con el criterio pesimista,

redondeando la demanda a 7'500,000 ejemplares, la razon es la siguiente:

1. La disminucion de ventas entre cada periodo desde el afio 2004 hasta el afio
2015 no han sido mayor de 200,000 ejemplares.

2. Un aumento del 5% a la cantidad diagnosticada representan 374,272 revistas
gue es un poco mas que el doble de las disminuciones de ventas.

3. Las revistas es un articulo que no se echa a perder, pero tiene una vigencia en
su contenido y no se arriesgaria, mas en este tiempo a tener revistas nuevas en
Su apariencia; pero antiguas en su contenido.

4. Se recomienda el criterio pesimista ajustando la cantidad obtenida en el
pronéstico de ventas para 2016 de la revista VANIDADES a 7°500,000 ejemplares
para el 2016 lo que representa un porcentaje de aumento de 1.34%.

Por lo que con base al analisis anterior, se determina que la cantidad anual a
producir de la revista VANIDADES sera de 7°500,000 revistas.
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A continuacién se presenta la Numeraria para las dos revistas mencionadas:

Tabla 13. Numeraria para las dos revistas. Fuente: Disefio propio.

TV y Novelas VANIDADES
Tiraje anual 10°560,000 ejemplares 7'500,000 ejemplares
Tiraje mensual 880,000 ejemplares 625,000 ejemplares
Tiraje semanal 220,000 ejemplares
Tiraje quincenal 312,500 ejemplares

3.4 Elaboracion del Plan Maestro de Produccién para las revistas

mencionadas

Ya con las cantidades determinadas de la produccién anual de cada una de las
revistas, se procede a efectuar el Plan Maestro de Produccion, que no es otra
cosa que la de colocar en cada mes la cantidad de ejemplares de cada una de las
revistas que se van a producir o imprimir cada mes durante todo el afio 2016,
también se presenta el Plan Maestro de Produccién de cada revista para el mes
de enero del 2016.

En este caso se presenta por separado, en la practica el Plan Maestro de
Produccion contiene todas las revistas que se publican y sus determinadas

cantidades a producir por mes.
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3.4.1 Plan Maestro de Produccidn para la revista TV y Novelas

Calendario Anual - Tv y Novelas 2016

Circulacion Semanal - Tiro 300,000 Ejemplares

Edicién Cdédigo Cierre de Ventas Fecha de Produccion Fecha de Circulacién
3801 9045511 25 Diciembre 29 Diciembre 03 Enero
3802 9045512 30 Diciembre 05 Enero 10 Enero
3803 9045513 08 Enero 12 Enero 17 Enero
3804 9045514 15 Enero 19 Enero 24 Enero
3805 9045515 22 Enero 26 Enero 31 Enero
3806 9045516 29 Enero 02 Febrero 07 Febrero
3807 9045517 05 Febrero 09 Febrero 14 Febrero
3808 9045518 12 Febrero 16 Febrero 21 Febrero
3809 9045519 19 Fenrero 23 Febrero 28 Febrero
3810 9045520 26 Febrero 01 Marzo 06 Marzo
3811 9045521 04 Marzo 08 Marzo 13 Marzo
3812 9045522 11 Marzo 15 Marzo 20 Marzo
3813 9045523 18 Marzo 22 Marzo 27 Marzo
3814 9045524 25 Marzo 29 Marzo 03 Abril
3815 9045525 01 Abril 05 Abril 10 Abril
3816 9045526 08 Abril 12 Abril 17 Abril
3817 9045527 15 Abril 19 Abril 24 Abril
3818 9045528 22 Abril 26 Abril 01 Mayo
3819 9045529 29 Abril 03 Mayo 08 Mayo
3820 9045530 06 Mayo 10 Mayo 15 Mayo
3821 9045531 11 Mayo 17 Mayo 22 Mayo
3822 9045532 21 Mayo 24 Mayo 29 Mayo
3823 9045533 27 Mayo 31 Mayo 05 Junio
3824 9045534 03 Junio 07 Junio 12 Junio
3825 9045535 10 Junio 14 Junio 19 Junio
3826 9045536 17 Junio 21 Junio 26 Junio
3827 9045537 24 Junio 28 Junio 03 Julio
3828 9045538 01 Julio 05 Julio 10 Julio
3829 9045539 08 Julio 12 Julio 17 Julio
3830 9045540 15 Julio 19 Julio 24 Julio
3831 9045541 22 Julio 26 Julio 31 Julio
3832 9045542 28 Agosto 02 Agosto 07 Agosto
3833 9045543 05 Agosto 09 Agosto 14 Agosto
3834 9045544 12 Agosto 16 Agosto 21 Agosto
3835 9045545 19 Agosto 23 Agosto 28 Agosto
3836 9045546 26 Agosto 30 Agosto 04 Septiembre
3837 9045547 02 Septiembre 06 Septiembre 11 Septiembre
3838 9045548 09 Septiembre 13 Septiembre 18 Septiembre
3839 9045549 16 Septiembre 20 Septiembre 25 Septiembre
3840 9045550 24 Septiembre 27 Septiembre 02 Octubre
3841 9045551 30 Septiembre 04 Octubre 09 Octubre
3842 9045552 07 Octubre 11 Octubre 16 Octubre
3843 9045553 14 Octubre 18 Octubre 23 Octubre
3844 9045554 21 Octubre 25 Octubre 30 Octubre
3845 9045555 28 Octubre 01 Noviembre 06 Noviembre
3846 9045556 04 Noviembre 08 Noviembre 13 Noviembre
3847 9045557 11 Noviembre 15 Noviembre 20 Noviembre
3848 9045558 18 Noviembre 22 Noviembre 27 Noviembre
3849 9045559 25 Noviembre 29 Noviembre 04 Diciembre
3850 9045560 02 Diciembre 06 Diciembre 11 Diciembre
3851 9045561 09 Diciembre 13 Diciembre 18 Diciembre
3852 9045562 16 Diciembre 20 Diciembre 25 Diciembre
3853 9045563 30 Diciembre 27 Diciembre 31 Diciembre
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3.4.2 Plan Maestro de Produccion para la revista VANIDADES

