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I, INTRODUCCT ON

Fste estudic de investigacdibn consdsie en hacer no-
takr La {mpoitancia que tienen Los Tiempos y Movimdientos y ade
mds senvitd pata reafizar un andf{sis general e Lncrementar
La productividad denine de £a polltica Laboral de zodas fas
compaifas productoras de Lnsumos, Una de Las principales preg
cupaciones de La {ndudtria ¢4 La de'phoducia a Lapsos cortos
de. tiempe disminugende Bos costos de Los productos que se en-
cuentran en procedo de thansformacicn, esto thaerd como conse
cuencia La geneaacibn de cambios internocs y extennos cn el de-
saxxnollo de un nueve s{dtema de thabajo que es Tiempos y Movi-

mientod,

Por otra panrte La {mpohfancia de La productividad es
heconvedida univensalmente y constituye uno de Los factores cu-
yo L{nctemento se busca en todos Los paides y a iodos Los nive-
Les, independientemente del sisiema econdmico que prevalezea o

def ghado de desannollo aleanzado.

La nazdn se encuentra en que a medida gque aumente
La productividad se estard mds cerca de aleanzan ef prineipio
econdmico fundamental de obtenen Los mdximos beneficiod posi-
bles con una cantidad dada de recursos puesto que £a producti-

vidad esta dinectamente refacionada con Les niveles de empleo,



sabanios, precios, utilidades, mercado exterior y elementos,

que coadyugan a Lichementarla o que fa restringen,

Sabemos que teda empresa ya sea chica, meddiana o
grande Siempre fendrd objetivos bien definidos que son produ-
edn a un bajo costo, estad pocas palabras se pueden desglosar
no en un £ibro, sdno en muchos porque es un tema muy extenso
ya que aqud esdtamos considerando Lo que se podala consdidenrax
Lo mds difleil, despubs de haben tenminado cuafquien tipo de

estudio a nivel de Licenciatunra que ed el gactor humano.
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Histonia,

Como en todas Las dreas ya sean clentificas o no
siempre ex{idte un grupo de-personas que Lnician una nueva eda
. pa en £a vdda de todo el mundo, y en este caso hablaremos de
A. Fredenich W. Tayfoxr el cudt se Le consdidena como ef padie
modenno de £o4 Tiempos en Estados Undidos, pero se sabe que an
teriommente en el afio de 1760 el francés Perronet realdzd c¢s-
tudios de Tiempos dedicados a La fabricacibn de alfilenes co-
munes y entre sus estudios Logrd foncrnelan finalmente que una

Libra de [5,546 piezas) debla fabricarse en 7.6892 honas.

EL trabajo de Taylox fue bueno y de gran avance ya
que empezd a dacar Tiempods a Lo cudl Le LLamé tarea. Princi-
palmente condistia en hacer una pLaneacidn un dia pon antici-
pado para Los trabajadores, Los cuales eran personal caligica
do, Los Tiempos Los Sacaba anies de dar Las Labores al trhaba-

jadon,

Perno nealmente no tuvo €xito poique en una asamblea
de La Ameidican Society of Mechanical Engineers efectuada en
Detroit se dijé que no se consdderaba bueno ya que era un tha

bajo de mejoran Los métodos.



En el aic de 1947 aproximadamente surgleron suceso-
nes de Taylor a implementan Tiempos,.Banith Mearich y otros
precursones se hicleron Liaman experics en eficiencda, edfor-
zdndose de esta foama a implantar proghramas de administracidn

elentifdica en La fndusiria.

AL principic este grupe de pernsdonas tuviehon un no-
tundo fracaso debide 2 que a0 se fenfa La preparacidn sufdicien
te y fracadanren en tcdos Los aspectos asentudndose mds en el
aspecio de Relacicnres Humanas, Las compailas gubernamentales

prohibienon el uso do esta metodologla en sus Lnstitfucdones,

Finafmente en jubdo de 1949 La Camand de Representan
tes aprobd una Ley gue peamitie a La Secretanfa de Guerha ha-
ceh uso del estudio de Tiampos y asi desaparecid La prohibi-
cibn del empleo de crondmetnos en Las actividades fabrifes y
desde esite aio hasts La fecha no exisite ninguna Ley que prohd

ba el uso de Los crendmetros,

Uno de Los saecunsones (ndelales del estudio de Mo-
vimientes Frank B. Gilbret fué el fundador de La téenica moder
na de Los movimfentes ded cuerpo humane que se uti{lizan panra
ejecutar una operacddr Laboral determinada con el objeto de
mejoran ésta, climinando Los Movimientos f{nnecesarios, simpli

fLcando Los necesardios y estableciendeo La secuenci® ¢ sucedidn

de Movimientos mas favorables para Lograr una efdciencia mdxi



ma. Gilbret xealizd grandes esfudivs de Movimientos en ¢l nra-
mo de fLa atfbaiifenia adiestrando a Zos cbrercs de taf forma
que triplicaba La cantidad de Ladaiflos por hona hombre.,
Gilbret fue une de Los que desarnolbanon Las Téendicas de And-
tisis Ciclogrdfico y Cronocdiclogrdjico pane el estudio de Las

trayectonias de £os Movimientos efectuadvs per algdn operario,

Existen olros indiciadones centempohaness despuls de
Gitbret tales como Canl G. Barih edte nealled prefenentemente
estudios dobre Las neglas de cdleulo para La producedldn en ba-
se a velocidad y neglas de empuje. Otno iniediadon es Emexrson
Hatnington cuyos estudios se¢ caracienizan por La aplicacidn de
sus m€todos cientificos a La eficiencia en el trabajo LLamdndo

Lo Tngendienfa de Eficdencda,

EL esitudio de Tiempos y Movimienios necibi6 un gran
dnpulso durante La segunda guerna munddlald cuando Franklin D,
Roosevelt pon medio de £a Secretarlfa del Trahajo propugnd e
edtablecimiente de estandares de produccidn Lo cual dif como

resultado un ineaemente en La produceddn,

EL estudio de Tiempos y Hovdmientes se ha Ldo penfec
cionando continuamente a partin de £a segunda Guenra Mundial
y de esta fecha a La actual se Le reconoce como un medio de
instrumento para el funcionamiento eficaz de Los negoedos en

todo tipe de Industria.
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A) Capacidad Humana.

EL humano es el sexn mds neciente que ha aparecido 40
bre La tierna y sin embargo phedomina sobre Los demds y pode-
mos decin que es el dueio del planeta, a pesar de Lo {ndefenso

que es durante Los primenos aios de vida,

Posterdiomente se Limpone Logrando cambiar el meddio
héstil y adapiarse a condicdones ambientales que para otro sex
vivo serfan montales, Tambiln ha nreatizado viajes al satélfite
natural de La tierna desembarcado sobre su supernficie. Sin em
bargo continda Lignorando, contradictoriamente a dus conquidias,
ed conoedimiento de &4 médmo ya que en ef hombre exdsfen adn
grandes secretos sin descubnin Lo que Lo hace {ignorante de &4

miamo,

Si pensamos en el compoatamiento humanc nos ddn&amab
cuenta de La gran vaniedad de conductas regdidas por muchos as
pectos entre €£os cuales podemes mencionar: medioc ambiente, cos
tumbres, Ldeologla, situacidn geoghifica, Lenguaje, raza, co-
Lon, efe, fodos estos factores nos dan una pauta de como no
podidiamos definin un compertamiento y una capacdidad deteaminag

da.



B) Movimiento Intenno en un Labonratornlo Farmacéutico.

Actualmente £a Industnia Quimfco Farmacéutica esuna
de Las institucioned que 4e han oniginade en todo este Lapso de
tiempo debido a que en efla se enfoca toda investigacibén habi
da y por haber de £0s medicamentos que s.Lxavan para ef mejonra-
miento def Sector Humano y Animal. Hablan de este punio es
muy extenso ya éue actualfmente La situacidn econbmica ha alie
nado La estabilidad de Las empresas ya que cada una de ellfas
thabajan con mateniales, equipo y materias primas def extran-

fero.

La Industnia Fammacéutica en México se puede clasd-

fican en tres niveles:

1. la mds esiable y La que Ziene mds solvencdia eco-
nomica ¢4 La compaifa thansnacionad, La palabra transnacional

significa compaiifa ubicada en México, de origen extranfero.

2, Tenemos Lindustria mediana en La cual pedemos con
sddernar La indusitria nacional, esta industria Ziene poca s0f-
vencia econdmica ya que a iltimas fechas Las devaluaciones re
¢dentes han hecho que algunas de effas tenga £a necesidad de
cerrar sud puertas, y otras Lo que han hecho es asocianse for
mando grupos de compafifas medianas con el fin de financiarse
una ¢ La otha, de esdta foama Loghan su solvencia. Para este

tipo de industria resulfta ser que cuenta con una serde de pro



cedos thadicionaled ya que ceenta con un equdipo pocod producti
vo é en base a esto implica que sus prccesos de fabricacibn
son mds caros y exditen mdArtiempo¢ muertos, estas companias
se han dade cuenta que necesitan de un sistema de medicidn de
trabajo para abatin cositos, sin embargo no Logran su objetivo
debido a que su presupuesto es bajo y no pueden contratan en
ese momento personal especializado para estandarnizar susé pho-
ceso04s de produceddn, se puede decin‘que ne cuenta nd siquiera
con una esfandarizaciln de sus tiempos de producelfn y acondd

cionamiento.

3, Se tiene a Los LLamados Laboratonios cocina, eé-
tos son Laboratorios que cuentan exclusivamente con La fabrdi-
cacidn de clentas fommas farmacluticas de Las cuafes Las mds
senciflas son tabletas y cdpsulas y otnos pecos Lngectables,
aqul definftivamente no se cuentq\con ninguna solvencia econd
mica que Lo hagd ser confiable econdmicamente, generalmente
sus indtalaciones son Luganres anteniormente usados para othos

fines o pana Los mismos peno muy mal disiribuidos,

Su movimiento Lntenno nealmenie ed muy pobre ya que
U organighama alcanza en ocasiones cscasamente de 5 a 10 pen
sonas, MNo cuenta con ningdn sistema de TLempos y Movimientos
y en La actualidad exdsten ya muy pocas de este tipo £o cual

hace que La mediana industria vaya siendo mds fuente cada dia



en sus sibtemas y ongandizaciln.

C) Problemas y Polliicas,

A trdves de La historia de cualquienr hecho con tras
cendencia universal nos damos cuenta que al pasar el tfiempo
existe und serie de cambios intenpensonales y sociales.

En este caso el estudio de Tiempos y Movimientos debe tenen en

“euenta al elemento humano en su trabajo. .

Pon esta nazén es importante La L{nstruceldn y capa-
citacibn que se¢ Le debe de dan en cualquien tipo de tnabajo al
individuo, tomando en cuenta cada uno de nosotnos difernimos en
nuesinn capacidad y potenciafidad de trabajo y considerando que
exfsten factores muy diversod como el sexo, edad, salud, buena
didposicibn, tamafio, fuenza {fsica, aptitudes, ete, y una Se-
rie de cualidades del indivdiduo que deben sen enfocados al en-
trenamiento y Rogran una motivacién que tendnd influencia di-

hectamente en el rendimiento.

De fodo Lo anterion ey Légico precdsan que todo and
Lista actual neconoce que Los trabajadones se nesisten y con
justa razén a ser tratados como 84 fueran méquinas, ya que pa;
na ellos es muy importante que s¢ Les considenc y se es inate

como gente trabajadonra.



Pon Lo cual podemos darnod cuenta ch base a La expe
nieneda adquindida a Zravés deb tiempe que todo %ipo de opeha-
nio s<ente duda hacia Lo que €L consddera enfoque puramente
cientifico de La metodofogfa modeana. VYV podemos ver que La
gente tiene un nitme de trabajo normal, pero en ed momento en
que sabe que de Les esta tomando el Liempo a sus takeas de tra
bajo, La pendsona se comporta tensa, nerviosa y por Lo tanio 4e
mandifiedda un bajv nendimiento por nerviodismo Yy un cansancdo

personal pon La tensidn.

Podemos deducir a grandes rasgos que esla es una nreag

eddn pdicoldgiea que tienen Los trabajadones,

Resulta un poco raro La situacidn de que cuando en
una compaffa se e hacen proposiciones de lﬂeuai a cabo una se
rie de cambios ¢ inovaciones valiosas de nuevos métodos de tra
baje fa direccidn dé La empresa suele nechazan esos cambios,
esto se debe generafmente a que La genencia de La empresa re-
sulta sen La mfy digfcdl en aceptar {deas nuevas que cualquiehr
oiro grupo dentro de La misma compaiiia, esto ilene explicacidn
y cs que después de todo, Los administradones son Los responsa
bles de Los métodos o procedimientos existentes y pon Lo gene
nal Los degendendn a toda costa sin tomar en cuenta Las posi-

bles economias que se obtendrdn con Los cambios. Pon otro La

do (os thabajadores en genernal tambidn se ineclinan en su mayoria
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a temern a tode tipo de estudio de Tiempos y Movdimientos ya que
est0s visualizan que trnae como consecuencia un aumento.en £a
productividad £o que significa para ellos mds trabaje y menos

fuentes de trabajo.

Analizdndolo desde ctro punte de vista se Les debe
convencen de’que existe otna polltica en fa foama de (nteapre
tan esite sistema y es que todos efLos come consumidores s¢ be
nefician con Los codtos més bajos, LmpLicando consecuentemente
consumo de £os producitos en el mercado y por Lo tanto dard ond
gen a un mayor ndmero de plazas de trabajo para La gente duran
te todo el tiempo necesarin, pero sin embarge sLgue exlstiendo
temon al cambio de s{istemas de trabajo y 4se debe s.in duda al-
guna a Las desagradables experiencias de la epoca de fos exper

Zos de eficiencda.

