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INTRODUCCION 

El obJativo da e&tta trabajo sarA al poder demostrar la 

importancia de los tiempos y movimhmto& d&ntro de la productividad 

de una empresa, cómo influyan eatos. 1 con&ider•ndo a lolii. •utore• m~s 

raprasantati vos hasta el caso pr4ct1 co en el que donde sa aplicar.in 

dichos¡ tiempo1i y movimientos. 

Para este trabajo de¡¡glozar• 111 estudio de tiumpo&, y el estudio 

dlit movimientos da una manera indapendicmte, ast como la relaciOn que 

R><ista entre el trab•Jador y l.a m~quina para el desarrollo de una 

industria. Lau mil.quinas son un factor importante dantro da las 

industrias, pero m.1& importa.nta g¡¡ la mano de obra del trabajador 

para hacerla funcionar correctamente; ya que de nada sirve tener La 

m~uina mAs eficient& con grilndew avances tecnol6gicos, •i no WQ Gabe 

como hacerla rliitndir a su mAxima. cilpacidad. Tambi~n as importante que 

Gia cuente con loa auparviwore• de cal ida.d que axiJan a&ta produccidn 1 

sino se ca&1r:t an vicios qua postertorment'1 ssr.tn ~- dificil 

corregir. 

También er& muy importante considerar las dimensiona• de la» 

plantas. Si no se cabe en el espacio que tanemoG 1 por mill• que se 

trate de eficientar, llaga al momento an que no podemos continuar en 

el desarrollo; muchas veces lo importante no eSi comprar maquinaria, 
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sino que se tiene Primero 'que satL1rar ,-nuestro Si!5tema).y o~tener el 

m.l:dmo rend-imierl~o-

-~ - , 

La pt·aneac: ~6n. ·de -u-na·· ·p'l'ant·a·· pt~oduc:.tiva .. será otro. 

se: -a~·~f i J-~·~-4n. :_~-a~~:~·r.ci~~_:_-de ->tks.te t~~ba.JO·,·, 
' "'. '· .··. ·. -

que 

sol'amente .sa· Compra l~'._.·~~-qi:t--Y~i\t~i-ac_·y ·se ,:c:ol6-C'a- ~eiltrO·- déf1::'espac:io Ciur. 

s~bra. ~ ~-~~t~\~:~~-~'i-. ia que se e·stá qui tanda, ~1-~ ~ó~i·· n-0 - s-¡~~pre e~ 
:·:'·' '. . '·' .. 

i:Qnvenie"n~~~- -)iá···que. las máQuinas nuevas en .oc:aciones-son-'más PeQLleMas 

que l~s que se_'-eliminan Y quedando esPacios desaprovechados. 

Dentro de una Planta productiva se llevarán an.:..l ;_=:;15, 

Pro9ramaciones, prE!supuestos Y PronOtsticos, para Que el cambio se.=-

lóQic:o y t•ealmente convenga lri empres~ al incrementar 

Productividad. mejorando sus excedentes, ec; decir, se tratar~ de 

determinar que benef1c10 marginal Podr8 ~'::?n~r.arst <11 h.:lcer 

redistr1buc1on en el sistema producti·.o Que e::iste en 1;1 E>mPres.o\. 

Por Ultimo también se evaluarán los s1.,;temas Que se tienen 

contra los Que se Proponen Para que :;ea más PalPable el resultado de 

este tt"'abl\jo, C:Lh-~nto 5e puede ahorrar al mejorar el sistema. asi como 

muchos otros factores que Provocan un incremento en el Precio 

unitario del sistema productivo de la indu,;tria Que se anall:::ará 

dentro del caso Prc'.lctico, el que se Present~ al final de éste, ya 

que son muc:hos los factm•es que influY~n el ca3to de producción. 
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PRODUCTIVIDAD. 

La productividad en cualquier sistema, ya sea econdmico, 

organizacional o individual es la produc:cidn por unidad de 

irlsumo. El término generalmente define a la de bienes o 

servicios por hora de trabajo. Para la economf a, mas 

comlnmente, la productividad es evaluada como la producción 

por persona-hora en el 

productividad laboral, 

mercado (generalmente 

hay muchos 

conocida como 

otros factores 

impl lci tos, adem4s de 

aunque 

la eficienci~ del trabajador>. 

B~sic:amente, la producción e• un indicador de la eficiencia en 

la utilizaciOn de recursos en el nivel social, crgani:ac:icnal 

o individual. 

En est~ ca.pi' tul o se tratara de mostrar una pcrspecti va 

viable para entender, verificar y controlar la productividad. 

Ya que todo el programa de productividad debe mo&trar una 

serie de ctreas funcionales concatenadai;, de tal manera que 

abarcaremos todos los niveles de la administracibl. 

La pla.neaciOn y el control de lo& gastoe. de operaciOn y 

las necesidades del 

la administracitn. 

capital 

Ea ta 

son la praocupacidn constante de 

planeacidn y control da ben 

proporcionar una disciplina para la selecciOn y capacitacidn 

de los empleados. La planeación estrat~gica, los presupuestos 

y el desarrollo de sistemas de operaciOn, la meta y la 
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t"ei:Ponsabi 1 ide1d Perm.1nentes de la admini stt~ai:ión es la 

creación de excedent·es, entendiendose Por excedentes dinero, 

tiempo y espacio .lo que rePresenta los recursos utili;?:ados en 

personal, material, equiPa _e i.nstalac1ones, As1 ·1i:- esta m.:iner.:i 

podremos 9efinir -a l.os e:tcedentes como Fl tinnt?flco m~rgtn.:i: 

superior de Producción obtenido desPues Cle la r•ed.istr1bución. 

En otras palabras, debemos CLt.:1ntificar los re!::!ultar::lt;".:' de 

los recursos obtenidos, usados o cnmpr•ometidos. lo que es un 

medio para estimar los niveles e:dstrmtl3s de Productividad y 

los cambios que deben efectuarse con el paso del tiempo, de 

otro modo no es Posible conocer la efectividad real del co~to 

de la acción admin1strativa relacionada con los recLwsos, sin 

dicha medida y sin dirección ni disciPl1na constc"\ntes que 

pueda Proporcionar, se Pierde la oPortunidad de incrementar la 

productividad. 

A lo largo del tiempo se nos ha 1 levadn c:1. Pensar que 

dentro de un el irna salud¿:.ble del negocio, la Produc:tiv1d.ad 

debe de aL1mentar af'lo con atto, uno de los Principales factores 

es el avance tecnol6gico. E:.to nos Pet•mite reali;:ar maYcwes 

unidades en el mismo t1emDo y c:on menos esfLter::-o~ e-:;te es Lino 

de los Problemas QLI'? tenemos dentro de J:;i indLtstr·1,::i me:~icana. 

ya Clue no tenemos la tecnologta suficiente Par·" competir en lci. 

industria y tenemos que imPortarla casi su totél 1 id,;:id. 

También muchils emPresas no tienen el caPit<"'l suficiente Para 

la adquisición de nueva tecnologia. La ¿\dm1nistr:;·-ión no PL1ede 



generar tal}iS ··_fuentes potenciales de ·mejcr.ami_ento -'y··.donde. si 

est~ diSponibles ·al control de.· i~;_ ad'~:¡·ni-~~r~~J'~·.~~~~·~- se ve 

limitada a evaluar =en exactitud la ef.ec:tt"vid~d de'. l~~. costo's .. 

y a controlar la implantacit:ri. 

Es esencial preguntarse: ¿cuan productiva.mente se estAn 

utilizando los recursos disponibles? La respuesta y la acción 

tomada sobre oportunidades para el control administrativo que 

se revelen por este camino constituyen la esencia de la 

administracitri de la productividad. 

Por lo que se ha mencionado, es muy importante el poder 

desarrollar nuestros recursos al máximo para la obtención de 

mayores excedentes. Asl surge el problema de este seminario de 

investigacit:ri: si los recursos se aplican de manera eficiente 

podemos obtener un poco mds de utilidades reinvertibles para 

la adquisición de nueva tecnología que permita a la empresa 

crecer poco a poco. Al enfocarse esta investigación a la 

media.na y pequen-a empreaa debemos de entender que siempre 

eY.istir~ una inquietud y una necesidad de crecimiento. 
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1.·1 AUTORES MAS REPRESENTAl"IVO~ .EN.LA F'RDDUC:T_IVIDAD. 

Frederick Winslow Taylor (1856-tqts). Es considerado como 

el fundador de la administracidn cientf fica. Nacido en 

Filadelfia. Hizo sus estudios en colegios europeos, tomando 

contacto directo con lom problemas sociales y empre~ariales 

resul tanta• de la revoluci dn industrial. Regresa a Estados 

Unidos, es aprendiz de mAquinas y herramientas, lusgo de este 

aprendizaje trabajO como operMrio comlln debido a la deprasidn 

econtrnica exh;tente en al pats en aquella tipoca y luego Terma 

parte de una conGtructora de m:..quinas de la Midvale Steel Co. 

En aquellos tiempos estaba de moda el sistema de pago por 

pieza o por tarif~, se trataba de ganar lo mAximo a la hora de 

fijar el precio de la tarea. Y los operarios a su vez reduci'an 

a un tercio el ritmo de la producción de las mé.quinas, 

buSicando contrabalancear asf el pago por pieza asignado por 

lo& empleado&. Esto llevó a que Taylor estudiara el problema 

de la. producción en sus mfnimos detalles, ya que no pretendi'a 

decepcionar a sus patrones, gracias a sus colegas quienes 

deseaban que el entonces jefe de sección no fuese ri'gido con 

el los en la planeación del trabajo por pieza. Hasta 1889 
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permanec1b en Midvale esc.enar-io de las prim9ras e)-:-pla1rienc.ias 

que le hartan famosa. 

resistenc.ia que encontraban a su• i~l!lf~G. __ 
- - ., - '.~- ;~ 

En 1qoo c.omenzo a revelar al pdblico sus teortaii Gobre la 

admini stracit:n cientt f i ca. Registrd cerca de 50 patentes de 

inventos sobrQ m~uinas, herramientas y procesos de trabajo. 

Posteriormente aparecen: "Notas sobre las correas", un 

sistema de gr-aficación por pieza que describi'a un m~todo de 

administracitn y dirección creado y desarrollado por ~l, y 

sustentaba que este debert a ser el principio b~sico de 

cualquier modalidad con criterios técnicos de remuneraci~n 

para loii obreros. 

Esta es una de las; t.opocas m.is importantes dentro de la 

vida de Taylor ya que esta época llqQ3) aparece su 

publicac:itn "Shop Management" (Administración de Oficinas)• 

donde se preocupa eKclu.sivamente por las técnicas de 

racionalizacitn d~l operario mediante el estudio de tiempos y 

movimientos <MOTION-THIE-STUDYl. 
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Ta.ylcr c:cmenzO por abaje, c:on les operarios en el nivel 

de la· ejecuciO~, efec:tuando un pac:iente trabajo de análisis de 

las tareas da c:ada uno, desglosando sus movimientos y proc:eso 

de trabajo perfec:c:ionandclcs y rac:ional1zandolos 

paulatinamente. 

Prjn~ipi6 con el estudio del trabajo del operario y 

posteriormente 

ad mi ni straci t:n 

generalizó 

genaral. Su 

sus conclusiones 

teor'ia ¡¡!gu!O 

para la 

un camino 

generalizador de aba.Jo hacia Arriba y de las partes al todo. 

Inicib el estudio cronometrado <an~lisis del trabajo) de los 

tiempos y movimientos Cmotion-time-study> descomponiendo 

analltic:amente el trabajo de los operarios, con objeto de 

racionalizarlo y simplificarlo para obt&ner de esta manera el 

mayor rendimier,to con el menor esfuerzo y la m.ixima 

ramunerac:itrl. 

ORGANIZACION RACIONAL DEL TRABAJO DE GILBRETH Y GANTT. 

Henry Lawrence Santt C 1861-1919>. Ingeniero .amer~cano, 

hizo sua estudios en John Hopkins University y en Steven 

Instituta of Tec:hnology. Trabajo bajo la supervisidn de Taylcr 

entre 1887 y 1902, c:uando paso a ejercer una nueva profe si dn 

liberal: la de ingeniero c:onsultor en racionalizacidn del 

trabajo. 
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Organizó su primera oficina de racional1zacidn aplicada, 

desarrollando sus trabajos independientemente de los de Taylor 

y aplicando los principios de la administracidn cienttfit:a de 

empresali donde trabajaba. Entre tanto, mientras Taylor poni'a 

t:nfasis en el anctlisis y la organizacidn del trabajo en si', 

como solucib"l para los problemas de eficiencia y 

productividad, Gantt dedicaba su mayor atención al hombre que 

ejecutaba el trabajo. Mientras el uno se aplicaba por el 

aspecto tecnológico y metodológico, el otro 1ia preocupaba por 

el psicológico y humanlstico, insistiendo en la importancia 

del elemento humano para la productividad. 

Su primera y mas notable contribución a la crganizacidn 

racional del trabajo fue su sistema de salarios (plan de 

incentivo salarial> denominado "task and bonus system of wage 

payment 11 que representa la venta.ja dg un salario mlnimo diario 

aumentado por una gratificacidn o un premio, dependiente de la 

produccitn determinada para ser alcanzada por el operario. Tal 

sist~ma tambitn es conocido como instrumento racionalizador en 

el proceso d& remuneracibi del trabajador. 

Fue el instructor del llamado "Gráfico de Gantt", muy 

aplicado act~almente en la metodologia administrativa, como un 

instrumento de planeacibi y control. 
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Frank Buncker Gilbr.,th <1868-1924) otro ingeniero 

americano, acompa.,.o a Gantt en su inter~s por ef esfuerzo 

humano, como m&Kfio para aumentar la productiVidad. 

PartiO d"l principio di;¡ qu" la administraciéln cienttfica 

debe de estar basada sn mediciones reales y no en opiniones 

personales. Su objetivo b.tsico debe ser la el iminaci"n del 

desperdicio, procurando alcanzar les finas de la empresa con 

el m\nimo es-fuerzo. Ante esto, la adminiGtraci~n cientffica en 

lo que se relaciona con el trabajador, busca Qliminar 

movimi&nto~ desordenados e inef iciantes. 

Fue el rasponsable de la introduccidn del eatudio de 

tiempoa y movimientos da los operarios como tdcnica 

administrativa bAsica para la racionalizactOn del trabajo 

aplicando inicialmente les m~todos de Taylor, pero 

desarrollando posteriormente sus propias th:nicas. 

En colaboracit:n con su ct&posa Lilian Gilbreth <1878-1972> 

desarrollb una &erie de e&tudios an los cuales consideraba al 

ampleado como un individuo cuya productividad dep,mde mucho 

m~ de su actitud, de las oportunidades y del ambiente ftsicc, 

que prcpi amente dal u&o correcto de md todoG y da squi pos; 

ideales. 
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Taylor, Gantt y Gi lbreth consideraban el an.11 isis del 

trabajo y la remuneracidn <fijadas cienttficamente, como 

aspactoi:f fundamentales para ra armonfa industrial. A pesar de 

que el objetivo principal de la a.dminii:.tración cienttfica se 

concentra e11 el aumento de productividad, se podri'an alcanzar 

concomi tantementa muchos objetivos colaterales, como la 

identificacHn de intereses entre patrones y empleados 

mediante el an~lisia cient!fico del trabajo y el 

establecimiento del •alario resultante de dicho an~lisis. 

Taylcr part1a del supuesto de que existe una 

ldl:'ntificac1trl con intereses entre el individuo y la 

organizacit:n forjada a partir de lci administraciOn cienttfica. 

En otros términos, no hay conf 1 i etc perceptible entre los 

intereses del hombre y los de la organización, poi- que lo qua 

es buenei para la organizacidn <eficiencia, mayor lucro) P.S 

bueno tambi~n para el trabajador <mayor rendimiento, mejor 

salario}. 
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1. 2 FACTORES QUE INFLUYEN EN lk PRODUCTIVIDAD. 

La necesidad de planear la capacidad adicional de 

fabri cacitn pone a prueba c:on Trecuancia a los 

administradores. Se enfrentan a este reto cuando sa introdu~en 

nuevos productos y deben planearse y proporcionarse Jos 

r:-ecursos adecuados. Aqut ap•rece otra vaz la necesidad de 

hacer eficientes las movimientos y funciones de las 

actividades de la empresa. Tambi~n se deben analizar cuando 

sa han alcanzado y ha&ta sobrepasado la m.:1.Kima capacidad 

existente, uno espera que los horizontes de la planeaciOn sean 

lo suficientem&1ntE1 e><tenaos para que puedan identificar la 

uti 1 izacibi plen.a da 1 a capacidad existente en un futuro y 

permita planear da acuerdo a los. mi smoG en vez de responder 

solo a la neces1dad del momento. 

Muchas veces la Taita de capacidad industrial adecuada da 

como resultado 1 a incapacidad de mantener eTecti va.mente los 

voltlmltnRs de producciOn necesarios y de apegarse a las 

necesidades de entrega·oportuna a los clientes. Para compensar 

las deficiencias dQ capacidad, los gerentes efectllan con 

frecuencia acciones a corto plaio que aumentan los costos de 

operacib:\. Por ejemplo: 
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1.- El aumento sostenido en lo& -horarios de tiempo e::tra.. Ya 

sea .por· el ··incremento de horas por turno o de dla~ por semana. 

Los horarios extr.:iordinarios a la jornada de traba.Jo Ctiempo 

extraf-podr:.tl provocar en un momento determinado el ausentismo 

y la reducción dentro de los niveles de productividad. Por 

esto, contrarrestar lot> esfuerzos para aumentar- ! a cc1p.:i.cidaa 

del proceso do 1.:.1 pl ant.:i, 1 agrando mas produce i dn df::!ntro del 

mis1r.o tiempo. Ast podemos dejar nLi.estro tiempo extra como en 

caso de querer brindarle un servic.J.o a un cliente, o una 

produccitn e~:traordinaria. 