Calendario Anual - Vanidades 2016 Circulacién
Quincenal - Tiro 300,000 Ejemplares

Edicion Codigo C\'/eerr:?aie pfggﬂgggn Fecha de Circulacién
5501 7020111 04 Enero 07 Enero 14 Enero
5502 7020112 18 Enero 21 Enero 28 Enero
5503 7020113 01 Febrero 04 Febrero 11 Febrero
5504 7020114 15 Febrero 18 Febrero 25 Febrero
5505 7020115 29 Febrero 03 Marzo 10 Marzo
5506 7020116 14 Marzo 17 Marzo 24 Marzo
5507 7020117 28 Marzo 31 Marzo 07 Abril
5508 7020118 11 Abril 14 Abril 21 Abril
5509 7020119 25 Abril 28 Abril 05 Mayo
5510 7020120 09 Mayo 12 Mayo 19 Mayo
5511 7020121 23 Mayo 26 Mayo 02 Junio
5512 7020122 06 Junio 09 Junio 16 Junio
5513 7020123 20 Junio 23 Junio 30 Junio
5514 7020124 04 Julio 07 Julio 14 Julio
5515 7020125 18 Julio 21 Julio 28 Julio
5516 7020126 01 Agosto 04 agosto 11 agosto
5517 7020127 15 Agosto 18 agosto 25 agosto
5518 7020128 29 Agosto 01 Septiembre 08 Septiembre
5519 7020129 12 Septiembre | 15 Septiembre 22 Septiembre
5520 7020130 26 Septiembre | 29 Septiembre 06 Octubre
5521 7020131 10 Octubre 13 Octubre 20 Octubre
5522 7020132 24 Octubre 27 Octubre 03 Noviembre
5523 7020133 07 Noviembre 10 Noviembre 17 Noviembre
5524 7020134 21 Noviembre 24 Noviembre 01 Diciembre
5525 7020135 05 Diciembre 08 Diciembre 15 Diciembre
5526 7020136 19 Diciembre 22 Diciembre 29 Diciembre
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3.4.3 Elaboracién de la Planeacion de Requerimiento de Materiales de las

revistas mencionadas
3.4.4 Planeacion de materiales para la revista TV y Novelas

Para realizar la planeacion de materiales para esta revista, se consideraran las

siguientes cantidades, las cuales fueron obtenidas con el prondstico y su posterior

analisis.
TV y Novelas
Tiraje anual 11°660,000 ejemplares
Tiraje mensual 880,000 ejemplares
Tiraje semanal 220,000 ejemplares

Se disefidé una hoja de célculo que determina de acuerdo a criterios unitarios de
uso de materiales, la cantidad final de materiales a utilizar para imprimir una

determinada cantidad de revistas. Ver Anexo 1.

A continuacién se presenta la Orden de Trabajo con la que se efectué el calculo:

ORDEN DE TRABAJO PP-OT 01
FOLIO:  7750-B FECHA: 4 de enero de 2016
PROYECTO: TVy Novelas Ed.101/24
DESCRIPCION DEL TRABAJO: FECHA DE ENTREGA: 30-ene-15
128 Paginas mas forros Tiro Total: 220,000 Ejemplares.
Interiores impresos a 4 Tintas Frente 4 Tintas Vuelta Gramos Ancho  Largo Papel Tipo
Numero de paginas por pliego 16 0 Cambios 70 0.57 0.87  Couche Brillante
Forros impresos a 4 Tintas Frente 4 Tintas Vuelta Gramos Ancho  Largo Papel Tipo
Tintas especiales 1 PMS 806-C 0 Cambios 150 0.84 0.61  Couche Brillante
Acabados: Aplicacion de Barniz  U.V. Brillante en Portada y 4ta de Forros
Encuadernacion: Grapa
Medida final de revista: 19.7  Ancho 275  Alto
Ej. Por paquete: 30
Forma de empaque: Paquetes flejados en forma cruz
Forma de embalaje: Entarimado en tarima estandar de 1.20 x 1.00 en camas de 18 paguetes, altura no mayor de 1.60 mts. Y 3 weltas de playo
Distribuccion: Lista de distribuccion proporcionada por el cliente
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Calculo de papel

CONSUMO DE PAPEL PARA INTERIORES

Formula general para el célculo de papel en kilogramos
Ancho de bobina x Desarrollo de la maquina x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x Numero de pliegos

Desarrollo Merma Autorizada Kg. Kilos
de Ancho de Ajuste de  Limpiezade Numero de Requeridos
maquina bobina Gramaje Tiro Total maquina maquina pliegos para la obra

0.87 0.57 0.070 220,000 1se 243 8 64,150

CONSUMO DE PAPEL EN HOJAS PARA FORROS

Formula general para el célculo de papel en kilogramos
Largo de Hoja x Ancho de Hoja x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x (Tiro total / Num. Portadas x Hoja)

Largo de Ancho de Namera'de Total Hojas K”O?
Requeridos

, . Gramaje Tiro Total  forros por .
Hoja Hoja . requeridas
hoja para forros

0.150 220,000 55,600 4,273

Calculo de placas

CONSUMO DE PLACAS PARA INTERIORES

Placas Placas . NUmero de Placas
Cambios : ;
Frente vuelta pliegos requeridas

4 4 : 8 64

CONSUMO DE PLACAS PARA FORROS

Placas Placas Tintas . Placas
: Cambios )
Frente vuelta Espaciales requeridas

4 4 PMS 806-C 0 8

72



Calculo de tintas

CALCULO CONSUMO DE TINTA ROTATIVA

Factor de correcidn x Factor de correcidn x

Rendimiento de la  Area de impresicn en

COLOR o o Mimero de pliegos tipo de papel sistema de impresidn Kilos de tinta
tinta en Gr. 4 m2 e . (Couche) (Offset)
Negro K 11 0.4959 0.68 1,792,000 1 1.35 897
Cian 0.8 0.4959 0.68 ’ 1,792,000 1 135 653
Magenta 0.8 0.4959 0.68 : 1,792,000 1 13 653
Amarillo Y 1 0.49459 0.68 ’ 1,792,000 1 136 816