Para muchos trabajadones el estudio de Tiempos y Mo
vimientos equivale a un thabajo apresurado y forzado. Estos
téminos denvian ef hecho de utilizar Los Lncentivos para mo-
tivan a Los empleados a aleanzan niveles mds altos de produc-
effn y una vez Loghados eAtabficen nuevas niveles dc pruvduccidn
forzando u obligando de esta manera a Los obreres a nealizan ‘

mayoned esdfuenzod a fin de conservan el wmismo nivel de salanio,

En La actualidad €a mayor parte de organdismos sindi

cales se opone notundamente al cstablecimiento de estandares



de trabajo. Pues bien el evitar edte problema es La func.idn
del téenico en estudio de Tiempos y Movimientos y de aplican
el sistema basado en téamines lhumanitanios. Sc debe tenen am
plios conocimientos del estudic de La conducta humana ¢ sen
penito en e ante de La comunicacidn tepiende como funcdidn pri
mordial escuchar, dando a demostrnar que respeta Las (deas y
Las opindiones de otros y panticulamente al operaric en cues-
tiln, Aine es capaz de tratar adecuadamente ef clemento huma-
no y de aplicarn sus apiitudes y conocimientos téendicos enton-

cesd este no aleanzard Exito en sus trabajos nealizados,

lin ghan mimero de Lnét@tucconez superiones tlenen en
sus planes de estudio cursos acehca de Los prinedpios, léend-
cai y §ilosoflas nefenentes at iema de Tiempes y Movimientos,
Existen tambi€n sindicatos que Jnstiuyen a dus representantes,
de La misma fomma en que Los direcioxes de grandes Lndustrias
y pequedas estan emprendiendo programas de Linstruceddn en ma-
sa porque han visio La gran potencialidad gque representa un

programa bien formulado.

Concluyendo finalmente nes damos cuenta de que La
fndustndia, Los negoeiod, el gobdiemno, ete. heconocen fa poten
ciatidad de este tipo de estudios para acrecentar La producti
vidad y que esta es La wefor medida para afrontar La inflacidn

y La Lucha competitiva.
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D) Facton Humano,

EL facton humano es uno de Lod primerod que van a in
geuin en todo preceso de cambio que se quiera aealizan en cual
qulen epoca, y sabemos que el hombre va reafizando sus cambios
de acuerdo a sus necesidades imperantes de poder vivir, adap-
tarse y alimentanse en ¢l medio que Lo acdea es por ello que
el facior humano es una variante muy importante a la adapta-

eidn u oposicibn al cambio genenado por €L mismo.

En cualquiern epoca que vivamos van a exd{dtin diferen
tes tipos de nrazas, comunidades, climas, {deologlas, capacdida
des, ete, en base a todas catas variantes sehdn La gorma de

pensar del individuo,

E} Comportamienio.

La disciplina en cualquier Lugah es muy importante

para el buen desempedo de Las funciones a realizax,

.

EL comportamiento de Lod4 individuos dentro de un am
bito Labonral cualquiera que fuere es muy importante ya que 8.4
no exisde una buena diseiplina repercutind en La eficiencia y

productividad.

Ahora bien, 84 cste compontamiento de £04 Lndividuos

no se corrdige, puede darse el caso de que todo el ghupo tome
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La misma actitud y de esta forma hechar a penden todos Los es
fuenzos que de hagan, Sin embargo 54 tenemos un grupo de pen
sonad a La cual quenemos Lntroducin a un 4.iétema de thabajo
nuevo Lo primenro que debemos hacer es concientizar al pernsonal
de que Lo <mpoatante en cualquien plan de trabajo es saber que
vamos a dediecar un tiempo que ed muy Lmportanie en nuestras ac
tividades dianias y para poden Loghan ambos cbjetivos es impoa
tante tenen una L{nterdiscipfLina personal y de grupo entonces

A4 podniamos obtenen buenos resultadod,

F} Responsabilidad.

la nesponsabilidad es un factor muy {mportante en fo
dos Los miembros de cualqudier ghupo de trabajo, pero en esfe
casg dend muy imporianie que Los dindlgenies, sean.fo sufdicien
temente nesponsables ya que estos son Los que LLevardn La on-

ganizacibén del grupo para La obtencidn de buenos nesuliados.

6} ldeofogia - Religidn.

Este tema es muy impontante desde el punto de vista
teoldgico, pero en La iutina diahia de trabaje no es tan {mpor
tante, dnicamente que en ocasdones y en U gran mayohia se pue
den manejar grandes masas de individuod por medio de sus creen
cias ya que La mayoria de Los trabajadones son de clases humif

des y son Los mds creyentes de una religién determinada es pon



ello que por medio de este facton que despuds de todo no nesuf

ta sen de Los mds impontantes perc que '$L {nfluye,

S4 dentro de nuestro grupo de tnabajo £Legan a exis
tin varias pensonas con nefigiones diferentes puede haber cien
tas nivalidades que se transforman en conflictos internos dep
tho de £a oajanézacidn y esto nod bajanfa de productividad y
mds que edo mantendriamos en tensdidn a Los demds Lntegranites,
vcasionando de esta forma a que con el tlempo cada uno de ellos
se uniera al grupoe de su propia heligifn. Ahora que &4 noso-
thos mantenemos gaupos con ef mismo tiempo de ideologlas y 4e

Ligion entonces se¢ disminuirdn Los problemas.

H] Costumbhres,

Cada compaiila en base a su conveniencia propia ubi-
ca dus fuentes de trabajo en el Lugar en el cual Lo crea mds
convepdente debido a que en el puede encontrar sus L{nsumos de

proceso mds adpidamente y a un costo mds bajo.

Entonces debido a La ubicacidn del Lugar observare-
mos que Las costumbres vanian, este impitica que 44 alguna coﬁ
paila LLegard ubicarse en un Lugar en donde Las costumbres de
Los habitantes son todavla muy anticuadas, es gdcil de suponer
que dicha compaiila no va a Lograrn sus objetivos, Suele darse
casos que £as costumbres de Los integrantes de una empresda don

muy variables, pues esto trae como consecuencdta que La comuni-



cacidn se va-a ver afectada. Poa Lo tante es imporiante gque
el pernsonal integrante del grupo tengan o sean de £as mismas

costumbres que Los demds,

1) Preparacidn,

la prepanacidn es un facton {mportante en todos Cos
ambitos Laborables ya que al existin mayor pheparacddn impli-
ca una mayon eficiencia en La productividad y fa calidad del

producto .

La prepanracidn existe a difernentes niveles: prepara
eidn a nivel obreno aquf se necesita dar una serie de adies-
tramiento y capacitacifn af obrero para que este pueda desem-
pefiarn su funcidn tal como Lo indfcan Los manuales de trabajo,
al saben este Los procedimientos de cada paso del procedo trae
rd como canéecuenci& que el pndducto que 4¢ es1€ trans forman-
do o manufacturando reuna todas Las garanitfas de control de ca
Lidad, haciendo constatar que el producto es 100% confiable pa

ne du uso,

Ahora bien 44 el obrero no se Le da La capacitacidn
connespondiente, traend como condecuencia que este dude de Los

procedimientos que debe seguin.

Preparacifn a nivel supervisidn, el supervisor ten-

drd ya a su hespondabilidad a dos o mds pensonas debiendo te-



nen este un crdltenio mds elevado, aqud podemos darnos cuenia
que el tipo de adiestaamiento y capacitacidn para este tendrd
que ser adn mds riguroso ya que debend de contar con un crite
nic mds amplio ya que send el que directamente edte en contac
to con el obreno mds tiempo, y el que Lo sacard de fLas dudas

téenicas que se fe presenten.

84 cada compaiia {nvirntiera un poeo de su presupued
to y tiempo para La preparacién de cada supervisor esta aho-
rhania muchos tiempos muertos e inclusdive hasta accidentes de

thabajo y pon Lo tanto aumentarian su eficdencdia productiva,

Preparacién a nivel de jefatura, Se podrfa pensar
que a este nivel Las personad tienen otrna preparacifn y que en
base a esta no necesitan ningdn £ipo de capacitacibn pero real
mente pensamos mal y 8L se¢ necesita preparacibn para Que esi0s
desarnoflen mefor su funcidn ya que generalmente a este ndivel
se maneja fode el personal obreno y supervisonres, pon Lo tanto
es de gran Omponrtancia que asidta a una serie de curdos y con
ferencias para su preparacibn ya que de esta forma el podrd
manejar mejon Las sdtuaciones Laborales tanto técnicas como hu

manas,

J) Conocimientos.

Aqul definditivamente Los conocimientod que cada indi

viduo tenga Le dandn 2a pauta para colocarse en puesdos {npok-
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tantes en Los cuales ifenga opeddn a desarnollanrse humanamente
¢ {ntelectualmente, ahona en Los dnbites Laborales a nivel obre
no se cuenta con un nlvel muy bajo de conocimientos es porn ello
que sc debe de enfatizan mds en el adiestnamicnto al trabajadox,
porque generalmente La clase obrena LLega en veasiones escasd-
mente a primaria Lo cual hace mds diflcil La Labor a Los Aupeh-
visoned y jefes para el buen desempeiio de £as buenas prdeticas

de manufactura,

Concluyendo finalmente nesulia ser un facton decisivo
el tenen personal con conocimientos genenales para obtener bue
nos rendimientos, seguridad y efdiciencedia en nuesdfhos sistemas de

trabajo.

K) Edad.

La edad adnque es un Zema bastante triste peno nece-
sanio de abarcar nos daremos cuenta que £Lega up Limite de edad
en La cual cada uno de nosoinos no somos capaces de tenern aque
tla fontaleza de fuenza de thabajo y menial es por ello que
existen Luganes y muchos casos en Los cuakles se cuenta con pen
sonal de. edad avanzada La cual nrepiresenta un facton muy decL4£

vo en La productividad ¢y La eficiencia,

L) Medio Ambiente,

Estadisticamente podreiamgs hacen un estudiv en donde

thataniamos de ver en que Lugar se obtienen Los mejohes nendd-
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mientos de trabajo y es elaro que el medio ambiente de cada fu
gan es un facton deteaminante para el rendimiento del pensonal
thabajadon, ahora bien cuando se esta hablando de medio ambien
te estamos englobande una gran cantidad de 6ac£ahe4 tales como

temperatuna, alitura, humedad, vientos, vegetacidn, etc.

Estos factornes nos dan La pauta del tipo de industrda

y el tipo de gente que se va a requerii pand su funcdidn,

LL) Sindical.ismo.

Realfmente el sindicalismo ed un fendmeno que se ha
Ado presentando desde €pocas antendiohres, debido a una sendie de
factones Linteanos y externos que ése presentan durante el desem

peio de cualquier funcidn Labonrat,

Menedonanenos poh efemplo en La edad medda en La cual
durge La edapa de La economia famiLian debido a La tendencia de
Las VilLas abastarse a 44 mismas. Es ahl donde apatecen taAl
£Lamadas cooperativas, gremiod o Quildaé que enan agaupacioneb‘
de hombres de una misma profesdién, oficio o especialidad que
buscan a trndves de su unidn La defensa de intereses comunes,
siendo costumbre adopiar a un Santo como patrono de La aghupa-
cifn. Pero sin embargo La tendencia de hacer 'maestros a Los
mds viejos La Lentitud en Lo notacibn y en Las promociones, die

hon origen af que qudizd fue el paimer movimiento sindical,
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Las gsociaciones de compaieros cn Francia, Alemania y Espaila.
EL ténmino de esta etapa Lo marcd en-Francia La Ley de Chape-
2ien en 1791 como condecuencia de La Revolucedibn Francesda que

prohibe expresamente este tipo de asociaciones.

Como consecuencia de Las ideas §iLosdficas del siglo
XVITT apanrece ef Liberalismo que nepresenta La exaltacidn del
individuo ¢ La glorificacién de La Liberiad humana que encuen-
than su culminacidn con La Revolucdén Francesa., Esilad ideas
thascendieron al campo econGmico y debido al auge y gran desa-
nrollo de Ra Lnduéthid provocados por Los inventos de 2a época,
dienon oaigen a fa Revolucdidn Indusinial aparecid el Liberaldis
mo econfmico, este propugnaba una Libertad absoluta en Las re-
Laciones de trabafo tendiéndole asignado al estado el papel de

vigilante.

En dicha etapa nace £a Libre competencia que fanza a

L04 empresarios-a una guerra de asfucdia y fuerza.

EL ftrabajo se conviette.en una mencancla como cuaf-
quier otha 4ujgza a Las Libres Leyes de La ofernta y La deman-
da, Las condiciones Laborales se establecen al Libhe anbitnio
del pataén y dado que al trabajador Lo que Le importa es comer,

acepta todas Las condiciones,

Esta absolota Libentad produfd a su vez un clima de

La mds absofuta explotacidn, donde exceso como contratar a ni-
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fos y mujenes pana trabajos peligrosos e insalubres. Bajo el
sistema de abuso y explotacidn al trabajadonr que era el Eibe-
ralismo hubo L{ntentos de La clase trabafadora pon mejoran sus
condiciones., Sin aembargo siempre se encontrd con un'clima de
nechazo absoluto como en el caso de Las Trade Uniones en In-
glatenna, que fueron prohibidas y consideradas como consping-
ciones {legales, peno siempre el trabajfador siguid buscando el
denecho de Eibne asoclacidn. para benefieio mutuo de todos Los

obrenos.

