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INTRODUCCION

Actualmente y dentro del rame industrial, una de las carroras més
versftiles en su aplicaci6n es le Ingenierfa Industrial que ain duda algy
na persigue dentro de sus objetivos primordiales el incrementar la produc
tividad, pars lo cual se hace indispensable que el Ingeniero Industrial -
se encuentre muy relaclonado y tenga el conocimiente necesario de todos o
al mencs de la mayorfia de procescs de manufactura gque rigen en las plan-
tas manufactureras o compafiias en donde se encuentren asignados sus eurv&_

cios como especialista en ésta rea.

Existen muchos y variados procesos de manufactura que por su com-
plejidad se pusden catalogar como importantes, pero hay atros que repre-
sentan un signo de interrogacidn mental para el Ingenierc Industrial y és
te en t;empos actunies es sl caso del Proceso de Manufactura de la Indus-
tria Taxtil, an donde, por su complejidad nos represents un reto a afron-

tar.

Como se analizard a profundided en esta tesis, la Industria Tex-
til nos representa un campo muy extenso de aplicacidén de la Ingenlerfm In
dustrial, por el tipo de operaciones que en ella se manejan tanto manual

como mecénicamente.

Uno de los abjetivos de ésta tesis, es el erradicar esa interro-
gante en cuantc al Proceso de Manufacturs Textil, tanto para el recién -~
egresado como para el estudiantade y que finque en 81, un panorama de ex-
plotacién profesional de tdeas nuevas y pujantes,

En e} transcursc del tiempo, el hombre siempre ha necesitado de -

un reconocimiento de lo que elabora, una simple palmada en la espalda, el



escuchar "lo estés haciendo bfen", hacen que inconcientemente éste, se -~-
sienta comprometido al menos de seguir por esa misma linea, pues indiscuti
blemente es halagador que se reconozca el empeilo que uno dispone para eje-~

cutar sus labores lo mejor posible.

Estes afirmaciones son las rafces profundas de lo que actualmente

representa un "Plan de Incentivos'

El trabajo es un hecho dignificante, el ganar dinero a través de -
€] una realidad justificable, el tener oportunidad de obtener una remunera
cién monetaria extra por esforzarse un poco mis, representa actualmente el
motivar a los trabajadores a aumentar su productividad, sobre todo en si-
tuaciones tan diffciles en la estabilidad econdmica de nuestro pals. De cg
ta manera alejar un mal que no solo en la induastria encontramos, sino en -
todos los desempeiios de labores y que es ...,.. la mediccridad.

Pues bien, esta tesis pretende ser un "incentivo" por af miema pa-

ra todas aqguellas personas interesadas en consultarla,
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1.A. HISTORIA DE LA INDUSTRIA TEXTIL

México con planes optimistas para el futuro a fines del afgle XVIII
ain cuando era todavia una colonia espafola, con Bus recursos minerales y
su potencial agricola, parecfan favorecer un futuro préspero al establecer
una Industria Textil del algodén.

Entre los afios 1876 y 1910, con el apoyo de las nacicnes extranje-
ras, toma una nueva elite financiera que la hicieron fructificar y pertici

paron en el mundo financiero. -

México. logrando su independencia surgié como parte de un Sistema
Mundial al industrializarse el cual era dominado por Inglaterra, 1o cual -
influyé en esta nacién.

México por Bu parte traté de agtablecer su propia Industria Textil,
contando para ello con las principales ciudades industriales como Punb}a,
Querétaro, Guanajuato y Guadalajara que provenian al mercado de la ciudad
de México principslmente,

Puebla, era el centro principal de productos textiles para su loca
lizacién, en esta cijudad limplaban el algodén, se hilaban y wse tejian para
después distribulr las telas ¢n la ciudad de México.

Con la guerra de Independencia, se perdieron los mercados espafio-
les, y fué asf{ como México sbrié sus puertas al comercio mundial, abarca--
dos principalmente por Inglaterra, la que alent a las nuevas naciones a =
que produjeran maoterias primas para sua fébricas y a comprar sus productos

manufacturados.

Fué entonces cuando dos hombres, lLucas Alamdn y Esteban Antuafio -

dirigleron el programa de Industrializacidén reepaldados por el goblernc,
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Antuafie fué el fundador de le primera empresa textil as{ como Alg
min uno de los primeros propietarios de la fdbrica textil de Orizaba "Co-

colapan'.

En 1830 Lucas Alamén fundd el Banco de Avio con un capital de un
millén de pesos, para alentar la promocién de la Industria Mexicana y po-
der competir con las naciones industrializadas, este fondo estabm consti-
tufdo por un 20 % de los derechos adumnales, y ser{s prestado con intere-
ses bajos y deberfan de mer pagados por las empresas, segin fueran progre-
sando, para 1846 se habfan invertido cerca de doce millones de pesos en la
Industria Textil del Algodén, al ser eliminade el Banco de Avio, la contri
bucién financiera del algodén ces§, evidentemente hacia otras fuentes de -
capital nacionales y extranjeros., Asi mismo surgleron aglotistas aue no in
vert{an'en el Desarrollo Nacional pero hacian préstamos al gobierno cén ta
sas de intercses altos, siendo més tarde cuando varios agiotistas se con-
virtieron en empresarios textilas que controlnbunhla mayor parto de la In-

dustria Textil Mexicana.

La primera Industria que se abrié en México fué la Constancie de Puebla —-
que pertenecia a Antuafio con una inversién de 150 mil a 300 mil pesos, -
la fAbrica textil "Hércules" do Querétaro con un capital de BOO mil y “La
Magdalena de Contreras" en el D.F. con un millén de pesos, estas fAbricam

tenfan una considerable jnversién extranjera principalmente francesa.

Los problemas principales dejaron de ser la tecnologia y el capi-
tal, ya que para 1830 cuando se agudizé la escasez de algoddn, el sector -
agricola nunca produjo algodén suficiente a un coste aceptable antes de la
revolucién de 1910.

Dado que Estados Unidos dominaba la oferta mundial del algodén, la
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moyorfa de los fabricantes de maguinaria textil, europeas o norteamerica

nes, digeflaron su equipo de acuerdo a las caracteristicas del algodén en
los Estados Unidos.

La Edad Media del equipo vscila entre los 40 y 45 eilos. En va-
rios casos se inetald maquinaria antigua, construida en 1890 y ueada an-
tea en otras naciones. Este equips se encuentra a menudo mal conservado
y parece no tener posibilidades de rehabflitacién en clertas plantaa,

La criais de 1953 influyS en la eliminacién de parte del equipc -
nds obsocleto., La proteccidén arancelaria y las pocas exigencias del consu~
mo, particularmente en las zonas rurales permiten como es natural, quc'la
rama opere con provecho aln con {nstalaciones anticuadus,.

No obstante que no hay convenia formal de precios entre producto-~
res o distribuidores, s6lo axiste un limitado espi{ritu de competencia de~
bido a que todaa las plantas funcionan en condiciones similares y tambien
a que laa grandes empresas bien equipadas prefieren obtener beneficios, ~
sin importar que los resultados sean un mercado sin expansién, costos de
produccién elevados y falte de aptitudes para competir en mercados extran
Jetos,

Un problema particularmente agudo es la actual falta de técnicos
versados en loa métodom de estudio del trabajo y la necqnidad de axmpliar
los servicios adecuados de formacién profesional, ya que estas técnicas -
se irén eplicando cada vez mhs & medida que se vaya modernizando la Indus
tria Textil.

En México, este problema se hace més diffcil porque, salvo cagos
alslados, las personas que poseen las calificaciones necesarias de tecno-
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logfa o de Ingenierfa Textil no ascienden a puestos de direccidn. Por lo
general, estos puestos siguen ocupados por personas que pertenecen a la
familia propietaria de la fébrica u otras olegidas por razones que nada

tienen que ver con sus calificaciones téenicas.




1.B. PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN LA ECONONIA NACIONAL
(1977 - 1984)

1.0.1. dencias del crecimiento tmico.- Se reitera que la econo~
mfa mexicana creci6 sustancianlmente en la ultima década alcenzando cn -
1980 y 1981 taeas de 8.3 y 8.1% respectivamente. los resultados de este
crecimiento, ocurrido en el momento que las economfas por mis poderosas,
contrafan su actividad, y sumando los diferentes elementos coyunturales
que pesaron fuertemente en contra de 1a decisi6én de continuar creciendo,
fueron muy deasfavorables para el pafs provocando que se cayera en une --

fuerte recesién,

En 1982 vi$ a México crecer negativamente por primera vez en su
historia., Esa cafda de 0.2% de por af dréstica, no podfa terminar ahi, si
no que tenfa que tener consecuencias mfés serias al aflo sigulente.

Efectivamente, el Gobierno de la Repiblica se vié obligado a con
traer todavia mis la actividad econémica a fin de lograr detener la espi-
ral inflacionaria que amenezaba con convertirse en hiperinflacién perma-
nente, De un estimado conservador de més de 100% en 1982, se¢ pasd a una -
tasa inflacionaria de 80.8% en 1983, en medio de una sustancial reduccién

de la actividad Smica que se pr té en un crecimiento negativo de -
4,5% .

Cabe sefialar quﬁ a pesar de la cafda 16gica de la demanda provoca
da por la polftica restrictiva del Gobierno, 1a industria pudo sobrevivir
en su inmensa mayoria. Es halaguefic saber que el aparato industrial mexi-
cano, con todos sus problemas Be sostuvo y ee manifiesta como una base (1]
1ida para el desarrollo del pais.



1.B.2. Papel que ha tenido la Industria Textil en el Desarrollo Econd
mico 1977 - 1983,

En el Producto Internc Bruto.- Independientemente de que duran-
te los aflos previos a 1982, la tasa de crecimiento en le industria tex-
til fuéd inferior a la tasa de crecimlento del Producto Interno Bruto, -
10 que es explicable por el Impetu de la industria petroquimica, su par
ticipacién en la actividad econdmica nacional, mantuvo una estabilidad

razonable en el conjunto de las industrias manufactureras.

Cabe seflalar que las necesidades del vestido de ta poblacién se

han mentenido cubiertas de forma permanente.

Ya en 1982 la historia fué diferente y la fndustria textil co-
menzaba a sentir seriamente los efectos de los desbalances ocurridos en

la economia en su conjunto,

En 1983, que al inicio se presentaba como un afio de muy serios -
problemas, en la realidad no lo fué tanto, cade vez que el diferencial -
respaecto al ddlar que dié nueva paridad le permitié recuperar segmentos
de mercado, como el fronterizo, que previamente se encontraban perdidos

para la industria nacional.

De ah{ que durante los br!msroa seis meses del aflo se mantuviera
una actividad similar a la de afios anteriores. Es a partir del segundo -~
semestre que la industria se enfrenta a una cafda dréstica del mercado,
misma que para algunos sectores alcanzé niveles superiores al 30X. A pe-
sar de ello, la industria textil sigue siendo un pilar importante de la
economfa nacional y constituye una de las mds sélidas industrias de ~~-—

transformacién.



En la Ocupacidn.~ En los doa dltimos aifos, todas las previsiones
sefialaban un fuerte descenso en los niveles de ocupuci6n de la industria
textil mexicana, Para beneficio de todos, la realidad ha sido diferente,
De alguna manera la industrias textil ha podide mantener su capacidad co~
mo generadora de fuentes de empleo y no ha tenido que sufrirse desempleo
mosivo, E1 nivel de los trabajadores ccupados en ssta industria textil -
se sigue manteniendo en los niveles anteriores de 170 y 180 mil trabaja-

dores.

La industria textil mexicana puede, por ende, seguirse conaides
rando como una de las ramas econémicas con mayorsa posibilidades de ab-
gorcidén de mano de obra.

En la Inversién.- Por razones obvlas, durante 1983 no ge regis-
tré pricticamente ningdn reequipamiento importante en la industria tex~
til. E1 alto nivel de reequipamiento ocurrido entre 1978 y 1981, coinci-
diendo en la expansién del mercado, ss actualmente suficiente para cu-

brir la demanda en el corta plaro.

Eilo no impide que la industria textil sigs representando una in
portante participscibn en la inversién nacional toda vez que se aitda al
rededor del 9% de 1a inversién total,

A futuro, 1s inversidn en equipo textil dependers do la reactivi
dad econfmica que permite mediante un fuerte {ncremento del mercado, la
absorcién de costos que son de un 600% de 1o que eran en 1981,

Es justo seflalar que a pessar de no haberse registrado fuertes in
versiones e¢n el ailo, el grado de modernidad de la industria sigue siendo
uno de los mAs altos del mundo.
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En el Comercio Exterior.~ Las tendencias decrecientes mostradas
a partir de la segunda mitad de la década de los 70's, debido fundamen-
talmente # la sobrevaluacién de ia moneda, provocé, como se sefialé ante
riormente, que los productos textiles en 1982 no representan més del --
0,2% de la exportacibén total.

En 1983, ya muestra un repunte, siendo de interés destacar que -
es precisamente en los sectores no tradicionales de exportacién donde ma

yor dinamismo se refleja.

Por contra, la elevacidn de precios internos del algodén, y los
constantes incrementos en las materias primas petroquimicas, impiden un

mayor desarrollo de la exportacién de art{cules textiles,

La posiblilidad de exportacién, pues, estaré muy directamente re-
lacionada con los resultados de la lucha contra la inflacién.

Por lo que se refiere a importacibén y tomando en cuenta la esca-
sez de divisas del pais, es légico que los volimenes importados de insu-
mos, plezas y refaccionea, hayan disminufdo sensiblemente. '

Al

A continuacidn se presentan tanto las Tublas de referencia, como

las gréficas correspondientes al Producto Interno Bruto y Producto Inter

no Bruto Manufacturero por Remas,



PRODUCTO INTERNO BRUTO

1977 - 1863 "
Willonea de pesos corrientes
CONCEPTOS 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983
1. PIB TOTAL 1'849, 063 2'337,338| 3'067,536 | 4'27%,580 | 5'674,36 | 9'2%5, 73| 15'730 337
2. PIB MANFACTURETD 440,812 550,964 74,813 95,013 | 1'32,493 | 2'509,080 ;1'&,918
3. PIB TEXTIL 28,133 3,851 44,80 58,377 70,184 150,406 . 208,742
PARTICIPACICHES (5)
3 1.5 1.4 1.8 1.4 1.3 1.6 1,6
372 6.4 6.l 6.3 5.9 6.0 5.8 5.8

Tabla 1.1.

Producto Interno Bruto
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PRODUCTO INTERNG BRUTO MANU FACTURKRO POR RAMAS:
1977 - 1983

Nillones de pesos corrientes

97 198 198 1980 1a81 92 | 1980
FIB WWFACTURRD 40,812 | 580,954 | 714,613 § 985,013 | 1'311,493 | 2'599,082 4'2%,918
I. Productos alimmticics,
bebides y tabaco, 131,837 | 155,412 | 178,43, { 237,221 313,330 641,980 1'061,320
II. Textiles, prandas de
vestir, cinturones de
CUEXO. 59,388 73,030 96,740 129,086 167,29 314,80 519,925
a. . TEXTILES 2,13 | ;e | 4,80 | 3,37 79,184 150,406 2,702
b, FPrendas de vestir 19,00 2,675 29,413 42,885 52,456 103,716 17,466
¢, Indsetria del cuero 12,216 16,504 2,48 27,82 35,649 60,317 R9,717
III. Indstria de 1a maders y|
Prods. de la madera, 13,50 17.682 26.5%6 3,118 61,600 &, 137,501
V. Prodicton de papel im-
prenta y editoriales. 19,872 25,562 34,3% 51,30 69,152 135,153 223,49
V. Swtancios quimices 80,923 gn,166 | 127,522 | 180.662 238,200 600,334 9,51
V1. _Prods. minerales 0,%2 | 29,007 | 38,606 1_5§,_§ 78,174 12,950 2%,30
VLI, Indstriss metélicns 24,051 2,70 46.90 60.357 78,110 122,554 219,143
VILI Productos motélicos 76,50 | 106,48 | 144754 | am.o@ 281,963 509,425 842,197
X. Otws indstries maw~
fachurerns 1,56 | 14,68 | 20,70 | 2,904 33,65 38,65 84,454
Tebla 1.2, Producto Interno Bruto Nanufacturero por; Ramas
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1.C. EVOLUCION DPE LA INDUSTRIA TEXTIL (1977 - 1983)

En afos anteriores, se gefialaba que no obstante los graves pro-
blemas registrados, la industria textil continuaba teniendo gran impor=-
tancia dentro de la industria de transformaoién y del aparato producti-
vo mexicano. Lo anterior sigue siendo vAlido toda vez que solo la Bupe-
ran dentro del Producto Interno Bruto manufacturero las ramas de produc

cién maquinaria y equipo.

Su participacién en el Producto Interno Bruto manufacturero se
localiza alrededor del 6% habiendo aumentado su participacién reapecto
de 1982 aue era del 5.8%.

Independientemente de que los articulos elaborados por este sec
tor industrial son fundamentales para la satisfaccién de las necosida-
des bésicas de la poblacién, la industria textil sigue siendo, cohjunta
mente con el sector de la confeccién, una de las actividades industria-
les que mayores posibilidades de generacién de empleo gue se prementa mm_l.
co. Tradicionalmente e ha pensado que en un momento de crisis, las in=-
dustrias intensivas en mano de obra, provocan desempleo masivo, Para —-
fortuna de todos, la industria textil ha eacapado a este {enémenc durag
te todo el 1983, manteniendo précticamente las fuentes de empleo exis-
tentes y generando una derrama de ingresos considerables, Efectivamente,
1a industria textil no solamente cuenta con elevados niveles de ingre-
808 en el contexto nacjonal, sino que las prestaciones socimles que se
acuerdan en los diferentes contratos ley, llegan a representar casi un
80% adicional ol salerio nominal., La induatria textil mexicana deataca
por ser eminentemente de capital nacional, contar entre sus eatableci-
mientos con una gran mayoria de empresas pequefias y medianas, por utili
zar también casi en su totalidad insumos nucionalléa. elementos que con=
Juntamente le dan una validez especial a su actividad en el contexto na
cional. .
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La podificacién del rumbo de la econom{n nacional mexicana en su
conjunto que se dan a partir de 1982 y que se consolidard en los préximos
tres o cuatro afios, deberd para la industpia texti), sefialar ¢l camino —-
adecuado cuyas vertientes serén la fundamental atencién al mercade inter-
no creciente y la recuperacién de 1os mercados exteriores que ya alguna -

vez se tuvieron,
A continuacidn se presentan las taeblas y gréficas correspondien-~

tes a la Industria Textil como generadora de emplcos. La Industria Textil

coma Generadora de Divisas, y sus caracter{sticas generales.

- 14 -
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CARACTERISTICAS GENERALES DE LA INDUSTRIA TEXTIL

{1977 - 1983)

CONCEPTOS 1977 198 19 1980 1981 192 1983
Ndmere de establect 1,969 2,009 2,315 2,45 2,495 2,20 2,150
mientos.

PRODUCCION .

{Millones de pesos) 60,953 73,840 95,733 119.910 137,697 253,578 250,000
(Toneladas) 360,000 368,600 416,200 422,300 417.31)' 386,100 340,000
CAPITAL INVERTIDO

{Millones de pesos) 36,669 4_1.% 50,603 62,491 53,077 108,407 290,000
CAPACIDAD INSTALADA

(Husos = miles de uni.) 3,258 3,319 3,497 3,633 3,977 4,123 4 050
(Telares = unidades) 77,615 727 &,%7 £3,361 86,457 9,773 82,500
PERSONAL QCUPADO

(Mt 1“”) 154 156 169 17% 180 1 145
REMUNERACIONES PERSONAL

(Millones de pesos) 10,981 270 | 16,277 20,458 26,505 3,57 7,60
EXPORTACION .

(Mi1lones de pesos) 2435,3 a38.3| 260 | 1,062 1,80.6| 382 7am
IMPORTACION

{Millones de posos) 1215.5 1L,4&5,9| 2,813 6,78.1 10,003.1 14,541,9 a747,3

Tabla 1.3,

Caracteristicas Generales de la Industria Textil




- 91 ~

’

CARACTERISTICAS GENERALES DF LA TNDUSTRIA TEXTIH

1

4 § 0 L N | M

31 (ommng

197

1 B0

—
161,

—
Ry

19778 08 R 19

1977 78 79 190 81 8 1933

®0E® O

WMERO DE ESTABLECIMIENTO

PRODUCCION
MILES DE PESCS

HILES DE TONELADAS

CAPITAL INVERTIDO
WILES DE MILLONES DE PESOS!

CAPACIDAD INSTALADA
USOS (MILES DE UNIDADES)

TELARES (MILES DE UNIDADES
PERSONAL OCUPADO MILES

REMUNERACIONES
AL PERSONAL OCUALADO
MILES DE MILLONES DE PESOS

GRAFICA 3.3




- 4T -

LA INDUSTHIA TEXTIL COMO GENERADORA DK EMPLEO
1977 ~ 1983
Niles de personan

CONCEPTOS

arn 198 19 190 1| 1982 1883
1., Personsl Ocupado | 16,28 | 1684 { 17.676 | 18,06 | 20,00 | 1987 | 18,12
Total
2. Personal Ocupado 2,081 2,133 2,81 2,417 2,542 2,42 2,250
Ind, Manufactur.
3., Personal Ocupado pL%3 1% 160 by, 180 73 10
Ind. Textil
4, Parttcipacién (%)
0.9 0.9 1.0 0.9 Q.8 0.9 0.9
3/2 7.5 7.3 7.4 23 74 7.0 LS
Tabla 1.4. La Industria Textil coso Genaradore de Espleo
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LA INDUSTRIA TEXTIL COMO GENERALCRA DE EMPLEQ
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22

<0

15

1iDJSTRIA '
TOTAL N INTUSTRIA
b4 Oomracrmess [ 0ste
p
4
Jimajmajnainy
1977 78 79 1980 a1 8, 1983

TOTAL

INDUSTRIA
MANUFACTURADA

B INDUSTRIA TEXTIL

% VARIACIONES ANUALES

10

10.

77, 78, 79, 80, 81, 62, 83

" GRAFICA 1.4,




- 61 —

LA INDUSTRIA TEXTIL CONO GEMERADORA DR DIVISAS
1977 ~ 1983

{millones de pesce)

CONCEPTO . | g | 1gm | 19m 190 198 190 198
1. Beortacién '
total 01,80 (118,64 194,200 | 28,209 |473,38 |12 | 288,74
2, Bxportacién
Ind, Maufee, | 34,417 | 4,44 | 52,08 | 66,94 | 83,13 193,954 533,24
3. Byportacién
Ind, Textil 2,86 4,96 2,496 1,806 1,861 8,160 18,459
4, Perticipacin
1 (%) 27 3.9 1.3 0.7 0.4 0.6 0.6
3/2 71 11 4.8 2.7 2.2 a2 3.5

Tabls 1.5.