CALCULO CONSUMO DE TINTA PRENSA PLANA

COLOR Rendimiento de la  Area de impresicn en e FE":t".'rin - - : .
COLOR tinta en Gr. X m2 2 e : Mimero de pliegos tipo d : sistem: e5i0 Kilos de tinta
(Saruracion de tinta) (Couche)
Negro 11 05124 0.68 55000 1 1.00 2108
Cian 0.8 0.5124 0.68 ’ 55.000 1 1.00 15.33
Magenta 0.8 05124 0.68 ! 55000 1 1.00 1533
Amarillo Y 1 05124 0.68 - 55.000 1 1.00 19.16
Tinta Especial PMS 1.87 0.5124 0.2 55,000 1 1.00 1054
Barniz UV 1.56 0.5124 1 55,000 1 1.00 43.96
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Calculo de material de empaque

CONSUMO DE GRAPA EN MTS

Dimensiones de Cantidad de Tiro Total de la Tola mts
la grapa grapas x ejemplar obra requeridos

3.2 2 220,000 14,080.00

CONSUMODE FLEJEEN MTS.

Dimensiones  Dimesiones Largo Total paquetes de M Totales de
Ancho de fleje de fleje la obra fleje a utilizar

304 55.0 410 50 854 1010 7,333 13,669

Ancho x2 Largox 2 Alturax 2 Rebase

CONSUMO DE TARIMAS Y ESQUINEROS

Total de tarimas ~ Esquineros
requerdias parala  requeridos por
obra tarima

20 7 140 7,333 52 4 210

Cantidad de Cantidad de  Total paquetes por Total paquetes de
paquetes x cama camas por tarima tarima la obra

Total esquineros
requeridos

CONSUMO DE PLAYO

Anchoderollo  Mts 1ra Vuelta MS xira MIEDE Tola mts x tarima AIERES I [FEpon

proteccion protecciones tarimas utilizar

0.55 4.4 4 3 29.04 52 1,521

CONSUMO DE PROTECCIONES DEL PAQUETE

Totalide Cubiertas x Total

paquete protecciones

paquetes de la
obra

7,333 2 14,667
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Lista de materiales de la revista TV y Novelas

A continuacion se hace una recopilacion de la cantidad de cada material necesaria

para imprimir 220,000 revistas, la cual se presenta en la lista de materiales

siguiente:

Tabla 14. Lista de materiales revista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.
LISTA DE MATERIALES DE LA REVISTA TV Y NOVELAS PARA UN TIRO DE 220,000
REVISTAS
No No. De parte Descripcion Cantidad | U.M.
1 | PAP-COU-BRI-017 Portada: Papel Couche 61 x 84 en 150 grs. 4273 KG
2 | PLA-ALU-POR-001 Placa de aluminio portada 8 Pz
3 | PAP-COU-BRI-024 Interiores: Papel couche 57 x 87 en 70 grs. 64150 KG
4 | PLA-ALU-INT-001 Placa de aluminio interiores 64 Pz
5 | TIN-PRE-ROT-001 Tinta color Negro para prensa rotativa 897 KG
6 | TIN-PRE-ROT-002 Tinta color Cian para prensa rotativa 653 KG
7 | TIN-PRE-ROT-003 Tinta color Magenta para prensa rotativa 653 KG
8 | TIN-PRE-ROT-004 Tinta color Amarillo para prensa rotativa 816 KG
9 | TIN-PRE-PLA-001 Tinta color Negro para prensa plana 21.08 KG
10 | TIN-PRE-PLA-002 Tinta color Cian para prensa plana 15.33 KG
11 | TIN-PRE-PLA-003 Tinta color Magenta para prensa plana 15.33 KG
12 | TIN-PRE-PLA-004 Tinta color Amarillo para prensa plana 19.16 KG
13 | TIN-ESP-PPL-001 Tinta especial PMS 10.54 KG
14 | BAR-IMP-UV-001 Barniz ultravioleta (UV) 43.96 KG
15 | GRA-AIN-ACA-001 Grapa para empastar en acero inoxidable 14080 MT
16 | TAR-MAD-EMB-001 | Tarima de madera medida std. 52 Pz
17 | FLE-PLA-ACA-001 Fleje plastico 13669 MT
18 | ESQ-CAR.ACA.001 Esquineros de cartén 210 Pz
19 | PLA-ADH.ACA-001 Playo 1521 MT
20 | PRO-PAQ-000-001 Protecciones para paquetes 14667 PZ
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En la siguiente lista de materiales se presenta una relacion unitaria de materiales:

Tabla 15. Lista de materiales unitaria revista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.

LISTA DE MATERIALES UNITARIA DE LA REVISTA TV Y NOVELAS
No No. De parte Descripcion Cantidad | U.M.
1 | PAP-COU-BRI-017 Portada: Papel Couche 61 x 84 en 150 grs. 0.019423 | KG
2 PLA-ALU-POR-001 | Placa de aluminio portada 4 Pz
3 | PAP-COU-BRI-024 Interiores: Papel couche 57 x 87 en 70 grs. 0.291591 | KG
4 | PLA-ALU-INT-001 Placa de aluminio interiores 8 Pz
5 | TIN-PRE-ROT-001 Tinta color Negro para prensa rotativa 0.004077 | KG
6 | TIN-PRE-ROT-002 Tinta color Cian para prensa rotativa 0.002968 | KG
7 | TIN-PRE-ROT-003 Tinta color Magenta para prensa rotativa 0.002968 | KG
8 | TIN-PRE-ROT-004 Tinta color Amarillo para prensa rotativa 0.003709 | KG
9 | TIN-PRE-PLA-001 Tinta color Negro para prensa plana 9.58E-05 | KG
10 | TIN-PRE-PLA-002 Tinta color Cian para prensa plana 6.97E-05 | KG
11 | TIN-PRE-PLA-003 Tinta color Magenta para prensa plana 6.97E-05 | KG
12 | TIN-PRE-PLA-004 Tinta color Amarillo para prensa plana 8.71E-05 | KG
13 | TIN-ESP-PPL-001 Tinta especial PMS 4.79E-05 | KG
14 | BAR-IMP-UV-001 Barniz ultravioleta (UV) 0.0002 KG
15 | GRA-AIN-ACA-001 Grapa para empastar en acero inoxidable 0.064 MT
16 | TAR-MAD-EMB-001 | Tarima de madera medida std. 1 Pz
17 | FLE-PLA-ACA-001 Fleje plastico 0.062132 | MT
18 | ESQ-CAR.ACA.001 Esquineros de cartdon 4 PZ
19 | PLA-ADH.ACA-001 Playo 1.521 MT
20 | PRO-PAQ-000-001 Protecciones para paquetes 2 PZ

