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l N T R o D u e e l o N 

Ea de todos bien conocida la cr!aia socio, pol!tica, económicá que atraviesa 

nuestro Pata, debido a la constante variación de loa precioa, adquisición de 

materias primas, aumentos salariales, desempleo, huelgas, iarcadoa mas compe

titivos, fijación de precios al consumidor, gaato público, endeudamiento e 

inflación. 

En loa últimos años se puede observar de manera definitiva que para el deaa -

rrollo y crecimiento del Pata fue n1cesario un endeudamiento externo sin 11-

mitea y un incremento en el gasto público. Considero que ninguna industria 

del Pata ha estado a salvo de dicha cr!sia, ain embargo, si puedo establecer 

que hay unas ~a afectadas que otras, ea el caso de la industria de la cona

trucción que en loa últimos cuatro años ha bajado hasta un 75% su consumo. 

Al iniciar este trabajo y al augir en mi la inquietud de preparar el presen

te estudio, mi objetivo ea contribuir a resaltar la importancia que tiene -

para nuestra profesión, el desarrollo de la pequeña y aediana industria; -

aa! como la implemantación de un sistema de aantanimiento y seguridad e hi

giene industrial en una empresa manufacturera de IDO&aico. 

Por último deseo señalar que lo que pueda decir en esta tlsie no puede de -



ninguna manera, igualar loa conocimientoa que la experiencia ha otorgado al 

pequeño empresario para subaistir, pero no se puede dejar de reconocer que 

la falta de conocimientoa adminiatrativoa y ticnicos. ha llevado al fracaso 

a muchos nagocioa pequeños y medianoa, que con una adecuada dirección de 

sua dirigentea hubiera podido evitarse. 



C A P 1 T U L O I 

Antecedente• Históricoa1 

El mosaico y el terrazo ea un producto diseñado básicamente psra recubrir -

superficies. generalmente pisos. 

El mosaico de paata y el terrazo de granito son productoa duraderos y de no 

muy alto coato. 

La empresa a la qua me refarire durante el presente proyecto ea una industria 

moaaiquera que por su bajo volumen de producción y ventas se le considere -

como pequeña industria. Esta compañia se fundó en 1958 y por au producto y 

calidad, tiene una imagen reconocida en el mercado, 

El intn0biliario actual con el que cuenta la compañia, es el siguiente: 

Una puerta principal de dos hojea de 1,50 X •,55 m2, cada una 

Tres prensas de volante equipadas 

Dos pulidoras de loseta equipadas 

Un motor europeo de 3 11, P, marca Wark 

Tres tanques para frahuar mosaico 

Un tanque para destapar moaaico de grano 



Una arteza de cemento para hacer paacaa 

Un rastrillo para ravolvar las pastas 

Doa cajas da fierro para hacer loseta de grano de 30 X 30 cm. 

Dos cajas da fierro para hacer zoclo de IS·X 30 cm, 

Dos cajas de fierro para hacer moaaico de 15 X 15 cm. 

Dos cajas de fierro para hacer vagueta de 05 X 20 cm. 

Una caja cuádruple para hatear mosaico de 10 X 10 cm, 

Una caja de fierro doble para hacer zoclo de 10 X 20 cm. 

Una caja de fierro para hacer mosaico grabado de 20 X 20 cm. 

Una caja da Cierro para hacer loseta da 40 X 40 cm, 

Dos cajas de fierro para hacer mosaico de 20 X 20 cm. 

Una báscula de 2 kg, 1314rca Oken. 

Dos carretillas de acarreo de materiales diversos 

_,_ 

Un cuarto de baño con regadera. mingfcorlo, lavabo, w.c., vesti

dor y 10 guardarropas. 

Un cuarto para despacho con vantanaa y puerta 

Un aacritorio y tres sillas 

Inatalación triflsica para loa 1110tores 

lnstalaci6n para el alumbrado de la fábrica con dos interruptoras 

y cuatro apagadores 

Una conección de 40 mm, de drenaje y registros 

Una conecci6n de agua para l• fibrica y el baño 

34 divisores o 1110ldes para el dibujo d• moaaico 

pulidora dora-wark con 1110tor 3 H,P, 

tapadora dora-werk con 1110tor 3 11.P. 

2 



prensa hldraúlica hanke 

prensa eléctrica - hecho en m'xico· 

cami6n con capacidad de carg• de 10 toneladas, 

camioneta plck-up de 5 toneladas 
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terreno de 700 m2 que astan repartidos de la siguiente manarai 

400 mZ estructura y techados con lámina de asbesto 

300 m2 área de estacionamiento, oficina y desperdicios 

El mosaico hace 30 años fue un producto noble en cuanto a su comercializa -

c16n y venta; sin embargo, en la actualidad al alto costo de la materia pri

ma y de la cantidad de nuevos productos alternos como 1 la alfombra, loa pi

sos cerámicos, el parquet de mlrinol, al parquet da madera, el vtnflico, etc., 

han hecho que el marcado se contraiga aún mas en este sector. 

La compañia se fund6 con un capital social de $ 500,000,00 H.N. entre dos so

cios con lo que •• adquirió el terreno y la mobiliaria ya ante• mencionada. 
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C A P 1 T U L O 11 

DESCRIPClON DEL PROCESO ADMINISTRATIV01 

Ya que cada empresario tiene la reaponaabilidad de administrar el aiatelll8 -

da producc16n que mia le convenga, ae sugiere llevar a cabo un procaao ad

ministrativo adecuado, y que se define co1110: 

1) Planeación 

2) Organh:ación 

J) Dirección 

4) Control en funciones directivas 

l. Planeación Directiva1 

La planeación directiva de la empreaa debarS contanar laa aiguiantaa -

actividades1 

a) Pronósticos y praviaionaa 

b) Determinación da loa objetivos 

e) Programación 
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d) Cronolog!a de los programas 

e) Procedimientos 

f) Formulaci6n de pollticas. 

El dueño realiza loa trabajos que le permitan anticiparse al futuro, con 

el prop&sito da no dejarse dominar por él. 

a) Pronósticos y Previsiones .- El director trata de proyectar su vi~ 

ta hacia el futuro, con el fin de intentar anticiparse a los proble

mas y a las oportunidades que han de presentarse. Generalmente la -

informaci6n aqu! deseada se obtiene de loa peri6dicos financieros, -

revistas y de las juntas que se tienen con otros empresarios del mis

mo sector. 

Actualmente los únicos pronósticos que se hacen en la compañia son -

loa de ventas, en loa que ae trata da determinar lo que ae vendará -

mea a mea dursnte el año, cabe mencionar que dichos pron6aticoa se -

hacen en unidades productivas y no momentariaa; el formato es el s1-

gu1ant•: 

PRODUCTO/ HES E F H A H J J A 5 O N D PRONOSTICO TOTAL 

MOSAICO LISO 

MOSAICO MARHOLEADO 

TERRAZO ONIX I 6 

TERRAZO ONlX I 9 
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b) Determinación de Objetivoe .- Ee necesario deter111inar la meta d -

matas qua ae deaeen alcanzar, aqul ee tienen objetivoa a largo y -

corto plazo en cuanto a loa de la empresa en general. eato ea por

que se huaca que empleados y trabajadores canalicen sua energías -

y recursos a donde la empresa desea llagar. 

El objetivo principal a largo plazo ea pasar de una pequeña indua -

tria a una granda, y como metas a corto plazo se han pueato la manu

factura da otros producto& que utilizan el mismo tipo de 111aquinaria 

( granolita, fachaleta, etc. ); aal como la creación de nuevos nego

cios J distribuidoras para lograr un 111ayor volumen de ventea y por 

conai¡uiante da producción. 

e) Programación ,- Existen varios caminos para llagar a una miama me -

ta, ain embargo, ea obligación del dueño trazar el prograina que con

tiene las actividades necesarias para llegar a aua objetivoa, en el 

caeo que sea a largo plazo puede modificaree de acuerdo a laa nece -

aidadee de la co•pañ{a y d•l entorno. Para lae da corto plazo, la 

empreaa debe estar preparada para cualquier ca•bio e favor J en au -

contra 1 aunque éatae,ya eetán 111a• programadas ( compra de una .. qui 

naria, recorte de personal. etc.). 

d) Cronologfa de loa Prosramas .- Ea un elemento importante para do•i

nar al factor tiempo. La cronolosfa coneiata en el trabajo .. dian -

te al cual ae datellllina el orden cronol8gico an al que •• cuaplirln 
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laa diversas etapas del programa de la empresa. 

Vgrt l. Compra de prensas hidraúllcaa 

2. Expanai6n del área de control de calidad 

3. Compra del terreno contiguo 

4. Recorte del área del estacionamiento 

e) Procedimientos Son tareas que siempre deben realizarse de la mis-

ma forma al queremos alcanzar los reaultadoa deaeados. 

Se formulan procedimientos para crear mitodos en el desempeño de cier

tas tareas. Ejem.: Se utiliza el recibo de materiales, el almaceni~ 

ta debe llenar un formato en el que ae indican preguntas como : 

proveedor, cantidad del producto, importa, etc,, el cual una copla ae 

pasa a producci6n y otra a finanzas. 

f) Pol!ticaa .- En cuánto a las pol!ticas internas se tienen aatableci -

das las qua contempla la Ley Federal del Trabajo y el Contrato Colec

tivo de Trabajo. 

2, Organiiación Directiva 

En la empresa loa integrantes siempre encontrarán algGn trabajo que hacer, 

Sin embargo, lo importante ea hacer que el tal trabajo repreaente una ver

dadara contribución a loa objetivos da la empresa y no se reduica simple -

mente a laa tareas que el individuo desea realiiar; para esto dividiremos 
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en trea laa actividad•• da la organización dir•ctiva1 

a) Eatructura de la Organización 

b) Dalegación 

c) Determlnaci6n da relaeionaa 

a) Eatructura d• la Organización ,- Un requisito para cuaplir con 

al trabajo aa qua lo realice la persona indicada, La responsabi -

lidad aqul conaiate an determinar y claaificar al trabajo qua de -

be realizar cada trabajador. 

En la f'brica ae clasificaron da la aiguienta .. nara: 

5 prenaaroa daatajiataa qua hac•n1 

mo•aicoa da paata liaos y marmolaadoa de 20 X 20 y 30 X 30 cm, 

grabado da pasta y granito de 20 X 20 cm. 

2 loaataa de granito y t•rrazo d• 30 X 30 cm. 

terrazo da 40 X 40 cm. 

pulidor y au auxiliar ( pulen toda claaa da moaaicoa y loaataa 

qua tangan granito ) 

3 peonaa : 

mezclar paataa, hormigón y secante 

2 matar y sacar laa produccionaa da loa tanquaa da fraauado y 

cargar loa camiones. 



Chofer para transportar el producto 

Empleada encargada da vaneas al menudeo 

- . -

b) Dalagación .- El dueño ae ocupa de tomar laa deciaonea nacaaariaa -

en relación a la contratación, abastecimiento y finanzas del negocio. 

e) Determinación de Dalegaciones .- El trabajo en equipo ea un requisi

to indiapenaabla para una buena labor colectiva; para lograr loa ob -

jativos aatablacidoa por la empresa se intenta que entre trabajado -

rea y entra trabajadores empresa exista una relación amiacoaa y de -

annonla. 