2.- Intentos por iniciar turnoG adicional~s. Se debe de tener 

mucho cuidado con turnos adicional e¡¡ los cual es tienen que 

estar perfectamente bien implementados o ser evitados de 

preferencia, hasta. que lel necesidad •ea lo suficientemente 

grande para la c:rea.c:idn de ente segundo turno de manera. 

permanente. Muc:has veces es muy di fi"c1l tratar de hacer una 

proyeccib"'I por las formas tan extral't'as en que Ge comporta el 

mercado, pero esto nos da una mal a imagen como empresa a.l ne 

poder ofrecer una estabilidad como fuente de trabajo a. las 

personas que cubriri' an estos turnos adicionales y tambi~n se 

adicionan a la empresa los gastos por recorte de personal, que 

hablando de personal sindical izado el gasto se incrementa 

fuertemente. 
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3.- -Reac:tivac:fb1 del equipo de reserva e de otro tipo 

'marg~nal. El uso del equipo de reserva. solo puede proporcionar 

un aliviO y un volumen limitado de producci""· Por def1nicidn 

.ol 'equipo de· reserva solo puede producir a mencr velocidad de 

-operacitrt y posiblemente con tas.is mayores de desperdicio. 

La planeaciOn previsora. dCP un gerente en lo que a 

c;ap•cidad industrial adicional s¡9 rafiara 1 no ast.i ni dsbe 

estar necasariamentu 1 imitado a superar carencias de lcl 

capacidad eKistente. Esto suceda cuando la administracidn 

decide que &arta provliiichosa en otro tipo da planta, contando 

con la misma capacidad instalada. 

El trabajo de estudiar lo• tiempos de una tarea no se ha 

contamplcldo hasta que se implantan los tiempos establecidos y 

los operarios est~n r~alizando las tareas con resultados 

satisfactorios. En re•umen 1 les fine& perseouidos en los 

estudios de tiempos son: 

A> Descubrir las ineficiencias, que digan la manera mejor y 

mas f.icil de realizar una tarea y la -fijación del tiempo 

concedido para realizarla lo mejor posible. 

B> E:i:.tablec~r m~tocJos que permitan planes y controles mf!s 

exactos. 
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C) Servir de bas~ par~ fijar tarifas de salarios adecuadas y 

Justas; e incent~vos para. l_os trabajadores. 

1.2.1 TIEMPOS Y MOVIMIENTOS. 

Debemos de entender por este término, el estudio de 

movimientos y univer•alizaciOn de las tareas, tomando en 

cuanta todos los factores que intervienen en la realizacidn de 

un trabajo y estudiarlos con el fin de perfeccionarlos y 

uniformarlos. Los tiempos establecidos no lo son simplemente 

de tiempo o de producc:10n, sino compuestos de m~todos y todos 

los dem~s elementos que entrar4n en la fabricación y deben de 

e•tablecerGe de modo que reflejen la importancia. relativa de 

esos elementos. 

Cuando se haya establecido un tipo no seran los mas alto~ 

qua se puedan alc:an-:ar, poro tcmdr.1n un nivo!. lo 

suficientemente elevado para que cualquier operario medio lo 

pudiera alcanzar. Si despues vartan las condiciones de manera 

a.prec:iable, se cons1dera.rJ. tambien que hu variado la tarea, y 

como consecuencia habr~ que volver a analizar esta. 
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En la pr~ctica podemos dividir el estudio ·da tiempos y 

movimientos en cuatro etapas, aunque no se distinguen 

el ar amanta. Sin embargo puedan dar dos o mas 

si mul ttineamente. 

l.- El trabajo preliminar de inva&tigaciOn de todos los 

factora• qua intervien&n directa o indirectamante en la 

ejQcucibl de una tar&1a. El trabajador, maquinaria utilizada, 

materiales, etc. 

2.- Gener&cidn de procedimiento. Consistiendo ~n el desarrollo 

de una m&Jor y m:is fAci l manara para real i :z.ar una tarea. 

3.- Registro dQl tiempo nec~a~rio p~ra la realtzacibi de una 

tarea. 

4.- Llevar a l~ prActica lo• tipos R»tablecidoa. 
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ESTUDIO CE MOVIMIENTOS. 

Lu. importancia da la divisiC)n dlif la produccidn como parta 

de un sistema de organi:acidn industrial, no necesita 

demostrarse; ~us activ1dad~s y re~ponsab1l1dades son diatintas 

da las propias de la d1v1si'CJ1 del mercado y finanzas, pero 

debe de existir entra las tras la mas intima coordinacidn y 

cooparacitn para alcanzar el Oxito en el aspecto comercial. 

Los procedim1entos de fabricacidn varian mucho de una 

industria a otra, pero los principios fundamentales de las 

operaciones s.on los mismos. Para poner en ordcm la produccidn 

y regula.rizarla, son naca&~rio• m~todos de organizacion, esto& 

mlrtodos en cada caso deben de adaptarse a las necasi da.des y 

caracteristicas do la fabrica. 

Al mismo tiempo los programas de fabricacidn que se 

implanten deberAn estar a tono con el plan que vaya a 

desarrollar la divisitr\ de ventas correspondiente. 

La direccib"\ de la empresa teniendo presente lo anterior, 

se encontrar.1 en condicidn de organizar planes y m~tcdcs que 

la conduzcan al dominio de la produccidn y por lo tanto, a 

llevar el negocio de una manera equilibrada al objetivo 

perseguido como consecuencia a una venturosa demanda 

&conbnica. 
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Uno de los faclot·e& que dar.:tn maye.¡ fuerza es la 

e~periencid¡ esta puede ser ut1li2ada para dar forma a un plan 

de control de produccidn, sin la necesidad de seguir alglln 

mert.odo o copiarlos de alguna otra empresa, pues ese 

procedimiento jam~ serA satisfactorio. 

El conocimiento perfscto de los principios b.isic:os que 

gobiernan la produccidn da los medios al director de una 

empresa para seleccionar de las di&tintas fuentes a su 

alcance, aqu&1llos elementos que combinados correctamente 

puedan s&r de mayor efectividad para lograr un aumento en la 

capacidad productiva por emplear mejores m~todos con un menor 

costo. Al mismo tiempo, el director de la empresa podr.1. 

armonizar mus m~todos de control de la producc:idn con aus 

planes. de mercado y financieros, de tal manera que ninguna 

secc:1 ~ quede re2agada, trabajando ast de una m.:mera 

armoniosa. 

El e5tllC:lio rie mov1m1entos es, ~n sentido estricto del 

terrr.ino, un elemento dgl astudio o an.1lisis de la~ · .. ..ireas Cno 

debe.-mo-::. de confundir c.on estuo.:.o d~ t1empos) ª El t:studio de 

mcvim1entos puede haci=rse ;1n referencia al elemento tiempo, 
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cuando tratan de eliminars·e movimientos 

ptrdidas o. retrasos. 

Si los trabajadores no disponen de los medios ·adecuados 

para preparar una tarea, si se tiene que ca.minar ha&ta un 

punto dado para conseguir materiales y hasta otro para 

depositar el material acabado, en otras palabras, Ge hacen 

movimientos evidentemente inO.ti les, no es neceGario el factor 

de medición del tiempo para poder eficientar estas 

actividades. Los estudios de tiempo solo podrán ser eficaces 

cuando para determinar estos estAndares de tiempo ya se hayan 

estandarizado los m~todos y actividades al eliminar lo& 

movimientos inltt.iles y los retrasos. 

Cuando se hacen an.!li•is de movimientos, iae har.tn de 

manera distinta que cuandc se estudian los tiempos. Sin 

embargo, utiliza estos 0.ltimos para realizar los estAndares de 

trabajo, anhlogamente se realizarAn los estudios de los 

tiempos, en el trabajo de estandarizar la produccidn a los 

nivelei. correctoG, les m~todos de ejecución en detalle, con el 

fin de eliminar los pasos inneceGarios. 

En ambos casos se tiene que analizar el mismo objeto: 

EstandarizacU::n de las tareas ejecutando un mi nimo de 
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-movimientos en lus 'i:u.:-los correi.:tos y en er tiempo que asegure 

lo. Produce!~: m4Kima con el mtnimo esfuerzo. 

Los estudios de los movimientos, como los estudios dli los 

tiempos, no implican ideas nuevaG. Hace ya mucho tiempo que 

esos métodos se emplearon an las industrias de montajes 

complejos, en las que era evidente que el orden correcto en el 

trabajo ec:onomi zari' a mucho ti ampo, p€ro loa trabajos de Frank 

B. Gilbreth y otros, han demostraoo que los estudios de los 

movimientos ofrecen nuevas oportunidades para realizar grande~ 

economlas de tiempo y de co•to. Han acentuado el hecho de que 

incluso el trabajador en-:perto que ha aprendido su oficio por 

el procedimiento tradicional, Sli a m;mudo ineficiente y 

dasperdic:i a una buena parte de sus energi as en movimientos 

in[ltiles. 

Muchos movimientos de los trabajadores cuando realizan un 

trabajo r~ido, son demasiado acelerados para que pueda 

percibirlos el ojo humano y separarlo de otros movimientos. 

Gi lbreth empleó una m.iqui na para hacer pel i cu las 

cinematogr~ficas con el fin de investigar esos movimientos 

r~idos de manera muy ingeniosa: cerca del trabajador cuyos 
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mov.imlentos 

dise't',u .espec:ia_1 •.. e:~~~:\-.r~~OJ 
v_~i ni;~, v~;~l tU:~~;;~,.~~?~i-riht~·-~·a1 r-ededor 

ci em pár'tii'li f~..Íai'.~~~: dé ~.':idC que 
rePr:-eSeOt'aba "i\'/'. :;·~~~Íf~~ ·'~i i-ü.Ú~,~-_-

«>~~ ·.~ _· ·!_::·.:· '.' ,·;~··e--~ ~~e~.; i·,~:·~· ;_ 

-:::-=·;; ·__.:'.~."' 

1-a u~X1:~d de este mé"todo es· evidenc.e, cuando se 

~mp.:sS:~ona ~-lR .... P~lf'cula se obtiene un reg1s.tro continuo y 

-Cpar:-lriaii~rít'e- dé los movimientos del oporario al mismo tiempo que 

un· registro de la hor..i en que empezó 't tvr mJ.nO cada uno de los 

movimientos, su copia positiva puede estudiarse en detalle, as 

·posible descubrir cualesquiera de los movimientos innece~arios 

que se real11:en y por la diferencia en la lectura del reloj al 

comienzo y al final de cada movimiento, puada obtenerse el 

tJ.ernpo\ empleado paru real.1zar cualquj.er mov1m1anto.. Es 

evident~ q\.11? un registro de esta n.:i.tural~za es mt..ty lltil pa.r"'a 

~stuCiar :.pL'ra.cLonas c:ompl i-:.ad.ls en la.s que los movimientoc 

s..in numerosos y rApidoG; adam.:is, la pelic:ula registra ca.si 

':üdos les datos pertinentes, como dispcsicidn del lugar de 

traba.jo y de la maquinaria y a.l propio tiempo constituye un 

registro permanente del trabajo y de las condiciones en que se 

efec.ttta.. 

Otro m~tcdo interesante es el utilizado por Gilbreth. 

Este consist1ó en sujetar una pequefra lcimpara eléctrica. a. la 
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mano del operario y c:onec:tarla por medio de cables fle>:illle~ a 

una fuonte intermitente de c:orriente; luego se disminuía el 

alumbrado general de la sala de trabajo y se tomaba una 

fotografia de los mcv1mientoE. del operario c:on una cdmara 

ordinaria. El diagrama fotogr~f1c:o en forma de los movimientos 

del operario y los tiempos en quil a& efectuabán asi los 

estudios indicaban si podi an ahorrarse tiempo cambiando el 

mtrt.odo o corrigiendo los movimientos del operario. 

ESTUDIO DE TIEMPOS. 

Consiste en obtener sl c:cnoc:imiento exacto de l~s tiempos 

necesarios para real izar una operacidn, un grupo de 

operaciones o un ciclo de operaciones. Es importante mencionar 

que es necesario contar con el estudio de las m~quinas 1 de los 

movimientos y de los trabajadores. 

La finalidad del estudio de tiempos es: 

a) Mejorar los mtrt.odos. 

b> Establecer una ba~e cicntif ic:a y equitativa para tarifas de 

Jornales y primas 

el Establecer tareas estAndares o relaciones de tiempo 

J> Pr·opor.:.ionar medios de ~ompurac:1dn para fine~ d~ costeo 

entre los tiemµos est~dares y realesª 
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e> Establecer los roquisit.C!_s. .del - ~.ra~a.j~·-:-;d_~sdo-.un Pun~o ·de 

vista del personal. 

f) Proporcionar · 1as base& · de ~'jecJ~ion ~ ~i.tabfü21erido una 

organizacitn_:_ ~~~- rSai\c~: ~ .. _e-Í:~{~r~:~~~~~~~-~-!j~~~-,,~l-i~-~f~~j_#~,i~,~ da 

proyramr;is de, trabaJo, ~i d·~~p·aCh.o;~ d'~í~; ~~~~~~'.J·~~ .. Y ·~~;~ ccritrol de 
-:;·· 

la produccitn. 

g> Reduccit:n de los, costos- de clJEcUéid~:~ 
.!'. .. ·.,·.· . ··~i,·"_·; ·::~-? 

h> Revelar a ia direcc~ón cuan~o.;tiGne;--q·tt·a Perlar·:.~-~ -'Orden la 

f:.tlrica. 

i > ~ropor-cionar: mayor eficienci.a directiva~ 

Ahora bien, pueden utili~arsQ los estudios de tiempos de 

acuer-do a. lo siguiente: Estos pueden aplicarse eccnOmicamente 

a cualquier tarea sencilla o complicada que sea de car.icter 

rep~ti ti ve y en la que intervengan una o varias personas. En 

las tareas que no son de caracter puramente transitorio y no 

repetitivo no puede generarse nada con los estudio$ de 

tiempos. El analisis es una tarea sencilla y el estudio de los 

movimientos correspondientes a ciertos elementos comunes a 

todas las operaciones. 

Como resultado de lo mencionado con respectu los 

tiempos y mov;.i:ientos dentro de una planta podemos deducir stJ 
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gran impor.tancia, ya que por medio de la combinacidn de ambas 

podemos identificar las operaciones que se realizan dentro del 

proceso productivo de una empresa determinada. Asimi.smo, 

determinar cual serA la manera mcis efi.ciente de realizarlas, 

un conocimiento real de las ffid4uinas, l~ cual concatenado con 

la optimizacit:n de los tiempos de dicha& labores y la 

eliminacibi de todo desperdicio de tiempo cm labores imltiles 

nos dar~ una optimizacidn en unidades de producc1ón por tiempo 

invertido, generando asf e;~r.edentes de tiempo ·.¡ d1 nero a 

cambio de una buena remuneracidn para los trabajadores; aGt 

podemos formarnos un criterio armonioso para la empresa, una 

mentalidad de eficiencia y buen trabajo sin descuidar la 

calidad de nuestro productos al tratar de mejorar nuestros 

tiempcG. 

Los capa.taces, supervisores, Jefes de ~eas han medido 

constantemente los tiempos smplaados por los. trabajadores a 

sus trdQnes en las tareas que realizaban. Las cifras obtenidag 

ora.n, sin embargo, tiempos totales e inO.tilas, para. el fin de 

revelar una informaci On detall a.da sobre una tarea. En t>pocas 

modernas, lO!i> estudios de loso tiempos descomponen una 

operacibl en las unid.a.des o los elamentos que el trabajador 

adiestrado y hAbil debe emplear para realizar una tarea dada, 

de la manera mas f~1l y mejor posible. 
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Es evidente que. las ejecuciones de las operaciones no se 

r~a.lizar~ .de una .manera estAndar, a menos que se estandaricen 

las condiciones en que se realicen las operaciones. Por 

consiiguiente, para que los estudios de tiempos y movimientos 

cumplan con el fin para el cual se hicieron, deben de tenerse 

en cuenta la operaciOn, ei material, la maquinaria, los 

mtrt.odos, las candic1unes de trabaJo, el lugar de trabajo, y el 

trabajador como elementos de estudio en una investigación de 

tiempos. 

Hay dos m~todos de u&o general para hacer un estudio de 

tiempo. Uno es el m~todo de cronómetro de segundos muertos, 

por medio del cual se hacen lecturas con un cronometro decimal 

montado en un tablero a propósito par· a el estudio de tiempos. 

El otro se conoce con el nombre de m~todo de lo=. 

micromovimientos que consiste en hacer pel tc:ulas 

c:inematogdtfic:as de las operación, registrclndose las lecturas 

de los tiempos en las pelf'culas por medio de un reloj grande 

para movimientos rápidos puesto en el fondo, cuyas lecturas 

puedan hacerse can una aproximaciOn de dos mil~simas de 

minuto. 
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1.3 PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA. 

Siem~re ~a sido un problema defin~r 1~_: P~~.~uc~i4_~·~ad.~·de· 
tal manera que sea medible. Los mas impor,~~~t·~~:--:··~~~a el 

desarrollo de esta investigacitn es: 

1.- Punto de vista del no profesional: La productividad es 

sintnimo de la efectividad de la mano de obra. 

