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INTRUDUCG ION
PLANTEAMISHTO DEL FROBLSMA

Bn estos tiempos, ocuando se aienteh las consecuencias de la
crisis, que se agudiza desde 1976 afectando la econoafa del pafs
es freouente pensar en los recursos existentes como una alterna-
tiva para solucionar los problemas dausados por el desequilibrio
econdmico. 3e piensa en el petrdleo, la plata, la pesca,...etec.,
asl como en los voldumenes de.produccidn, pero nunca ¢ pocas ve--
cea se piensa en un aspecto relacionado con las cuestiones ante-
.riores y que es conocido como la PRODUGTIVIDAD. recurso a dispo~

s8icidén de la induatria en general,

Aun los paises altamente industrializados han venido su----
‘friendo un estancamiento en la productivided y existe una crecien
te preooupaéién por las causas y las soluciones a este confuso -
probléma. No existe ning@n otro tema guyo‘ihterés'eouﬁn sea tan
grande para el goblerno, 1as'empresaa y los trabajadoree, cono -
:el de la PRODUOTIVIDAD.’LOG lideres de todos esos grupos recono=-
‘,cen y.aceptan que un mejorumiento de: esa. drea es esencial para -
lograr la satisraoeidn de sus necenidadol y expectativas comunes,
‘Los dirigentes- -del gobierno consideran que un inoraneﬂto do la -
PRODUCTIVIDAD o8 fundamental para oue puedan eruilibrar sus pre-
supueatou. eliminar los déficits comerciales, conservar los esca
808 recursos y mejorar los servicios que proporcionan, Los diri-
gentes empresariales la consideran como el medio para reducir --
los costos, mejorarvloa mirgenes de utilidad y aumeniar su parti

cipacidén en el mercado, Los diripentes laborales la ven como el

medio para controlar las importaciones que reducen el empleo in-
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terno, y para mejorar la remuneracidn de los trabajadores. Para

el individuo es lograr un mejor nivel de vida real y una Sptima
utilizacidén de los recuyrsos disponibles para mejorar la calidad
de vida. ‘

" Para elevar la productividad, se parte del concepto que e=-
xiste compatibilidad entre las necesidades de lo individuos y -

las de cualquier organizacién,

Por ello, Bi se estructura un enfoque alrededor de edtas ng
cesidades comunes, mejorarén la satisfaccidn de los individuos -
con sus trabajos y los resultados organizacionales. Por distin--
tas ragones, la direcocidn en la mayoria de las organizaciones ag
tuales restringe el cumplimiento de las responsabilidades de una
manera tal que erosiona los cimientos, inherentemente sdlidos,
de sﬁtiafaooian do las necesidades comunes, Sin embargo, la orga
nizacién puede satisfacer sus necesidades y al mismo. tiempo las
. de sus empieadqa.:81 se ha de nejorar la produoti;idad en los a-
flos por venir, se déﬁe’analisarfel efecto de la'exiétenciar@efIA
organigacién sobre el individuo. Deben exanminarse ias bondicidh;‘l
nei.bajo las cugles la organisaoidn ge convierte en una auenaea
para el individuo, iol‘putronea espec{ficos del comportamientb -
organizacional que represéntan ia amenazs nés fue:te, ¥ los me=-=
dios para minimizar tales amenazas., Se debe descubrir la forma -
de concebir organizaciones y sistemas que permitan el empleo Bu-
rreno de las aptitudes del individuo, sin dejar de preservar la
satisfaccién ¥ la dignidad del ser humano, 3e debe aprenderblav

uanera céuno la teonologia sirve a las personas no sélo por medio



de sus productos finales, s8ino por su uismo desarrollo,

Para llevar a cabo una mejoria, es neceaario que se compren
da cudles son los faotores que contribuyen en la productividad y
cudles los que la inhiben, Casi siempre estos ditimos son inter-
nos y pueden controlarse, en couparacién con los factores exter-
nos, que no pueden controlsrse, Por lo tanto, el mejorar la pro-
ductividad es algo que estd a{ alcance del poder de los dirigen—

tes,

Claro que el toner éxito se debe tanto al compromiso adqui-
rido por los ejecutivos reapohsables de su implantacién, como al
plan mismo, Bl requisito mds importante para lograr un éxito si-
milar consiste en obtener el miswo grado de compromiso para ha—-
cer que el plan funcione. El preclo que tenga qué pagarse por el
esfuerzo personal serd retribuido con creces por la elevacidn de
la productiividad y por la satisfacoién perasonal de haber contri-

_buido a lograr los resultados, En ves do dedicarse a ver lo que
sucede, se estard influyendo directamente en los heohos. Y esto

K pracisanente de 10 que se trata cuando se forama parte del

‘ cuerpo de directivos de una organizneidn.

Como -en cualquier econoafa, las industrias uexicanaa tienen

‘aus propios nétodos y departamentos que se encargan de progranar

o ;,y oontrolar'la produccidn. A pesar de ello, hay una deficiencia

muy cnnsiderable en esas actividades, ya que los encargados de
estos departamentos no siguen de cerca ‘el desarrollo del trabajo

ni estén en contacto directo ¥ continuo con las 4reas de produc-

~



c¢idn, donde se presentan una serie de inconvenientes que deben rg

solverse ahf mismo y lo antes posible.

Dentro de las 4reas de produccién es muy comin observar que
los operadores se retiran de sus posiciones de trabajo por diver-
sas causas oomo ir a los servicios sanitarios, al almacén, a O=-=
tras oficinas o simplemente retirarse sin causa justificable, tap
bién a veces se observa en ol desarrollo de su trabajo grandes eg
fuerzos y retrabajos debidos a productos de diseilo diffcil, Por -
otro lado, las descomposturas de las mdquings asi como al hacer
adaptaciones a éstas para pasar de un volumen de produccién a 0--
tro distinto, también son causas que provocan reirasos en el tra-
bajo. Las anteriores son algunas de las situaciones que los encar
gados de turno.solucionan para dar mayor continuidad a la produc-~
c¢ién, pero sin llevar un control sistemdtico de la frecuencia con

que se presentan ni de las pérdidas que ocasionman o en.que medida

afectan la productividad de su industria, limitandose dnicamente -

a reportarlo en la bitdcora de fin de turno,

La frbductividad potencial conAqﬁevpusnta lp industria en gg

4

neral no ha podi¢ofalosnzarae debido a que gran poroeétadéidél -

‘tiempo totul,de_trabajo es tiempo mal empleado y cqpiun control ~

muy qeficiente. Un fndice de productividad cercano al ideal se ==
puede obtener 81 Be logran identificar y controlar las daugas‘que

provocan improductividades.

Ahoré bien, ¢ Qué susede con los reoién egresados.de las Uni -

versidades, quienes al llegar a la industria tieneq poca © nulaf—



experiencia al enfrentarse con problemas de produccidn en Areas
de trabajo en plantas industriales?. El recurso de estos egresa-
dos es una formacidn profesional extensa, madureg e ingenio per~
gonal, que les peramita enfrentar la diveraidad de situaciones ~-
con base en los conocimientos adquiridos para solucionar dichos
problemas, pero, ¢ qué tanto sabemos de la PRODUCTIVIDAD y su -
control, asf como de las causas que tienden a reducirla?. En qué
grado estamos involuocrados con conceptos comos: Productividad, Re
trabajo, Tiempo Muerto, Trabajd Suplementario, Voldmen de Produg
o¢ién, Horas Hombre, ... etec., o de qué manera podemos dar solu--
ciones y llevar un control siastemdtico que permita tomar alterng
tivas para resolver y erradicar hasta cierto punto los problemas
que afectan los oriterios de productividad? Muchas veces adqui-~
rir estos conocimientos requiere del trabajo en planta durante

varios meses, incluso afios,

La realisacién de esta TESIS pretende brindar w panorams a
aquéllaa personas que de alguna manera tienen interés en incre--
ma:tar los‘nivelea aoctuales de productividad de las 1ndustria5f—’
nét como del conﬁrql de lou.f;eppog 1;produot1von en los procesos
" de p:dduccidn.’Eitre otras cosas, también se ha pensado eh’dar
una 1nt£bducc16n,nl %ems a todos los cbnpaﬁerds'que pretenden -~
€:abajar al frentekde una'drea'de produceidn o ulgdn puesto afin
- dentro ‘del ramo industrial con el propdsito de que conozcan una

de las formas de hacer mds contfnua la produccién de su drea.

£l controlide la productividad es una herramienta eficaz Pa

ra aumentar los voldmenes de produceidn de las industrias, por‘




nedio de la disminuéidn de trabajos suplementarios y tieumpos im-

productivos,

' Por 1o tanto los objetivos de esta tesis se pueden resumir

couo sigue:

1.~ Proporcionar un procedimiento para determinar la Productivi
dad.

2.~ Proponer un modelo de control para identificar los problemas

que originan retrasos, afectando la Productividad,




0BJ <TIVOS
La elaboracidn de esta tésis pretende cubrir los siguientes
objetivos:

OBJBTIVO GBNERAL,

Proporoionar un procedimiento de andlisis, gque sea capdz de
determinar répidamente la relacidn existente entre el tiempo d--
411 v el tiempo improductivo en el desarrollo del trabajo dentro
de la planta, a fin de incremeﬁtar su producstividad,

OBJETIVOS PARTIGULARES,

1.~ Mostrar que controlando metédicamente las 8ituackones que oay
san retrasos en el tratajo puede disminuir su incidencias incremep
tando la productividad.

2.~ Paniligrigar a los compafieros de la Facultad de Quiaica con
una de las téonicas de identificar sistezdtlcanente los prob}enaa
- que Be presentan en los tuinon de produccidn con el objeto de re-
~aolverlos oon un modelo propuesto,

3e- Presentar una serie de ndtodoa que en conjunto pueden incre-
,} mentar 1a productividad de la industril Y. por separado pueden uti
lisarse par-: 7 invoatig-nidn de opor-ciones. para 01 nndlisis

. del aprovechaliento del- tienpo. para evnluar ol progrono de los
enoargados de drea,

4.~ Hacor un sefialaniento de la 1nportuncia qne ‘tienen las rela-
oionen humanas en el campo de la profesién,

5,- G;ear uns inquietud s la gente relacionada con el confrol de

la produccién y dreas afines para penetrar en estos estudios,



CAPITULO 1
PRODUCTIVIDAD

1.~ QUE BS LA PRODUCTIVIDAD 7
La productividad en esencia signifioca el mdximo aprovecha-~ .
niento de los recursos existentes y ge le puede definir de varias
maneras:
Definicidn:

La productividad es la relacidn entre cierta

produceidn y ciertos insumos,

La definicidn anterior puedg representarse oomo:
Productividad P = Produceidn
Insumos Eo. 1,1
~ La productividad no es una medids de la produccidén ni de la
_ cantidad que se ha fabricado. Es uma nedida dé lo bien que se ha
combinado y utilizado a los recursos para cumplir los resultados-
especfficos reales deseables, ‘
De tal :orma que la Be, 1.1 se puede. expresar de lg forma:

Productividud = Raanltedas Logradoa
‘ Bnouraoa Bapleados Bo. 1 1'

81 ooncepto de" productividad implica la interaooidn entre
los diutintou tnotorea del lugar de trabajo, mientrqs que la prg -
ducoién o resultados logrados pueden estar relacionados cbn”hu-;
chos insumos o recursos diferentes, en forma de dintintaé rela--
oioneé de produ&fividad. poa'ejemplo, produodidnfpor hora traba-
Jada, produccidn por unidad de‘material 0 produccidn por unidad

de capital; oada’un; de las distintas relaciones o fndices de Pro



ductividad se ve afectada por una serie combinada de muchos fac~-
tores importantes, los cuasles inoluyen la calidad y disponibili-
dad de los materiales, lm escala de las operaciones y el % de u-
tilizacidn de la capacidad de produceign de la maquinaria princi
pal, la actitud y el nivel de capacidad de la mano de obra, ¥ la
motivacidn y efectividad de los administradores. La manera como

estos factores se relacionan entre sf tiene un efecto importante
sobre la productividad resultayte, medida sugtin cualquiera de -~

los muchos Indices de que se diapone.

Uno de los muchos indices de productividad con el que todos
-.estamos familiarizados es el de " kildmetros recorrides por li-~
tro de gasolina", La medida del "insumo" de gasolina no se usa
-oomo un indicador de la eficiencia de la gasolina misma, sino de
la eficiencia del rendimiento del automévil, RBsto implica muchos
faotores entre los que se pueden menciobar: la velocidad, el trf
tico, los seméforoa ¥ la eficacia tanto del motor del vehfculo -
“oomo'de la gasolina, La medida dé rrodundidn de kildmetros reco-

,rridos es un indicador de la etectividad, o magnitud. de los re- -
"nultados reulisadon. por ello.

, »Produotividad =.
‘ - Insumo Total -

r'roaueuvma = Resultadon totales logrados
' nqcu190l totales consumidos

. Productividad -Ithciizinad_
lficiencia

La produocién. el rendimiento o desempeﬁo, los costou ¥y re-~

) nultadoa gon oomponentes del esfuerszo de productividad.



La productividad afecta a todos ocomo consumidores, contribu-
yentes y ciudadanos. Cuando las personas se quejan de que ya no
aloanza el dinero para pagar sus cuentas de alimentos, la repara
cidn de sus autouwdviles o sus impuestos, y contribuir a limpiar
el wmedio ambiente contaminade, estdn hablando de algo méds que el
simple dinero, estdn hablando de la productividad: de la capaci-
dad de satisfacer la demanda de los individuos utilizando los rg

cursos existentes,

1.2.~- IMPORTANCIA DS INCREMEHTAR LA FPRODUCTIVIDAD

La productividad es iumportante oen el cumplimiento de las mg
tas naclonales, comerciales o personales, Los principales benefji
cios de un mayor inoremento de la productividad son, en gran par
te,‘del dominio pdblico: es ﬁosible producir nés en el futuro,
ﬁsando los misumos o menores recursos y el niﬁel de vida puede e-
levarse. El futuro pastel econdumioo puede hacerse mds grande me-
Jorando la productividad, con lo cual & cada uno de ﬁoaotroa;noa
tqcar& un pedago més grande dél misuo, Hacer nds granﬁe el futu-
ro:pﬁstel‘econdmico puede ayﬁdar a avitar los enfrentamientos de -
“ ;érﬁpos,gntaanicoa que pelean por pedagos més’ pequeflos de un ﬁaa>
"jtei nés chico. SR R

Desde un punto de vista nacional, la elevacidn de ls pfodug'T'
tividad es la dnica forma de incrementar la auténtica riquesa na
cionél. Un uuo‘mds productivo de los racursos>rqduce el desperdi
elo y ayuda a cohaervar los reoursos escasos o ﬁés caros, 3in un
aumento de la productividad que los equilibre, todos los incre--

mentos de salarios, en 1os demds costos y en los precios sdlo



significardn una mayor inflacidn. UN constante aumento en la prp
ductividad es la dnica formea como cualquier pafs puede resolver
problemas tan opresivos como la inflacidn, el desempleo, una ba-

lanza comercial deficitaria y una paridad monetaria inestable.