J, Orientación Directiva ( Dirección ) 

Una paraona capacitada puede actuar sin planea y organización, paro ai 

cuanta con ellos será maa sencillo. La función mas importante da la -

dirección consista en atender las neceeidadea de loa trabajadorea 0 por 

lo cual ae dividió de la aiguiente manera: 

a) Pormulaciónde decisiones 

b) Comunicaciones 

e) "otivación 

d) Selección de peraonal 

e) Adiestramiento de peraonal 
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a) Fon11ulaci¿n de Decisiones.- Loa resultados que aa obtienen astan 

estrechamente ligados al tipo de decisiones que se toman. La foE 

mulación de deciaionea ea el trabajo que se realiza para llegar a 

las mejores conclusiones poaiblea, 

b) Comunicaciones .- Lo que la gente haga depende en gran parte da -

au grado da comprensión, cato aa algo que no se puede conaeguir al 

azar, la labor qua ea hace ea crear un ambiente apropiado da com -

pranaión entre todoa y en cualquier nivel. 

e) Motivación .- El inducir a la gente a realizar au trabajo da bue

na voluntad, y no porque ae le obliga a ello, a veces ea muy dlfl -

cil, sin embargo se debe de tratar da inspirar, animar y estimular 

el trabajo da loa demás. 

d) Selección da Personal ,- El futuro dependa en gran parte de la 

gente que lo crea. El seleccionar las persona• rala capacitadas 

ea una diflcil tarea,pero ee una da las actividades .Ja importan -

tea, pues se debe encontrar a quiinas han de ocupar loa diveraoa 

pueatoa dentro de la organización. Los requisitos básicoa qua 

aqul se usan son: casados, no mayores de JO añoa, primaria y aeE 

vicio militar( para opararioa ) • 
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4. Control Directivo 

Se tiene la necesidad con1tante de vigilar sí se cumplen loa planes -

trazados y a{ la situación de la empre1a ea satisfactoria, 

Esto ae hace inspeccionando por sl mismo & concentr&ndose en una se -

rie de actividades que permitirln vigilar los asuntos de importancia -

e~cepcionalsin perder tiempo en detalles. 

Las actividades principales de control sonl 

a) Establecimiento da normas de actuación 

b) Hedida da la actuación 

e) Valoración de la actuación 

d) Fónnulas par~ corregir id "ctu~ción 

a) E1tablecimento de normas da actuación ,- Ea lndi1pen1able podar di

ferenciar entre el trabajo de ~uana o mala calidad, entre 101 resul

tado• qua son aceptables y loa que no lo aon, Laa normas de actua -

ción a1tablacidas en control de calidad son las basas segGn laa cu&

lea han de valorarse loa mltodos ••guidos y loa rasultadoa obtenidoa, 

b) Medida de la actuación .- La información sobre loa trabajos qua se -

realizan y loa resultados obtenidos, son la médula da las actividades 

del control. 
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c) Valoración de la actuación .- Se deter111ina la importancia de lo 

que aa hace y de sua reaultados por medio de un cuidadoso anñlisia 

de valoración, tanto del trabajo todavla incompleto COlllD del ya fi

nalizado. 

d) Fórmulas para corregir la actuación El último requisito del con-

trol consista en corregir cualquier anormalidad, Esta es al que de

ba realizarse para mejorar loa mitodoa y loa resultados finales. 



C A P I T U L O 1 1 1 

1. DESCRIPCION DE LA PLANTA y SU PROCESO DE PRODUCCION 
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Como se mencion6 anteriormente, la planta tiene aproximada .. nte 700 112 -

de superficie, de loa cu&lea solamente eatan techados 300 .i. 

En el anterior Lay-Out •• puede localizar 

SECClON A 

SECCION B 

SECCION C 

SECCION O 

SECCION E 

Prenaa sléctrica 

Prensa hldraúlica 

Mezcladora de gran1to 

Mesa del colorista 

Tambos del color 

Arteaa para revoltura de pasta 

Area para almacenar cemento gris 

Area para almacenar cemento bla~co 

Area para almacenar granitos y terrazoa 

Area de loseta para pulir 

Pulidoras 

Tanques de fraguado 

Almacen de producto tenminado de mosaico y zoclo da pasta 

Tapadora 

Almacen de producto terminado de ¡ranita 



SECCION F 

SECCION G 

SECCION H 

Area de zoclo por cortar 

Almacen da producto terminado de terrazo 

Arena azul 

Arena da río 

Escrombro y lodo 

Estacionamiento 

Oficinas 

Baños 

Límite exterior 

- 15 -

La materia prima da la que eeta compuesto un moaaico de pasta cualeaquiera 

que aaa au tamaño es: cemento blanco 

cemento gris 

caro fino 

color 

agua 

Con el cemento blanco y con el cero fino se prepara la pasta con loe eatln

daras da producción ya establecidos por la empresa, 

Con al cemento gris aa hace el comunmente llamado hormigón, 

Las materias primas ae reciban en la aacción F y se almacenan en su área1 -
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respectivas. 

La l!nea de producci6n •• diseñ6 de tal manera, que la producci6n ae haga -

en forma lineal y a• tenga la menor meri:11a de dinero y tiempo •n el manejo 

de materiales. 

Loa inoaaicoa y zoclo de pa1ta deapula de hacerse, deben entrar a loa tan -

quea de fraguado ( cuando menos 48 horas con el objeto de obtener la a.a-

yor consiatencia, posteriormente se colocarán en el área que lea correspon

da de producto terminado, 

Laa materias primas pera hacer una loseta de grenito d' de terrazo son las -

miamaa qua ae usan en los mosaicos de pasta, solo que se debe agre¡ar al 

¡ranita ó"el terrazo, 

su proceso de producci6n ae 1 prensado 

- fraguado 

- mat•r a tanques da a¡ua 

- aacarlos y llevarlos al &rea da producto por 

pulirse 

- pulirse 

- taparse 

- llevara• al Jraa de producto teniainado de lo -

aeta ~ ¡ranita 
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CONTROL DE PROOUCCION 

El sistema de producción es la ba•• de las relaciones entre parámetros la 

constituye la definición de funciones de las partea del sistema. esta de

finición muestra lo que debe hacer cada componente. 

El resultado de esta labor ea una eapacificación parcial de "cómo fabricar"• 

qua suele reaumir11e en una "hoja de ruta" u "hoja da operación". la cuál -

aapecif!"ca para cada pieza m.anufacturada y la Ó las operaciones requaridaa -

an la aacuencia seleccionada. al equipo que aa debe emplear, las herramian -

tas aapacialea, los aditamentos y medidoras, A menudo se añadan aatimacio -

naa dal tiempo da preparación y da corrida qua a• r•quiara. 

La grlfica del proceso da operación ea muy valiosa en la,elaboración d• un -

plan d• distribución. Hueatra an forma clara laa oparacionea qua aa deban a

jacutar, su secuencia y el equipo que ae ha de emplear. En la elaboración -

de una distribución puedan aurgir dudas fundamentales, relativas a la nacaai

dad da ciertaa oparacionaa y la• poaibilidadaa de combinación y modificación 

da la secuencia de operaciones para mejoramiento del flujo f!aico, 



PRODUCCION 

SECCION 

Producto 

Hoaaico 
Harmole•do 

Blanco 

PRENSAS 

tamaño 

20 X 20 

FABRICA 

Equipo 

Caja y Tapa 
para prensar 

mosaico de -

pasta1 

- dos cucharas 

de 250 1111. 

rastrero 

- coladera de -

20 X 20 

Tie111po 

4 dla• 

FECHAI 

TUIUIOI 

Producci6n 
R•querida 

380 1112 

- l8 -

(9500 pzas.) 

La producci6n de losetas y mosaico• asume aepectoa 111edular1119nte diversos -

de un carácter interrumpido, notificado, diversificado que correaponda a 

orden•• e inatruccionea concreta• y •Upec{ficaa de producir varios .. troa 

de mosaicos Ó loaetaa. Para el control de cada partida de art{culoa •• r!, 

quier• por consiguiente, la emiai6n de una orden de producci6n. 

Por lo anterior y dada la gran variedad de productos, calidades, w;ideloe, 

tamaño• y colorea reaultarta i~ráctico e111itir orden•• para cada una d• -
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estas variadadea y articuloa, ea por eso, que las ordenas correspondientes -

puedan comprender determinado agrupamiento da loa miamos, siempre y cuando 

incluyan productos de calidad y caracteristicaa muy similares. 

Debido a la poca producci6n y a loa pocos tipos de mosaico que actualmente -

•• producen ae optó por las orden•• d• producci6n. 

Loa puntos importantes son: 

1) Producci6n letificada 

2) Producción relativamente variada y definida 

3) Condicionas da producci6n flexibles 

4) Costos específicos 

5) Control analítico 

6) Sistema tendiente hacia costos individualizados 

Loa costos d• producci6n se determinan a la concluai6n del periódo da costos 

y durante al transcurso del mismo, En el primar caaolos coatoa •• denominan 

históricos y en al aagundo reciben la denominación da pr•datat'lllinadoa, 

La producción la planeamos en relación a1 

a) La demanda del marcado a diferentes pariódoa Ó fachas 

b) La capacidad de la planta 

c) Nivelas da inventario idaalaa, dependiendo de loa periódoa 
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La capacidad óptima da la planta puad• definiraa como : la valocidad del rit

mo de producción que permite el mejor aprovechamiento da loa hombrea. dal -

•quipo y dal aapacio coordinados 1 dando como raaultado la obtención dal coa

to unitario minlmo respecto de todos loa factoras qua influyan en loa costea. 

No aa deber! identificar nunca la capacidad óptima de la cspacidad aixiaa, 

ya qua obviamente aon diferentes capscidades, 

La planeación de la producción incluye todas y cada una de laa actividades -

que datarmin•n por ad•lantado las técnicas de fabricación que se van a em -

plear para obtener un máximo rendimiento da los elementos productivos, 

La mejor pruaba da una planaación eCactiva. aa la eliminación da laa condi -

cionaa qua ocasionan pérdida y qua a continuación se enumeran; siendo adatnáa 

laa -'• fracuentaa y comunas fuentes da ruaa da dinero: 

1, Hombrea ociosoa 

2. Máquinas deacompueatas 

J, Sobrainvarsión en inventario 

4, lnclumplimiento da laa entregas a cliente• 

Loa Cundamantos da control y planaación de producción que uaamoa aon t 

l. La mayor •ficiencia de producción, aa obtiena Cabricando la cantidad ade

cuada del producto con la calidad requerida y en el .a1M1nto neceeario. 

2. La mejor planeación ea la máa detallada. 
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J, El ai1teaua de planeaci6n y control de la producci6n no puede 1er mejor -

qua loe datoa en que ae baaa. 

~. El mejor control ea 4qual que cumple aua finaa con la menor cantidad po

eible de auperviai6n. 

S. Ea solamente efectivo con el deaeo y la capacidad pueatoa por la direc -

ci6n para establecerlo y mantenerlo. 

6. El tipo da manufactura nos da el criterio fundamental para 11leccionar -

un sistema de planeación y control de la producción. 

Alcance del Problema: 

El problema d• la planeación y prosramación da la producción y del control da 

invantarioe en el caeo de condicionea del mercado, ae lleva acabo bajo una i~ 

teracción entre producción y distribución, as! como la localización y medida 

de axiatenciaa !laicas, 

Equilibrio en al Proceso de Producción,- Diatribuir el núaero de máquinas a

decuado en la posición correctaen la Planta y da este modo losrar al equili -

brio en el proceso da producción y evitamos cuellos de botella. Esto as nec~ 

eario para operar eficientemente un procaeo de producción y para evitar la -

acumulación de inventarios excesivos de art!culoa en proceso, y a la vez evi

tar pirdida• y malas colocaciones ~e loa productos terminados, entre 111as ac

caaibla sea el movimiento dentro da la planta, ma• •ficienta aará el proca10 

da producción, 
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Minimizaci6n de Interíerenciaa de laa Máguinaa Las intaríerenciaa de laa 

1114quinaa aaumen muchaa rorma• en las operacionea d• producción. Incluyendo -

ru!do excesivo, polvo, vibración y calor. ERtas intarrarencia• aíectan adver

aamanta al desempaño de loa trabajadorea. Por lo tanto, se ha tratado da mi

nlmizarlaa aislando unas miquinaa da otraa y da loa trabajadores de la plan-

, .. 
Incremento en la Moral de loa Empleados.- El buen arreglo de la planta ha 

creado un ambienta favorable para la for111ación da una moral elevada. En algu

naa ocaaionea unos aencilloa cambios en la distribución pueden lograrlo. En 

la f¡brica loa operarios que prensaban losetas y mosaicos, eataban colocados 

de espaldas entre ellos para qua no pudieran conversar, sin embarso se hacían 

sombra; al girar 45• gradoa laa estaciones de trabajo lea fue poaible traba

jar sin hacer•• sombra y colocarse uno al lado del otro losrando tambien co

municación al ejecutar un trabajo monótono. 

Utilización del Espacio Disponible La planta rapraaanta un gran activo. 