2.- Punto de vista del ingeniero industrial: La productividad 

se basa en medidas del deDempefto de cada sección de trabajo 

realizado. EstaG medidas del desempefto se expresan en unidades 

est~dares y ropresentan los recursos necesarios para producir 

un volumen determinado de tr~bajo. (figura No.1> 

p R o D u e e 1 o N 

PRODUCTIVIDAD 

1 N S U M O 

F 1 G U R A No. 1 l 

Aqul una vez más interviene el tiempo, que es uno de los 

factores importantes a optimizar. 
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En la- aCtualfdad varios patsSs se encuentran en un 

periodo al, que. se de~omina 11 crisis en la productividadº. Un 

ejemplo d~~ a·sto son los Estados Unidos, quienes una vez 

.tuvier·on un constante avance en su produccidn industrial por 

hora- de~ mano de obra. No han tenido aumento en materia de 

prod.uc~ividac:t· en algunos ar'tos, e incluso algunos han ca.ido 

dentro.de reducciones. Esto ha provocado grandes problemas, ya 

que debido a esto algunos han tenido que invertir m~s de lo 

qu17 · Proi:iucen. 

Aunque no pueden adjudicarse a una admini strac:idn 

inefectiva la resp,onsabilidad total de la crisis de la 

productividad, es mue.ha lo que lEi corresponde, observando la 

tarea de administracidn como el disel'to de un medio ambiente 

que favore=ca el desemper'to o la organizacidn adecuada de una 

planta. Es frecuente que una falta de buen desempel'to se deba a 

fdllas en los administradores de primer nivel, cuyas tareas 

san fijas en el tona de la administracidn de la compal't1a: Dar 

el eJem~lo, proporcionar el liderazgo necesario y cue:-cer la 

autoridad necesaria para hacer que las cosas sucedan. 

Por ello d~Llemos anali::ar- siempre elementos c:lav¡.;.s para 

la productividad, como por ejemplo: 

- 2~ -



* Estable.cimiento de la organi:ación para 111 anUisis' de la 

pr-oduc ti vi dad. 

* IdentificaciOn de prioridades. 

OaQarrollo da las medidaa da cumplimiento. 

Establecimiento da cbJetivos y controleG de operación. 

·* Eatabl11cimienta de abJetiv01> compatlbl"" f lnancler01>. 

Para podar enfocarnoa a l~ productividad de una ampraaa 

as nacaaario qua estudiamos loG elemantoa qua v•n a formar 

parta da dicha productividad, asf poQteriormsnte coordinaremos 

para var da una manara lOQica el funcionamianto de la 

productividad da la empreaa. 

ELEMENTOS DE LA PRODUCTIVIDAD. 

Lo• elementos qu.a vamoa a manejar son loa siguiantaai 

1.- Recurso~ humanes CcapacitaciOn y adiestramiento>. 

2.- Tecnalog!a Cmétodoal. 

3.- Capacidad econbnica. 

4.- Voluntad de la dlraccltn. 
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1.- RECURSOS HUMANOS Ccapacitaci6n y adiestramiento>. No 

es muy diftcil deducir la importancia dal elem~nto humano para 

al buen desarrollo dal sistema productivo de una empresa, ya 

que el trabajador •er.t. la pieza fundamental dentro de nuestra 

planta. 

Una vez qua contamos con el peraonal necasario para al 

das.arrollo de las activida.d•s de la empresa y que el 

trabajador conoce nuestro sistama, as nace»ario llavarlo para 

que no sa estanque dentro de un determinado nival, »ina que sa 

la ofrezca educación con•tante a travds da la capacitacidn y 

el adiestramiento, win descuidar nuncs lt1. filosofta da la 

empresa, para que al trabajador tampoco la descuide. La 

actitud que se muestre hacia el trabajador genera una 

motivacit:n que aunada a la confianza y ras.pon!iilabilidad 

consecuentes de la misma nos promatar.i mejoras resultados de 

una misma persona. 

Da aata manera gan•moa todos como un equipo bien formado 

que por un lado le da.rA. al trabajador la opcidn de cracRr 

dentro de la empreaa, mejorando liU nival y salario, y como 

consecuencia, la smprssa obtandrA mayores beneficio• al contar 

con per•onal mcls capacitado que por ende dará mejores 

regultados a nivel industrial asf ~amo mayores ganancias para 

la empresa. 
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El central moderno de la producciOn concreta la 

responsabilidad entra lo& elementos de la prcducci~n que 

pueden controlar la dirección y los que puede controlar el 

trabajador. Es decir, se propone establecer el plan del que 

ser~ responsable la direcci~n, y controlarA. aquello& elementos 

que verdaderamente caen dentro de su esfera de acción, 

mhmtras al trabajador serA el responsable de los l'itlementos 

que caen dentro dQ la •uya. 

El trabajador no ejerce ningtln control sobre el di19en"o 

del producto, los materia.1'n¡ que hay qum trabajar, etc., paro 

sl tiene que tr'abajar con elles y son su re•ponsabilidad al 

manejarlos; por &lle la importancia da una buena relactdn a 

nivel direccitrl y trabajador. V por tlltimo as importante nunca 

romper las li'nea& de autoridad para no caer en con-flictos 

innecesarios que puedan perjudicar nuestro ritmo de traba.Jo. 

2.- TECNOLOGIA Cmétcdo=). Dentro de este punto analizaré 

la importancia que tiene la tec:nolcgi'a dentro de esta 
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invqstigacibl y empezaré por darle peso a que la sociedad en 

que nos encontramoB es de constante competencia entre las. 

distintas empresas, donde las mas capaces, asf' como las m.is 

productivas, respaldadas por una excelente calidad an sus 

productos, serii la que domine dentro de una determinada rama 

industrial. 

Oeberno~ entender que la tecnclcgta convierte la conducta 

espont~ea y no reflexionada en una conducta que es deliberada 

y racional izada. Jacques El lul concede una connotacidn a la 

tecnol ogia: 

"En nuestra sociedad tecnolOgica, Técnica es la totalidad da 

m~odos racionales alcanzados y que tiene una eficiencia 

absoluta <para una etapa de desarrollo) en todos los campos de 

1 a actividad humana 11
• La tecnol ogt a ha 11 egado a dominar todos 

los campos de las acti vi dadas humanas y estA ene ami nada al 

logro de la eticiencia y la racionalidad en todos los 

esfuerzos humanos. 

El desarrollo en la ciencia y la tecnologi'a ha 

amplif1ca.do las técnicas hacia !& especialización¡ 

cientlficcs, investiga.dores, técnicos y otros trabajadores del 

conocimiento se integran cada vez m.is a las organi;:aciones. La 
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conjuncit::n de sus esfuerzos hacia logros organizacionales 

puede ser una tarea dificil. Pueden e:dstir diferencias en las 

escalas de . valores entre les cientfficos y. los 

administradores. ·Los primeros pueden estar mcis interesados en 

la efectividad de un producto o un proceso, es decir en •u 

perfeccionamiento; mientra& que lo& administradores puedan 

estar m~s interesados en la eficiencia, e» decir en el costo. 

Durante una buena parte de la historia hemos tenido 

actitudes positivas hacia la tecnologta. Fue el medio bclsic:o 

por el cual se pudo reducir el esfuerzo humano, aumentar la 

productividad, y tener una mejor calidad. Mc1s recientemente 

hemos empezado a cuestionar esta suposici~n y hemos destacado 

el lado negativo de los avances tecnolOgicos. Mucho¡¡ 'DUgiaren 

que la tecnologla se ha convertido en un fin en sf misma y que 

si no &e le controla al final acabare\ con todas las 

consideraciones humanlsticas y sociales, dominarc1 y controlarc1 

la humanidad y reducir.! a los hombres a victimas de las 

mhquinas, incluG.o h.::i.y quienes han propuesto el regreso a una 

sociedad con menos modernizacibi tecnológica. 

En mi opiniOn, desmantelar el sistema tecnológico y 

volver al pasado no es probable, factible o deseable; la 

ciencia y la tecnología en el desarrollo seguirJ.n siendo 

fuentes privada~ del cambio, la tocnologf'a puede ser 

controlada, pero no sin algunos cambios fundamentales en las 

metas; y los valores, para esto la tecnologi' a en desarrollo no 
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debe de- ser vista como una bendiciOn pura, o como una 

maldicibi incontrolable. En el pasado se ha dado importancia a 

las ventajas económicas de la tecnologta. En el futuro se 

dasarrollar~ un mejor entendimiento de las consecuencias 

ambientales, soc1ol091cas y psicológicas del cambiü 

tec:nolCJgico. Tambi~n estoy de acuerdo con Bel 1, quien sugiere 

que la sociedad post1ndustrial se basar4 cada vez mc\.s en la 

utilizacibl del ccnoci miento y este conocimiento ser..i. 

utili::ado no solo para crear nueva ciencia y tec:nologfa, sino 

adem:is para utilizarla y controlarla para el mejor beneficio 

social. 

Un fenómeno de la sociedad industrial moderna es el 

desarrollo de grandes organizaciones complejas para el logro 

de fines especfficcs. Este suceso rel.ltiVü.mente nuevo Ge ha 

difundido desde el· siglo pasado. Durante la mayor parte de lu. 

historia humana las instituciones sociales tenían 

primordialmente una buse informal de relaciOn directa. La 

revolucit:n industrial can su demanda de concentracidn de 

rt:cur~us y una mayor escala, fomento la organizacidn de 

unidades económicas y otras mas grandes, esta condición no se 

limita a las a las culturas occidentales. Conforme otras 

naciones pasan por las fases de la industrialización, tambi~n 

encuentran que es necesario crear mayores unida.des da 

organizacitn, par(?t:er la que esta tendencia hacia 

organL::aciones m~s complejas es bA.sica en todas las sociedades 
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humanas y avanza una oleada mag,iva a través de muchas 

culturas. 

-·,;·· 

produjo 

estr.uc:_tura_ scip:r~:l ~~~:::;'-~-:·:~~~r:-ucturá tecnolb;iica. 

Es dlftc:i.l daterminar qué se primero, la 

Hay quienes argumentarf an que los avances en la 

estructura sccial son un prerequisito necesario para promover 

la ciencia y la tecnologta. Otros GUQi&ren qua los avances en 

la tecnologf'a crean la& necesidades de ni.lavas organizaciones, 

por lo tanto las organizaciones a gran escala estcln 

particularmente adaptadas a las tecnologtas complejas, es 

dec:ir 1 al conjunto de activid.a.dt!s hombre-mAquina, que juntas 

producen un bibi o un •arvicio de•eado. 

El sistema tlil:nico ha recibido cada vez mAs atencidn a la 

teorla de las organi;:aciones. En gensral, la tecnologta era 

menospreciada por 106 tadricos tradicionales de la 

administracibi y los estudiosos de las relaciones humanas por 

igual. El componente tecnolOgico de la organizaciOn era 

generalmente considerado como un subsistema "cerrado", que no 

tenia ninguna interaccitrl d1nAmica con otros GubsiGtemas. 
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Al esti.tdiar la influencia de la tecnologfa, debemos una 

vez m¿ls tener en mente que la tecnologi'a y otros insumos del 

sistema estan , elacionados de manera independiente. Una forma 

llti l de empezar este estudio de la tecnologi a ~s estudiar :..res 

formas b.isicas en que la tecnología influye en el 

comportamiento a travl~ de sus efectos en otros insumos. 

Primero: La tecnologi a es un factor delC:o'rminante en los 

insumos humanos requerido• por una organización y por lo tanto 

depende indirectamente de la predisposición de los empleados. 

Segundo& La tec:nol ogi' a es un -factor determinante de ciertas 

caracter\sticas bclsicas de la estructura y loa procedimientos 

de la organizac.1on. Tercero: La tecnologta ev un factor 

determinante inmediato de lo• dise~os del trabajo individual y 

de grupo, por lo tanto, en forma indirecta detarminan las 

normas y la estructura social. 

3.- CAPACIDAD ECONOM!CA. Este punto es quizil. uno de los 

mhs importantes ya que gracias al respaldo económico de una 

empresa se podrA desarrollar con mayor facilidad. Por 

desgracia para realizar cualquier mejora, remodelc:i.cidn, 

adquisicit:n de tecnología, et.e. SE' necesitan r·ecurs::l$ 
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eco":lr:mic:o.s, o sacrifi.ca~.· t~1·· vez par_te de su tiempo productivo 

al hacer estudios· para- .·real izár -estos. 

Muchas veces necesitamos del apoyo econl!i mico para poder 

desarrollarnos dentro de distintas clreas en el mismo giro 

industrial an quR nos estemos desarrollando, asf como se 

presentan oportunidade& que por adaptaciones especiales en sl 

tiempo no podemos afrontar. 

4.- VOLUNTAD DE LA OIRECCION. 

E'ii algo muy comlln dentro de ltilG empresas pequattas y 

medianas de M~xico al tender a ser l!nicamente -fabricantes de 

lo que necesitamo& para estar bien y cdmodos dejando pasar 

nuevas opcione~ por ser tediosos o por la flojera de tener que 

competir dantro de un mercado por oportunidades de 

crecimiento. Lo que se dllsea es solo cumplir con vl programa 

de ventas necesario para cubrir las necasidades de la empresa, 

aacar las ganancia& nscesarias para vivir bien y cOmodos, con 

lo suficiente para no preocuparse de nada mas; siendo que en 

la actualidad la competencia as muy fu~rte y les mercados &Q 

comportan de manera muy a>ctrarra a como sa tenia acostumbrado, 

por lo mismo debamos de prepararnos para. cualquier reaccidn 

distinta, estando protegidos tanto para conservar a nuestros 

clientes, como para estar preparados en caso de perder alguno, 

reduciendo nuestro margen de utilidad sin que nos afecte en 
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la.b"ttSQU'ed"~· d·~~-FeC.Üperar rlueiit'ro-=liente o con la tranquilidad 

de pod_~r-- ~~-~-~;~:~r}~ ~-
,"_, ,. " 

OtrO·_i:hi!. 10;;(_.faCtoreS qua. intervienen dentro de este punto es 

la-apatla y la desidia por realizar las cosas, muchas veces se 

puede real izar un proyecto interes;ante que nos brinde 

posibilidades de crecimiento y las actividades no se realizan 

sin ra.zt:ri alguna, simplemente no se llevan acabo o no se este\ 

en la disposicitn de hacerlas y en la situación que vivimos en 

la. actualidad debemos de procurar siempre hacia el crecimiento 

como ompresa, ofraciando calidad, 5ervicio y precio a nuestros 

clientes para abarcar la mayor parte del mercado potencial que 

nos rodea y cons¡ervar en la medida de lo posible el mercado 

con el cual ya estamos trabajando. 
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1.4 EL TRABAJADOR Y LA MAQUINA. 

Capacidad de las mAquinas 

Suponiendo que las .fAbricas y los departamentos est~n 

dispuestos, y las mAquinao; y las instalaciones de producción 

sean adaptables al producto o productos que hay que .fabricar, 

tenemos luego qua determinar la capacidad productiva en 

unidades por hora, por dfa laborable o por mea do trabajo, y a 

veces por periodos m~Q largos. Determinar las plantillas, las 

herramientas, los dispositivos, los modios au:üliares y los 

medios para la manipulación da! matarial que hay qua 

considerar an relaciOn con las necesidades de producción para 

obtener una fabricacitn regular y de bajo costo. Esto no puede 

conseguirse, a menos que los elementos secundarios de la 

produccibi &ean apropiadamente propcrc i onado& con la 

maquinaria de la produccitn. 

Carga de mAquinas. El fin perseguido averiguando la carga 

de las mAquinas 1 es obtener una base para conGeguir la 

siguiente informacitn: 
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a):,~Cuá~~o .pu&d~~ -p·~-~dÜ~'.irs~·_" Bntre 1'tn\iteG ra:zCnablSs ·los 
·. --, --º - -.;.-;-··· -. --• '·· - -·~O 

. ·. b l CuAl es serAn las necesidades· de potei1ci al huma.no. 

el Cu¡j.las son la• nsce»idades en lo que respecta al 

movimiento de los materiales. 

dl Ct..icUeti puedcm :;er las ·.¡eloc:idades de producción. 

e) Qué instalaciones se necesitar.in para equilibrar la 

produccitn. 

fl como y cuAndo se podr:a reducir el ciclo de la 

produccib"'l. 

g> Qué tareas estcln retrasa.daG o se ·van a retrasar con 

respecto al programa de fabricacU::n. 
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.Requisi tós Tundamantal Bs para determinar la carga de las 

mllquina&. 

a) Un. buen sistama de Ordenas dei Ta.bricacidn·. 

b) Oparacionea necesarias y orden en que se r:-ealiz.ar:..O. 

e> Medios para designar la maquina e. turno, o el centro 

de trabajo en que se realizar:ui las tareas. 

d) El tiempo est:irtdür para roalizar una cparacidn. 

e) El tiempo normal para la raalizacitn del articulo. 

En much.Js fAbriciis·· se han hecho estudios muy minuciosos 

para averiguar las unidades de producción por m.:iquina o por 

centro de producc:10n por hora. Freder1cl~ W. Tuylor hi;;o 

algunos trabajos notables, cuyos m~todos son hoy clAs11:c::, para 

determinar l.::i capacidad dt? los dispositivos est.Andar de las 
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m~ninB-s can herramienta de corte est~ndari::adils. En los 

manuales t'ent, Hark, Mac:hinery y Amerit;an Machir1ist, en la 

literatura de los constructores de mAquinas y de las 

asociaciones industriales y en las actas de las soc:iG!dades 

t~ni cas, pueden encontrarse muchos datos sobre esos temas. En 

1940 public:b la Sociedad Americana de Ingenieras Mec:Anicas los 

reiaul tados de nuevau investigaciones en el manual sabre el 

corte de metales, sin embargo hay toda.vi' a mucha trabajo por 

real izar para obtener las capacidades normales en diferentes 

condiciones. 