En los negocios, los incrementos en la productividad condu-
cen & un serviclo que demuestra mayor interés por los clientes,
a un mayor flujo de efectivo, a un mejor rendimiento sobre los
sotivos y a mayores utilidades. Ms utilidades significan mds ca
pital para invertir en la expansién de la capacidad y en la orea
oidén de nuevos empleos, La elevacién de la productividad contri-
buye en la competitividad de una empresa en sus mercedos, tanto

doméatieos como fordneos,

Los adninistradores, lo nismo que el publico en geheral. se
inolinan a las posiciones uds odmodal. En lugar de enfrentarse -
al problema de controlar los costos, por 1o general parece nds
cdémodo buscar un 1ncremento en la demanda, Por ello, no ae le ha
' dado la 1mportancia que se merece a la elevacidn de la producti-
vidad, a8 decir. ala reducoidn de los costos unitarion, al nis-
: no tienpo que se nnntieno. y de pretorenoia ausenta el volﬂlan
5tde lo proﬁuoido. liantrau no se afecte una disainucién en la de—

'pandu po: los productos o servicios, o una demanda que crece a
" un ritmo nenor del que se estd>no§stumbrado, tanto 1u»pioduct1-
fidad'éomo,el'control de dostoa,ﬁon temas que ocupan un ueguhdo

término en comparacién con el esfuerzo por -aumentar las ventas,

El control de costos tiens un efeﬁto de apalancamiento so--

11



bre las utilidades que pocos administradores se han puesto a exg
ninar con detalle. Debido a la dopendencia de una empresa en su
margen de utilidad, el efecto positivo de la reducoidn en sus -~
costos es mucho mayor que el de un inoremento de la misma magni-~

tud en las ventas,

Zn su sentido mds amplio, la produstividad comprende todos
los recursos y sos costos, y como tal representa la mayor de las
oportunidades pars wejorar las utilidades en cualquier empresa -
de la que se esperen utilidades y para brindar mds servicio por

peso gastado en las instituciones sin fines lucrativos,

El hecho de inorementar la productividad implica una de dos
cogas 0 ambas:

a),- Aumento en la produccidn

b),~ Disminucién de log insumos.(Recursos empleados en la produg -

oidn),

12

Cualquiera de 1os dos casos da un aumento en ol cociente de -

1a Eo. 1.1, donde P es 1a produotividad y au valor tiende a la R V'

'n:ldad. sin embargo, esta relacidn pusde tener treu rasultados e~

jlonciales a aaber.
: 1). p=1
2)- B=1
3)e=- E>1
Con cuglquiera de estas tres resultados que cuantifican la

productividad se puede concluir para cada unc de el'los:

1).- P< 1 indfca Que la relacidn producto/insumo es baja por




lo tanto hay la probabilidad de hacer algo para reducir los insy
mos o para aumal tar los productos con la misma cantidad de reour

sos empleados,

2),- P=1. Bs 6l valor ideal de la productivided, quiere decir
que se estd trabajando con una eficiencia del cilen por ciento en
la utiligacidn de los recursos, caso que es poco probable dada

la situacidén actual de las industrias y ademds de que mo hay nip
gdn proceso cien poroiento‘efidiente, pero debe ser el valor a -

alcanzar,

3),- P >1, Este resultedo debe ponernos alertas, ya que indfca
que se trabaja obteniendo rendimientos mayores del cien porcien~
to sobre los recursos empléados. adends podemos concluir que no

se eathutilizando correctamente 1os indicadores de productividad

La ecuacién 1.1 no es adimensional, sus unidades dependen.

del produoto que se obtiene y de 1os recursos enplendos para ello,

13

fen oste trabnjo se utilislron lsa horas dtiles como representacidi

g -del producto contra 1aa horas consunidul en ol trabajo. © 8ea, ‘el

- tienpo dinponible pnra ejecutnr las 1;boro-.

Para ilustrar un poco unds oitarenos algunos ejembloe:

L Al ‘utiligar mejores métodos de cultivo. mejores semillas y fer

?tilizantes ‘puede aumentarne la produocidn en el aism@o terreno,

incrementando asf{ la'productividaq sobre la tierra.

= 8i por medio del entrenamiento, motivacidn, compensacidn, etc,,
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puede obtenerse mayor voldmen de producte terminade con la nisma

cantidad de nateria prima o umateriales se puede decir que la pro

ductividad sobre los materiales se habrd incrementado.

- Al proporcionar al obrero mejores herramientas o mejores unéto-
dos de trabajo, puede elevarse la produccidén en el mismo tiempo

obteniendo asf mayor productividad sobre la mano de obra.

- 81 se implantan programas de mantenimlento preventivo a la ma-
quinaria de una industria, las descomposturas tenderdn a dismi--

nuir, habiendo un incremento en la productividad de las mdquinas,
1,3,~ METODOS DE CONTROL DE LA PRODUGTIVIDAD

Para oontrolar la productividad existen por lo menos tres
nétodos: | '
1,- METODO DE LA RUTA CRITICA
2,- ESTUDIO DB PIEMPOS Y novxhxnuios
13 - EL ESIUDIO DBL. TBABAJO

Dascripcidn de 105 métodou
1.- IBTODO DE LA RUTA OBITIGL.- ‘Tambidn conocido eomo IRC el Py
“cual eonaiete en elaborar un diayrama de flechas que repreaentan :
el £lujo de un proceso y la 1ntqrdependencia de cada elemento o
aétiviﬁad. asignando un prondstico de duracidén para cada unp;-aé
analiza el tiempo necesario por cada camino posiblé; él que con-
suma un mayor lapso para llegar al objetivo se le designa.como

ruta crftioa. ( Schjetnan, Mario. El MRC, 1977, UNAM)



2.~ ESTUDIO DE TIBMPOS Y MOVIMIBNTOS,- Es una técnica de medi~-- B
cidn del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondiente a los elementos de una tarea definida, g
factuada en condiciones determinadas, y para asalizar los datos

a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea

segdin una norma de ejecucién preestablecida.

( Kanawaty, Gsorge, Introduccidn al Betudio del Trabajo,0IT 3Za

‘B4, 1980, Ginebra)

3.~ EL ESTUDIO DEL TRABAJO, Se entiende por estudio del trabajo,
oiertas tdonicas y en particular el estulio de métoﬁoa ¥ la medi
cidén del trabajo, que sirven para analizar el trabajo del hombre
en todas sus expresiones y que conducen a una investigacién sis-
tendtica de los factores que determinan la eficiencia y economfa
" actual del trabajo en estudio con el prOpdaito‘de mejorarlo,

( Instituto Britdn;oo de Normas. 1969, Londres ) |

Hay otros méfodos que persiguen el nismo objetivo como aoxi
-PERT, . OPI etc.. 1oa ouales no se doscri‘ben en este trabajo pero ‘

: ‘que es. nuy conveniente oonoeerlon. ‘

El rundanmto en que se basd ol donrrollo de eltu télis hn.‘
sido el "método del eatudio del . tn.bajo" o 8in embu-go B¢ pruen ]
Atra como un método particular de incrememar la productividad in-
dustrial a partir de cuantificar la utilizacién del tiempo de -
trabajo, ‘ '

“Por madio del andlisis a las secuencias de operaciones y de - -



observar el desarrollc real de las 4ress de producoidn se pueden
identificar las causas que conducen a interrupciones y reirascs
en las labores de producoidn para que de ahi surja el sistema =
que controle dichos problemas, reguiriendo para su implantacidn
de 8élidms bases tdécnicas, asf como del seguimiento constante al

personal gque trabajard directamente con el sisteus,

Zste es un procedimiento global cue requiere tanto de las -
relaciones humanas como de buencs conocimientos téonicos, ya que
la persona encargada de efectusr esta labor tratard en ocasiones
con personal intelectual y en otras con gente de escasos conocl-
nientos, teniendo gran importancia el desarrollo de las buenas -
relaclones humanas para que no exista una barrera que dificulte

lograr nueatro objetivo,

Los capfiulos de ésta tésis, han sido planeados de tal mang
ra que faciliten al lector la comprensidn de la metodologfa pre-

sentada en forma aecuencial. Iniciando con 91 Estudio Previo o A

ndliais, donde Be ezplica en rorma detallada s eJeoucidn dando '

a conocer los elqmenton que Qnrdn 1as bqsel ppra‘ooncluir qi la
industria requiere o no de un sistems que oontrole el trabajé*y
14 productividad, ‘ ' '

ﬂnseguida se breaentu un procedimiento para conocer el sis~-
_tena de trabajo actual de la planta, entendiendo dste comokla 88
cuencia de operaciones acostumbrada en las labores de produccién
incluyendo todas las:actividades que nornalmente se efectdan en

el p;ocesq durante los turnos de trabajo.

16




Se¢ habla también del faotor humano como un elemento clave
en el estudio del trabajo y d3 la forma de investigar y trabajar

oon la informacidn que proporcionen los encargados de cada 4rea.

El capftulo siguiente muestra la manera de analizar los re~
sultados obtenidos en el estudio del sistema de trabajo actual,
con el objeto de dimefiar a partir de estos un aistema de control
del trabajo y de los tienpos improductivos. Bn éste mismo capfty
lo se ineluye el sistema propﬁéato y se seflalan los antecedentes
para implantarlo asi como lo imporiante que ez mantener en uso
dicho sistema, presentando para ello las diversas eitapas y pa~~

808 a seguir,

El sistema propuesto concluye oon la evaluacidn de la pro--'

ductividad obtenida después de la impluntacién del sistema pro--

puesto,

17
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CAPIRULO II

EL ANALISIS O SSTUDIO PREVIO

2,1 .~ DESCOMPOSICION DEL TIEMPO TOTAL DE TRABAJO
Bste capitulo tiene el propdsito de seiialar cdémo se descon-
pone el tiempo total invertido en el trabajo, asf como de la si-
tuacidn gctual dentro de la empresa con respecto al tiempo apli~
cado a laé diversas actividades imaginables en los horarios de -
trabajo, a la vegz gue presenta un nétodo para determinar si la -

industria requiere de un sistema de control de la productividad,

Bl tiempo que invierte un hombre para efectuar una opera---
¢ién o trabajo puede descomponerse en varias etapas, partiendo
bésicamente de un tiempo total de la operacidén, este tiempo se
divide invariablemente en dos paries fundamentales:
a).~ Gontenido de trabaje total
b).~ Tiempo improductivo total

Cada ung de estas partes se subdlvide a su veg as{:

~ 2.1,1.~ CONTENIDO DE TRABAJO TOTAL

a - confenido bdeico de trabajo
1 v .
" a - Contenido de trabajo suplementario "A"
ass'oontenido de trabajo suplementario "B"

2,1,2,~ TIEMPO IMPRODUCTIVO TOTAL ~

bl- Tiempo improduetivo "Q"

ba--riempo improductivo "p"



La figura 2.1 ilustra cémo se integra el tiempo total de tra
bajo a partir de los cinco elementos c:ltndos.‘mismos‘que describi
re a continuacin:

a - El contenido bdsico de trabajo es el tiempo minimo irreduci~
b%e que bse requiere para obtener una unidad de produccidn., Contg
nido de tradajo significa 1la cantidad de trabajo 'contenido' en

determinado producto o proceso y que se avalda en Horas-Hombre 7
( Hs. H.) o en Horas-ldquinal.

Bl contenido de trabajo presupone una labor ininterrumpide
que en la préctica es muy raro que se logre, adn en las empresas

nejor organigadas.’

 Toda interrupeidén que obligue al trabajador o a la médquina
o ainbos 3 uulpencier las operaciones de produccidn que estaban reg
I_‘I_;iza.ndo se debe considerar como tiempo improductivo, ses cual
:uéra la causa gué lo provogue, ya que en ese lapso no hay labor

que 8irva para conoluir la tares iniciada,

'_V.'__‘a - Contenido de trabajo lupluantu‘io ngn debido a deficionci;

19

: -éen el diseiio o especiﬂcncﬁn del’ produoto. Elto oontenido de trg

:;bajo .uplelentnrio es ol tio-po :lnvertido por enoim del eontoni-
do bdsico de trabnjo ¥y se debe . ourwtortuticu del pruducto.

, poro es posible lunrimirlo de algnna lnnerl.. )

1  Una Hora-Hombre (Hs,H.) es el trabajo de un hombre en unma

hora.
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Pipura 7.1 Cémo ae descompone ¢! tiempo totul de trabajo

2 -
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total
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de la
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en las
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actuales
-+

 Tiemps - ’
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clB T.

7

‘ble al travajader

Centeniie
Bésice de

Traba je
del producte
@ de 1a oneracién.

Contenido de .
Trabgje suplemen-
tarie "A" debide
a deficiencias del
disefio o npreducte,

Contenido de tra-
bajo suplementa——
rio “R" deahide a
métoder inefica-
ces de produncién,

Tiempe impreducti-
vo "C" debide a
deficiencias de 13
direccién,

Tiempo improduc=-
tive "D" jnmite-
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a_- Contenido de trabajo suplementario "B" debido a métodos
ineficaces de produccién o de funcionamiento, eate es el tiempo
que se invierte por encima del contenido bédsico de trabajo causg
do por deficiencias inherentes al proceso, método de fabricacidn

o & su funcionaniento,

b - Tiempo improductivo "C" provocado por deficiencias de
la direccidn, Es el tiempo durante el cual el homdre y/o la mb--
quina eatén inactivos porque la direccidén no ha sahbido planear,

dirigir, coordinar o inspecolonar con eficacia,

t - Tiempo improductivo "D" imputable al trabajador es el
tiempo que permanece sin actividad el houbre y/o la mfquina y la
‘ oaunan motivos que pusden ser evitadoa y remediados por el traba

:[ador. ‘

‘ ln la figura 2 2 a8 mueltrun ‘eon mayor detalle lon taotore| 
qne 1ntegran a oada elemento de qua est‘ oompueata la tig. 2, 1. U

Por: oqeationea de comodidad y dldactica el detalle da.eutoavele- '

mentos me ha separado en dos partes, figuras 2.2-Ay 2;2-ﬁ.,

Primero se hablard de los elementos que’ 1ntegran sl contenido de”:

‘J.‘ra.ba;]o Total, ( Fig. 2,2-A)

Ls figura 2,2-A muestra una serie de factores que tienden a

reducir la productividad dentro del segmento correspondiente al v

Contenido de Trabajo Total., ( A partir de este moménto designarg

mos con maydsoulas ¥y digitos como subIndioea a los factores que

21
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Figura 2.2-A Contenido de trebuln deblde al preducte y ul nre-

cego,

TL
Contenido
total de
travaje
del
araducto
Contldo
toL 4l
un -+~
sreoajo
Tiethno - ' '

imnrofluctive
(£ig. 2.2-B)

o~

0
. — ——

CONTENIDO
TASICU 0B

TRABAJO

A.1l. mal disefio del pre-
ducto: i{npszible usar
precedim, méds economices,

A.2, falta de nermaliza-
cidritimnazible usar néte
dos de alta produccidn.