Aa{ pufa, deba tratar da uaarss en au totalidad el aapacio disponible para 

elevar al m.iximo el rendimiento sobra esa inveraión. Pueato que al aapacio 

repreaanta en au grado un gaato fijo, aea que se u•• Óno, da todas .. nara• 

tienen que pagarse los costos de espacio. Por lotonto al disenaraa loa arre

glos de la planta, se intentaron reducir al mínimo la cantidad del espacio -

no usado, 
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Utilización efectiva de la Mano de Obra .- La planta debe proporcionar muy -

efectiva utilización de la mano de obra. Los trabajadores no deberán tener -

tiempo ocioso durante la operación. Ó tener que recorrer grandes diatancias 

para obtener herramientas, plantillas, materiales, etc. El personal de man

tenimiento tiene fácil acceso a las máquinaa para repararlas, aervirlas y -

limpiarlas, Nosotros creamos un pequeño almacén da harramientaa lo más cer-

ca de la l!nea para evitar pérdidas de tiempo y reducir al mínimo el costo -

para ejecutar funciones. 

La Flexibilidad,- Laa revisionea son virtualmente inevitables a corto y lar

go plazo pero pueden disminuirse _loa costos de una redistribución si se dise

ña la regla original teniendo en mente la flexibilidad. 

El gerente de producción esta comprometido con un conjunto da máquinas ( pren-

saa, pulidoras, cortadoras, etc.), as! como con hombres, materiales, procesos, 

productos, aspacio de piso y muchos otros factoras, aar!a dif!cil lograr todos 

astoa objativos, si no se cuenta con una planta un tanto flexible. 

Las ventalaa qua su1ieroY1trregloo de la planta sonl 

l. Pueden usarse máquinas da propósito general, que por lo general cuestan -

.. nos que las máquinas especializadas, que se emplean en loa arr~gloa por 

producto, y que no se deprecian tan rápidamente ni sa conviertan an obao-

lataa. Por ejemplo, una prensa da mosaico, también pueda hacer granolita 

ó'facbaleta ( fachadas para casas, comercios Ó industrias) ya que en esta 

producto se usa al mismo proceso. 
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2. Lo• arreglos aon menos vulnarablaa a las interrupciones.Si una mlquina 

•• para las otras puedan continuar funcionando. 

J. Tener una inversión financiara menor en las máquinas y an al aquipo da 

apoyo. 

4, Las mlquinaa, puadan ubicaras en áreaa separadas sin dependar da una aa

cuancia dada de operaciones de fabricaci6n, e• posible aislar las máqui

nas que producen un ruido excesivo, polvo, vibración, emanacionea y/o -

calor; situaci6n que mejora las condicione• de trabajo. ( Eapacialmenta 

la• cortadoras), 

S. Se pueden utili~ar aistemas da paso• por inaentivoa, puesto que el rit11JO 

dal trabajo por lo general esta fijado por loa amplaadoa mis qua por las 

miquinaa. 

El campo da loa procesos da producción abarca desda la taras co•plata .. nta -

aanual hasta loa siata .. a da hoabra/ máquina, e incluya loa procesos autoali

tlcos donde la mano da obra as indiracta o' da vigilancia. 

Laa tarasa manuales, por lo común an combinaci6n con inatru .. ntoa .. c,nicoa, 

constituyen todavla una gran proporción de la actividad productiva. Laa opa

racion•• manuelas, o Jaa da hombre miquina qua tianan un fuarta co•ponanta -

manual, son t!"picaa an aata ampra••· 

El Proceso para Cambio de la Foras.- El raaultado da asta procaao as conati-
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tuye por diversos cambios efectu•doa en el producto. Por ejemplo una loseta 

de granito en la prensa se hace. en la pulidora se desvaata y en la tapadora 

ae tapa. pero ae le va dando un acabado diferente durante al proceso. 
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2. ABASTECIMIENTO Y TRAFICO 

Se entiende por e•pecificaci6n Squel documento que tiene por objeto deacribir 

de un modo inequ!voco. laa caracter!•ticaa de un .. terial. 

Con•tituye la eapecificación en •Í miama toda una etapa del proceso de abaste

cimiento, puea noe permite fijar con preciei6n la naturaleza exacta del mate -

riel a adquirir. 

Un art!culo adquirido con eatricto apego a aua eapecificacionea representa una 

aportación de óptima calidad para el proceao de producción, puea en el terreno 

industrial la calidad no varía en razón directa del precio del material, aino 

ni mla ni menos, por la especificación del producto terminado. 

El adquirir un .. terial fuera de laa aapecificacionea 111Arcadaa para el -i~mo 

puede, Ó bien elevar loa coatoa en deterimiento de la utilidad, ó'dia•inuirloa 

en perjuicio da l• calidad a imagen del producto terminado. En a•boa caaoa 

••traduce en una p'rdida ó'diaminuci6n d• nuaetra participación en el .. rea -

do con motivo de una dia•inución en la demanda, 

Laa eapecificacionea aon elaboradas por un comité integrado por el departa .. n

to t'cnico, el departami1nto de producción y el departa111ento da abaateci•i•nto. 

Generalmente al primero laa formula y au utilizaci6n y conaecuei6n en la pr,c

tica aon ponderada• por loa otros departamentos; puea una especificación deba 
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•er elaborada en tal fonna, qua permita au real utilización en el proceao -

productivo y au control¡ a•l como que puedan aer cumplidaa Con ba•e en las 

in1talacionea y tecnolog!a diaponaiblea en las fuentes de abaatecimiento. 

t.. eapecificación consta de loa aiguientes elementos: 

t. Nombre del 111aterial 

2. Clave del 111aterial 

J. Deacripción del material 

4. Descripción detallada, que debe contener: dimensiones 6" analiaia, matado• -

de fabricación, tolerancia• y mitodoa a emplear y pruebas que •e efectGan 

para el control del cumplimiento de la miama. 

S. Producto Óproceao en que ae emplea 

6. Inicialea de loa reaponaablea de au elaboración 

7. Fechaa da integración y reviaión. 

He refiero a laa fuentea de abastecimiento, como lo son iquellaa en donde ae 

originan loa materiales y eervicioa objeto da la adquisición. 

Para la localización y deaarrollo de laa fuentaa da abaatecimiento, aa deba 

efectuar una ••ria de actividades entra lae cuáles puedo 11111ncionar las ai -

1uientaa1 

l. Investigación de la oferta dal marcado ( aatudio da marcadoa ); plantean

do la inveatigación, integrando el cuaationerio, daaarrollando al trabajo 
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da campo, tabulando las respuestas, analizando los resultados y presentan

do un informe. 

2. Integración de un registro de proveedores, que en au contenido repreaenta

ri las fuentee de abastecimiento confiables disponibles. 

J. Reuniendo loa principales directorios industriales y comerciales, esl como 

da aervicioa, disponibles, en el pata y en el extranjero. 

4. Consultando loa anuarios eatadtsticoa y resúmenes de censos comerciales • -

industriales, 

S. Recabando loa catálogos de 1111:11terialea disponibles en el mercado. 

6. Adquiriendo revistas eapecializadaa. 

7. Entrevistando proveedores potenciales. 

8, Visitando empresas para conocer su potencialidad y organizaci6n. 

Las fuentaa de abastecimiento constituyen para el departa .. nto de abaateci•ien

to el campo de acción dentro del Srea del mercado¡ y representan, a! son las 

adecuadas, la seguridad de un flujo constante en al aprovechamiento de .. teria

lea y servicios para la empresa. 
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Lo• Precios de lo• Haterial•• : 

Dentro del abastecimiento se deberá pugnar por obtener para lo• materiales -

adquiridos, la proporción más favorable a la demanda dentro del intercambio 

del dinero y mercancías. 

Lo anterior depende, fundamentalmente, del tipo de mercado; el cull debe ser 

eetudlado a travea de una amplia investigación para cada producto a adquirir. 

Exi•ten mercados de compradora• cuando la oferta sobrepasa a la demanda, dia

minuyendóae loe precios, existen mercados de vendedores cuando la demanda eo

brepa1a a la oferta, increment&ndo1e los precios. 

Uno de lo• atributos m6a importantes del abastecimiento adecuado, estriba en 

la habilidad para predecir lea tendencias que a corto, mediano y largo plazo 

afectarin a loa precios de loa materiales a adquirir • 

. Desde un punto de viata operacionsl, dentro del abastecimiento deben obtener 

ae loa materiales con la calidad adecuads, en el momento oportuno y al mejor 

precio del mercado. 

Lo anterior se logra mediante la recolección de cotizaciones de lo• materia -

lea, tres como m{nimo, que peruiten seleccionar el Diia adecuado entre loa di

versos oferentes, 
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El precio ae convierte en uno de loe ele~nto• de la cotización - no el único 

ni el mi• importante - puee loa elementos calidad, tiempo da entra1a y aervi

cio representen sólidos argumento• para la decisión final. 

La ae•tión y manejo de loa precios raviete detarniinados aspectos. Uno de lo• -

mis habituales ea el relacionado con loa descuentos, que consiste en manejar -

agreeiva111ente loa precio• de lista del proveedor hasta - previa obtención de -

loa descuentoe por volumen, especiales y por pronto pago - llegar al estable -

cimiento del óptimo para la empresa, 

Anllisie Valorstivo : 

El análi•ia valorativo ea una técnica cuyo empleo se inicio recientemente, Ea 

un mitodo orientado para mejorar el valor del producto, s través da la rela -

ción entra su coeto y au valor, con al propósito de lograr la función requeri

da al menor costo. 

La iaejorfa del valor en un producto ó' servicio a travie de au relación costo 

valor, se obtiene de dos formaa: 

l. Au11118ntando el valor del moeaico por metro cuadrado y conaervando su coato. 

2, Reduciendo •l costo del mosaico por matra cuadrado y conservando constan -

te au valor. 
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Dentro del abastecimiento es conveniente la aplicac16n de esta ticnica para 

analizar al valor de loa principales productos adquiridos. 

Para el desarrollo de análiaia valorativo debe integrarse un comiti con loa 

departamantoa de ingenier!a, control de calidad, costos, producci6n y aba•t.!. 

cimiento, quienea desarrollaran el aiguienta procedimiento: 

l. Selecci6n del material a analizar. 

2. Definición da objetivos, 

3. Elaboración del programa. 

4. Inicio del programa. 

5. Desarrollo del programa. 
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6. Concluaionea. 

Alguna• área• en al daparta .. nto da abaatacimianto qua puadan aplicar al -

an4liaia valorativo, aon la• aiguiantea1 

Calidad 

Precio• 

Substitutoa 

Condiciones da paao y daacuentoa 

Aaent•• oduanalaa 

Claaificaciona• arancalariaa 

Tranaport•a 

Empaque a 

Servicio• 

El análisis del valor dentro del abastecimiento •• uno herramienta da amplio 

provecho para la e111pre11a. pues genaral-nte compensa aapli•-nte •l coato da -

loa progra111aa que requiera au realización. 

su aplicación conatant• relaciona al abaatacillianto •n foraa directa con lae 

utilidadea, pues la reducción da costo• d• un .aaaico. conau~ repetitivo -
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puede absorvar un costo de operaci6n y convertir al mencionado departamen-

to an un centro ¡enerador de utilidaddea para la empresa. 

Trffico1 

El concepto da tráfico ae refiere al "transporta externo de laa icercanclae -

y materiales que ea reciben y entre¡an" 

Dentro del abastecimiento, el tr&fico repraaenta una actividad eapacializa -

da y definida que coÁdyuda al mantenimiento da un conatante flujo de mata -

rialaa hacia y fuera de la empresa. 

La actividad de tráfico requiere para au buen desempeño de un amplio conocí-

miento y relacionas can loa principales medios da tranaporta, loa culiilea aanr 

ferao. mar!timo. fluvial y terrestre, aubdividiindoae eate último •n carra -

tara y ferrocarril 

Una correcta •elección da medio de transporte permita un adecuado movimian-

to da la carga: baaada an aspectos talea como 1 economla, ur¡ancta, distan-

eta, volumen, valor, etc. 

Primordialmente la actividad d• tr&ftco ae enfoca hacia la idant1ficac16n -
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y ubicación de loa embarquea y eu agilización ó'activación durante au tra

yecto hacia la empresa. 

El encargado de la actividad lleva un control minucioso da loa itinerarioa 

del transporta rA~nactivo con objeto da detectar y evitar retrasos que ge

neraliiiente aa presentan, 

La contribución de la actividad de tráfico al abastecimiento adecuado se -

identifica también con la gestión de tarifas de fletes reducidas, que per

mitan predeterminar y eatablecer con alto grado de seguridad loa costos de 

datatlllinadoa materiales ó'productoa. 