Con la informacion de la lista de materiales anterior se elaborara el diagrama de

explosion de materiales, el cual se muestra a continuacion:
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Diagrama de explosion de materiales

TV y NOVELAS

PAPEL COUCHE PLACA DE
PORTADA ALUMINIO
PORTADA

PAP-COU-BRI-017

BARNIZ UV
BAR-IMP-UV-001

TINTA ESPECIAL
TIN-ESP-PPL-001

PLA-ALU-POR-001

PAPEL COUCHE
INTERIORES
PAP-COU-BRI-024

PLACA DE
ALUMINIO TINTA ROTATIVA
INTERIORES TIN-PRE-ROT-001

PLA-ALU-INT-001 TIN-PRE-ROT-002
TIN-PRE-ROT-003

TIN-PRE-ROT-004

g0z

GRAPA
GRA-AIN-ACA-001

PROTECCIONES

PARA PAQUETES PLA-ADH.ACA-001

PRO-PANO-000-001

PLAYO

ESQUINEROS
ESQ-CAR.ACA.001

TARIMA MADERA
STD
TAR-MAD-EMB-001

FLEJE PLASTICO
FLE-PLA-ACA-001

XE0Z

TINTA PLANA

TIN-PRE-PLA-001
TIN-PRE-PLA-002
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Diagrama 5. Diagrama de explosion de materiales de la revista TV y Novelas. Fuente: disefio propio.
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Ordenes de compra

Para presentar las 6rdenes de compra que se generaran a partir de la explosion
de materiales elaborada, se procedera a plantear una situacion muy apegada a la
realidad en el inicio de operaciones del afio 2016, para la impresion de la revista

TV y Novelas.

La Direccion de Editorial TELEVISA, quiere garantizar el abasto del papel couche
utilizado para la impresion de la revista, establece un criterio de inventario, el cual
establece que se debe tener en inventario la cantidad de papel necesaria para
imprimir una edicién, considerando que la respuesta del proveedor es de

inmediato, elaborar el programa anual de pedidos al proveedor:

1. Definir la cantidad de papel requerida por mes, dependiendo del nimero de

ediciones gque se tengan que imprimir en el mes respectivo.

Mes Ene Feb Mar ABR May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Ediciones 5 4 4 4 5 4 5 4 4 5 4 4

Cant. de papel | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150
por edic.
Total 320750 | 256600 | 256600 | 256600 | 320750 | 256600 | 320750 | 256600 | 256600 | 320750 | 256600 | 256600 | 3335800

2. Establecer el criterio de inventario.

Mes Ene Feb Mar ABR May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Ediciones 5 4 4 4 5 4 5 4 4 5 4 4

Cant. de papel | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150 | 64150

por edic.
Total 320750 | 256600 | 256600 | 256600 | 320750 | 256600 | 320750 | 256600 | 256600 | 320750 [ 256600 | 256600 | 3335800
Cantidad a
solicitar en el | 384900 | 256600 | 256600 | 256600 | 320750 | 256600 | 320750 | 256600 | 256600 | 320750 | 256600 | 256600 | 3399950
mes de:

3. Dibujar el diagrama de inventario
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Diagrama de inventario
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Regla de decisidon: Solicitar el primer mes la cantidad necesaria para las ediciones a imprimir mas la cantidad necesaria
para el inventario de seguridad; los siguientes meses, solo solicitar la cantidad de papel necesaria para imprimir las
ediciones del mes.
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3.4.5 Planeacion de materiales para la revista VANIDADES

Para realizar la planeacion de materiales para esta revista, se consideraran las

siguientes cantidades, las cuales fueron obtenidas con el prondstico y su posterior

analisis.
VANIDADES
Tiraje anual 7°’500,000 ejemplares
Tiraje mensual 625,000 ejemplares
Tiraje quincenal 312,500 ejemplares

La orden de trabajo para el tiraje de 312,500 ejemplares quincenales se muestra a

continuacion:

PP-OT 01
ORDEN DE TRABAJO
FOLIO:  7750-B FECHA: 15 de enero de 2016

PROYECTO: Vanidades Ed.56/12

DESCRIPCION DEL TRABAJO: FECHADE ENTREGA:  30-ene-15
176 Paginas mas forros Tiro Total: 312,500 Ejemplares.
Interiores impresos a 4 Tintas Frente 4 Tintas Vuelta Gramos Ancho  Largo Papel Tipo
Nimero de paginas por pliego 16 0 Cambios 70 0.9 0.61 Couche Brillante
Forros impresos a 4 Tintas Frente 4 Tintas Vuelta Gramos Ancho  Largo Papel Tipo
Tintas especiales 0 N/A 0 Cambios 150 0.9 0.61 Couche Brillante
Acabados: Aplicacion de Barniz  U.V. Brillante en Portada y 4ta de Forros
Encuadernacion: Hot Melt

Medida final de revista: 21 Ancho 215 Ao
Ej. Por paquete: 15
Forma de empaque: Paquetes flejados en forma cruz
Forma de embalaje: Entarimado en tarima estandar de 1.20 x 1.00 en camas de 18 paquetes, altura no mayor de 1.60 mts. Y 3 weltas de playo
Distribuccion: Lista de distribuccion proporcionada por el cliente
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Calculo del papel

CONSUMO DE PAPEL PARA INTERIORES

Formula general para el calculo de papel en kilogramos

o de bobina x Desarrollo de la maquina x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x Numero de pliegos