A pesar de cualqudier tipo de prohibicidn Los L{ndivi-
duos siempne han Buchado pok el bien mutuo de La comunidad o
el grupo y para poder oblenen aquelfos beneficios comunes se ne
cesita numéricamente sen como trabajador {cualquier persona que
Rabora obrero, oficinidta, ejecutivo, etc.) y en base a esta 44
tuacidn se infcdia una serde de nelaciones enire el y La crgani-
2acifn, Frecuentemente estas nelaciones no sendn 800 indivé-
duales sino colectivas., Postenioamente después de este proceso
de contratacdifn sdigue aquel que por medio de pollticas se sdien
te La influencia, en toda La onganizacidn de Las actitudes de

La directiva,

Las polfticas son Las Llneas generales de conducta
que deben establecerse con el §4in de aleanzan sus objetivos, es
tos pesmiten al pernsonal dinectivo de una onganizacifn tomar de

cisiones en cualquier momento ante deteaminada sifuacidn compen
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sando asf La imposibilidad en que se halla La dineccifn patra
tratan con cada empleado. -De edta fonma debe de hacerse ven
que el neglamento interion de thabajo es un instrumento de ond
gen junidico que constituye gran ayuda para La admindistracidn
de recunsos humanos puesio que contiene disposiciones que obLi
gan tante a Los trabajadores como a Los paxrones y tienden a

nonmar el desarrollo de Los trabajos dentro de La organizacidn,

Despubs de todo Lo establecido anterioamente podnia-
mos preguntarnos en que forma afecta ef proceso de sindicalis-
mo de una compaidla en La cual se LLeva a cabo métodos o siste-
mas -de Tiempos y Movimientos y La nespuesia send defdnitivamen
te afinmativa. La fomma en que afecta el sindicalismo a dicho
aistema es que noxmafmente todo el pensonal obrero es ol que
se encuentra sindicdlizado y el personal de confianza (adminis
znatiQa) no Lo edie, esio trae como condecuencia que el perso-
nal admindisthativo es el que dard Las Lnsthucciones directamen
te al obrero, y con edte sistema es Lbgico que este fefe pedi--
né el hendimiento que previamente ya ha sdido establecido y el
personal obrere empieza a estan Lnsatisfecho porque de fes es-
ta exigiendo mds de Lo que debgn de nendin wormalmente v poi
Lo consiguiente estos comenzardn a estar de desacuerdo, orga-
nizardn sus reunfones para quejarnse de tafes diferencias y es
L6gieo esperan ver La hespuesta de La unidn del sindicato y de
tal forma que en ocasdiones La compaiifa por mds fuernte que sea,

el sdindicato Logrard poner sofucidn al problema.
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Eatos conflictos son Los causantes de muchos tlempos
muertos en La produccidn y por Lo tanto no obtiene el rendimien

to esperado.



CAPITULD v

A) Estudio def Trabjo como un Medio Dinec-

to de Aumentar La Productividad.

EL cstudio del thabajo se¢ fLe puede considerar como
uin procedimiento en el cual se debe de Clevat un s.istema y ed
te nos servind paha aumentar La productividad., EL trabajo Lo
podemos considerar come una aplicacdidn del es fuernzo del And.i-
viduo sobre ta natunaleza para transgowmanfa, y para esto c¢f
hombre esta preparado ya que ohganiza SUS propLes kecurdos e
{nventa su propia hennamienta para que posterichmente se valga
de La clencda y de La téendea para aprovechar Los recunsod wna-

turales y transfoamarn al mundo,

Acabamos de ver una definicidn simple de trabajo pe
no para poder Logran este nequendmos de varics factones (mpon
tantes tales como:

a} EL desarnnollo de mEtodos que simplifiquen el trabejo.

bl Estandarizan Los métedes de trabaje.

¢ Determinan Tiempus Standar para cada una de Las operaciones
en Lod procesos de tiransformacién,

d] Hacer un batance de Los Hovimientos de taabajo de os opena
dores.

¢l Capaciiacifn y adiestramiento del personal.
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En La actualidad fa gente ya empleza a compaender que
sus principios son univensales y eficaces en donde quiera que
se emplee mane de obna y mdquinas, pero tambidn existe otnro ba-
rdmetrno al que se §ija friamente y es el aumento de {a productl
vidad hora-liombre y La neducedfn de costos por varias razones

phrincipales .

Paimenamente el alto Ancaemento de Los salarios

oniginan que aumenten Lo costos de mano de obaa,

Segundo, el gran Lincremento de Los coslos de {nven-
s
8i6n, mantenimiento y operacidn de Los equipos hephesentan un

costo total ginaf muy {mporiante,

S{ nosotros queremos hacen un incremento en La pro-
ductividad necesitamos implementan una senie de factores pre-
ponderantes tales como: mdquinas, ef uso de computadoras para
el procesamiento de datos, el muesthreo de thrabajo, etc. con
todas estas henramientas se ha Logrado aumentar La eficlencia

del perdonal trabajador,

Lo que {nteresa a cualqudien compaila u organizacidn -
es La productividad que 4e necedifa para que puedan seguir sub

sistiendo.

La productividad es el grado de rendimiento con que
d¢ omplean Los necunsos disponibles para afcanzar objetivos pre

detenminados .,
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En el caso de La .industria fawmacbutica es Ra gabal-
cacifn de articulos a trdves del Lndume con productividad de

Los necunsos paimanios de La produccddn,

S{ pantimos que La productividad sc puede detemminar

a tndves de La sdiguiente refacddn.

Tebnicamente existen tres goxmas de aumentan La pro

ductividad.

1. Aumentande el paoducito y manteniendo ef midmo Lnsumo.
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2. Reduciendo el {nsumo y mantenimiento del mismo producito.

3. Aumentando el producto y reduciendo el Lmnsumo simulitdnea-

mente (proporcionalmente),
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De acuendo a esia teorda una aceidn de LLevar La pao
ductividad a corto plaze se Logha mediante La segunda gforma o
sea neduciendo {nsumos ya que esitan bajo el contuof de £a empre
sa, YV up aumento de La productividad a mediano y Largo plazo
se obtiene a trdves de La primera forma es decir aumentando el
producto, Lo cual impfica una accifn en el medio exteano de La
demanda y~La competencia que es mds complejo por Aek.eéi06 fac
fores extennos poco controlables. Poa dltimo La forma ideal es
La tencenra en La cual se da La combinacifn de ambas acciones es
deéia‘aumentan el producito y simultdneamente reducir Loy Lnsumos

Lo cual émplica una accibn estratégica.

Poder [sern productivo] se necesita La capacddad del
individuo considenrando como factores secundarios de Lo anterioh
condiciones fLéicas, habifidad, esfuenzo; y para poden Loghranrko
necesitamos métodos de trabajo estdndan, maquinaria, herramlen-

ta y condiciones de trabajo,

Quenen sen productivo: es cuande La empresa da Los es
timuLosd tales como salario, prestaciones, promociones, ambiente
Labonal, asf como otros estimulos personales como motivacibn, y

relacioned humanas.

Por £o tanto hay que acepiar que necesitamos cienta
asesondia paia nuevos s.i8temas o sistemas de inabafo viejos que

se quienan conregin y asl de esta fomma se podrdn resofver Los



29.

problemas téenices antes de que nealmente Lo sean y porn Lo tan
to estaremos sdimplificando nuestro trabajo, a tode esto pode-
mos pendan en ocasiones que todo esta bien y sin embargo no se
¢Lenté que &e debe de toman otra accidn, pero en gcasiones nos
aferramos a que Los congestionamientos, el nendim@enta bajo,
Los paros de md&quinas, Las condieiones inadecuadas de fnrabajo,
se convierten en el estado noamal de ven Lag cosas y edo es el
ennon ab que no debemos caer pon Lo tanto es de suma importan-
cla cambiar La menitalidad de todo el persovnal para que no se
caiga a La actitud pasive y rutinania y.ia cambien por una ac-
titud progresisda que LLeve La Lntencidn de un mejoramiento

constante.

Por eso en cualquien fLujo de trabajo debe de éxié-
tin una simplificacién de este mismo para cbiener mejores ren
dimientes y para elfo tendniamob\que:
al Seleccionar el trabajo que a La compaiila Le va a redituar
mds incentivos.

b) Enumeran Los pasos a sequir del flujo del trabajfo, podemos
decin que el proceso se va a £Levar a cabo pon diagrama de flu
jo ¢ cinculacidn, La operacidn a nealizarn cuenta cor un dia-
grama hombre-mlquina y por dLiimo movimientos significa que se

tiene un tiempo LImite para poderlo teamdinan,

B) AndLisis de Los Procesos y sus Regisinos.

Uno de Los fines principales para estudiar Los proce
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504 de manufactura es con el §in de eliminan Las principales
degiciencias y Logran La mejor distaibucidn posible de La ma-
quinaria, cquipo y dreas de trabajo denitro de £a planta. Peno
para esdto hay que analizarn que antes de modiflcar una opena-
cifn se tiene que considerar que pueden existin posibles cfec
tos penjudiciales sobnre otras openaciones subsecuentes del pio
ceso, por efemple el hecho de neducin el costo de una operacidn
puede ondiginar el encarecimiento de othas &peaacioneé. Es pohr
ello que se hand un and.isis de Los tipos de procese existentes:
1. Diaghama del phroceso.

Operacibn.

Reconnrido,

2. Diaghama de fLujo o circulacifn.

Podemos definin af diaghama def phroceso come una he-
presentacdidn grdfdica de La secuencda de actividades o pasos que
ocuinen en un phrocedimiento, Los cualed se identifican mediante

s&mbolos de acuerdo a La naturaleza del proceso de que se trate.

La actividad que se va a desarnollan en un proceso po
dad sen identificada con 2os 4.Lmbolos que generalmente suelen

Aen mds comunes.

Operacidn: Estfa se refdlere cuando un obfetfo va hacer
thansformado o modificado de sus caracterfsticas {niciales, tal

ed el caso de que 4e tenga una sendie de materias primas que al
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sen cembinadas una con otra pes wedio de una téendca de fabri-
cacibn dardn ondigen a un productc con propiedades especificas
del producto tanto quimicas, :fticas, blofdgicas y Lerapéuti-
cas. Esta openacidn siempre o ¢ send el dinledo desde el pun
to de vista farmaclutico y nosmaimente se uliliza el siguien-

te simbolo:

Una vez realizada £z cperacidn se tendad éue cambian
de Lugan en el caso del producte gulmico tendrd que £Lepanrse y
acondicionarse y por Lo tanto hay que transportarfo, noamalmen
te esite proceso de transponte 2t aepresentado pon ef sigulente

emblema:

—
-

Casi simultdneamenic ai antendior se LLeva a cabo La

{inspecedldn ya que pare esto cxisie un depantamento de Contnold
de Calidad el cual se encargz de flevan a cabo una Lnspeceidn
minucioda para estar seguros e gque ef producto neupe Las con
diciones de calidad, pon Lo ;enzwal este tipo de inspeccin

es gLsdeo y La forma de reprerinzanlo ed:
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]

Dedpués tenemos el almacenaje de £os productod ya
temminados y aprobados debidamente por Conthel de Calidad, el
almacenaje en fa mayoria de Las compaifas es un probleme read
mente grave, ya que sus espaclios son demasiados escasos, el

simbelo es:

\/

C) Clasdificacidn de Los Procesos.

Los diagramas de proceso se pueden clasificar en dos
clases:
1. Diaghama def Proceso de Opernacidn.

?2. Diaghama del Procedo def Recornido.

EL phimeno es aquel que regdistra todas Las openracio-
nes e Lnspecelones que se presentan durante wn proceso, marcan
de ademds La Lntroduccién de Las matenias paimas, materiales,
Los tiempos de Las operaciones y alguna adicional que se Consd

dere necesanda para el andlisis postenicn al misme,
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EL segundo diagrama, es aquel que negistra ademds de
las operaciones e Lnspecciones a Las ofras actividades de un
proceso como Lo son ek tnanépanzé 0 manefo de Los mateniales,
Las demohad o hetrasos sucedidos en el mismo y Los almacenafes
y otrha {nfoimacdidn adicional para un mejon andlisis como puede

sen Las distanaias hecorridas, ef volumen o unidad de manejo,

ete.

Los tipos de proceso que en esia ocasibn se estudia-
ndn Los mds comuned en La Lndusthla son Los sdguientes:
1. Diagrnama del Procesa de La Operacddn.
2. Diagnama del Proceso del Recornddo,

3. Diagrama del Proceso de Circulacidn,

Los pasos necesarios para poder BLevar a cabo un pho
ceso de cualquier tipo son:

1, Selccedonan el proceso del cual se quiere obtener el diagra
ma.,

Z, Se debe de establecen donde paincipdla y donde teamina.

3. Cuando se inicda el phoceso se debe de mantenen todos Los mo
vinientos dentno de €L y ne se puede ni se podad combinar
con otro en el migmo diagrama,

4. Estando dentro del proceso debend de inlcianse e ddentifdi-
carnde cada paso en el segdn su actividad distintiva y su
sdmbolo,

5. Se debeadn de enumeran todos Los pases segdn La secuencia

con La que se este Llevande a cabo,
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6, Cada uno de Los pasos que se LLeven a cabo debendn sern des
enitos en foama clara y concisa de manera que se pueda en-
Ienden_de que paso se trata,

7. Se debend de negistran toda La informacibn adicdional concen

niente al proceso diaghamado,

Andlisis del Diaghrama,

EL andlisis tiene como obfeto encontrar deficiencias
en el proceso regisdtrado. Pana esite fin hay que proceden de
acuerdo a La metodologla genenal ya recomendada, paka anafdizan

Los métodos de tnabajo.

Concluyendo con el diaghama de operaciones def pro-
ceso; podemos decdr que ya teaminado ayuda a visualizan en to-
dos sus detallfes el método presente, asd como Los auevos y me-
jonar Los procedimientos, EL diagrama {ndica al analista que
e{ecta tendala un camvlo en una operacidn dada sobre Las cpera
ciones phecedentes y subsecuentes. La sola elaboracibn del dia
grama de operaciones defalard inevitablLemente divensdas posibi-

Lidades de meforamiento al analista.

Este diagrama de proceso Lndica La afluencia general
de todos Los componentes que entrardn en un producto y como ca
da paso aparece en 4u orden o secuencia cronoddgica apropiada,

ed en 84 un diaghama de La disthibucidn fdeal en La planta.