Ea muy importante tener un tráfico correcto, pues sin una buena planeación 

aa puada ocasionar hasta un paro da l!naa por falta de materia prima ó un 

axceao da inventario por la cantidad de producto terminado. 
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J. Control de Calidad r 

El término de Control de Calidad. ae ha uaado mucho y en diveraoa aentidoa. 

En al¡unoa coaoa. rapre•enta la inveatigaci6n de laa quejas y la explicación 

de la• miamaa; otros, incluyen laa for1114a auperficialea de inapecci6n y vi

gil8ncia, pero haciendo rara vez un uao eficiente de lo información de con

trol disponible. En la actualidad, la direcci6n profesional utiliza el co~ 

trol de calidad en un 1entido dinámico, dirigiindoae a impedir defecto1 y -

una invariabilidad innecesaria en loa factores del proceso. 

El control de calidad toma las normas que aa han especificado y establece -

lo• procedimientos da inspección y control que garantizan el mantenimiento 

económico de laa mismas, 

Debemoa distinguir entre inspección y control de calidad. La inspección -

involucra el establecimiento de métodos que sirven para medir laa caracte -

r{aticaa de calidad y cnmpnrarlitacon laa normaa correspondientes de cali -

dad. Obviamente las pie~aa defectuoaaa se separan da las buenas 0 ain que 

eato implique una acción correctiva. El control plantea laa cuestiones da 

cuando, con que frecuencia y cuántas unidadea se deben inspeccionar¡ aa{ -

cuando una unidad defectuoaa ae preaenta, el control determina la causa y -

la corrige de manara qu evite la producción de un mayor número de unidades 

defectuoaas. 
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El control de celidad, ea la comprobación de la calidad del producto y de 

aua componentea; desde su estado de materia pri111a hasta que se tranafor111a 

en producto terminado, 

El control de calidad, se refiera al control sistemático de aquella• "va

riablea " de loa procesos de producción qua influyan en la calidad del -

producto, 

Los hombrea varran en el grado de: capacidad, habilidad y apliación al 

trabajo. 

Eataa "variables"• aurgen como consecuencia da loa 111edioa de uaarl hombrea 

materiales, 111aquinaria, herra111ienta y condicionaa de fabricación. 

Laa condicionas de fabricación, son factora• qua admiten variaciona por a{ 

mismas, y general111ante aonl temperatura, humedad, polvo, ruido, etc. 

Cuando ae regulan e atea 11variablaa" ( co111poaición de loa 11Steri11lea, cara.!:; 

ter!aticaa f!aicaa y qu!micae, grado da habilidad de loa hombrea, alquinaa 

y condicionea da fabricación, etc,) hasta un grado tal que no influyan en 

loa proceaoa da fabricación, como lo refleja la calidad del producto tena! 

nado, puede decirse que existe el control de calidad. 

El termino " buena calidad " indica qua nuestro producto ea útil para el -
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fin que se propone. 

El Conocimiento d•l Producto1 

Para que el departamento de control d• calidad pueda decir al' un producto 

sirv• ó"no sirve, es necesario que conozca plenament• el producto: es de

cir, deber& contar con las especificaciones del mialllD para poder juzgar -

ai reune Óno laa caracter!aticaa deseadas. 

El personal da control de calidad debe •atar enterado del proceso del pro

ducto que va a revisar; as! como de aus dimensiones, acabados, color, in -

tearac1ón de 1naredientea, etc. 

Todo lo anterior se encuentra reunido en la " especificación del producto" 

y lo deberl complementar con un criterio que lo oriente en loa caaoa en -

que haya complicaciones. 

Equipo de M•dición1 

La selección de loa instrumento• de m•dición dependi•ndo por entero de la 

natur•l•za de la inspección y del trabajo de que se trat•• 
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Asl tenemos : 

1. Laa herramientas de medición, tales como calibradoras. micr6 .. troa, -

transportador••• escuadras, ate. para la inspección d• dt .. naionea de 

moaaicoa y loaecaa. 

Control Eatad1atico de la Calidad 1 

El control da la calidad comprenda todas las técnicas y actividades encauza

das hacia la producción, con un mínimo cosco, de productos eficaz•ente uti -

lizables, con 1eguridad en funcionamiento y de la duración razonable; anali

za a identifica las causas de variación en la calidad y aa apoya en la id•a 

da que la calidad pueda definirse, medirse y controlarse y que aa el raaul -

cado da un análiaia forma\ y da acción correcta que ae tome a la vista da 

loa resultados obtenidos, 

El objeto de control eatad!stico de le calidad es establecer rutinas y pro

cedimientos da inspscci6n normalizados y apoyados en lllltodos eatadlstico•o 

que parmitirin resolver los problema.a de control de calidad. Esto se hace 

con el propósito da establecer una posibilidad bien definida para la loca -

Iizaci6n da las r.aueas frecuentes, proble111.11a Ódafectos, d• manara que pue

dan corregirse ó'aliminarae. 
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a) Una in•pección efectiva. eficiente y económica. 

b) Uniformidad de acción 

e) Control de loa defectos de fabricación 

d) Reducción de loa gaetoa de arreglos de piezas estropeadas 

e) Determinación y aislamiento de las causas de loa defectos de produc -

ción. 

f) Normaa para tomar decisiones en la evitación de defectos y eliminación 

de loa riesgos de error 

a> Conaacuaión de la calidad •~igida con arreglo a laa normas y eapeclfi

cacionaa previamente establecidas 

h) Seguridad funcional del producto 

Loa mltodoa y ticntcaa empleados en el control astadlatico de la calidad, aa 

apoyan principalmente en las teor{aa da probabilidades y muestreo. 

En al campo de muestreo Ó de la inapección de porcentajes, la eatad!atica -

p•naite resolver problemas tales como~ el tamaño de la muestra; la probabi

lidad d• que la muestra indique la condición real de todo lote ( conocido -

técnicamente con el nombre de población); loa riesgos que asume un consu -

midor Ó un producto en cuanto a la aceptabilidad d"inaceptabilidad de un -

lote de mercancía Ó únicamente da una parte especificada da loa lotea que 

al productor entrega al consumidor, basándose en al aiat•111a de muestraos. 
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Ea importante aeñalar qu• cuando se trata de muestreos eacapQn invariable

mente algunos defectos. Unicamente una inspección de 100% puede aspirar a 

la identificación de todas las piezas defectuosas Y• aún entonce• escapar¡n 

algunos defecto& como consecuencia de la dependencia del factor huaano. 

En cualquier inspección da porcentajes. para qua el control aea adacuado, -

la muestra debe aalecctonarae el azar. 

Laa Ventajas da la Eatad!atica 

Se consigue una buana reducción en loa costos de inspección mediante al 

muestreo, la eliminación de inspecciones inneceaariaa y al conocimiento de 

que la calidad ae hcy~ bajo control, Se indican las tolerancias corree -

tas para al proceso y viceversa, ar al proceso ea adecuado para laa tole -

rancia• eatablacidaa. Se puede obtener una aeguridad preciaa aobre la ca

lidad a la entrada y salida de los procesoa, En últilllO ténnino 0 coaa de -

gran importancia. cuando hay aliaje de la eatadlatica con loa cuadros y 

aráficaa de control para obtener un regiatro corriente da la calidad. •• 

reducen loa desechos y las eliainacionaa. aa pueden evitar las dificulta -

de• que se avecinan en loa procaaoa y ae •liman automltica .. nte l•• inta -

rrupcionea innecesarias de la producción 

máquinas cuando ea controla al trabajo). 

por ejemplo loa ajuste• de la• 
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Evaluación de Control de Calidad l 

La necesidad de evaluar el control da la calidad. pueda daraa por el incre -

11111nto de devoluciones por productos defectuosos, por pol{tica empresarial. 

Objetivo de la evaluación del control de la calidad. 

a) Verificar que loa aiatemaa de control de calidad existentes sean loa a

decuados en las operaciones, 

b) Incrementar el grado de certeza del control de calidad. 

Proceso de Evaluación l 

1. Comprobar que loe resultado• actualea tomadoe, coincidan con loa plana~ 

doa. 

2, Verificar que el procedimiento se este llevando a cabo como sa planeo 

J. Daterminar ajustes y mejorae al procedimiento 

4, Implantación de ajustes y mejoras 

Hay variaa ocasiones en el proceao de producción donde afectua:noa la inapec -

ción. La primera vez ea cuando son recibidaa laa matariaa primas. Se inspe~ 

clonan laa matariaa primas para ver e! aa ajustan a loa requisito• necaaarioa 

aa tératnoa da calidad y cantidad. 
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Ademi• de le cantidad y le calidad. es importante ravi1ar la• _.teria1 prl -

... de entrada para datermlnar sl fueron dañadaa por el embarque. En el ca

so de que asl haya aldo se presenta la reclamaci6n al proveedor in•adlatama~ 

ta daapula da racibido1 101 materiales, 

Ej, Sl raclblmoa 10 tonelada• da cemento blanco. toaamoa doa 1acoa para ver! 

ficar la calidad y paso de loa mla1110S 1 aunque al se cuenten los 200 bul-

toa. 

La segunda vez en qua se hace la lnapaccl6n ea cuando las materlaa prima• ·~ 

tran al proceao de producci6n, En muchos casos es adecuada la inspecci6n -

qua haca al operador de la máquina. El operador hace la revialón para ver -

qua la materia prima sea da la calidad apropiada, que no esta deteriorada ff' 

qua no sa haya dañado durante au permanencia en el alma.can da matarlas prl -

maa, Hay casos en qua por la hum'edad if el tiempo. materiales como el cemen

to ~ al color pierdan propiedades. 

Otra inapacci6n se refiere a loa procaaoa eapecialaa lf coatoaoa. al un pro

ducto va a entrar en un proceso especial, daba aar inspeccionado para car -

cloraraa de que no esta dafectuoao antas de agra1arla al alto coato del pr~ 

ceso; esto ae haca en pedidos da loaataa qua no son de llnaa de produccl6n. 

La 1napeccl6n tambiln a• pract!ca an proceso• lrravlalblaa como puada aar -
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la mezcla de colorea, 

En resumen pode1DOa eatablecer que ae inepecciona el producto en laa aisuien -

te• etapa• del proceso. 

J, Cuando ae reciben las materia• primas, 

2. Cuando 1•• materiaa pr1111aa entran al proceso de producci6n. 

J, Antes de loa procesos espacialea ó' coatoaoa, 

4, Antes de procesos irreversibles, 

S, Anta• de proceso• que puedan cubrir defectos, 

6, Cuando loa productos tenziinados salen del procaao de producci6n, 

Por lo senara! la inspecci6n de muestras da loa productos ae emplea cuando -

ea usa la producci6n mecánica en vez da la producciOn 111anual en el proceso -

d• producci6n. Lea razones de que ae pueda confiar en las muestras para in

dicar la calidad en estos caeos •a que el producto producido viene de proce -

aoa da producción estable, 

La inap•cci6n da la planta tiene algunaa ventajas debido a que pueden daacu -

briraa defectos donde y cuando el trabajo eata en marcha y pueden hacerae co

rreccionea en el sitio. La inapecci6n de planta también ahorra tiempo. 

Laa caractarlsticaa flaicss del producto a" inspeccionan en la planta de pro -

ducci6n, Esto incluye for.., color, dimensionas y paao, 
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4. Han11jo da Materiales : 

Lo11 costos del 111ansjo de 111aterialaa en la f&brica ae encuentran entre lo• 

111ayor1111 gaetoa. 