La Industria Textil como Generadors de Divieas
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LA INOUSTRIA TEXTIL CONO GEMERADORA DX DIVISAS

1977 - 1983

(Rillones Se pesos)

CONCRPTO . | 1oy | 1gm | 19m | w0 | 1 1900 190
1. EBartacidn
total 91,80 19,694 194,200 | 28,20 |48 (1ameR | 268,73
2, Bortacidn
Ind, Madfec, | 34,417 | 4,43 | 52,08 | 66,94 | 8,134 153,954 533,294
3. Ppartaciin
Ind, Textil 2,48 4,56 2,48 1,806 1,861 8,160 18,469
A, Participacién
31 (% 27 3.9 1.3 0.7 0.4 0.6 0.6
2 71 m1 4.8 27 2.2 4.2 35

Tabla 1.5,

la Industria Textil como Genersdora de Divisas
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L.D. ALGODON

Durante 1983 continud la tendencia inlciada hace ya algunos nfion
de digminueibén progreaiva en la utilizacién de algoddn por parte de ia -
{nduatria textil mexicana. En efecto, mientras que en 1977 la industria
consumid 169 tonelados de algoddn, durante 1983 s6lo utilizé 124 mil to-
neladas de esta flbra, lo que significéd una reduccién del 26X en la uti-
lizacién de ests fibra,

£n cuanto a la participacién relativa del slgodén dentro del cog
sumo total de fibras blandas por parte de la industria textil nacional,
ge redujo en el mismo perfodo del 45,2% al 32.1%.

La reduccién del consumo de)l algodén de la industria textil mexi
cann, se agudizé durante 1953 debido a los incrementos registrados por e)
precio de la fibra que pasé de $ 5,150,000 a que ee cotizara a fines de ~-
1982 a § 11,300,00 a partir de julio de 1983, es decir, mén de 100% de in

eremento.

Hay que hacer notar que el aumentc en el precic de algaddén se ing
cié en enerc de 1982 como consecuencia de 1a devaluacién del pesc mexica-
no frente al délor, ya gue esta materia prima al ger producto de exportas
cifn, sus cotizeciones en moneda naclonal, sigue las fluctuaciones dal va
lor de #date, frente al dblar. Adicionmimente al precio, el consumo de Ale
goddén se vis infiufdo al igual que el de otras fibras textiles, por la re -
duccién ded poder de compra de ls poblacién, resultado de la {nflacibn “!.
neralizada que registrd 1a economfa del pafs durante 1983 y que detersiné
una reduccifn de la produccién que del gesto familiar se dedice 3 1s com-
pra de prendas de vestir y art{culos textiles para el hogar.

Otro elemento que contribuyé a la reduccién en el consumo de algo

-2t -



dén por parte de la industria textii, estuvo constituido por lo reducido
de la coeecha algodonera 82/83 que fué la nds baja de los vltimos 20 --
afiog al llegar a solamente 815 mil paces, lo que provocd una relativa es

casez de clases y tipos ad dos como ¢ ia también, de una ex-

portaeién incontrolada que determiné la venta en el exterior de los algo
dones de mejor calidad, en perjuicio de la industria nacional. Se eatima.
que durante el ciclo 83/84 esta situacién se corrija, ya aue la cosecha

fué de un poco mAs de un millén de pacas y la exportacién se limité a ——
470 mi} pacas.

A continuacién se presentan las tablas y prA&ficas correspondien-
tes al Consumo Nacional de Fibras Blandas de entre las cuales destaca el
algodén, el Consumo Per-Capita de Productos Textiles de Fibras Blandaes,
y los Prerior Promedio Nacionalies de Algodén Mexicano.
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CONSUNO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS

1977 - 1983

{Toneladas)
CONCEPTO ’ 97 198 1 1980 1981 1982 1953
TOTAL 373,680 37,87 Q4,95 | 427,3% 403,768 338,506 385,900

ALOODON 168,790 | 169,4% | 173,025 | 164,20| 153,000 | 121,500 | 123,70
Produccién Nec.| 364,060 | 346,450 | 360,450 | 36B,650| 30,40 | 183,375 | 225,000
Exportacién 144,000 | 216,67 | 202,500 | 182,250 | 172,726 | 101,260 | 105,750

LAMA 4,200 4,873 5,633 6,516 7,001 3,881 6,612
Produccion Mac. 1,668 1,30 1178 1,17 1,30 P73 1,183
Inportacitn 2,53 3,50 4,X%56 5,346 5,681 2,7% 5,458

FINRAS QUINICAS]| 200,70 | 212,080 | 246,437 | 26,610 290,767 | 213,125 | 265,538
Produccién Nac,| 200,300 | 215,500 | 244,600 | 254,600 | 257.500 | 221,800 | 298,37
Importacién 6,85 5,747 8,194 6,488 4,35 4,35 5,029
Exportacién 7,386 8,28 7,975 6,184 14,219 13,000 47,608

Tabla 1.8. Consuso Macional de Pibras Blandes
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CONSUMO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS
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OCOMSUND PRR-CAPITA DR PRODUCTOS TEXTILES DE FIDRAS DLAMDAS

€ 1977 ~ 1963 )

CORCRPTO 1977 9% 1979 1980 158 19| 190
1. CONSUMO APARENTE 3%,810 | 348,348 | 38,000 | 409,71 08,9% | IND,MB] 376,085
{Toneladas)
2. POBLACION 61,45 63,286 665,185 67,40 0,422 n,ms 72,652]
{Miles de hab.) .
3. CONSUMO PER-CAPIY
% (Kgs./hab,) 5.5 8.1 8.1 5.9 5.3 5.2

T e

Tabla 1.7,



CONSUNO PER CAPITA DE PRODUCTOS TEXTILES DE FIBRAS DLANDAS

410

A

6.2
6.0

SNUA
V/A ’MIARE{H%H

VORLACT [:] CON PEN-CATITAL

(riles de torela- /
dagh

Wit

NN

%

/

7
/

-1

mtlew de hobltantes)

WM

1 1

111

(ki logremos por
habitonte)
1977 7 10 81 e 1952

E CCSMD APARENTE

B FOBLACICN

E CONSUMO PER-CAPITAL %

15
A
12 JAY
AR
ST i n
4 L v\
SN PSTEER D
o N N
\ TN
: A
S\ L
8 AV

GRAFICA

1.7.




PRECIOS PROMEDIO NACIONALES DR ALGODON MEXICANO STRICT MIDDLING 1.1/16

1976

- 1983

(PES0S POR QUINTAL)

MESES 1876 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983
ENERO 765 1600 1325 1610 1860 2230 1850 6750
FEBRERO 790 1649 1425 1600 1960 2150 1900 7100
MARZO 800 1750 1400 1620 1960 2140 2700 7600
ABRIL 8lo 1780 1370 1600 1940 2010 2920 9400
MAYO 860 1750 1410 1605 1900 1990 3160 8800
JUNIO 340 1550 1400 1600 1840 1970 3180 9300
JULIO 995 1525 1390 1590 1940 1840 11200
AGOSTO 1020 1450 1470 1585 1980 1870 6500 11500
SEPTIEMBRE 1650 1300 1500 1600 2000 1850 5100 11500
OCTUBRE 1800 1200 1560 1660 2220 1870 5000 11300
NOVIEMBRE 1970 1190 1610 1700 2230 1880 5020 11250
DICIEMBRE 1560 1220 1630 1750 2210 1850 5150 11300
MAXIMO 1970 1780 1630 1750 2230 2230 6500 11500
MINIMO 765 1190 1325 1585 1840 1850 1850 6750

Tabla 1.8. Precios promedio nacionales de AlgodSn Mexicano

i
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1.ER. LANA

Sigue México enfrentando la insuficiencia de produceién interna
de lana. No ha aumentado el nimero de cabezas que se requiere para abas
tecer la industria nacional. Se sabe que exiaten programas oficimles de
fomento a la ganaderfa ovina, sin embargo, éstos no se han concentrado

en numentos de poblacién explotable para fines textiles.

Esta situacién he hecho que ia industria lanera del pais tenga -
que depender fundamentalmente de la importacién de lana de paises como -
Argentina y Australia fundementalmente.

La devaluacién de 1a moneda y la elevacién de los precios de la-
na durante el dltimo afio en el mercado internacional, ha tenido repercu=-
siones de importancia entre las nueve empresas laneras que existen en el
pafs,

Lo anterior aunado a la cafda del mercado internc ha llsvado a -
los industriales a buscar la exportacifn como un canal muy adecuado, lo
que se ha intentado lograr haciendo uso de los apoyos oficisles que se -
han ofrecido en ese caso especifico. En este proceso, la participacién -
de los confeccionistas ha sido importante tratando de alcanzar el mayor
nivel de valor agregado en la materia prima importada.

Es de sentirse que se¢ deben acelerar los ecfuerzos por in-
crementar las exportaciones de ganado ovino, mejorando al mismo tiempo -
la calidad de la lana mediante la explotacién de las variedades adecua-
das.

Para lograr ésto, serk necesario diseflar canales de distribu-
ctén de financiamiento y comercisliracién que eleven la rentabilidad de

~ 29 -



1a explotacidn ganadera.

A continuacidn se presentan las teblas y griflces para el consy

mo nacional de lans limpia, precics de lana.
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CONSUMO NACIOMAL DE LARA LINPIA

1977 -~ 1983
(Toncladen)
CONCRPTO 1977 | 1878 | 1879 | 1580 | 191 1982 1983

CONSUMO NACIONAL DE
LANA LINPIA 4,90 | 5,720 6,50 | 6,90 | 7,600 | 4,80 | 3,70
PRODUCCION NACION
Lana sucia 5,20 | 4,793 | 4,7%6 | 3,4% | 4,33 | 4,58 | 526
Total lena limpia 2,367 | 2,357 | 2,145 | 1,566 | 1,949 | 2,000 | 2,36
IMPORTACION
Lana sucia 3,504 [ 4956 { 6,30 | 6,917 | 7,23 | 3,216 | 1,63
Equivalente lena limp, | 2,385 | 3,309 | 42% | 5,248 | 5,484 | 2412 | 1,26
Lana limpis "8 174 & - 157 8 B
Total lana limpia 2833 | 3,543 | 4,35 | 538 | 566 | 2,70 | 1,34

Tabia 1.9,

Consumo Necional de Lana Lispis
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PRECIOS DE LANA

1978 ~ 1983
{Penos por Kg.)
1978 | 1979 1960 1961 1962 1983
Lana sucta corta | 25.15 | B0 33.58 .7 6,49 0.0
Lana aucia large 38,80 40,15 61,50 €8,70 | 180.00 .0
Lona limpia corta| 72,17 0.0 94,50 { 126,00 | 185.00 00,0
Lana limpia larga] 85,00 { 185,25 | 340.00 | 2,80 | 490.00 { 3400.0
Table 1.10. Procio da Lans
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1.F. FIBRAS QUIMICAS

México, como pais petrolero, tiene la enorme posibilidad de contar
con sus insumos pn'ru la produccién de fibras aufmicas, sin embargo, la po-
1ftica de llevar los preclos internos a los niveles de preclos internaclo-
nales, ha hecho que loe costos de produccién se eleven de forma considera-
ble. Por otra parte, el hecho de que la tendencia mundial hacia el regreso
a las fibras naturales se acentia como ocurrid durante 1983, se conjunté -
para reducir las posibilidades de crecimiento del futuro.

Por otro lado, es inegable cue al manejar los oroductores de fibras
quimicas precios diferenciales para la exportacién, los mercados mundiales
fueron una alternativa muy vAlida para las fibras quimicas, alcanxéndome -
nivelea de exportacién de fibras muy superiores a los tradicionales,

El justo equilibrio entre loe requerimientos de la industria nacio
nal y la exportacién se alcanzard cuando se establezcan loa niveles de pro

duccidn internos.

La relacién de precios que se observa en la Tabla 1,11, muestra --
claoramente la situacién por la que atravesé la industria textil en lo que .
a abastecimiento de fibras quinices se refiere.

A continuacién se prasenta la tabla de los precios promedio de fi-

bras q'u(mlcas ¥ la tabla y gr&fica de la Produccién Nacional de Fibras Qui-
micas para usos textiles en México.
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_ PRECIOS PROMEDIO DE FIBRAS QUINICAS

1977 - 1983
{Pesos por Kg.)
ore e BIc nic oo, nIC s}
190 s 1979 150 196 e 1980
FIBRA CORTA
Raydn 3446 | WM | 747 23] 80| w4 2}
tylon B0 | 524 | 27| w00 | w6l | 1988 | 39.0
Foliester 2% | @aa | s os 7ol 15.9 | 250
fcrilica 4.5 | 410 | .43 ] 8.9 | 66.81 | 16.35 | 26.00
#erflica TOP 5,74 | S| 67.95 | 20.00 | 1343 | 26.0
FILANENTO
Acctato donler 5 S0 6 | 6] 0| o | 7o | 0@
denfer 7% @3 | 87 | a4 | &6.00 | 111,00 | w70 | 970
denter 100 465 | @980 | 70| 862 | 111,13 | 1680 | 40.00
denter 150 25 | 9% | 6.8 7.9% { %00 | 8.6 | 45100
Reyén  denter 100 624 | W00 | @00 | 0.8 | 161.00 | B0 n
denfer 150 B | .66 | 8.7 | 10874 | 1965 | 20,03 1))
- denter A0 B0 | 8. | 7| %M | 102 | 2 1]
Nylon Rigido
denfer 15 190.80 | 12« | 1%.13 | 17250 | 206,61 | 4%6.9 10770
dmier 4 0.3 { e e |12 | o | 2w | e
denjer 70 643 | 6.3 | 109 | 12066 | 1w | a0 | 606,00
danfer 100 R0 | 9.9 | 977 | 1612 | 167.00 | 20.80 | 41,00
Foliester Rigido
denter %6.20 | 100,00 {1325 | 142.50 | 20,00 | 122,73 | 6,00
denjer 0 6.5 | 969 |ue09 | nase | 18.03 | 28.80 | 0.0
denfer 100 %8 | 29 {109 |10 | 13,0 | o | 290
denfer 150 5.6 | 89 | m67 | 2204 | 106578 | 1908 | 220
Policotar Texturizndo
danler 150 813 | 60 | 860 | 647 | 1002 | 18,00 | 46,00

Tabla 2.11.

Precios Promedio de Pibras Quimicas.




PRODUCCION NACIONAL DE PIBRAS QUIMICAS PARA USOS TRXTILES KN NEXICO
(1877 - 1983)
(Miles de Toneladas)

FIBRAS 1977 1978 1979 1980 1881 1982 1983
TOTAL anm.s 25,5 2.6 254.6 2575 21.8 26,7
ARTIFICIALES 24.7 2.3 2.6 » 5.1 16.9 10.4
CELULOSICAS

Acetato Fil continuo 9.0 8.7 8.3 9.1 8.3 6.3 5,7
Rayén fibra corta 8.8 10.5 10.3 10.8 5.3 coes 10.6
Rayén Fil continuc 6.9 6.1 6.0 6.1 6.2 5.3 4.7
SINTETICAS NO

CELULOSICAS 17%.6 190.2 20,0 8.6 .4 204,9 %,3
Acrflica fibra corta 8.0 4.5 2.5 0.6 6.8 6.6 0.0
Nylon fibra corta 0.6 0,7 0.9 2.0 3,5 3.0 4.5
Nylon fil contfnuc 2.7 2.7 2.8 3.8 0.3 2.5 .0

Polieater fibra corta a27.0 8.7 3.2 2.5 47,6 20,7 67.0
Polieater Fil continuo ;-5 a.6 3.5 8.4 8.6 6,1 61.0
Olefinica a8 6.0 7.2 8.3 9.6 7.1 7.8

Tebla 1.12. Produocién Necional de Fibres Quisicas para Usos Textiles en Wéxico.
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1.G. FIBRAS DURAS

La industria textil de fibras duras de México, concentrada funda
mentalmente en la Penfnsula de Yucatén, ha mantenido sus niveles de pro-
duccién précticamente sin variacién. lLas &reas de cultivo se mantienen --
practicamente iguales en alrededor de 135 mil hoctdreas y dependen, en el
sector agricola de esta actividad aproximadamente 70 mil trabajadores. El
degcenso de los niveles de productividad del producto béisico ha continua-
do y adn cuando la produccién sigue siendo suficiente para cubrir la de-
manda interna, la exportacién de excedentes no representa un panorama op-

timiata.

De las principales fibras duras, cn México se cultivan el hene-
quén, la fibra de palma y ¢l ixtle de lechuguilla. Solamente el primero -
de ellos puede considerarse insumo de ln industrin textil.

El henequén en el mercado internecional 8e vo cada vez més compe
tidor por las fibras sintéticas, lo que hace que csté quedondo poulatina-

mente, marginade al renglén de las artesanfas,

Las opciones que se presentan para mantener los niveles de pro-
duccién de esta fibra dependerfin de las aplicaciones que la investigacién
tecnolégica le vaya procurando. Adn as{, no e¢s factible pensar en un posf
ble desarrollo importante de la actividad henequenora,

El caso del ixtle de lechuguilla, es igualmente serio toda vez -
que su uso final se reduce a la fabricacién de cmcobas, escobetns, etc. -

cuyo mercado también se encuentra epn declinacidn permanente.

A continuncidn se presenta la tobla y gréfica de la produccién -

nacional de fibras duras.
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PRODUCCION NACIOMAL DE FIBRAS DURAS

1977 - 1983
(Miles de Toneladas
alos HENEQUEN IXTLE DE LECHUGUILLA
1977 107,000 8,874
1978 92,000 7,464
1979 80,000 10,722
1980 72,000 11,634
1981 68,800 11,846
1982 74,000 12,059
1983 75,625 5,629

Tabls 1.13







1.H. MAQUINARIA TEXTIL

€1 equipo de produceidn instalado en México que, como decfamos -
antes, es por el momento suficiente para abastecer la demanda interna, dg
rante 1983 no aumenté en forma significativa, Si bien las cifras incluf-
das en los cuadros estadisticos representan variaciones importantes en 1o
que a valor se refiere, es debido exclusivamente a la consideracién en la

variacién de los tipos de cambio.

. Durante 1983 la restriccién en las disponibilidades de divisas --
llevé a los industriales textiles a reducir al méximo el ingreso al pafs =
de equipe y refacciones, limitédndose a lo indispensable para mantener la -

planta productiva operando.

Un aflo de crisis con una polftica receniva y cafda dréstica del -
tipo de cambio, desde luego no favorece al ingreso al pais de nueva maqui-
naria,

La situacién de la indumtris en cuanto a su composicién por proce
808 y por grado de modernizacién, sigue siendo précticamente la misma de -
los ltimos allos. El sector de fibras quimicas es més moderno que el algo-
dfn y el lanero a pesar de un importants proceso de modernizacién del segun
do de é&stos.

La existencla msyoritaria de telares sutomiticas que fécilmente sy
pera el 80X de los existentes, es una buena muestra del grado de modernided

de nuestra industria.

La magquinaria considerada productiva. (como las conti{nuas de hilar
y telares), constituyé durante los Ultimos aflos el aspecto fundamental del
resquipamiento, tiene ahora una capacidad de adaptacién a los nusvos reque
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rimientos del mercadoc que le permite realizar ajustes sin provocar proble
mas de consideracién.

Cabe sefialar que 'la modernizacién que representa una mayor auto-

matizacién de los pr , no ha pr do en México Desempleo, sino que
por al contrario, al elevar los nivelea de produccién y productividad, ha
abierto mayores posmibilidades de generacidn de nuevas fuentes de empleo.
Esta situacién se ver{a clara hasta 1982 y que se interrumpe en 1583, segu
ramente se ver& continuada en el futuro, al momento de que la recuperacién
econmica general as{ lo permita,

A continuacién se presentan las tablas y gréficas para la importa

cién de maquinaria textil, importacién de miquinas para hilados de varios

caboa, importacién de telares, importacién da mdquinas cont{nuas de hilar.
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IMPORTACKON DE MAQUINARIA TEXTIL

1977 - 1983
(Millones de pesos)

PAISES 197 (19% |1979 | 190 | 190 | 198> 190
TOTAL 1208 |26 | 419 | 613 | 87 19001 3317
Suiza 187 575 196 616 153 fre) 1266
Estados Unidos 1% e’ 72 |10 | 1272 ux 7
Alemanin Federal 20 899 10 | 1499 | 2313 4634 a8
Francia 122 1% 167 s 64 k7,:] 28
Reine Unido a3 L o] am el 206 ten 6
Bélgica-Luxemburgo 2] 2 193 8 364 610 106
Italia : -} a9 as 816 | 1232 0B ;3
Espafia @ |1 || w| = | @7 e
Japén K] 144 <] - 33 70 1609 45
Otros 7 67 109 k] 186 61 106
Polonia a 8 [ o] 57 49 aan ™
Checoslovagquia 10 16 174 146 28 ves
Alemaniu

Rep, Democrética 6 6 a3 1% 62 21
Brasil o e e ver 10
Costa Rica . e ves “er ver e e
Suecia s ‘e cor a8 o
Irlanda s ) ) e oo 24 e

Tabla
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{ IMPORTACION DE MAQUINAS PARA HILADOB DX VARIOS CABOS }

N

1977 - 1964

(lloes de pescs)
PAISES 1977 {1978 | 1970 { 180 | 181 | 1982 | 1963
TOTAL ® m 5% 45 &5 w4 w7
Italia 3 2 8 24 10 kerd &8
Alemania R. Dem, % 18 6 17 E: ) 3w a
Suiza . ‘oo 5 17 2 k) .
Francia 14 8 & 2 -3 6 "
Estados Unidos 3 b-24 = 8 . 3 188 a4
Japén . . . . k. F- ] 1
Espafia 2 0 12 9 16 e¢] 3
Reino Unido . . . .“ 6 6 .
Alemania R, Dem, . . . . b3 . .
Otros 4 . 4 . 166 12 12

Tebla 1.15.




INPORTACIONES DE MAQUINAS PARA HILADOS DE VARIOS CABOS
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IMPORTACION DE TELARES

1977 - 1963
(Xillonea de pesos)
PAISES plypg 1978 1979 1980 1981 1982 1083
TOTAL m 674 &8 169 1783 6 130
Suiza 135 a0 263 1 X5 14 1z
Bélgica-Luxemburge % 17 12 173 312 3% 91
Francia 13 % a4 1\ 3% 81 L
Estados Unidos <« 4 ® &2 k] 4 %
Alemania R, Fed, 2 49 k-] [ <] 535 612 21
Espafa 7 14 &8 &6 L] o3 x
Suecia . . . P . 8 2
Italia Ut 45 o} Q 2 ¥d .
Costa Rica .- . . - . 23 .
Checoslovaguia 3 9 1% €0 -] a .e
Polonia . . . .- . © .
Reino Unido . 2 b 11 a &4 .
Japén . . . . <) a .
Otros . 2 9 a5l n 3 .

Tabla ' 1.16.