\



En censccuencia £os analistas de mé€todos, hallardn il este
med(o grdfice para peden efecituan nuevas distnibuciones o me-

jorar Las exisilentes.

EL diagrama de operaci{ones ayuda a promover y expld

can un mfiodo propuedito detemminado.

D) Diagrama del Procese de Circulaeldn,

EL diagrama de eincufacidn, se utdiliza para comple-
mentan e€ andlisis del proceso, se traza tomando como base un
- plano a escala de La fdbaica o Laborgtonio en donde se {ndica
Las mdquinad y demds insitalaciones fijas y sobre este plano se

dibuja ta eirculacién del proceso Levantado.

E] Estudio de Los Tiempos,

(EL tiempo estandan)

EL tiempo estandar para una operacidn dada es el tiem
po ‘tequenddo pana que up operandio de tipo meddo, plenamente ca-
Lificado y adiestrado, trabajando a un ribno normal LLeve a cabo

La openacibn,

Durante mucho tiempo y en muchos Lugares diferentes
del munde, se ha inslstido considerablemente en fa necesidad de

establecer estandares de tiempos que sean justes., Esto es, que
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sean de estrnicta equidad para el thabajadon y para La empresa,
Una vez que se han establecido estandarnes de esta naturaleza

es (gualmente {mportante que se mantengan,

EL tiempo estandar depende dinectamente del método
empleado. EL método en el sentido mas amplic, se neflere no
s0fo a Las hernamientas o equipes que se emplean, sino también
a detalle come pathdn de movimientos del operarnio, distnibu-
cidn en La estacidn de trnabajo, condiciones del matenial y con
dicdiones de trabajo. Puesto que el método controla el estandar
de tiempo, s{ se¢ han de mantener estandanes equitatives, que 3¢
contholen Los cambiod y alteraciones en Los métodos. Si no se
controlan tales cambios, pronto aparecendn inequidades o {njus
ticias en Los estandares establecddes, y Se perdend ghan pante
del trabajc empleado en el desarrollc de estandares de tiempos

cond.lstentes,

Todos Los tdempos edtandares establecidos debendn sex
comphobados o examinados a {nteavalos negufares para ver 84 e4-

tan de acuendo con el méiodo que se utilfiza,

Téendicameite se podrfa considerar que La expresidn
del tiempo estandarn se nefiene a La suma de Los tiempos elemen
tales en minutos por pleza o en honas por wieza, dependiende
de 8{ se emplea un cronbmetro decimal de minutes ¢ une decimal

de hohas,
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La mayos pante de Las cpenaciones Lndustriales tie-
nen ciclous relativamente contos (por Lo mencs de cdnco minutos);
en consecuencda por Lo general es mds convendlente expresar fos
es tandanps, en funcddn de horas por centenar de piezas y podemos
menelonan un efemplo: el estandar en una operacddn de acondicio
namiento de un jarabe puede sen de 0.085 horas poxs 100 piezas,
de esta manera que 54 un openanio fabrica 10,000 piezas en uu
dia de trabajo habad ganado 8.5 horas de produccedién y Laborado

con una eficdencia de 106% y se expresa de La Adgufente foama:

E = He 100

He

F} Estandares Temporales,

Este tipo de estandarn se hefierne cuando ef analista
thaita de LLevar a cabe una secuencda en sus andfisis para Ln
detenminando un tiempo eétanddn Zemporal para una operacibn que
es aelativamente nueva ¢y en fa que hay un volumen {nduficdente
que permita af operaric alcanzar su mixima eficiencia. Sl el
anali{sta basa su calificacion def vperaxis en ef concento usual
de nendimients o productividad este estfandar resultante parece-

nle (ndebidamente estrecho,

EL analista debe Zenen culdade acerca del nitmero de

estandanes temporales que se emita, puestc que demasliados pro-
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cedimientos de eda clase pueden resultar en una deprecdacidn

del coicepto aprobado de Lo que es noamal,

Los datos de tiempe estandar en su mayor parte Son
estandares de tiempo efementales tomados de estudios que han
demostiado sen satisfactonivs., Estos se clasiflcan y archivan
de modo que pueden ser encontrados fdcifmente cuando sea nece-

sandio,

Lo4 estandares para trabajos nuevos generalmente pue
den calcularse con mds rdpidez porn medio de datos de tipo es-
tandan que por medio de un estudio cronoméinice. La rdpidez
con que se establece Los estandares mediante Los datos mencio
nados peumite el establecimiento de estandares para operacdo-
nes de mane de obra {ndirecta Lo cual suefe sen poco prdeiico
44 se hace pon métod?d de cronbmetno, EL empleo de Los datos
de tipo estandar permiie edfablecer estandares de tiempo para

una amplia variedad de thabajos.
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I. Phepatacibn,

al Seleccidn de La Operacdibn.

Este punto se refiene a La decddibn de medin ef Tdiem
po de operacibn que se desdigne y que ademds va a depender del
objetivo genénal ya planteado, en esta seleccidn exisdten Lres
factores impontantes Los cuales serdn decisd{vos para el desem-
pefio de fLa operacdbn:

1. Tener un onden Qe Las openaclones segdn se presenten en el
proceso,

11, La posibilidad de ahorro que se puede esperar en La opera-
cidn. ‘

ITI. Apegarse a Las necesdidades especdificas ded procedo sin 4a

Linse con nedundancias.
bl Sefeccidn def Tnabajador.

Pana poden realizan La seleccibn de un trabajador se
tiene que tomar en cuenta 4u experdencia Laboral e Lnclinarse
con aquellos que demuestren Ltenexla y ademds por med{o de un
examen pdLleométrico detesrminar s4 esta porsona tiene La sufi-~
ciente habilfidad (ntefectual y manual, desec de cooperar, que
su temperamento y disciplina estan acordes mutuamente y de es-
ta fouma podriamos consdideran que por Lo menos reune £os requi

s4tos {ndispensables para podetr veupar un Lugar dentro de fas
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dneas de trabafo y en caso conirario a Lo expueste anteriommen
te, podaiamos condidenar que no contamos con un clemento bueno

para nuestras necesidades de trabajo.
¢} Andlisis de Comprobacidn dek Método de Trabajo.

En csta fase de andlisdis se tendrd primeramente que
especifican el Lugan del Zrnabajo y dus caracierlsticas, Las md
quinas y herramientas empleadas, Los materniales que se van a
utilizan, ed equipe de segunidad que e Aequiene para efecutar

£a operacidn.
d) Aetitud {rente al trabajadox.

Para poder LEevar a cabo todo tipo de estudic hay que
_constdenan que el pensonal es tendencieso a no acepiar el cam-
biv y pon Lo tanto se Le debe de dat una explicacifn al perso-
nat de que Lo eatudio& que se nealicen son con ol fin de evd-
tanbes un mayor tnabajo, ya que se fes hard notar que pueden
obtener mejohes nendimientos con menod fatiga, y convenlente-
mente nunca debe nealizarse un cambdio en el sistema de traba-

fo s4n antes entenar al personal,
?, Ejecucddn,

a) Obtener y Registran La Informacibn.

Este punto es muy impohiante que toda La .Lnfo/omacibn

obtenida en todo el procceso de La operacibn queden asdentados,
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asi como todos Los datos acumulados para dicho proceso. Se de
berd tenen toda La secuencdia del proceso y fodos Los pardmetros
utilizados de ese edtudio y debendn de quedar archivados para
que en ef momento en que se utilizan sean Localizados y peami-

tan confirman cualquier duda.
b) Descomponer La Tarea en Elementos.

Se trata de ver y danse cuenia que el sistema de ina
bajo que se esta-nealizando se puede descomponer en varnios ede

mentos para su estudio,

Algunos elementos que Lnfenvienen seadn muy simples
tales como La {dentificacifn del proceso, el inicio y el {inal,
Los datos obitenidos, ghdficas, personal, analisita, producto,
ete,, ademds podemos consideran en tode el proceso cada uno de
estos elementos que serdn en ocadiones repetitives en cada cd-

clo de trabajo,
c) Medicifn y Cdlculo del Tiempo Observado.

La me&icidu def tiempo se hegistra observando siemphre
con un chonbmetro, ¢ para realizan el cronometnaje existen dos
gormas de tomar Las Lectuhas que son:

Lecturas con rethocedo a cenro,

Lecturas continuas,
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Lecturas con Retrcceso a Ceno.

Consiste en toman ol tiempe de La operacidn en cues-
tion y una vez Lograde La §inalizacidn de La vperacidn suspen-
der el cronometraje necopifar ef date y volver a cero ya sea

para volver hacer £a Lectuna de La misma operacidn ¢ de otra.

Para este sistema de medicidn se puede condiderar que
tiene sus ventafas y dedventagas; entre Las ventajas podemos to
mar en cuenta que:

1. Nos propaonrciona dénectamente el tiempo de duracidn de cada
elenento en cuedtibn y pon depanado.

1. Es prdetico y ndpido porque ta&aé Las Lecturas que se quiehran
healizar principian siemphe en cero.

3. Se emplea un chonbmetho o rekof comin y corhiente.
Entre Las *desventajas podemos considenrak:

1. Es menos exacto porque 34 se esta realizando un estudio a una
operacidn nosé daremos cuenta que al realizar el centro final de
todas Ras Lecturas habid una ghan diferencia entre Las sumas %o
tales de todo el estudio que si se hubiese nealdizado continuo,
ya que en el momento en que se cpaime y reirocede se piende gran
cantidad de tiempo.

2, Que Ros trabajadonres pueden estar a disgusto ya que conside-

ran que el analisita toma Los tiempos sin considenan fLas condi-
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ciones de trabajo en ese momento.
3, Todas Las Lectunas que se heafdicen siempre 4e medirdn con

£a manccilla en movimiento.
Lectunas Conitinuas.

Consiste que cuando 4¢ va a realizar La operacidn el
crondmetro se pondrid en marcha sin detenento én Lo mds mindmo
mientras se realiza el estudio y posteniormente al finalizax
diche openacibn se reafinmardn Las Leciunas por substraceidn
sucesdivas. Por supuesto este sistema tiene dus venfajas y dey
ueﬁiajaé.

Entre dus veniafas podemos considenan:

1. Este sistema nod permite demositran con exactitud al thaba-
fadorn que se £e esta estableciende Los Liempos connectos de La
openacdidn,

2. No se pienden Ziempos muy valiosos en Los rnethocesos.

3. Los chrones en Las Lecturas tienden a compensarse,
Entre Las desventajas tenemod:

I, Se nequiene de mds prdetica pana poden nealizan Las Lectu-
ras .,
2, las Lecturas siempre serndn fomadas eon La manecilla en mo-

vimiento.
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3, Valoracidn.

Se Le LLama valohacidn al phrocedimiento por el cual
el analista de tiempos compara La ejecucidn del trabajador con

una efecuc.idn considerada como noamal.
a}l Trabajadon promedio.

Se refiene a aquel que posee fa inteligencia y Las {a
cultades fLslcas necesarndias; para poder desempedar Las funcio-

nes caleuladas a sus cualidades antericres.

Es fdcil nealizan un estudio estadlfstico parna poder
medin £a habitidad de cada obnené y consiste en BLevar a cabo
una operacibn comdn y fomarlfes el tlempo a cada unc de ellos y
de ahf nos datemos cuenta ef ndmero de obreros que se encuentha
dentrho de cdento poncentaje de nendimiento y es de esperanse
ex{8tind un valor medio en el cual se concentrarnd La mayor panr
te de estas persdonas, un valor mdximo donde se contard con una
cantidad pequeiia de personas y un valor m{nime con pecas perso
nas también. Panra LLevar a cabo estos esiudios se puede neali
zan por varios métfodos tales como:

1. EL estadlstico o matemdtico.
11, Deteaminacibn subjetiva de £a efecucidn promedic.
11T, Comparacidn de Los tiempos observados.

TV, Método de nivelacidn.
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1. EL métedo estadistico es uno de Los primenos que
surgieron y consiste en obtenen el tiempo promedio y el £iem-
po minime para cada tarea del trabajador, Este método podrda-
mos consdiderarle, bueno pene en reafdidad no Lo es debido a que

un obrere puede sen consistentemente bajo o alto.

Concluyendo este método se puede considerar como un

aux{fian de otro patra tratar de confimmar Los datos ovbitenidos.

171. La detexrminacidn subfetiva de una ejecucibn pro-
medic, para poder desarrcllan esta téendica se LELeva a cabo pon
varios mélodos entre Los cuales Los mds comunes son:

a) EL método de observacidn.
bl Método de nivelacidn,

¢} Mézodo de companracidn.

IT1. Cemparacidn de Los fiempos obseavados, para po-
denfos caleulan exdisten dos métodos que comdnmente don Los mds
usuales.
al Valoracidn sintética,

b) Valoracidn por tiempos predeterminados.

TV, Método de nivefacidn, este método es uno de Los
mds ampliamente usados, y se basa en La dificultad de comparanr

fa velocsidad de La ejecucidn en operaciones completamente dis-

tintas y se divide en cuainre factores:
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Esta facilidad de sequin un método
1. Habitidad dade no sufeto a-variaciones a velun-

tad ded operando.

Es La veluntad de thabajar controlable
2, Esfuenzo poi el operaniv dentrc de Limites im-

puestos por su habilidad.

3. Conddiciones Son Las que afectan al operiio dnicamente,

Es La vaniaciOn en Los Llempos thanscuniidos,
4. Consdstencia
méndmos  mdximod con aelacién a La media.

Y para visualizan La valoracidn de cada uno de ellos

se escribindn en La siguiente fabla:



TABLA DE VALORACION DE LA ACTUACTON.