Muchas compat"rlas importantes hacen investigaciones 

minuciosas para determinar las capacidades productivas de la 

maquinaria por que sus programas de praducciOn dependen por 

completo de la confianza en su informacitn sobre este punto. 

Con los datos ast reunidos se hacen cuadros de carga para 

las mAquinas o las inGtalacianes que muestra la carga que 

soportar~ cada máquina para la producc1dn que hay que hacer 

durante un periodo dadoª Par medio de este cuadro pueden 

averiguarse las desviaciones con respecta a las recesidades 

minimas anticipadas por m~quina, ya sea por exceso o defecto, 

y hacqr planes para cargar eqilibradamente la m:iqu1naª 
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Es posible que se averig~e que cierta maquinaria est4 

sobrecargada, 
0

lo que &ignifica que hay que conseguir alguna 

maquinaria adicional, o tomar medidas para hacer trabaJar a 

esta maquinclr·ia m:is horat> 1 cor. el fin de producir el nOmero de 

unidades necesarias para el periodo. 

Al determinar las capacidades de las m~quinas, sabremos 

necesariamente la cantidad de mano de obra directa necesaria 

para realizar las operaciones en la» mAquinas y la mano de 

obra indirecta para producir al herramental, manipular los 

materiales y realizar todos los trabajos aUKiliarQ!i dm la 

producci t:n. 

Si la f'1brica cuenta con un diractor de contrataciOn de 

personal o un director de personal, &e le entregan por lo 

general, relacione& •obra mano de obra. Estas rglaciones 

indicarai al tipo de mano de obra necesario, si es masculino o 

femenino, el grado de pericia necesario y las fechas en qua es 

necesaria esa mano de obra.' Si el programa de producciOn ha de 

empezar a tiempo y cumplirse debidamente, es tan importante 

conocer las necesidades de mano de obra y hacer una relaci~n 

de ellas, como conocer las necesidades de material y 

satisfacarlas y ccntrolarlaG adecuadamente. 
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':. - . _--:-: .·.-. ."'.: .· : . -, ' .. ; · ... ~ 
Mucha.-s ~·6iñpilftl·~·s;.··.'han:.:ac~m~ládó -da.t~S .. ·. cc~cer".ilian·t~s · a ·la.• 

,_, ,,.._.. -:ce-• ~ .. ,: .. -··:,~~é·:.~·<,··::: 

necoSi'dadeS déi·: -trc¡b'.~J~.:.>SO .Ú~-~n·/tikchci'·:·a~ii-i~;is y·.,_.,valuactcnes 

de tar.ea~: _y_ ~k:·-h~·~. ~~~;~er_~_¡=-~~~~~~ :idsi '~:~§:~~¡¡:?~~~~-dé ,;:_¡:~s···i;~~~JciS. 

En esos casos se dispone de especi 'f icaciones detallada& 

de mano de obra que pueda utilizar el diractor de 

c:ontra.t ac1 ones de personal, el cual puede ax aminar sus 

r·eg1stros y elegir el personal que satisia.ga las 

espec:ificacicnes deducidas de los anJ.lisis de los trabajos y 

del programa de mane de obra. 

Una vez teniendo las fechas en que los materiales 

empezar:Kl a recibirse y las fechas de entrega subGiguientes; 

d~du~.endo de los datos sobre las capacidades de las mAquinas, 

la produccibl por unidad de maquinaria productiva y obten1l:tndo 

del departamento correspondiente las fechas de entrega. de los 

materiales, la sección de planeamiento del departa.mento de 

pr-.Jduc:cit.n está en posición de hacer el programa de producción 

en func.ujn del tiempo y de las unidades de producción y de 

establecer sus medios de control en funcitn del tiempo. 

Lo:::. estudio~ o la 1nformac.1dn anterior- pueden contener 

~studlsticas sobr·e los tiempos de cada operación por pic;a, 

parte o producto; el orden de las operac¡anes, el tiempo total 
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por pieza, parte o producto a el tiempo total para su monta.Je 

y· para el mohtaje final (producto terminado>. Es importante 

disponor de medias para comparar los tiempos rsalas con los 

asthndares cal cut ad os o determinadas previ aments, a fin de 

conciliar y corregir cualquier diferencia importante con 

respecto a ases amtSlndaras. 

El tiempo di; fi\bricación as el fac:tor qus sirva de basa a 

todo& lcst programas de trabajo y a teda la producción. Sin 

ccnocar eKactamenta loa tiempos de fabricación liilS imposible 

fijar un programa de producción y controlar hsta para cumplir 

los plazo• de entrega prometidos y mantener al mismo tiempo 

las exiatenci•• •1 mlnimo. 

Los astudi os de tiempo inexacto puadan ser al rasul tado 

del empleo de mdtcdas incorrectos para estudiar lo& tiempos, o 

del empleo de un peracnal mal instruido en lo& estudios de 

tiempo; da cambios an los mlltodos da fabricacion o da una. 

combt.nacibi da estos -factor11&. Por ello concluyo qua al tiampo 

s& uno de 1 os el ementoa m4s; importantlitB en al control da la 

producci tn. 
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II PL.ANEACIDN DE LA DIBTRIBUCIDN. 

2. 1 ESTUDIO DE UNl1 PLANTA PRODUCTIVA. 

Ahora bien, para hablar de la planeacidn en el disa~o en 

el &iGtema productivo de una 

procadimiento b~ico, tanto 

planta, 

para 

•e dabar4 seguir el 

planear ¡¡u di&a~o 

complgtamenta, como si éste ya eKi&te; en si podemos hablar de 

cinco pasos blmicamente: 

a> Selaccitn da la muestra de las partes.- Rapra&anta una 

d& la.a partes fundamentalRs de la actividad dR tas. 

operaciones, raduce los requisito& d& datos a un nivel 

practico, se puede obtener la. e><actitud •uficiente sin ta 

necesidad da tomar cada una de la& partea que se manufacturen¡ 

la clave ea seleccionar la. muestra que repressnte con 

precisitn todas las partes qua aa procesan con un grado atto 

dli! acaptacitn. 

Se pueden desarrollar varias técnicas para obtener la 

mue5tra. de l.as partes. Las mb.s comunes •on: 
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1> Selecc.ión al -~~ar .. án.~1a:-que~~adi~:,-una da-las--pa"."te& que &e 

produCen tiene ·una ·-~po~--~~-~id~d &imilar ·da 11er incluida can la 

mueatra. 

2) Muestreo secuencial an el que sa &alecciona para la mua&tra 

cada tercera, cuarta, quinta parte etc. 

b> AnAlisis de la muestra de la!t- partes.- Identificar los 

centros de trabajo por los que fluyen los materiales, a&tos 

ser:ui los puntea de un anA.ltsis pomterior, sin que el a.n411sis 

se lleve a cabo &obre una basa aspectfica come una máquina, no 

debemos olvidar incluir las :ireas del producto terminado o de 

retencitn temporal de los centres de trabajo. Si el anillisis 

se lleva a cabo aobre un nivel funcional solo &e considerar~n 

generalmente las apsracianes dQ almacenaje de las partes 

procesadas. 

e> CAlculc de lii intensidad del flujo.- La clave de este 

paso es cuantificar la intensidad del flujo de materiales por 

toda la instalacidn, segtln el reflejo de la mueGtra de las 

partes. De hecho podemos decir que· la muestra de las partes, 

si se ha sGleccionado adecuadamente, reneJarA con exactitud 



todo el movimiento de materiales, es decir, el flujo de todo 

el p~oceso productivo y que al mismo tiempo da mostrarnos 

direcciones podemos hablar de intensidad, entendiendo por 

i ntens1 dad el nllm1::1ro de movi mi entes o 1 ates que van de un 

centro de trabajo a otro a través de un proceso de fabricacidn 

en un periodo determinado. 

dl Evaluación de la efectividad del di&al'to.- El objetivo 

de este proceso es medir la efectividad del disen'o de la 

planta con base en el flujo de materiales dentro del sistema 

productivo. Los factores claves que se utilizan son: 

1.- Utilización de rutas: Mediremos la porci~n de la distancia 

total del trhfico en la planta a lo largo de ciertas 

trayectorias claves. Si las rutas disminuyen hay mayores 

oportunidades para eficientar las operaciones. 

2.- La proximidad en los centros de trabajo: No es mas que una 

medida de la distancia entre operaciones sucesivas, aumentando 

su imporlanci.:.. cuando m.:\.s intenso sea el flujo entre las 

operaciones. 
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3.- Ubicacidn de los centros de tr4fico: Por este medio 

determinaremos la localizaciOn de los csntroa dQ trabajo de 

mucha utilizacibi, cuello& da botella. 

a> De»arrollo y evaluaciOn da la efectividad de los 

· disaf1aa a.lternativo&. El objetivo da aata paso as desarrollar 

disenos alternativo& m~a efectivos de los qua e&t~n en 

oparacitn. Siempre que se haga un satudio obtendremos 

informacitn que al ser evaluada podrA generar mayores 

oportunidades de mejoramiento; la& mils importantes Ueas de 

mejoramiento puedan ser: 

1.- Localiza.cidn da loa contras de tr.tfico para mejorar su 

realizacitxi con todos loa demAs centro• de trabajo. 

2.- Buscar pares de centros de trabajo para meJorar su 

pro}; i mi dad. 

3. -- CreC)Ción de nuevos centros combinados µara aumentar la 

ut1l1zac:1tn de rutas. 
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Utilizando estas reglas podemos mejorar nuestro sistema 

productivo y ser~n siempre una base para evaluar cómo se estA 

comportando nuestra planta. Sin embargo, ninguna regla rtr¡¡ida 

puede reemplazar al sentido comün, buen critario y eKperiancia 

en el desarrollo de esto& disettos alternativo&. E& importante 

ser cauteloso al desarrollar ¡¡1stemas alternativos que 

requieren de la relocalizaciOn dCi! los centro& de trabajo 

di f\c:i les y costosos de mover¡ podrf a Ger ventajoso 

desarrollar una serie de alternativas en que cada disetto 

tuviera un cambio mfnimo para obtener una ba&e de dato• para 

hacer un an~lisis del incremento del costo-beneTicio para cada 

promocitn que se haga o mugiera, los beneTicios generados por 

el programa de diG.Qfro podrf an oc:ul tar re local tzacione& 

marginales o hasta errtneas. 

Cada disetto alternativo debe dli! valuarse de la misma 

forma que el disel"ro ya e>!istente, recordando que los centros 

de trabajo estctn consolidados o divididos, resultarán nuevas 

direcciones o intensidad de Tlujo haciendo nuevos an.1.lisis 

"de - hacia". 

Estas orientac1ones y técnicas de eva.luaciOn 

proporcionar::tn una base firme de hechos al valuar el mérito de 
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los diserros alternativos de la planta, que es el punto 

primordial de esta investigación ofreciendo a las empresa.ID 

mayores ganancias a cambio de una. invlilrsión en la reubicacidn 

del sistema productivo de la empresa. 

2.2 PROBLEMAS SOBRE DIMENSIONES V UBICACION OE PLANTAS. 

La conatruccidn y la. disposicidn de la fAbrica, aaf como 

la• modificaciones que se haoa.n a laa ya ewistentaa no son 

simples cuastiones de ingenierta y arquitectura; los edificios 

y las construcciones tienen que adaptarse a las necesidades de 

la direccidn y los trabajadoras, en algunos c11sos tiene que 

satisfacer los requisitos que imponen las legislaciones dQ los 

estados y loG municipio!i. Por consiguiente, el proyecto de una 

f:ibrica exige un equi 1 ibrio correcto entre los factores 

humanos, -financieros, de producciOn e ingeni erf a que 

intervienen en la fabricacibl. 

El primer paso que ha.y que dar al estudiar la 

implantacit.n de una nueva industria o la modifica~idn de una 

ya existente, es exponer en forma de gr.aficas el orden de 

sucesibl mJ.G conveniente en los proceses. En las industrias 

continuas Gsto es relativamente 'f.icil, por que el orden suele 
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fi ;arlo autom~tic:amente el tndola de la industria.. L.o propio 

puede decirse de muchas industrias de montaje. 

Podemos clasificar a los 

"continuos" o "intermitentes 11
• 

sistemas productivos 

Las si tuaci ene» de 

como 

las 

produccitn de flujo continuo &on aquellas en qua las 

instalaciones se uniforman en cuanto a las rutas y los flujos, 

en virtud de que los insumos son homog~neo». En consecuencia, 

pueden adoptarse un conjunto homog~neo de procesos y de 

secuencia de procesos. Los modelos continuos estAn 

rQpresentados en la prActica por lineas da producción y 

ensamblado, las operaciones de oficina en gran sscala que 

procesan formas mediante un procedimiento rutinario, las 

operaciones qutmicas de flujo continuo, etc. Las &ituaciones 

de producción intermitente son a.quellas en qua las 

instalaciones deben de ser suficientemente flaKibls& para 

manejar un• gran variedad de productos y ta.marros, o cuando la 

natura.laza bilsica de la actividad impone un cambio en las 

caracterlsticas importantes del inioumo <cambie an el disen"o 

del producto>. En casov. como esto&, no Ge puede uti 1 izar un 

¡¡ole patrdn de secuencia de las operaciones, de modo que la 

local izacit:n relativa de las operaciones debe ser una 

transaccitn que resulte la mejor para todos los insumos 

considerados en conjunto. 
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Las instalaciones de transporte entre las operac:iones 

deben de ser . tambidn flexibles, para ac:omodarse a una. gran 

vari&dad de caractertsticas da los insumo• y a la gran 

diversidad da rutas que puedan requerir lo& insumos. Estas 

condicionaa por lo comdn definen una situación de producción 

intarmitente. Es intermitente porque el flujo lo es.. Se 

requiere un almacenamiento considerable entre las aperac1anes 1 

para que las oparacioneG individualQG •'1 puedan real izar an 

forma un tanta independiant11, la que aa traducir4 ~n un 

calendario manos rlgido y una utilización mh9 plena da la mano 

de obra y de laQ m:.quina&. 

La pr1'.3duccidn intermitente ast4 repreaentada an la 

prhctica par las fAbrica& qua hacen trabajas seg\.\n p12didos 

esp&1cialss de los clientes, par los hoGpitales, las oficinas 

genaralas, ate. 

En la fab!"icaciCln inta!"mitanta as dlUcil con&ei;¡uir un 

equilibrado da la mAquina, o hacerse una ci rculacidn natural 

del material desde al punto en que sala, con un mfnimo da 

gastos en manipulacibi y transporta. 

Cuando se han decidido las m~quinas o los procesos ~ue ss 

instalar:;.n, puede hacerse un plano etaquem~tico o anteproyecto 
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de las dispcsicione& de los procesos y de la5 instalaciones en 

que se real i zarAn. Al hacer este anteproyecto habr.1. de tener 

en cuenta la tndola del terreno en que se levantar.i el 

proyecto. 

DisposiciOn por el orden de sucesidn de los procesos. En 

la mayorfa de los ca&os a» conveniante siempre que no se 

tropiacen con limitaciones de terreno, disponer la» mAquinas y 

la» instalacionaa de modo que proporciona al orden m4s 

conveniente para la fabricación. En otras palabras debe de 

proyectars.e primero la dimpcsicidn de la filbrica y conatruir 

las instalaciones alretJedor de aste plano. Este m~todo &e ha 

seguido con di xi to en muchos cafio!ii, en particular, an al 

proyecto de fabricas totalmente nuevas. 

Si la filbric:a es una industria sencilla y continua, como 

por ejemplo una f~brica de producto& aalino», una planta para 

al beneficio de minerales o una filbrlca de cemento, los 

problemas de dhpo&icidn de ,la f'brica y da la alaccidn de la 

maquinaria ae resuelvan con una facilidad relativa. De este 

medo en la creacidn da una nueva industria da.remos un orden 

ltgico a la distribución de la maquinaria, para mejorar los 

tiempos entre los distintos pasos de un proceso productivo. 
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2.3 PLANEACION DE UNA PLANTA PRODUCTIVA. 

Pero ne perdiendo la perspectiva da &Pta inveGtigación 

debamos de tomar en cuanta que sarA m:..a complicada la 

radistribuc:il!ln de la planta1 tenemos la limitanta de qua 

trabajararnoa 11cbrs la• in&talacionsa que fuer-en crea.da.G 

antariormenta y qua a.hora tenemo» qua adecuéir" a. nuestra& 

nacaa1dadn. Por allo ea nacaii&ria que se tanoa la 

GKpariancia, conocimientoa y critario n¡¡¡u:iaiaarto para. dar un 

enfoque rsal ds la quD aa n&ccndta. para hacer movimientos 

prcduc:tivoi; m&ll r.ipidoa de loa q~ "ª realizan dentro da 

nuestra planta contra loa qua Sil van a hacer daspu'és de los 

nuevaa arreglo• que es har.1n a la planta, tomando an c:usnta. 

espacio;., tam.atroG11 movimiento&, dimenfliones. y limitantes para 

la c:reac:iOn de un flujo real da los pases dal aistama 

productivo da nueatra empre~a. 