INPGRTACION DE WRAQUINAS COMTINUAS DE HILAR

1977 - 1983
Nillones de pesoe

PAISES 1977 | 1978 | 1979 | 1980 | 1981 | 1942 | 1983
TOTAL ™ X0 20 740 80 1259 277
Alemania 0 n a8 L8 25 239 1227
Italia 5 K:] 53 ;] n 3 e
Estados Unidos ] 187 124 B
Espafia 7 10 a1 75 13 :1) oo
Reina Unido 12 3 @ 86 n 74 esen
Polonia 7 16 3 x 17 a7
Brasil veu ves e ‘s '™ 10 vees
Japén “er e a ™ k n e
Alemania R, Dem, ‘es oo " e ves 6
Checoslovaquia 4 6 * 12 19 - o] vers
Otros 1 9 104 95 - 97 o,

Tabla 1.17.
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llPdRTAGION DE MAQUINAS CONTINUAS DE HILAR
1977 -~ 1983
Nillonea de pesos

PAISES 1977 1978 1979 1380 1981 1982 1983
TOTAL 76 200 480 740 820 1259 1277
Alemania R. Fed, LY 7 :<] 141 215 20 12z
Italia [ n 53 8 271 a3
Estados Unidos e 2] 187 124 9%
Espafia ? a ™ 131 87
Reino Unido 12 a2 86 1 74
Polonia 7 <] 20 17 a7 cers
Brasil “e ‘ee e 10 vere
Japén 21 ‘s » )
Alemania R. Dem, m e " e ree 6 cons
Checoslovaquia a4 6 34 12 19 €N ess
Otros 1 9 plo] 95 2 97

Tabla 1.17.




IMPORTACION DY MAQUINAS CONTINUAS DE HILAR
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1.1. COMERCIO EXTERIOR

Durante 1983, la industria textil mexicana Ancrementd sus expnrtg
ciones de hilados y tejidos de algodén, asf como de hilazas o hilos de fi
bras qu{micas, lo que permitid aumentar la captacién de divisas por ese -
concepto. Por lo contrario, los hilados y cordeles de fibras duras, prin-

cipalmente henequén, sufrieron una contraccidn del 25% en su volimen.

Por lo que se refiere a 108 hilados y tejidos de algodén, pasaron
de 15 mil toneladas exportades en 1982 .a casi 18 mil toneladas en 1983, -
lo que significé un oumento del 18%,

En cunnto a Bu valor, se incrementé de 800 millones de pesos a --
1,670 millones, lo que significd un incremento del 110%. Las fibras quimi
cas fueron manufacturas que en mayor medida aumentaron sus ventas al exte
rior al pnsar de 6,700 toncladas a 14,900 mientras que su valor aumentd -
de 1,380 millones de pescs a 5,083 millones lo que significé un incremen-
to del 268%.

Por lo que e refiere a las importaciones de productos textiles,
experlménturon une contraccién durante 1983 consgcuencia no sole de un me-
'nor ritmo de actividad de la industria, sino de la escasa disponibilidad -
de dblares al tipo de cambio controlado, lo que dié por resultado una re-
dl._lccién en el volimen de lms autorizaciones para importar estos mnterinles,

por parte dc las sutoridades correspondientes.

En efecto, las importaciones de materias primas textiles pasaron -
de 4,680 millones de pesos en 1982 a sdlo 2,917 millones en 1983, lo dque
significd una reduccidn del 38%, La contraccién en volimen fué adin mayor -
puesto que los valores en 1983 estfn influfdos por el mayor precio, en tér

minos de moneda nacional, de los articuleos importados.
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Por 1o que se reflere n las manufacturas textiles importadas, tam
blen sufrieron una notable contraccién al pasar de 9,860 millones de pe-
808 en 1982 a gdlo 1,830 millones en 1983, es decir, una reduccién de més
80%. Al igual quec en el caso de las fibras textiles, el vollmen importado
de manufacturas se contrajo alin mis en ese valor. Esta situacién permitid
a la {ndustria textil mexicana, contar con un mercado adicional para su -
produccidn que sumando al de las zonas f{ronterizas le permitieron traba-
Jar a un ritmo superior al que hubiera tenido que limitarse su produccién
de no heber sido por la situacién favorable que desde el punto de vista -
de los precios se registré con motive de la devaluacién monetaria y del -
deslizamiento de} valor del peso frente al délar que e decidid estable-
cer durante el aflo de 1983.



1.d. LA INDUSTRIA TEXTIL MEXICANA Y SU POSICION EN EL WUNDO

Durante 1983, la situacibn continué siendo afectadn por los pro-
blemas derivados del receso de la economia de la mayor parte de los paf-
ses industrializados, cuyos efectos se manifestaron en desempleo masivo,
bajas en los precics de mis materias primas, estancamiento del comercio
internacional, incremento del endeudamiento externo de log paises en de-
sarrollo, consecuencia de menores ingresos por exportaciones, agudiza-
miento de lms polfticas proteccionistas por parte de los paises protec-
cionistas por parte de los paises industrializados y en general incremen
to de las tensiones internacionales resultando de la inestabilidad polf-
tica del Oriente Madio y los problemas surgidos en el #dmbito centroameri

cano y del Caribve.

Dentro de este panorama poco propicio, la industria textil mun-
dial no podia eacqpur'al estancaniento generaslizado de la nctividad eco-
némica y en 1n mayor parte de los pafses, si no es que en la totalidad -
de las naciones de economin de mercado, registré un retroceso tanto en -
loe volumenes producidos como en el empleo, para no hablar de inversién
que se limltd casi exclusivamente a compras de refacciones indispensa-
bles para el mantenimiento de la planta productiva.

En efecto, en todos los pafses de la Comunidad Econdmica Europea
se reglstraron dismipucicnes en la produccién y el comercio de textiles
y continudé la tendencia iniciada en la década de los 60's pero agudizada
o partir de la crisis del petréleo en 1973/74 de disminucién progresiva
de las horas hombre trabajadas, reduccién del nimero de husos y telares
activos y en algunos casos cierre de expreass textiles cuya operacién re
sultaba antieconémice. Situacién similar se registré en los EE.UU, de -~
Norteamérica, en donde el desempleo dentro del sector textil, le llegd o
finales de 1983 n porcentajes nunca alcanzadog en los Gltimos eincuenta
afios .
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Por 1o que se refiere a los pafges asléiticos, Japén continué re
gistrando la tendencia’dc les Gltimos diez afios caracterizada por una -
disminucidén de sus exportaciones y un incremento de sus importaciones -
de manufacturas textiles, al mismo tiempo que un reacomodo de sus plan-
tas industriales mediante su transferencia a pnises con mMenores costos
de mano de obra como son, Corea del Sur, Totilandia y otros del sudeste -

asifitico.

Inclusive Taiwan, Hong Kong y Corea del Sur que en los Gltimos -
afios se habfa mantenido fuera de ln tendencia general registrada por la
industria textil, durante 1983 ya no registraron incrementos en su pro-
duccién y redujeron sensiblemente sug compras de equipo productivo, 10 -~
cual es un signo indudable de la aparicién de los prohlemas de mercado y

del estancamiento de la produccién textil.

En Africa el panorama fué un peco d!ferentq. En efecto, diversos
pafses africanos continuaron incrementando su planta textil tanto en el
sector de hilados como en el tejido, afnque esto no se debe interpretar,..
cono reflejo de un auge en el sector, aino mis bien romo consecuencia de
programas de sustitucién de importaciones y utilizacién de créditos otor
gados por la Banca Internacional y la de paises eurbpeos que por este me
dio logran colocar maquinaria textil que de otra forma tendria que ser -

mantenida en costosas inversiones.

Por lo que se reflere a la América latina, en todos los palses,
se¢ reglstrd un estancaniento en o1 proceso de expansién de sus indus-
trias textiles y la produccidn acusd reducciones considerables en Argen-
tina, Chile, Per(, Pafses Centrcamcricanos y México. En el caso de Brasil,
se presentaron graves problemas de falta de recursos cambiarlos para fi-

nanciar sus importaciones de equipo productivo, simultdncamente a una ~-
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concentracién del mercado nacional, como resultado de la inflacién gene
rolizeda y al ser deteriorado poder de compra de la poblacién trabajado

ra.

Como consecuencin de la situaclén descrita, el comercio interna-
cional de manufacturas textiles continué deteriorédndose durante 1983, a
lo cunl contribuys, el clima de incertidumbres acerca de su futuro, re-
sultando de la renovacién en 1982, por cuatro afios del Convenio Multifi-
bras y la obligada renegociacién de los convenlos bilaterales que se ha-
bian suscitado a su amparo entre los paises importadores y exportadores.
Estos convenioa, como bien és sabido, han tenido efectos adverscs para -
el desenvolvimiento de las exportaciones de los pafses en desarrollo co-
mo resultado de su carécter restrictivo y del interés unilateral que los

pai{ses importadores dan a sus eatipulaciones,

En cuanto a la induatria textil mexicana se refiere, durante ===
1983, se enfrenté al igual que la totalidad de las actividades {ndustria
les a los problemas derivados de la inflacién generalizada, tasas de ine
terés prohibitivas, elevado cndcudamiento externo y contraccién del mer-
cado doméstico. A 1blanterlor hay que agregar loa efectos distoraionan-
tes que trajo el establecimionto del control generalizado de cambios y -
deméis medidas complementarias, todo 1o cual hs producido, un cambio radi-
cal en las condiciones bajo las cuales ven{an trabajando la industria --
textil, mismas que habfan propiciado un desarrollo continuado y un incre
mento sustancisl tanto en su capacidad instalaeda como en su grado de mo-
dernidad, producto de las cuantiosas inversionss reaiizndas en el peario-
do 1977 - 1981,

A continuacién se presentan las tablas y gr&ficas para la impor-
tacidén de insumos textiles y sus manufacturas, exportacién de productos
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textiles, exportacidn de hilazas o hilos de fibras artificiales y sinté-
ticas por- pafs de destino y consumo de fibras textiles por pafses selec-

cionados.,



IMPORTACION DN INSUNOS TEXTILES Y SUS MANUFACTURAS

1977 - 1983

(Millonea de )}
CONCRPTOG 1977 1978 1979 1880 1961 1982 1983
TOTAL 2% 129 2813 67581 100041 145419 47473
INSUMOS 095 10224 177241 29663 31405 46806 o7
Textiles aintétiocos y
artificiales 1 2199 6888 12264 1143% 17533 €563
Lanas, pelos o crince 250 430 823 8005 91® 12769 11929
Textilen sintéticos y .
artif, disoontinmuoe 1752 1609 nB 817 542 10108 6511
Algodin ) 1006 [: o 158 2004 7% 983
Sedn, barye de sedn 101 206 Kl plec:) 1333 1030 168
Lino o ramio % €0 oo 8 80 25 126
Textiles mecinicos s3] 06 12 2 Y 90 o]
Otros (.2 6B 78 452 184 1777 80
WFCTUVS 5060 s w2 37838 60626 8613 18296
Prendas de vestir 1647 B 10% 204 48161 7% 10667
Qatas, art{cules de
cardeleria, etc. 853 19 1962 ;R 5094 ne a2
Géneron de punto 247 1 18 280 5041 8094 1043
Alfortra, tapices 124 214 79 1674 1853 214 122
Otros tejidos 2008 1743 1036 385 0 %09 (8

Tabla 1.18.




IMPORTACTON (I MATERIAS FRIMAS TEXTTLES Y SUB IMMFACTIAS
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EXPORTACION DE PRODUCTOS TEXTILES

1977 - 1983
(Miles de Toneladas)
CONCEFTOS 1977 | 1978 | 1979 | 1880 | 1081 | 1882 | 1983
TOTAL g6 | 7908 | 8337 | 467 | 40 | A7 | 6701
Algodén 19400 | 16000 | 14300 %00 o o R L) 2064
Hilados de Algodén 10700 | 10700 | 10000 5500 130 7477 ;1
Telas de Algodén :n09) 5300 a0 2600 a4 3 8
LANA 190 145 120 a7 » 8 2
Hilados de Lana 6 1 9 5 2 6 2
Tejidos de Lana 184 144 11 e x3 2 Fal
FIBRAS QUINICAS
Hilazas o Hilos 086 ars s 6X0 e 73 ] 1914
HEQUIH
Hilados y cordeles oD | S6000 | 64300 | 29800 | /A6 | 16 | 270
(MTLLONE X PRNB }
TOTAL 240.1 51,0] 2406 1806.2] 210.5 | B310.2] &0.4
ATDN 1367,4{ 1007,3] 104,8] 60.6] 1863 | 36.2| 86577
Hiladoa de Algodin &2.5] 61,1) 664.0) 43.7] 13%69] 0.7 8177
Teloe de Algxdn 9,9] a6.2] 3W0.B| 20,9 2.4 3.5 0.0
7 3.6 3.2 263 19.9 13.8 1.2 1.8
Hilados de lama 0.5 0.1 11 0.7 0.4 0.8 0.2
Tejidos do Lan N1 23,1 25,2 19.2 13.4 0.4 1.6
FIES QUINTONS
Hilazos o Hilos 29,5 27.2] 3%,9] B3| 613.5] 132,9] 0OW.6
HISRN
Hilados y cordeles 76,7 70,3 1108,0] 73.4| 1088,0( 143.2] 23721

Tabla 1.19.




EXPORTACION DZ PRODUCTOS TEXTILES
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) EXPORTACION DE HILAZAS O HILOS DE FIBRAS ARTIFICIALRS Y
SINTETICAS POR PAIS DE DESTINO

1977 - 1583
{Toneladan)
PAISES 1977 {1978} 1979 | 1960 | 1961 (1982 | 1983
TOTAL A066 s | A8 | &0 | 7238 (7357 (10833
Estados Unidos pL ) X84 | 1925 [160 | 3773 (X0l | 6B
Reino Unido a3 1511 ¢ 17 0 917 [1088 &0
Australia . . . 437 e a7 586
Guatemala 0 125 a ) 6 6 9
Argentina . . v -2 a 0 69
Canadé 198 m pl:ig 100 163 & 23
Bélgica-Luxemburgo . e . [: ¢} e ax 136
Alemania Federal . a 12 1 14 % |
El Salvador 9 20 a1 17 1 1n 14
Japén . . . 6 | ws @ | ..
Otros 1330 a1 a7 |33 ey T | 6B
(mllowe d» Fesce)
TOTAL 21,5 | 27.2| 3%.9 | 3.3 [613.5 [1164.5] 27713
Eatados Unidos 106.4 | 133,9) 142,5 | 612.3 | 367.7 { 557.3} 1619.4
Reinp Unido 21,2 | 108,2) 1218 | 8.1 | 66.8 0,71 168,7
Aptralia eon ‘e ‘e B6 | B0 53.8] 266.5
Qatamla 6.2 2.6 4,2 1.4 1.3 4.6 9.7
Argentinn 22( 23 |14 69
Omnada 9.9 6.5! 12,6 8.0 | 14.2 15,6 8.2
BéigicarLuosntargo e ves e 7.6} .8 |150,4] 4.6
Alemnia Fod, oo 2.3 08 | 1.4 3.3 179
£l Salvador 6.3 1.5 0.5 1.7 0.4 86,7, 3.6
Japén 09| %8 8.0] ..
Otros 8.5 45.6) 45| 6} 4.0 .7 4%8.8
Table 1.20.
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CONSUMO DE FIBRAS TEXTILES POR PAISES SELECCIONAROS.

1981 -~ 1982
(et1es de Toneladee)
1981 1982
FIB, TR,
PALISRERS TOPAL AN (QUINICAS | 1AMA | TOTAL  (ALIDON | QUDNEICAS | TANA
Estados Unidos &250.8 [ 117,56 } 4133 .- 450.5 | 1124,7 | 3474.8 v,
Indin 2851 10,4 | 1622.2 56 | 29,9 1ae.2 1694.5 3.2
Japén 40,2 521.8 0.6 | 1,1 18%5.6 59,1 9736 | 12.9
Corea Rep. 1m0 317.8 7749 | 11.3 § 177 L7 83.8 9.2
Brasil a9 561.9 33.7 { 16,3 *X7.4 58.8 0.1 17.5
Taiwdn as5.4 23.9 8.9 1.6 96,3 26,5 648.6 1.2
Alemania Fed, 576,0 18,1 8.4 8,5 1.0 8.5 6.0 5
Turquia 84,4 B30 6,4 | 65,0 430.0 0.9 638 | 66,3
Reino Unide 501.0 §1.1 46,3 5.6 an.0 5.5 15,2 6.3
México 8.8 153,0 20.8 7.0 3B.5 2.5 213.1 3.9
Italin 24,2 198.3 %.0 | 149 6.5 K018 M5 | 20.3
Argentina 211 %.8 19.6 | 247 137 8.1 18,9 | &8.7
Suiza 0.8 9.6 .6 0.6 6.8 a1.4 2.0 0.4
Holanda 45,1 14.4 0.6 0.1 4.7 15.6 2.0 0.1
1srael 35.0 25.0 10.0 . 3.5 8.0 10,5 .
Finlandia 0.0 10.2 17.8 2.0 8.0 10.0 16,1 1.9
Naruega 15,9 1.8 14.0 0.1 15.8 1.9 13.8 0.1
Tabla 1.21.




CONSUMO DE FIBRAS TEXTILES POR PAISES SKLECCIONANOS
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CAPITULO 2 "PROCESO DE MANUFACTURA"

2.A.
2.B.
2.C.
2,D.
2.E.
2.F.
2.0,
2.H.

2.1,
2.J.
2.K.
‘24L.

2.1,

GENERALIDADES
PREPARACION

DEPARTAMENTO DE CARDADO

DEPARTARENTO DE HILATURA

PRODUCCION DR HILOG PARA TRAMA

PRODUCCION DE HILGS PARA URDINBRE
PREPARACION DEL TEJIDO

DESCRIPCION Y FUNCIONANIENTO DE LOS GRGANGS
OPERADORES DE UN TELAR.

DEPARTANENTO DR UWIDO Y DRSPINZADG
DRPARTANENTO DR ACABADCS

DEPARTANENTO DR BOLSAS

DRPARTAMENTO DE AGUJAS

DEPARTANENTO DR ENBARQUE



2.A, GENERALIDADES
Antes de hablar especi{ficamente de cada una de las éreas que compo
nen el Proceso de Manufactura que generalmente es aplicado en la Industria

Textil, hablemos acerca de la empresa textil a estudio.

Esta empresa estd dedicada a la produccién de fieltros y tejidos -
industriales utilizando principalmente fibras quimicas, hilos de algo-

dén y asbestos como materia prima.

Fabrica principalmente vestiduras para Miquinas de Papel y Tejidos
para uso industrial, ;Qué se entiende por vestidurns para Miquina de Papel?
El papel se produce en unas miquinas muy grandes que cuestan miles de mi-
llones de pesos y éstas mAquinas estdn divididf;ﬂ para su mejor control en
tres partes principales, a saber: la seccibén de Formaﬂén de la hoja, la -

seccidn de Prensado y por Gltimo la seccidn de Secado.

La primera seccién de Formacién es donde, como su nombre lo indica,
se va formando la hoja a base de infinidad de fibrillas suapeﬁdldns en -—-
agua la cual se va eliminando poco a poco En egta parte uno'de los ele-'
mentos mis importantes es la tela de formacién ya quae ella sirve para ----
tronsportar las fibras en suspensién y & la vez servir de colador para sa-

car la mayor cantidad de agua.

La hoja, una vez formada y contenicndo mis o menos un 20% de fi-
bras y el resto de agua, pasa 8 la segunda parte de la méqufna o secclén =
de Prensado. En ésta seccibn se exprime el agun de la hoja por medios mech
nicos, siendo el mis comin hacer pasar la hoja enire un par de rodillos --
una, dos o tres veces segin sen el tipo y calidad de papel que se desca fa
bricar. El efecto que aqui se produce es muy similar al que se observa al

exprimir la ropa después de lavada haciéndola pasar por un par de rodillos
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en la lavadora. En esta seccién de Prensado es donde se usan los fieltros
y por ser esta parte de la maquina donde:tedavia se maneja buena cantidad
de agua, es por ello que se le llama parte himeda y de ah{ que a los --
fieltros también se les llama Fieltros Himedog. Si el fieltro toma la ho-
Ja directamente de la tela se le llama Pick Up y si no, solo de la ira.
2da. y 3ra., prensa segin sea el caso. Después de los varios pasos de ==~
prensado la hoja pasa a la sliguiente seccién con un 40% de fibras y el -
resto de agua.

La hoja ya mAs fuerte y consiste pasa entonces a la seccidén de Se
cado en donde se le quita toda el agua que tiene mediante calor. La hoja
de papel se hace pasar por una seric de tambores calentados internamente
por ‘'vapor y al hacer contacto con la supuerficie callente, se evapors ol
agua de la hoja de popel. En esta parte de la mAquina es donde Be emplean
>lau lonos accadoras y au funcidn principal es acompoflar al papel en su ro
corrido por los secadores asegurfndose que hayn un buan contacto con la -

superficie del tambor para cbtener el secado mfés eficiente.

Hiablar de la Industria Papelera es hablar de una Industria impres
eindible para la soeicdad y es aqui donde encontramos la importancia de
los diversos productos procesados e¢n ésta empresa pues come vimos juegan

un papel de vital importancia en la elaboracién del Papel.

En el renglén de Tejidos para uso Industrial encontramos como -—
principales aplicacicnes las Bolsas Filtro para Polvos, laa bandas y todos
aquellos productos textiles que tengan alguna npliéénlén en la industria,
Las bolsas filtro se emplean para recuperar productos en su proceso de fa

bricacién § solamente para evitar la contaminacién. Las principales indus



trias que ocupan dichos productos son la de cemento, la de detergentes y -
Jabones, la mineria, etc.

Las bandos que tamblén se producen se emplean princlpalmente on la
elaboracidn de pastas alimenticlas y palletas.

1]
También ge fabrican bholsas de {ibra de vidrio que se uson para co-
lectar el negro humo, materia prima bAsice pera la produccién del hule sin
tético con el que se hacen las llantas.

Aunque on menor esecala, tambidn se producs el fieltro con el que -
8o forran las pelotas de tenis. También los pantalones do mezclilla, se -~

procesan con los pafios para aanforizar,

Exista una amplia pgama de aplicacidn de estos productos textiles -
como pudimoe abservar y en los cuales procesos de menufactura que pudieran
parecer inherentes con la industria textil se entrelazan directamente.

Ahora bien, una vez analizades los productos que se elmboran entep
damos en primera instancia le que entendemos por tejido quo es el micleo -
vital a analizar en nuestro proceso de manufactura.

Bajo el punto de vista taxtil, con este nombre genoralmenta ae co-
nace ol género obtenido en forma de ldmina mis o menos resistento, elésti-
en y flexible, mediante ¢l cruzamiento y enlace de don sories de hilos: ~-

Una longitudinal y la otra tranasversal.
Hay tejidos gue estén formados por un solo hilo gue se enlaza conw

siga mismo, como el género de punto de trama, el pganchillo, ete. Otros es-

tén formados por una seric de hilos, como el genero de punto de urdimbre,
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algunos encajes, etc.