Tabfa 1.1
Habifidad Esfuenzo
+ 0,15 A + 0,13 A
1 Supesrhab.ilidad ! Excesdivo
+ 0.3 A2 + 0.1 AZ
YR +0.10 B
: ’ Excelente ’ Excelente
v+ 0,08 B +0.08 B
; 2 ?
‘+ 0.06 C1 + 0.05 C’
Buena Bueho
o+ 0.03 CZ - + 0.02 CZ
[ 0,00 D Promedic 0.00 0 Promed<o
1= 0,05 E, - 0.04 51
Regulan Regutar
-0.10 E - 0.08 E, -
< 0.15 F - 002 F
I Degicionte ! Deficionte

-0.22 T, - 0.17 F,




Tabla 1.2

48,

Condiciones Cons istencdas
0.06 A Tdeates t 0,04 A Perfecta
0.04 B Excelentes + 0,03 B Excelente
0.02 ¢C Buenas + 0,01 ¢ Buena
g.00 D Promedio - 0,00 D Promeddo
0.03 E Regulanres - 0,02 E Regulan
0.07 F - 0.04 F Deficiente

Malas
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1. Vatonacibdn o Clasdficacidén Objetiva,

En este método se establece una asignacibn de tra-
bajo con Lo que ¢ comparan en cuanto a marcha se nefierne, %o
dos Los demds trabajfos. Después de La apandcidn del nitmo o
marcha de asigna af trabajo un facton secundardo para fenex

en cuenta su dificultad nelativa.

Los factones que influyen en el ajuste de dificul-
tad son:
1. Extensdibn 0 pante del cuerpo que ée¢ emplea.
2. Pedales.
3, Bimanualidad.
4. Coondinacibr ofo-mano,
5. Requisditos sensoriales o de manipulacdibn.

6. Peso que se maneja o nesistencia que hay que vencex,

Se han asignado vafonres numéricos a una serie de gra

dos de cada facton aprovechando nesultados expenimentales.

La suma de Lot valones numéricos para cada uno de
Lo seds factones comprende el ajuste secundario. Segdn esdte

método el tiempo nonmal puede exphesahse como sigue:

T = (P} & (S) # (0]
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donde T = Tiempo noamal esddablecido caleulado.,
P = Facton de califdicacibn porn velocddad.
S = Facton de ajuste por dificuliades dgﬁ trabajo.
0 = Tiempo elemental def medic obsenrvado.

Este procedimiento para caldfican La actuacibn tien-
de a dar resulitados consistentes ya que £a comparacién de La
marcha de La operacidn que se esdtudia con una operacidn con La
que esta completamente famifiarizado el obseavadon, puede LLe-
varse a cabo mds fhcilmente que fuzgar al misme Zlempo Los atal
butos de una operacidn compandndolas con el concepto de noama-
Lidad para ese tnabajo especifico. EL facton secundarndio no da
nd Lugar a ineonsistencla, pues ftal factor solameinte ajusta el
tiempo calificado por La aplicacilén de un porcentaje. Este va
Lon porcentual se toma de una tabla que valoriza Los efectos
de diversas dificultades presentes en La operacidn que se LLe-

va a cabo.
11. Método de CLasificacidn de Westin House.

Es uno de Los sistemas de calificacidn mds antiguos
y de Los utilizados mds ampliamente, es el desanrollado por La-
Westin House Electric Corporation, que descniben en detalle

Howry, Maynand y Stegemerten.

En este métode s¢ considenan cuatro factonres al eva-

Luan La aciuacidn del operaniv que son habilidad, esfuernzo o
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empefio, condiciones y consistencia,

La habifidad o destreza de una persona en una activi
dad determinada aumenta con el Ziempo, ya que urna mayor fami-
Liaridad con el Znabajo trnae consigo mayor velocddad, regulard
dad en el moveAse y ausencia de titubeos y movimientos gafsos.
ina diAminuéién en La habifidad generalmente es nesultado de
una alteracdién en Las facultades debida a factores glsicos o
pddcoldgicos, como neduccifn en agudeza visual, falla de refle
jos y péadida de fuenza o coordinacién muscular. De esito se
deduce fdedilmente que La habifidad de una persona puede variak
de un tnabajb a oitno, y adn de openaci{dn a operacién en una La
bor determinada, Segdn el sistema Westinghause de califica-
cidn o0 nivelacdidn exidten sels grados o clases de habilidad
adignables a openarios que representan una evaluacibn de penas-
cia acepiable, tales ghados son: Degdiciente, Aceptable, Regu-

Lan, Buena, Excelente y Extrema [ u 6ptima }.

EL dbéanvadon debe evaluan y asdignaxr una de estas
seds categornias, a La habilidad o La destreza manifestada por
un operario. La tabla 1.7 {Lustha Las caracleristicas de Lo4
divensos grados de habilidad j&ntnmente eon sus valores numé-
ricos equivalentes. La-calificacidn de La habilidad se tradu
ce fuego a su vafonr en porcentaje equiuatenfe, que va desde
més 15% pana Los ind{viduos superhdbilfes hasta menos. 27% para

L0s de muy baja habitidad. Este poncentafe s¢ combina Luego
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algebraicamente con Las calificaciones de esfuenzo, condicio-
nes y consistencia pana Llegan a La nivelacdidn final ¢ al fac
ton de calificacidn de La actuacidn del openardo.

Ver cuadros de La tabla 1.1 ¢y 1.2

Segdn este sistema o método de calificacién el es-
fuerzo o empeiio se define come una demostracidn de La voluntad
para trabajar con eficlencia. EL empeic representative de La
ndpidez con que se aplica La habilidad y puede sen controlado
en alio grado pon el openariv. Cuando se evalua el eéfuerzo
mand festado el observador debe fener en cuenta de calificar
40L0 el empefio demosirado en realdidad con frecucneia un opera
nio aplica un esfuenzo mal dirigdido empleando un alto adiimo a
fin de aumentar el ftiempo del ciclo de cdtudio, y oblenen zo-
davla un facton Eiberal de ecaldificacibn. Igual que en el caso
de La habilidad en Lo que toca a La calificacidn del esfuerzo
pueden diétinguihae sefs clases nepresentativas de ndpidez:
Deficiente, Aceptable, Regufar, Bueno, Excelente y Excesivo.
EL esfuenzo excesdivo s¢ Le ha asdignado un vaton de mds 13% y_
el esfuenzo dedicdente un valon de menos de 17%, La tabla 1.1
da 04 valores numéricos para Los difenentes grados de esfuer
20 y desendibe también Las caractenlisticas de Las diversas ca-

fegonias.

Las condiciones a que se ha hecho referencia en es-
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te procedimiento de calificacdidn de fLa actuadidn, don aquellos
que afectan al operaric y no a La operacibn. En mds de £a ma-
yoria de Eos casos Las condiciones serdn calificados como nor-
males o promedio cuando Las condiciones 4e evaluan en compahra-
oibn con £a foxrma en £a que se hallan generafmente en £a esia-
eifn de trabajo. Los elementos que afectarfan Las condiciones

de trabajo son: Temperaturna, Ventilacibn, Luz y Ruido.

Pox Lo Zanito si{ La femperatuhra en una estacibn de
trabajo dada fuena de 17°C mientras que genehalmente s¢ mantie
ne entne 20°C a 23°C, Las condiciones se consideranfan abajo
de Lo nowmal, esto afectarfa La operacidn como hernamientas o
mateniales en malas condiciones, no se tomandn en cuenia cuan
do se aplique a fas condiciones de trabajo el factor de actua
cién. Se han enumerado seis clases generales de condiciones
con valores desde mfs 6% hasta menos 7% estas condiciones de
estade general se denominan {deafes, excelentes, buenas, regu
Larnes, aceptables y deficientes., La tabla 7.2 da Los valores

resdpectivos para estas,

EL deLtimo de Los cuatro factores que Lnfluyen en La
actuacidn es La consisifencia def operario. A ho der que se
emplee el método de Lectura, repetditiva o que ef analista 4ea
capaz de hacer £as nestas sucesivas y de anotanﬁaé confoame

progresa el trabajo La consistencia del operanio debe evaluar
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se mientras se realiza ef estudio. Los valores elementales de
tiempo que 4e hepiten constantemente indican desde Luego, con
sistencia penfecta, tal sifuaci{bn ocurre Mmuy raiasd veced poi
La tendencia a La dispernsidn debida a fLas muchas variables co-
mo dureza del material afifado de La herramienta, de corte, fu
bricante, habilidad, empefio o esfucnzo del operandio, fLecturas

enndneas del chonbmetno y presencia de elementos extrafios.

Los elementos mecdnicamente controlados tendrdn co-
mo es comprensible una consistencia de valores casdi perfecta,
pero tales elementos no se califican. Hay seis clases de con
slatencia: perfecta, excelente, ﬁuena, hegular, aceptable y de
§iciente, se ha asignado un valon de + 0.04% a La consistencia
perfecta y - 0,04% a La deficiente, quedando Las otras catego

|

rias entre estos valores, La tabla 1.2 nesume Zodo Lo antenion.

No puede darse una negla genenal en Lo referente a

La aplicabilidad de fLa tabla de consistencdia,

EL anatista de estudio de Tiempos debe esiar preve-
nido contha el operario que continuamenie actua de manera de-
§iciente tratando de engaitar al observadon, Esio se Logra {4
cibmente por uno mismo, estableciendo un nitmo de thabajo qde

pueda sen seguido con exactitud.

Una vez que ¢ han asignado La habilidad, ef esfuer



z0, Las condiciones y La consistencia de La operacidn y se han
establecido sus valores numénicos equivalentes, el factor de
actuacién se determina combinando algebraicamente Los cuatro
vafores y asignado su suma a fa unidad. Porn ejemplo 4 un
clento trabajo e ha calificado como C, cn habi€idad C; en es
fuerzo, D en condiciones y G en consistencda el factor de ac-

tuaedidn se obtendrnd como siguc:

Habilidad c, - 0.0
Esfuenzo . C; - 0,05
Condiclones D - 0.00
Consistencin E - 0.02
Suma algebraica - 0.06
Factor de actuacibn 1.06

EL factor de actuacifn se aplica solo a Los elemen-
t0s de esfuerzo, efecutados manualmente todos Los elementos

condirolados por mdquinas se caldifican con 1,00

EL métode Westinghouse para calificar La actuacidn
esta adaptado a La nivelacifn de todo el eétudio,'mdé que a La
evaluacdidn elemental. La aplicacidn de este método nesultarnia
Labordiosa 84 e ubara para nivelar cada elLemento fan phonto aca

ba de tenen Lugan.

De hecho La forma para el estudio de Tiempos no pho-

porciona el espacio suficiente para evaluar La habilidad, ok
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edfuenzo, Las condiciones y La consistencia pana cada efemen~

to de cada cdiclo.

Algunas compaiifas han modificado el sistema Westing
house de mode que incluye dnicamente factoncs de habil.idad y
esfuenzo que Lntervienen en La deteaminacifn del faclon de ac
tuacibn. EL axrgumento que se deduce ed que La consistencda
esta estrechamente nelacdionada con £La habildidad y que £as con
diciones se califican casi siempre de tipo paemedio ¢ regulak.
S4 Las condicdones se apartan sustancialmente de Lo normal, se
podrnia posponen el estudio o consideran el efecto de Las con-

déciones especiales al aplicarn Las tolerancias ¢ margenes.

La Westinghouse desarnollo en 1949 un nueve método
de calificacidn que LLamd "Plan para Cab.ificar Actuaciones", a
§in de distinguinfo del procedimiento de nivelacidn que acaba
de expﬁ[cakée. Desde entonces se emplea el plan de calificarn

actuacfones en La mayor panrie de Las plantas de Westinghouse,

En el plan mencionado, ademds de utifizar Los athi-
butos f{Lsicos exhibidos por el operanio La compaifa intentd
evaluar Las nelaciones entre esod atributos f{Lsicos y Las di-
visiones bdsicas del trabajo. Las caractenfsticas y atributos
que se consideran en La téenica para calificarn actuaciones de
La Westinghouse fuehon:

?

1} Destreza, 2} Efectividad y 3) AplLicaedidn §isica, Tab. 1.3
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1.4 4 1.5

Estas tres clasifdicacdiones principales no tienen en
84 ndngdn peso numénico peﬁo s¢ Les han asignado atributos que
84 cuentan con tal peso. Lla sigudlente fabla da Los valores nu
méricos de 296 nueve atirlibutos que se evaluan con este siste-

ma,

La primera categonia principal, 1) destreza.- se ha
dividido en tres atrnibutos a) habilidad exhibida cecn el empleo
de equdipo y hernamientas y en el ensamble de piezas. AL con-
sdderan este atnibuio el analista considera principafmente La
poreidn "hacer" del cielo de trabajo después de que se han
efectuado Las operaciones "obtenen" lalcanzaxr, sujetar, movenrl.
b) atnibuto de seguridad de movimientos. En este atributo se
debe de considerar que La persona mantendrd una posiedlén co-
rrecta paia coondinan Los movimientos de thabajo. c} ef atni-

buto relative a La desitreza es coordinacidn y aitmo.

Este atrnibuto se manifiesta pon ef grado de actuacibn
exhibido pon La suavidad de Los movimientos y por La ausencia

de esfuerzos subitos y retrhasos inteamitentes.

2) Efectividad, ha 8ido definida como un modo de ac-
cifn eficiente y ondenado. Edta clasdficacibn s¢ ha dividido

en cuatno atributos.



Tabla 1.3

(1)
(2)

(3]

Tabla 1.4

(1
(2]
(3)
(4)
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Destreza
Auiba Espenado Abafo
+ -
6 3 0 2 4
6 3 0 ) 4
2 0 2
Efectividad
Atiba Esperado Aba jo
+ -
6 3 0 2 4
6 3 0 4 §
6 3 0 4 §
0 4 8




Tabla 1.5

(1
{2)

Aplicacidn Fisica

Auiba Espenado Abajo
+ -~
& 0 4
0 2

59,



60.