Merma Autorizada K Kilos
Desarrollo  Ancho de Austede Limpiezade Numerode Requeridos
de maquina bobina Gramaje Tiro Total maquina maquina pliegos para la obra

0.9 0.070 312,500 192 136,753

CONSUMO DE PAPEL EN HOJAS PARA FORROS

Formula general para el calculo de papel en kilogramos
Largo de Hoja x Ancho de Hoja x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x (Tiro total / Num. Portadas x Hoja)
Numero de

Gramaje Tiro Total  forros por
hoja

Total Hojas

requeridas Requeridos

Hoja
para forros

312,500

Célculo de placas

CONSUMO AUTORIZADO DE PLACAS PARA INTERIORES

Nimero de Placas

Placas welta Cambios . )
pliegos requeridas

0.00 11 88

CONSUMO DE PLACAS PARA FORROS

Placas Tintas . Placas
Placas welta . Cambios .
Frente Espaciales requeridas

4 4 0 8
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Calculo de tintas

CALCULO CONSUMO DE TINTA ROTATIVA

" ) , ., Facto de correcion x Factor de correcién x Factor de correcion x
Rendimiento de la  Area de impresion en : e , . . . . o : :
finta en Gr. Xm2 mo tipo de disefio Numero de pliegos tipo de papel sistema de impresion Kilos de tinta
' (Saruracion de tinta) (Couche) (Offset)
Negro 11 0.549 0.68 3,492,500 1 1.35 1,936
Cian @ 0.8 0.549 0.68 ! 3,492,500 1 1.35 1,408
Magenta 0.8 0.549 0.68 g 3,492,500 1 1.35 1,408
Amarillo Y 1 0.549 0.68 ’ 3,492,500 1 1.35 1,760

CALCULO CONSUMO DE TINTA PRENSA PLANA

_ ; : i Facto de correcion x Factor de correcion x Factor de correcion x
Rendimiento de la  Area de impresion en . . ’ . ; . . o . .
) tipo de disefio NUmero de pliegos tipo de papel sistema de impresion Kilos de tinta
tinta en Gr. Xm2 m2 i :
(Saruracion de tinta) (Couche) (Offset)
Negro K 11 0.549 0.68 78,125 1 1.00 32.08
Cian 0.8 0.549 0.68 ’ 78,125 1 1.00 23.33
Magenta M 0.8 0.549 0.68 ' 78,125 1 1.00 23.33
Amarillo Y 1 0.549 0.68 ’ 78,125 1 1.00 29.17
Tinta Especial PMS 1.87 0.549 0.2 78,125 1 1.00 16.04
Barniz UV 1.56 0.549 1 78,125 1 1.00 66.91
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Calculo de material de empaque

CONSUMO DE GOMA EN KG.

Consumo , Tiro total de la Total Kgs.
, : Numero de pliegos .
estimado x pliego obra requeridos

0.000308 11 312,500 1,059

CONSUMO DE FLEJE EN MTS.

Dimensiones  Dimesiones Largo Total paquetes de M Totales de
Ancho de fieje de fleje la obra fleje a utiizar

394 55.0 410 50 854 1010 20833 38,833

Ancho x2 Largox 2 Altura x 2 Rebase

CONSUMO DE TARIMAS Y ESQUINEROS

Total de tarimas Esquineros
requerdias parala  requeridos por
obra tarima

20 7 140 20,833 149 4 595

Total esquineros
requeridos

Cantidad de Cantidad de  Total paquetes por Total paquetes de
paguetes x cama camas por tarima tarima la obra

CONSUMO DE PLAYO

Ancho de rollo Mts 1ra Vuelta 153 1{&1 Numerg b2 Tola mts x tarima Num.ero e V) mts e
proteccion protecciones tarimas utilizar

0.55 4.4 4 3 29.04 149 4,321

CONSUMO DE PROTECCIONES DEL PAQUETE

Total de paquetes Cubiertas x
de la obra paquete

Total protecciones

20,833 2 41,667
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Lista de materiales de la revista VANIDADES

A continuacion se hace una recopilacion de la cantidad de cada material necesaria

para imprimir 312,500 revistas, la cual se presenta en la lista de materiales

siguiente:

Tabla 16. Lista de materiales revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.
LISTA DE MATERIALES DE LA REVISTA VANIDADES PARA UN TIRO DE 312,500
REVISTAS
1 | PAP-COU-BRI-023 Portada: Papel Couche 61 x 90 150 grs. 6483 | KG
2 | PLA-ALU-POR-001 Placa de aluminio portada 8 Pz
3 | PAP-COU-BRI-024 Interiores: Papel couche 61 x 90 en 70 grs. 136753 | KG
4 | PLA-ALU-INT-001 Placa de aluminio interiores 88 Pz
5 | TIN-PRE-ROT-001 Tinta color Negro para prensa rotativa 1936 | KG
6 | TIN-PRE-ROT-002 Tinta color Cian para prensa rotativa 1408 | KG
7 | TIN-PRE-ROT-003 Tinta color Magenta para prensa rotativa 1408 | KG
8 | TIN-PRE-ROT-004 Tinta color Amarillo para prensa rotativa 1760 | KG
9 | TIN-PRE-PLA-001 Tinta color Negro para prensa plana 32.02 | KG
10 | TIN-PRE-PLA-002 Tinta color Cian para prensa plana 23.33 | KG
11 | TIN-PRE-PLA-003 Tinta color Magenta para prensa plana 23.33 | KG
12 | TIN-PRE-PLA-004 Tinta color Amarillo para prensa plana 29.17 | KG

13 | TIN-ESP-PPLA-001 Tinta especial PMS 16.04

14 | BAR-IMP-UV-001 Barniz ultravioleta (UV) 66.91 | KG
15 | PEG-HOT-ACA-001 Pegamento Hot Melt 1059 | KG
16 | TAR-MAD-EMB-001 Tarima de madera medida std. 149 Pz
17 | FLE-PLA-ACA-001 Fleje plastico 38833 | MT
18 | ESQ-CAR.ACA.001 Esquinero de cartén 595 4
19 | PLA-ADH.ACA-001 Playo 4321 | MT
20 | PRO-PAQ-000-001 Protecciones para paquetes 41667 | PZ
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En la siguiente lista de materiales se presenta una relacion unitaria de materiales:

Tabla 17. Lista de materiales unitaria revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

LISTA DE MATERIALES UNITARIA DE LA REVISTA VANIDADES

1 | PAP-COU-BRI-023 Portada: Papel Couche 61 x 90 150 grs. 0.020746 | KG
2 | PLA-ALU-POR-001 Placa de aluminio portada 8 Pz
3 | PAP-COU-BRI-024 Interiores: Papel couche 61 x 90 en 70 grs. 0.43761 | KG
4 | PLA-ALU-INT-001 Placa de aluminio interiores 88 Pz
5 | TIN-PRE-ROT-001 Tinta color Negro para prensa rotativa 0.006195 | KG
6 | TIN-PRE-ROT-002 Tinta color Cian para prensa rotativa 0.004506 | KG
7 | TIN-PRE-ROT-003 Tinta color Magenta para prensa rotativa 0.004506 | KG
8 | TIN-PRE-ROT-004 Tinta color Amarillo para prensa rotativa 0.005632 | KG
9 | TIN-PRE-PLA-001 Tinta color Negro para prensa plana 0.000102 | KG
10 | TIN-PRE-PLA-002 Tinta color Cian para prensa plana 7.47E-05 | KG
11 | TIN-PRE-PLA-003 Tinta color Magenta para prensa plana 7.47E-05 | KG
12 | TIN-PRE-PLA-004 Tinta color Amarillo para prensa plana 9.33E-05 | KG
13 | TIN-ESP-PPLA-001 Tinta especial PMS 5.13E-05

14 | BAR-IMP-UV-001 Barniz ultravioleta (UV) 0.000214 | KG
15 | PEG-HOT-ACA-001 Pegamento Hot Melt 0.003389 | KG
16 | TAR-MAD-EMB-001 Tarima de madera medida std. 1 Pz
17 | FLE-PLA-ACA-001 Fleje pléstico 0.124266 | MT
18 | ESQ-CAR.ACA.001 Esquinero de cartén 4 Pz
19 | PLA-ADH.ACA-001 Playo 0.013827 | MT
20 | PRO-PAQ-000-001 Protecciones para paquetes 0.133334 | PZ

Con la informacién de la lista de materiales anterior se elaborara el diagrama de

explosion de materiales, el cual se muestra a continuacion:
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Diagrama de explosion de materiales
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Diagrama 6. Diagrama de explosion de materiales de la revista VANIDADES. Fuente: Disefio propio.

86




Ordenes de compra

Para presentar las 6rdenes de compra que se generaran a partir de la explosion
de materiales elaborada, se procedera a plantear una situacion muy apegada a la
realidad en el inicio de operaciones del afio 2016, para la impresion de la revista

TV y Novelas.

La Direccion de Editorial TELEVISA, quiere garantizar el abasto del papel couche
utilizado para la impresion de la revista, establece un criterio de inventario, el cual
dice que se debe tener en inventario la cantidad de papel necesaria para imprimir
una edicidn, considerando que la respuesta del proveedor es de inmediato,
elaborar el programa anual de pedidos al proveedor:

1. Definir la cantidad de papel requerida por mes, dependiendo del nimero ad de

ediciones gque se tengan que imprimir en el mes respectivo.

Mes Ene Feb Mar | ABR | May | Jun Jul Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | Total
Ediciones 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Cant. de papel
i 136753 | 136753 | 136753 | 136753 136753 [ 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753
por edic.
Total 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 3282072

2. Establecer el criterio de inventario.

Mes Ene Feb Mar ABR May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Ediciones 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Cant. de papel
oo edic. 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753 [ 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753 | 136753
Total 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 [ 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 3282072
Cantidad a
solicitar en el | 410259 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 | 273506 (273506 | 273506 | 3418825
mes de:

3. Dibujar el diagrama de inventario
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Diagrama de inventario
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Regla de decisién: Solicitar el primer mes la cantidad necesaria para las ediciones a imprimir mas la cantidad necesaria
para el inventario de seguridad; los siguientes meses, solo solicitar la cantidad de papel necesaria para imprimir las

ediciones del mes.
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3.5 Comparativo de materiales

Como ya se ha presentado, el mayor costo en el proceso de producciéon gréafico
estd concentrado en el papel utilizado en las maquinas impresoras rotativas, o
que pasa con estas dos revistas sucede con las mas de 150 revistas que imprimen
durante el mes, lo que a continuacion se presenta son cuadros comparativos entre
la cantidad de papel planeada con el sistema tradicional y la cantidad de papel
obtenida para ser utilizada en la maquinas rotativas por el sistema que propone el
supervisor de produccion. Ver Anexos 2y 3

Se analizara primero el caso de la revista TV y Novelas.

Tabla 18. Comparativo entre la planeacion tradicional y la planeacion propuesta
de larevista TV y Novelas. Fuente: Disefio propio.

Planeacion | Planeacion
Tradicional | Propuesta
Kg total Kg total
para para Costo Kg Ahorrode S Ahorro anual
en una
el proyecto | el proyecto | Diferencia| de papel ($) edicién 53 ediciones
S
66205 64242 1963 S 22.51 44,195.96 $ 2,342,386.07

Para la revista VANIDADES se tiene lo siguiente:

Tabla 19. Comparativo entre la planeacion tradicional y la planeacion propuesta
de la revista VANIDADES. Fuente: Disefo propio.

Planeacion | Planeacién
Tradicional | Propuesta
Kg total Kg total
para para Costo Kg Ahorro de $ Ahorro anual
el proyecto | el proyecto |Diferencia | de papel ($) | en una edicién 26 ediciones
S
114579 112472 2107 22.65 S 47,721.86| $ 1,240,768.47

El ahorro anual obtenido al utilizar la planeacién propuesta por el supervisor de

produccion en la impresion de las dos revistas es de $ 3'583,154.54.
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CONCLUSION

Considerando que Editorial TELEVISA tiene méas de 150 publicaciones cuyas
ediciones van desde semanal hasta mensuales y con diferentes cantidades de
paginas, es necesario efectuar la siguiente consideracion para obtener una

cantidad anual de ahorro utilizando la planeacion propuesta:
Cantidad de revistas editadas por Editorial TELEVISA: 165 revistas.