Laa op11reracionea b&aicaa •n 111 man11jo d• material11a d•l producto aon : 

a) Recibo y almacen de 1118terias primas 

l. Tranaport• hacia daacarga 

2. Descarga 

J. Kov11r a chequeo de cantidad 

4. Kov11r a insp11cci6n 

S. Transport11 hacia almacen de materias primas 

6. Color en alaiacen de materias pri!llaa 

7. Sacar del al11111~en - de materias primas 

8. Mover al punto de consumo 

b) Fabricaci6n : 

•• Colocar on el punto da conaulllO ( pranaaa ) 

2. Mover entra op11r11cion1111 

J. Mover hacia tanques da fra¡uado 

•• Meter a tanques de fraguedo 

•• Sacar da tanque• de fraguado 

•• Havar hacia el aiguiante punto d• cona1190 e pulidoras ) 

" Mover a tanque de li111pie.r:a 



8. Mover al aiguiente punto de consumo ( tapadoras ) 

9. Mover a lfnea final 

c) E111bargue 1 

l. Colocar en alia.acenamiento 

2. Sacar de al111acena111tento 

J, Mover a embarque 

" Mover hacia almacenaje te111poral 

s. Mover a inspección por conteo 

•• Poner en transporta cargero 

'· Havar hacia el consumidor 
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Considerando lo anterior puede verse que no obatante lo simplificado del pro

ceao de manejo de 111aterialea. existen 24 dtattntoa pasos en el transcurso de 

au flujo. Siendo alguno de ellos auacapttblas de otros 11111nejoa. o bien de -

repetir su incidencia al uanejar varios producto• diferentes. 

Eato da la gran cantidad de •rea de operacionea de transporta en que incurre 

el producto durante au fabricación y. por lo tanto, de aumentar au costo, ain 

incremanto de au valor. 

2. Objetivo da laa finalidadea baa{caa del Manejo da l'taterialea~ 

a) Reducción de costos 



l. Inventarios bajos y control de coatoa de producci6n 

2. Mejor utilización del espacio 

J, Mfntmo manejo 

4, Ciclo• de producci6n mas cortos 
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S, Hayorea cargas unitarias manejadas y menor costo por pieza manejada 

6, Reducción de demoras 

7. Mayor producción por ireaa de trabajo o por emplaadoa. 

b) R.ducción de marmaa 

lo Menos desperdicio 

2, Menor daño por manejo impropio 

J, Recuperación de desperdicios por manejo selectivo 

c) Aumento de la capacidad de producción 

1. Garantía de volumen de producción constante 

2. Sistema coordin~do de manejo 

J. Mejorar control de materiales 

4. Utilización ala efectiva de la mano da obra 

S. Hanejo autom!tico 

6. Menos tiempo muerto de la• máquinas 

7, Eliminación da loa cuellos da botella en producción 

d) Ma1ora da laa condiciona& de traba1o 

l. Mayor aaguridad da operación para al trabajador 
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2) H•noa fatiga 

3) Hejor!a da co1110didad 

4) Superación da loa emplaadoa para la realizaciSn de un trabajo más 

productivo. 

•) He1ora en la Diatribución 

l. Entragaa m.5a rapidaa al cliente 

2. Aumento de volumen de producción, debido a coatoe y precio de ven

ta más bajo. 

3. Reducción de reclamaciones por daños en entrega 

4. Facilidad para acelerar cobranzas 

Ea notorio que al llevar a cabo loe objetivos deacritoe ee logra un gran -

avance en la realización de planea de la empresa a travéa del manejo de ma

teriales, 

Loa principios del manejo de materiales que ee deben implantar son 1 

1, Loa materiales deberin aer acomodados para eu conaumo a la altura don

de ae va a trabajar con ellos, para obtener mayor facilidad. 

2, Debe procurarse que la distancia a recorrer sea lo más corta posible -

para evitar loe traslados inneceaerioa, 

3. Se debe dejar que actue la gravedad al .ixilllO poaible 

4. Solamente ee deberin reducir peones de acarreo cuando no afecten el 

trabajo da loa operarios. 
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s. Se deberin dejar libree loe lugares de paso para no entorpecer loa -

transporte•. 

6. Se deben tener eiempre a mano cajas, plataformas o recipientes ( dos 

al menos ) para que el operario puada: 

a) Meter la pieza en un recipiente cuando lo necaaite 

b) Ocupar al ae¡undo recipiente cuando eate completo el pri .. ro 

7. Acarrear aiampre varias pieza• ( evitar que ee haga de una en una )_, 

Ninguno de loa principio• anterionaente descritos causaran mayor costo -

del manejo de materiales y ai simplificaran el proceso 

Al hacer el estudio de .. nejo da 1114teriales recordaremos que 

La manipulación aumenta el costo de la producción, pero no afiada nada al va

lor del producto. 

En cualquier caao, hay que procurar qua no haya manipulación. 

Los coatoe del manejo de .. cerielee, son una parte importante del costo del 

producto. 
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Equipo para el Manejo de Materialea : 

Desde el punto de vista funcional, tenemos equipos para el manejo mecánico -

de .. teriale•1 

1. C..rros de .. no,- En esta clasificación •atin inclu!dos loa carros de -

aano de dos y trea ruedas, que son empleados para toda claee de propós! 

tos; por ejemplo, aon utilizadoa para llevar a transportar : arena, ce -

111ento, producto, etc, 

2. Montacargas,- Este equipo ea de mayor utilidad, ya que ea movido por -

combustible (gasolina)¡ y cuenta con una plataforma elevadora qua con 

tiene una horquilla con u~ tenedor o con una grua e depende del uso -

qui 1e le vaya a dar ), Pueden aer utilizados para el levantamiento de 

losetas o de vario• bultoa de materia prima, 

Los costos del manejo de 111Sterislaa, aon una parte importante del costo del 

producto, 

Desaloca del costo t!pico del moaaico: 

Kllnejo de Katariales 30 z 25 z Materiales 

Transportación 10 z Inspección 

Prenaado 20 z !SZ Indirectos 
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S. Proceso Industrial ; 

El departamento de In¡enier!a Industrial aa el encargado de traducir las -

ideas deaarrolladaa an raalidadas. El punto focal aa la bGaquada da la fo!: 

ma m.áa aficienta da producir moaaicoa y servicios de acuerdo con ciertaa -

rastriccionaa dal insumo, tales como la naturaleza de la planta. m.ateria -

las, miquinaa, potencial humano e inatalacionaa. El ¡erante de producción 

necesita información sobra loa tipos ai¡uientea, qua deba aar proporcionada 

por al departamento da in¡anier!a. 

l. Información •obra an4liaia da métodos, El dapartamanto da In¡anier{a -

Industrial proporc!onainformación aobr• las forma• ala eficiente• de 

producir moaaicoa, Empleando loa principios del estudio da tiampoa y -

movimientos, análisia y/o estudios de micromovimientoa y gráficas de pr!?_ 

ceao 0 pueden desarrollarse loa métodos máa eficacea. Una vez deaarro -

lladoa, esta información la uaa el gerenta de producción para dateniii -

nar la for"mil da producir un art!culo o servicio. En otraa palabras, -

cuál daba aer la aecuancia da laa actividades, cuilaa miquinaa debar&n 

amplearaa, cu&laa materiales y mltodoa deberán uaaraa y otras preaun -

taa qua pueden contestara• madianta el uao del análisis da iaétodoa, 

2, Información sobre la medición de trabajo. Loa ingeniaros industrial•• 

proporcionan información esencial al garanta da producción an tarminoa 

de cuanto tiempo tomar& a un trabajador madio. producir un art!culo o 
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servicio dado. usando el eafusrzo medio. bajo condiciones de trabajo -

madi••• La toma de tiempos es un factor esencial en un sistema de pr.2. 

ducción, al garante da producción debe conocer loa requisitos da tie.!!!_ 

po para determinadas órdenes. Solo en esta forma podrá progra11111r ade

cuadamente la producción y lograr un sistema de producción con funcio

namiento uniforme. 

J, Disposición de la planta e información sobre 1DSnejo de IDSterialea, Co

mo una producción eficiente descansa en parte en el diseño del sistema 

de producción, el gerente de la planta puede utilizar con provecho la 

infon1111ción de la ingeniarla induatrial en las ireaa de arre¡lo o dis

poaición de la planta y del manejo de m.aterialee. 

4, Información sobre el mantenimiento de la planta , Los ingenieros indu!. 

trialea suelen ayudar al gerente de producción disañando eiete11111s de -

mantenimiento que darin como resultado operaciones uniformes y libres 

de dificultades. 

Formulación de Oblativos 1 Los objativoa o metas son cantreles a loa pr.2. 

casos de las dacisionee, Proporcionan los objetivos que definen a dónde va 

le empraaa. Proporcionan el sentido del propoaito con el cuSl pueden iden

tificarse loe individuos de la organización. 51 loa objetivos da la fina.a 

y loa del individuo son congruentes, ae puede esperar esfuerzos coordinados 

y cooperación dentro de la empresa sobre objetivos a.odificado9, o decieio-
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nea relacionada• con la gente cuyos objetivos eatan alineados con loa da -

la empresa. 

Para ejercer controlo ae requieren objetivos, puesto qua aatoa proporcionan 

loa aatlndarea contra loa cual•• aon medidos loa logros. Ta•biln proporcio

nan la capacidad para la prlctica de la adminiatrac16n por excepci6n. Loa 

aiatamaa afectivos diseñan esfuerzos qua daban principiar con una declara -

c16n da loa objetivos. 
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La Medida de Traba1o: 

La medida del trabajo, ea la aplicación de técnicas para determinar al conte

nido del trabajo de una tarea definida¡ fiando el tiempo que un trabajador C.! 

lificado invierta en llevarla a cabo, con arreglo a una nonn.a de rendimiento 

preaatablacida. 

EJl.iaten muchas razonas por las cuilea ea usa el estudio del tiampo 0 y una de 

ellas ea qua cuando se uea al siatelDlll de incentivos se necesita establecer -

al¡una baaa para el volumen de producción. El estudio de tiempos proporciona 

aaa volumen base. Por ejemplo, en al sistema da destajo con loa prenseros, 

aa pa¡a a loa obreros cierta cantidad da dinero por unidad arriba del &stan

dard establecido, por lo tanto, ea requiere algún método para determinar di

cho •standard. Aún cuando •l estudio de tiempo• y 101 aalarioa de incenti -

voa ••tan relacionados, •l propoaito del •studio de tiampoa ea fijar eatinda

rea ·da tiempos re¡idos para reducir las percepciones de incentivo. su prop~ 

sito e• obtan•r e1tindaraa juatoa que reflejen loa tiempos para •jacutar de

terminado• trabajoa. 

Otro de loa propoaito• del estudio da tiempos ea determinar cuintaa unidades 

por hora se pueden producir, de 111&nera que puada fijara• una ruta y pro¡ra -

maci6n cronol6¡ica. 

Sin a1ta 1nforaaci6n no habr!a manara d• aabar al tiempo qua deb• pro¡ra11111r

aa para cierto• trabajoa, 
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Existan trea tipos generales para det•rminar el tiempo qu• toma ej•cutar -

un trabajos 

El primero ea el uso de la experiencia y del criterio para hacar laa esti

maciones e mitodo que actual .. nta •ata establecido •n la fábrica ). 

El ••1undo implica el uao da cronómatroa para hacer 101 estudio• de ti••po 

y el tercer método ea el estudio de tiempos sintético• C nor11U1a de tiempo 

formadas a partir ds los tismpoa de loa elalllBntoa obtenidos previa .. nt• en 

setudios directoa de tiempo). 

El uso de la expariencia y del criterio ea al mitodo máa antiguo para ea -

til88r el tiempo requerido para hacer un trabajo dado, En su aplicación 

111as generalizada, ae la dice a un supervisor que tiempo tomará hacer un d!. 

t•rminado trabajo. Por lo general, se obtiene la respuesta ripida••nte, y 

por lo tanto, no es coatoaa, Sin embargo se ha observado que existan va -

rioa problemas asociados con este enfoque, Vgr: Ea muy raro que dos o máa 

prenseros tsngan axacta .. nte la mis .. estimación de cuanto tiempo to .. ha

car un lllD••ico, Ademáa, la esti1U1ci6n dependa da qui'n sats haciendo el -

trabajo y bajo cuáles condicionea. Aún cuando al supervisor •ata de acus~ 

do en que el tiempo eatandar daba reflejar al tiempo qua toma al traba -

dor promedio hacer un lllOBSico en condiciona• de trabajo pro .. dio. Un gran 

problema ae presenta al fijar tiempo• estandar para nuevos diseños da .a

aaico qu• no se han hecho antes. En este caao no hay experiancta directa 

en que basarse, y, por lo tanto, la eatim.aci6n puede ser incorrecta. Lo -

que se puede hacer para solucionar eate problema ea descomponar loa tra -
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bajos an partea o elementoa para mejorar al análisia. Prim~ro ae pueda -

estimar el tiempo que toma obtener laa materias primas, luego aa puede e!. 

timar al tiempo necesario para hacer cada uno de loa elementos del traba

jo y finalmente, se eatimará el tiempo requerido para dapoaitar loa trab.!. 

joa terminados y agregar cualquiera de las toleranciaa que se estimen y 

aareaar deaoraa personales y por demoras inevitables en la producción. El 

trabajador marca una tarjeta con el reloj cuando inicia el trabajo, num!. 

ra la tarjeta, hace el trabajo y marca otra vez la tarjeta cuando el tra

jo esta hecho. Luego repite eate ciclo en tanto hace un trabajo tras o

tro. Cuando se naceaita hacer laa estimaciones de loa tiempos eatandard, 

sa dispone de eatoa registros para el análisis. 