As3snormas de calidud e~
rrédneas,

Aed. modelo nue exija e-
limingy aucno nuteriul.

A, cggc;nido

de trzbade
suplementario
debido a de~
Iiciencias en
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egpecificas
cidn del pro-|
ducte.

B.1l, maquinarie inadecua
da

'|mevimientes inndcesarios

|trabaje de lom trubejndo-

Dese proceso mal tjecabaid
o ejecutado en malas cond
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=

Be 3s herramientas inade-—
cuedas

Be4s mula dispesicidn ,
B. 5. malen metodesn de

res

duceibn o de

B. Contenide
de’ tvdbajin

suplementarie
debido 2 mé-
todor inefi-
caces de uro-

funcionanien-
to.

2
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integran a cada uno de los elementos descritos como A, B, Cy D

en 1la figura 2.1)

Seccidn “"A" o contenido de trabajo suplementario debido al
producto, describe las caracteristicas del producto que pueden
influir sobre el contenido de trabajo de una o varias operaclo--

nes de la siguiente manera,

- Bl producto y sus partes componentes pueden tener al--
gdn ti::'o de disefio tal que no sea posible utilisar métodos de fa
‘ bricacidn mds econdmicos, existe la posibilidad de gque el disefio
de los conpbnentea no haya considerado la posibilidad del uso de
naquinaria de alta produccidn. Por ejemplo el corte de metales,

_remache y soldadurs en ves de woldeo por prensa,

A .- La falta de normalizacién de los oomponentel o la di--

-versidad- exceaiv; de produotos generllnente conduce a la neoesi-»

23

ded de !abricarlos por lotes peqnenol, 1o que provoca que se tra -

.LVhaJo oon n(quinal no ospeoialisudnlwyulll lentas que las “de pro-‘_i o

) duocidn da gran ezosla, ademds del tio-po eupleado en terminar -

“un producto y comensar oiro diforentolento especificado,

‘5.- La 1mplant&cidn cquivooqdu do noruas de cultdad, por -

exceso o por detecto puede provnclr 01 ‘increne nto. de trabajo. 31:
. hay reglal de control de calidad luy estriotus se causard traba- |

Jo excesivq ocon la probabilidad,de‘despgrdicio de materiales o

de obtenér-pfoductos que ieohgoen los olientes por mala calidad,
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A ,- Cuando los componentes de un producto lleguen a tener

4
un modelo tal, que para darles forma definitiva sea preoiso eli-
minar una cantidad excesiva de material aumentando a la vez la
cantidad de trabajo. ( Bjes con didmetros muy diferentes diseila-

dos en una sola pleza.)

Bn la nisma figura 2.2-A también so seflalan otros elementos

que reducen la productividad—por-causa_de los métodos de trabajo.

B.- Contenido de trabajo suplementario debido al método., Eg
te punto pretende mostrar de qué manera influye la aplicacidn in
eficde de los métodos de produccidén o funcionamiento sobre el -~

contenido de trabajo,

Bl.- Si se utiliza una wdquina con caracteristicas ‘inapro-«
piadas para desarrollar alguna tarea y que no sea la adecuada, -

- el voldmen de. produccidn se verd atectado.

B .-l eJeoutar el proceso. de una“manera errénea por éambid- :
. de aotividades. o ai ae trabada con_ las instalacionea y/o- maqui-~- j“;
"naria en nalas oondioionel habré trabudo suplementario.
"B .~ Bl hecho de utilisar herramientas inadecuadas tiende a

-3 . i
reducir la productividad e inclusive calidad en el producto,

B .~ Cuando la disposicién de los departamentos o las dreas
de trabajo estdn ublcadas de manera que requieran de movimientos

innecesarios o pérdida de tiempd y energlas, Los viajes repeti-- -




dos a almacenes lejos de la Area, por ejemplo,

B o~ Si los métodos des trabajo del operario causan retraba-

5
jo o movimientos de nds,

El contenido de trabajo en funcidén del tiempo, ae basa en
6l supuesto de que el trabajo se realiza a un ritmo medio cons--
tante, donde omda minuto suplementario que lleve la operacidn,
porqué aminord la cadencia, debe considerarse como tiempo impro-

duotivo,

La productividad dptima del prooceso sdlo se lograré cuando
8o efectde con el menor desperdicio de tiempo, movimiento y ea--
fuerzo y en condiciones de m‘iima eficiencia, Habrfas que supri--
‘hitne todo’aquéllo que origiune movimiéntoa innecesarios y tiem--

pos improductivos del obrerc en el puesto de trabajo,

“Con 1o anterior se nueltran 103 elementos que oonstituyen el

"contenido de trabajo suplelontnrio, lou ouales ue atribuyen a8 de-.'f

"'ficiencian de 1a direccidn, la que no se he oeupado de formar y
luperviaar dabidunente a su peraonal. quienes inoluso llegan a a

pliear métodos equivoendoa a su trabajo,

La figura 2.2-A nos sirve de patrén pera sefialar las causan
que reducen la produntividad socompaflandose de posibles raohasoa
de productos por mala calidad, desperdioios de nateriales cauqa-

dos por ;etrabajosQ

25



¢ Qué pasaria si en nuestra planta ademds de trabajos suple
_mentariocs tambidn existe tiempo improductivo gque tiene otros ori
genes? Contemplando esta posidilidad a continuacién se seiialan -
sus causas y a quien atribuirselas a fin de aplicar medidas co--

rrectivas,

La figura 2,2-B,68 similar a la anterior, muestra de forma
olara y conoisa 1as causas del tiempo improduotivo que son impy

tables ya sea a la direccién o a los trabajédores.

Se oonaidera tiempo improductivo al tiempo que dure cuale=e
' quier interrupoidn que haga que el Opefaior y/o la mAquina sus--
pendan alguna operacidén, Bl tiempo improductivo prolonga la ope-
racién suspendida disminuyendo gsi la productividad,

Las interrupciones provecadas por causas fuera del alcance

) de la empresa como un apagén o algin problama de origen natural

._se traducen en tiempo 1mproduct1vo, paro esnte tipo de inyroducti
}vvidades es oasl 1nevitable, en tanto quo con. los problemas origi
 nadoa por defioienoiun adniniltrativas la ompronu puedo haner [ ]

cho por supernrlos.

En la figura 2.1 el tiempo 1mproduot1vo se clasificd eu dos
“olases: o
L. Tiempo improductivo "C" debido a deficiencias de la direocidn.
- Tiempo improductivo "I" imputable al trabajador.

- A contlnuacidn se detallan loa elementos que 1htégr#n a ca=-

26
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Pigura 2.2-B Tiemps improductivo imputable a la direccidn y & les

trabajaderes
L u-;l—- //' -7ﬁ--
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"da una de las clases de tiempb improductivo,

Tiempo improductivo "C* imputable a la direcoidn,

A veces llega a ser extrafio pensar que la direccién cause g
rrores que se reflejen en las etapas de fabricaciém, pero existen,
de tal forma que enseguida se describen algunos, mismos que a la

veg servirdn de cddigo para su oontrol. .

C o~ Lag politicas de ventas conducen a fabricar uma gran -
. varied:d de productos en las mismas m&éuinaa, necesitando dstas

de adaptaciones para productos diferentes, lo que implfca perid-
dos breves de produccidn asi como 1naot1v1dad de las uméquinas ep

{tre adaptaciones y arranques,

02.- Por falta de normaliszacién de ias partes similﬁras que
que componen & los produotos, se efectdan Operaniones muy breves

jT y tiemyon 1nnnt1vol.

‘ c +~ Cuando los diaoﬁon no eltdn bicn oonoebidon ¥y no B8 - L
;reapetan exaotamente las indicucionol dal olionte. se presentan
posterioreu modificaciones del modelo con 1rremedinhlos interrnn

_cioneu que provocln aeaperdioio de waterial y retrabajos,

0 .- Por mala planificacién de la uecuéngin de operaciones
y de los pedidos, provocundp que Qsto- no se sucedan inmediata-~-~
ménte ¥ que 1&8 instalaciones y la mano de obra no trabajen de -

un modo continuo,



C .~ Por las detenciones de trabajo debido al mal adbasteci-
5 .
miento de materias primus, herramientas y demds elementos para -
ejecutar el trabajo, 1o ouml es evidentemente una mala planifiecg

¢ién de los recursos,

06.- Por malos cuidados y manejos de las instalaciones y mg

quinaria provocandose interrupciones por averias en éstas,

C o= Peruitir que las instmlaciones y la maquinaria operen
7
en nal estado conduce a obtener desechos y rectificaciones, cong

cidas como retrabajos.

Ge.- Por no orear condiciones de trabajo que permitan al o=

perario trabajar en forma soétsnida.

09.-.Por no adoptar precauoiones adecuadas contra los agol-

dentes que son cauna de tiempo 1naot1vo. umén de o que 1npltoa
\halquier uooidente. v '

“Tiempo 1mproduotivo npn imputable al trabajador. Esta es, 1a 
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ocuarta y dltima serie de £aotores que integran al tiempo total. -~

- de trsbajo, nl olenento "D"* contiens las causas de 1mproduotivi-k
dad debidas a la mano de obra direota, en donde el trabajador -

puede ser la causa dql tiempo improductivo,

Dl.— Aunsenténdose del trabajo sin causa justificada, lle--

gando tarde al trabajo, no poniéndose a trabajar sino hasﬁa,rato

desﬁuéa de registrarse a la hora de entrada, no trabajar delibera
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danmente o hacerlo despacio,

D .~ Adoptando una actitud descuidada de trabajo, que provg
2 :
que deaperdicio y/o retrabajo.

D .~ Ho observando las normas de seguridad y siendo victi--

mas 0 causa de acoidentes por negligenois,

Podemos decir que el trabajador puede hacer muy poco para
nodificar las condiolones en qus debe produoir, em cambio la di-
reccidén tiene el apoyo y las faocilidades para procurar lag condi

ciones de trabajo que minimicen las causas de tiempo improductivo

Con todo lo anterior se muestra en detalle la desconmposicidn
del tiempo total de la operucidi en las condicioneu actuales, prg
sentando un panorama de las diversas osusas que exiatan en las

plantas industiriales y gue son la fuente de produotividad baja.

S - En aste nonénto el problouu preciualanto al-‘a lbcesitamos
un sigtema de control de la produotividad ¥y del -tiempo- 1mproduc- .
tivo on nuentra industrie? '

Bl Andlisis o Retudio Previo en las dreas de produccidn es
-8l primer paso y dirfamos Quo‘el el que‘permitirt identificar si
existen tiempos improdustivos y decidir si se réquiere‘controla:

los por medio de algdn sistema especial,



2.2.~ QUE RS BL ANALISIS_O ESTUDIO PREVIO

By un estudio sistendtico que se basa en una serie de obgep
vaciones sobre el desarrollo del trabajo, con las cuales se ob--
tienen una serle de datos que se analizan, ge cuantifican y se
confrontan ocon un patrdn de referencia para as{ llegar a log re-
sultados respecto a la productividad aotusl, estimada, de las 4~
reas de produccidn de la planta, de tal forma que, el andlisis -
se realiga en aquéllas dreas de produccidn en donde se quiera og

nocer su desempaBio aotual,

De los resultados de eate andlisis y de la decisidn de la -

direceidén depende asi se efectdan o no las atapas sucesivas,

Lo que se observa en este andlisis son las actividades de -
~ un grupo de trabajadores de las dreas de interds, durante los ==
ﬁu;doa‘de trabajo, cuyos resultaios ref;ejardn lo que pata en --

‘,e;iad'dnrantevel desarrollo del trabajo. Al relacionar relagio-- -

" nar estos reéultados;bonkla £igura 2,1 se podrd deducir el tiem-

~ Upo total de la oferaéiGﬁ o del trabajo y se podrd también onaﬁti”‘

"ficar la relacidn de tiohpo productive y tiempo iaproduotivq}

. ﬁ'%vB; andlisis inioia con un cuestionario bsicos

. Ndmero .de dreas de produccidén y nombre de cada 4rea.

Jefe o encargado de oada drea por turno( actual ).

Croquis de la planta

Oéntidad de gente que labora por éreﬁ ¥ por tﬁrno.

“Producto(s) que se obtiene(n) en cada drea.
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Una vez conociendo lo ante;ior. ol siguiente paso es la pla
neacidén de las observaoiones que pretenden conocer qué hacen en
cada frea y cdémo lo hacen, determinando de qué manera y en qué

medida participan los trabajadores,

La planeacidn de las observaciones depende de:
a).- Do la cantidad total de trabajadores de la planta.
b).- De la cantidad de inataladoreal disponibles,
¢).~ Del tiempo de que se dispone., ( Para realizar el anflisis
ge recomienda utilisar el 20% del tiempo disponible en ls planeg

oidén y en las conclusiones y el resto en observar las dreas).

Para afectuar las obaervaciones se debe considerars

- La plaheacidn y programaoidp de las ohéervaoionea depende de

la cahtidad ¥y experiencia de los observadores disponibles ( ing~

- taladores ).
f-'Duidnte el andlisis se debe observar a una cantidud_devobreros

superior .1‘505; tal que sea répreeentati?o y los renuifados se -

ajuutﬁn proporcionalmente, comsiderando al resto qué'no,ap oﬁéez."

v6,
~ No-olvidar observar a los obreros del tercer turno,
- Trﬁtar de encontrar ventajas de la disposicidén de la planta y

de los 1ugares de trabajo de los operadores, para ubicarse en un

8itio en que se les pueda observar sin andar detrds de ellos,

1 En esta obra se les llamard instaladores a las personas en--
cargadas de realizar las actividades en la creacién e implanta-~
cién del siatema de control de la productividad,
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2,3,~ DESARROLLO DEL ANALISIS

La tesis se realizd en la planta de una compaiifa fabricante
de aparatos eléctricos, oonstando &sta de cinco 4reas de produc-

oidn y una de embarque,

Los resultados del cuestionario bdsico fueron estos:

~ Ndmero de dreas y productos de cada 4rea.