Y los hay compuestos de dos o ms serios de hilos, como clertoes
tules, etc, De entre estos Gltimos el mAs importante es el tejido co=-
rriente o comin, que estd formado por uno serie longitudinal de hﬂos\-
que se cruza y enlaza perpendicularmente con los de otra serie transver

sal.

URDIMBRR ¥ TRAMA: La serie longitudinal de hilos recibe el nombre de -
URDIMBRE y cada uno de los elementos que la constituyen se denomina HI-
LO. La soric transversal recibe el nombre de TRAMA y cada una de sus --
unidades se denomina PABADA.

El objetivo que perseguimos en nuestro proceso de manufactura =
es en primer lugar la elaboracién de la urdimbre y la trama para que --

as{ por medio del tejido obtengames nuestro producto terminado.

A continuacisn se muestra el diaprama de flujo quo sigue nuestro

proceso.
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“PROCESO DE MANUFACTURA"

PREPARACION

PRRPARACION DR
TRIIDO:

=~ REPASO

- ATADO

~ WOKTAJE

~ ENGOMADO

-71 -



TEJIDOE INDUSTRIALRS

-T2 -



2.B. PREPARACION
El departamento de preparacién estd constitufdo a su vez por las
sigujentes partes:
2.B.1, Benoit
2,B.2 Béscula
2.8.3, Batiente
2.B.4. Ductos de conduccidn
los cuales son descrites a continuacidn:

2.B.1. Benoit

El Benoit es una estructura mecénica {ntimamente relacionada con
la operacién de la béscula en la cual se inicia el proceso de preparac-
cién de nuestro material. La materia prima es cargada y depositada ma-
nualmente por los operarios los cualea en base a especificaciones pre-
vias van suministrando el material hasta cubrir con el pesaje necesa-
rio y material especificado. El material es depomitado en el Benoit de
una maners uniformemente repartida y con una operuc;én de apertura ma-
nuol para evitar trastornpos de "atascamiento poateriores. Existen oca-
sjones en que se mezclan mds de un material por capas y estas deben ser
estrictamente respetadas en el orden en el cual van a ser depositadas.
Una vez que se ha cubierto con el pesaje requerido, la operacién del Be-
noit termina al abrir sus compuertas internas y depositar el material so

bre una banda transportadora para continuar el proceso de preparacién.

2.B.2., BAscula

En ella el operador verificard que cada pesada no exceda de 50 =
kgs. que es la capacidad mhsxima permitida en el Benoit. En la car&tula
misma de la bdscula se le indicard al operador el orden y pesaje por com

ponente de ceda mezcla a procesar.
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2.8.3. Batlente

El Batiente sirve para abpir y mezclar los materiales textiles.
Eatd compuesto de las sigulentes partes:

a. Benoit

b. Béscula

c¢. Banda transportadera

d. Banda elevadora

6. Cilindro doaificador

f. Cilindro deacargador

&. Banda alimentadora

h. Espress rocladoras

i, Alimentadores

J. Aabridora de balas

k. Ductos neundticos

1. Charala recolectora do desperdicios

fver figura # 2.1.)

Una vez que ha sido transportada nuestra mezcla primaria hasts el
Batiente, en &ste se aplican diferentes tipos de emulsiones, dependiendo
del tipo de materibl gue quersmos obtanor, puea no olvidemos que otro de
los objetivos del Batiente por medio de las emulsionaus es el de facilitar
la operacién de cardado, En ocaaionea se les aplica colorantes que sirven
para diferenciar waterinlesz y evitar contaminaciones. Laam emulsionas son ~
aceiten vegetales o mineralse mezcladas con agua, estos aceitea vegetalea
estén constituldos por antiestéticos, suavizantes y humectantes. Tantc las
emulsiones como los tolorantes son aplicados por medio de espreas rociado-
ras controladas éstas por medidores de fiujo que nom sirven para controlar
la cantidad a aplicar durante un determinado tiempo,

Una vez gue se le aplica lan emulsiones o colorantes, paens a través
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de alimentadores a la abridora de balas, pues es bien sabido que nuestro -
materinl llega a la fébrica en pacas fuertemente comprimidas debido a la -
presién a las que fueron sujetas en el embalaje. Esto hace que las fibras
formen copas mAs o menos compactos y es ah{ donde se justifica la aplica-
cidn de dicha méquina cuya funcién serd la aperturn de compnctas masas, re
moviendo a la vez impuerezas expulsando las mas pesadas.

Despuds de paser por la abridora de balas, pasa a loa ductos a tra
vés de los cuales por medio de propiedades neumiticas nuestras mezclas son
conducidas a diversos tipos de cuartos, estos se clasifican en:

Cuarto de mezcla.- Es utilizado cuando se necesita hacer m&s homogénea la
mezcla, es decir, repetir nuevamente el proceso de pre-

paracién en su totnlidad.

Cuarto de embalado.~ Es un sclo cuarto, localizado arriba de la méquina em
baladora y ¢s utilizado para tener material en atock pa
ra alimentaciones posteriores en el departamento de agu

Jao.,

Cuarto de reposo.— Eatos son destinados para la slimentacién contfnua de -
los departamentos de hilatura y telares de aguja,

Como podemos observar, éste departaments de preparacién es de vi-
tal importancia, pues va intrfngeco en él, la calidud de nuestro producto,
1a continuidad de nuestro process en cuanto a la alimentacidn pues cual-
quier error en éstas dos aseveraciones anterlores traerfa consecuencias -=

dréaticas tanto de nuestro producto como del proceso,

Con respecto a la calidud, podemos enumerar las siguientes recomen

daciones para lograr una preparacidn éptima:
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. Batiente limplo antes de cualquier mezcla.

« El material a utilizar debe ser ol correcto.

« El Benoit antes de cualquier mezcla debe estar limpio de basura
¥ borras,

. Llas pesadas en el Benoft deben ser las correctas.

« Los ductos deben permanecer limpios después de la conduccién de
laa mezclas.

. La emulsién debe ser la correcta.

+ La emulsién debe aplicarse con el flujo correcto.

A continuacién se presenta la figura 2,1, en la cual se puede ob~
servar de una manera genérica al Departamento de Preparacién.
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2.C. DEPARTAKENTO DE CARDADO

La operacidn de cardado es uno do las mids importantes y delicadas
en hilatura, ol material es sometido u ella en todavin copos més o menos
compactos que ain contlenen impurezps, las cuales si no fueran eliminandas,

perjudicarfan grandemente la calidad del hilo que desge obtener.

El objeto del cardado es individualizar y enderezar las.fibras, -
poralelizarlas y hocer deasapnrecer las impurezas que no pudieron ser ex-
pulsadas en miquinas anteriores, as{ como todas aquellas fibras muy cor-
tas y muertas, no aptas para ser hiladas.

Una vez obtenida, la individualizacién y la depuracién de las fi-
bras, éstas son condenzadas en forma de velo plerden su paralelismo y el
velo asf{ constitufdo es transformado en pabilo o mechn contfnua de peso -

constante.,

E) principio de cardado se basa en la accidn reciproca simulténes

de &rganos guarnecidos de puntes o puas metélicas.
Una carda convencional estd constitul{da por las aiguientes partes:

a. Cargadors

b. Abantren

¢, 1ira. Abridora

d. Dofer (lra, abridora)
e, Pesne deacargsdor

f. Poralta

& Alimentador {ntermedio
h., Mesa intermedia

i, 2a. sbridora



ESTA TESIS ™ MDE
SMIR BE LA @iBLIGTECA

J»  Doffer (2a. abridora)

k. 3a. sbridora

1. Doffer {3a. abridora)

m.  Peine descagador

n.  Divisor

o. Botas rotofrotadoras

P Carretes colectores
(ver figura 2.2)

De una manera global podamoé decir que estos son los componentes
de una carda convencional, pero hay que hacer mencidén que algunaa de es-
tas partes a su vez se subdividen en otras mas, como lo podremos obser——
var a continuacién describiendo a la vez el proceso que se lleva a cabo

en una carda.

Una vez que hNuestra mezcla s sido conducida a traves de los duc-
tos a los cuartos asignados para la carda en cuestién, el materinl es co
locado manualmente en la cargadora que a su voz estd compuesta por dos -
peines (uno dosificador y otro descargador) que actian mientras una ban-
da transportadora conduce el material en cuestitn del depSsito de la car
gadora a la biscula de 1a misma, ésta béscula actia automfticamente al -
asignfrsele mecinicamente previos datos sobre el pesaje especifico de ma
terial "X", una vez que sc tiene el pesaje requerido pasa por una mesa -
alimentadora que transporta el material a traves de unos rodillos aplana
dores colocados estratégicamente de manera que el material no pasa enci-
ma de ellos, hasta aqui termina la funcién de la cargadora que a traves
de una banda transportadora, conduce el material a lo que denominamos --
"Abantren'. Este eastd constitufdo por un tambor cll‘ndrico denominado -
trabajadores y borradores respectivamente, siendo el primero de ellos el
de mayor tamafo. La funcidén del cilindro borrador es ¢l de limpiar al —-
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buxjade ¥ depositarlo en el tambor mientras que el del trabajador es -
limpiar al tambor y depositar el material on el borrador.

Una vez que se ha pasade por el erbantren el material pasa a la -~
ira., abridora a traves de una banda transportadora siguiendo la misma se
cuencia anterior lllega a lo que denominados el "Gran Tambor" constituido
a su vez por cinco juegos de cilindros trabnjadores y borradores, el prg
ceso continua y se llega al volante cuya funcién es el de limpiar al gran
tambor y al doffer terminando en este momento la compomicién de la prime-

ra abridora.

El material pasa a un peine descagador y de' aqui a la peralta --
constituida por dos rodillos de peralta y dos de madera que nos sirven --
para limpiar y transportar el material a través de una banda elevadora --
que hemos denominado como al!mentador; intermedio, Hay que hacer menciédn -
que en esta etapa de peralta el material a sufrido una reduccién conside-
ble en su tamafio, es decir se va conjuntando, el alimentndor intermedio -
deposita el material en una mesa en la cual la secuencia de nuestro mate-
rial cambia con ¢l objetivo de acomodar ¢l material en una masa uniforme
en peso y longitud.

abridora

El material ya dimensionado entra en la
ta también por cinco juegos de cilindros trabajndores y borradores, volan
te doffer que con anterioridad hemos descrito sus funciones.

Inmediatamente para o la tercera sbridora compuesta de los mismos
componentas, y que ejecuta las miamas funciones.

Una diferencia entre las abridoras, radica en el grueso de sus -
guarniciones, pues es menor n medida del avance del material, es decir la

|
|
|
|
5




mds gruesa pertenece a la primera abridora y la més delgada a la tercera
abridara.

Una vez que se ha pasado por las abridoras y demis componentes de
la carda, llega el peine descapador cuyo objetivo primordial es la crea--
¢ién del pabilo primario.

El procesa de cargado finaliza cuando el pabilo primaric llega al
divisor, compuesto por una eerie de pequefias bandas cuya funcién es divi-
dir al pabilo primarioc en secciones constantes y cortarlo para de aquf -—
trasladerlo a las botas rotofrotadoras, donde se le da su forma final so-
metiendolo a movimientos ondularea y circulares para que adquiera la tor-
8i6n y elongacidn necesaria, al salir de las botas la scrie de pabilos --

producides son recolectados por un carrete general.

Podemos enumernr los siguientes factores utilizados en la produc-
ci6n de diferentes tipos de hiles:

. Carda a asignar

« Nimero de carretes a producir

. Peine de carda

. Béscula

+ Pifisn alimentador {veloc.)

« Pifén de produccién (veloc.)

. Velocidad del Doffer

+ Tenaidn en las bandas

+ Colocacién de rotofrotadores

+ Velocidad de la mesa

. Peso '
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Con respecto al peso , éste es checado periddicamente por el ope-
rario de la manera sigujente’. Se toma del carrcte productor unas muestras
del total de pabilos que con la ayuda de una plantilla, son cortados y pe
sados, de manera que dicho peso no se exceda ni le falta el peso especifi
cado en el diseflo teniendo una tolerancia en &l del 3% (+, -). Siendo la

unidad de peso utilizada los grains.

A continuacién se presenta la figura 2.2. en la cual se pueden gb

servar los componentes de una carda convercional,

!



. 111,

8,
a.
10.
. 11,
12,
13,

.

14,

CARGADORA AUTOMATICA

Cargadora Automitica
Baisculu
Banda alimentadora

AVANTREN

Tambor
Trabajadores
Deaborrndores
Lickerin (transp.)

1% ABRIDORA

Giran Tambor
Trabajadores
Pesborradores
Volantes
Doffer

faine

SISTEMA PERALTA -

Rodillos Perslta

15,
16,
17,

Vi,

18,
19,
20,
21,
22,
23.

vII,

24,
25,
26,
27,
28,

vII1.,
29,

30.
a.

ALIMENTADOR INTERMEDIO

Bandas elevaduras
fanda alimentadora
Hodillos nlimentadoren

29 ABRIDORA

Gran Tambhor
Trabajadores
besborradores
Volante
Doffer
Transportadar

3% ABRIDORA

Trabajadores
Desborrendores
Valante

Doffer

Peine descargador

DIVISOR
Correns y Bandas

Botas roto-frotadoras
Curretes



2.D. DEPARTAMENTO DE HILATURA

Este departamento tlene como objetivo procesar el pabilo produ-
cido de diferentes maneras en las cardas on diferentes tipos de hiles, pa
ra leo éual se auxilia de unas méquinas denominadas Trociles o Continuas -
de Anillos.

Esta miquina es relativamente moderna y sencilla en su funciona
miento, llamada as{ porque las operaciones que se llevan a cabo (estiraje,
torsidn y arrolado) se ejecutan continuamente, Las partes principales de
una continua son;

a. Carrete

b. Pabilo

c. Rod. alimentadores

d. Zona de estiraje y falea torsién

e. Tubo falsa torsidn

f. Rodillos preductores

g. Gufa de hilo

h, Humo

i. Bobina
J+ Cursador
k. anillo
1. Hilo

(ver figura 2,3)

Los anillos que son parte fundamental de la méquina, generalmen
te se construyen en seccién de doble C, son reversibles después de un --
deagaste, se sujetan por medio de un anillo muelle que me agarra en la co
rona de soporte.

Los cursadores generalmente empleados tienen forma de O estAn -



conastruidos generalmente de alambre plano de acero de distintos nimeros -
correspondlientes a un peso determinade. La funcién primordial de los cur-
sadores es el de guiar el arrollamiento del hilo en las bobinas, déndole

una torsién final. Es muy diffcil establecer directamente el cursador adg
cuado a un nimero determinado de hilo ya que en su eleccidén intervienen -
factores, tales como el diémetro del anillo, velocidad de los husos, cali
dad de la materia que sc elabora, torsidn del hilo, etc.

£l hilo sl salir de los cilindros de estiraje o tensién antes ~
de arrollarse en la bobira pasa por el cursador, s{ el huso y el cursador
Be mueven a la misma velocidad habrd torsién pero no arrollamiento porque
no hay diferencia entre las rpm de aquél y las de éste. Es necesario con-
siderar que las revolucjones del cursador son las vueltas de torsién en -
el hilo y que éstas torsiones son variables pero que también estas varia-

ciones son despreciables.

Reconocliendo el defecto de torsién en las continuas de anillos
se consideran de més 1mport;ncia las varfaciones de tensién en el hilo —-
que son causadas cuando el arrollamiento se lleva a cabo en didmctros di-~
ferentes de la bobina, con velocidades constantes en los husos. La resis-
tencia del cursador al moverse alrededor del anillo, se debe principalmen
te a la friccién causads por la presién de aquel sobre éste y a la resis-

tencia que presenta el aire sobre el hilo en forma de balén.

La presién del cursador contra ¢l anillo se debe a muchas fuerzas
que actGan sobre aquel, siendo la mayor y la mis importante la fuerza cen~

trifuga.

Las tensiones no solamente varfan de acuerdo con el didmetro de -

arrollamiento, sino tamblén de acuerdo con 1a posicién de la corona de so-
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porte para anillos. Se ha demostrado, que las variaciones de tensién son
mucho mayores cuande dicha corona de scporte estd arribe que cuando esth
abajo, pero ésta no se debe a la posicién de esta sino al hecho de ser -
menor el didmetro de la bobina en su parte superior. Al arrollar on dié-
metros iguales las tensiones son generalmente menores ¢n la posicidn de

orriba.

Al aumenter la velocidsd en los husos, aumentan todos las tensio
nes pero no significa ningin cambio en la forma y tamafio de balén de lp -~
fuerza centrifuga de ésta, la resistencia del aire sobre el miowo forma ~-
las tensiones del hilo que estéin en equilibrio con estas fuerzas. Al aumen
tar la velocidad de los husos aumentan la fuerza centrifuga del balén y -~
tienden a agrandarlo, pero la resistencla del cursador aumenta y evita que

cambie 1o forma del balén.

Si en camblo del cursador al elaborar un nimero determinado, ins =
tensiones del hilo cambian también en ia forma y tamaflo del balén, Aaf em
que un cursador muy ligero, tiene menor resistencia a la friccidn por ser
menor la fuerza centrifuga, de tal manera que se necesita un diémetro de -
arrollamiento mis pequeilo para jalar el cursador alrededor del anillo y la

tenaidn disminuye.

S{ los mismos numeros son elaborados en anillos de difmetros dife-
rentes con tamaflos de bobina proporcionales a su dlémetro, y si el mismo -
peso del cursador se usa entonces la fuerza centr{fuga del cursador y la -
tensidén del hilo, aproximadamente verfan con el diémetro del anillo. '

El peso del cursador debe cambiarse cuando cambia el nlmero o tipo
del hilo a producir, mds sin embargo, la experiencia es la dnica que nos -

puede guiar en dicho cambio.



2.D.1. Descripeién del Proceso de Arranque en Continuas.
Los carretes son descargados manualmente en la pechera de las con-

tinuas provenientes del departamento de cardado.

Una vez que han sido colocados los carrctes en base al tipo de hi-
lo se especifica el niimero de engrane a utilizar y equipo pues el movimien
to de las bancadas es en base a trenes de engranes dentro de los cuales --
consideramos a los siguientes:

- Estiraje

- Cursador

- Dibujo

- Pick

El operarlo en el arranque de la operacién, va tomando pabllos in-
tercaladamente de manera que la distribucién de ellos sea equitativa para
ambos lados de la mAquina, aplicfindole fuerzas de tensién y torsién con el
moviemiento de sus manos guidndolo hasta la bobina y asegurdndolo con el -
cursador, para que de esa manera en el arranque de la mAquina, el pabilo -
sea gulado en forma automitica. Una vez que el hilo es arrollado en la bo-
bina por medio de unos anlllos que en base a un tren o corona de soporte -
reparte uniformemente el hilo en el malacate, la miquina hace un paro auto
mhtico durante el cuql el operario cambia las bobinas mientras que las que
han sido producidas ee depositan en un carro gue las conduce o un vaporiza
dor, terminando en éste momento la oporacién del hilado en méquinas conti~

nuas,

El estiraje es una operacién de grandisima importancia en la hila-
tura, porque sin 41, no seria posible agrupar las fibras en forma de hilo
continuo; tiene lugar en todas las mAquinas de proceso y consiste en ex-

traer ¢l material de una masa determinada y llevarlo a otra de mayor lonﬁl
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tud y seecién proporcionalmente menor. Hay ein embargo una gran diferencia
entre el estiraje dado en las primeras maquines y las tltimas, Mientras -=
que en las primeras se considera como una operacidén auxiliar ya que contri
buye a abrir, desenredar y limpiar el material,. en las Gltimas el estiraje
no es solamente la operacién mis importante sino el verdadero objeto de --
las mfiquinas como pudimos observar tanto para las cardas como las cont{-

nuas.

Al salir el material de las cardas o de las peinadoras estd limpio,
ablerto y mezclado o sea que las flbras estén en condiclones de ser trans-
formadas en hilo, lo que consigue las mAquinas siguientes haciéndolns que
se desplacen ocupando espacios o longitudes cada vez mayores de seccién me

nor.

Una manera préctica y sencilla de poder entender el estiraje con-
siste en tomar una cierta cantidad de fibras en el fndice y el pulgar de -
una mano, y coh la otra arrancar clertas porciones en laa que se van colo-
cando una a continuacién de otra; en Gltimo término habremos diatribufdo -
el pufado original en una superficie mayor de seccidén mucho menor. Lo efec
tuado por nosotros en forma discontinua es lo que ejecutan las miquinas de

modo continuo y regular.

Con el estiraje deberfan cumplirse en alto grado las siguientes —-
condiciones:

- Méxima regularidad en el peso por unidad de lengitud.

= Distribucién uniforme de fibras largas y cortas

- Regularidad en la posicién relativa de las fibras.

Por Gltimo diremos que el estiraje se lleva en las mdquinas contf-
nuas, una vez que el hilo pasa por loa rodilles alimentadores y rodilles -



de tengidn pasa por un par de cilindros que reducen en dimensién consi-
derablemente al pabilo, ésta area se denonina drea de encartamiento que
es la distancia comprendida entre dos puntos de pinzaje de cilindros --
consecutivos. Después de pasar por dicha Area pasa por lor cafas donde

existen unas bandas que elongan al hilo y lo transportan hasta los rodf
1los de torsién en donde el hilo es sometido a un estiraje mayor, el hi
lo es gulade hasta el cursador y el anillo para iniciar el proceso de -

arrollado el acual es en base a metros/vuelta deseados.

Dentro de las fallas més comunes en el arrolado tenemos:
~ Arrollado flojo (cursadores muy ligeros)

- Arrollado apretado (cursadores muy pesados)

- Bobinas incompletas {malos ajustes en los anilloes)

- Bobina llena o gruesa {malos Rjustes en los anilloa)
- Hilos contaminados (mala inspecciédn en cambio de lote)

- Motas (malos ajustes y limpieza en contfnuas)

Una vez que han sido producidos los hilos en las miquinas cont{
nuas y como mencionamos con anterioridad pasan a ser vaporizados con lo
cual se busca el acondicionamiento del hilo para los procesos del hilo
giguientes, ¢8 decir pe trata de hacerlo mis manualmente por medio de -
1a estabilizacidén o fijacién de la torgién medisnte las tres variables

giguientes: temperatura, vapor y humedad.

En los procesuvs sipuientes del hilo se pretende destinar final-

monte qué hilos son para trama y cuales son para urdimbre.

Dentro de los defectos mis comunes en éstc departamento, tene-

mos:



Hilo cortado.- Las causas mAs comunes son el pabilo de alimentacifn -~
muy irregular, estiraje exagerado, presién irreguler,

ambiente seco en la sala, husos mal centrados.

Hilo moteado.- A encartamientos muy estrechos, cilindros de presién -

con una superficie muy irregular.

Hilo con poca resistencia.-
- Por pabilo de alimentacién muy irregular, torsién muy

irregular.

Hilo con torsion defectucea,-
Por usos mal centrados, mala lubricacién, defectos en

la transmisién del movimiento de los husos.