El uso de la experiencia, dal criterio y de loa registros pasados as baa

tante efectivo en algunas aplicaciones, siendo la máa importante cuando 

loa trabajadoraa son antagónicos al cronómetro para el estudio de tiem -

poa, 

A continuación mostrare un estudio de tiempoa y movimientos y to .. ré al

gunos ejemplo• de la planta. 

En tlrminoa generalea, el estudio de tiempos con cronómetro comprende la 

observación da un trabajador ejecutando un trabajo, el registro de loa -

tiempos reales naceaarioa para ejecutar cada uno de loa elementos del tr,!. 

bajo por varios ciclos, hacer ajustes relativos a la eficiencia del tra

bajador, por demoras paraonalea y por demoras de producción inevitables, 
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La primara daciai6n as si se estudian a los trabajadoras promedio o a los 

trabajadores muy eficientes. El argumento a favor de •studiar al trabaj! 

dor promedio as que loa tiempos registrados por sus actividades no esta -

rin sujetos a mucha critica cuando haya que ajustarlos por eficiencia.por 

lo que elegl en base también, a asesorfas obtenidas da otras empresas in! 

nufactureras del mismo producto. 

El hecho de que un trabajador trate de sorprender al supervisor ea obtener 

que se fije un tiempo y que la gerencia lo apruebe en conjunto con el Sin

dicato, Luego el trabajador puede cambiar su método una ve& que se ha fi

jado al tiempo estandor, de 11111nera que puede cumplir con él con mucho fa

cilidad. Por ejemplo, si un trabajador emplea un método que implica va -

rios movimientos innecesarios y que ~e fija un tiempo •standard de 10 mi

nutos por unidad. Una vez que se ha ido el supervisor, el trabajador de

jari de hacer los movimientos innecesarios con el resultado de que podrá 

producir una parte cada 5 minutos, Esto significa que puede hacer la pre 

ducci6n y quizá llevar a su casa un bono de incentivo debido a que su pre 

ducci6n ea mns elevada qua el promedio, Después de todo, esta producci6n 

de 12 unidades por hora, siendo el estandar de 6 unidades por hora. 

Cuando eso sucede, la fábrica se ve en un dilema. Por una parte, pierde 

dinero por la afectacidn de la ineficiencis como estandard y por la otra 

el pago del bono, En tal situación se tienen cuotas más r!gidaa, Sin -

embargo, tanto el trabajador como el sindicato pueden crear problemas. 

En conclusión puedo decir que el mejor curso de acci6n as evitar esta s! 

tuación en primer lugar, pera hacer esto, el supervisor debe ser diestro 
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en el estudio da tiempos y conocer algo acerca de la ejecución ad•cuada -

del trabajado en cu•atión. Si topa con un empleado que esta tratando de 

sorprenderlo 0 debe tener el estudio y tratar con otro trabajador. Si to

dos loa trabajadoréa eatan tratando de sorprender. quizá ae necesite re

currir a estudio de movimientos sintéticos o a la estimación. 

Se usará el tiempo de cronómetro a cero para el estudio de tiempos. Es

to ea debido a que el movimiento de la segunda manecilla del cronómetro 

se regresa al cero oprimiendo un botón al final de cada elemento del tr~ 

bajo. Por ejemplo, el superviaor puede accionar al principio del primer 

elemento, comprobar el tiempo y registrarlo al final del primer elemento, 

luego oprimir el botón para que la ~necilla regrese a cero de 111.Bnera que 

camina nuevamente para registrar el tiempo requerido por el segundo ele

mento. Así ae continua con todos loa elementoa del trabnjo y por varios 

ciclos repetitivos del mJamo. 

Procedimiento para al estudio de tiempos en el proceao de prensado del m~ 

saleo liso de 20 X 20 

Operaciones : 

l. Llevar la cuchara de pasta con colorea del mosaico 

2. Ensamblar el cuadro ( lo constituyan trea paaoa : l.- poner el cuadro 

en la caja; 2.- tapar la caja y J.- apretarlo. 
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J. Vaciar lo r11voltura •• los colores en la caja 

•• Vaciar la revoltura •• cemento gris y arena seca 

s. vaciar .. honnigón e cemento gris y arena húmeda 

•• Tapar la caja 

'· Arrastar por los rieles haata la prensa 

•• Regresar la caja a su lugar de origen 

'· Quitar la tapa, quitar el molda 

'º· Separar el mosaico ... cuadro 

11. Poner en el rack 

Observe que la selección de estos elementos esta baaada en el hecho de que 

pueden considerarae como actividades por separado. 



OPERACIONES 

Poner molde en caja 

Apretarlo 

vaciar lo• colora• en caja 

Vaciar el aacanta 

Vaciar al hormig6n 

Tapar la taja 

Llevar la caja a la prenaa 

Regresar caja a su lugar 

Quitar la tapa 

Quitar al molda 

Separar al mosaico del cuadro 

Poner en al rack 

REGISTRO DE TIEMPOS PE LOS ELEMENTOS DE LAS OPERA -

CIONES DE HOSAICO 1.1so 20 X 20 

CICLO CICLO CICLO CICLO CICLO. CICLO CICLO 
l 2 3 4 s 6 :7 

3.6 4.2 

12.6 12.0 

1.8 2.4 

6.6 7.2 

7.2 7.8·_ 

7.2 6.6 

3.2 4.'8 

2.4 1.8 

1.8 2.4-

'·º 4.2 

3.6 3.6 

6.6 7.2 

12.6 12.0 

: .· . 
3.0 3.6. ·3.6"·.:' 

iJ.2· '12~~:;; 

1.8 

"·3~¡) 
·;;; 

3.0 . \ 3.6 ;. 3.6 :·- 4.2 

3.6 .-

7.2. 

13.20 

. - ' - _· 

·._4~·2 

7.8 

13.20 

J.6 

7.2 7.8 

13.80 12.0 

4.2 

3.6 

7.8 

12.6 

CICLO 
8 

4~2· 

i~."o'·.': 
J;o .: 
·7·;~-; . 
. '.,. ··: . 
·t,',o";.· · 

4.2' 

3.0 

2.4 

3.6 

4.2 

7.2 

13.8 
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CICLO 

• 

'·º 
12.6 

'·º 
6.0 

7.2 

·6.0 

3.6 

1.8 

2.4 

4.2 

J.6 

7.8 

13.2 
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TIEMPO PROMEDIO DE LAS OPERACIONES 

OPERACIONES TIEMPO PROMEDIO 

Llevar cuchara 0.54 Hin I • ciclos 0.06 

Poner molde •n caja 1.89 Hin. I • cicloa 0.21 

Apretarlos o.JJ Hin, I • cilcoa 0,04 

Vaciar 'º" colorea en caja o.99 Hin. • cicloa 0.11 

Vaciar .. secante 1.01 Hin. I • ciclo11 0, 11 

Vaciar el hormigón 1.01 Hin. I • cilcos 0.11 

Tapar la caja o.59 Hin. I • ciclos 0,06 

Llevar la caja a prenaa Q.35 Hin. I • ciclos o.OJ 

Regresar caja a au lugar o.Ja Hin. I • ciclos 0,04 

Quitar '" tapa o.56 Hin. I • ciclos 0,06 

Quitar .. molde 0.57 Hin. I • ciclo• . 0.06 

Separar mosaico del cuadro 1.11 Hin. I • ciclos 0.12 

Poner en rack l. 94 Hin. I • ciclos 0.21 

TIEMPO PROMEDIO CILCOS - 1.22 
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El paso siguiente en el estudio de tiempos. implica la calificaci6n del de -

sempeRo 6 la nivelación, como en ocasiones se le llama, 

El mitodo a usarse ea utili~ar 1,00 como medida de lo eficiencia promedio, 

Si un trabajador es mas eficiente que el trabajador promedio se uaa una C,!. 

lificaclón 111Dyor da 1.00, Esto ea a que el tiempo empleado por el trabaja

dor eficiente debe aar aumentado, de manara da permitir mas tiempo al tra

bajador promedio mas lento, A la inversa, al el trabojador ea menos efl -

ciente, ae uaará una calificación da eficiencia menor de 1,00, Esto dará 

como resultado una reducción del tiempo de eficiencia promedio. El total

del promedio de los tie•poa de loa elementos ajustado según la eficiencia 

•• conoce como el tiempo normal , 

Cuando las calificaciónea son mayores da 1,00 se podrá dar alsunoa incentl-

vos como bonos o algunas otras praatacionaa, En cambio si aon •enoraa a 

1.00 no podrá disfrutar de dichos bono• o prestaciones. 
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CALIFICACION DEL DESEMPERO 

OPERACIONES TIEMPO PRO- CALIFICACION TIEMPO NORMAL 
MEDIO (HIN) DES EMPERO ( HIN ) 

Llevar cuchara 0.06 3.6 1.10 0.066 

Poner molde on caja 0.21 1.26 1.00 0.210 

Apretarlo 0.04 2.4 1.10 0.044 

Vaciar color11a an caja 0.11 6.6 1.00 0.111 

Vaciar secante 0.11 6.6 1.00 o .111 

Vaciar el hon11i¡ón . 0.11 6.6 1.00 0.111 

Tapar la caja 0.06 3.6 1.10 0.066 

Llevar caja a prensa 0.03 1.8 0.90 0.032 

Regresar caja a au lugar 0.04 2.4 0.99 0.039 

Quitar la tapa 0.06 3.6 1.10 0.066 

Quitar " molde 0.06 3.6 1.10 0.066 

Separar mosaico del cuadro 0.11 6.6 1.00 0.111 

Poner en rack 0.21 1.26 1.00 0.210 

TIEMPO PROMEDIO CICLO 1.21 Hin, TIEMPO NORMAL TOTAL 0.903 
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Seguridad e Higiene Industrial! 

El ser humano, desde su nacimiento hasta su muerte se encuentra expueato a 

múltiples agentes que constituyen riesgos potenciales para au existencia -

y estan constituidos por accidentes y enfermedades. 

En lo referente a la seguridad industrial se dice que representa el conjun 

to de conocimientoe para evitar accidentes de trabajo, 

Conviene considerar, las caracteristicas que diferencian a loa llamados 

rieagoa de trabajo, De acuerdo con el artículo 473 de la Ley Federal del 

Trabajo! riesgos de trabajo son loe accidentes y enfer11111dadea a que eatan 

expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo, 

Por su parte el accidente de trabajo ea definido por el articulo 474 de la 

misma ley como 1 toda lesión orgánica o perturbación funcipnnl inmediata o 

posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo 

del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que ae preaente, 

Quedan.1ncluidoa en la definición anterior los accidentes que ae produEcan 

al trasladarse el trabajador directamente de au domicilio al lu¡ar d~trab~ 

jo, ea necesario la aplicación de técnicas de la hlgi .. ne y de ls asguridad 

industrial, teniendo cada una como campo eepec!fico de acción el alguien -

te: 
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La higiene industrial ea la prevención de laa enfermedades profesionales. 

La seguridad industrial ea la prevención de loe accidentes de trabajo. 

Higiene Industrial : 

Como sabemos, la e~poaición prolongada a determinados agentes en el centro 

de trabajo, origina en el individuo que los sufre, a mediano o largo plazo, 

enfermedades que son conocidas como profesionales ; esto ea, son consecuen

cia precisamente de condiciones ambientales propias y particulares del tipo 

de actividad. 