# NOMBRE DEL AREA PRODUCTOS DE AREA
1 BOBINAS BOBINAS DE TRANSFORMADOR

2 NUCLEOS NUCLEOS DE ACERO

3  ARMADO BOBINA Y NUCLEO CONEOTADOS
4 BNSAMBLE BNSAMBLE DEL TRANSFORMADOR
5 ACABADOS Y DETALLE UNIDADES TERUINADAS

6 EMBARQUE I

- Jefe de cada {4rea, por turno,
[ ] l L] 2 [ 3 L] 4 L] 5 [ ] 6 .

' -ARBA
LURNO
RAUL JOSB = ALFREDO BENITO MARIO CIRILO
_lro.. +LROMO  MACIAS RIOS RUIZ = 80T0 REYES

‘240 . DAVID RAUL ~JORGE JOEL GORRAR, XX
~ "SILVA RIVAS GAROIA GOMEZ DIAZ

330 .LUIS' LUIS JORGE JORGE XX XX
RAMOS RAMOS LOPEZ  LOPEZ

EN el cuadro se observa que durante el 3er turno en las 4--
reas 1l j 2 ge tiéne un supervisor para ambas, del mismo modo Qon~
rre en las dreas 3 y 4, lo cual se debe a que la gente por drea

es poca en ése turno ademés que las dreas estdn juntas,



- Tabla 2.1, Cantidad de peraonal por drea y por turno

TURNO « Iro , 2do , 3ro , TOTAL
gﬁm\s N V] 8 36
NUGLEOS N Y | 8 42
ARMADO 14 14 6 34
BNSAMBLE VIR 7 6 34
ACABADO Y DET. '8 8 - 16
EMBARQUE 10 - - 10
POTAL 7 67 " 28 172

2.4,- PLARBAGION DE LAS OBSERVACIONES
En el momento en que el cuestionario bdsico ha sido contes-

tado, se puede iniciar la planeacion de las observacionesl,

De los datoa que aparecen en la tabla 2.1 destacan log tota
les por turno, por drea y el gran total, Por cusstiones de faci-
‘11idad se deterumind observar al 80 $ de los operadores, ya que a-

démSa de ser superior al porcentaje minimo requerido, pudiera --

: -'E‘yer[fepresentntivo del 100 $, o en su defecto puede ajustarse al

20 % restante con oierta facilidad,

1 'ln‘este tipo de trabajos, es comfin eatnndafizar las activi-
dades para un grupo de personas que tengan una experiencla simi-
lar, de modo que las actividades que un hoabre puede realisar -

en dies dfas las pueden efectuar dos hombres en cinco dfas o

‘.. dleg hombres en un dfa, As{ que es v€lido utiligar este oriterio

durante 1a etapa de planeacién de las observaciones, lo cual se

relacionard con la cantidad de recursos disponidbles,



172 es el total de obreros en la planta en estudio, de acuer
do a lo explicado anteriormente, se obse:vard unicamente al 80 %

de ellos o #sea a 138 hombres, procediendo de la siguiente manera:

En la drea de BOBINAS trabajan 36 personas, el 80 % corres-

ponde a 29, en el tercer turno laboran 8 de modo que 29 - 8= 21

hombres que se observardn fuera del tercer turno, debido a la --
disposicidn de los puestos de trabajo de esta 4rea se puede ob-
gervar con clerta facilidad a 10 obreros a la vez en cada uno de
los dos turnos restantes; de manera que se puede oubrir al 78 y ]

de la gente de esta drea en sdlo tres turnos que equivalen a --

tres dfas-hombret,

Utilizando el mismo razdnamiento. se procede a planear el a
ndlisis para la drea de NUOLEOS, De un total de 42 operadores el
80‘$ es igual a 33, de los cuales 8 pertenecen al tercer 'turno y
" se pueden oubrir en un dia-hombre, de donde resulta que 33 - 8=

25 hombres, En esta 4rea se puede. observar a 13 simultdneanen-

36

te por turno, Observando 26 operadores en doa turnos aobrepaaana"

. mos lo requerido por un hombre, lo que nos compensa al que noa -
ha faltado en BOBINAS, Por lo tanto, para esta drea neceaitamos

-tres diaa-hombre para su andlisis,

1 A partir de este momento se introducird el término "dfa-hom-

bkre" que es el tiempo equivalente a'una Jornada ‘de ocho hoias de

trabajo estandarizado, que realiga un hombre



En las &ress de ARMADO Y ENSAMBLE, la ocantidad de gente que ,37
‘ti‘a'baja eg la misma, incluaive por turno, siendo 68 personas el
| total de ambas, de donde el 80 % correspondiente ason %4 hombres,
conagiderando que las dreas an cueatidn se locslizan juntas y que
1a cantidad de gente del tercer turno puede obeervarse en un dfa

hombre, dedicando cualro horas por drea, se obtiene de la forma

acostunbrada que 54 - 12 = 42,

Ds estos 42 hombres se observard a 21 por drea, pudiendo e~
legir 11 obreros en un turno y al resto ( 10 ) en el turno restan
~ te, deo aqul ae conolwa_ que para hacer el andlisis sodbre los 42
trabajadores se eatiman cuatro dfas-hombre y un dfa-houbre mds

para los obreros del tercer turno,

, Unioamen te nos gqueda por ostimar el tiempo para analizar a
1as dos freas restantes: la de ACABADO Y DETALLADO y la de EMBAR

'VQUB,_de la tabla 2,1 ‘l‘q,o‘on,o‘cen los datos de turnos y gente que

E tra‘ba\ja en cada (ru', ’de tal forma qhe se requiare de un dfa-hog

‘.vt-»'bre pan cads tnrno, dadn la ountidad de 3ento que hay poxr turno.

| - stla 2.2,~ r:lempo $otal aat:llulo para anannr 1a planta .
 BOBINAS....cseereviesressionsesi2é BOHL o.i..3 Dss-lombre
. "UQWOS.,....,.....V.............-24 8B, .....3 Dfas-Hoabre
ARMADO Y ENSAMBLE,......000e0s0040 BB, .....5 Dfas-Hombre
. AGABADO Y DBTALLADO, .. .vsevsesssd6 HS,H, .,...2 Dfas-Hoabre
BMBARQUB......'........-........ 8 Hs H, .....l‘ﬁia-ﬂombre
TOTADsssvesesneensasonsoonnveacll? B8 By .uuil4 |
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De esta forma, si 14 dfas~hombre es el tiempo requerido

pafa'realizar el trabajo en la planta y 4ste tiempo equivale al
80 % del tiempo total para el andlisie completo, el 20 % restan-
te ge calocula por medio de una regla de tres, dando couwo results
do 3.5 dfas~houbre, pero por comodidad redondesmos a 4, siendo =~
este el tiempo que ocuparemos para terminar la planeacidn y para
elaborar las conclusiones, de donds concluimos que el tisampo to-

tal del andlisis os de 18 dfae-hombre,

Bl dessarrollo del anélisis 8e higo oon un hombre durante 18
dfas calendario, cubriendo asi el tiempo estimado para el andli=-
gis, en el cual se trabajé durante terceros tv.nos, esta labor - |
también podria haberse regligade con ls partiéipacidn de dos hop

‘bres, en la uitad de dfas calendario,

"R piogiama de trabajo se cubrié de 1la siguiente forma:

Dia 1,- Oueationario bfsico a las 4reas de trabajo

['f Dta 2.- calculo del tisumpo estimado pare analizar oada una de

- las dreas y preparacidn del material de an‘lisia.“

‘Dias 3 al 16.~ Andlieis a cada una de 1as dreas en los horarios,:'1ﬁ 
7 correspondientes a cada turno. :
C- Dia 17.- Anflisis de reaultudos y determinaoidn de tiempou por

.. hombre,

Da 18.- Conclusiones y preaentabién ﬁerresultadoa.

' 2 5.~ EJEOUCION DEL ANALISIS
Una vesz presentados los rasultadoa de nuestra prograna de a

ndlisis, el siguiente paso es su sjeoucidn, que consiste bdsioa-




mente en observar el trabajo de los obreros, no tratando de cong
cerlo en detalle, sino de obaservar y anotar a que actividades a-
plican au tiempo y en que medida. De modo que el insialador haga
anotaciones de todo lo que estd obmervando, midiendo la duraoién
de cada evento ocurrido durante las horas en que se desarrolla -

el andlisis,

Abundando en 1o anterior, en un turno de trabajo los obre--
ros realigan una serie de aotividades que pueden ser o no produg
tivas, tales como estar eu su lugar trabvajando, tomar agua, ir al
almacén por materialea, descansar, ,,, ete,, pero, en qué medide
¥y con qué frecuencia hacen esto? La base para efectuar el anfli-
gis es identificar la proporoidn actual entre las actividades prg

duotivas ¥y las no productivas durante horas dé trabajo.

"~ Bl material que se necesita para celebrar el andliais con--
siste en 14piceu, goma, reloj de pulsera oon nminutero y hojas de
 observac1onea, las que &on de aisefio particular ¥ que mostrare--

“'mos ‘a oontinuacién en el formato 2 1.

2.5.1.- FROCEDIMIENTO PARA LLENAR hA BOJA DE AFALISIS
7 -Los ndmeros que en aegﬁidu se presenten corresponden Q los
nimeros que aparecen en la ﬁoju de andlisis, |
1.~ Anotar la fecha en que se hacen las observaciones.
2.~ Anotar el ndmero de observacidn que se‘realiza en ésa drea -
de trabajo,
3+~ Bl nombre de la drea donde se hard ls observacidn.

4,- Recribir la cantidad de gente que se observard esta oocacidn,
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5.- BEl turno que se observa.

6.~ Bl ndmero de la hoja y el tolal de ellas para esa misma ob--
servacidn de la 4rea on cuestidn,

7+= Croquis de drea donde se llevar{ la presente odbservacidén, ~
dando una numeracidén e las posiciones de trabajo que se observa-
ran, seilalando lags posiclones que no van a considerarse esta ves,
8.~ Bn esta columna se anotardn las horas en que inicia y en que
termina cada una de las actividades observadas, De tal forma que
a cada “"tiempo de" (en que inicia la actividad) le corrsesponde =
un "tiempo a" (en que termina la misma actividad).

9.~ Bn eata columna 8e anota la desoripeién de lo que el imnstals
dor observa, se recomienda ser detmnllado pero comereto y no tra-
tar de adivinar ni de concluir lo que el instalador supone que -
ost{ ocurriendo, esta columna debe ir de acuerdo con la columna

anterior { columna 8 ).

‘Bs conveniente recordar que el andlisis no es un estudio de ’
R tiempoa y movimimtou. ya quo no peruoguimoa preoisamente la eon

" nonfa de movimientos en sus relpeo‘bivou tiampos.

El siguiente ejemplo nos muestra la forma de realiszar las oh‘
servaciones dol andlisis, En la primera hoja de andliaii' aparecen
dentro del espacio destinado al croquis de &rea, las posiciones
sefialadas aon c:t.z\-'culoa‘. a‘istinguiendolaa del resto que no se 06n

slderd en esta oportunidad,
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HOJA DE ANALISIS

1
CROQUIS DEIL AREA # Obaorv:::r:::
7 . drea:
# a Observar: 4
Turnet 5
Heja __de
| TIEMPO

De {1 A

9
DETALLE DE LAS OBSERVACIONES




4

CROQIS DEL AREA # Observacioen @

HOJA DB ANALISIS ' Focha:_§,/1X/89
1 ,

Ares :BOBINAS

# A ebservar
Turne

Heja _1,

o ae

It

l
I

=&
2

De

DETALLE DE LAS OBSERVACIONES

[7:00

Inicie, Va erstan hLodos en sus puestos, pero séle ache
trabajan; ¢l 5y el 6 platican, el superviser pasa sxludam
do @ unes sbreros, sa& detiene cen el eperador g (7:03) el
operader sefiala la méquina y la revisan, el 2 se acerca y
le hable al superviser (7:06); el 5 y el 6 inician su tra
baje, el 9 reanuda su trabaje (7:10) y el 2 regresa a su -
pueste y se pone a platicar con el 6 (7:12); les demés trg
bajen, El 7 parm y busca alge (7:13) ssca un radio, le en-
ciende, ne muestra prisa, continda su trabaje (7:15); el 6
y €1 2 se penen a trabajar (7:16);(T:18) el 1 tema una he-
ja 1a ve y revisa su trebajo, mide coapara cen la bobina Y
se aleja; (7:22) el 14 se detiene y ge va (?);el 1 regresal
cen el superviger y cemparan la heja cen el trabaje; (7:25
el 10 le grita al superviser " ya se ameldé etra vez", el .

superviser llega cen 61 (7:26). ( en este memente hay tres
mfquinas paradas: 10,13,14). EL 10 y el supervisor se reti
ran, entran & su oficina,‘E1,13 regresa cen un betecite de
resistel (7:34); (7:35) el 14 regrese cen herrnmiontgs: el
10 sale de la eficina dél supervisor cen una'hojgs én le «}-
sane (7:37), a esta hera el 13 se va (?) les dends traba--
jan y platican min detener netablemente sus laboies; (7:45
el 13 regresa cen materialy (7:45) el 11 se acerca & la nk}
quing 7 y platican, el 9 se va y el 14 psra y se va a ver
1a méquine 10 ( descempuesta); (7:50) regresw el 9; el 14

reanuda y el 10 viene con doe persenae (7:52) revizw la
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CROQUIS DEL AREA Aren:BOBINAY

HOJA DE ANALLSIS Fecha:B(I)_(ZBEP
# Obgervacion: 1

# & ebservar : 10
Turne: lo
Heja 2 de_2|

DEPALLE DE LAS OBSERVACGIONES

B L’:‘?,‘JS

‘14 me retira, ne vee al 10; el 11 sace a/lge y se 1o come
'1a méquine 10 y ceme que 1& meten mano, (8:20) &1 1 tems
ﬂu‘ de cerbata(8:27) y reanuds su trabaje; (8:30) el 10 rof
S ‘aparece y bromes cen sus cempefieres; (8:35)el 14 regresa

. ‘rpn'quq ahera estan mds retirades de af.

méquine 10; a las (7:55) el 2 pge aleja del 4rea, ol 6 re-
cege materis) (Hay muche material &e deseche en tedas las
nesicienes de trabaje); (7:58) regresn a su pueste el 13
y el 6 ge aleja cen um bete de desperdicie; (8:02) el mu-
perviser habla cen les mecinicos en la méiquina 10 y elles
se alejun (8:03) y esta méquina se queda sols; (8:07) el

nets que le ehserve, se acerca y ma dice que va al bafie a
las (8:10); el 2 va cenm el supervisor (8:10); (8:14) el 7
le grita a alguien y se acerca el 13 cen 61, ambes reviean

um carrete de cobre y le empieza a desenrrallexr; (8:21) el
13 regresa a esu méquina; (8:24) el 1 se va; (8:27) oL 11 —
regresa y el 7 reimicia su trabaje. El 2 vuelve cen un ase-

con un currito ‘cen materisles,
Ye canhi.o de pos:i.o!.‘n para ebservar mejeor a les’ txl-utiajyudo—




Una vez terminadas las ebservacienss del andliesis, nes
Tensta erdenar les resultades y presentarlos adecuadamente.