Para obtener un costo promedio anual para el ahorro de cada revista se procedera

de la siguiente manera:

e Obtener el promedio de los ahorros anuales de las dos revistas
mencionadas en el presente reporte.

e Ponderar al 80% esa cantidad, considerando que las caracteristicas de las
revistas son diferentes en contenidos, pero no en materiales utilizados.

e Para obtener la cantidad total anual de ahorro por todas las revistas, se

multiplica por 165:

Promedio =3°443520/2 = 1'721760.00
Ponderacion: 1'721,760 * 0.80 = 1°433,262.00
Ahorro anual por todas las revistas: 1’377,408 * 165 = 227°272,320

El ahorro estimado anual que se tendria en el costo del papel, al efectuar la
planeacién del papel por medio del sistema propuesto por el supervisor de
produccioén es de: $ 227°272,320.00
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SUGERENCIAS

En situaciones dificiles las empresas tienen que hacer cambios de estrategias
para cambiar los patrones de la demanda, en este caso Editorial TELEVISA, ante
el embate de los medios digitales, tomo una decisién adecuada, entre otras cosas,
controlar sus gastos de operacion, basandose en la experiencia del personal de su
+area de produccion, ante esta situacion y para fortalecer ain mas esta decision,

se recomienda lo siguiente:

1. Que los supervisores de Produccion utilicen el modelo de planeacion de
materiales del C. Edgar V. Silva Pérez.

2. Que el modelo de planeacion de materiales formulado por el C. Edgar V.
Silva Pérez, se mejore y se tome como referencia para la planeacién de
todas las revistas.

3. Que los supervisores de produccidn estén presentes cuando se vista y

entonen las maquinas de impresion, rotativas y planas.
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Anexos

Anexo 1.

CONSUMO DE PAPEL AUTORIZADO PARA INTERIORES

Formula general para el calculo de papel en kilogramos

Ancho de bobina x Desarrollo de la maquina x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x Numero de pliegos

Merma Autorizada Kg.

Desarrollo  Ancho de Ajuste de  Limpiezade NUmerode Requeridos
de maquina bobina Gramaje Tiro Total maquina magquina pliegos para la obra
0.87 0.57 0.070 220,000 139 243 8 64,150
Dummy para formacién de pliegos 16 paginas

P .841 mt o
Pinza Cara A
A
Plg.1 1apag16
Plg.2 17 apéag 32 8 9 12 5
Plg.3 33 apéag48
Plg.4 49 apag 64 &
Plg.5 65 apéag 80 2
Plg.6 81 apéag 96 1 16 13 4
Plg.7 97 apéag 112
Plg.8 112 apag 128 v
> .841 mt. ~
Pinza Cara B
A
6 11 10 7
g
2
3 14 15 2
v

CONSUMO AUTORIZADO DE PLACAS PARA INTERIORES

Placas : Numero de Placas
Placas welta Cambios . .
Frente pliegos requeridas

4 0.00 8 64
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CONSUMO DE PLACAS PARA FORROS

Placas Tintas . Placas
Placas welta . Cambios .
Frente Espaciales requeridas

4 4 PMS 806-C 0 8

CONSUMO DE PAPEL EN HOJAS PARA FORROS

Formula general para el calculo de papel en kilogramos
Largo de Hoja x ho de Hoja x Gramos x Tiro total + Merma autorizada x (Tiro total / Num. Portadas x Hoja)

Largo de Ancho de . : LS Total Hojas
. ) Gramaje Tiro Total forros por .
Hoja Hoja requeridas

hoja

Requeridos
para forros

o061 . 08 015 220000 4 55600 4273
Dummy para formacién de 4 forros x hoja
1 .84n1t | -
Pinza Cara A
A
Portada e Portada e
= Forros Forros
E .
3 3
0
- 4 4t
Portada ta Portada a
Forros Forros
v
< .84 mt. >
Pinza Cara B
A
3ra 2da 3ra 2da
_‘g Forros Forros Forros Forros |
© 3
2 3
e ;
Ll
3ra 2da 3ra 2da
Forros Forros Forros Forros
v