A pe~ar de lo• 9randes adslantoa en la tecnolcgta de las 

computadoras y .;¡utcmatizacidn que axis.tan, actualmente 

predominan las laboras manuales a diversos nivelo•. Tal vez 

est4 situacitn dura largo tiempo y pcr le tanto, esperemos que 

el disel't'o de los trabajos y métodos empleados le se'guircin 

dando énfasis en la dirección de la. producción. Ailn en un 
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sistema ·aut.omatizado ·la ,mano de obr·:< es neces.:u·ia Por SLt 

'cápa~i,d.ad. d&i:::· . ..;ig(~an~üti en· t~les si=tuac:iones el operador de 
.-. __ ----- ••• - " .. ,> 

un· sist'e.Tia·~·autóm.ati:adÓ :Puede -estar sentado ft"ente al tablero 
""-' .:. -:~'-;-- _.o 

d9 ~pii'tro(.-~. ·~¡:- cu.i\l Corltinuamente de>: información conc:ernienf;I? 

al Proceso de manufactura, Por lo tanta. es imPortante que 
<·.· .':- -.--

est~s -~a-b.le]"q? __ eStén -- d1sef'13d0s Pat"'a d~r ·la inf.ot·maciÓrl--
·':-·:· ·,.·: · __ ; 

esencial al· oPS.rador, con· un minímo de error Para. la toma de ; _ .. ' 
,- \ .· 

_.;·focisí'ones. De esta misma forma funcionará el sistema 

-Productivo evitando Pérdida de tiemPo Pot" manejo de 

infor~mación innec:es.:1ria. Bajo tales condiciones el efecto de 

error Puede ser más grave Ya que se maneja equipo ml•Y costoso 

Y con sistemi'\S de Proceso de gran volumen, en cuYo caso las 

decisiones equivocadas Pueden ocasionar toneladas de 

desPerdic:io. las cuales Podrtan ser comparadas en un momento 

dado Por las Pérdidas que se Podrian ocasionar por movimientos 

lentos o innecesarios Que durante un Periodo determinado 

acumLtlaria grandes pérdidas para la emPt"esa. 

Todo esto que se ha mencionado nos llev-.l a Pensar cuál 

será la metjor oPción Para Ja Planeación de una planta 

productiva. Tomando en cuenta qLte esta investigación se.entnc::• 

a la rerl istt• 1bw: i ón, as! cont1nu.:\ré comentando la 

Pr0Qram,1c ión, el presupuesto y el Pronóstico. puntos que 

r:onsidero san de vital ÍJT•Pot•tancia Para el rl1?sarrollo de este 

seminario. 



2.3.1. PRO 6 RAM A C I O.N. 

La progra.macidn con~i&tira en la coordinacion de todas 

las actividades quR forman parta de un •istema productivo, si 

·estas actividades no e&tan perfectamente bi~n programadas, 

estamos afectando la prgamación de la producciOn. Estos 

movimientos espec:ff1cos o lliilstratdgic:os b.iaiccG de una 

produccitn seran t•mbi~n importantes para no descuidar la 

calidad de nuestros productos al tratar de ahorrar tiempo en 

dichos pasos. Es decir, e:d~ten movimientos productivos en lo6 

cuales por su del icade:::a & importancia no podemos estimar el 

tiempo, pero e><isten otros como cortes, alineaciones, 

limpiezas, retoques, etc., que no deben de robarnos tiempo, 

tanto en su real izacidn, como en 1 os movimientos necesarios 

para llevar a cabo estas operaciones. 

También es necesario contar con al personal de calidad 

necesario que u.gilic:e este tipo de funciones al no tener que 

obtener por ejemple una autorizac:iOn que nos bloquee nuestras 

actividades. Asimismo, que el personal ~ea de confianza y Ge 

tengan los controles necesarias para evitar pérdidas de 

materialt descuidos o indisposición o falta de criterio u 

or i entac:ibn por parte del trabu.jador, provocando que la 

ptrdi da ademas de ser por tiempo, tambi~n sea por ttlater1a 

prima, al disponer m.1s material del necesario para la 
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nuestro prec:i o 

Es importante poder contar con el presupuesto 

nec:.i=sario para poder realizar cualquier actividad, simpre sin 

descuidar los costos, esto debido a que cualquier operación 

que se haga, se tendra que pagar, tanto para reordenar la 

planta, como para comprar o cambiar la maquinaria o 

a.dquisicuibl de nuevas instalaciones. 

La.• im:;talaciones necesarias, ast como la distribucic!ln de 

la maquinaria deber.in de llevar un orden lógico de acuerdo a 

los movimientos que vamos a realizar. Muchas veces por 

c:uestibn de espacio con ra&pecto al crecimiento de la• 

empresas, se busca un lugar desocupado para ac:.ondic:ionar un 

procei;;o mc!s o la implantación de maquinaria nueva y empezamos 

saturar nuestros espacios. Por el lo es necesaria la 

real izac:itn de un estudio detallado de los ajustes y 

acondicionamientos necesarios para este nuevo proceso o 

maquinaria, asl como la próxima posibilidad de crecimiento, es 

decir, no solo acondicionar para este momento, sino que 
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tambiSl se :-tr_ate ·de prever en 1'? posible qué 'serA lo mcls 

conven1unta dentro .;je algunos attos¡ por ejemplo 1 comprar m.i<a 

m~quinaria, ~ambiar nuestra maquinaria por otra que .posea 

tecnclog].a ·más avanzac::a o pensar en la tec:nologfa actual que 

sat-i&faga ünicamente el mercado que queremos abarc:ar 1 la 

implantacibi de segundos turnos, o c:ua.lquier otr-.1 opcidn que 

pudiera presentarse en un futuro. Es claro qL1e para podE:c>r 

realizar esta operac1dn se ti ene que hacer un estud1 c. 

d8lül lado de nuestra capacidad instalada, haciendo t>nf,;.~1s en 

los volumenes de produccit'ln obtenidos por turno, sabiendo asl 

si nuestro mercado ss d~ voldmen 1 de precio, de ~ervicic o de 

calidad¡ el anc\lisis de nuestra capacidad instalada nos darA 

la opcidn de anfocarnos a mc1quinas mcts rápidas y de menor 

volllmen, o mAquinas m.is lenta& que ahorren matarlas primas, 

como por ejemplo agua, o bien cnAquinas de G)(.C:elsnte pr¡¡cisidn 

para trabojos delicados, como ccntadorea o tornos. 

Seguiremos con ver cuAle6 &en nuestras posibi 1 i dadas para 

la adquisicibi de esta maquinaria, para la reestructuracidn de 

la planta, para la inlitalaciOn de nuevas flrea& de trabajo, 

reagrupacib1 de espacias por medio de mejoras, etc., que a 

final de cuentas tambiC:.n ser.1 un des&imbolso para la empresa 

en la medida de sus posibilidades y de las circunstancias que 

r·odean a la empresa presupuestar y 11 evar a e: abo las 

operaciones necesarias para meJorar la planta d~ acuerdo a los 

estudios ya r~al1~adas. 
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2. 3. 3 P · R O N O 5 T 1 C: o. 

~·r~pu~Si;aS.· de' ~eJoras qt.1e emanar.in del punt.o anterior y 

que s.er:-·v1r:_~n ;_ p_ara evaluar qué tan rentab la puede ser una 

operac~~1--~~'~·-·:·~-~~e tip~j hablando iinanc:1erame::nte, que dar.in el 

criterio necesaríu a las personas encargada~ de tomar las 

decis1one:.; c:u.il de laiw opciones es lü.. mejor, ya que podemos 

mostrar el mejor proyecto en base a la praduc:.c:ión, pero la 

inversitn recupera.ble tal ve: no sea tan conveniente para los 

accionistas de la empresa. Qui<:A convenga comprar maquinaria 

en estos di as y pensar en este mi•cr.o tipo de m~quinas para un 

futuro, también mue.has vec:eG es necesario comprar maquinaria 

menos rápida, pero que real ice el trabajo de varias mAquinas, 

que haga varios procesos, o viceversa, pero siempre tomando en 

cuenta el posible cre~imiento de la empresa ~n un futuro. 

Todo esto que se ha mencionado anteriormente serA la base 

de niJestra invest.igación, ya que una vez que llevamos a cabo 

el estudio de todas las probabilidades de redistribuc.idn para 

crec1 m1 ~nt.i..l o me Jora dt:.! tiempos debemos de evaluar el costa de 

la c:.µu vc.:1ón que queremos realizar. Tal ve;:: la. inver--=iión sea 

fuerte, pero es un buc>n momento para real i::.arse; ta..mbi~n puede 

que no se tf::d1ga pel\sado comprar maq1.J.1naria, o en reU:l ldad solo 
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se tenga que cambiar· la distribución del equipo, pueden g,~r un 

sin fin de opciones que Acomparradas de las circ:un»tancias 

serbn 1aa qum marquen la pauta para tomil.r la decisión m4s 

importante para la empresa. 

Por el lo la 1mpcrtanci a ds e!iita inves.t1 gacidn, ya qu&J 

muchas veces al pre&anta.rs.e un proyecte 'iie llega a cifras 

demas~ado iJlevadas, rac:uprira.blR& tal vez a mediano o largo 

plazo, pero no QKiate la factibilidad da un daaambalso tan 

fuerte como el que se propon9. De aqu:t el darls su valor a la 

rGPdistribuc:itn del equipo para optimizar al funcionamiento de 

nuestras operaciona•, haciendo m4& productiva nuestra empresa 

con lo que ya teniamos montado y solamente hac:isndo algunos 

cambios en las instalacionas de la planta, qua puedan llagar a 

ser caro&, pero no en la magnitud da la compra de nueva 

tecnolog'la Todo esto sin deacertar quo siempre llegará un 

memento que en rsalidad dabaremoa da aquilibrarnor. con lo& 

avances tecnoldgico& que dt a con dt a van craciando de una 

manera muy acelerada y que son necesarios adquirir para poder 

dosa.rrol l arnas dentro del mercado en el cual ssatamos 

trabajando y qua daberemaa da S&Quir aatisfaciando, tomando an 

cuenta también el ccmpcrtamianto da es-te mercado y la 

competencia dentro del mi&mo. 

Debemos de ant&nder que al propO&ito del hombre de 

negocios al hacer al anlliais de localizacidn, es minimizar la 

suma de todos los coGtos afectados por la ubicación. Se 
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reconoc:t::t que al comparar localizaciones posibles, algunos 

conc:eptos del costo, como el transporte, pueden ser ro.is alto& 

en una l\rea determinada con respecto a otra. Se busca por 

ende, Loc:alizacidn que minimizará el costo neto, ya que una 

vez que Ge ha determinado el diuen-o de un determinado 

producto, no se recomienda bajar la calidad del producto, 

tanto por ~tica, como por peligro de perder el mercado con el 

cual estamos trabajando. Sin embargo, no solo Ge piensa en lo& 

costos de hoy, si no 

consi;uiente tambiOn 

en los costo• a largo 

intare&arlln en 

plazo, y por 

los factores 

intangiblas que pueden influenciar costo• futuros. 
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III ORSANIZACION DE UNA PLANTA PRODUCTIVA. 

3.1 ESTRUCTURA ACTUAL. 

Es de gran importancia hablar de los problemas que 

pueden presentarse en al dise~o de una planta productiva. Por 

aJsmplo, instalaciones. manufactureras se agrandan m~s por 

nacasidad que en lo que •9 rafi ere a una planeacidn mas 

efectiva, tambidn por cuestiones que tienen que ver con el 

crecimiento de una operacidn y ésta se desarrolla. Los cambios 

en el di se'ho de un producto, el procedimiento o la ccmbinacidn 

d&il producto, pueden invalidar un diserto que sEa realmente 

efectivo, por vilo elD O&CQ'5Ario que nuestro diserto original 

prevea todos esos posibles problamas futuros en lu medida que 

saa posifble. Obviament~ y po_r desgracia no todos los problemas 

pueden ser previstos, os dacir, e>cisten conflictos que serJn 

f;aciles da pronostic~r y como consecuencia darles la solución 

mas Optima; pero &iempre sobre la marcha s:urgir.:1n problemas e 

imprsvistO\i que afecten ·el .si!itema productivo y qua quizA soa 

muy caro CeconOmicamente hablando) solucionarlo. Por ello 

debemos de eficientar en &1 mayor grado posible el desarrollo 

de nuestro sistema productivo, ya que an caso que el dise,,.o 

original ne contribuya a un buen flujo de materiales y m~todos 

ef9ctivo& de operaciOn, serA. neceti>ario modificarlo para que no 

afecte el ritmo de produccitn. 
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El mejoramiento del dise~o de la planta y en consecuencia 

del flujo de materiales puede reducir cestos, acortar tiempos 

de terminación de proceso y mejorar el control de inventarios 

que ser~n ahora las matas principales de un diserto m.:ls 

efectivo da planta. 

Nuevas técnicas pueden proyectar y espaciar el ecuipo 

nuevo, el uso de la capa.et dad i ns talada y otros factores 

relacionados con las insta.lacione» que tenemos dentro de la 

industria. Sin embargo, ·se ha hache poco para establecer una 

rnetodologia tendiente a evaluar el disel"to de las operaciones 

industriales, remarcando ast una vez mil.s la importancia de 

esta investigacib'l. 

La situacidn de cualquier ampresa especifica es t.lica1 

»in embargo existen varias cara.cterlsticas ttpicag, que 

sugieren que una evaluacidn del disel"to existente de la planta 

pueda ser ventajosa por medio del an.:llisis de las 

caracteristicas siguientes1 
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l.- Varios productos se fabrican en.una sola ubicación, uno de 

los productos prospera rápidamente, por lo qUe se piensa en 

una planta nueva para el solo. 

2.- Se sobrecargan ciQrto& centros crlticoa de trabajo. 

3.- Han ocurrido cambios importantes en la combinacidn o 

diset\O de los productos en 105 dltimos a~os, o se han planeado 

para un futuro cercano. 

4.- Se han pedido varias piezas nuevas para aliviar los 

centros sobrecargados de trilbaJo <algunas como reposicidn y 

otras como un factor para aumentar o proporcionar mayor 

capacidad productiva>. 

5.-Se han planeado nuli!vos procesos y/o equipos para reducir el 

costo de la subcontratacit:n externa. 
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Esto ser.a. emanado de da.rnos c.uenta de c.uálas son loop 

problemas que pueden presentarse 

disef1ada o que fue alterada 

dentro de 

por los 

una planta mal 

enviciamientos 

consecuencia de un mal control en el pase del tiempo: 

1) Aumento de los requisitos de tiempo de producción. 

2> La competencia esta. prometiendo entregas más; r4p,idas a sus 

clientes. 

3l Los inventarios de trabaJo aumentan m.a.s r.t.ptdo qua la 

producciCln. 

4) Los costes del manejo del material aumentan mAs rdpido que 

la producc.Hn. 

5) El al macen ami en to del producto en proceso y las :i.reas donde 

se colocan los productos terminados est.:1n saturados y han 

invalidado los pasillos. 
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' . .· .' 

e~tremo de.)a Planta. para ·.operacioryás. 

7) EKisten dificultades para localizar 

llevar a cabo la siguiente operacitn. 

8) En los llltimos al'tos han ocurrido varias ampliaciones a la 

planta. 

9) La maquinaria y las operaciones &imilares estAn localizada& 

an distintas :reas da la planta. 

10) El aquipo nuevo y mAs productivo, que tiene una funcidn 

ligera.manta diferente, se situO an el eGpacio que dejO el 

equipo viaja sola par que estaba disponible. 

El campo da aplicacidn de los procesos de produccidn es 

muy amplio, pues lo mismo se usan para real izar trabajos 

mtlnuales, como para operaciones en donde se uti 1 izan los 

&istemas hombra-m:iquina, que para operaciones en donde la mano 

de obra se utiliza solamente de manel"'a indirecta o para 

vigilar el buen iuncionamianto del equipo. Un alto porcentaje 
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de,la actividad productiva todavi'a se rr:ali::a mediante labores 

manuales o con la ayuda de herramienta 1 trabajo¡¡ de ensamble. 

Oficinas, supermercados, hospi tales 1 etc., son ejemplos de 

actividades que efectdan gran cantidad de operaciones .:¡ue Sl? 

realizan con poca maquinaria y mucha mano de obra; existen 

otros tipos de empresas que sus funcionas bAsicamente son a 

ba.se de maquinaria y lo referente a tarminado y empacado del 

producto se realiza a base de mano de obra, pero de una u otra 

manara deberemos da analizar al comportamiento de las 

actividades dentro de un orden lOgico que nos dé una visión de 

ctxno &e manifiestan loli movimientos dentro de la estructura 

productiva. Con base gn esto podamos ver todo tipo de 

deficiencias que exhitlitn dentro de nue&tro sistlitmil, todo tipo 

de vicios que Ge han formado dentro de la empresa, que muchas 

veces por ser tan pequeNos no son corregidos dgsde un 

principio, pero mucha.a veces el conjunto de vario& pequerrcs 

nea pueden representar variacione» considerable& en el tiempo. 

Por ello debemos de enfatiz11r de una. manera e><igente el 

estudio de los tiempos y movimientos dlit l9l empresa, ya que no 

solo pueden ser por causa. del personal al servicio de la 

emprE»sa, sino también por problemas de cc:introl, mal criterio 

por parte de los supervisores, mal manejo de la información o 

males enlendidos en la interpretaci~n de la mi&ma. Asimismo, 

falta de m.:mtenimiento y un mal mantenimiento de la maquinaria 

al improvisar en refacciones, cuidando los costos y 

tJescuidando l.J. calidad, la velocidad. AdemAs, la vida CJtil de 

- 65 -



la maquinariu a largo pfazo se va degrad.ando con-forme va 

pasandá el tiempo. 

En la dpoca an que vivimos, con la gran carrera en 

tacnologla que &Miste, donde se tiene que competir fuertemente 

y pen&ar en ranovacion&si con&tantes por •daptacionas., nueva& 

maquinarias, eficiencias por nuevas tacnologtas que dar4n 

puerta a una. lucha constante por conservar nuestros msrcados, 

ast como para la conquista da nuevos mli'rcados, as incref'ble 

que alQunos industriales aigan tratando de salir adelanta 

d&ntro de asta lucha CUlicamente bajando &UR costos, comprando 

materias primas de soegunda calidad o mezclando lotas que 

&irven con otros que no, sin praocupar&a por la calidad final 

de &u& producto&. 