La duracién

de la observacién mnterier fue de 95 min.

sfectuada en sl primer turne del érea de BOBINAS, con 1w -
Cusl se ebservaren las actividades de 10 ebreres em turne.

2,6 .~DETERMINACION DE TIEMPOS POR HOMBRE

= Qperader 1 .-

= Operader 2 .-

- Operader 5 .~

T7:00 Inioia trabeje hasta las 7:18

7:18 Se retira, 7:22 regresa cen supervi--
ser, pere reanude laber hastek las 7326 .
7:26-8:23 Prabaja en su pusste.

8:24 Se aleja; 8:35 afin ne regresa.
TIEMPO TRABAJADO; 75 min.

TIEMPO NO TRABAJADO: 20 min.

7:00 Inicia laberes hasta las 7106
7106 Se dirige a etra miquine sin trabajar
hasta las 7:12. ' -
7:12 Se pene a plutieur hesta lu 7116

>1116 Reanuda laberes, trabaja hutu 7152
"7152 Se va y regresa a las 8:10
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8:10 va cen el superviser, vuelve a las 8:27

8:27 Trabaja hasta las 8:35.
TIEMPO TRABAJADO 54 min
TIEMPO NO TRABAJADO = 41 min

T7:00 platica haste las 7:10

“T:10 Trabaja hasta las 83135

TIEMPO TRABAJADO 85 min
TIEMPO NO TRABAJADO 10 min



- Operader 6 .~

- Operader 7 .-

45
Platicae haste las 7310

7:10 Trabaja heetr las T:12

7:12 Platica hasta las T:16

T7:16 Trabaja hasta las 7155

7:55 Se aleja cen desperdicie; ne regresa
aln & 1a 8335

TIBMPO TRABAJADO 41 min

TIENPO NO TRABAJADO 54 min

“T7:00 Inicia laberes 7T:l3

T:13 Bscucha la redie 7:15

7115 Trabaja haste las 73145

T:45 Platica cen etre opersder 7152

7:52 Trabaja hesta las 8:14

8;14 Llams & un cempsiiers y platicaan, ambes

 me dirigen a la adquina descempuesta 8:27

: "-”Op’era‘lyor 9 -

8:27 Prebaje hasta las 8335 ’
TIEMPO TRABAJ ADO 73 min.
TIEXPO NO TRABAJADO 22 min.

7:100 Prabaja haste las 7:03 .
7:03 Suspende laber, revisa su méquine 7:10°
T110 Trabaje hasta las 7145 ‘
7145 Se mleja, regress o las 7:55

T:ins P gbain lentamente hasta las 8:.¢

- TIENPO TRABAJ ADO 2% min

TIENPO NO TRABAJADO 47 nin



: -, Ononlor 10 o= Ptan l',..mn hasta lnl 7:25
' T125 Se descempens 1a mfquina 8135
TIBNPO TRABAJADO 25 ain .
TIENPO NO TRABATADO 70 min

- Opem.r 11 o~ 7100 Trabaja pasta las 7145
: 7145 Se acerca & etra méquina 7152
7152 Trabajs hasts las 8107
8107 Cone alge ¥ s¢ retira haste lu 83127
n127 mbajn hasta 8335
TISNPO !BABLHDO 63 min
TIEBNPO KO TRABATADO 27 mim

- Ornrulor 13 o= 7200 Iniotia laberes y trabaje 7126 )
7126 Se va y regress cen poslnonto T34 |
7134 Trabaja 7137 '
7:37 Se va y regresa cen saterisl 7:45
T145 Trabaja 1852 ]

“7:52 Afils unm navaja  T:58
, :1358 hch 81514

BTy %o aleja s otra nbquine 8izd

- 8121 frebaje auss ‘

 PIEMPO TRABAJADO - 66 min

R ‘n-ro MO TRABATADO 29 min

- Oporuor 14 o= 1!00 ‘Inloia hboru Ts22
v 7:14 Se va y regresa cen herrsamienta 7135
7535 Detiene su méquina 7145
. 7145 Se va & 1a afquina desceapuesta 7:50
7150 Trabaja hasta las 8:07
8:07 Se retiru 8,35 @



TIENPO TRABAJADD 50 min
TIEMPO NO TRABAJADO 45 min

, 2,7.~ RESULTADOS DEL ANALISIS
A partir del andlisis anterier se ebtienen les siguien~-
tes resultades

TIBMPO TRABAJADO TOTAL 615 min 65%
TIEMPO NO TRABATADO TOTAL 335 min 354
TIEMPO TOTAL DE ANALISIS 950 min 1004

En este ejemple se nueptra que ol tiempe muerte ideati-
ficade on lam drea de BOBINAS gue del 35%, ten séle en una ed

pervacién de 950 min. a 10 trabajsderes.( 95 min per tredaja

dor),
La presentacién de resultades se puede realizar asi:

rxsnm
. PRABAYADO
654

P ?, H,_aprevechadas = 10,20 = 0.64
8. H, dispenibles 1'5.5 -
' &1 epte cnso vemes que P . O, per le tants aﬂn se cuede

hncer ugo pare aprwwhar uojer les recuraou.
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CAPITUEO III
EL CONOCIMIENTO DSL SISTEMA DE TRABAJO AQTUAL

Bste capitulo describe lo que es el sistema de trabajo ac-~
tusl y el tipo de informacidn que ée necesita para conocerlo, -
as! como la importancia que representa el hechc de trabajar di-
reotamente con el personal de la compafifa, Se presentan dos si-
tusciones distintas con respeoto a las relaciones humanas que
son: lra.~ OJuando el inatalador es un eapecialista contratado -~

por le empresa y 2da.- Cuando éste es un empleado de confianga,

Laa relaciones humanas y la comunicacidn con la gente es al

go tan cotidiano que muchas veces pasa desapercibida la importag
cla de mantener una buena relacién deniro de la sociedad en que
nos desenvolvemos, pero aplicarlas de buena maners puede hacer--

nos menos diffoil la vida,

A lo largo de todaa y cada una-de las etapas del desarrollo
da un sistema de: control de la productividad, 6l instalador eata
r! en conatante oomunicaoidn con gran parte del peruonal de con=
fianza, quienes ocupan algﬂn cargo dentro de la empresa, por lo
que es recomendable mantener buenas relacionea desde el primer ~

contacto con la gente,

¢ De que forma puede afectar el comportamiento de los diri-
gentes hacia sus subordinados, cuando aquélloa tienen problemas

personales y tensiones de trabajo?. Bstas situaciones dan lugar



a que en lg empresa los directivos bajo graves tensiones presen-
ten comportamientos muy estrictos, agresivos y hasts a veces in-

justos con su personal,

Las buenas relaciones entre la direcoidn y los trabajadores
son de suma importancia para lograr que el propdsito de incremep
tar la produstividad no corra el riesgo de que los frabajadores
desoconfien y piensen gue el estudio em sdélo un truco por parte -
de la direccidn y que ¥nicamente persigue hacorlos que %rabajen
mds sin beneficic alguno.

Bntre el sistems de frahajo y los ejecutivos hay una inter~-
dependencin que debe quedar bien olara: cualquier sistema de cop
trol del trabajo por bueno o malo que sea funcions, pero no lo -
hard solo, requiere de la utilizacidén que le da el hbmbre. a fin
de 15 identificando los faotores que provocan el desperdicio de
tiQmpo y energi@a. o uea,‘todo sinstenma por éxcelante gque ae; no
' ;ﬁpuede sustitulr de forma alguna al sjecutivo, quien a final de ~

I"ouentas es quion tous las decisiones,

E estudio del trabajo aplicado a cualqnier onpresa implioa 

,‘un problema potoncial en cuanto & que éstn enpresa ya ha oontru-

tado peraonul especialisado, a quienes pone en puestos que estdn

a cargo de la planeacidn, organizacidén y control de la conpaﬁia.
estdq ewpleados cumplen sus funciones con el méximo empeiio, sin

emﬁéfgo e8 frecuente gque haya muchas deficienéiaa ¥ no precisg--
umente debidas a la maln:diapoaioidn de los trabajadores, ni por-

que sean menos inteligentes que los papeeialistas, por el contra
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rio , ellos géneralmente tienen muchos aflos de experiencia y ~--
grandes conocimientos prdoticos, pero también es frecuente que a
ellos no se les haya ensefiado un método sistemético de trabajo a
8f como a identificar las deficiencias provocadas por los méto--
dos actuales, es aquf donde inician por lo general los problemas
de actitud, ya que a nadie le agrada que se ponga en evidencia -
sus fracasos ante sus superiores; el trabajador puede sentirse -
nmal al darse cuenta que los métodos que ha aplicado durante afios
desperdician tiempo y energfas, el trabajador pierde confianza -
en sf mismo, se angustia ante la posibilidad de ser reemplagado

por otros elementcs.

El temor a lo desconocido representa una amenaza para la sg
guridad en el empleo, lo qué hace que el trabajador adopte una -
actitud negativa, una falita de colaboracidn disimulada o que prg
woque que el trabajador proporcione informacidn falseada, otras
veces la natural resistenoclia al cambio es un impedimento para hg
cer mds fdcil y agradable el traﬁajo,_si pretendemos realizgar un
estudio que oconduzoa a idear un sistema de cbntrol de la produc-

tividad se debe contar con la comprensidn y apoyo del pereonal -

'en tedas sus’ oategorias y asi se pueda aplioar oon mayor facili- ..

o Jdad el estudio del trabajo.

Si algdn émpléado con alto cargo.no muestra apoyo consecuep
_temente 105 niveles inferiores no mostrardn el menor interds por
apoyar dicho estudio, lo que represenia un problema potenoial de
que surjan diferencias con ellos ¥ muy probablemente el estudio

del trabajo se werd afectado,
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Actualmente se puede considersr como una suerte si el ins-
- talador tiene don de gentes, en la industriam es casi un requisito
para este tipo de empleos, ya que de lo contrario pueden surgir
tantas obstrucciones por la gente que el estudio serd un fracaso

y ocon gran probabilidad de que no culmine,

Comc ya se menciond, en la empress se presentan dos sltug==~
ciones con respecto al instalador:
- Cuando date es eupleado de confianga.

- Quando el instalador es contratado por prestacidn de servicios,

Bn el primer caso, el instalador tendrd un gran apoyo por -
parte de la direccidn en cualquier momento que recurra a ella pa
ra resolver conflictos de actitud, ya que se le dard el respaldo
por su posicién ante la compailfa y el trabajo que desempeiia, por
otro lado el instalador puede ser de‘alguns wmenera parcial fren-
te a olertas situsciones que a@e presenten en la empresa con res-
pecto a la'produqtividad. pues é1 puede mostrar cierta sinmpatfa
V'ODﬁ Algunoa empleados y pasar por alto fallas en el trabajo, 1o
~cual lejos de beneficiar el estudio lo afecta, éai como a la cogm
pafifa. o .

En'el caso de due élkinstalador es contratado por servicios
para muchos empleados sélo qer&.una perdona contrétada para tra-
bajar para la empresa y para'suskamplgados. Bs recomendable que
en el momento en que el instalador vaya a iniciar su tfabajo, -

sea presentado ya sea por el Director o por el Gerenfe General
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para que desde un principio se note la importancia y seriedad
del estudio que me pretende, ms8f como pedir toda la colaboracidn
de los empleados para obiener los mejores resultados poasibles,
Do esta forma el instalador tendrd gran apoyo en el momento que
éuijan diferencias de trabajo y actitudes negativas de los emplg

ados y se tenga que recurrir a la direcoidn,

Bl instalador contratado por servicios, debe ser una perso-
ng imparcial y profesional que actife de manera abierta y positi-
va gon el propésito de identificar las causas que afectan la prp

ductivided de la empresa que lo coatratd,

" Se presenta frecuentemente en la industria que el inatala-~
dor se encuentre con problemas frente a la actitud de los auper-
" wisores, quienes llegan incluso a ger hostiles y causan proble--
mas en algunas actividades, de modo que van retrazando el desa--
rrolle del trabajo, provocando asf una reacoidn sinilar debsun -

subordinados, pues si recordamos que en toda organigacidn ocada

. persona tiende a gmoldarne a la actitud de sus superiores, se -- -

‘ f_puede decir que si los obrerocs ohaervan que para'sus superiores

' 'tiampo, los trnbajudoraa no renpotartn al instulador ¥y no har‘n

V ‘ esfuerso alguno por aplicar el eastudio, tomandolo como si no va=-

ligra la pena y adoptarén actitudoq nesstivas y defonsivan.

Por lo anterior, el instalador desde un principio debe ex--

plicer ocuidadosanmente al supervisor el propdsito del estudio del

trabajo, asf como los procedimientos que se aplican para que dste
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couprenda qué es lo que se bace ¥y por qué.

3i el supervisorvdeﬂconoce el fondo del estudio, nostrard -
 actitudes contrarias a nuesiro propdsito, Lo cusl nos resultard
desfavorable, asi qﬁe otra de las alternativas para precaver lo
anterior, es que el instalador invierta mucho tiempo con ios su-
pervisores para ir "involucrandolos cada vez nds con el estudio,

ademds no debemos olvidar que los supervisores son los mejores g
| liados, pues ellos son los verdaderos especialistas y expertos

en realiszar su trabajo y no lod instaladores,

El instalador no debe permitirse que los supervisores le -~
pierdan el reapeto, sl se les muestira desde el piinoipio que el
instalador no va a suplantarles asino & trabajar junto con ellos
para uns superacidén de la empress y de su drea porgue a final de
cuentas es quien se encargard{ de controlar la productividad de

su drea de trabajo.