En otras palabras, el medio ambiente en la fábrica, las materies primas, los 

solventes, etc. originarQn en el individuo que previamente se encontraba sa

no, loa aintomas y efectos que posteriormente degenerarán en una incapacidad 

temporal y permanente, para solucionar estos problemas el personal asiste -

cuando menos una vez al año a chequeos con médicos generales; con el obje

to de preveer cualquier problema de salud y con loa aniliaia de arreglo de 

planta se esfuerza por reducir a un m!nimo loa peligros para la salud y la 

seguridad de loa empleados, En termino& de salud esto puede comprender el 

suministro de adecuada ventilación para la eliminación de polvos, cementos, 

colorea, arena u otras particulaa del aire. 

Loa accidentes de trabajo son todas las lesiones producidas por el mismo, 
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Las conaecuenciaa ó efectos, pueden aer nula• o enormes; pero lo importan

te ea considerar que eaaa causas existieron y que se el reaulcado no fue -

fatal, aa porque en ocasiones ~xisteun factor auerte que no siempre se pr.!, 

aenta. 

Al igual que en las enfermedades profesionales ciertos factores casuales -

del accidente podrian ser considerados como ambientales. Laa condiciones 

f!sicaa del lugar de trabajo, de la maquinaria, del equipo, las intalacio

nes, pisos, paredea, macer!aa, etc. constituyen en un momento dado una ªID!. 

naza potencial que esca presente. 

ESCo se puede expresar por medio de la siguiente relacióni 

Acto inseguro + Condición peligrosa Accidente 

La principal causa del movimiento en favor de la aeguridad industrial, la -

conetituye el hecho de que loa accidentes aon coatosoa y al evitarlos, se 

logran considerables ahorros. 

Encontramos bisicamente dos Cipos de costosl 

Loa directos que son iquelloa que implican el pago de indemnizaciones y -

atención médica • 

Y loa indirectos, que son áquellos que incluyen a la miquinaria, loa mate -
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rialea, el equipo y tiempo perdido. 

Dentro de los costos indirectos tenemos 

1) Indemnización 

2) Gastos Hédicoa 

3) Tiempo perdido por el trabajador lesionado 

4) Tiempo perdido por otros trabajadores, que suapenden su trabajo por cu

riosidad, o para auxiliar al lesionado. 

S) Tiempo perdido por el supervisor, funcionarios u otros empleados por t 

auxiliar al trabajador lesionado, investigar la causa del accidente, -

disponiendo que otro trabajador continua la producct6n que estaba a -

cargo del lesionado, escogiendo o adiestrando as{ como formando a un 

nuevo trabajador, que sustituya al accidentado, preparando informes -

del accidente para or~uniamos oficiales. 

6) Costos colaterales por : entorpecimiento de la producción, falla en -

surtir pedidos a tiempo, pérdida de bonificaciones, multas por ratra-

sos, etc, 

7) Productos defectuosos por desperdicio de material, a causa de la impr~ 

ai6n producida por el accidente en el ánimo de loa trabajadores, 

8) Reducción de la eficiencia del trabajador lesionado durante cierto tie~ 

po, daspu•s
0

de su regreso al trabajo. 

Se aetablace una proporción de 4 a 1 como intento para indicar que loa co~ 

toa indirectos de un accidente son, cuando menos, cuatro veces mas grande 
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que el costo directo de un accidente que causa incapacidad. 

Dentro de loa costo& indirectos encontramoa1 

1, Maquinaria Eeto incluye la m.aquinaria para la producci6n; maquinas 

herramientas, maquinaria auxiliar y h~rramtentaa Loa accidentes que -

causan daños a laa 111Bquinas, que exigen reparación o sustitución, traen 

COlllO resultado interrupciones en la producción, 

2, Materiales .- Incluye las 11U1teriaa pri11U1&, artlculoa en elaboración y 

productos terminados. 

J. Equipo .- Instalaciones de energla eléctrica, recipientes da m.aterialea 

para elaboración y demás equipo f!aico distinto a la maquinaria, 

4. Tiempo .- Eate concepto comprende el tiempo perdido de producción debido 

a leaionea de loa trabajadores, maquinaria, equipo y materiales, 

Laa causas principales de loa accidentes generalmente provienen de una acción 

o una condición insegura; y aa origina por una de estas tres causas, 

la. Cuando el trabajador no quiere 

2a. Cuando el trabajador no puede 

Ja. Cuando el trabajador no sabe 

Ea importante concienti~ar al trabajador del riesgo que tiene cuando esta -

trabajando para que no se descuida, 
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Acción tnaegura .- Esto ocurre cuando el trabajador descuida algún aspec

to en Ja ejecución del trabajo o incurre en alguna acción de descuido. 

Las Accionea Inseguras llUI& Comunes son: 

l. Al ensambla de los moldas 

2. Limpieza, engraaado o ajuste de equipo en movimiento 

l. Trabajo en llnea en grupo eléctrico vivo 

4, Ropa inadecuada para el trabajo 

s. No usar el equipo da protección especializado y entregado 

6, $olear mover cajas ~in previo aviso 

7, Uso inadecuado de herramienta de trabajo 

8, Sujetar objetos o 1114terialea en forma inaesura 

9. Correr dentro da la fábrica 

lO. Hater las manoa a las maquinas sin haberlas apagado 

11, Distraerse durante el proceso 

Sa organiz6 un plan de seguridad industrial en donde ae touió en cuenta an 

primer lugar la salud y la integridad f!sica de loa trabajadores: y an •e

gundo luaar. la conservación de lo~ bienes de la empresa, 
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Plan de Seguridad Industrial 

Campaña de concientización al usuario del equipo de seguridad: 

Prenseros ( fajas, orejeraa,botaa con casco de acero) 

Cortadores ( guantea de hule, botas de hule, fajas, mascarilla y ore

jeras), 

Pulidores ( guantea de hule, botas de hule y fajas ) 

Peones ( guantes de hule, botaa con casco de acero, faja y maacarilla ) 

Campaña sobra el uso adecuado del equipo y herramienta , 

Ticnicaa y posturas que se deben seguir para un levantamiento adecuado 

de objetos, 

Tlcnicas para acarreo de las cargas 

Recomendaciones 

Concursos 

Comiaión Mixta da SEguridad e Higiene Industrial 
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Técnicas y posturas que ae deben aeguir para un levantamiento adecuado 

de objetoa. 

l. La posición de loa pies 

Loa piea deben quedar un poco separados, lo cuól permite una buena -

distribución y el equilibrio de la carga, 
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2. La Poeic16n de lae Piernas y Espalda 1 

Las piernas han de flexionarse, para que participen en el levantamiento 

mientras que la espalda deba permanecer lo mas recta posible y colocar 

la bar~a hacia abajo, 
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J, La Posición da loa Brazos : 

Estoa deberin quedar lo 111aa cerca del cuerpo. 

4. Aprehensión t 

Para coger el objeto debe aprovechara• la mayor supsrficis de apoyo, 

por lo que si ea posible deber4 emplearse toda la 111ano. 
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Diversas modalidades del acarreo da cargaa 

Carga al hombro i En un aolo hombro ae soporta el peso de la carga, la 

cull ae asienta sobre un cubre hombros. Mientras la 111&no del lado del 

hombro que soporta la carga, 1114ntiene el equilibrio de esta; la contra -

ria se afirma en el extremo superior del bote, y antonces todo el peso 

recae sobre un solo lado por lo qua deba desviara• la coluiDna vertabral 

hacia ese lado. 
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Para subir una carretilla por una pendiente, el individuo debe : 

l. Colocarse delante del veh!culo, para jalarlo 

2. Separar loa pies, uno delante del otro, a una distancia aproximada da 

40 cms. 

J. Colocar las piernas ligeramente flexionadas 

4. Estirar los brazos 

s. Las manos deben quedar a nivel de la cabeza 

6. Tomara por las asas la carretilla con loa dados hacia arriba y de esta 

forma aprovechará el peso da su cuerpo 

7. Comenzar& el movimiento con el impulso del pie situado detras, 

Para bajar la carretilla se colocar& atrae, la deslizar! con lentitud y la 

ir! deteniendo con el peso del cuerpo. 

Para mover la carretilla por una superficia plana, es menor el esfuerzo de 

••pujar qua de jalar. 
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\ 
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R•coa•ndacionea i 

Usar la t'cnica de l•vantamiento de cargas 

Tratar de evitar el levantami•nto deade el sueldo 

Ea mejor levantar de entre una altura de 40 eme. a un metro 

Al levantar un objeto peaado, ea conveniente que eate ae pegue a la ro-

pa, para disminuir el peso y la posibilidad de que resbale, 

La carga deba llevara• con loa brazos ••tendidos, cuando aea ligera 

( menor de 17 kg. ) 

Es mas ventajoso llevar carga ligera en cada brazo que cargar de un a2 

lo lado. 

Cuando la carga ea pesada, debe acarrearse solo a cortas dlstanclaa 

( lS m. 

Hay que valerse de una carretilla o diablo para el transporte rapido 

da cargas pesadaa y a grandes disranciaa 

La ropa y equipo debe ser ad•cuado 

Ea mejor colocar en una carretilla el peso de la carga adelante, ya 

qu• eate recae en la rueda y aal la carga ea menor para el trabaja-

dor. . 
Cuanto mas se puada inclinar la carretilla, el eafuezo qua aoportarl 

al trabajador será menor. 
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Loa factores de la producc16n ; 

Trabajo y capital, deben ser protegidos de otro que ea indiapensable eata -

blecer en plan de seguridad industrial en toda la empresa. 

Loa planea de seguridad son necesarios. ya que evitan que lea fuentes de tr~ 

bajo se expongan a su destrucción. 

El plan de seguridad diseñado sa basó principalmente en 

a) Comportamiento de loa trabajadores, supervisores y funcionarios de la 

empresa. 

b) En las condiciones particulares da las instalaciones, 

e) En la forlll4 en que se desarrolla el trabajo. 

Loa pasos que siguen son: 

lo, Convencer a la dirección de la necesidad de establecer un plan de ••ll!! 
ridad. 

2o, Efactuar una tnveatigación de loa ~ctorea negativos y poaitivoa de las 

instalaciones en función de la aeauridad. 

Formación da laa Comisione• Hixcaa de Higiene y Seguridad 1 



- 78 -

Se estableció una comisión mixta de hisiene y aeguridad formada por igual 

número da repraaentantea de loa trabajadores y del patrón, con el fin de 

qua as inveatiguen las causas de loa accidentes de trabajo y las enfen11e

dades profesionales y propongan medidas que eviten estos riesgos y qua -

vigilen que dichas medidiaa sean cumplidas. 

Este reglamento, eetablece que las comiaionee mixtas deberán llevar a ca

bo inspecciones periódica& en todos loa lugares laborales cuando menos -

una vez al mes, 

Una funcón da primera impodrtancia de esta comiaión, ea mantener informados 

periódicamente a loa trabajadores sobre las medidas que ae tomen para la 

prevención da riesgos como : 

Simulacros de incendio 

PrJcticas de primeros auxilios 

M.aaa radondas y reuniones sobre temas de higiene y seguridad 

Acuerdos qua ae tomen en cada reunión de la comisión da higiene y seguri

dad, 

Bolat!nea 

Carteles Aluaivoa 

El equipo da protección se clasifica da la siguiente manera: 



l. Protecci6n para la cara 

Anteojos 

Caretas 

Haecaras 

2. Protección para las manca, pies, piel y piernas 

Guantes 

Zapatea de seguridad 

Ropa protectora 

Protector•• de piel y piernaa 

3. Protección para la cabeza 

Caacoa 

Capuchas 

Orejera a 

4. Protección del aiatema reapiretorio 

Mascaras da cartucho de filtro 

Aparato• pera respirar oxigeno 

ESTA 
SAUR 

TESIS 
DE LA 

NO DEBE 
BIBUBTEG~ 
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CAPITULO V 
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CAPITULO V 

Hant11nimiento 1 

En 111 presente cap!tulo intentaré implementar el departamento de m.nnteni 

miento en esta compañía, 

El mantenimiento de la planta y del equipo, &1! hace necesario puesto que se 

haya expuesto al des11;aate y al deterioro por su uso, Por otro lado las lllá -

quinas tienden gradualment11 a desajustarse, no s6lo a conaecuancia de su 

uso. sino también por los cambios de temperatura, las vibraciones, el des -

gaste de sus piezas, el asentamiento de los suelos y otra multitud du cau -

ªªª' 

Para determinar o contrareatar los efectos de todos loa desperfectos del e

quipo, la única forma que se puede utilizar, •• mediante un mantenimiento -

adecuado. 