Debemos de concigntizarnos d& que en la actualidad para 

poder competir tanto a nivel nacional como internacional, no 

podemos darno& el lujo diii drascuidtilr la calidad de nuesatros 

productos; mas ahora con la apertura del mercado de libre 

comercio y que entrartl.n a nuestro paf's producto& con una 

calidad maJor a la qua astamos acostumbrados y liiln ocaaicnes, 

incluso a un mliilnor precio. De asta manera al manifestar qua ea 

necesario invertir un poco m4a por estos concaptos, trataremo» 

de hacliilr un poco má• econdmico lo raferente a la. mano de obra 

en la medida da lo posible al disminuiyendo los tiempos 

muerto•, eTicientar los movimiento& de la. empresa y producir 

m~s en el mismo tiempo reduciendo asf los costos. Es obvio que 

- 66 -



el ahot~t~O no -s·e~~~ d'e · la inisma ma9ni.tud que·\j~ la i·~~ers~ÍÓn' que 
" " . - ~ 

se tieri~. qú~- hacer Como se -·mencionó .ante.1~f~~·~~~~~~_-:·:·'.i::-?r~·~·~1lo se .' _ . ._ -.. ~-.~-< ·_ .. -... --. _:~-~·. . -
'debe--cte··:."se'iéc:c'i~Oa1~: cufdadOsamente -~6~,d~· ;~-: ~~~~~~--~ ·~r,~ertir-. el 

dfr19-~~ -/~-~:.~s~~~~~~:~r~:s_a:, ·. d·~ -fn-an-ef•á-:; qu.~,,~ i'~ -i;%~t~;:1·~,,. ',Se - recupere 

de· la m.:fne1:a mas raPida pOsib-1e."- ·Ast'- P·ó~~~¿,~-:·.·d'~-~ir. ~ue .·la 
' ·.' ,,·. 

etié::Íenc'i"a en la Producción 

. ser:-yÍ_t~art_ P.~ra cuidar 'la calfdad de1 
• nuestr-:os,' -Pr0dL1ctos. 

manteniéndonos -~entro --~e -~~eSt~O-:·:;e,~i~~~ -·a 'i~tt"odi..ici~nctóno~ 
: :. . . -.; .. r. :· . ·:- . . ·': ~ ' -

poc:o a .Poco dentro- del' merc:.ado·-:Po~émcial q~.e está. a nuestr<? 

alrededor. 

3.2 EVALUACION DE LOS SITEMAS ACTUALES. 

Par<'! comen:::ar esta sección de la investigación es mL•Y 

tmPort,:1nte que recor·demos Qui? el control de 11 mBnl'.'1 de nbr~:· 

est~ estrechamente r~lt1.c1on2do c:on ~.?l coritrni d~ 1 a 

<:;Q comPane d0l costo del matertc. J, ma-:; el cost:o de J ""· m,;in.-1 JC? 

obra, mas los gastos generales de fabrjcac1.-~1. El r.:antrol di.? 

la m,'..lnn de obra está tan estrpc:h¿¡,mentf" rel :;.e tnriM:,-· ~! control 
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de la· producció.n que-- se ·.-hace necesario real izar un pequel"to 
. - . . . . '. . . 

astudic al llagar a este punta. 

El tipo dca control de la mano de obra variar.\ seglln el 

tipo de control de la producción que sa emplee. Asf, una 

industria sanci 11 a da proceso continuo, qua trabaje Del amante 

durante el df a, nacasita simplemente un liiDtema qua regi»tra 

la hora de entrada y &alida. de loa. trabajadora•, ya que nos 

cn1tamos refiriendo a pequerras y medianas empresas, que 

generalmente trabajan haata dos turnos, el tipo de control se 

encontrar:i relacionado con el control de la producción ya que 

el nll_maro de trabaja.dore& o maJor dicho ol nllmero de hora&-

hembra dillpcniblaa nta dAndcnCll un prClllladic ralacicnandc df a, 

prcduccitsi, trabajador e equipe da trabaje. 

Dependiendo de la maquin~ria a la que no• estema& 

refiriendo, lista daber.! compararsi; contra la capacidad 

productiva de la m4quina por turno. A&f encontrarcamos 

principalmente laa 6raas que e&t~n por debajo de los promedios 

cuando nos referimos a lo& proc;u¡os productivos largos o a la 

fa.bricacibl an basa a varioG pa•o• de la Gecuencia productiva 

para llliilgar a la fabricación de una unidad; o a una sola 

m:iquina o equipo productivo, que a va a encontrar por debajo 

del promedio de la producción que nos ha marcado el reporte de 

produccitn, asi' sabremos dónde eKistan cuellos de betel la o 

defic:iencia& dentro de un área de trabajo. De esta manera 

podremos enfocarnos a el lo, anal izando cuales san los 
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problemas que se presentaron para haber ca:tdo por debajo del 

promedio establecido, el cual puede ser por varias razones, 

como por ejemple el auaentiamo dentro de un equipo de trabajo, 

fallaQ mecAnicas por mal mantenimiento o falta de este, 

inaficiencia por parte da lo& trabajadores, etc., que al final 

de cuentas no son mAs qua ptlrdida& de tiempo que a nosotros; 

. como industria nos. afectan al ne estar aprovechando nuestra 

capacidad productiva de una manera af iciente, sino que estamoa 

dejando que nuestro& costea por mano de obra se incrementen de 

manera ccn&id&rable, tal vez no por unidad producida, pero si 

por volumenes de produccidn mansual, que es como generalmente 

se hacen los programas dentro de las pequertas y medianas 

empresas. 

Con esto trataremos de llegar a la BQtandariZAción da lo& 

movimientos por parte de la empresa, satur4ndolos a su 

capacidad casi total. Es evidente que la ejecucidn estAndar no 

sertl posible, a menos que se estAndaricen las condiciones en 

que se realizan la& operaciones. Por consiguiente para qua los 

estudios de tiempos y movimientos cumplan con al fin para 1al 

que se hacen, deber4 tenerse en cu1anta la operaciOn, el 

material, la maquinaria, los métodos, las condiciones de 

trabajo, el lugar de trabajo y el trabajador. Asl manifestamos 

que al e:<istir una cafda de producciOn por tirlmpo& muertos, la 

culpa no tiene que ser necesariamente del trabajador, ya qua 

tenemos demasiado arraigada la idea de que el trabajador eG 

flojo por naturale;:a, sin embargo en la actualidad existe 

gente muy valiosa al aportar su mano de obra a la empresa c:il 
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ser asta d~ calidad. Si el trabajador no es un buen elemento, 

no siempre sera la culpa de el, sino que noaotros como empresa 

industrial debemos de cuidar esto al momento de seleccionar y 

capacitar a una persona para nuestra empresa. Asf mostramos de 

manera general una vi ai dn de aquellos elemento• que 

necesitc'lmos para hacer que nU&tGtra. &tmpresa funcione de una 

manera armónica, con un buran ambiante de trabajo ta.ntc del 

trabajador para la ampre»a, como d& la empresa para el 

trabajador. 

De esta manera la evaluación de sistemas actual e~ ser A 

m~ eficiente al darno• una visidn m.:ls real de lo que est.1 

sucediendo dentro de la induatria a que nos estema& 

rafiriendo, asi' el estudio sar.1 mc1.» l~gico y no tendremos el 

problema de caer en el anAlisis de actividadeG que no son 

problema, nus enfoc.aremow a las actividades con deficiencia 

para ver de qué magnitud es al problema y la manera mas fiic:il 

de darle soluci0n 1 eficientando las actividades de la empresa 

casi en su totalidad. Es claro que se tiene que avaluar qué 

problemas e:..:isten, no podemos evaluar lo que no sabemos si 

esta bien o mal, si sirve o no, wi as oficientG o no, para ast 

enfoc:arnos al siguiente punto de anAl i sis de operaciones 

c.< i stcn~e~. 
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3. 3 AtlALISIS DE OPERACIONES EXISTENTES. 

Se debe de entender que el anAlisis de operaciones 

e>< 1 stentes as al estud1 o de tcdos 1 os pasos que se deben de 

realizar para llevar a cabo Ul1a determiniJ.da ac:cidn e 

actividad, conociéndolos de tal manera que podamos determinar 

cu:il ser'1 l~ manera má~ f.icil de lograrla dentro de un tiempo 

determinado, el cual deberc\ de ser el mcl!i corto en la medida 

de lo pO"Dible y ol nsce•ario para que esta actividad se haga 

de manera eficl.ente al no descuidar la calidad oe nuestro 

trabajo. 

Esto influenciar.l a la organizaciOn ya que e><iGten muchas 

actividades que se van degradu.ndo en su tiempo productivo 

debido a vicie=. que se van icrmando dentro de las actividades, 

come las duspreocupacicnes por parte de lo;; supervisores de 

las .t.reas o baja.s dentro de la. carga de trabajo a lo cual se 

aco;.tumbra uno, y posteriormente cuando vuelve a sub1r esta 

actividad ya el trabajador no se siente con la capacidad de 

poder 1 levar a c:abo una determin."lda actividad en un tiempo 

detarminado o no es posibl1:2 podsr entregar algL'ln r()porte, o 

sacar en tan poco liempo un presupuesto, etc., un sin fin de 

actividade'.i qut:: estorban dentro de las funciones de trabajo y 

que son el paso principal para la formación de vicios denlro 

dQ las actividades de trabajo. 
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De aqui la importancia de que se controle todo de una 

manera dierecta, para no permitir el caer en este tipo de 

vicios que son una de las principales cuausas de que ::;e 

degrade la capacidad productiva. tanto de la gente, como del 

margen real de producción de la maquinaria. En pocas palabras 

lo que se trata de decir es que de nosotros depende el poder 

demostrar que las cosas se pueden realizar dentro de el margen 

de tiempo que se esta. marcando. La persona encargada, ya sea 

el capataz, el supervisor, el gerente, sera. la persona 

responsable de el lo, no se puede tener al frente de una 

actividad de trabajo a una persona que no es capaz de 

demostrar que las cosas se pueden hacer de la manera como se 

astan indicando; por esto tambi~n es muy importante controlar 

la rotacidn de personal, ya que muchos de los vicios que se 

forman son el resultado de la indisposicidn de gente nueva 

dentro del sistema y que no tiene la imagen de qué tan 

productiva es nuestra empresa. 

En general se hallarA que, salvo accidentes, son peque~as 

c:osas las que estorban la producc:iOn y la retrasan, el Jefe de 

compras puede no haberse olvidado de comprar la materia ·prima 

necesaria en la fecha debida; pero el departamento de 

ingenieria pudo haber especificado mal un tamatto de una broca 

para un machado de roscar, de modo que los lornilloS se r~mpan 
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o hay ~olver a repasar los·agujeroi¡¡ o empl,ear ·un:.tornillo.de 

ta.mano ·diferen~e. 

Una máquina pUede estar mal conservada y continuamente 

parada por nac.esi tar repürac10n al t~ru:u ..¡ .... e ser ft:¡t..::. de 

car:U:ter corre~tivo y no preventivo que por lo general son mils 

tardadas y costosas. El acero necesario para real izar una 

pie::.3 de torno por ejemplo, puede no ajustarse a las 

especificaciones y dar lugar a roturas y retrasos excesivos. 

Un dispositivo puede entorpecerse o romperse; el depart;i,mento 

de selección pudo haber elegido a un tipo equivocado de 

trabajador. 

Cualquiera que sea la causa, esas dificultados tienen que 

manifestarse prontamente y facilitar los medios para llamar la 

atencitin a las personas que sean responsables. 

No debe de permitirse a lo& trabajadores que intenten 

corregir dificultades que estén fuera de su control o de su 

campo de actividad, pues en realidad la ree.ponsabilidad por 

las mismas incumbe a la direccidn. La mesa de despacho para la 

ejec.uc:ibn y la ficha de tiempo del trabajador, o una copia de 

ella hecha simultAneamente con los datos relacionados con los 

tiempos, el costo y la producción que se intentan, pueden 

hacerse servir para el fin perseguidoª 
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Por reglaº general, las dificultades importantes se harctn 

saber a las personas responsables; no obstante, puesto qua las 

cosas peque'has, c:a.si insignificantes, que se repitan a menudo, 

tambit!n retrasan la producción, d&ben s;acarse a relucir casi 

tan r~pidamente. Una sarie de pequen-as interferencias 

suce~iva• puede producir mAa trastornos raalas qua las 

importantes qua son obvias y que pueden descubrirse, aislarse 

y remadiarsa con prontitud¡ todo se tiene que tener 

perfectamente controlado y ne d9&cuidar ninglln tipo da 

deficiencia, saa pequetta o uea granda. Da esta. manara &a 

mantsndrh la estandarización de law tareas logrando la 

eficiencia dentro de las actividades de la empreaa y daJando 

quo el crecimiento de la empresa sea el qua nos GKiJa un nuevo 

anhlisi& de las taraas y no las daficisncias, la apatfa, la 

incompetencia, la floJarA y falta de voluntad por parto da los 

trabiajadoras. 

Se han imaginado muchos modelos de gr-Afica&, de cuadro& 

visuala• de prodµccidn u otros artificioli para aKpcner- ases 

hachos con rapidez y da manara qua li& llame la atención acbra 

ellos y comLlnicar la dificultad a laa div.ersa& personas 

respon&ables. 

- 74 -



En consecuencia, si 106 procosos de fabricüción han de 

desarrollar se suavemente y de acuerdo con el programa, es 

necesario establecer medios sencillos pero eficaces para 

descubrir con pront! tud cualquier cosa que esté 

obstaculizando, retrasando o deteniendo la producciOn. En 

rel acitn con esto deben de planearse medios para prever el 

hecho de que la producción •g rstra.Ga,.a. o no s;e ajustara el 

programa, si no se corrigen cigrta& tendencia• predominantes. 

Es importante crear mecanismos para registrar la 

produccibi rgal y compararla con los estAndares previamente 

fi Jades .. 1 compa.rarl a contra la produccidn real que debe de 

dar una m~quina, por ajsamplo, dentro de &u tiempo real da 

prcduccibi al tener al trabajador toda.a sus herramientas para 

llevar a cabo una actividad y las condiciones de la maquinaria 

sean buenas para trabajar, sa& decir, al tener la maquinaria en 

buenas condiciones, las refacciones nece-.aria&, la mano de 

obra ~flciente con su herramienta de trabajo, el tiempo 

perdido ser~ menor con respecto al de tener que estar haciendo 

correcciones, arreando a.l trabajador, di&minuy&ndo la 

valocidad de las mé.qu"inas al hacer malas correcciones, la 

eficiencia de nuestra planta productiva serl mucho mejor tanto 

al producir m4s en el mismo tiempo, como en eficiencia y 

calidad de nuestros producto&. 
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3,4 ESTRUCTURA ORGANICA DE LA PRODUCCION EN PROCESO. 

Puesto que no hay dos fAbrica& que s&tén organizadas de la 

misma manara y como en muchos casos no exista una distinción 

clara entr;, el control de la fabricación y Gl funcionamiento 

real, estando ambas relacionadas con el peruonal Qs necesario 

que definamoi¡ primero las funciones que caen dentro de la 

catagorla de control da la producciOn y eKigen estipulaciones 

para su manipulación adecuada, es decir, qua tomaremos en 

c:on&ideracitn laG materia• prima» que ya estJ.n &iendo 

trabajadas <prcducuccitrl en proceso>. Además los nombres 

asignado& a los departamento¡¡ de control de la producción 

difieranJ las clases de trabajo no saon las mismas en las 

diferentes fAbricaG y los tttulos aplicados a los diversos 

cargos o las distintas clases de trabajo no Gen idénticas an 

toda la industria. Por esto debemos de antender que cada 

problema dentro de una empresa es Unicamente de ella, ya que 

sblo las personas que estAn en ~sta cunocEn su sistema 

productivo. Asi, cada empresa tiene que tener el conocimiento 

de la ostructura QUE reina dentro de su planta o sistema de 

trabajo, llevando un historial del comportamiento de t?ste en 
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un periodo de tiempo determinado contra el cual se va a 

comparar luego de realizadas law labores de reestructuración 

de ac:tividades c:onsistiendo en llevar de manera detallada 

cu~les 6on las mAquinas m~s eficientes que tenemos, cuJl ~~ el 

personal miis calificado y responsable, cuill es el equipo de 

trabajo mc1s productivo y el mas constante; considerar 

ausentismo, tismpos muertos, cu.,,lelii son las maquinas que &a 

descomponen m~s frecuentemente, tipos dll producto que se 

trabajan o maquilan dentro de una jornada de trabajo, ast como 

las actividades que se realizan p~ra llegar a la mata fijada. 

Cuando se tienen esta• actividades perfectamente bien 

identificadas se podr.1 valuar qua tan aficiente es nuestro 

sistema productivo o de trabajo, as claro que los sistemas 

productivos pueden variar de un dfa para otro, pero siempre 

dentro de un margen considerable por al tas y bajas del 

merca.do, o por mantenimiento o repara.cidn de la maquinaria.. 

Todos estos factores se deben de identificar para qua no nos 

disminuya nuestra pr-oduccidn a.l considerar el mismo tiempo 

contra una produce! tn baja. 
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IV CONTROL Y EVAL.UACIDN DE LOS PROll-El'IAS DE DlBTRlBUCION. 