Se puﬁde deoir que la mejor forma de evitarse problemas es
‘ s;endo-qlarb y sincero acerca del sistema ¢§ control de la pro--.
'::duotiv;dan’yien'el nqﬁepto'en gne los hg&a, confrontar a 1n~per-~' 
sona que lo sienta como,probiema. De ﬁ-l modo que'ei 1nstal§dbr
: debﬁ conocer su trabajo y sentir onriﬂb.y guuto‘@l kaoerlo parﬁ
estar convencido y defender sus conceptos e ideas de manera posi

tiva ante cualquier persona que dude o los oritique,

3,2, MBT0DO DE CONOOIMIENTO DEL TRABAJO ACTUAL

‘cngoer el trabajo que 8o realiza en las dreas de produceidn



de una industria es una labor muy extensa debido a que nos exige
conocer totalmente las actividades de todos los puestos en cada
4rea d¢ la planta, desoribiendo las operaoiones de una forma se-

cuencial y detallada,

Bn eate capitulo se presentan los elementos dtiles para oo~
nocer el contenido de trabajo mciual deatro de las dreas de pro-

duccidn, como primera etapa para instalar un sistema de control.

342,1,~ LA SEQUBNCIA DE ACTIVIDADES

Esta secusncia de actividades no es mds que una lista en la
cual se desoriben las operaciones y los pasos que se ejecutan en
determinada 4rea para obtener un produoto eépecifico, al que 1lla
maremos producto(s) de drea,'en al caso &e que dentro de una mig
ma 4rea se ohtenga mds de un producto distinio o de diferentes -

especificaciones, deberd reaponderae por separado una lista para

cada uno de ellos, Adends entnn liatas contendrdn la informaoidn

cneqesariu que nos diga con gran detalle el contenido ds trabajo

fr.el tiempo -empleado en lusvoondioiones ‘aotusles de tradajo,

La secuencia de actividades es un dooumento qﬁe'deﬁerd uef'

- contestado por los supervisores, pues ellos oonocen‘por,cbmpleto;

las actividades especificas por producto y por‘puesto.dé trabajo
ademds son la gente que dele de tomarse como apoyo de los insta-

, iadores.

El formato 3.1 presenta la forma recomendada para conseguir

la informacidn de las actividades de trabajo.
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Dada la importancia del procedimiento se da la guia para
contestar la secuencia de actividades, c;da mimero describe los

datos que deben responderse en el formato 3.1,

1.~ El nombre de la d4rea de trabajo.

- Bl producto de 4rea que se obtiene con las actividades que
se describirdn,
3.~ Nombre de quien contesta la hoja de aotividades,
4.
5S¢~ Anotar el ndmero conseoutivo de la hoja y el total de ellas,

Bl puesto de la persona que contestd.

6.~ La techa en que se contesta el cuestionario,
7.- El nombre de la aotividad de produccidm, la cual involuora
una serie de pasos para ejeoutarla, El conjunto de actividades
describen la obtencidn de un producto dado o una parte de 41,
8,~ Anotar el nimero de cada paso de que consta cada actividad,
- siendo tantos ndmeros como pasos,
9.~ En esta columna se debe describir uno a uno los piuos que en
conjunto forman ondu actividad, '
'10 - UM, - Bs 1a nnidad de medida con la que se determiua el a-
vance del trabajo para e;eoutar el ynao que se deaorihid on el
;punto 9 : ‘ ,
fll.- *.U.- ll tielpo unitario es el tienpo sin interrnpoiones -
que. se onplenr!a para obtener una unidad de medida del paso que
Vle describe.
IAQ.- Anotar el nombre de la u(quina que se utiliga para dg
sarrollar el paso en cuestidn,
13.~ VOL.- Bl voldmen o oantidad'dé unidades (U,M.) que se obtig

nen para concluir que el paso ha sido termiﬁado.
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FORMATO 3,1
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SECUENCIA- DE ACTIVIDADES

Area: 1
Preducte: 2
Elaberé: 3

Carge:
5 Hejm__
Fechas

de

—5

S S

Hembre de la #
actividad

Fages en que consiete
la activided

u.nﬂ 7.4 ¥ag VoI

7 8

9

10

11

12

13
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Una ves gonteatadas las secuencias se reocomienda dar g re-~

visar éstas a los superiores de quienes las respondieron, des--
puds de esto el instalador deberd leer con sumo ouidado hasta cg
nocer el contenido de trabajo, en el sentido de aprender el desa

rrollo bdsico y no con el fin de dominarlo,

Bl tieupo para contestar una secusncia de activid;des no og
44 estandarizado, estd en funcidén del ndmero de pasos de que cong
%a la obtencién de loa productos de drea, Bs de gran utilided -
que el instalador pase largo rato para explicar el llenado, pero
gin fastidiar sl supervisor, ya que estos tienen otras activida-
des que desompeflar; la secucncia de operaciones nos da la bade

para efectuar el sigulente paso, que son las observaciones,

3e2.2,~ LAS OBSERVACIONES

En el capftulo II se habld de una serie de observaciones, la
cuzl es la base para hacer el andlisis, En este ocapitulo tambiéh
ge trata el punto aobre las observaciones del trabajo, aunque el
Vprinoipio 8 el niamo, ‘hay gr;n diferencia en lo que se pretende‘
con ellas: ‘ _ »
- Las observaoionea del anélisiu tionon por objoto obtaner una a
proximacidn del tiempo aprovechado y del $1empo pardido en el
trabajo a este tipo de observaciones se les llama anlisis.
- A las que se efectdan en la etapa de conooimiento del trabajo
sotual se les llama simplemente observaciones, siendo lu propdési
to identifioar sistemdticamente las causas que provecan tiempo

muerto dentro de la planta,.



Para efectuar Las obvservaciones sobre las actividades de
produceidn se procede de esta foraa:
1,- Una veg contestadas las secuencias de actividades, el 1nsta-
iador debe leerlas cuidadosamente y seleccionar el 20 % de las
actividades gque se realizan en el 80 $ del tiempol, sobre este
conjuntio de actividades se hardn las ohservaciones.
2,- Informar al gerente de drea que al siguiente paso es efectuar
una serie de actividades observando el trabajo de su 4rea para
gconocer cémo lo hacen (lo reporftado en las secuencias de aotivie
dades) pero #8610 el 20 $ de las actividades, con lo que #e trata
r4 de identificar de qud manera se puede hacer mds eficiente su
£&ron de proﬁucoidn. Adends me pide al gerente que acompafie al
- instalador oon cada supervisor de las dreas que #e observarén
con el fin de informarle acerca del asunto; sobre todo que el.
‘supervisbr no piense que se lguora su autdridad, por. el contrﬁ?-

rio, que requerimos de toda su oolaboracidn para qde>oata et&pa

i renulte exitola, lo oual podrd lograrsc 81 61 informa a sus sub-

'ordinadoa que- trabujen ¥y se comportan aomo de costumbre, con el
objeto de observar como 8o desarrolla el trabnjo en cuanto & 1aa
actividades que se desarrollan, ‘ '
. 3.~ Pedir al uupqrvisor-édn 1s debida anticipacin, un prograaa
de tradajo vigente o por iniciar proximamente. Al momento de re=
_eibirlo, estudiarlo y ubicar las actividades elegidas para obsex
vaoldn con base en la secuencia de actividades, de esta forma eg
taremos -planeando y programando nuestro trabajo a partir de la «
prbgrémaoidn recibida, El tiempo que duren las obaervaciones eg-
tard determinado por la cantidad de actividades ¥ 1la duracién og

rreapondiente a cada una,
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Bl instalador debe adoptar posiciones iguales & las condi-

ciones en que laboren los obreros, trabajar de ple o sentados du
rante las observaciones,.

4,~ Para iniclar las observaciones el instalador llevard al drea
de trabajo el siguiente material: '

- Secuencias de¢ actividades,

- Prograna de produccidn,

- Un reloj de pulsera con minutero,

- lLapices sufiocientes,

- Goms de borrar,

- Bastantes hojas de observaciones,

- Una tabla de bitdoora,

’ Bs importante ser puntu@l ¥ eonocer ln'posicidq de Jos ope-
radorek que se¢ observardn, al iniciar la observaciﬁn preguitarle
al operador qué actividad va a realigar en ése momento o Bl es =
que ya ha 1niciado el % do avance que lleva, adends hay que reoor
 dar1e que trabaje ocomo de coatumbre ¥ que ouando aurja alguna in

 terrupc1dn nos 1n£orme la ~causa,

3,2,3,~ LA HOJA DE OBSERVACIONES

Rata hoja oonyieﬁq deterainados conceptos distribuidos dé 1a
manera como 8e ilustra en el formato 3,2, sobre el Que‘esvhreoiso
anotar ciertas baracterfsticas tanto de drea, producte y mctivi~-

dades que distingan yna de otra observacidn,

1 El'paradigms de pareto establece que en um conjunto de elemeq

4o 61720 % puede representar al resto en alguna deksﬁn 6aracteria

ticas,
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La hoja de observaciones se llena por etapas:

- La primera, antes de realigar las observaciones, en la que 8e
oontestanrloa siguientes puntos: Producto, mdquina, turno/puesto,
U.M., depto,observacién #, fecha y tiempo estimado,

- Lg segunda parte se contesta al momento de observar el trabajo:

tiempo de__a__, comentarios,
A continuacidn se describe el llenado del formato 3,2

1,~ Anotar el nombre del producto y caracterfsticas, solre el -
cual se observardn las actividades seleceolonadas,

2,.,- Bsoribir el nombre y tipo de mdquina que se utiligs para esas
actividades,

3.~ Bl turno,puesto del operador a observar.

4.- La U.M.(unidad de zedida) de la actividad a observar. (Se pug
de contestar a partir de la secuencia de actividades), ‘
5.~ Bl departamento donde se hard la observacidn.

: :f6" El ndaero de observacidn sobre esa sotividad, (Prede obser--

ﬁvvurne una nctividad mda de una ven. legdn la duda o 1ncex¢idum--
bre que se tenga sobre 1a oboervaaidn anterior).

To= Bl nombre de la actividad a observar,

8.~ La fecha en que se realiga la obserwacidn. ‘ ,

' 9,- Bl tiempo que se estima utilizar para realisar la actividad -
por completo, ( Este punto puede contestarse utiliiando uns veg
'mlé la secuencia de aotividudes. ya gue el tiempo estimado para
la activided es el T.U, (tiempo unitario) total reportsado en 1la

ueouenoia).



La ssgunda ase realiza al celebrar las observaciones en ls
planta, contestando los siguientes puntos:
10,~ Rl consscutivo de la hoja y el total de ellax,
11,- Anotar ls hora en que inicis oualquier paso de la actividad
de trabajo o interrupcidén de la misma,
12,~- Anotar la hora en que termina el evento que registrd su ho-
ra de inicio an el punto anterior { punto 11 ),
16.~ Bn esta columna se describe todo 1o que s¢ observa en el dg
sarrollo del trabajo, Esta columna debe estar acorde eon la hora
en quo inicia la actividad, interrupcidn o los eventos observa-~
ehles, asf como la hora en que terminan., Oada vez que el instala-
note algdn indicio de problema se reooumienda preguntar al opera-~
dor sin provorarle retrasos cada vez que ae le cuestione, uiu‘an
poner ni concluir antes de pregunfarle qué higo o qué estd pasap

do, recordemos gue s¢ trata de observar no de concluir,

Otra cosa que se recomienda es pasdirle al obrero que cada -
vez que inicie, finalice o interrumpa bu labor le informe al ing

‘faiador, hay cosas quaysertn oasi obvias oomo es detenerse a deg

'cahaar, pero -sa debe anotar todo. Bn caso de interrupeién anotar
‘ademds la accién que toms el trabajador, Kientras anotamos 1o -’

que vamos observando se va midiendo el tiempo de duracidn en las

columnas 11 y 12, o sea, conforme avanza el trabajb se van regig

{trando sus tlempos,

La tercera etapa se realiga al finalizar las observaciones
Yy en esta etaps me contestan los aiguientes puntos:

15.-~ Voldmen, anotar el voldmen o cantidad de unidades de medida
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{ U.M.) obtenido al finalizar cada paso o la aoividad, el obrero

noé indicard ése momento, el voldmen obtenido durante los perid-
doé trabajados nos dirdn el avance de la actividad, se puede to-
mar como referencia el voldmen de U,H. del punto 13 de la seouen
cia de actividades correspondiente,
13,~ Bl tiempo trAbaJadol se calcula restando la hora anotada en
el punto 12 menos la hora del punto 11, lapso en que el operador
realizd labores productivas sin paro de actividades o retrabajos,
14.- Tiempo no trabajado: de modo similar al puato 13, a todo -
punto 11 le corresponde ux punto 12; el punto 11 indica la hora
oen gue inicia la suspen idén de alguna actividad o paso de ella
- ¥ ol punto 12 respectivo, la hora del tdérmino de la inactividad.
( Bsta Mltima hora serd la hora en que se reanuda o se iuicla o~
tra actividad, caso que se anotard en el punto 11). E1 periddo
da tiempo no traﬁajado se calcula restando la hora sn que s rep

; nﬁda el trabajo menos la hora en que as aunpendid;

~17.- Total,~ Anotar el total de oada tieapo descrito, sumando los
l;gﬂﬁ;oa'dé las columnas 13 ¥ 14 respectivamente, la suma de los to-
| tulguZQQbo ser igual al tijnpo total de la observaoidn realisada.

A partir de las obaerv#oionqs ae prétonde ldontific;r las
ocausas de tieapo perdido que reflejan productividad baja,

1 Bl lector notar& que no se explicaron los puntos sucesivamen
te, debldo a que en este orden es més fdcil llenar las hojas de-

observaciones en oada etapa.



——Drerma 3.2
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Preducte: 1
Méquina : 2

HOJA DE OBSERVACIONES
‘ Observacién #: 6
Actividad : 7

Turne/Pueste: 3 Pecha : 8
UM, : 4 Tiempe Emtimade:_ 9
Depte: - 5 Heja___ de . : 10
TIEMPO | Tiea.| TiemjVolum
De A [Prabailie -tr Cenentarios
11 |12 13 14 15 16

TOTAL

17
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A partir de las observaciones se puede conseguir une

aproximacidn muy real del grado de urgencia de la oreacidn
de un sistema de contrel de la productividad en el trabajo
de la planta, en seguida se presentan, a manera de complemen
tacidn de las observacionss, ciertos puntos que proporcio=--

nan informacidén intersante.