EL piimeno ed:

al Aptitud manifestada para ieponer gy tomar pdezas con aufoms

tidmo y exactitud.

En este caso, el analista evalua La aptiiud def tra
bajadon para colocar hepetidamente herramientas, materiales ¢
piezas en sitios y Localizaciones especificados, y pata refor
narlos automftica y precisamente, eliminando divisiones bdsi-

cas de trabajo {nefectivas como buscan y seleccionas.

b) Atnibuztos {ndividuales en €a ejectividad es apititud mani-
giesta para gacilifar, elimipar, combdinar y acortar movimien
tos., Aqui el anafista evalua La perdicia en La realizacidn de
Las divisdones bdsicas, prccolocarn 4 colecar en posicdibn e ing
peccionar, Los Therbligs de fransponte generafmente se detex-
minan por ef méiodo establecido. Sin embarge un trabajadox
diestro podad, mediante su habilidad para trabafar con Las ma
 nos eliminar o acontan Los elementos de phrecolocar y colocakr

en posdicdibn e Lnspeccdlonan.

¢} Atribuio nefenente a La efectividad e¢s aptitud Maniﬁiedta
pakra udar ambas manos con {gual soltura. Aqui se clasdifica el

ghado de utilizacifn efecitiva de ambas manos.

d} Atributo de La efectividad es aptitud manifiesta para Limi

tah Los esfuenzos al trabajo necesatio.
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Este atrnibute se emplea para calificar La presencia
de trabajo ihnecesario que no es factible eliminarn al efectuan
el estudio. Se Le adscribe un peso negativo ya que cuando el
thabafo se Limita al necesario, no se aghega ninguin poaceniaje

pues es de esperar semejante condieldn,

3) la aplicacibn {Lsica, s¢ define como el grado de

actuacidn demostrado y tiene des athibutod:

a) Ritmo de trabajo.- EL nitmo de trnabajfo se califi-
ca comparando La velocidad de Los movimientos con estdndares

preestablecidos para un Lipo particular de trabajo.

EC segundo atribuzo neﬁénente a La aplicacibén {L84-

ca es atencidn,

b} Atencidn se considena como el ghado manifiesio de

concentracddn.

Ambas téenicas de califdicacibn de La Westinhouse exd
gen mucho entrenamiento a fin de que el analisia de tiempos re
conozea Los diferentes nivelfes de cada une de Los atributos.

Su adiestramiento comprende un curso de 30 horas, en el cual apro
ximadamente 25 honas se emplean para califican pellcufas y ana-
Lizan Los ataibutos y el grado en que manifiestan cada uno.

E¢ procedimiento que se sigue generalmente es:
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2}
3)

4)

5)

Se proyecta una pelicula y se explica {a opera-
edlbn.

La pelicula s¢ vuelve a proyectar y se califica.
Llas calificaciones individuales se comparan ¢ ed
tudian,

La pelleula se proyecta de nueve y se seialan y
explican Los ataibutos.

EL paso 4 se neplie Lan frecuentemente como sea

necesanio para alcanzan £a comprensidn

4% Suplfementos.

Un suplemento es el Ziempo que 4e concede al thaba-

jadon con objeto de compensar Los netrasos, demoras y elemen-

tos contingentes que no son partes regulares de La tarea.

" Existen thes suplementus que son Los mds impontan-

tes en este tema y son Los sigulented:

a)
b)

el

1
2)

3

Suplementos por retrasos personales,
Suplementos por retrasos pon fatiga.

Suplementos por retrasos especiales Lncluye:

Uemoras por elementos contingentes frecuentes,
Demorad en La actividad del trabajadon pon super
visiln.

Demonas pon elementos extranos Linevitables, &sia

concesidn puede sex temporal o definditiva,
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a) Suplemento pon retnascs pensonales.

A continuacibn se estudiard como deteaminar La tole
rancia en cada uno de ef€o4 en ausencia de un €studio minuéig
40 gy se dan algunos Lineamientos que pueden seavin para su de

temninacdidn,

En este nengfén debendn situanse todas aquellas in-
teanupeiones en el trabajo necesariasd para La comodidad o bie-
nedtan del empleado. Esto comprendend £as ddeas a fomar agua

y a Los sanditarios;

Las condiciones generales en que se trabaja y fLa cla
se de thabajo que se desdempedia, infludirdn en el tiempo corhres

pond{ente a retfrasos personales.

Estudios detallados de produceldn han demosirnado que
un margen o Ltolerancia de 5% por nethasos personales depende-
adn naturalmente de La clase de personas 4 de La clase de tra

bajo.

EL 5% antes dicho panece sen adecuado para La mayonr

parte de Los trabajadones, hombres y mujenres.

b) Suplementos por netrasos per fatiga.
Fatiga es el estado de Lasitud §Lsica o mental hreal
o imaginaria, de una persona, que Lfngluye en foruma adverda en

su capacidad de trabajo,

Fatiga.- Es cualquienr cambic ocurrido cn ed nesulta
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do de su trabajo debide al trabajo previamente efectuado.

Esthechamente figada a La tolerancia pon retrasos per
sonales, esta el margen por fatiga, aungque €ste generalmente
se aplica s0lo a Las pantes del estudio reatives a esfuenzo.
En Las tolerancias por gatiga no de esix en condiciones de ca
Lificarlas con base en tevaias racdionales y s68idas y probable
mente nunca podrd Logran Lo anternior. En consencuencdd, desd-
ptués de La calificacddn de La actuacdibn, el margen o toferan-
cia por fatiga es el menos defendible y el mds expuesto a con-
trovensia, de todos Los factones que componen un tiempe estdn-
darn. Sin embargo, puede LLegarnse por medios empiricos a toke-
raneias por fatiga Lo bastante jusias para Las diferentes cla-

408 de trabajo.

La fatiga, puramente psicollbgica, e incluye una com-
binacidn de ambas. Tiene marcada influencia en cierias persog

nas y aparentemente poco o ningin efecto en otras,

Ya sea que Ea faliga sea f&sica o mental, Los redul
tados son similancs exdiste una aminohracdibn en La voluntad pa-
ra thabajarn, Llos factones mds impontantes que afectan La fa-

tiga don bien conoedidos y se han establecido claramente.

Algunos de ellos don:

1.- Condiciones de trabajo.
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al Luz.,- Aqui puede ser una Luz muy baja Lo cual no
pemite La observacibn de Los objetos normalmente o puede sex
una Luz muy (ntensa Lo cual i{mpide también £a observacifn cla

ra de Los objetos por Los reflefos muy altos.

b) Tempenratura.- Si La temperatura del medio ambien
te es muy alita o muy baja en cualquiera de ambos casos no es

idénea para trabajan por Lo tanto existind fatiga del personal.

e} Humedad.- Debe estan controlado ya que 44 no es

asl el clima de trabajo send muy incémodo.

d} Frescuna del aine.- Como sabemos &4 se respira ai
ne viciado o contaminado entonces ¢ste vendifa acompaiiado de

una fatiga coipohral.

e)] Cokox del Local y de sus alrededores .- EL Lugax
deberd de sen agradable a £a vista para sentirse mds comodo y

placentero a La hona del trabajo.

§) Ruido.- Este deberd sen controlado para mantenex

al personal tranquifo,

2.- Consecutividad del thabajo.
a) Monotondia de movimientos cohporales semejantesd.-
Se debe de alteanar ¢ rolan al personal de sus funciones cotd

dianas y hacer que varien sus funciones ya que cuando s¢ gene
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na una ruiina, €sta se vuelve cansada y aburidda.

bl Cansancic muscular debido a La distineidn de mis
culos. Cuando exdidten edfuchrzod §{sicos muy fuertes se debe-
nd someten al pensonal a una roiacidn continda de Los mismos pa

na evitan ese consancio excedivo dunante el transcurso del dia.

3.- Estado genenal de safud ded trabajadon, fLaico y
mental .
a} Estatuhra,
" b} Dieda.
¢} Descanso.
d) Estabitidad emotiva,

e} Condiciones domésticas.

Podemos concluir finafmente que La fatiga se puede
neducin hasta ciento Limite tomando en considenacidn Lo& pun-

tos antendiores pero nunca se podad efiminan,

Porn Lo tanto deben nealfizanse muchos estudiocs para
obtenen una muestra nazonable antes de decidir La toferancia
final pon fatiga en una situacifn dada. Engene Bneyz ha expre

dado el coefdiciente de fatiga como sigue:

CF = [T -2) 100
T

donde
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Coeficiente de fatiga.

F o=

T = Tiempo requerido para realizar £a operacidn al
final del trabajfo coniindo.

t = Tiempo necedario para cfectuar £a operacidn al

prineipio def trabajo contindo.
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CAPITULO v
Andlisis de Movimientos,

Haelendo un poce de histonia se puede decirh que Los
esposos GilLbreth fueron de Los prdmenros en esdtudiar Los movd-
m&entd& manuales y ademds nealizarnon y Elevaren a cabo Leyes
bdsicas de La economfa de movimientod que se consideran fun-

damentales todavia.

E£ estudio de movimientos tuve una grande aceptacidn
y s¢ puede consddenar dividida en dos grados de refinamiento

con extensas aplicaciones industhiales.
1.- Uno de Los méiodos es el estudlo visual.

11.- E£ otno método es el de estudic de michomovi-

miento,

EL padmen método [visual] es aquel cuyo fundamento
es La observacibn cuidadosa de La operacidn en cuestibn y se
basa después de £a observacidn de La elaboracidn de un diagra-

ma de proceso af operario en cuestidn.

EL método de estudio visual es uno de Los mds pade-
ticos y econdmicos ya que se utiliza La secuencdia total de mo

vimientos del individuo ¢l cual Los hace sen mds prdetices ob
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senvando en ellos cada uno de sus movimientos y de esta forma

correglnlos.

Franch Gilbhreth desarnolld varios ensayos y en estos,
se aplica a todo trabajo productive ejecutado pon Las manos dek
operario. Gibbreth denominé Lherblig (su apellido deletrado al
reves) a cada uno de edtos movimienios fundamentaled y en ba-
se a dichos ensayos que €L realizé concluyb que toda openracidn
de compone de 14 divisienes bdsicas, €stas divisiones bdsdcas

se nefdienen a Los 17 movimientos fundamentales de Las manos,

Ahora bien Las 14 divisiones bdsicas pueden clasifi
carse en Therbligs efiedientes o efectivos y en Lineficiented o

inefectivos,

Los eficientes.- Son aqueflos que contribuyen dinec
tamente al avance o desarrollo del frabajo y son digfeiles de

eliminanlos,

Los ineficientes o Lmproductivos .- Estos ne hacen
avanzar el trnabajo y pueden sen eldiminados aplicando Los prin
cipios del andfisis de La operacifn y def estudi{o de movimien

tos,
Movimientos bdsicos productivos de Gilbreth,

Alcanzar A.- Noven La mane hacia un deatino o fugaxr

genenal,

Mover M.~ Trandportar un objeto a un des tino,
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Tomar (cegen} C.- Conseguir suficiente conitrol sobnre

un objeto con Los dedos de La mano,

Posicidn P,- Abinean, orndentarn y montar un objeto en

otno.
Desmontar D.- Romper el contacto entre dos obfezos.

Sofdar S C.~ Abandonan el contref que £es dedos de

La mano ejencen sobre un objete.

Examinan E.- Tdentificar o Lnspeccionar un cbjeto em

pleando cualquiern sentido.

Hacen H.- Efectuar total o pancialmente Los fincs de

fa operacidn,
Movimientos Bhsicos de Gilbreth Refardantes.-

Cambiar direccibn € D.- Cambian £a Linea o plano a

thavés del cual se realiza un "A" o un "M".

Posicibn previa P.P.- Prepara ef objeto trhansporta-

do para el elfemente bdsico sigudlente.
Buscar B.- Locafdizan cualquier objeto.

Selecclonar S E,- Escoger entrne varios obfetos,
PLanear P L.- Retraso o vacilacidn para decidir el

método a seguin.
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Retrhaso nivelador R N.- Hna parte delf cueipo 4e re-
trasa pon La Lentitud de La otra con La que debe realizan una

openacidin simulitdnea.
Hovimientos Bdsicos de Gilbreth Improductivos .~

Sostener S.- Mantener con £a mano un control esidid

co sobre un objeto mientras se efecuta un trabajo en ef.

Retraso evitabfe R E.- Ataibuible a La desidia o pe

reza deld trabajadon.

Retnaso {nevitable R T.- Atnibuido af método.

Retraso pon fatiga F.- Descando para vencer La fati-

ga.

Ahora muy £ndependiente de La divisién bdsica de Los
movimientos, exdisien Los LLamades "Paincipios de La economia
de movimientos", Los cuales también fueron desarnollados pon
Gitbreth y Zenminades pon Rafph Barnes. Estas Leyes son apli

cables a cualquien tipo de thabajo y se dividen en trnes grupod:

1.~ Aplicacidn y uso del cuerpe humano,

2,

Area de trabajo.

3.- Diseiio de henrnamientas y equipos.
L)

1.~ Aplicacdi6n ¢ uso del cuerpo humano.-

a)- Ambas mancs no debenr estar fnactivas y cuando se
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indede cualquier operacidn deberdn comenzan y Zeiminar simul-
tanfamente £a accdibn.
b) Las manos no deben estar cciosas al mismo tiempo
excepto en periodos de descanso.
e) Los moWwimientos de Las manos deben dern simEtricos
y efectuarse simuftdneamente al alejfanse def cuerpo y acercando
se a este.
d) Comdnmente don preferibles Los movimientos conti
nuod en Linea curva.
e} Todos Los movimientos del cueapo deben ser Libres,
ndpidos y precdisos.,
§) Los movimientos de Zorcidn deben sealizarde con

Los codos fLexdionados.
2,- Condiciones del dnea de taabajo.

a) Se debexad de designar un Lugar fijo donde se de-
ba de colocar La hernamienta de thrabajo.

b|] Todos Ros maferiales y herramientas debendn estan
ubicados Lo mfs cencano al drea de trnabajo,

e} Hay que proporcionar al operaxio condiciones de
tnabafo acepiables para su estado emocional cada dia de traba
jo tales como, un asiento clmodo que tenga fa altura adecuada
para nealizan su operacifn una buepa {luminaci6n para una per

cepeldn visual satisfactoria.
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dl Los mateniafes y hennamientas deben cofocanse de

manera que peamitan una sucedLén continda de movimientos.