Hilo que se rompe con frecuencia.-
Cursadores inadecuados, excesiva velocidad en loa husos,
diéimetros de bobinas muy chica con relacién al difimetro

de los anillos, humedad y temperatura inadecuada.

A continuacién se presenta la figura 2.3. en la cual podemos ob
servar el funcionamiento y partes de una Maquina Contfnua o Trocil.



Figuras 2.3. ESQUEMA DE. UNA CONTINUA
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2.E. PRODUCCION DE HILOS PARA TRAMA
Podemos mencionar que existen 2 tipos de alimentacidn de trama

para ¢l telar, las cuales sont

2.E.1. Canillas
2.2.2. Molotes
Existen diversos tipos y tamafos de canillas entre los mis usa-

des contamos cont

2,E.l.a. Encanilladora Hacoba
2.K.1,b. Encanilladora Texo
2,B.a.c. Encanilladora Crompton

2.E.l.a.La encanilladora Hacoba entd constitufda por 9 malacates y 1 fi
leta alimentadora con gsus respectivos pilotos. Esta méquina puede mane-
Jar en su alimentacién en la fileta, conos o'bobinas y puede producir 2
tipos de canillas para telares Crompton (10 1/8" de largo y un - - -
didmetro de 25 mm.) Consta de un regulador de tensiones gufa por donde
se anlimenta el hilo hocia la canilla. Los tipoe de hilo que ae manejan
son: lana, poliester, nomex, polipropileno, con un rangoe de manejo de -
hilos que comprenden entre 75 y 350 TEX. Es importante hacer mencién a
lo que nos referimoe en cuanto a la numeracién TEX., En 1948 el Institu-
to Textil de Manchester present$ la numeracién connocida con et nombre
de Humeracién Universal de los Hilados, la cual estd basada en el Siste
ma de Longitud Constante o Directa, Se pretende que estn numeracién sus

tituyn a todas las conocldad y so emplec para todas las fibras.
Se le conoce con el nombre de numeractén TEX y el nimero indica
los gramos que pesan 1000 metros de hilo y en este caso los valores —--

constantes de P y L son: P = 1 gramo y L = 1000 metros de donde k= L/P=
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1000/1 = 1000 .

Para hilos muy pruesos se usa el kilotex en el cual el nimero -
indica los gramos que pesa un metro de hilo o. los kilogramos que pesan
1000 metros y para hilos muy finos se emplea el Militex, en éste caso -
el nimero indica los miligramos que pesan 10 metros de hilo o los gra-

mos que pesan 1000 metros.

Hasta ahora, la numeracidn TEX ho sido aceptada oficialmente en
pafses como Espaila y se va generalizando su uso. Ee muy frecuente encon
trar en textos y catdlogos modernos la numeracién del pais de que se --

trata y su equivalencis en numeracidén TEX.

2.E.1.b. La encanilladora TEXO consta de 6 malacates y una fileta con -
pilotos alimentadores. Puede producir dos tipos de canillas: para tela
res texo (12" de largo y un diémetro de 35 mm.) para telares crompton -
(9 13/16" de largo y 33 mm. de dilmetro). Se manejan hilos multifilamen
t6 de un TEX hasta de 475,

2.B.1.c, La encanilladora CROMPTON consta de cuatro malacates y una fi-
leta alimentadora sin piloto, en el cual a diferencia de las otras cuan
do una bobina estd vacfa, el camblo es completamente manual, Este tipo
de encanilladora solo maneja hilos plésticos, multifilamento {nylon) --
linlicamente. Puede producir tres tipos de canillas: telares picafiol ~=-=
(9 13/16" de largo), telares crompton (10 1/8" de largo y telares Texo
{de 12" de largo)}.

La molcteadora es una mquina que consta de 12 malacates y 1 fi
leta alimentadora, consta de un recolector mecénico para molotes produ=-

c¢idos automdticamente. A diferencia de la canilla, el molote es una ho-
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bina "falsa” de hile sin una alma o soporte, mientras que la canilla es
una estructura mecinica de madera en la cual & su alrededor es arrolla-
do el hilo, Consta de una varilla ajustada a la longitud del molote de-
gseado. Esta varilla junto con un rodillo cénico, van déndole forma al -
molote y una vez que se ha recorrido la distancia do la longitud de la

varilla, ésta vuelve a su origen, vaciando el molote en un depSsito.

Los tipos de hilo que moneja son:

Sencillos {1 cabo)

Torsales (2 o mas cabos)
tienen una capacidad de un TEX hasta de 2400 con lo cual podemos obser
var que es utilizada para la produceién de hilos muy gruesos.

En la flgura 2.4. podemos observar el funcionamiento de una mi
quina encanilladora.



PLATILLOS TENSORSS

ALINENTADOR DE CANILLAS VACIAS

™  BRAZ0 DR PANO
CANILLA DE KADERA

QUIA HILO

—— CAJA CON CANILLAS LLEWAS

Figura 2.4. ENCANILLADORA
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2.F. PRODUCCION DE HILOS PARA URDIMBRE
Provenientes del departamento de .hilatura, los hilos en su ma
yoria pasan a ser vaporizados para de aquf pasar a las miquinas torce

doras.

El objetivo de las mfiquinas torcedoras es ir uniendo y torcien
do dos o mis cabos, segiin cuestién de disefio del hilo que se requlera.
Estas mAquinas estén provistas de 100 malacates con dos filetas alimen
tadoras.

Los hilos se pueden procesar en dos tipos de bobinas:
-~ Bobina Bazona
-~ Bobina de botella
La operacién de arrolado en las bobinns es similar al deserito
en las méquinas contfnuas, em decir consta de una mesa porta-anillos =
que va repartiendo en la bobina el arrollado uniforme, sometido a ten-
8ién por el cursador inscrito en el anillo y guiadoe en su parte supe~

rior por la corona.

Los hilos son sometidos a dos tipos de torsiones:
Torsidn 8"
Torsion "“Z%

1a aplicacién de una u otra es parte del dimeflo.

Finalmente diremos que los datos requeridos por la méquina pa
ra dar la torsién requerida son ajustados mediante las sigulentes va-
riablen:

Wisero de polea

Wimero de dado

Friccién en el freno



‘S

Una vez "torcidos" los hilos se trasladan al departamento de -
urdido que juega un popel vital en el proceso y que merece ¢special -~

atencién,

El proceso de urdido consiste en preparar el hilo de acuerdo -
con los requerimientos de una determinada construccién de tela & tipo
de telar. La operacién de trabajo se efectia mediante el arrollade de
una determinada cantidad de hilos paraleclos unos con otros, sobre un -
Julio, bajo condiciones controladas de disposiciones de urdimbre, can-
tidad de hilos por julin, nimero del hilo, tensién y velocidad.

Existen dos métodos bésicos de urdido:
2.F.a. URDIDO DIRECTO
2.F.b. URDIDO INDIRECTO

2.F.a. URDIDO DIRECTO

Este sistema es usado normalmente en la industria algodonera,
habiéndose extendido favorablemente su uso, a la industrin que mansja
fibras sintéticas, tanto en f{lamentos, como en hilos de fibra corta,

El sistema de urdido directo, comprende las siguientes partes
que infiluyen directamente en el buen funcionamionto del miemo para ob-

tener una produccidn adecuada de acuerdo con 1a fabricacién requerida

* por la direccién y la gerencia de la compaRifa.

Se requiere de una fileta con sus respectivos husos que sopor-
te los paquetes del hilo, de un tensor apropiade y de un para-hilog —-
eléctrico.




El cabezal de} urdidor provisto con mecanismos para soportar y mo
ver un julio seccional, un rodillo compresor para controlar la velocidad
y densidad del hilo en el julio, un peine con movimiento de zig-zag, para
controlar y mantener los hilos uniformemente espaciados en el julio recep
tor, mecanismo de desplazamiento lateral del peine; en forma proporcional
a la densidad y calibre del hilo y por Gltimo con un buen freno de paro -
cuando ocurre la rotura del hilo, pero es preferible que tanto el julio -
como el tambor tengan por separado el freno, ys que Bl no se contara con
esta ventaja, a cada paro de urdido, el tambor fricciona o roza acrecen-
tando o aumentando la velocidad del hilo, porque el freno esté en el tam-
bor que dA& movimiento al julio.

Es importante en la miquina, que todas las superficles da contac-
to directo con el hilo no presenten ranuras ni asperezas. Asf como tam-
bién, utilizar relaciones entre las cuentas urdidas y los peines secciona
les, que permiten obtener julios con superficie lisa.

En relacién s los julios meccionales, la cantidad de hilos por ju
lio, deberéd calcularse en forma proporcional a la cantidad de hilos tota~
les y al calibre del hilo. Los julios seccionales deberan estar en buen -
estado, evitindose flechas descentradas y desbalanceadas balonas maltrata
das, con asperezas y desalineadas. Se hace notar estos problemas, porque
en ocasiones en las orillas enterradas o rebordeadas, que originan tras-

tornos en el siguiente proceso.

Otro aspecto que se debe tomar muy en cuenta, es que la rotura —-
del hilo, nunca quede dentro de las capas de hilo en el jullo receptor, -
porque el operador al buacar la punta del hilo roto, plerde una vuelta en
ocasiones dos, en la circunferencia del arrollado, dando lugar a que el -
hilo quede atrapado en lms capas de hilo al perder su longitud en relacidén



cién o los demés hilos, ocasionando los famosos "caballos" hilos rotos en

rollados en el julic que se traducen en paros en los telares.

Por norma el hilo al ocurrir la rotura debe quedar completamente
al alcance del operador sin manfpular la mdquina, sino Unicamente buscar
la otra punta rota del paquete, anudar y poner en funcionamiento la méqui

na,

Las velocidades de urdido en éste sistema varfan de 200 a 1000 --
mta/minuto en la actualidud., dependiendo de factores tales como equipo,
tipo de bobinas, calibre o TEX del hilo, etc.

AGn cuando la funcién y operacién del proceso del urdido es la =-
transferencia de varins bobinas a una sola, se le deber tomar muy en =--
cuenta por que todos los errores cometidos que afecten al hilo &e refleja

r&n en paros en los telarss, afecténdose la produccién.

El control de las condiclones de operacidén, asf como su conserva-
c¢ién.uniforme a través del urdide de julios componentes de-un mismo juego

o serie; en factores tales como, metraje, velocidades, tensiones y dureza.

Esto daré como resultado mejores condiciones de trabajo en los —-

procescs siguientes:

El sistema de urdido directo, es considerablemente mis productivo
que el indirecto, esto se debe a la gran capacidad de los julios secciona
les, que en la actualidad el didmetro de las balonas es hasta 100 cms, es
mis econdmico y eficaz, ya que en una sola operacibén se haca paear el hi-
lo desde la alimentacién en la fileta hasta el jullo seccional raceptor,

par lo cual existe una menor manipulacién, con menos problemas de tensién
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y menores probubilidades de deterioro de material, El Urdidor utilizado

para éste método es el “Urdidor Convencional!

2,F.b, URDIDO INDIRECTO
Este tipo de urdido es usado generalmente para tejidos especiales
de novedad y que cominmente hacen metrajes cortos de cada clase de tela.

En este sistema de urdido se regquiere mayor especializacién y ha-
bilidad de los operarios para ejecutar las funciones de trabajo, tales co
mo preparacién de la faja, repaso de los hilos por clara del peine utili-
zado pare el ancho de la faja, que el ancho total del nimero de fajas ur-
didas corresponda al ancho total del julio receptor, carrera de la faja y
conicidad de la misma (Urdidor c6nico). Introduccién de cordones de encru
zamiento para la saeparacién de los hilos con las crucetas y normalmente =

se recomlenda poner la cruz de separacién de hilo por hilo al final de -
la faja, para que al transferir la tela en jullo receptor quede sbajo 1is
ta para el atado o repaso.

Al estarse llevando a cabo el urdido de las fajas es recomendable
que la tensién sea requerida, que se conserve una velocidad constante en
en la formacién de todas las fajas y que la humedad y temperatura del am-
biente no tenga variaciones criticas, Si no se tiene cuidado con estoa --
factores encontraremos hilos flojos por falta . de tensién, fajns - - -
flojas con altura finales variadas, fajas apretadas, anchos de fajas que
no corresponde al calculado y orillas flojas o spretadas. Todos eatos pro
blemas repercutirén ampliamente en paros de telares y mala calidad del te
Jido.

Las velocidades de urdido en este sistema estd sujeta a un mayor

nimero de variables, comparativamente con el sistema directo. Como venta-
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Jja podemos citar la gran flexibilidad de este sistema y el poder operar

con lotes relativamente pequefios de material.

En esta mAquina no sole es importante la velceidsd que se mencio-
nd anteriormente del tambor, si no también la velocidad del plegado del -
julio receptor que va de 30 a 200 metros/minuto que es parte medular de -
la produccién de este sistema de urdido. El urdidor utilizado para este -

sistema es denominado “Urdidor Cénico”.
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2.G. PREPARACION DE. TEJIDO

En éste tenemos ya direccionada nuestra materie prima transforma-
da en urdimbre montado en los julios y la tramu en forma de canillas o mo
lotes 1ista para ser procesada o tejida en los telares, pero debldo a los
requerimientos mecinicos de los mismos, es necesaria una previa prepara-
clén tanto para el telar como parn ls urdimbre y la troma, a lo cunl Be -
le denéminn “"Preparacién del Tejido" que consiste en los pasos sigulentes:

2.G.1.  REPASO

2.G.2. ATADO

2.G.3. MONTAJE

2.G.4.  ENGOMADO
2.G.1. REPASO

£l repaso conmiste en ordenar los hilos de la urdimbre en las ma-
1las de los lizos y en el peine, de acuerdo a una muestra analizada de an
temano para reproducir su dibujo, formado por ligamentos fundamenteles, -
derivados, compuestos y mixtos. De esta manera y combinado con el picndo
de la trama que consta de tantas pasadas como tenga el ligamento, se lo-
gra el movimiento ascendente o descendente de los 1izos en lce telares, =

para obtener los efectos deseados.

En los repasos de las telas y fieltros se utilizan los siguientes

tipoa:
- Repaso a orden seguido

- Repaso a orden quebrado

Estos tipos de repasos van condicionsdce a la cantidad de lizos -

que tengan los telares,

El conjunto de lizos necesarios para tejer un ligamento o varios

se conoce con el nombre de “aviadura".
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La forma utilizada para llevarse a cabo este trabajo a saber se -

denomina "Repaso Manual®

El Repaso Manual generalmente es realizado por un oficial ¥ un o-
yudante, que se encarga de la preparacién compl«ta dc los lizos, de las -
horquillas, de las mallas por lizo y el peine, en relacién a la orden del
repaso aplicado. Es convenlente hacer notar que en algunos casos no sc re
pasa la horquilla pero estc tiene un Inconveniente de que el horquillado
se hace en el telar después de sacar la cruz, sumentando el tiempo impro-
ductivo de la mAquina, aumenténdose el costo de produccién. La ventaja de
repasar horquilla, malla y peine, tiene como finalidad disminuir el tiem-
po improductivo del telar y aumentar su produccién, el problema que se ~-
presenta o8 que se debe preferentemente usar: 1a horquilla cerrada y que -
su troslado al telar, tiene que hacerse con mucho cuidado debido, los hi-
los con horquillns se enredan una con otra dando como resultado que se --
plerde mAs tiempo que al horquilludo abierto en un gelnr. Por lc tanto e¢s
necesario sujetar perfectamente bien'los hilos antes y después del horqui
llado con las cremalleras que se utilicen, parador eléctrico o mecénico,
de eca manera se evita que hilo tenga movimiento al trasladarlo en el ca-

rro al telar y al montarlo en éste.

2.G.2. ATADO

El atado consiste en anudar los hilos de la urdimbre terminada con
los hilos de la urdimbre nueva por medio de mAquinns autométicas atadoras,
Esto es posible slempre y cuando las dos urdimbres sean iguales, es decir
que tengan las mismas cantidades de hilos y el mismo repaso o también que
al aprovechar el mismo repaso, se puedan cambiar los efectos de tejido, -
con el picado de la trama. Cesde el punto de vista de produccién, el ata-
do es més recomendable que el repaso de una urdimbre nueva, pero esto, es

tard determinado por la fabricacién de articulos, de acuerdo a la geren~
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cio de ventas,
Se conocen dos formas cléslcas de atar:
- Atado sin cruz

- Atado con cruz

~ El atado sin cruz, es efectuado con agujas y se utiliza prefuv~
rentemente en telas de formacién, las agujas son cambiables segin el ca-
libre o TEX del hilo, El éxito de esta operacién es el peinado a fondo -
de las dos urdimbrea, para gular a los hilos en el sentido correcto de -
su posicién longitudinal y evitar hilos cruzados gue mon causa de paros
en los telares causando pérdide de produccién. En este aistema de atado,
1a preparacién de las dos urdimbres se hace con mencs operacicnes por lo
tanto la puesta en marcha del telar es més répida, reflejéndose en el au
mento de produccién. Es necesario al terminar el atado, revisar que no -
halla hiles cruzados o mallas vacfas, son los casos més comunes en el ~—
atado. Es importante que los hilos de la urdimbre nueva, queden lo mis -

derechos posibles para de esa manera evitar paros en los telares.

- Bn @l atadd com orem, tenemos que éste sinstema e8 muy utiliza-
do para cuerpos de ligamentos bien definidos, que no nom permiten cam—
biar 1a posicién del hilo ya que se alteraria el dibujo de la tela. La -
urdimbre nueva debe tener cruz, en muchos casos, esta la trae desde el -
urdider indirecto (Urdidor Cénico), 6 en caso contrario hay que popenﬁr
a mano la tela de acuerdo al reporte del dibujo y a las cantidades do hi
los por ligamento, para as{ hacer el encruzamiento de hilo por hilo con
cordones, La urdimbre terminada, también me le tiene que sacar la cruz -
en el telar, ya sea moviendo lom lizos en grupos nones y pares para obtg
ner la cruz. En otros casos es necesaric pepenar a mano la urdimbre ter-
minada para hacerle la cruz separando hilo por hilo con las crucetas. De

ésta manera nos damos cuenta que las operaciones de preparacidn aumentan,
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pero es necesario efectuarias para garantlzar que los hilos queden en

su-posicién correcta de acuerdo al dibujo.

Una buena preparacidn seguida de un anudado productivo: ein cru-
zamiento de los hilos, rotura de hilos excesivas y nudos defectuosos, -~
etc, hace més fécil y réipido el paso de las hileras de nudos a través de

horquillas, mallas y peines,

Es preferible qus la miquina atadora sea del tipo que va dejando
los hilos anudados por srriba, ya que de ésta manera el operario podrd -

ver més {fcilmente cunlquier anudado incorrecto, *

Todo ésto tendr& como consecuencia un beneficio en ocupar el mg-
nor tiempo en la preparncién y el atado, reduciendo los tiempos improduc

tives en el telar.

2.6.3. MNONTAJE

Esta operaclén consiste en preparar al telar antes de iniclar a
operar, colocéndole todus sus aditamentos necesarios., A continuacién se
enumeran los componentes de ésta operacién.

1. Tracr carros con herramientas.

2. Revigar tiralizos, consctar varillas y checar ganchos

3. Colocar soportes de tablas al telar

4. Subir las tablas al telar.

5. Bajar los julios al piso, apretar tornillos de balonas, co-
locar julios en soportes, poner tapae, dar vuelta al volan-
te para dar largo a puntas y poder colgar tablas,

[ Colgar tablas en tiralizos, colocar soportes laterales y en
ganchar tiralizos inferiores.

7. Unir secciones con tornillos y tuercas.
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12,
13.
14,
15,
16,
17.
18,

19,

Colocar peine scﬁre caja,

Apretar tornillos parcial y totalmente del peine.

Alinear peine con respecto a los costados: -
Calcular largo de puntas, abrir sistema neumbtico, restirar
tiralizos y colocar cordones.

Colocar cinchos de frenos.

Colocar costal y enganchar el rodillo

Atar telo al costal.

Cambiar dibujo y checar

Ajustar tiralizos e hilos,

Ajustar avance de la carreta.

Checar trama, urdimbre, canilles, lanzaderas y acomodar hilo
de trama.

Tejer 5 cms, checando ancho, ajustar cajines y acomodar puer
tas aérens.

Colocar rejas de proteccién.

Revieién de calidad

Aflojer tela y colocar rodillos de tensidn

Tejer 15 cm, checar orillas.

Inspeccién total final .

Retirar herramienta y auxiliares *

Adquirir y colocar costal/proteger urdimbre:

Alipear cruces y colocar varillas ,
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2,G.4, ENGOMADO
El objeto més importante de la preparacién de tejidos, es el engo
mado que da al hilo de urdimbre la elasticidad, resistencia y dureza espe

cial que deben tener los hilos para usarse en los tejidos.

La funcién del engomado es unir las fibrag unas con otras por me-
dio de la pelfcula de goma para proteger al hilo contra la nbrasién del ==
telar, ésta abrasidn tiene lugar cuando el hilo pasa a través de las hor-
quillas y pelne, sin embargo, la mayor abrasién se lleva a cabo cuando loas
hilos se frotan unos conira otros durante la formacién de la calada; en es
ta forma se localizan dos principales puntos de abrasién, uno en la regién
de los lizos y otro en la regién del peine. Si un telar se trabajara sin -
trama y los hilos de pie no avanzaran, se encontrar{a que en un corto tiem
po se registrarfian hilos rotos en la regidn de! peine porque en esta re~
gién se suman la abrasién producida de un hilo contra otro y el frote del

pelne.

2.G.4.a, CARACTERISTICAS DE UM ENGORADO

Como ge dijo, la funcién del engomado es mejorar la tejibilidad de
los hilos o sea proporcionar al hilo las propiedades necesarias para resip
tir los esfuerzoa & que es sometido durante ol tejido., Por lo tanto, ea ng
cesario que reuna ciertas caracteristicas que son las sigulentes;

-~ Debe aumentar la resistencia a la rotura

- Debe tener penetracién adecuada

— Debe formar pelfcula

- La pelfcula formada debe ser eldstica y flexible

~ Debe tener afinidad por la fibra y adherir unas fibras con otras
— El baflo debe tener la viscosidad adecuada y

-~ Debe tener lubricacién y uniformidad
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2.1, DESCRIPCION Y FUNCIONAMIENTO DE LOS ORGANOS OPERADORES DE UN
TELAR.
El tejido comin generalmente se fabrica con el de 1lizos, cuyos -

érganos operadores son!

£1 plegador A, en donde estd arrollada la urdimbre. La barra o -
gufa hilos B, Las varillas C, que forman la llamada cruz, Los lizos D, -
con sus mallas B, que tienen un movimiento de sscenso y descenso. El pei
ne F {pia), montado sobre el batén G, que tiene un movimiento alternati-
vo alrededor del oje H. Le lonzadera I, que tiene un movimiento vaivén -
muy répido., Los templeros o templazos J, La gufa del tejide K y el plega

dor L, en donde gse arrolla el tejido."Ver figura 2.7."