En la !Sbrica este trabajo abarcar& 

I} Mantenimiento del equipo y de la planta 

2) Reemplazo o auatituci6n del equipo 

El mantenimiento eficaz d• la fibtica y de au equipo, ea un tequiaito pre -
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vio para el funcionamiento eficiente de la mialll4 0 y para una producción -

ininterrumpida. 

Laa oficinas de la planta ae deterioran 

a) Por loa efectos del clima: sol, lluvia, trio, calor. viento, polvo, 

etc, 

b) Por el desgaste y deterioro resultante de su utilización general 

Aunque el deterioro no puede detenerse, se puede retardar en foraia muy co~ 

aiderable mediante el mantenimiento o conservación. 

El mantenimiento ea uno de loa.principales problemas dentro del engranaje -

total de una organización, ante la evidencia de que laa máquinas ae descom-

ponen. 

l. - Objetivos del Departamento 1 

1) El objetivo principal del mantenimiento ea la conservación de la 

maquinaria y equipo, laa inatalacione" y en general del servicio 

proporcionado por laa miamaa •n toda la planta. 

2) Contar con exi"tenciaa de piezas de repuesto, tuber!as 0 conducto

res y otros materiales de mantenimiento. 

J) La introducción o instalación de disposiciones destinadas a dia

minuir loa desperdicios. 
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4) La responsabilidad en el mantenimiento de condicionee de traba

jo seguras. 

5) Servir como gu!a a la planta en relación con el mantenimiento -

necesario en cada uno de loa departamentos, 

6) Evitar las rotura• de !ndola mecánico y loa paros ds planta por 

concepto de reparación. 

7) Incrementar la capacidad de loa equipoa y del p•rsonal de repa

ción, de manera tal que se reduzca el promedio del tiempo impr!?. 

ductivo de la m!quina, al disminuir la probabilidad de que el -

personal de mantenimiento este ocupado cuando ocurra la descom

postura, 

8) Tratar de conseguir el 1114yor exito posible en la producción, -

mediante curaos de capacitación del personal de m.antanimiento, 

en lo referente a loa problemas de prioridad da la tarea ds 

mantenimiento, 

Por conaiguients, se hace necesaria la superviaión adecuada. Es naceaa -

ria la especialización de inspección, debido a qua ocssional .. nta ••ne-

casita contratar especialistas para trabajos da .. ntenimiento aspactfico. 

Estos trabajadores dsbsrán operar bajo la dirección del encer1ado d• .. n

tenimianto, 

2.- Las actividades u operaciones para la ejecución del .. nteni•ianto 

debsrln agruparse d• la siguiente forma: 



- 83 -

1.- Inspección 

Esca operación consiste en el examen del equipo e instalaciones con 

el objeto de comprobar su estado f!aico o bien de detectar una pos! 

ble falla, canto en las ..Wquinaa, como en el equipo e instalaciones, 

2.- Servicio 

Eaca actividad comprende a loa trabajo& sin loa cuQlea ea imposible 

mantener la buena apariencia y buen funcionamiento de las propieda

des físicas de la fábrica. 

Ejemplos : limpieza, pintura, lubricación, etc, 

l.- Reparación : 

Esta accivided comprende loa trabajos neceaarioa para la corrección 

de loa dafectoa da loa elemento• constitutivos del equipo y planta. 

4,- Ca•bio 1 

Eata operación consista en la auatituctón de una pieza o componente 

qua ha fallado, qua ae encuentra defectuosa, qua agoto au vida útil 

o que por razones da seguridad o c'cnica ae auatituirl. 

General .. nte un cambio deberl comprender laa aiguiantea bases 1 



a) 

b) ,, 
d) 

•) 

f) 

g) 

s.-
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Preparación 

Remoción 

Instalación 

Trabajos suplementarios 

Ajuste 

Prueba funcional 

Chequeo de producción continua 

Modificación 1 

Eata actividad hará los trabajos necesarios par• alterar la• carac

tarlaticas. diseño o construcción de l•s propiedades flaicea de la 

f&brica, con objeco de eliminar laa fallas orisinalea por defectos. 

El aiatema de mantenimiento. surge como solución a problemas catea 

como 1 tiempo improductivo de la mlquina y la posible perdida de -

ventas potencialea 0 la mano de obra directa e indirecta ocioaa 0 loe 

retraso• en otros procesos que dependen del abaateciaiento del ma

terial proveniente de la m&quina que e•ta deaco•pue•ta, al au .. nto 

de desperdicios, la ineatiafacción de loa clientes debido a retra

so• en laa entregas y el costo real de reparación de la 11.(quina. 

6.- El Hanteniaento Preventivo 
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Es un aistelll8 organizado para evitar loa desperfectos de Indole m~ 

clnico y loa paros por concepto da reparaciones, en otras palabras 

su objetivo ea la sustitución de lo desconocido por lo conocido, y 

a un costo previsto. 

Este 1114ntenimiento preventivo ha aido una necesidad económica des

de hace tiempo, con el objeto de qua operen loa procesos continuoa 

y aal evitar que loa altos salarios se paguen a loa empleados dura~ 

te las interrupciones de trabajo, 

La continuidad de las operacionaa exige que se sigan los siguientes 

procedimientos 

t.- El tiempo muerto ( parado ) de cada equipo de producción por concap

to de servicio, debe planearse por adelantado y ae debe notificar. 

2.- Loa equipos importantes qua requieran una limpieza y/o un ID8nteni 

miento regular puedan fallar de improviso, y deben ser instalados 

por duplicados ( a menea de qua se trate de maquinaria muy costosa 

l.- Cuando no resulta posible el punto anterior, cabe ten•r en axis -

t•ncia• unidades de repuesto, piezas, montaje&, controles, bandas, 

etc., para sustituir lo ala rapido posible la• piez•s que hayan -

fallado o qua amenazan fallar en un futuro próxt-.,. 

4,- Daba llevar•• un registro y analizarse las falla• d• carlct•r rep!. 

titivo. 
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5,- Se harán inspecciones con regularidad para determinar loa sinto111111a 

da fallas eminentes, 

La frecuencia de las inspecciones se hace dependiendo de la naturaleza de 

los medios que haya que examinar, de su importancia, para el proceso de -

las operaciones o para la seguridñd de la planta, da los empleados y del 

intervalo de tiempo del primer indicio de dificultades y la falla real. 

Las protecciones de seguridad y el equipo de producción se deberán inape~ 

clonar cada vez qua se prepara el equipo y al comienzo de turno. 

La 1napecc16n de la maquinaria en general se planeará en intervalos máxi 

moa de ceda mes, 

El mantenimiento a largo plazo como puede ser a los motores, controlas y 

equipo auxiliar. 

Abordando loa costos de mantenimento a largo plazo desde un ángulo comple

tamente distinto en mantenimiento se debe planear can frecuencia al traba

jo rutinario de conservación e inspección para los per!odoa en qua baje -

la producción. 

Esta práctica reducirá un m!nimo la interferencia entre las operaciones -

da las máquinas y los encargados de mantenimiento y permite mantener ocu

pados a ciertos trabajadores, que en otro caso esteran oaciosoa. 

El tipo de mantenimiento correctivo ea anacrónico, ya que es áquel que ea-
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pera a que la máquina se descomponga para repararlo, lo que crea paros en 

las actividades en el momento llllis inoportuno, incumplimiento con los elle.!!. 

tos, materia prima y 11111.terial en proceso que se desperdicia, pérdidas de 

dinero, no es desde ningun punto de vista aconsejable, sin embargo hay pa~ 

tes de las maquinas espec!ficamente da las prensas que es mejor esperar a 

que se descomponga que cambiarlas antes. 

Los controles de mantenimiento serfin las actividades que nos indiquen co-

mo se deberfi hacer la revisión de los trabajos realizados y se incluye 

desde el momento en que se ha reportado o se ha planeado el trabajo da ma.!!. 

tenimlento a realizar. 

Los tipos de controles sugerid~s son i 

1) Control en al equipo.- Se llevará un registro por .memorizado de e~ 

da una de las lllliquinas y equipos con los que se cuenta, debiendo i.!!. 

cluir en dicho registro las fechas en que fue reparado, loa matar!~ 

les y 111Sno de obra utilizados en dichas operaciones y la programa -

ción de las fachas en las que se deberfi realizar mantenimiento en -

ellas. 

MOSAICOS 
Control del Equipo Mantemianto 

Klquinai Revisión Programada Para 1 

Fecha ; 
Materiales Usados ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

Mano de Obra 
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Control de m.a.no de obra El equipo humano debe eetar controlado 

por medio de tiempoe y movimientos para saber en cualquier momento 

a que cuenta de costo ae le deberá c4rgar el costo de la mano de -

obra. 

H O S A 
Control de Material•• 

Maquina i 

Fecha Materia.lea UtilÍaadoa' 

.,,,_.-

e o s 
Hanteni111iento 

Solicitar Cant. 

3) Control de Materiales .- Se lleva tambi¡n un registro por memori 

zado y de loa que ae vayan a utilizar para no caer en tiempo muer -

toa por falta da refaccionea. 

A continuación mostrará la gráfica de reporte de evalucación da 

piezaa. 
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M O S A e o s 
REPORTE DE EVALUACION DE PIEZAS / MANTENIMIENTO 

Ha.quina ----------------· ·"-. :-;: ·· - Facha r -----

~-~ M -- • ~2 
FEcha da instalación de la pieza actual 1 -'--··-··--·:-_•_,._. _______ _ 

FEcha de programaci6n para la nueva pieza 

Costo anterior 

Costo actual 

Comentarios 

S -------------'-;·c~_:,_,_~_,;_~-------
S ______ __;.;__.;____;__;_·c·c· c·:-..~,.__.~-;oc:·:c·c::..;__-'-'.;__;..;:...;.;__ __ 

·•.,-' 

Se realiza una adecuada evaluación de los trabajos, por lo cuál sa conta

rá con un aistanm de trabajo que permita predeterminar cuando se va a ga~ 

tar en desarrollar determinadas reparaciones, 

En resumen loa conceptos generalas de la probabilidad, y el an&lisia de -

costo marginal han proporcionado una base racional para el diseño de pro~ 

grama• de mant•nimento preventivo, para determinar el tam.año óptimo de 

las cuadrillas que se requerirán y para determinar loa requerimientos de 

capacidad en for111a tal que se conserve la confiabilidad de loa aistemas 

productivos. 



e o N e L u s I o N E s 

Se ha presentado a lo largo de loa capltulos de que consta esta tiaia, los 

principales conceptos administrativos y técnicos que aon Cundamentales pa

ra lograr la administración de la producción en la manufactura del moaai -

'º· 

La producción ea en esencia una actividad de tipo técnico y las técnicas 

de producción utilizadas dependen directamente de los circunstancias de -

la empresa. 

Estoy totalmente seguro que solo mediante la capacitación en primer lugar 

y el escuezo de todos en segundo, se podrá lograr que ln fábrica sen más 

productiva y, que como consecuencia de ello, se mejoren loa niveles de -

vida de nuestra población. 

Es raalmente triste qua un pala como el nuestro, con los recursos natura

les que tiene, se encuentre en una crisis como la actual. 

Existe una diversidad de recursos en el proceso de producción, pero defi

nitivamente el más importante ea elhumano y si estos recursos humanos no 

son loa adecuados, si no son productivos, si su preparación ea deficiente, 

si sus valoras éticos y morales se han perdido, ea r&cil saber cu&l ser& 



será su desempeño en las labores productivas. en donde la obtenci6n de 

una elevada productividad obliga al cumplimiento de normas, principios y 

procedimientos, que constituyen las ma.nifosteciones del orden y la disci

plina necesarias, paro lograr los 6ptimos resultados. 

Considero que nosotros los mexicanos tenemos todo el potencial físico y 

111antal, ¿ y por que no ? el económico, para cubrir primeramente nuestras 

deudos y necesidades y posteriormente ser una potencio, 

Deseo agradecer a todas áquellas personas que colaboraron conmigo en la 

reali~ación de este trabajo, pero muy particularmente al Ing. Bulbulian 

que sin su aseaor{a y consejo no se hubiera podido lograr. 
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