3.- Diseiio de herramientas y equipo.-

a) Todas £as herramientas o equipos que se requieran
para el trabajo def operador tendrdn que fenen Las sigulentes
caractenfsticas, sus palancas correspondientes, mandjas, volan
tes y otnos elementos de manejo, deben estan fdcilmente accesd
bles al operadon y deben diseflanse de manera que phroporcionen’
La ventaja mecdnica mdxima posible y pueda utilizarnse el con-
junto muscular mds fuente,

b} Las hernamientas debendn estan sujetas en Lugarnesd
donde no afecte La constitucién del mismo {oxidacidn por hume
dad, cornocdén por dcidos y despenfectos ﬁon caldas, despenfec
tos poh el uso {ncornrecte, ete.).

¢) Los equipos de trabajo [hearamientas, mdquinas,
efe.) debendn estar sujetos ya sea empotrados en La panred o em

petrados sobae el piso esto es tratandose de maquinania,

En el caso de herramientas €stas debendn de estan de

bidamente {dentificadas su uso, su funcidn y peligrosidad.

11.- Estudio de micromovimientos.

En el cstudio de michomovimientos se puede detectar
que es un proceso demasdiado caro pero cabe mencdionar que es una
de fas téenicas mds npfinadas que puede emplearse en el andli-

848 de un trabajo.
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EL objetivo de este sistema es el de descubrdln todas

Las posibilidades de mejorar au efecucidn.

En La mayonla de empresas ¢ ipstituciones en donde
se nequiene implantan ef sistema de micromovim.ientos no se £Le
va a4 cabo ya que para su efecto se requentria del siguiente

equipo ¢y matenial.

Se debend contan por Lo menos de tnedinta y cdnce mil

dilares aproximadamente 8.4 se ‘emplea equipe de videocintas.
Estas cantidades edtan basadas en precics actuales.

Por Lo tanto en este Zrnabajo no se habland de este

‘método de movimientos.
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PARTE EXPERIMENTAL

Los datos expeadimentales son muy {mportantes ya que
con effos pedemos veriflcarn prdeticamente La validez de cada

uno de fcs procescos establecidos en esta tesds Tebaico-Prdetica.

A continuacidn presentaré un plan de thabajo para ob
tenen el mefor nesultado a La nealizacidn del mismo, ya que de
esta forma se pueden La desglosando todos Los pardmetros impon

tantes .

Primeramente eiegi el Zema de tesds Estudics de Tiem
pos y Movimientos en La Induéxnéa‘Qumeco Fanmacéutica, debido
a que £Levo a cabo mis Labores diardes dentre de £a Industria
Farmacéuiica en Las dreas de produccdidn y es de suma importan-
ela healizar este tipo de estudios para mejorar condifantemente

La productividad,

Una vez sefeccionado el tema se Lomaron en cuenfa Las

facilidades con Las que e podifa contar para LLevarfo a cabo.

No se trataba de sacan valenes de tiempos y movimien
tos [Batanceo de Lineas de trabajo) al azar sino que fuesen ne

presentativos y ademds vd€idod para el mismo proceso.

Es por ello que edta tesds abarca toda La necopila-

edbn prdctica de tres Laboratorios fammacluticos Los cuales son:
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al Laboratondios Ternien como primer Laboratoiric de

estudio.

b) tabohatonios Aleon Qftasa como segundo Laborate-

nio de estudio,

¢} Laboratordios Sitanes como tercen Laboratonlo de

estudio.

En cada una de estas Compaifas se reallizaron edtudios
muy profundos de Tiempos de produceidn y movimientos (Balance

de Lineas de trabajo).

Una vez necopilados tedes estos hesuliados obtenidos
se enumeran cada une de eflos paxra poder contar con datos Lo

mds nepresentative posibie,

En cada una de Las Compaii{as Farmacéuiicas Los proce
dimientos de gabricacidn y acondicionado son semejantes s4in em
bargo difienen en nelacidn al grado de dificultad de fabrica-

cibn, LLenado y acondicionado.

A Lo antenion se puede decir que exdisten Compaiias
Farmacéuticas en Las cuales £c§ productos que elabonan son de
candeten delicade ya qde se cuentan con depantamentes de obten
cifn de Sueros y vacunas y esto thae como consecuencida gue pa-
na dexenminan’un Liempo estandan de produceddn es difleil debi

de a que Los pasos de fabricacdidn son muched ¢ con una serde
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de variantes que en ccas.fones no pueden ser medibles entonces
en este caso el proceso desde su Lnicie hasta su final resuld-
ta sen mds difledl de establecen desde el punto de vista Tiem

pos y Hovimientos.

Sin embargo existen procesos muy sencillos que no
tienen tantas variantes que Lo hagan ser complicado, de Los
cuales se pueden obtenen mds valores y Los resulitados sendn

mds nepresentaiivos,

En Los Laboratordios Terrfer, S. A. se Llevaron a ca
bo Los estudios de Tiempos y Movimientos en fLas dreas produc-

tivas en generadl.

Uno de Los aspecitos mhs importanted era el de obte-
nen Los- tiempos estandan de fabrdcacibén y acondicionado de Lo4

productos existentes.

1% Fabaicacibn.- Era necesanic saben Los tiempos de
fabaicacidn de Los phoductos que entraron dentro de Las siguien
ted caracterfsticas, con el fin de compaiar Los que en ese mg

mendo ya exdstian,
Clasificacion de Los productos:

a} Productos mds importantes de La Compaiifa desde el

punto de vista econdmico,
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b} Productos mds complicadeos desde el punito de vié-

' ta de elaboracitn.

e) Productos que su téenica de elaboracibn es sencd

Lla y ndpida pero su materia piima muy codtcia.

d} Productos en donde tanto su téenica de elabora-

eion y costos sean mlaimos .,

En cada uno de Los casos antes mencionados se diexon

prioridades y se obtuviernon Los resultades cornespondientes.

Cabe acfanar que todos fienen £a misma fmportancda
en nelacibn a obtener sus tiempos estandar Lo mds aceacado a

ta nealidad pero La prioridad fue de arniba paza abajo.

Primenamente el depantamento de fabaicacién de grane

Leds se dividid de La siguiente foama:

a) ITayectables,
b) Jarabes.
Liquidos ¢) Suspensiones.
d) Sotuciones gemmicidas

fsanitizantes |,
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al Tablefas.

b) Cdpsulas,

S6Lidos { c] Grageas. !
d} Ovulos.

t\ el Suposditonios

Polvos {j Polvos.

Por asf convenit a Los intereses de La Compaiifa no
sead posible dar el nombre de Los phroductos y se des.ignardn en

ndmerod para poderncs referir a ellos,

A estos productos dnicamente se Les tomd su Ltiempo
de gabricacién ya que era de suma Limportancia sabcrlo. Los di-

ferentes pandmetros que se usaron fue:

Primeramente.- Se LLevd a cabo con dos operadones di

fenentes.

Segundo.- Con ef operador 1 £as fabricaciones fuenon
Los dias Lunes y viennes y con el opernador 1T se nealizaron man

tes, miencoles ¢ jueves.



PRODUCTO: 1

CLASTFICACION: B

8¢.

OPERADOR DIA T. INICTAL T. FTNAL. DIFERENCIA HRS.
1 Lunes 9:30 13:30 4:00
1 Lunes 12:30 16:00 3:30
1 Lunes §:00 12:115 4:15
1 Viennes 12:00 16:00 4:00
1 Lunes 10:00 14:45 4:15
1 Lunes §:30 13:00 4:30
1 Viennes 13:00 16:45 3:45
1 Viennes 12:00 16:00 4:00 -
1 lunes 11:00 15:15 4:15
1 Lunes 11:30 15:45 4:15
1 Lunes 9:30 14:00 4:30
1 Viennes 17:00 15:00 4:90
1 Lunes 14100 16:00 4:00
1 Viennes 13:00 17:00 4:00
1 Lunes §:00 12:45 4:45

SUMATORIA: 60:40
7. ESTANDAR : 4:02




PRODUCTO: 1

CLASIFICACION: 8

&1,

OPERADOR | DIA T. INICIAL| T. FINAL | DIFERENCTA HRS.
11 Mantos §:00 11:9¢ 3:00
11 Jueves 11:00 14:00 3:00
11 Maites 13:00 16:15 3:15
11 Miercoled 10:30 13:30 3:00
11 Mierncoles 17:45 15:00 3:15
11 Mantes 9:45 12:45 3:00
11 Miercoles 13:15 16:15 3:00
11 Miercoles §:30 11:45 3:45
11 Jueves 12:00 15:00 3:00
11 Mantes 9:15 12:30 3:15
11 Jueves 10:30 13:30 3:00
11 Mantes 13:00 16:00 3:00
11 Miencoles 12:00 15:15 3:15
17 Jueves 13:00 16:0( 3:00
11 Jueves 8:00 11:3¢0 ~3:30

SUMATORTA: 46:35
T. ESTANDAR : 3:09




PRODUCTO:

I1

CLASTFICACION: ¢

82.

OPERADOR DIA T. INICIAL| T. FINAL | DIFERENCIA HRS.
1 Lunes 9:00 11:30 2:30
1 Viernes 14:00 16:00 2:00
I Lunes < §:00 10:30 2:30
1 Viernes T14:00 16:00 2:00
1 Viernes 11:00 13:00 2:00
1 Viennes 15:00 17:00 2:00
I Lunes 8:30 10:45 2:15
1 Vielmes - 9:00 11:00 2:00
1 Lunes 12:00 14:15 2:15
I Lunes 12:00 14:00 2:00
I Lunes 10:00 12:15 2:15
I Lunes §:00 10:15 2:15
I Viernes 9:00 11:00 7:00
1 Lunes 12:00 14:15 2:15
I Viernes 8:00 10: 00 2:00

SUMATORIA: 32:15
| T. ESTANDAR : 2:14




PRODUCTO:

11

" CLASTFICACTON: C

&3,

OPERADOR DIA T. INICTAL T. FINAL. DIFERENCIA HRS.
11 Hartes §:00 10:00 2:00
11 Jueves 11:00 13:00 2:00
11 Jueves 13:00 15:00 2:00
11 Mantes "15:00 T6:45 1:15
11 M{ercoles 11:00 12:45 [:45
11 Wiercoles 9:30 11:30 2:00
I1 Jueves §:30 10:30 2:00
11 Martes 8:00 10:00 2:00-
11 Miercoles 13:30 15:30 2:00
I1 Jueves 14330 16:30 2:00
11 Miercoles 11:30 13:30 2:00
11 Mantes 9:30 11:30 2:00
11 Martes 11:00 12:45 1:45
11 Jueves 12:00 13:45 1:45
11 Miencoles 13:00 14:45 1:45

SUMATORIA: 27195

T. ESTANDAR :

: 81




PRODUCTO:

111

CLASTFICACION: B

§4.

OPERADOR DIA T. INICIAL[ T. FINAL | DIFCRENCIA HRS,
1 Lunes §:00 13:00 5:00
1 Viernes 12:00 17:00 5:00
1 Vieues 9:00 14215 5:15
1 Viernes “11:00 16:15 5:15
1 Lunes 11:30 16:30 5:00
1 Lunes 12:00 17:00 5:00
I Lunes §:30 14:00 5:30
1 Vieknes 10:30 15:30 5:00
I Lunes 11:30 16:30 5:00
1 Lines 11:30 16:30 5:00
I Viesnes 11:00 16:00 5:00
1 .Lennes 9:30 14130 5:00
1 Lines 12:00 17:00 5:00
I Viernes §:00 13:45 5:45
T Lunes 9:00 14:15 5:15

SUMATORTA: 77:00
T, ESTANDAR : 5:13




PRODUCTO: 111,

CLASIFICACION: B

§5.

OPERADOR | DIA T. INICIAL| T. FINAL | DIFERENCIA HRS.
II Jueves §:00 13:00 5:00
11 Jueves 10:00 14:45 4:45
11 Jueves 12:00 16:45 4:45
11 Micrcoles © 8:00 13:00. 5:00
11 Miencoles 10:00 14145 4:45
11 Mantes 17:00 16:00 5:00
11 Jueves 12:00 17:00 5:00
11 Martes §:30 13:30 5:00
11 Martes 11:30 16130 5:09
11 Miercoles 11:00 16:00 5:00
11 Miercoles 12:00 17:00 5:00
11 Jueves 9:30 13:45 4:45
11 Martes §:30 13:30 5:00
11 Juwves §:30 13:45 5:00
11 Martes 9: 30 14:30 5:00

SUNATORTA: 72:8
| T. ESTANDAR : 4:85




PRODUCT(:

.

CLASTFICACION: A

§6.