4.1 WTRODUC:C:ION DE NUEVOS SISTEMAS. 

La introduccitn de nuevos gistemas consiste en realizar un 

plan de ac:tividadea detallando la manera como se llavarctn a 

cabo estas y qull'I! es lo que se tratarA de corregir o de 

arreglar al introducir este nuevo &istema; compararemos las 

nuevas acti vida.de& contra la manara como se hact an 

anteriormente para e>:plicar a las personas que realizan su 

trabajo lo que se est.1 tratando de é:onseguir al corregir cada 

uno de estos nuevos movimientos, es decir, s~ tiene que 

detal 1 ar cuM es el cambio que Ge estil haciendo, qué eG lo que 

se estaba haciendo de manera 1nef1ciente y tambi~n como se 

corregtra. Se t1ene que tener personal de la misma empresa que 

se er.cargarA de ver cómo se le estA inc!1c.ando al trabajador 

que 'i.e r·eali=ar.in las <lclivida.des y posteriormente se 

encargartl de verificar que se este reali::ilndo lo que se e5.t.i 

i.1dicando para que nw ;;;e caiga en problemas de ignorancia de 

instrucciones o de mal entendimiento de la información, o que 
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lB.s actividadea no se lleven acabe ·porque el trabajador s;e 

resiste al cambio, problema que con mucha seguridad sa 

pres·antar~ al tratar de ingresar distintos s;istemas dentro de 

la planta. 

El nuevo sistema se tiene qura controlar y cuantificar 

para podar comparar posteriormente contra el »i•tema que se 

manajaba anteriormente. Se debarA de estructurar de una manera 

clara para que ¡¡e entiendan de una manera clara y sencilla las 

nuavas ciiras que arrojar~n los reportes de producción 

actual a• contra los anteriores¡ no podemos permitir que la 

implantacitn de este nuevo sistema se tome a la ligera, ya que 

al éHito de esto depende que desde E?l principio exista la 

exigencia y el nivel estricto necesa.rio para que las 

actividades se lleven a c.Wo, que •e esté al pendiente de que 

todo lo planeado -funciona de buana manera tanto para comparar. 

las actividade'ó contra los resultados como para que ~e tome 

e•ta coma gl sistema qua dasde este instante a& el que formar~ 

parte de nuastro simtema productivo. 

Posteriormente, ya qua el sistema se introdujo al sistema 

productivo, y que el trabajador domina las actividades que se 

le encomendaron lo cual suceder.1 pronto, debido a que no son 

nuevas actividades, sino movimientos eficientes de-ntro de lo 

que ya es una rutina en su trabajo, se tiene que tener mucho 

cuidado en al control de la producción y no permitir 

deficiencias dentro de los mArgenes y par~metros de producción 
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nuevos que se han fiJado. Si se revisa día tras di'a la 

prot.Juc:.citn. de nuestra planta, tendremos la visión para poder 

determinar que. la produc:.c:Ldn esti\ correcta o baja. En caso de 

suceder lo segundo, se deberá de consultar con la persona 

Pncargada de la producción cuales han sido las causas por las 

que la producción baJd, si es justificado o no y lo me!.& 

importante es qLlG no se perm1 ta que se rompa el ritmo de 

trabajo por el cu.1.l se ha trabajado tanto, e~ decir, cualquier 

ra:;:b"l puede s.er Justificable como una descompostura, 

mantenimiento o ausentismo, pero nunca daJar que el nuevo 

sistema se viole por que se corre el ria•go de cagr en vicios 

que comenzarfin nuevamente a ineficientar los movimit;ntos de la 

empraaa1 •i wa tolera una baja en la producción por no tener 

un buen control da la producción, el trabajador puede intentar 

nuevamente el bajarla, ya que sa craerA qua no se han 

identificado lata deficiencias que existieren "'" su produccidn, 

y posteriormante serk mAs dificil dQ corrggir. 
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4. 2 EVAL.UACION OE L.A EFECTIVIDAD DE NUEVOS SISTEMAS. 

Esta serA la parte final de esta investigación donde 

daspul?s de habQr implantado el nuevo sistemas o mejor dicho se 

ha.brh corregido el sistema existente, una vez que se haya 

recopilado toda la información que correspondera a un ciclo de 

produccifn dstsrminado, fijado con anticipación (como por 

ejemplo un trimestre>, donde se tsiguieron estrictamente laia 

in-.truccionas, los capataces se encargaron de la supervisión 

de los trabajadores y da las actividades que estuvieron 

desempattAndowe dentro de la planta, las condiciones fueron las 

requeridas para llevar a cabo la• labore'ii de trabajo, ya se 

tienen programada¡¡ lam fechaa da mantenimiento de la 

maquinaria, etc., 99 podrA proseguir con la recopilación de la 

informacitn. 

Toda la informaciOn recopilada de las actividades de 

trabajo correspondienteG al periodo de tiempo marcado, deber.i. 

de acumularse dentro de periodos, que podrAn ser marcados por 

d\a, por semana, por jornada de trabajo, por equipo de 

trabajo, por trabajador o por mA.quino., como sea mAs 

conveniente para los gerentes de las .i.raas de trabajo, de 
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acuer·do con les tipos de producciOn que se manejan dentro de 

las distinta ramas indu&triales que pueden abarcar en la 

peque1'1a y mediana empresa, ya que los g'2rentes ser.in loG 

encargados da analizar los resultados obtanidos. 

Toda la informaciOn obtenida daberA de vaciarse dentro de 

un raparte contra al cual &e comparar4 la producción qua i;e 

obtanla con anterioridad contra la producciOn actual. Ai;f 

p~saramos al aiguianta paso qua sar4 al de comparar lo& dato& 

histtricos qua aa tiangn contra los que Arrojaron Actualmente 

lo& reportas da nuestros movimientos productivos. De esta 

manertl. •e podrA determinar qué tanto se ha incrementado la 

productividad de la planta, cu&le& han sido los :U-eas del 

sistema productivo donde se encontraron re&ultados m4s 

satisfactorios y cu.t.las sen las .traas dende Ge aumento la 

productividad en mQnor medida, cu,las sa mantuvieron dentro dg 

Gu par4metro o si alguna di•minuyo, cosa. que podrfa ser 

prob•ble por algdn descuido y que necesita corracción, pero en 

st se tisne todo para podar valuar cu,nto m4s se produjo, y 

una. vez obteniendo asta pcrctlntaJe, podremos daterminar 511 

coGto que se aatA ganando pcr habgr eficiantado loa pases dRl 

sistem• productivo de la planta. 

Por W timo, ya teniendo todo es;ta información ordenada &a 

presenta la oportunidad de planear a largo plazo con respecto 
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a lo:. nuevo~ par~metros de producción que tenemos, pudiendo 

buscar acaparar m4s del mercado que tenemos a nuestro 

alrededor y que debido a la &ituaciOn que eKi6te en la 

actualidad es muy importante podar conqUi6tar al igual que 

mantenernos dentro del nuestro, sin darle oportunidad a 

nuestros cliente& de salirse de nuestro mercado, ofreciendo 

siempre precio calidad y servicio. 

En estas épocas la situaciOn tenderA a tornarse .muy 

complicada ya que no GOlo estamos compitiendo a nivel 

nacional, sino que tambi~n a nivel internilcional y al 

comportamiento del mercado puede proyectarse de una manera 

peligrosa, ya que la compstancia por el mercado sera dificil. 

Por el lo se tiene que tener cuidado con las actividades de 

nuestra empresa, ya que son la pauta para el desarrollo de 

nuestra industria. Si nuestro ritmo de trabajo no es 

eficiente, las operaciones que están funcionando dentro de la 

empresa deben de aficientarse y di•minuir los costos de 

produc:cHn y mantenars& ast, hasta que el c:recimiento de la 

empresa nos e){ija una nu&va reestructuraciOn de la planta y 

del sistema de trabajo de la misma, a•t como quiz4 la 

necesidad de un segundo turno, compra de maquinaria nueva, 

ate:, un sin fin de opciones que estando al pendiente y al 

evaluar la afectividad del sistema de la empresa podremos 

corregir en la medida de lo posible para poder conservarnos 
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-dentro de-· 1a· 'rama iriduGt'rial a la cual prestamos nuestros 

serviC:ios. 

V ESTUDIO SOBRE SDLUCION DE PROBLEMAS Y TECNICAS PARA 

CONTROLAR LA DISTRIBUCIDN. CASO PRACTICO. 

5. l ESTUDIO DE UN PLAl4TA PRODUCTIVA 

Lil f4brica a la cual se me hizo el favor de darme acceso 

para al daaarrcllo de asta prlctica es Impresos Huarta S.A. de 

c.v. a quiane& de antemano doy las Qr•cias por concgdgrma aste 

honor y oportunidad. La hiGtoria da eata empresa cast4 

relacionada directamante c:on al de6arrollo de este trabajo de 

investigacibn ya que con el paso del tiempo ha crecido de 

manera considerable y han sabido manejar ca&i en su totalidad 

la di&tribucion de la planta, y digo c:aGi an &u totalidad 

debido a que una de las a.reas del proceso productivo dli asta 

ampre•il desafina con la Gncal1ante distribucidn que se tiene an 

el re&to de la planta. 

EGta empresa se dedica a la fabricac:idn de cajas 

pltigadizas de c:artdn utilizadas pa.ra la 1ndustr1a farmacéutica 
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y dulcer.a, co~tando con· c.uatr~~ P~.».cis. importantes. dunt~o da su 

siStema· pr~duét"tv_o·.-qu~:. ~on1 

1.-GUILLOTINAS: Dentro de este departamento se le da recorte a 

las hojas de cartdn qua se tiensn en bodega para darles las 

dimen»iones que se preci»an para utilizar ~nicamente el cartón 

nece•ario de manera. qua resalte m.1\i econdmica la fabricación 

de nuestro producto, debido a que muchas veces el cartdn que 

se no• provee no cuenta con la• dimensiones que se requieren, 

o algunas veces se deben de refinar 105 costados de las hojas 

para dar precisión a la impresión y disminuyendo el margen de 

error en el registro de la impresión. En esta planta se cuenta 

c:on ll guillotinas con igual mlmerc de trabajadores Cuno para 

cada una>. 

2.- IMPRESION: SG tienen dentro del almac~n hoja» de cartón en 

distintas medidas, dentro de las cuala» _se programar.in los 

pedidos de acuerdo a las caractertsticas de las cajas, tomando 

en consideración producir el mayor mimare de cajas poGiblee 

por hoja, y se le darA la forma, colores, dibujos, nombre&, 

instruccionew, natas, precio•, fechas de caducidad, etc, todo 

lo que el cliente requiere que tenga su caja para Ga.lir al 

mercado. Para esto se cuenta con 5 mAquinas de dos colores 

(chicas> más otras 2 mAquinaG grandes también de dable color, 

2 mAquinas de cuatro colores, teniendo asignado un trabajador 
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por mil.quína ~hi~ .. ;)de' dd~ 'colora'~. dds e,C>r' Ínil.c\u~iia granda de 

des colores :~y .. ;.,~'.~~S::;.J P:~?~O~·~~- ·)~~~ .. :\ cada·. ~~q~,i~·.~-·/~e- cuatro· 

colores. 

3.-TROOUCLAOO. Una ve: que se han impreso la$ cajas en la hoja 

de ca.rtC:ln, al &iguienta pa&o serA recortarlas por medio de una. 

placa de troquelado que consta de placas metAlicas filosa» 

para darle, en base a presión, los cartea necesarios para 

darles forma a. las cajas quia se imprimieron antoriormentlit. 

Estas sercin acumuladav en tarimas para pasar al siguiente 

departamento donde se les quitarin a las caja» las orillas que 

les quedan, ya que el troquel recorta, pero no desprende, por 

ello se cuenta con personal que su trabajo consiste ~nicamente 

en desprender la cri llao de las hojas de c:artón y ac:omcdarlas 

en tarimas para pasar a.l stouilimte departamento para. darle el 

lll timo proceso para obtener el producto ter· minado. Dentro de 

este departamento contamos con 3 mAquinas. trcqueladoras y 2 

empleados por cada una de el las, m.is diez personas que ;;on las 

encargadas de d~sprendgr las orillas de laü hojas de cartdn y 

otras siete que tienen la labor de tra•ladar el producto que 

est~ listo para ser pegado. 

4. -PEGADO; Ultimo paso de estl!' sistema produc:ti ve donde e.e 

aplic:.arb. por inedia de discos L1na linea de goma y por meUio de 

bandas y baleros los dobleces nr:c:esarius para darle el cerrado 
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definl ti vo a i u. caja, para ser empaq,_.~t.,;.:.J.J y enviada al 

cliente. rara esto. se cuenta con m~quinas y con 24 

trabajadores distribuidos dé la siguiente manera~ 4 operadores 

encar-gados~ del funcionamiento de las mAquina.s, 2 ayudantes por 

m~uina haciendO un total Ue 8 persona.6 1 encargados de 

alimentar las mAquinas y recibir el producto terminado a&i 

como de cuidar la calidad da este; dos enfi!.jilladores por 

m~uina. haciendo un total da B mil.• y 1 paquetero por m&quina 

sumando 4 m:a.s para hacer· los 24 mencionados anteriormente. 

Dentro de la problemcltica que se ha presentado en esta 

planta, es que el CJ.ltimo paso del proceso productivo no lleva 

un orden con respecto a 1 os primeros trss que 11 eva.n una 

secuencia lbgica, para no desperdiciar tiempo en tos traslados 

del sistema productivo. 

Este problema es hasta cierto punto fcici 1 de resol ver 

debido a que se tiene el espacio suficiente para distribuir la 

m~quinarta sin necesidad de afectar la que se encuentra 

colocada de manera eficiente. 

Duo:.glo~.:iré cómc estAn distribuidos los obreros de esta 

pla.ntd. pur·a que se les ubique con respecto a. ésta y asi poder 

demostrar cómo debido a la mula. ubic:ac:idn del sistema 
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productivo se cuenta con m~s empleados de los qu~ se requieren 

para el desarrollo del trabajo de esta planta. Esto estc1 

provocando aumentos en el tiempo de traslado de la producc10n 

en proceso y que mue.hao veces son valiosos con respecto al 

servicio que we le ofrece al e.lienta en su tiempo de entrega, 

debido a que en eJ. ó.n~c:1. 1nduslr ~a.l dor1::!E:> se desarr::;l la. 

Impresos Huerta son muy importantes los tiempos de entrega 

evitando cancelaciones en lo~ pedidos por retrasos. 

TABULADOR DE SUELDOS Y SALARIOS llUE SE UTILIZA EN LA EMPRESA 

IMPRESOS HUERTA S.A. DE C.V 

trabajadoras sueldo an s.m. total 

prensist• 4 colores 2.0s &.m. NS 40.669 

prsn&ts&ta 2 calores A 2.1>5 s.m. N$ 37.815 

prensista 2 colores e 2.50 G.m. N$ 35.675 

troquel adores 2.IS •.m. N$ 30.680 

c¡¡ui!lotlnista 2.00 s.m. NS :;:0.540 

pegadores 2.00 s.m. NS 28.S40 

ayudante de premiista A 1. 75 u.m. N$ 24.972 

ayudante de prensista B 1.60 s.m. NS 22.832 

~yudante de pegado A 1.45 s.m. N$ 20.691 
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ayudante ,d,e pegado 9 1,30 s.m. NS 19.551 

ayudante e~. _t.r:Oq~.el ad~- ,NS -1a.ss1· 
'' 

N$ 16.410 

~l an.ilisis de móvtmi.éiitos dBntro de esta empresa serA el 

sigui ente: 

a> Una vez que al cartdn se ha comprado paQar4 del almacén a 

ljjlUillotinas para darla& a las hojas ds cartdn las msdidaa 

necesarias especificadas en una orden de trabajo. 

b> Conforme !ie van cortando las hojas da cartOn, se ircln 

acomodando en tarimas, para que una vez que osta ta.rima elité 

lista se traslade a la impresora que le corresponde por el 

mismo guillotinista. 

e) Ya que se terminó el pedido anterior se tiene material de 

trabajo listo para ser procesado en impresión. El prensista 

con su ayudante tienen a su cargo la labor de imprimir la 

imagen que corresponde a la caja. Conforme el producto va 

saliendo de la máquina se va acomodando en tarimas para que 

sean trasladados al departamento de troquelado por al ayudante 
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de impresión, mientras qua el prensista prepara la miiquina 

para el siguientQ producto. 

d) Una vez que se tiene el producto en el departamento de 

troquelado, se har.!n los ajustes para darle a la hoja de 

cartt:n el racor-te necesario, darle forma a la caja y el 

producto saldr-a acomodado an tarimas para que se contimla liiU 

proceso. 

e> Se conttnda dentro dal departamento de troquelado donde aa 

la quitarJ.n a las cajas lA& orillas¡ qua todavfa se encuentran 

adherida.a a la& cajalii da cart~n. Esto Ge raali;:arA de manera 

manual. 

f> Terminado el paso anterior •e trasladarA al producto al 

departamento de pegado. 

g> En el departamento da paoado sa le darA al tarminado a la 

caja para ser empaquatada y anviada al cliente. Dentro da aste 

departamento s& la dar.tn loa dob.laces necesarios para podar 

darle la forma nacasari• a la caja. 
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h) Por tJ.ltimo, si el producto estA dentro de su tiempo de 

entrega se pasarA al almacdn de producto terminado, pero 

muchas veces cuando el tiempo no nos es suficiente el producto 

pasa directamente a embarque y se le manda al el iente en el 

momento en qua se termina. 

Considerando a&to contamo• con un total de 101 

trabajadores del Arsa da producci~n <sin contar mantenimionto, 

machnico• y supsrvi•ores> distribuidos de la siguiente ~anera 

con respecto a sus sueldos: 

Puesto " trabaJ, aalario NS imp.diario N$ 

guillotinista 4 29,540 114. 160 

prensista 2 col.A 2 37.815 75.630 

prensista 2 col.B 5 35.675 178.375 

prsnsiata 4 col. 2 40.699 81.398 

ayud.prensista A 4 24.972 99.988 

a.yud.prensista 8 2 22.832 45,664 

troquela.dor'es 3 30.680 92.040 
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ayud.troquelado 3 18. 551 55.653 

ayudante gral. 17 278.970 

operador ds pagadora 4 114.160 

,,-- ·'· 
ayud. pegado A 8 20.691 165,!528 

ayud.pagada B 12 18.!5!51 222.612 

--------------
66 N• 1,524.078 
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S.2 PROYECC!ON DE NUEVAS RUTAS. 