El funclonamiento es como sigue: Del plegador A, va desarrollén-
dose poco a poco la urdimbre; esta pasa por encima del gufa hiles By —-
por entre las varillas C, que tienen por objeto conservar el orden de --
los hilos, estando dispuestos tal como se¢ indica en la figura 2,7.: cada
hilo pasa por el ojillo de una de las mallas de los lizos, que parte de
los cuales ascienden mientras loe restantos quedan inactivos o descien-
den; de esta manera los hilos quedan separados en dos planos, formando -
un fingulo dentro denpminado CALADA, por el interior del cual pasa la lan
zadera y deja una pasada; seguldamente los lizos que habian ascendido, -
descienden y ¢l peine, movido por el batén, se acerca al tejido y empijn
eata pasada hasta dejarla al lsdo de los demhs, tal como se indica en la
figura 2.7. luego retrocede el peine, se abre de nuevo la calada, vuelve
a pasar 1a lanzadera, y as{ sucesivamente, con el movimiento de loe 1i-
208 y con el de la lagadma por el interior de la calada, los hilos pa-
‘snn unos por encima y otros por debajo de las pasadas, cruzéndose y —---
uniéndose entre s{, lo Que hace que poco a poco se fabrique el tejido --
que 21 plegador L va arrollando o absorblendo simulténeamente. Los tem-
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rig. 2.7,

RSQUENA DE UW TELAR DE LIZ0S

Plegador (enrollador) de la tela
Barra o gufa de hiloe
Varillas para la crus
Lisos

Mallas

Peine de cuello

Batén

Rje del Batin
Lanzadera

Tespleros

Guis del tejido
Plegador

Tablas

Julio con 1a urdisbre
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pleros colocados uno en cada orillo del Tejido, estén formados por unos
cilindros cubiertos de puntas que se¢ clavan en dicho Tejido y evitan que
éste se encoja, ya que an caso contrario los hilos de los orilles forma-

ri{an abanico, rozarfan fuertemente con el peine y se romperian.

LIGAMENTO: Es la ley segin la cual los hilos se cruzan y enla-
zan con las pasadas para formar el tejido. También se da eate nombre a -

la representacidn gréfica de esta ley en la superficie cuadriculada.

2.H.1. DEFECTOS MAS CONUNES EN TEJIDO
RAYAS EN EL TEJIDO. Son producidas por fallas en el funcionamien
to del avance de la carreta o falla del julio alimentador, produciendo «

que vayan pasadas de mas o menos en determinada Area.

COCAS.- Defecto que Be produce en la tela por el exceso de hi-
los de trama salidos del ligamento ocasionado por falta de tensién en la
lanzadera o por el rebote de ésta en los cajines. Por lo regular se pre-
gentan las cocas al no utilizar toda la capacidad del telar al tejer te-
las mls angostas debido al viaje tan largo de la lanzadera fuera del Area
de tejido.

TRASCALADAS.- Este tipo de defecto es producido por no usar un
nudo adecuado © see que se hacen nudos con pun tas muy largas las cuales
atardn los hilos de la urdimbre en las mallas o pasando estas y los cua-
les no ligan con la trama pudiendo producir otro defecto llamado machu—
cén, debido a que la lanzadera puede salir por los hilos atorados que no
ligaron y ser atrapada por ol peine y el tejido rompiendo varios hilos -
de la urdimbre y procurando pérdidas en el tiempo de meterlos, Existen -
otros factores que pueden producir machucones como por ejemplo:s tirata-

¢os roto, eéspada rota, falla de energl{a eléctrica, un mal cambio de cani
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lla o molote, alguna malla rota que origine la rotura de hilos por el mo

vimiento te y d dente de las tables, rotura de un tiralizes,

falta de proteccién por desajuste etc.

Regresando al problema de las trascaladas, también se pueden pro
ducir en el caso de hilos de fibra corta, por les vellosidades de los hi
los, las cuales entrelazan a varios entre a{ provocando el defecto de —-

trascalada o marra.

PUNTAS TENSAS POR TRAMA. Este tipo de problema es producido por
el exceso de tenslén ya sea en el molote o 1a canilla por la tensién tan
alta que esta pueda tener. Si el hilo es muy resistente llevari demasia-
da tensi6én as{ como también puede desmocar la canilla o el molote y de -
lo contrario si no tiene mucha resistencia nos provoca paros por rotura
de trama muy continuos.

FALLAS OCASIONADAS POR EL PERINE.- Son producidas cuando el peine
estd daflado ya sea abierto cerrado u oxidado & picado por el éxido oca-
eipnado con esto la rotura bastante cont{nua de la urdimbre ¢ provocando
que la urdimbre este laceando.

LACFADAS., Son producto de fallas en el peine, asperezas en la
lanzadera, mal ajuste de la canilla con respecto a la lanzadera y en el
caso de telares de pinzas asperezas en eata, También se puede producir -
por la friccién de las mallas, mallas sucias u oxidadas y friccidn en el
peine debido a las tensiones y densidad de mallas por seccidn y en los -

casos que el hilo lo requiera por un mal engomade de la urdimbre.

CARGADAS. Consisten en lineas a lo largo del tejido ocasionadas
por fallas de repaso o en otro caso, fallas de la maquina atadora que -
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tomo parejas de hilos los cuales trabajlan exactamente igunl o juntos pro=-
duciendo rayas.

HILOS MAL REPASADOS.- Son hilos que no fueron repnsados en el &r-
den indicado y producirén rayas a lo largo del tejido producidas por el -
repaso irregular y que no es el indicado por haber tomado o confundido --
una malla por otra o también, haber repasado mas hilos en una clara del -

peine o haberlos metido cruzados,

Skips defecto praducido por el hilo de trama que no lige con el =
de urdimbre. Puede ser hilo flotante cuando no liga més de 2 hilos, produ
¢iendo bastas, Ente tipo de defecto se produce cuando los hilos de urdim-
bre se pegan entre si, en las mallas o pasando eatas, es muy parecido al

defecto antes mencionado de lms trascaladas.

BORDES LIGEROS Y PESADOS.~ Se producen cuando los hiles por deci-
metro o pulgada son mas o menos que los indicados produciendo un tejido -
mfis abjerto o mas cerrade comparado con el resto del tejido. Y son a cau-
s8a en el coso de los bordes pesados por ol exceso de tensién en la 1anzae
dera, lo cunl hace que Jos hilos de urdimbre sean juntados por la tensién

en lag orillas.

HILOS FLOTANTES.- Se produce al atorarse el hilo de urdimbre en -
la malla, o no se metié correctamente en esta, también porque esté mal re
pasndo o también por unn falla en el ligamento del dibujo, quedando el hi
lo 8in ligar con la trama, produciendc una basta ya sea arribs o abajo -~
del tejido, también puede ser ocasionado por una falla en la maquinilla -

en eate caso si lo lleva.
SRVAS A LO ANCHO DEL TEJIDO.- Son producidas por la falta de hilo
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de trama, o ya también por la correccién de éstas al buscar la lucha y --
por consfguiente no emparejar la urdimbre correctamente, y por lo mismo -
quedar rayas mas npretadas o mas ligeras en todo lo ancho del tejido, tam
bién ocurre lo mismo cuandc; el telar va a estar mucho tiempo parada, por
ejemplo 1 semana, se aflojard la tela y el arrancarla nuevamente quedard
una raya 8 todo lo ancho pero mas marcado por las fibrillas flotantes que
hay en el ambiente y se han depositado en los hilos de la calada.

URDINBRE TENSA O FLOJA.- Problema que nos producirf ademis de ra-
yas longitudinales por la diferencia de tensidn al urdir, problemas de hj
los o fajas flojas los cuales nos originardn en muchos de los cagon el —-
problema antes visto de posibles machucones ya que los hilos que cuelgan
pueden producir la salida de la lanzadera. También se puede presentar el
caso de una urdimbre con tensidn adecuada pero con hilos de alguna faja o
que también nos originaran un machucén,

MANCHAS DE MUCRE O GRABA.-~ Este tipo de defectos mon checados en

inapeccidn donde me tratan de eliminar por medio de solventes y dichas —-

manchas son clasificadas por letras dependiendo del grado de suciedad,
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Pig. 2.8. Principnles componentes al tejido,
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2,1, DEPARTAMENTO DE UNIDO Y DESPINZADO
En eate departamento solo se manejan fieltros plance provenientes
de tejido con arrastres o urdimbres que son deshiladas para poder ser uni-

dag an sus extremos.

En la industria, los fleltros procesados son utilizados generalmen
te en forma tubular, sin embargo al ser tejidos en un telar, son procesa-

dos en forma plans haciéndose indispensable la operacién de unido.

La operacién consiste en unir los extremos de los fieltros por me
dio de los arrastres para posteriormente cortar las puntas resultantes. Di
cha operacién la podemos efectuar por dos métodos:

2,1.1. Unido de plezas a méquina

2.1.2. Unido de piezae a mano

2.1.1. UNIDO DE PIR2AS A MANO

La operacién consiste en unir los arrastres a mano eplicdndoles un
empalme con ayuda de unm aguja, repartiéndolos uniformemente, tanto en el
lado A (superior), como en el lado B {inferior), de maners que en cada la-
do a través de 1o ancho, queden repartidas las uniones uniformemente.

Las distancias de distribucién oscilan entre 2-6-4-8-10 pulgadas.
Los arraatres tienen una longitud oscilante de 28-35-40~76 centimetros. La

preparacién de los arrastres es denominada “deshilado.

2.1,2. UNIDO DE PIBZAS A WAQUINA
Se !nanefan 2 tipos de méquinas unidoras:
Hl;ulnn Sueca
Miquina Jacquard
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Ambas son utilizadas generalmente para unir telas plésticas, entre
las cuales tenemos:
Méquinas Suecas: Dry Screens
Peam Seam

Méquinas Jacquard: Meaas de formacidn

Lds méquinas Jacquard, dan el dlbuyjo a través de tarjetas perfora-
das mientras que las suecas lo dan en base a incertos o rodajas especiales
para cada tipo de dibujo. Nos referimos al dibujo, dependiendo del estilo -
que se maneje y los accesorios para llevarle a cabo son los que dictan la -

bajada de las mallas que contienen los hiles,

Estas méquinas cuentan con una filete en la cual se colocan contra-
pesos con el objotivo de que el hilo llegue tensionado a las mallas y de --

e8a manera nos aseguremos de su correcta alineacidn en la unién.

Las méquinas Jacquard presentan un menor grado de dificultad en su
manejo por ser mhs nutomética y por ende mis precisa que una méquina sueca
en la cual el operario debe prestar mayor atencién en cuanto a las bajadas

de las mallas y la introduccién correcta del hilo.

2.1.3. DRSPINZADO

Existen dos departamentos independientes de despinzado uno destina
do al despinzado de tejidos industriales y otro a la produccién de fiel-
tros en despinzado.

El primero se auxilia de dos clementos mecénices denominados:
. rim

+ TELEVISIONES
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FIFE,
Su funcidén es la de enrrollar el material, detectando a la vez,
materiales extrafios que pudiera traer consigo. Consta de un contador de

metros, para enrrollar solo la cantidad deseada.

TELEVISIONRS

Son elementos mecBnicos portdtiles enrrolladores y en las cuales
las telas producidas son sometidas a una inspeccién primaria. A la vez -~
son utilizadas para el arreglo de posibles fal;ue que pudiera traer con-

sigo las telas,

En ésta Area, se lleva a cabo una inspeccidn de calidad en la ~-——
cual se muestran 2 metros al azar por cada 20 metras de tela, utilizando
para ello el FIFE. Por cada defecto que se localice se colocard una plas-
tiflecha de coler rojo con ayuda de una pletola que le ayudaré al despin-

zador a localizar las fallas pés rApidamente y arreglarla.

Los defectos comines que se arreglan tanto en éstn frea como en -
despinzado de fieltroe, han sido analizados en el apartado correspondien-
te a los DEFECTOS MAS COMUMES RN TEJIDO y para lo cusl en despinzado exis
te un procadimiento para arreglarlos,

£n el despinzado de flieltros, la secuenclia del proceso es el mi-

guiente:

« Recepcidn de fieltros
+ Wbquinas ribetesdoras
. Perchas de despinzado
. Inspeccibn de calidad
. Inspeccibn final
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En la inspeccidn de calidad el igual que el despinzado en tejidos
industriales, nos sirven para totalizar ¢ identificar los defectas 8 arrg
glar o despinzar., La operacidn del despinzado es mediante la cual el des-
pinzador en base a procadlmientﬁs prestablecidos procede & urrcglur Mo
nuglmente con ia ayuda de una aguja la tela en cperacién pues volverla a
procesar en un telar resulteris totalmente incosteable.

Un punto de especial -atencifn de este departamento, es en cuanto
a lop mueatreas, se llevan dos tipos:

. Musatreos de borde

« Wueatreom de cuerpo

En los muestreos de borde se toma un metro tanto en la parte supe~
rior como en la inferior y un tercio del ancho total de la pieza, El super
visar cuenta con una plstols para la colocacidn de lag plastifleches y un
contador de fallas, con las cuales destina el procedimiento a utilizar.

En loa muestreos de cuerpo se toman 2 metros al azar por todo el -

ancho de la pleza y al igual que ol de borde se identifican las posibles -
falles.
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2.J. DEPARTAMENTO DE ACABADOS

La funcién esencial del departamento de acabado, es la de fijar
las propiedades finales de los productos por medio de procesos quimicos
llevados a cabo en diferentes miquinas, como son:

2.J.1. Lavadoras

2.J.2. Hornos

2.J.3. Batanes

2.0.4. Ramas

2.0.5, ..Miquinas Secadoras

2.J.6. Calandraa
y otras para dar un acabado f{sico al producto, como:

2.J.7. Miquinas de costura

2.J.1.  LAVADORAS
Las lavadoras llevan a cabo las funciones de lavado y aplicacién

de tratamientos qufmicos para evitar elencogimiento del producto,

Generalmente a todus los productos ae les somete a dos lavadas y -
en las cuales se les trata a bafios con:
1, Agua caliente
2. Carbonato y Bicarbonato de sodio con hexametafosfato y
suffacpol

Una vez que se ha lavado y tratado, el producto pnsa a la centrifu
gadora donde se le somete a un proceso de secado. En la segunda lavada en -
ocasiones es posible tefiir las telas que es una funcién secundaria, Ver figu
ra 2.9,

2.5.2. HORNOS
En estos se someten a un proceso de tratado, secado y enrrollado -

todos los materiales de fibra de vidrio que provienen del departamento de
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despinzado (Area de tejidos industriales). Estos productos debido a su
tamafio, relativamente pequeflo son termofijados en el horno. Dicho pro-
ceso se lleva n cabo en 2 pasos, en el primero los productos quimicos -
del tratamiento a utilizar son depositados en lotes de 100 lte. en una
tina de impregnacidén, la cual en el segundo paso es acondicionade entre
108 rodillos gufe que transportan al producto dentro del horno, logrén-~
dose de esta manera 1a impregnacién por contacto de la mezcla quimica -
sobre el producto.

2.J.3. BATANIS

En tiempos pasados, los fieltros eran procesados en éatas mAqui-~
nas con el objetivo de estabilizar las fibras tanto longitudinal como ~-
transversalmente a través de encogerlos con un mojado con jabén, Este —
proceso Be complementaba con la constante supervisién de las medidas so~
bre las Ramas, Lu»mayoria de fieltros que se procesaban eran de lana, -~
sin embargo por el avance de las fibras sintéticas y sus propiedades, di
cho proceso por lo tardado y poco efective para fibras sintéticas guedd

obsoleto.

2.J.4. RAMA

La Rama era utilizada para verificar las medidas de los fleltros
procesados en loa batanes, en la actualidad es utilizada para la inapec-
cién de fieltros, checar hilos tensos y para colocar 1ineas laterales ~
en los fieltros.

2.J.5. RAQUINAS SRCADORAS

E]l objetivo de una secadora es el de termofijar los fieltros y ~
las bases, es decir en los fieltros al ser procesados tener una longitud
definitiva y en las bases evitar que encojan & aumenten de tamafio. Esto
ge logra con la aplicacidn de temperatura corriendo al producto sobre un
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rodillo térmico. Generalmente la temperatura de termofijado es de 150 gra

dos centigrados.

2.J.6. CALANDRA

La celandra estéd constituida por dos rodillos y que por medio de -
ellos se comprime al producto. La funcién de ella es el de cerrar la poro-
sidad en las telas. Las varipbles que se manejan en ella son:

Veloeidad de los rodilles, temperatura en los rodillos, distancia
entre rodillos (GAP), que se aplicardn dependiendo del tipo de 1a tela.

2.9.7. MWAQUINAS DE COSTURA
Son destinadas pera hacer costuras rectas y en zig-zag cuyo objeti
vo serd cl de resistir en los extremos las fuerzas tensoras a las que se-

rén sujetos los productos procesados.

A continuacién se presenta la figura 2.9, correspondiente al esque

ma de una lavadora.
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Pigura 2.9. Llavadora

Campana extractora
Rodillo superior
Fieltro
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Tina

Base lavadora
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2,K. DEPARTAMENTO DE BOLSAS
A este departamento se le conoce con este nombre, perque a lo que
se dedica es a la fabricacién de Bolsas filtro colectoras de polvo, aun-

que también Be le da el nombre de Departamento de Corte.

A pesar de que la especialidad del Departamento es la fabricacién
de bolsas, tamblén se elmboran otros productos como son! Telas para fil-
tros prensa, cubiertas, se estiran manchones, se aplica cemento Duco a —-

pastibandas, etc. El proceso general.es el sigulente;

Se recibe l1a tela en forma de rolloes, siendo el principal provee-
dor Unido y Despinzado, aunque también acabado y agujas llegan a proveer -
en forma esporédica.

Los rolles de tela se almacenan en el Stock de Sonotubos, con el -
cuenta el departamento para que posteriormente se tomen de aquf y se ini-

ciec el proceso de plegado y corte.

El proceso desde este monmento lo podemos clasificar como sigue:

a. Recibir orden de corte

b. Saber nimero y estilos de rollos

2,K.1. PREPARACION PARA c. Localizar en la libreta el tipo de

PLEGAR bolsa a hacer.

d. Hacer sus célculos

e. Preparar mesa para plegar

f. Localizar y bajar rollos de sonotu

hos,
g. Pesar rollos
h. Colocar el Catcher mévil a medidas

de corte.
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a, Hontar el rollo en el plegador
2.X.2. PLEGAR CAPAS b. Tender capas

c. Jalar capas

a. Trazar en la capa superior a las
medidas indicadas por el esquema
2.K.3. PREPARACION PARA y de acuerdo a los ciilculos.
CORTAR b. Checar medidas
c. Acercar la miquina de cuchillp --

recta o circular,

a, Cortar con cortadora de cuchilla
recta o circular,
2,K.4, CORTAR b, Poner marcags para cerrar.
c. Bajar series o bolsas cerca de la

cerradora.

a. Cerrar tubularmente con 2 6 3 agujas

b. Se hace el cerrado checando marcas
2.K.5. CERRAR para un cerrado parejo.

¢, Se pueden cerror con uns o dos cos-

turas.

a, Se hacen las marcas y los trazos ns
2.K.6. WARCAS PARA pUNOS cesarios para hacer las costuras de
Y AROS los pufios y coser los aros en el --

cuerpo de la bolsa
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a., Forprar flejes (cop tira dobladilla,
2,K.7. HACER MEDIOS PUROS, sencilla y algunos también con
TIRANTES, ETC. masking-tape)
b. Hacer medios pufios

2,XK.8. HACER PUROS

a. Revisar costuras
2.K.9. INSPECCION b. Revisar que la tela no lleve defec

tos,
2.K.10. EMPAQUE

2.K.1. PLEGAR Y CORTAR

Tiene como objeto el hacer cortes iguales en grandes cantidades.
Lo primero que tiene que hacer el operador antes de empezar a plegar es -
reci'blr su 6rden de corte, nimero de rollos a usar y estllos, después lo-
caliza en la libreta de esquemas el tipo de bolsas que va a plegar y ha-
cer célculos para saber a las medidas a las que va a plegar las capas y -
el nimero de ellas. Acto seguido tiene que localizar los rollos en €l ---
stock de sonotubos, ya gque lo han hecho, se bajan los rollos, después se
pesan, y de inmediato se monta el rollo en el plegador (cen ¢ sin garru-
cha, dependiendo del tipo o tamafio del rollo).

Se coloca el citéher mévil a las medidas a las cuales se va Ao ——
cortar la bolsa. Después se procede a tender cepas uniformes scbre la me-
sa de plegado (el niimero de capas plegades se hacen de acuerdo al nimero
de bolsas por hacer),

Cuando se ha terminado de plegar, se retira el Catcher (se jalan

capas), procediendo entonces el oporader a trazar en la (ltima capa de —-
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acuerdo a sus cdlculos hechos para corter. Cuando he terminado de trazer
el gupervisor verificari las medidas y los trazos, en chso de estar ¢o-

rrectos se procede a hacer los cortes,

Una vez que me termina de cortar, ee les hordn, se les harén n
las series unas marcas llamadas "marces para cerrar”, esto se haco con -

el fin de que el operador se gufe al cerrar la bolsa.

Lag bolsas se bajan de la mesn de plegado ya sea por una s{ son
muy grandes o en series ri son méa cortas.

2.X.2. CERRAR BOLSAS
Las series que se van bajanda, se ponen cerca de las mfquinas ce~
vradoras, con el fin de convertlir estas piezas rectangulares en tubulares,

con dos o tres agujas.

El cerrado de #4stas, puede ser con una o dos costuras, serd do =«
upa cuando la unibn se hace de una sola plera o corte y de dos cuando se
unen dos medias piezas o dos medios cortes.

Se utiliza dobladillador on las telas tejidns y empnlmador al la

tela es agujada.

2,K,3. MARCAS PARA PUROS ¥ ARDS.

Egto se hace sobre la mesa de inspeccién si la bolsa es muy gron~
de o sobre la plegadiza si la bolsa es més corta, El proceso para hacer -
marcas de puflos y aros ss el siguients:

a. Subir la bolsa a la mesa

b. Extender la bolsa

c. Alinear 1n bolsa sobre las marcas del escantilién
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d. Planchar la bolsa

e. Marcar (pufio superior e inferior}

f. Emparejor

g Trazar (para coser los arilloes)

h. Recoger bolsa

{. Bajar la bolsa y llevarla a la empuiladora

2.X.4. HACER MEDIOS PUNOS

La mayor{a de las bolsas llevan medios pufios. Para hacerlos se
utilizan flejes de acero inoxidable que ya vienen hechos, de acuérdo [}
las medidas del fleje se van a cortar las tiras dobladilladas y se van n
forrar los flejes con éstas, cuando ya estéin cublertos los flejes me fo-
rran con una cubilerta que generalmente es de poliester, ésta cubierta --
asirve como un medio para unir cosiendo el medioc pufio con la bolsa.

2.X.5. HACER PUROS

En las miquinas de hacer pufios se cosen los aros en el cuerpo de
la bolsa. También se utilizen para coser el puflo superior e inferior de -
clertos tipos de bolsas, también se hacen las costuras de los medios pu-

fios.