OPERADOR DIA T. INICIAL T. FINAL. DIFERENCIA HRS,
1 Lunes i1:00 14:00 3:00
1 Vieutes §:00 11:15 3:15
1 Lunes 13:00 16:00 3:00
1 Lunes 5:30 12:00 3:30
1 Lunes 9:30 12:30 3:00
1 Viernes 13:30 16:30 3:00
1 Lunes 14:00 17:00 3:00
I Viernes 11:30 14:3¢ 3:00
I Vientes 9:30 12:15 2:45
1 Lunes 10:30 13:30 3:00

1 Lunes 9:30 12:3¢ 3:00
1 Viernes 11:15 [4:15 3:00
1 Viernes 12:00 15:00 3:00
I Lunes 12:30 15:30 3:00
I Viernes 8:00 11:30 3:30

SUMATORIA: 44:00

T, ESTANDAR :

2:93




PRODUCTO:

1

CLASTFICACION: A

87,

OPERADOR | DIA T. INICTIAL| T. FINAL | DIFERENCIA HRS.
! by
11 Jueves §:30 10:45 7:45
11 TJueves 11:30 13:30 3:00
11 Martes 13:30 15:30 3:00
11 Martes 9:00 11:45 2:45
11 Jueves 10:00 12:45 2:45
11 Miercoles 10:30 13:30 3:00
11 Jueves 13:00 16: 00 3:00
11 Martes 11:00 12:45 2:45
11 Lencofes 13:30 16:30 3:00
11 Martes 14:00 17:00 3:00
11 Miercoles 13:30 16:30 3:00
11 Maites 9:00 11:45 2:45
11 Miercoles 9:30 14:30 3:00
11 Jueved 10:00 19:45 g:45
11 Méercoles 10:30 13:50 3:00
SUMATORTA: 4137
T. ESTANDAR : 9:78




PRODUCTO: V

CLASTFICACION: D

§8.

OPERADOR DIA T. INICTIAL T. FINAL_ DIFERENCIA HRS.
1 Lunes §:45 11:30 2:45
1 Viesnes 9:30 12:00 2:3¢0
1 Viemes 17:30 14:00 2:30
1 Lunes T 13:45 16:30 2:45
1 Viernes 14:00 16:45 2:45
1 Lunes 10:15 12:45 2:30
1 Viernes A1:15 13:45 ° 2:30
I Lunes §:45 L1:30 2:45
I Lunes 9:30 12:00 2:30
I Viernes §:15 11:90 2:45
g Uiesnes 11:30 14:00 7:30
I Luiea 12:00 14:1% 2:15
1 lunes | 11:15 13:45 2:30
I Viernes 14230 17:00 2:30
I Lunes 12:30 15:00 2:30
SUMATORIA: 25:5
LT, ESTANDAR: 7:34




PRODUCTO: V

CLASTFICACION: D

§9.

OPERADOR DIA T. INICIAL| T. FINALl DIFERENCIA HRS.
11 Jueves §:30 10:45 2:15
11 Maries 8:00 10:15 2:15
11 Miencoles 9:15 11:30 2:15
11 Martes 11:3¢0 13:45 2:15
11 ueyes _12:30 14:45 2:15
11 Miencofes 13:00 15:30 2:30
11 Martes 14:00‘ 16:15 2:15
11 Miercoles 15:00 17:15 2:15
11 Jugves 15:30 17:45 2:15
1T Mastes 9:15 11:30 2:15
11 Martes 10:00 12:30 2:30
11 Miencoles 13:00 15:15 2:15
11 fantes 14:00 16:15 2:15
11 Martes 8:30 11:00 2:30
11 Miencoles 11:15 13:30 2:15

SUMATORIA: 32:7
T. ESTANDAR : 2:18




PRODUCTO: VI

CLASTIFICACION: A

9¢0.

OPERADOR DIA T. INICIAL. T. FINAL.| DIFERENCIA HRS.
1 lunes 8:00 11:30 3:3¢
1 Lunes 9:00 12:3¢ 3:30
1 Lunes 9:00 12:30 3:30
1 Viernes §:00 11:30 3:30
1 Lunes 8:00 17:45 3:45
1 Vieues 12:00 15:30 3:30
1 Viees 12:30 16:00 3:30

.1 Lunes 9:00 12:30. 3:30
1 Viennes 8:00 11:45 3145
1 Lunes 13:00 16:30 3:30
4 Viernes 10:15 13:45 3:30
1 Lunes 8:00 12:00 4:00
I Vietnes 10:00 15:45 3:45
1 Viernes 9:15 13:00 3:45
1 Lunes 12:00 15:30 3:30

SUMATORIA: 50:§
T. ESTANDAR : 3:38




PRODUCTO:

78

" CLASTFICACION: A

OPCRADOR DIA T. INICIAL| T. FINAL.| DIFERENCTA HRS.
11 Masrtes §:30 11:30 3:00
11 Miencole 13:30 16:30 3:00
I1 Jueves 14:15 17:30 3:15
11 Miencoled 9:45 12:45 3:00
1 Martes 10:00 13:00 3:00
11 Miencoled 13:00 16:00 3:00
11 Jueves 10:30 13:30 3:00
11 Jueves 12:00 15:15 . 3:15
1 Martes 12:30 15:30 3:00
I1 Miercoles 9:30 12:30 3:00
11 Martes 14:00 17:00 3:00
11 Miencoled 13:00 16:15 3:15
11 |Jueves £:00 11:15 3:15
11 Martes §:30 11:30 3:00
11 Jueves 12:00 15:15 3:15

SUMATORIA: 45:75
T. ESTANDAR : 3:05

91.
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Prndeticamente Lo que se puede observar de estos re-
sultados es que el operadorn se LLEVE mayon tiempo en fa fa
bricacidn del producto Los dilas Luses y conforme mds tem-
prano fuena se LlLevaba adn nds tiempo, esto o4 condecuencia
de que Los dias de indcio de semana son Lentos ya que La

gente £Lega cansdada.

Lo mismo sucede con Los nesultados del déa vieanes
pero aquf en edte caso no e debe al fndiedo de dctividades
s4ino a La ginalizacidn de Las mismas, tal es el case que en
algunvs datos obtenddos se pedrd obsenvar que inclusive £a
fabhicacitn se LLevd a cabo en menor Ziempo y Los redulta-
dos del operadon de Los dias (nteamediod son mds romogéneos

ya que no exidten, Las condicivnes del anteriohn,

27 Leenado.- Este procesdo es ef segundo en Lmportan
cia para obtencidn de Los tiempos y movimientos en £La Com-

paila.

En el caso de Los Lnyectables Los procesos tenfan que
sen nfpidos y eficaces ya que se contaba con una sela mdqudi

na La cual tenia que dar abasto a todos Los pnbductob.

En el caso del LLenado de soluciones Liquidas no es
teniles como jarabes, shampoos, desinfectantes, tamb.ién eaa
una sifuaedidn diflctl ya que inicamente se contaba con dos

equipos de LLenado,



93,

En Lo que se refiene af LLenado de supositorios se
contaba con un so0fo producte y por Lo tanto La situacddn no
ena tan Limitanie en Los tlempos de LLenado pero &4 ena de 4in

tenés obztener Los nhesultados.

" En Lo que se hefiene al LLenado de polvos tenemos en
primen téamino Los pofvos anidivépticos Los cuales se LLenan en
una mdquina £a cual nealliza £as funciones de formacidn del so-

bre, Leenado y sellado.



94.

DIAGRAMA DEL BALANCEO DE LINEAS PARA EL LLENADO Y ACONDICIONA
DO DE LIQUIDOS NO ESTERILES EN LABORATORI(OS TERRIER.

L

1. Sopleteado de frasco.
2. llenado de frascos.
3. Tinsento.

4. Taponade,

5. Etiquetado,

6. Empaque Lindividual.
7. Empaque colfectivo,

Nidmero de persopas totales para un
Lote de 2000 piezas: 7 pensonas..



951

Para poder tLevar a cabo este procedo de LLenado y
acondicionado de LLoudidos se nequiexren Lo04 sdgudientes materdia

Les.

1.- Materiales de acondicionado {frasco de pLédtico,
insento, tapa, cajas individuatles y colectivas, clichés para

Loteado).

2.~ Mdquina LLenadora (Cozzoli, Filfamatic, efe.)
previamente ajustadas al volumen al que se va a LLenarn dicho

producto.

3,- Cajas fndividuales debidamente Loteadas y cajas

colectivas debidamente idenfééicadaa.

4.- EL personal pana cubirdin cada uno de Los Lugares

estratégicos en La Linea de trabajo.

5.~ EL anque debend estan colocado af Lado de La

ndqudina LLenadora con el producto correspondiente.

De preferencia se tratard de que en ef Zanque se en

cuentre ftodo el Lote completo, para evitar Lnteanupciones.

6.- V finalmente La banda o €lnea de trabajo debida

mente Ldentificada y Limpia.
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DIAGRAMA DEL BALANCEO DE LINEAS PARA EL LLENADO ¥V ACONDICIONA
DO DE LIQUIDOS ESTERTLES EN LABORATORIOS TERRIER.

. Filtrado (1}.

LLenado y cennado (1},

Autoeclaveado (1),

. Revisado (3).

. Marcado (2).

. Acondicdionado (1) {Loteado de caja).
. Empaque {ndividual (2},

Empagque cofectivo (1},

O3 =1 ON U Ba WS
. P

Ndmero tolal de pensonas para un Lote
de 100,000 piezas: 12 penrsonas,
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Para poden LLevar a cabo el phoceso de Leenado y
acondicionado de Li{quidos esténiles se nequiere de Los siguien

tes materiales y phecauciones.

1.- Materiales de fLenado y acondicionado tales co-

mo [ampofletas, tintas, sello, cajas colectivas).
2.- Mdquina LLenadona: Strunck, Cozzold,
3.- Cajas individuales debidamentie Loteadas.

4.- EL personal pana cubrir cada uno de Los Lugares

estratégicos en La LLnea de trabajo.

5.- Materiales para el proceso de fifitrade Zales co
mo: membianas, paediﬁtmob, portafiltros, matraces, ferdlngas,
nitrndgeno y oxfgeno, con todos estos mateniales se puede ind-
ciar el proceso de fiLtrade., Como regfa genchal se debend de

giltnan todo el Lote completo en el menci tiempo posdible.

EL fiLirado de estas sofuciones esténiles Zienen una
membrana con el fin de detenmen todo tipo de microorganismo v.i-

vo debido a su porosidad tan pequefia.

Prdelicamente esta operacidn podrdfa considenarse en
dos partes, La primera La de LLenado y el marcado del frasco

y ampolleta.

La segunda parte es La fase de acondicionado cuya L4



nea balanceada quedarfa de La sigudente foama,

Loteado
de

caja \\\i\%

DobLado
de 3
caja \‘\\\\”
Acondicdonado
Andividual

\\\\i\m
Acondieionado
colectivo

Loteade de caja (1)
Doblado de caja (1)
Acondicionade indévidual (2}
. Acondicdionado celective (1)

Oy BN

Ndmero totalf de pensonas: 5

38.
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Paha LLevar a cabou el phrocesc de LLenado y acondi-
efonado de polvos no estéailes se nrequiene también de Los sd-
guientes mateniales que a continuacdidn desenibo para su-proce

40 completo,

1.- Materiales de LLenado y acondicionado tafes co-

mo (poticel, seflos, cajas individuales, colectivas).
2.- Mdquina encelofandera.

3.- EL pernsonal para cubair cada uno de Los Lugares

estratégicos en La Linea de ztrabajo.

Este proceso es sencillo ya que 4e requiere de poco
personal para que se LLeve a cabo, su LLnea balanceada queda

de 2a sigudiente forma.



1oo.

DIAGRAMA DEL BALANCE(Q DE LINEAS PARA EL LLENADO ¥ ACONDICIONA
D0 DE POLV(OS EN LABORATORIOS TERRIER..

1. Mdquina LLenadora, dosificadona y seldadona (1)
2, Loteado de caja (1)

3, Acondicionado individual {3)

4., Acondicionado coleetivo (1)

Ndmero de personasd: 6
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En Los Laboratonios Alcon-Oftasa, se LLeve a cabo el

esdtudio de tlempos y movimientos,

1.~ Se analizé Las condiciones de Ltrabajo y equipo

con que contaba £a empresa.

2.- Se analizé La politica .de ta compaila para poden

deterninar, &4 era factible nealizarn tal estuddio.
No contaba con ningén sindicato.

3.- Se analizd, La actitud, comportamiento, y £as re
Laciones existentes entre el personal y-La compaifa, el cual

enan buenas.

4.- Se analizd cuantas foimas Fanmaclulicas se edfa
ban trabajande en ese momento, y cual de todas exra La mds ne-

cesarndia estudiar,

5.- Se analizd el plan de trabajo a seguin y quedo

de La sdiguiente manera.
&
Por razoned obvias no se mencionardn el nombne de

Los productos a estudio, y se Ldentdificardn con ndmeros,

Forma Fammaclutica A.

1.- Sotucibn oftalmica, {mportante por su gran volu

men de venta y bajo costo de produceidn.
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1T.- Solucidn oftalmica para Lavado de ofos importan

te pon su gran volumen de venta y alio costo de preduccddn,

117.- Solucdbn oftalmica para tratamiento de algunas
afecciones de La vista, imporntante pon su alio costo de produc

eidn i complejidad de fabricacidn,
Foama Farmacéutica B,

1.~ Crema medicinal para el thatamiento de algunas

afecciones de La piel,

1T.~- Crema medicinal de tocadon para La pied, Ampo-

tanite pon su ghan volumen de venta y bajo costo de fabricacidn,

111.- Pomada medi{cinal para el trhatamiento de afgu-
has afeccioned de Los o0jos. Es importante porn su afto volumen

de venta y costo.

A cada uno de estos producto se Les realizarnd -
el esitudio connespondiente, desde su fabricacin hasta su acon

dicdionado.

Cabe mencionar que durante £o4 procesod de toma de

tiempos, no se presento ninguna anomalia {ELementos exithraiod)}.

Pana el desarnollo de La toma de estos tiempos, se

procedil a seguir el sistema de Westinhouse.



L 103.

EL tipo de Lectura fue sigulendo La técnica de Lec-

turas continuas.

Postenionnmente se LLevd a cabo el estudio de tiempos
de acondicionado de Los mismos productos mencionados anterion-

mente, y se obtuvieron Los siguientes resultados.
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