93



Anexo 2

Ahorro anual de acuerdo al calendario de circulacién Tv y Novelas 2016

L Fecha de Fecha de ASIIELD ASUIITEDE Diferencia A ELD
i Produccién Circulacion Kg P?‘Pe' bl e Pepel Acumulada Coslios o
Tradicional Propuesta Papel
3801 29 Diciembre 03 Enero 66,205 64,242 1,963 44,196
3802 05 Enero 10 Enero 132,410 128,484 3,926 88,392
3803 12 Enero 17 Enero 198,615 192,726 5,889 132,588
3804 19 Enero 24 Enero 264,820 256,968 7,852 176,784
3805 26 Enero 31 Enero 331,025 321,210 9,815 220,980
3806 02 Febrero 07 Febrero 397,230 385,452 11,778 265,176
3807 09 Febrero 14 Febrero 463,435 449,694 13,741 309,372
3808 16 Febrero 21 Febrero 529,640 513,936 15,704 353,568
3809 23 Febrero 28 Febrero 595,845 578,178 17,667 397,764
3810 01 Marzo 06 Marzo 662,050 642,420 19,630 441,960
3811 08 Marzo 13 Marzo 728,255 706,662 21,593 486,156
3812 15 Marzo 20 Marzo 794,460 770,904 23,556 530,352
3813 22 Marzo 27 Marzo 860,665 835,146 25,519 574,548
3814 29 Marzo 03 Abril 926,870 899,388 27,482 618,744
3815 05 Abril 10 Abril 993,075 963,630 29,445 662,940
3816 12 Abril 17 Abril 1,059,280 1,027,872 31,408 707,136
3817 19 Abril 24 Abril 1,125,485 1,092,114 33,371 751,332
3818 26 Abril 01 Mayo 1,191,690 1,156,356 35,334 795,528
3819 03 Mayo 08 Mayo 1,257,895 1,220,598 37,297 839,724
3820 10 Mayo 15 Mayo 1,324,100 1,284,840 39,260 883,920
3821 17 Mayo 22 Mayo 1,390,305 1,349,082 41,223 928,116
3822 24 Mayo 29 Mayo 1,456,510 1,413,324 43,186 972,312
3823 31 Mayo 05 Junio 1,522,715 1,477,566 45,149 1,016,508
3824 07 Junio 12 Junio 1,588,920 1,541,808 47,112 1,060,704
3825 14 Junio 19 Junio 1,655,125 1,606,050 49,075 1,104,900
3826 21 Junio 26 Junio 1,721,330 1,670,292 51,038 1,149,096
3827 28 Junio 03 Julio 1,787,535 1,734,534 53,001 1,193,292
3828 05 Julio 10 Julio 1,853,740 1,798,776 54,964 1,237,488
3829 12 Julio 17 Julio 1,919,945 1,863,018 56,927 1,281,684
3830 19 Julio 24 Julio 1,986,150 1,927,260 58,890 1,325,880
3831 26 Julio 31 Julio 2,052,355 1,991,502 60,853 1,370,076
3832 02 Agosto 07 Agosto 2,118,560 2,055,744 62,816 1,414,272
3833 09 Agosto 14 Agosto 2,184,765 2,119,986 64,779 1,458,468
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3834 16 Agosto 21 Agosto 2,250,970 2,184,228 66,742 1,502,664
3835 23 Agosto 28 Agosto 2,317,175 2,248,470 68,705 1,546,860
3836 30 Agosto 04 Septiembre 2,383,380 2,312,712 70,668 1,591,056
3837 06 Septiembre 11 Septiembre 2,449,585 2,376,954 72,631 1,635,252
3838 13 Septiembre 18 Septiembre 2,515,790 2,441,196 74,594 1,679,448
3839 20 Septiembre 25 Septiembre 2,581,995 2,505,438 76,557 1,723,644
3840 27 Septiembre 02 Octubre 2,648,200 2,569,680 78,520 1,767,840
3841 04 Octubre 09 Octubre 2,714,405 2,633,922 80,483 1,812,036
3842 11 Octubre 16 Octubre 2,780,610 2,698,164 82,446 1,856,232
3843 18 Octubre 23 Octubre 2,846,815 2,762,406 84,409 1,900,428
3844 25 Octubre 30 Octubre 2,913,020 2,826,648 86,372 1,944,624
3845 01 Noviembre 06 Noviembre 2,979,225 2,890,890 88,335 1,988,820
3846 08 Noviembre 13 Noviembre 3,045,430 2,955,132 90,298 2,033,016
3847 15 Noviembre 20 Noviembre 3,111,635 3,019,374 92,261 2,077,212
3848 22 Noviembre 27 Noviembre 3,177,840 3,083,616 94,224 2,121,408
3849 29 Noviembre 04 Diciembre 3,244,045 3,147,858 96,187 2,165,604
3850 06 Diciembre 11 Diciembre 3,310,250 3,212,100 98,150 2,209,800
3851 13 Diciembre 18 Diciembre 3,376,455 3,276,342 100,113 2,253,996
3852 20 Diciembre 25 Diciembre 3,442,660 3,340,584 102,076 2,298,192
3853 27 Diciembre 31 Diciembre 3,508,865 3,404,826 104,039 2,342,388
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Anexo 3

Ahorro anual de acuerdo al calendario de circulacién Vanidades 2016

. Fecha de Fecha de Acumulado Acumulado Diferencia Ahorro en
el Produccién Circulacion Kg P_apel bl g, 2] Acumulada Coslies o
Tradicional Propuesta Papel
5501 07 Enero 14 Enero 114,579 112,472 2,107 47,722
5502 21 Enero 28 Enero 229,158 224,944 4,214 95,444
5503 04 Febrero 11 Febrero 343,737 337,888 5,849 143,166
5504 18 Febrero 25 Febrero 458,316 450,517 7,799 190,888
5505 03 Marzo 10 Marzo 572,895 563,225 9,670 238,610
5506 17 Marzo 24 Marzo 687,474 675,933 11,541 286,332
5507 31 Marzo 07 Abril 802,053 788,641 13,412 334,054
5508 14 Abril 21 Abril 916,632 901,349 15,283 381,776
5509 28 Abril 05 Mayo 1,031,211 1,014,057 17,154 429,498
5510 12 Mayo 19 Mayo 1,145,790 1,126,765 19,025 477,220
5511 26 Mayo 02 Junio 1,260,369 1,239,473 20,896 524,942
5512 09 Junio 16 Junio 1,374,948 1,352,181 22,767 572,664
5513 23 Junio 30 Junio 1,489,527 1,464,889 24,638 620,386
5514 07 Julio 14 Julio 1,604,106 1,577,597 26,509 668,108
565 21 Julio 28 Julio 1,718,685 1,690,305 28,380 715,830
5516 04 agosto 11 agosto 1,833,264 1,803,013 30,251 763,552
ol 18 agosto 25 agosto 1,947,843 1,915,721 32,122 811,274
5518 01 Septiembre 08 Septiembre 2,062,422 2,028,429 33,993 858,996
5519 15 Septiembre 22 Septiembre 2,177,001 2,141,137 35,864 906,718
5520 29 Septiembre 06 Octubre 2,291,580 2,253,845 BINGED 954,440
5521 13 Octubre 20 Octubre 2,406,159 2,366,553 39,606 1,002,162
5522 27 Octubre 03 Noviembre 2,520,738 2,479,261 41,477 1,049,884
5523 10 Noviembre 17 Noviembre 2,635,317 2,591,969 43,348 1,097,606
5524 24 Noviembre 01 Diciembre 2,749,896 2,704,677 45,219 1,145,328
5525 08 Diciembre 15 Diciembre 2,864,475 2,817,385 47,090 1,193,050
5526 22 Diciembre 29 Diciembre 2,979,054 2,930,093 48,961 1,240,772
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