9,~ Tiempo estimado .-~ Con este punto se pueds saber de qué
makera el supervisor cree que se trabaja en su 4rea, ademds

e8 poaible deducir la forma em que se contestaron las secu-~
encias de actividades: Si estdn los valores de tiempos de ~
produccidén muy elevados o sl estan escasos,

13,~ Tiempo trabajado,~- Hos indica el tiempo gprovechado entre
ias interrupcionss, durante este tiempo se obtiens un volumen
determinado de yroductos o unidades de medida de 1a actividad,

- siendo ol tiempo trabajado el recurso dtil de un total de tieumpo
’ invartido. _

» 14.- Tiempo no trabajado.- Eate dato nos dice la duracién de to
das las interrupoionea que se preaentan aleateriamente en 1as ‘~-_;~
rutinas de trubajo as{ como la importuncia da cadu una de ellas. '
15.- Volumen.- gsta columa nos da los voluzenes da produceién -

: bor aotividad ,”obtani&ou en el desarrollo de trabajo durante un
lapso de tiempo dado pudiendo tomarse come un indicador de la pro
duotividad al relaciouarlo con el éiempo.

_ 16,- Comenterios.~ iZste punto es vital, ya que en él se describe
"'10 ééurrido duran'be 1a observaciin, contiene el detalle de las -
-causas que provocan suspenciones al trabajoe asf como laa parti—

“cularidades del trabajo del operador.



I7,- Total,- Bste dato ?105 dard la base para estimar la pro 65
ductividad actual por actividad,

" Con lo que se ha presentado en este capitulo cualquier persana
que pr‘etends idear un sistema de trabsjo de acuerdo con sug -
necesidades, puede obtener la informacidn necesaria para gaber

¢dmo se reslizan las operaciénes e identificar qué problemas -

se presentan en el trabajo.




CAPITULO IV
- CREACION DEL SISTEMA DE COFTROL DEL TRABAJO
( BL SISTEMA PROPUERSTO )

Bate no es un nuevo sistema de trabajo que modifique o alte-
re los métodos de produccidén acostumbrados en la industria, en --
realidad lo que persigue es hacer nds productiva la operacidn, e-
liminando y/o controlandc las causas que morémentan el contenido
total de trabajo.

Para conocer estas causas es preciso resurrir al andlisis de

" resultados de las observacionmes realisadas, { Ver Oap, III )

El analigar los resultados de las observaciones coxn'iiste d-
;ioimente en identificar de forma smistemdtica las onusqs‘ que con=
ducen a realizar trabajo suplementario y tiempo perdido sobre el
contenido bdsigo de trabajo, pués estos retraszan s increuentan al
trsbajo de la industria de modo tal que hnju ls productivide.d i
’ de;l haats uno niveles de votdad criticoa. '

R andlisis de resultados nos airvs tambidn para deterzinar
la frecuencia y la proporoidén en que me presentan esas causas, a
la veg que nos seilalan los rupdnublaa con el propdsito de que

estos mismos sean los que controlen tales situaciones,

" Antes de analisar los resultados se debe considerar quset
- En las observaciones se pidid a los trabajadores que laborasen

couc de costumbre, asf que ae concluye que los resultados serdn



representativos del trabajo normal y acostumbrado,

~ La base para analizar los resultados es tomar como patrén de rg
ferencia s las figuras 2,2-A y 2.2-B,

- Yo fundamental del andlisis de resultados es cuantificar el re-
traso del trabajo identificando problemas y situaciones que mer--

man el desempeiio, diseflando sobre esta base el sistema propuesto,
4.1,~ BL ANALISIS DE RESULTADOS DE LAS OBSERVACIONES

En las hojas de observaciones ( Cap. III, formato 3.2 ) bay
unos espacios destinados a las horas en que inician y teraminan
las actividades observadas, asf como otros para deﬁoribirlau. @B~
tas secciones son la fuente de datos nds importante para el andlj
sis de resultados, Esta etapa comprenie el siguiente procedimien-

'to, que es aplicable a todas las £reas observadas:
4.1.1.- TIEMROS IMPRODUCTIVOS

a7

~ Se analisan los comentarios da cada una de las. observaciones o=

' Ieotuaduu por érea de produccidn y .se identifican las causas que

provooaron tieupos inproductivos y su duraoidn. Pnnde h.cerle una
distinoidn utilizando una safial o oon algdn oolor dado. poro niqn
' pre usando el mismo sefialamiento para todo lo referente a tiempos
1nproduot1vou. Por ejemplo sefialar con. rojo 1a desoripoién y encg
TTAr 60n rojo la duracién, ; _

= Olasificar cada una de estas causas con bass en la figura 2,2-H
y anotasr el nidmero dé veces que se presents cada causa durante lg
observacidn, -

-~ Bnlistar las causes identificadas, cuantificar el tiempo total
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de cada una de ellas y su incidencia, primero por drea y luego rg

unijendoc el total de las observaciones,

- Sefialar las causas que implican los mayores tiempos as{ como
las de mayor repeticién y al final de la lista anotar el tiempo
inproductivo total,

- » Determinar los trabajos suplementarios es tarea muocho mgs diff-
cil que los tiempos improdustivos, por lo tanto el an{lisis para
este punto es mis meticuloso, Se inicia por identificar y sefialar
los trabajos suplementarios, conm un color diferente al utilizado
en los tiempos improductivos,

« Con respecto a la figura 2.2-A1,olasifio§r cada una de las cau-
sas que provocaron trabajos sﬁplementarios, anotando la repeti---
oidn de cada una de ellas,

- Bacéf una lista que oontenga los siguientes datos:

a) Causa ﬁu; provocd el trabajo supleman terio,

b) Tiempo total por causa,

¢) Kdmero de vcoea que se preaentd cada cauln.

e Soﬂalar aobre entnu 1istas 1uu causas quo provocaron nqyor tien“'

'po do trubajo lupleuentario nl! oono las que tioncn n;yor 1ncidon'-»75”"

’cn. al final anotu- el tiempo total eapleado,

1 :‘si qé identifican otras causas no conteapladas en las
figu:ds 2,2-A ¥ 2‘2-8, doterminar ° incluir en 6l grupo -
. al:que pertenecen ya sea en lo oorrespondiente Y trabadou

"suplementariou o a tiempos 1mproductivos. segin el caso,
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Al término de los dos incisos anteriores conoceremos las can

sas que provocaron tiempos improductivos y trabsjos suplementarios
" asf como los tiempos que implicaron y cuales fueron las mfs fre--
cuentes, .
Como vwimos en el capftule IXI, el tiempo total de trabajo «--
(.7.7.) 50 compone de la suma de tres elementos que sons
Contenido Bfsico de Prabajo (C.B.T.)
Trabsjo suplementario (T.8,.)
Tiempo Improductivo (2.1.)
Del tiempo de duracidn de lam observaciones se pusde dedugir
el tiempo total del tradbajo, de los resultadoas de loﬁ incisos a)
¥y b) anteriores conoceremos los tiempos totales de trabajo suplg
mentario y de tisempo improductivo, asi qus ol tiempo requerido -
para satisfacer el contenido bdsico do trabajo se puesde conocer si:
(T.0.1,) = (_c.B.T.)-i- (T.8.)+ (2.I.) Eo, 4,1
Deipeja.ndo de la ecusoidn anterior a (C.B.,T.) nos queda que:
(CuBuTo) = (2uT.Pe) — (2u8a) — (RoI.)  Bo, 4,1°

partir de estos resultados totales y del desglooe de cada
uno-de ellos se elabora la figura 4, 1 qu.o nos representard la si- o
tuacidn actual de la planta, esta figura no es mds que las figu--
ras ‘2.2-A vy B reunidug en.una sols, son el dnico cauhio de que --

las dimensiones ya mon proporcionsles, definidas y reales,

4.2,~ PRESEITAOION DE RESULTADOS GLOBALES
Para presentar la situacidn global de la planta es suficien-

te elaborar un cuadro que contenga los resultados de la Fo, 4,1 .



Fig. 4’1
SITUACION ACTUAL DEIL TIEMPO DE TRABAJO
Pechas
CONCEPTO [ % DURACION [INCI~
’ “{ He.He) DENCIA
Centénide
Bdaide de
Trahaje
T 7| mal diseiie b
del preductel % B B(Hs.H.) |veuwes |
falta de ner— c
Centenide alizacidn 14 C c n
de Trabaje edeles que - d
Suplementario Hesperd.matl | £ D D #
ontrel de e
al.excesive | £ E B »
agliinaria f
TIEMEO nasdecuada % P o
TOTAY DE atas cend, £
TRABAJO 1 ejecutar | X G G v
( Hs:TH.) erramiontas h
: , _ _|inedecuadas % H H n
: e 1
reductes exch % I I n
%7 g v 3
ala planifi | :
'ueLpo KK K " k
Inpreductiveifalta de an- LI. '
L " 1
vrerfas en LL T
nstalacien K M M_" »_
netalecibn L
al estado N N n
ccidentes L
N N« i
buaentismo L
) 4 J,_ - [ ociesidad 0 Q n o
POTAL  100% (+) -
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Las dimensiones de la figura 4.2 deberdn ser progorecie
naelee & les tiempos de cada elements que cenforma el conte~
nide tetal del trabaje actual en la plante deterninade g «-
partir de las ebservaciones y de su analisis de resultades.

TIEMPO TOTAL DE TRABAIO ( Hs. H. )

1 i
CONTENIDO CONTENIDO TIENPO
BASICO DE DE TRABAJO INPRODUCTIVI
TRABAJO SUPLEMENTARIO
2 He.H. " b Ha.H. ¢ Hs.H,
A% B # c %

Pig. 4.2.- PANORAMA GLOBAL DE LA SIPUACION ACTUAL DEL
TRABAJO EN LA PLANTA

" 443 -BL DISENO DEL SISTEMA PROPUESTO

A ?or le general, tede siitema de'contrﬁl del tflbﬁ5¢ es .
diferente de une industria a otra, de una drea de preduccién
& otra distinta, dependiendo de las necesidades y deficien—-
cias espec{ficas para cada una de ellas, el inataleder las -
determina per medie de ebeervacisnes al trabaje, las cuanti-
fica y eatabiece su incidencia per medio del anélisis de re-
sultados , sin embarge aunque parezch contradictario puede -

establecerse un sistema general que funcione en ads de une -



industria ya que el principio de cualguier sistema de control del

~ trabajo es minimizar la pérdida de tdempo y energias,

El sistenma propuesto ademds de ser funcional, su disefio serd

de tal forma que pueds utiligarse periddicamente y que permita la

evaluacidn de su utilidad; no serfa préctico dimefiar un sistema -

que se utilice mensual ni quincenalments debldo a que las plantas

industriales operan continuaments los siete dias de 1la semana, mig

mos an que se tiena que controlar las irregularidades que se pre-

senten, Por lo tanto se puede disefiar un simtema integrado por va
rios documentos aplicables en periddos diatintos:
- FORMATO 4,1

T2

HOJA DE CONTROL DIARIO DE TRABAJO (POR TURKO)

Areat 1 Tarno:___3
Supervisor:___ 2. Pocha :__',__4._____,___4
Actividad | Hoabre dﬁo- Hs,H} Causa (describa){Vol. perdido

: adquin [Supli Perd|Perd unidades
5 6 7|8 0 1
‘Totales
T2 | 13 w| 15§ 16 — o



4+3.1,~ LLENADO DE LOS DOCUMENTOS
El formato 4.1 es la hoja de control dimrio de trabaje por
‘turno, domde el encargado del turno de cada droa rogistrard ls.é
causas que interrumpen las actividades diarias de trabajo cuanti-
ficando su duracién y los voldmenes perdidos con el propésito ds
controlar mejor su drea,
1,- El nombre de la 4rea que ubtiliza dicho control.,
2.~ El encargado del turno en la 4rea.
3,= Bl turno en que se ut:ligard el dooumento,
4,~ La fecha del dfa 'que ge oontrola,
5= Bl nombre de la aofividad que se interrumpe ¢ prolonga,
6,~ Bl nombre del operador y de la mefquiha. que suspenden,
7,8.- Sefialaxr con una orugs (X) bajo la columsa correspondiente a
la i_nterrupuidn: Erabajo suplementario o Tiempo Improdustive
9,~ Anotar la duracién de la interrupcidn,
10,- Desoribir la causa que produjo el tiempo improductivo o el =
tubo.;]o uuplementario .

vll.-— A toda actividad le oorruponde mu. u M.(unidad de medida) ~

vas! que el tiempo de pro].oussoidn provoca un vuldmen pwdido. B
12 - E1 total de actividades lulpcndidu en el turno.: ‘
13.- Bl total de hombres y ndquinss suspendidas en el turno,

14,15,- Bl ndmero de veces que se prelent‘qron'trabajol suplements

rios y tlempos improductiwvoe :cespectivamente, -
- El total de tiempo perdido en el turno,

1 3e puede tomar como cddigo a las figuras 2,2-A y B,

(]



Bl sogundo formato del sistema propuesto ae une;a. con una
frecuencia semanal e involucra en la comunicacidn a los oiros Jo-
faa,de turnoc del &rea, dste formato lo deben realisar los jefes ~
de turnoc al finaligar la semana,

FORMATO 4,2,- REPORTS SEMANAL DE TRABAJO POR TURND
~ Bl encargado de c¢ada turno elaborard un reporte semanal que cop
%enga los acumulados de los inconvenientes habidos durante su tux

no-en toda la semana,

7*

, REPORTR SEMANAL DE TRABAJO POR TURKO
Areas _ 1 ' Turno:___3

Supervisor: .2 . Semana del __al__de___ {619
Causa de| ZTrab|Tienpo # Houmbres) # n‘gs Lol.aemanal
retraso | Supl|MusrtofIngidjHs.H] Parados | paradas] perdido

S 6 7 8 9 10 11 12

ToERT] ' T

13 | 14 j15 |- Jas 17 19



' 5
Bl formato 4,2 se llena de la siguiente manera:

1.~ E1 nombre de la drea vque se controla,
2,« Nombre de quien elabora el reporte,
3.~ E1 turno que se reporta.
4.~ La semana que se reporta
%.,- Anotar las ocausas que provocaron :lnterrupcidnea.
6,7.~ Marcar con una cruz (X) el lugar respectivo para cada causa.
8.~ Anotar el nimero de weces que se presentd cada causa durante
la semana en su turmo,
9.~ Bl tiempo total acumulado en tode la semana por la misnma
ocaustse
10,- El total de gente que interrumpid su trsbajo. (Por causa).
11,~ la cantidad de mdquinas qub quedaron.iuaotivaa en la semana
por la misma csusa, '
12,~ Ei woldmern perdido aoumulﬁdo.en la semana,
13:-19.? Los totales de cada ooncepto,