Al haber trabajado en as; ta p 1 anta se ha dstactado un 

problema de mucha importancia dentro de loG paso& 11 f 11 y 11 9 11 

donde se tiene contratado personal que se dedica t&nicamantD al 

traslado da. tarim¡u¡ da producción sn proceso hacia &l 

Giguhnte dapartamanto, debido a. qua al Clltimo paao de 1n1te 

sistema productivo sa ancuentra fuera del ardan lOgico que &e 

tiene dentro de la planta. Ce acuerdo con la ubicación &sta 

planta, este Clltimo paso &e encuentra antes. da lo que em el 

primara de todos lo& que estWt ubicados en la planta. 

Se han estudiado la& in•talaciones de la planta y se 

cuenta con el espacio p~ra poder trasladar el departamento de 

pegado después del departa.mente de troquelado para no romper 

el ritmo de producción establecido, al misma tiempo que se 

disminuye el riesgo de accidenten; .• El traslado dal producto 

puede constar con mA.rgene• desde tre&ciantalil mi 1 ha&ta un 

milltn de cajas que considerando ¡¡on acomodadas en columna•, 

el riesgo de ca.i'da es muchas veces alto y O.nicamente se 

disminuye moviendo con demasiada lentitud las tarimas de un 

lugar a otro. Adem.is el ir y venir constante da carros con 

ruedas de acero nos provoca un desgaste en el sual o qus par,¿1. 

ser corregido se necesita invertir en materias primas y pago 

dlo' tiempo e:(tra, para realizar estas operaciones en un periodo 
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vacacional, ya que no se puede 11 evar a cabo en poco ti ampo y 

no se puede hacer por tramu;; Uebida a que no se acaba de 

arreglar uno cuando ya se esta lastimando de nuevo. 

Lo que se propone es que al reaccmcdar la distribuc:idn da 

la planta dentro de los parlmatros que Qe marcan en 106 planos 

y ordenando que despuds de terminado cada uno de les procesos 

productivos de esta planta, la produc:ciOn en proceCio se 

transporte hasta sl punto dende se realizar4 al siguiente paso 

de esta sistema productivo, para que de esta manera el 

traslado de lo& puntos "f" a 11 9 11 de transporte de troquelado a. 

pegado sea innecesa.rio y poder considerar a.si el ahorro de 7 

salarios de ayudantes generales equivalcntos a N$114.870 

diarios NS3,446.100 mem¡uales>. Tambidn se di¡¡,minuir.i el 

margen de accidentes por transporte de tarimas de produccidn 

en proceso de di•tanciaG eKageradas qua muchas veces nos 

equivale a varias horas hombre perdidas en el levantamiento de 

la produccitn en proceso que ha caldo al suelo; a veces cuando 

el producto urge considerablemente es necesario utilizar gente 

de otras areas para auxiliar en esta actividad descuidando las 

propias. 
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Por ~ltimo cabe mencionar que el coGto promedio por 

arreglo dal suelo de la planta por desgaste al traslado de la 

produccibi en proceso equivale a Nt360.00 por un camidn de 

grava, mks N$360.00 por un camión de arena, mas N$200.00 por 

media tonRlada de cemento Rqu!valent& a N$920.00 m4s !va &in 

con»idarar la varilla qua se utilizar4, dabido a que es mtnima 

con respecto a los otro• materiales y considerando la mano de 

obra equivalente a N$1,000.00 por un capataz y dos ayudantes 

para realizar esta actividad en cuatro dta• aproximada.menta, 

dkldonos asf un ahorro de NS2, 000. 00 por al"\'o, ya que esta 

actividad normalmente se realiza en el periodo vacacional de 

semana santa para no interferir dentro de las actividades 

productivas da la empresa. 

Ya que se cuenta con el personal capacita.do para poder 

realizar l~ operación de traslado da maquinaria y considerando 

que se tomari'an tres di'a!i en total para hacerla <une para 

desarmado de máquinas, medio dia para traslado de ellas y día 

y medio para volverlas a armar), se racomienda ha.car este 

movimiento dentro de el periodo vacacional de semana santa 

evitando ast la inversión en un per"'iodo de recupsracidn por 

pdro de maquinaria y que la diferencia con respecto al gasto 

de mater1.:.~ primas tiempo extra tendra una difersncia poco 

considerable con respecto al nuevo ahorro que se tendra. 
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5.3 ESTUDIO DE RESULTADOS. 

Una vez qu9 se ha menc1onaao lo anterior p1:.d~ma~ mostrar 

que se han obtenido alouncs dato• qua son al rasul tado del 

caso prActico, que forma parte de este seminario de 

invastigacibn y qua da acuerdo con lo& numaros anteriormenmte 

mencionados, se obtuvo que los costos de mano de obra directa 

NOMINA DIARIA N$ 1,524.078 

NOMINA MENSUAL N$ 45, 722, 340 

NOMINA ANUAL NS 548,668.080 

Cue de acuerdo con lo que ~e propone, qua as eliminar loa 

movimientos innecesarios> del pas;o 11 f 11 a 110" sobrando ds as.ta 

manera 7 ayudante& generales que serta &u salario lo 

equivalanta al ahorro que se tendrA diario y que se convartira 

a anual, para considerar asi con al coato de la reparación del 

suralo que también sa hace anualmente y por consecuancia del 

mi;;mo movimiento que va fuera de orden c:on respec:to a los 

damas movimientos dentro de la planta, dandonos los siguientes 

datos: 

- 96 -



NOMINA DIARIA 

NOMINA. MEÑSUAl 

· •.· N~~·I ~~· ANUAL 

Nt 1¡409.208 

NS 2,276.240 

NS 507,314.BBO 

Tomando este dato de nómina anual, se le sumaran los 

N$2,000.00 promedio de raconstrucc:idn del suelo, ya que coma 

se mencionó en al anterior parrafo, esta es un gasto anual 

dandonos un ahorro de N• 43,353.200 total anual. 

NOMINA ANUAL ACTUAL NS 548,668.080 

NOMINA ACTUAL PROPUESTA Ni 507,314.880 

GASTOS DE REPARACION DE SUELO 2,000.000 

TOTAL NS 43,353.:200 

Ahora bUn para poder determinar la productividad de la 

emprGisa de acuerda a 1 o manci onado en el punto 1. 3 de asta 

seminario de investigac:idn, tomando unic:amenta on cuenta la. 

mano de obra directa de acuerdo a los datos mencionados en 

este caso prActico y considerando datas estadfstic:os de 

produc:cH::n real es equivalentes a 30, 000, 000 de c:a.Jas pegadas 
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Tambil:!n mostrare la relación qua a><i&te entre el costo de 

produccibn de antas contra el que se obtendra una vez que se 

ha realizado el cambio, para poder determinar los co•tos 

unitarios de producciCri, asi nuestras variables seran: 

Produccion mensual de cajas. 30,000,000 

Mano de obra directa 45, 722,340 

Mano de obra directa 2 42,27b,240 

43, 722,340 
costo unitario directo 1 = ~---------- 1.325 

30,000,000 

42,27b,240 
costo unitario directo 2 1.410 

30,000,000 
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Ahora bi~n de acuerdo a lo que se ha obtenido y 

consi d1?rando los vol d. menes antes mencionados se obtendra un 

ahorro de 0.115 pe&o5 por ca.ja que multiplicados por 

30,000,000 nos da.ra un resultado de $3,450,000.00 de ahorro 

mensual, resultado por la mejora en la distribucidn de la 

plan~a. 

Otra cosa que e& muy importante se~a.lar as que Cmicamente 

se han tomado costos directos, anteriormente se habia 

comentado del el costo de reposición del suelo y no podemos 

dejar pasar otros:> gastos como I.H.S.S., S.A.R., primas 

vacacionales, aguinaldos, que no se mencionaron dentro de este 

caso pr:tc.tico debido a que son muy variados, por que cada caso 

de ca.da trabajador es distinto, de esta manera puede influir 

la antiguedad ac:umulada del trabajador, ausentismo, a.si c:cmo 

por tiempos eKtras quo nos modifican el promedio para 

determinar estos gastos que tambi~n no• a.horraremos y que como 

dije son muy variados para considerarlos dentro del caso, pero 

son tambitn un ahorro. 
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E;¡te caso prJ.ctico me ha dado 1 a oportunidad de poder 

demostrar que •tan cierta as la importancia del estudiO de 

tiempos y movimientos dentro de los sistemas industriales que 

existen en Md;dco, y scbre todo dentro de las pequen-as y 

medianas empresas ya que son estas las que normalmente hacen 

cambios por el crecimiento que hay dentro d~ ellas, es decir 

las empresas peque~as y medianas normalmente estan buscando el 

crecimiento y este ea m.ts peri"dico, las grandes empresas su 

crecimi ente es menos frecuente al haberse estabi 1 izado y no 

tener tanto cracimiento dentro de sus misma& instalacionesa, 

a.qui los nuevos cambios son tan grande& que es necesaria la 

busqueda de nuevas in~talac1ones y por ello es posible 

pla.naarlas con cuidado, las empresas pequettaie y medianas no 

cuentan con la facilidad de adquirir nuevas instalacions& y 

muchas veces no &en necesarias por el valumen de la operación 

que se esta realizando. 

Este caso pr.1.ctico no asta relacionado con movimientos 

individuales, pero si actividades grupales que son mas faciles 

de entender ya que ca6i sal tan a 1 a vista de 1 os gerentes de 

las palntas industriales, ast como el uhorro quizá no sea algo 

extra.ordinario, pero se tiene que tomar en considaración que 

aste e6 s;olo un movimiento del sistema. productivo de una 

empresa., en la cual existen muchas actividades m.:ls tanto 

induviduales, como grupalesª 
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El objetive principal esta logrado que es poder· considerar 

como pieza Tundamental en el desarrollo de una empresa, los 

movimientos que hay en la planta, cuidar el de»arrollo de 

nuestras actividades y planear siempre con una visiOn amplia 

todo el crec::imiento de nuestra industria para no e&tancarnos 

sclament~ en los cambios que habra ma~ana, sino también en lo 

que esta sucediendo hoy en dt a, eficientando lo que ya esta. 

funcionando, come lo que pueda venir despues de planeada 

nuestra estrategia de producción, despues de programar loa 

cambio•, e inclusive lo que podría aar un cambio posterior 

despuus de este que apenas se esta planeando, considerando que 

t~ grande es nuestro mercado, si nos podremos mantener en el, 

si podremos competir dentro de osta industria y si el 

crecimiento es lo suficientemente grande como para poder 

pensar en estabil1~arnos por un periodo de tiempo m~s 

considerable, paro ya se cuenta con la tranquilidad de que los 

movimientos de la empresa son exelentes y la mano de obra esta 

rindiendo casi en su totalidad, di6minuyendo los castos al 

producir m.is en el mismo tismpa y buscando mantenernos dentro 

del mercado y darnos asf la opción de buscar m~s mercados que 

conquistarª 

- 101 -



5.4 CONFRONTACION HIPOTESIS VS RESULTADO. 

El principal objetivo de esta inve~tigación se ha logrado, 

se ha podido demostrar cuan importante es el estudio de tiempo 

y movimiento& dantro de una planta, como puede influir una 

mala di'iitribucil!ln para la p~rdida de tiempo. no se puede 

permitir que se hagan vicios dentro de las empresas que nos 

provoquen demoras dentro de nuestra praducc1ón, ya que la 

acumulacitn de e&ta• nos lleva a lo que se ha analizado 

durante la presentacitxi de este caso. 

Los distintos pasos de los sistemas productivos dsben de 

ser estudiados con cuidado para no caer en errores de 

distribucitn y considerar p12mpre a futuro lo que se estA. 

planeando hoy, no olvidemos que debemos de estructu.1-a1·11os comc.. 

una empresa productiva, esto al producir mas dentro de una 

misma jornadae sera la base para obtener la productividad que 

sa esta menciona.nado, para poder mantenernos dizntro de una 

competitividad y satisfacer al mayor numero de clientes qua 

forman parte del mercado con el que competimos (come. el que 

queremos conqu1 star >; esto al poder baJar nue:stros con tus y 

conservar la calidad de nuestros produ~tos , cuidando el poder 

darle al cliente al serv1c.io que se merece y evitando 
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devoluciones constantes y cancelaciones de pedidos. En la 

actualidad clientes de muchos arres cambian de prove~dor por 

prec:io unic.lmente, por eso debemos de cuidar todo estci que se 

h~ mencionado ofreciendo precio, calidad y servicio a nuestro 

mercado. 
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de u_i:i sis_tema productivo es común 

encontrarnos con · prOblemas de ti-po- monetario, ,refiriendonos a los 

costos, Por 'ello también ra: ·,r.-ayor~á.- --d~: lá's; :industrias me:Dc:anas 

t i'enden a bajar la calidad de sus· ·Pt.;.od.(¡C:ti::Js Para Poder 1nantenerse 

dentro del mercado en el cual estamcis .compitiendo. Todos nos hemos 

topado con este tipo de situaciones, en todos los niveles, en todos 

los mercados, desde un dulce hasta Produr: tos comercial i :::a dos a 

n1veles industriales, por esto la imPortancia de este tr~baJo de 

1nvestigación, que aqui tet•mina. En el Que se PLtdo comP1·obar que 

dentro de las pequef'las y medianas emPresa<5 es posible bajar los 

costoE unit~rios sin la necesidad de descuidar la calidad de nuestros 

Productos, esto Por medio del estudio de tiemPos Y mov1m1ento=: de las 

empresas, Para poder maneJat• ordenes secuenciales lb9t~·~s, el h~cer 

que los Pasos del sistem~ Productivo, CLlf\lQL1iet"'a que sea este, se 

encur-mtren conci\tenados de une• maner;oi eficiente ':I praduct,1va~ 

evitando las Pét"'didas de tiempo al acortai· d10:.t:O\nC1C"'s entre los p,;sos 

clel s1str~ma Pl"'OdL1ctivo, de esta manera lo que se demost:"'O es que se 

PL11?de producit"' mas en un mismo lapso y qui:::á hasta qu1:?t.l. con menos 

P~n=oni\l del que se Lttili~éWa Cintes de iníci.ar '"'l estl1dio de tiempos 

}' mo,¡1mientos; asi se abatira más el costo unitario y gener:i.t•emos 

mayores e:<cedentes, les cuales siempre se cae en el e1·rot"' de 



considerarlos solo en dinero, a1<iGtiendo tambidn dii¡¡minucidn de 

mermas; osfuerzo; lograndose ademi& mant&1ner v mejorar la calidad 

dependiendo del tipo de industria que &e estudiR, debido a que 

eKisten mucho& pa&o& de loa sistemas pr.oductivoa, que por mano de 

obra se pueden eficientar, pero mucha&. vaco• depanda tambidn de la 

calidad de la& materias prima• que se astan utiliz.a.ndc. Al diaminuir 

la calidad de la\l mi•mas, disminuy& la calld•d da nuestros productos 

por rupturas, fraoi l idad y variacion&so, a&f como también &e 

incrementa el ti&mpo por p,¡¡ro& con&tante& de las mAquinas al no 

contar con la.G a&pecificacione• para qua lii.t.i mi&m.:lli tr.a.baJen a su• 

m:.Xima& capacidades. 

Todo esto se demo•tró pace a poc:o conforme •e fu• desarrollando 

esta invRo¡¡tigación,la quR no• dió una visidn du choque contra la 

•pertura. dal marcado comarciat que traora con&iQO la e.a.ida d• muchos 

9i•temas productivos al no poder cornpatir contra otra• induGtriao¡¡ 

extranjeras que <¡¡lifguro no tandran una m.ino da obra tan barata. como la 

nuestra, pero &i mil.Si. calificada y de mayor calidad por el Upo de 

materia& prima• dr1 que se di»ponen, a&t como d!ii lo& •i•tem•• 

productivo& que manejan con Rxalanteso ordene• &ecuanciales, entre lo• 

movimiento& que se utilizan dentro da la.Si industrias. 

- iV -



BIBLIOGRAFIA 

ADNINISTRACION V DlRECClON TECN:;:,; DE LA PRODUCCION 

ELWOOD S. BUFFA 

EDITORIAL LIMUSA 1971 

t ADMINISTRACION OE LAS ORGANIZACIONES 

FREEMONT E. l<AST I JAl'IES E. ROSENZWEIG 

EDITORIAi.. Me GRALL HILL 1988 

ADMINISTRAC!ON 

HAROLD KOONTZ I HEINZ O'DONNEU.. 

EDITORIAL Me GRAW HILL 1986 

t MANUAL DEL ADMINISTRADOR DE EMPRESAS 

KENNETH J. ALBERT 

EDITORIAL Me BRAW HILL 1983 

BIBLIOTECA DE NEGOCIOS MODERNOS 

TOMO ORGANIZACION DE LOS NEGOCIOS 

TOMO X DIRECCION DE FABRICAS 

TOMO XI CONTROL DE LA PRODUCCION 

COLECION DE TEXTOS DEL INSTITUTO ALEXANDER HAMILTON N.V. 

EDITORIAL ACROPOLIS 1948 

- V -


	Portada
	Índice
	Introducción
	I. Productividad
	II. Planeación de la Distribución
	III. Organización de una Planta Productiva
	IV. Control y Evaluación de los Problemas de Distribución
	V. Estudio sobre Solución de Problemas y Técnicas para Controlar la Distribución. Caso Práctico
	Conclusiones
	Bibliografía