2.K.6, 1INSPRCCION

Ya cuande se han terminado las bolsas, se llevan a la mesa de ins
peceién. La inspeccién es un control de calidad de las bolsas y cublertas
que se hacen en el departamento, aquf se revisarfn todas las costuras, -~
los pufios y las telas, que las costuras vayan bien hechas asf{ como los pu
#os y que 1a tela no lleve defectos.

2.K.7, PRAQUE
Una vez que las bolsas cumplen satisfactoriamente con la calidad
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requerida se procede a empacarse para enviarsele al cliente. El empague
rés usado es el de cajas de cartén, aunque también existe otro tipo que

son bolsas de polietileno y cuiletes,
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2.L. DEPARTAKENTO DE AGUJAS

Un fieltro es la composicién de una base y una o varias capas de
velo. La base es producida es un telar como pudimos observar, mientras -
que las capas de velo son reproducidas mediante.un proceso especial de -

cardado denominade "Cardado Lapper'.

El objetivo del agujado es la compenetracién de la base con el -
velo y de esa manera dar al fieltro una consistencia en su porosidad pa-
ra el filtrado. '

2.L.1. CARDAS LAPPER

Estas cardas a diferencia de las cardas convencionales cuya pro-
duceién es el pabilo, las cardas Lapper son destinadas a la produccién -
del velo.

Podemos em.Jnciur que las partes principales de ésta mAquina eon:
1, <Cargadora '
2. 1ra. Abridora

= Rodillos desborradores

-~ Rodillos trabajadores

~ Volante
3. Doffer
4. 2da. Abridora (IDEM)
S. Doffer

6, 3ra. Abridora (IDEM)

7. Peine descargador

8. Llepper: Banda inclinsda
- Carro plegador
- Banda de piso

9, Preagujador
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10. Beta gauge
11. Rodillos enrrolladores.

El principlo de cardado es el mismo para dichas miquinas, es de-
cir, ol individuslizar y enderezar las fibras, paralelizarlas y hacer de
saparecer las impurezas que no pudieron ser expulsadas en la preparacién,
asf como todas aquellas fibras muy cortas y muertas no aptas para ser hi-
ladas.

Dicho principio se lleva a cabo al pasar nuestro material por las
3 abridorae, Una vez que ha pasado nuestro material por 6l peine dosifica-

dor descargador inicia el funcionamiento del lapper.

El objetivo principal del Lapper es el acomodo y distribucién uni-
forme en longitud y peso plegindolo en forma de velo.

E) Lapper esté constituf{do por una banda inclinnda que transporta
nuestro producto hasta una serie qe bandas que a su vez lo transportan has
ta un carro plegador que recorre una distancia proporcional al tamaflo del
velo requerido ida y retroceso plegando al material sobre una banda de pi-

BO.

E1 material que esté siendo plegado, es deponit&do en una banda de
piso que lo transporta al &rea de sgujado previo en donde el cbjetivo que
se pergigue es el de evitar que el velo me pegue al estarse enrrollando.

Una vez que ha aido preagujado, es necesario checar el .ipnor -

del velo con un Beta Gauge que interrumpe electrénicamente el proceso, —--
cuando encuentra fallas en el producto,
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El proceso termina cuando el velo es enrrollado por medio de --
unos rodillos con 1a longitud o cantidad deseada de velo, para evitar -
espesores mayores en los extremos sc cuentn con unas tljeras neumdticas
a ambos lados del rodillo, siendo reciclados los sobrantes que por ésta

operacifn se implique.

Es ﬁecesm‘io aclarar que el velo producldo es estirado en &sta -
méquina por la diferencia aplicada entre loc rodillos y es donde se lo--

gra el acoplamlento final de las fibras.

Una vez producido el velo enrrollado es checado en cuanto al po-

s0 y longitud, pasando al almacén de agujas,

2.L.2. PROCESO DE AGUJADO

La méquina que lo lleva a cabo Be denomina "Telar de Agujas". Es-
ta miquina contiene una cama y un carro con rodillos mbviles que es donde
se montan las bases o fieltros primarios en forma tubular. Contiene un ta
blere con un nimere congiderable de agujas y gue puede ser cambiado depen

diendo de la penetraci6n que se le quiera dar.

Una vez montado el fieltro tubular primario en el Telar de agujas
y trafido el velo del almacén siendo éste desmontado sobre la base, se le
da a la méquina una velocidad de avance y cuando pasan sobre la cama el -

velo y la base se lleva a cabo la operacién de agujado por compresidn.

Lo anterior lo podemos analizar en la figura 2.10.
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Pigura 2.10.

CROQUIS TELAR DE AQUJAS

Hena

Puerta

Controles

Bastidor

Placa desprendedora
Viga c/tablercs
Agujas

Doble rodillo
Fieltro

Rodillo tensor sut.
(:o.ntrol de carro y tensor
Carro
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2.4, DEPARTAMENTO DE EMBARQUE
Este departamento estd constitufdo por dos funciones esenciales,
las cuales son:
1. Inspeccién final
a. Agujas
b. Acebado
2, Embarque

En la inspeccién de ncabado, el operador se dedica a la localiza-
¢16n de las dltimas posibles fallas, que cbviamente van a aparecer con una
ocurrencia menor, pues cs de suponerse que nuestro producto antes de ser -
embarcado reune todas las caracteri{sticas necesarias en cuanto a su cali-
dad. A diferencia de despinzado, las falles pesibles se identifican con un
pedazo de masking-tape para posteriormente ponerse en contacto con el de-
partamento adecuado para su arreglo en caso que sea de especial cuidado, --
pues 8i es una reparacifn menor, se lleva a cabo en el momento. La pieza es
colocada en una percha para su inspeccién y arreglo. Tashién me les coloca
el nlmero de identificacién de la pleza con su respectiva flecha de giro.
Las letras, nimeros y flechas son colocados con la ayuda de una plancha de
vapor. Una vez inspeccionado se le somete a pruebas de permeabilidad con -

la ayuda de una miquina contenedora de placas de orificio.

En la inspeccién de sgujas los fieltros provenientes del departamen
to de agujas, son sometidos a una inspeccién antes de ser pintada una l{nea
de identificacién de giro. En dicha inspeccién me descartan las Gltimss agu
Jas rotas que pudieran quedar. lLas lineas de giro son colocadas por dos me-
dios:

Qufmicos. Tres minutos de vaporizacién sobre la mesa de la percha

Térmicos, Utilizando la méquina sccadora,
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Estas lineas siempre se pintarfn del lado superlor del fieltro,

es decir del lado por donde correrd el papel sobre la miquina.

Una vez llevadas a cabo ambas inspecciones y arregladas las fa-
11a8 correspondientes, se miden y se pesan y €n base a &stas dos varia-
bles se asigna el tipo de empaque entre los cuales se cuenta con:

1. Bolsas de polietileno
(Para productos menores de 30 kgs.)
2, Cufietes de madera
(Para exportacién aérea)
3. PBolsas de lona
{Para productos doblados mayores de 30 kge,}

Terminando de ésta manera, nuestro PROCESO DE MANUPACTURA.
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CAPITULO 3 * PLANES DE INCENTIVOS"

a.I1.
A,
a.K.

3.L.
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JORNAL MEDIDO

ELKIMENTOS QUR DEBERIAN INCLUIRSE EN LOG INCENTIVOS PARA
HACERLOS NAS CONPLETOS.

CONTRATO COLECTIVO DEL TRABAJO

CONCLUSIONES



Los incentivos se establecen para pagar de forma equitativa, -
una mayor actividad o un mejor rendimiento en el trabajo. De este modo,
las personas que tienen la posibilidad de hacer el eafuerzo necesario
para realizar un trabajo por encima de lo aceptable, reciben una paga

adicional proporcionada a ¢uénto mejor han realizado su trabajo.

Un requisito fundamental para aplicar eficazmente los incenti-
vos, es poder medir. La medida que se utiliza més corrientemente es el
TIEWPO, Cuando se emplea el tiempo, una buena regla a seguir consiate
en que los tiempos normales establecidos por ESTUDIOS DE TIEWPOS sir-
van de base para el pago de incenti{vos. Cuando se superan estos nive-
les de produccién, o dicho de otra forma cuando el tiempo empleado en
hacer el trabajo es menor due el tiempo normal, se entrega una canti-
dad al obrero como incentivo, que est& relacionada con el grado en que
se ha ejecutado su trabajo.

3.A. BASES QUR PUEDEN UTILIZARSE PARA LOS INCENTIVOS

. Debe reconocerse, sin embargo, que ain cuando los tiempoa nor-
males son loa mAs corrientemente utilizados, como base para incentivos
exigten otras bases, entre las que distinguiremos:’
3,A.1, Mejoras en la utilizacién de maquinaria y equipo mecénico; es
decir, mantener el equipo en operacién productiva una mayor proporcién
de la jornada de trabajo. La base o tipo considerado es entonces el —-
porcentaje con respecto al tiempo miximo de operacién. Eato, natural-
mente ea diatinto del uso de los tiempos-tipo de trabajo.

3.A.2. WNayor cantidad de unidades de productos terminados partiendo -
de cierta cantidad de materia prima. En este caso, el tipo se estable-
ce como porcentaje con reapecto a la proporcién méxima de piezas que -~
pusdan obtenerse. Puede enfocarse de las dos formss sigulentes;
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3.A.2.8. Mejor planificacién para utilizar las primeras materias tan =

eficazmente como sea posible.
3,A.2.b, Reduccién de los desperdicios

3.A.3. Reduccién en el empleo de primeras materias de elevado precio.

Entoncea se utiliza como tipo, el dinero presupuestado,

3.A.4. Reducclén en el consumo de combustible, energfa, vapor, aire -
comprimido etc. En este caso el tipo se expresa en unidades adecuadas
de medida fisica.

3.A.5. Mejora de la calidad, El porcentaje de plezas malas rechazadas,

puede ser la base para la medida en este caso,

Exiaten muchas maneras de llevar a cabo la medida. Si se hace
una lnvestigacién a fondo y se seleccionan adecuadamente, se pueden es
tablecer incentivos y aplicarlos a tipos de trabajos que hasta ahora =-
se habian considerado imposibles de medir.
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3.8. CAUSAS DEL AUMENTO DE LA PRODUCCION EN LA INDUSTHIA

Por lo dicho antericrmente, no debe entenderse gque todo aumen-
to en la produccién hay gue atribuirlo exclusivamente a los incentivos
salariales. Por conatpulente, vemos a pasar reviats a lss distintas -~
formas de lograr una mayor produccién en la industria. As{ podremos 13
mitar la discusién a los incentivos, viendo como tlenen cierta inﬂueg

cia en la ma&oria de los espectos subrayados.

En términos generales, §e puede obtener mayor produccién en la

industria por:
3.B.1. Simplificaeci6n y normalizacién de los productos.

3.B.2. Utilizecién més efficsz de los materislea, suministros y searvi-

clon,
3.8.3. Nejora de métodos o simplificacidn del trabajo,

3.B.4, Mejora de is eapericncia de loa trabajadores, Mejor formacidn

profesional,
3.8.5, Mayor esfuerzo o voluntad de trabnjo de los obreros.

Si cada uno de los puntos anteriores se puede traducir en una
base medible, pueden emtablecerse los incentivos, tomando ¢como base L3
tos tipos. Normalmente, los incentivos que mhs se aplican toman en con
sideracién as puntos 4 y 5 resefiados. Debe insiatirse mucho, ain em-
bargo, en que un andliais cuidadoso de todos los factores relacignados
con una mayor produccibn, con empleo de menor cantidad de medics, pue~
de indicarnos posibilidedes de oplicacitn de incentivos que de otra na
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nera podrian pasar inadvertidas.

3.C, CARACTERISTICAS DE UN BUEN PLAN DE INCENTIVOS
Las caracter{isticas de un buen plan de incentivos monetarios -

son;

3.C.1. Debe existir una relacién directa entre algo de valor medible
(generalmente la produccién} y la actuacibn medida en los mismos térmi

nos.

3.C.2. Debe ser o suficientemente sencillo para que cada obrero lo -

entienda y pueda calcular por s{ mismo su propio incentivo.

3.C.3. Los tipos sobre los que se basa el plan deben establecerse cui
dadosamente mediante andlisis técnicos y, si es preciso, por ESTUDIOS
DE TIENPOS.

3.C.4. El plan debe praver la forma do modificar los tipos de produc-
cién cuando se presenten cambios en los métodos, materiales, maquina-
ria, equipo u otras condiciones, que puedan influir en las operaciones
repreaentadas por los tipos. ’

3.C.5. Los tipos, sin embargo, deben garantizarse, a menos que se pre
senten cambios que alteren claramente los trabajos medidos.

3.C.6. Para ser mas efectivo el siatema o plan, debe ser lo suficien-
temente prédigo para que los cbreros se convenzan de que recibirén un
salaric adicional por fabricar productos de buena calidad con mayor ra

pidez,
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3.C.7. Debe ser {limitado con respecto a las cantidades que pueden --

. percidbir los empleados, aungue en ocasiones es necesario.
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3.D. NATURALEZA DE LOS TIPOS QUE DEBEN ESTABLECERSE

El principal requisito de un buen plan d{ 1nvenﬂvds. es que -
los tipos fijados reapcondan verdaderamente a la medida normal del es-
fuerzo. Si los tipos se establecen demasiado estrechos, dardn probable
mente lugar a esfuerzos descorazonados y a que el personal adopte la -
postura de mantener baja la productividad hastu que se hagan los rea-
Justes pertinentes. Los tipos fijados demasiado estrechos tienen por -
lo menos la ventaja de hacerse patentes Inmediatamente, con lo que pug

den investigar de nueva, haciéndo las rectificaciones necesarias.

Muclas veces los tipos, por descuido o mala estimacién, se fi-
Jan demasiado amplios. Otras veces, les tipos que en su origen estaban
bien determinandos, se malearcn debido a que cambiaron los mé&todos, ---
equipo o material, sin haberlos corregida adapténdolos a las nucvan --

condiciones.

En eastos casos, cuando por una u otra razén los tipos gon dema
siado amplics, los obreros que se aplfcan en el trabajo, llegan a ga=
nar mucho més dinero del que en un principio se les habia anticipado -
iban a percibir, por la direccién o parte laboral, lo que conduce pro-
bablemente a recelas que hacen tender a los obreros & flojear. Por es-
to, muy a menudo se establecen limitea por el sindicato, por ﬁrupoa de
trabajadores y )a menudo, por los propios contramaestres u otros man-
des, de forma que la produccién que podfa haberse alcanzado con uncs -
tipos adecuades, nunca se obtiene, En cstas circunstancias, la direc~
cién no puede saber jamis que cantidad de producci6n se puede lograr.
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3.E.
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PRODUCTO TIFO IE PLAW WETOD0 PARA ESTABLE % ALNENTO X ADENTG

- R TIPO PRIDICCION AR PHIDUCCHN FOR

EVCD [EL TIFO  BICD®: [E AGE

RIOR EJEQUICTON
L&mparas electrénicas Individual Estudios de Tiempos 30 63
Piezas de aviones Individual Estudios de Tiempos 15 73
Tuercas Individual Estudios de Tiempos 11 24
Plésticos Individual Estudios de Tiempos 20 a4
Productos de acero Individual Estudios de Tiempos 55 86
Equipo para aviacién Individual Estudios de Tiempo: 24 47
Prensas de embalar Individual Estudios de Tiempos 14 a3
Productos metdlicos Individual Estudios de Tiempos 65 103
Piezas de Fundicién Individual Ejecucién anterior 30 53
Aros de pistén Individual Ejecucién anterior 15 27
Equipo fotogréfico Grupo Estudios de Tiempos 16 54
Conservas en lata Grupo Estudios de Tiempos 10 10
Sacos de papel Grupo Ejecucién anterior 11 11
Tejidos Grupo Ejecucidn anterior 15 15
Fundides Grupo Ejecucién anterior 17 17
Suministros para fund. Grupo Ejecucién enterior a3 33
Miquinas-herramientas Individual Estudios de Tiempos 64 64
Carrocerfas de camién CGrupo Ejecucién anterior 70 70
Carne en conserva Grupo Ejecucién anterior S0 50
Equipos de radie Grupo £jecucién anterior 35 as
Filtroe de aire Grupo Ejecucién anterior 20 20
Chatarrerfa en general Planta Estudios de tiempos 100 100
Aceites lubricantes Planta Ejecucién anterior 66 83
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PRODUCTO 0 R PN METODO PARA ESTABLE % AMNTO % NDENTO

(ER TIPO PRIDUDCION FOR  PREACCIIN AOR

ENCDW [EL TIFO  S0CD 1E ANTE

R BEACIN
Lémparas electrénicas Individual Estudios de Tiempos 30 63
Piezas de aviones Individual Estudios de Tiempos 15 73
Tuercas Individual Estudios de Tiempos 11 24
Plésticos Individual Estudios de Tiempos 20 a4
Productes de acero Individual Estudios de Tiempos 55 86
Equipo para aviacién Individual Estudios de Tiempos 24 a7
Prensas de embalar Individual Eatudios de Tiempos 14 a3
Productos metfilicos Individual Estudios de Tiempos 65 103
Piezas de Fundicidn Individual £jecucién anterior 30 %]
Aros de pistén Individusl Ejecucién anterior 15 27
Equipo fotografico Grupo Estudios de Tiempos 16 sS4
Conservas en lata Grupo Estudios de Tiempos 10 10
Sacos de papel Grupo Ejecucién anterior 11 11
Tejidos Grupo Ejecucién anterior 15 15
Fundidos Grupo Ejecucidén anterior 17 17
Suministros para fund. Grupo Ejecucién anterior 33 kx}
MAquinas-herramientas Individual Estudios de Ticmpos 64 64
Carrocerfas de camién Grupo Ejecucién anterior 70 70
Carne en conserva Grupo Ejecucidn anterior 50 50
Equipos de radio Grupo Ejecucién anterior 35 k1
Filtros de aire Grupo EJecucién anterior 20 20
Chatarreria en general Planta tstudios de tiempos 100 100
Aceites lubricantes Planta Ejecycién enterior 66 83




aF. RELACIONES ENTRE INGRESOS, PRODUCTIVIDAD Y COSTOS
Es importante establecer las relacicnes funcionales existentes en
tre los ingresos de los obreros, la productividad y loa costos de mano de

obra, segin los diferentes sistemas de incentivos.

Esto se puede hacer adecundamente por medio de las férmulas y gr_q
ficos. En éatos gréficos se indica le productividad en el eje de las x y

los ingresos y costos en el eje de las y.

Sea x = productividad expresada on tanto por ciento con respecto
a la productividad tipo o normal del 100%. La productividad tipo se consi
dera como la cantidad de trabajo realizada por unidad de tiempo, por un -
operario tipo 6 normal, en condiciones normales. En este punto (producti-
vidad 100) tendremos que x = 1,00,

Yw = proporcién de los ipgresos en cualquier punto, en relacién -

con el salario base.
" Se supone que el salario base o tarifa-bese son los emolumentos -
del trabajador para la productividad a partir de la cual empleza el incen

tivo, En este punto Yw = 1,00,

¥Yc¢ = proporcién del costo de mano de obra en cualquier punto en -
relacién con el costo tipo o costo normal,

El costo de mano de obra, en general, es igual al cociente de los
ingrescs por la productividad, Podemos suponer que el costo tipo se esta-
blece para la productividad tipo; su valor en este punto seréd:

Ye=Y¢ /X = 1/1 = 1
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Llamaremos p = coeficiente de participacién de la mano de obra en
¢l incentivo,
" @ = relacién entre la productividad a la que empleza el incentivo
¥ la productividad-tipo.,

Vamos a considerar ahora, varios sistemas de incentivos:

3.F.1. JORMAL
En o1 caso de pagorse a Jornal, el salario es independiente de la
productividad. Por tantu:
Ywnsl
para cualquier valor de x.
Por tanto, Yo = VYu/x = 1/x
de donde: x¥c = 1
que es la ecuacién de una hipérbola equildtera (véasc la curva ANB de la
figura 3.1.)Los puntos tfpicos de la curva son:

X = 0.5 Ye= 1/0.5 = 2
x = 0,6 Ye = 1/0.6 = 1.67
x = 0.8 Ye = 1/0.8 = 1,25
X =1 Ye = 1/1 = 1
x = 1,5 Yx = 1/1,5 = 0.67
x = 2.0 Ye = 1/2.0 = 0.5

3, F.2, SISTENA XN EL QUE Rl INCENTIVO EMPIEZA EN LA PRODUCTIVIDAD-TIPO
O DEL 100% ¥ CON UNA PARTICIPACION DE LOS EMPLXADOS DRI 100%.

En este caso, por cada gumento de la productividad de 1X se paga
a los operarios un 1% de aumento en el salario {véase la curva NR en la

figura 3.2.). Esto significa que Yw y x Bon siempre iguales.Tenemos pues,
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Yo = x
Ye = Yw/x = 1

En este caso, como en todos los sigulentes, queda garantizado el
salario bésico, paglndose el 100% para cualquier valor de la productivi~
dad que esté por debajo del punto de iniciacién del incentivo. En otraa
palabras:

Yo = 1/x
y el costo por debajo del 100% de productividad sigue la curva AN.

3}?.3. SISTEMA EN EL QUE EL INCENTIVO EMPIEZA AL 100 % Of PRODUCTIVIDAD
Y CON UMA PARTICIPACION DISTINTA DEL 100%
En eatos cnsos, ios ingresos aumentan de acverdo con la linea rec
ta NF, en el cual p = coeficiente de participacidn de la mano de obra. En
tonces, para cualquier punto sobre la recta, WF, figura 3.3. tenemos:

Yo = FJ s DJ+ FD

pero, o= 1
Y [+ I |
NE e8 la recta de ingresos del Caso 2

donde Yw = x
por tanto, DE = ND = x -1
Yy FD = p x DE
por consiguiente ¥Yw = 1 +p {x ~ 1)
con 1o que, ¥Ye = Yw/x

Yo = 1 4+p(x=-1)

*

E8 decir, que la relacién del costo de mano de cbra al costo nor-
mal, es igual a 1 més el producto del coeficiente de participacién por el
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aumento de productividad.

Por cjemplo, la curva de costos correspondientes a la de ingresos,
con una participacién del 50% (o sea, la recta NF), es la NG, con los si-
guientes puntos notables:

Xxal Yo = 1+pl(x-1) = 1+0.5({1-1) =1
x ! 1

x = 1,2 Yo = 1 + 0,5 (1.2-1) = 1.1 = 0,92
1.2 1.2

X = 1.5 Yo = 1 +0.5{1.5=1)= 1.25 = 0.83
1.5 ’ 1.5

x=2 Ye = 1+05(2-1) = _1.5 = 0,75
4 2

A.F.4. SISTENA EN EL QUE EL INCENTIVO EMPIRZA A UNA PRODUCTIVIDAD WENOR

QUE EL 100 %, PERO CON UNA PARTICIPACION DEL 100 X,

En este caso, por cada aumento de 1 % en la productividad, se pa~
ga un 1% de aumento, a partir del punto donde empleza el incentivo, Si su
ponemos que X (figura 3.4.) es este punto, tendremos que los ingresos ven
drén situados en la linea KL, que pasarfa por el origen.

por tanto, Yw y x, para cualquier punto de la recta KL, son igua~

iles, respectivamente a LJ y HJ:
LI/KS = KN/

pero tenemos: WJ = Yw, B = x, KN = 1, Hl = CX
ya que CK/CN = &
que es la rélaclén entre la productividad para la cual empieza el incent{
vo con la productividad normal o tipo.
Ademis siendo : CH = 1
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tenemos: CKk = 8 .