‘A partir de estos repartes por ‘turno, 01 encargadio del pr!.-4
m turno ao oncargur( de alcbom el reporte seuanal de su (reu .
N y onvimelo a nu Jcre mmodiuto. ‘con: 1o cual e 1nfomrd el do-‘_

s genpeﬁo semal de las (rna. Ecte doounanto oy el 4.3. ‘que’ es '.‘L' S

: nilar 51 docunento anter ior,

FORMATO 4,3,- REPORTE SEMANAL POR AREA

C - h,te‘ reporte tieno el propdsito de reunir los resultados que se
obtuvieron de los problenas ocurridos por drea en la semana,
LI&:AQo dol formato 4.3.~ A partir de los reportes semsnales por

-furno se hace una acumulaocién-de datos que se descargan en éste



docunmento en su respectivo sitio, De hecho el dnico cambio es que

en este dosumento 4,3 en el punto 8 se hace la comparacidn del --

tiempo perdido acumulado por cade causa entre la presenic semana

y la semana anterior, con ss5io obtendremos un indicador de la efi

ciencia con que se van solucionando los problemas improductivos,

Se presenta el inconveniente de uniformizar los criterios para dig

tinguir cada causa como trabajo suplementario o tiempo improducti-

v¥o, por lo tanto ya se ha propuesto utiligar las figuras 2.,2-A y B

como un ¢6digo de causas, Bl formato 4.3 es como sigue:

REPORTE SEMAHAL DE TBABAJO POR AREA

Aveas___ ) 3 Semana del_al _de __
Supervisor:__ _2 _ de 19
Causa de] Trab] Tienm{Ingid| is-H acun]# Homb |# ndgs |Volumen perdido
Retraso | Supl}Perd]Semanf esta~sen | FParads Parsgn Senanal
: sem-anter
4 8 6 7 8 9 10 11
L —Totarl I :
o 12 13 }14 - 15 16 17 -~ 18




Bl docunento siéuiente es ol 4,4.~ BBPORTE MERSUAL DE VOLUa«w
MEEBS PERDIDOS POR CAUSAS IMPRODUGTIVAS, el cual pusde obtenerse
con la acumulacifn de datos de los reportes anteriorea (somanales)
pretendiendo llevar un control eatrioto sobre las causas que re--
presentan pérdides ds volumenes de produccidn en la planta,
Llenado del formato 4.4
1,- Anoter el nombre del mes que s8 reporta..

2,- Bl nowbre de quien élabora.

3¢= Su carge dentro de la empresa.

4.~ En cedn espacio, ol nombre de cada una de laa {reas a repor-~-

tar, abajo de ests nonbre las unidades con que se mide &l wg

lumen perdido en ceda £rea.

5.= En loa espacios en disgonal se anois el oddigo de causas que
provooaron dichas pérdidas on el mes citado. De esta manera
V‘n‘, puede ver gque es posible que la misma causa haya aparecido
en uds de una dres y que en una sola drea varias causas prody -

. jéron las pérdidn. Bn los ouadros donde se :ln‘coraooten los

_ ' dnton de log punto- 4 y 5 snotar los volunenes respectivoa.

6.- Bl total del volum pordido por (ru. o ;
k ’l.- La suna de los volumonaa pordidoa por oauu. esto 51 y 5610'.
li lu unidsdu de medids son oquinlcntol.

8, ll gran tota.l de utos volunonel ycrdido- durante el ms.
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RORMATO - 4.4

7

Nes: 1
Reperte mensual de es perdides
Velumenes p Elaboré: 2
per casusas impreductivas Carge/Pueste: 2
Caun;.a Velumen
AreaN. ~ fot 3
U.M.4 p/bxes
v - 5
0
L
U;
L]
N
1B
N
U
A
L
P
E
R
D
11
{0
10
Tetal/ Gren
Causa. Tl Totul.8
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4, El sistema prepueste se puede representar de la siguien

te forma:
SISTBMA PROPUESTO
Heja de Reperte
contrel aemanal
diarie per turne
(D.O. 4-1) ( Dec. 4-2)
Reperte/E-
veluacién
de seguimte)
(noc. 5 1)

[ Reperte’ Roporgo
mensual de v semanal ;Sor
voln-énea ‘ S -  &rea
perdides.. R :

Dec. ‘.4 DOO-'4.3

S

Nete.~- El decumente 5.1 mse deseribird en el'cdpftulo siguien
te- - ‘
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CAPITULO ¥

IMPLANTACION I SEGUIMIBNTO DBL SISTEMA PROPUBSTO

Una de las etapas, tal ves, la mis diffoil dentro de nuestro
propésito de controlar la productividad mediante un sistema pro-
pussto es precisamente su implantacién, '

Conocluido el aistema propusato hay que hacerlo aprobar por
1a direccidn antes de implantarlo. Bl instalador del sistema prg
puesto debe preparar un informe sobre date sistema, el oual con~
tondrd las rasones en que se basa,

Bl ipnforme deberd contener bdsicamente lo siguiente:
1.~ Los resultados generales del anflisis,
2.~ Las causas que provocaron h mayor parte de tiempo improducti

wo,

3.~ Los elemsntos que se incluyen al respecto, en los aotuales
reportes de produceidn,
T I-u ventajas que ofrece el nusvo sistema,
En esta otapu el mltahdor se. entrenta a aituaoionou nu; -
'b l:lngulma, ya quo tundr( que. j\utit:lur su. proyecto eonvonc:len-
40 a diversos tipos de personas, :lncluyondo algunos que no pose-
en conooimientos téonicos y dudan dql sistema y sus benotioioq.

IJ. mltaiador fenar‘ que noitur ciertas cualidades como son su

- .capacidad de explicar de manera clara y concisa lo que propone,

-ln'don de gentes y ,blu aptitud para inspirar confianga, a eatas
alturas el personal de la eapresa debs estar enterado de l_a capA
cidad del instalador.

Una vez que el inatalador reoibe las aceptacidn del sistema



por parte de la direccidn, regquiere para su implantacidén de la

sooperacidén activa de la direccidn y demds personal relacionado,

La implantsoidn puede dividirse en cinco fases:
Obtenaer la aprobacidn de la direcoidn,
Ensefiar el funcionamiento del sistema a los jefea de turno,

1,
2,
3,
4o

Oonseguir que el jefe de turnc acepie el sistema,

Qapacitarlos para que ellos mismos puedan utiligarlo sin ayn

dn del instalador,

5o~ Seguir de cerca ol desarrollo del sistema hasta asegurarse

que se ejeouta como estabs previsto,

Al llevar a cabo les primeras cuatro fases de la implanta~~
ci6n resalta la importaucia de imstruir y capacitar previamente
en ol astudioc dél trabajo a todos los interesados: Direccidn vy
pa:adnal dirigents subalternc. La gente estd mds dispuests a a-
captar.un canbio si asbe y comprende lo que estd oaurriendo, que

“#1 8¢ implantan los cambios de buenas a pﬁ_.imns.

En 1a fase cinco, como se menoiond, se empieza a dar ueguis' :

miento al sistema y es que en esta fase inioia nuestro quétivo

de que ol sistema propuesto se mantengs m't'wo una ves implanta-
d0, lo cual es determinante pues no aaldebg peraitir que los je-
fos de turno déjen al olvido los nuevos controles, ni adn.con ra
gones justificadasm, en cuyo ocaso deben proponér los cambios pertd

nentes,
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Pars ests propdsito, el 1nst¢1&dor debe supervisar debida-

mentey, evaluando periddiosmente el degsrrollo que ha tenido el -

Bistema por medio de un reporte de seguimiento al sistama, que

nos indique las deficiencias que ex{sten para corregirlas y as{

mangjar el sistema como estaba planeado, tal reporte es aal:

REPORIR/EVALUACION DE SEGUIMIENTO

Fecha;____ 1 . Blaborés ___2 .
3.~ Claigo: BIEN QI RRULAR K] ML [
DOCUKEBKTO{ SUPERVISOR | TURNO [DEFIQ,] RIRR COMBETARIOS
4 5 6 7 8 9

82
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'LLENADO DEL FORMATO 5,1

1,~ Anotar la feocha an que se da seguimiento al sistena,

2.~ El nombre de quien realigsa el seguimiento, v

3.~ Oddigo que se utiligard indistintamente en los espaoios 6 y 7

~ poniendo una marca por dosumento evalusdo,

- «~ Bgta figura quiere decir que el documento se lleva bien,
»~ La presente uarca indioca qus el documento no se maneja -
como estaba pravisto y hay que reforzarlo,

D «~ En este caso hay que dar mucha atencidn al docunmento y
al supervisor ya que no estd funcionando nada biem, tiene
muchas deficiencias,

4.~ Anotar el nombre del documento que se supervias,

5.~ Bl nombre d6) supervisor. y el drea de trabsjo.

6.~ Bl turno en que se maneja el documento que se evalda,

7.~ Hacer un dibujo de algmma de las dos dltipas figuras dsl cé;

V digo, segin las defiolencias encontradas,

‘fa.e En el caso de que el documsuto se ﬁsnuje bien, hecer sl sefly
laniento con ls priasra marea del cddigo propuesto, = ,

9, Anotar una breve desoripcidn del porque se ha asigmado oads

' salificacidn al doocumento, as{ como ;a scoidn a tonar paral

reaolvir ¢l problems (si 1o hay),

"Bl resultado de estos reportes nos dirdn el oamino a seguir en -

ocuanto a la perbetnnoi6n del sistema,



Cuando en cada control que evaluamos 0 en alguno de ellos &-
pareeé alguna figura parcialmente o totalmente clara es sefial que
6l gupervisox tiens muchas lagunas y hay que entreviatarlo, cues-
+ionandole acerca del sistema a fin de identificar donde estan
sus deficiencias, las gue una ves aclaradas permitirdn que el an
pervisor esté uds dispuesto y capacitado para controlar la produg
tividad de su drea,

En ol caso de que aparesca un cuadrito obscuro en la evalug
¢idn de los documentos el seguimiento puede ser esporddico, pues
6l sistema se desarrolla bienr, por 1o qus se puede decir que el
sistema propussto se mantiene én uso satisfeciendo asf nuestro
objetivo de este capftulo en particular,
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES
Con base en los resultados obitenidos en 1# realizacidn de
egta tésis me ha llegadc & las siguientes oonoluaiones:
1,- Besultados del andlisis (duracidn del andlisis de 16 dfas):
PIBMPG APROVECHADO 65 %
PIEMPO IMPRODUCTIVO 35 ¢
Productividad entes del smistema R, = 0.65
A partir de los resultados anteriores la empresa vid la necesidad
de controlar la productividad y los tiempos improdustivos, satis-
faciendo asf el objetivo general de la tésim,
2,~ Los problemas mds frecuentes gue llegaron a controlarse:
= Uso de herramientas improvisadas, B.3
- Visjes contfnuos y tardados al almacén. B.4
= Descontinuidad en los programaé de produceidn, C.4
-« Mal aprovisionaniento de materiass primas, C.5
= Trabajo con maquinaria en malas condiciones, C.7
e Ausentismo y,ociocidud. . .1
Reésultados despuds de implantar el sistema: SR
TIENPO APROVECHADO 73§
TIBMPO IMPRODUORIVO 27 %
: Pioduotividad despues de la implantacidn B, = 0,73
El sistenms es buenc ya que se incrementd la productividad,
3o~ 8e satisfacen los objetivos particulares, pueaz se muestra un
procedimiemto para investigar operaciones asf como un método pa~
ra identifiocar y conirolar los problemas que reducen la producti
vidad en la industria, T

" 4.~ Se encontrd que establecer buenas relaciones con los emplea~



dos desde un principio, evita los oonfliotos de actitud entre
ingtalador y empleados, ‘
5.~ La buena ejeoucidn y presentacién de resultados del andlisis
syudard a la direccidén a tomar la deocisién de llevar adelante el
proyecto de la creacidn del sistema de control de productividad.
6.~ Hay que convencer de un modo racional al personal, que incre-
zentar la productividad no es aumentar el contenido de trabajo ==
sino una alternativa para producir mé€s con los mismos recursocs,
T.~ Al realigarse las observaciones muchos obreros tratan de bur-
larse del instalador, retirandose repetidas weces de su lugar de
trabajo, siendo esto tiempo 1mpro&uotivv, por lo tanto debe re--
cordarsele antes de iniciar las observaciones, que trabaje como
lo acostunmbra, puds sélo se opservarﬁ qué hace y oémo lo hace,
 84= Se sefiala 1la estrategia y los pasos a seguir tanto para ha--
cor aprobar, implantar y mantener en uso olraiutama. lo cual es
de suna importancia ya que la direocidn’pisd a su positivismo,
'-tiutar( de enoontrar fallﬁn en el sistena refutando que este soa‘
"~ bueno y que solucione 1os probleuns que provocan improduativida&
4 ”de ‘modo’ quo 01 1nltalador dehord conocer su trabujo pura defan-?
‘ der ast al listona 7 sus ideas ante cualquier uituaaidn.
9.~ Ba 1a aotualidad gran parte de los Jefes do turmo som obre--

86

‘Tos oal@ficadbs. con escasos conocimientos tdonicos, de tal for-

ma que fendrln zuchas fallas al aplicar el sistema, a ellos hay .
que dedicarles gran atensién y tiempo para que puedan ﬁgne:ar 5
los el sistema, ;

10,~ EL seguimiento al sistema debe planearse de tal forma que‘
los jefes de turno no lleguen a sentir hostigamiento ni presidn,

11,- De 1a buena utilizgoidn del formato 5,1 dependerd el buen



manejo del aistema, debido a que este formato permite identifi~-
car los puntos débiles en la utilizacidn del sistema, miamos que
ol encargado del seguimiento tendr{ que reforsar,

12,~ Para aquel que haga un estudio de eate tipo por primera wveg
ser{ auficiente estudiar y aplicar culdadosamente el procedimieg
$0 deacrito en esta tésiam, pero de todas maneras es recomendable
el asesoramiento de¢ un especialista, asf gomo de la consulia a
la anmplia bibliograffa que bay al respecto,

o 610 aquel que llega a su mets, tiene la

Intina satisfsccidn de mirar hacis -
 sdelante, '
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