Por tanto si sustituimos en la ecuacidn:

LI/HI = KM/HM

tendremos: Yu/x = /s
de donde Yw = x/8 que es LD + 1
Entonces tenemos: Yo = Yw/x
Yc = x/x8
= 1l/s

En el diagrama, esta curva de costos es la horizontal que pasa =«
por el punto @, El costo para la productividad comprendida entre C y K, o
sea, cuando se garantiza el jornal, es la hipé;-bola que pasa por A y cor-

ta a la linea horizontal en Q.

3)?.5. SISTEMA EN EL QUE El INCENTIVO KNPIEZA A UNA PRODUCTIVIDAD MENOR
DEL 100% Y CON UNA PARTICIPACION DISTINTA DEL 100 %.
En estos capos, la recta de ingresos es la KR (figura 3.5,) en la
que el coeficiente de participacién es p. Entonces para cualquier punto R

sobre 1a Hnea', tendremos:

Yo« = RJ = DJ 4+ RD
pero Bl =1
¥ RD = px LD
y ademés: D= x/8 -1
Por 1o tanto, Yw = 1 +p (x/8 -1)
¥y entonces Yo = Yw/x

Ye = 1/x + p(x - 8)/%S
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Por ejemplo la curva de costos correspondientes a la recta KR de
ingresos, que se ha trazado considerando una participacién del 50% y con

8 = 0.8 serfa la 1fnea TU, de la que se tendrfan los siguientes puntos:

x=08 Yc=_1 + 0.5¢(0.8-0.8) # 1,25
0.8 0.8 x 0.8

+ 0.5 (0.0 - 0.8) = 1.18
0.9 x 0.8

0.5 (1 - 0.8) = 1.13
1 x 0.8

+ 0.5 (1.2 -~ 0.8) = 1.04
1.2 x 0.8

+ 0.5 (1.5 - 0.8) = 0,96
1.5 x 0.8

+ 0.5 (2 - 0.8) = 0.88
2 x 0.8

x = 0.9 Ye =

x =1 Ye =

el

- e 2
w
.

x=1li2 Yo &

[
N

x =15 Y¢=

=

-
L2

x =2 Ye =

NI"‘

3,F.6. SISTEMA EN EL QUR EL INCENTIVO empieza con una productividad me-
nor del 100%, pero en la que los ingresos aumentan de forma que por cada
1% de aumento en términos de productividad 100, de los ingresos aumentan
un 1%, '

Este ejemplo se confunde a menudo con el casod.4 Sin embargo, es
en realidad una variacién del Caso 3.5.La diferencia aparece bien patente
en la figura 3.6. La curva de ingresos en el caso 3.6es 1a lfnea RV. Co-
mo sea por definicidn esta linea aumenta un 1% la Yw, para cada aumento -
del 1% en la x, medido al 100X de productividad, tendremos:

VD = Kb
pero, VD = Yw-1
KD = CD - CK



ya que tenemos

sustituyendo en

tendremos

de donde:

cp
CK
KD
vD
Yw
Yw
Yc
Ye

La curva corresponde

curva A2 se destacan alguncs

x = 0.8

Ye

Ye

Yc

Yc

Ye

X -8
KD

1 = x=-8

x+ (1-8

Yw/x

x+ (L-n

—

1+1-~8
x

a los ingresos

puntos con los

+

+

+

1~ 0.8 =
0.8
1~ 0.8
1
1-08 =
1.25
1-0,8 =
1.5
l-0,8 =
2

Debe tenerse en cuenta que la curva

la 1fnea KL, que pasa por ol origen H y quo

/s,
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La pendiente de esta recta, cuando 8 = 0.8 a8 1.25 veces mayor
que la de la recta KV, debido a que au Y crece un 1% por cadn aumento
del 1% de productividad segin Ck, en lugar de aumentar segin CN; el co-

’ ciente CN/CK es igual a 1.0/0.8 es decir, 1.25 en este ejemplo en parti~

cular.

Se observard también que cualquier l{nea del Caso 6, independien
temente del valor de 8, es paralela a la lfnea NE y tiene por consiguien
te la misma pendiente.

3iF.7. GSISTENA DE INCENTIVOS EN KL QU¥ RXPIKZA XL ESTINULO con una pro~
ductividad del 100% y el porcentaje de aumento de los ingresos es igual
al porcentaje de horas-tipo economizadas.

Tal como corrientemente se eatablece, este al;temn ofrece como --
prida, una fraceién que es igual al cociente de la economia de tiempo so-
bre el tiempo concedido, partido por el tiempo concedido.

Por conajguiente. la prima sers:

Tiempo concedido - Tiempo empleado

Tiempo concedido

Como sea que las horas por unidad de produccidén son la inversa de
la produccién por unidad de tiempo, o productividad, esta expresién es -~

igual a:
1 1

Producti vidad-tipo Productividad tipo
1
Productividad-tipo
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Entonces, siendo la productividad-tipo = 1 y la productividad —-

real = x

1« (1/x) = prima por la productividad en exceso sobre la pro-
ductividad-tipo,
Por ello, tendremos: yw =1 + prima
' =1 0+ 1= {1/x)
—_1
=2 - 1l/x
de aqu{ Ye¢ = Yw/x
Yo = 2/x - 1/x®
véase figura 3.7.

Se observard que el incentivo aumenta como complemento a la mve!-_
83 de la praductgvidad.

La economia méximo teérica, y por lo tanto, la prima tendrfa lu-
gar cuando el trabajo se realizard en un tiempo cero, © sea, con una pro-
ductividad infinita, En este punto Yw = 2.

Algunos puntoa tipicos de la curva son:
x=l Yu x 2 = 1/1 = 1.00
X = l.1 Yo = 2 ~1/1.1 = 1.09
x 21,25 Yo=2-1/1,25z 1,20
x = 1.5 Yo 2 2~1/1,6 = 1.33
X =2 Yo = 2 - 1/2 = 1,50

Puntos tipicos de la curva de costos de mano de obrat
x =1 Ye =2/ -1/ = 1.00

x = 1.1 Yc = 2/1.1 - 1/1.21 = 0,99
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X @ 1.25 Yo = 2/1125 « 1/1.56 = 0.96
% = 1.5 Ye = 2/1.5 - 1/2,25 = 0.89
X = 2 Ye = 2/2 -1/4 = 0.75

3.F.8, SISTINA EN EL QUE EL INCENTIVO ENPIRZA CON UNA PRODUCTIVIDAD del
100% siendo el porcentaje de aumento de los ingresos una parte fijada --

del porcentaje de economia de horas-tipo.

En este caso, que representamos en la figura 3.8. la parte fifa-
da o coeficiente del porcentaje corresponde a p, que indica la relacién
de participaclién de los asalariados en el incentivo.

ia prima en este caso serf{a:
p {tiempo concedido - tiempo empleado)
Tiempo concedido
DE DONDE, sustituyendo por lom inversos:

1 - 1

p  productiv, - tipo productiv, - tipo
1
productiv, - tipo
o bien
‘'po1-1/x
1
entonces,
Yo = 1 + p 1 - 1/x
1
= 1 + p - p/x
de donde, Yo = Yw/x
luego, Ye = 1/x + pix - p/x2
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3.G. RELACIONES ENTRE LAS DISTINTAS CURVAS DE INCENTIVOS

Se acepta en general, que cuando més elaborado ha sido el estudio
técnico y cuanto més cuidadosa y cientificamente se han establecido los «
tipos, tanto mayor es el humento que se experimenta en la productividad -

con respecto a la productividad-tipo anterior.

Cuando se han establecido y mantenido los mejores tipos o bases,
y cuando se tienen medios exactos para medir el aumento de rendimientos,
entonces es posible que la curva de incentivos empiece al 100% de produc-
tividad y que en log aumentos de los {ngresos pueda hacerse que por cada

incremento de 1% de la productividad, los ingresos aumentan también un 1%;

Cuando la premura de tiempo, u otrae causas, no permiten estable-
cer tipos adecuados, perc sigue existiendo la necesidad.de incentivo; pug
de hacerse entonces que la curva de ingresos empiace en un punto de pro-
ductividad méa baja, estableciendo &sta por alguna relacién légica con --
respecto a la produccién estabilizada en el pasedo., El ausento de pendien
te de ssta recta, puede hacerse adecuadamente con un ritmo menor del 1X
de ingresos por cada 1¥ de aumento de la productividad. Eata curva de in-
centivos tiene aplicacién para sistemas colectivos o para extender a toda
una fabrica. Sita, en realidad, los ingresos que pueden alcanzar los em-
pleados en un término medio, pero tiene la ventaja que no oscilan los pa-

gos tan viol como

fa con la recta de participacién del —
100%. Al hacer 1a seleccién de la curva de incentivos as muy conveniente

observar las relaciones que existen entre las diversas curvas, especial-

mente por 10 que respecta a aus puntos de interseccidn.

Por ejemplo en la figura 3.9, tenemos las curvas de incentivo que
se representaron en las figuras 3.3, y 3.6. (NE y KR), NE es la recta de
incentivo que se emplea corrientemente cuando los tiempos-tipo o produc-
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ciones~tipo han sido bien especificados y calculados por medio de ESYU-
DIOS DE TIENPO.

KR, Por otro lado, es la recta que puede utilizarse cuando se ha
llegado & una situacién critics que obliga a tomar medidas para aumentar

la producctén.

Como puede verse, en la recta KR se empigza a pagar incentivo a =
unn productividad del 80% (s « 0.8). Este podria ser aproximadamente, el
punto de la productividad en el pasado en una industria cuys produccidén -
tipo {8f se hubiese determinada) podia haber alcanzado &1 100% {x = 1),

La recta de este éjemplo tiene una participacién de los emplea-
dos con un coeficiente p = 0.5,

En el punto de interseccién de las rectas NE y KR, ea obvio que ~
el valor de Yw para cada linea es ol mimmo,

Por consigulente, los valores correspondientes de x, p y 8 pueden

oxpresarse wediante ecuaciones,

Por ejempla, tenemos el Caso 3.2yel Caso 3.5
Caso 3.2,

Incentivo empieza en la productividad-tipo y con un 100% de parti
cipacidn,

Yo = x

Cano 3.5

Incentivo que empieza para una productividad menor de 100% y con
unn participacién distinta al 100%.

- 100 ~



Yo = 1 + p(x-s)
. -
Entonces tendremos:

x = 1 +'.p(x-8)

-3

X8 = B8 +pX - D8

x = 8 {1-p)

s=-p

De donde, 'parn el caso representado en la figura 3.9,
8 = 0,8 yp = 0.5
x = 0.8 (1-0.5)

z 0.8 ~ 0.5
* = 0.4 4.3
0.3

En otras palabras, las lfneas se cortan en el punto x = 1.33,

Debe observerse también que las curvas de costos tienen el punto
de interseccién para el mismo valor de x y, por consiguiente, son iguales

los valores de los costos de mano de obra.

. Las mismas ecuaciones anteriores pueden establecerse de forma anklo
gn para otroe valores del incentivo. (véase figura 3.10, 3.11 y 3.12)

En catos casos, laa ecuaciones establecidas han permitido hallar el
valor de x, o sea, el punto de productividad para el cual oon igusles los -
ingresos y el costo, Si partimos de un valor conocido de x, por medio de la

ecuacidén podemos hallar cualquiera de los otros factores.
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Por ejemplo, en los casos 3.2y 3.5en los que tenfamos:

x = 8 (1-p)

(8 = p)
se tiene, 8 = xp
x+p-1
y p =8 (1-x)
8 - X

For medio de lo anterior, hemos visto que.antes de seleccionar un
sistema o plan de incentivos salariales que cumpla con determinadas condi-
clones, es muy interesante que nos famillaricemos, de forma gréfica y mate
mhtica, con las posibles relaciones existentes entre productividad, ingre-
808 y costos.

Las modalidades son infinitas, perc en general, todas se basan en
dos factores: LA PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES BN LAS RECOMPENSAS Y KL
WOMENTO EN QUE EMPIRZAN A PERCIBIRSE ESTAS RECOMPRMSAS.



3.H. ANALISIS DE LOS PLANES DE INCENTIVOS SALARIALES MAS CORRIENTEMEN-

TE UTILIZADOS.

Es interesante establecer las relaclones que guardan los sistenmas
de incentivos més corrientemente utilizados, con los grificos y andlisis =
realizados hasta ahora, Para poder efectuar el estudio en funcidn de los -

lngrepos totalen, se hace preciso utilizar algunos afmbolos y ecuaciones dis

tintos de los hasta ahora utilizados.

Sea R = ingresos totales expresados en pesos para cualquier periodo

de tiempo

R
H
L}
L]
s
P
F

establecido: dfa, semana o mes,

= tarifa horaria, o salario horario, en pesos.

horas reales trabajadas

tiempo-tipo expresado en horas por pieza o unidad,
nimero de piezas o unidas producidas.

total de horas-tipo concedidas

precio por pieza

factor de participacién de la mano de obra en el incentivo

3jH.1.  JORMAL

En el lado izquierdo de los diagramas representados en las figuras
3.1a 3.12 se sefialan los ingresos garantizados hasta el punto en que se hacen
aplicables los incentives. El jornal, que ee flustra en la figura 3.1, no -
es, naturalmente, una base de incentivo. Sin embargo, como sea que este va-
lor estd garantizado y no debe caer el salario por debajo del mismo, es mejor

expresarlo mediante una férmula, utilizando u!pbolos adecuados. Esto es:

Ejemplo. Si el salario es de 1,60 pesos por hora y las horas realmeg

te trabajadas son 40, tendriamos:

1,60 x 40 = 64.00 pesos
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J3.H.2, SISYEMA DE PARTICIPACION 100 %

En la figura 3,2, se mueatra un sistema de participacién 100% llamp
do tanbién a menudo sistema de 1 por 1. La {érmula de los ingresos pueds --
expresarse de varias maneras segin se indica. Para que quede bien claro, --
que existen unos ingresos garantizados, la férmula podria expresarse de la
siguiente format

E = RH+R (8N ~H)

Ejemplo: Vemos a utilizar un salario horario de 1.60 pasos, con un
total de 40 horas trabajacas. Supongamos que el tiempo tipo es de 0,100 ~-~
hra? ¥y que el nimero de plezas que se han producido durante el perfodo de -~
40 horas es de 520,

E » 1,60 (40) + 1,60 (0.1 (520) -40}

= 64,00 + 1,60 {52 - 40)

= 64,00 +19.20 = § 83,20
Salario Salario Salario
base con inc. total

Observando la f6&rmula anterior y su splicacibn, puede tenerse en -

cuenta que:

sN = §
por lo tanto, la férmula pueds expresarse: ’
E = RH + R (S -H) 2)
Esta férmula puede reducirse a una expresién mbs simple:
E = RH ¢+ RS=-RH = RS (3)
E = RS (4)

De esta forma, si aplicamos las férmulas anteriores, sin cambier =
las cifras supuestas, obrendremos:
S = 0,10 x 520 = 52

- 168 -



E = 1,60 x 52 = 83,20 pesos

Esto significa que hasta el punto en que se alcanza el tipo, o sea,
el punto en que las horas tipo son iguales a las horas reales, el salario
horario se aplica a cada hora real. Por encima de este punto, el salario -
horario se aplica a cada hora tipo.

Debe tenerse en cuenta también, que puesto que § = sN la férmula 4

se puede expresar en funcién de s ep la forma:

3,H.3, PRECIO POR PIEZA
Debe notarse qus Rs es verdaderamente una expresién del precio por
pieza., Por lo tanto en 1la figura 3.2. no es aplicable Bolamente al casa del

- sistema de participacién 100 %X, sino también a la forma corrientemente em-

pleads de salario por pieza o precio por pieza (destajo en algunos casos).
En el siguiente ejemplo, usando los mismos datos anteriores, tenemos:

= P =1,60x 0,100 = 0,16 ($/Pza)
" = RsN

o P

= PN

= 0,16 x 520 = 83,20 pesos

Ya que

3.H.3... VENTAJAS Y DESVENTAJAS DRL PRECIO POR PIERA

Serd bueno que consideremos cusles son las diferenciss entre el ——
sistema del 100 % de participacién y el de precio por pieza, as{ como cua-
les son sus ventajas y desventajas. Tiene la ventaja de una gran simplici-
dad, ya que el obrero conoce cuanto le pagarén por cads pieza -« -— -
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que produzca, Sin embargo, si el tipo se expreaa en horas o minutos por
pleza, mejor que en dinero, el obrero est4 en -situacién de conocer con
més facilidad, por comparacién entre el tiempo transcurrido y el tiem-
po acumulado, s estd en exceso y en qué cuantia. Para poder hacer la
misma comparacién en un siastema de precio por pleza, es preciso deter-
minar previamente la cantidad de piezas que deben producirse en una ho
ra, que sean equivalentes al precio garantizado por hora, El hacer com
paraciones que nos indiquen cual es el exceso sobre el tipo, requiere
mucho més célculos aritméticos que si eata comparacién se hace expre-
sando en términos de tiempo,

La utilizacién del precio por-pieza, en lugar &el equivalente
en el sistema del 100%, proporciona unidades heterogéneas (tiempo y di
nero), Cuando estas dos unidades estén combinados, la necesidad de in-
troducir cambics en une u otra de estas variables, no se conoce tan fﬁ
cilmente como en el casc de manejarlas separadamente. Por eso, queda -
muy claro que cuando hay cambios enla porcién del tiempo-tipo corres-
pondientes al peso unitario, o en la del dinero, todas las tarifas ---
existentes tienen que modificarse y revisarse, Si por otrﬁ parte, los
elementos heterogéneos ~tiempo-tipo y tarifas horarias de salarios, --
los cambios que afecten a uno de eiloms puede hacerse mucho méds fécil-

mente.

Otra objecién al empleo del precio por pieza, es el hecho de -
que, al no quedar en c¢laro el tiempo-tipo, se pierde su utilidad para
diversos controles de la direcblén qQue estén al margen de los incentis
vos. Por ejemplo, los tiempos tipo son de gran utilidad para la direc-
cién en los siguientes aspectos: .

1. Determinacién de necesidades de manc de obra, ya que el nd
mero de unidades de los productos pedidos puedan traducirse en horas-
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tipo de trabajo.
2. Determinacién de la maquiparia y equipos precisos, al cam-
biar la clase y voldmen de trabajo.
3. Programacién de la produccién
4. Estimacién de costos
5. Estimacién de la carga de trabajo para costos tipo y
control presupuestario variable.

Lo anterior demuestra porqué es aconsejable combinar los tlem-
pos-tipo, tan valiosos y ttiles, con las tarifas horarias, heterogé-

neas y sin relacibn, .

3.H.4. SISTENA WALERY

La figura 3,3, que ilustra el sistema de incentivo que empleza
al 100X de productividad, pero con participacién distinta al 100%, toma
en general, 1a forma de una participacién menor del 100%. Una aplica-
cién primitiva, que se empled por primera vez hacia fines del siglo pa-
sado, e8 el Sistema Halsey. Se ha insistido mucho en la conveniencia -
de dividir los beneficios resultantes de un aumento de productividad -
entre el empresario y el empleado. La proporcién recibida por los tra-
bajadores puede diferir de una empresa a otra. Puede ser del 25,331/3,
40, 50, 60, 75, o cualquier otra proporcién menor del 100%. En el pasa
do, este sistema se splicaba cuando los tiempos-tipo habfan sido esti-
mados con menor precisién que por ESTUDIOS DE TIENMPO.

Los tiempos tipo habian sido estimados, tienden siempre a ser
mds liberales que los que se establecen por of trajes cuidad .

Suponiendo que la participacitn de los asalariados ea del 60X
¥y utilizando las mismas cifras de salarios y horas de los ejemplos an-
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teriores, la férmula del Sistema Halsey es:
E= RH + 0,6 {sN-HR
E= RH + 06 (S-HR

Sustituyendo R por 1,60 pesos, sN o por S por 52 y H por 40:
E= 1,60 x 40 + 0,6 (52 - 40) 1,60 pesos

El tiempo ahorrado es, naturalmente la diferencia entre 52 y -
40, es decir 12 horas.
E= 64,00 + 7,2 x 1,60

£ = 64,00 + 11,52 = 75,52
Salario Salario Salario
base incentivo Total

Es preciso destacar que, debido a haberse determinado los tiem
pos tipo con menos culdudp en este sistema, tienden a ser excesivamen-
te amplios; la comparacibn con el sistema de 100 por 100, que se muea-
tra en el ejemplo, es poco realista. Seria admiuiblle considerar que ==
las horas tipo concedidas segin este sistema, para un mismo esfuerzo,
fuesen 60, en lugar de 52, En este caso, la aplicacibn de la férmula -
podria ser:

E= 1,60 x40 + 0,6 (60 - 40) x 1,60

E = 64,00 + 15,20 =« 83,20
Salario Incentivo Salario
base Total

3.4.5. SISTEM EEDME ¥ NS

Se encuentran variaciones de la aplicacién de la figura 3,4, -
en dos sistemas de incentivos similares y que me han ut':ilhado extensa
mente, Estcs son el sistema de puntos Bedaux, o sistema B, y el siste-

ma de Haynes o "manit", Siendo estos sistemas,splicaciones tipicas de
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las representaciones en la figura 3.5. lo ilustraremos con ejemplos.

El punto B, en ¢l sistema Bedaux, es esencialmente un minuto-
tipo para medir el trabajo. De forma anfloga,.el "manit" abreviacién -
de man (hombre) y minute {minuto), es también un minuto-tipo empleado
para _madir trabajo.

La férmula para este es:
E=Ri + F (s~HR

Aplicando los factores puméricos, la férmula do los ingresos —
totales seria: E=BRHi + 0,75 (§-H) R

La férmula del fondo para los obreros y superintendente ea:
E=0,25 (5-H) R

Utilizando las mismas cifras que hemos aplicado:
E {del trabajador) =
1,60 (40) + 0,75 (52 - 40) 1,60

= 64,00 + 14,40
Salario Prima
bane

El fondo combinado para obreros indirectos y superintendentes
es; E= 0,25 {52 - 40) 1,60 = 4,80

El total de salarios pagados, equivale a loa satisfechon en el
gistema 100 por 100, que, segin ee calculé fue de 83,20 pemos, Es de-
cir, que en este caso tenemos:

64,00 + 14,40 + 4,80 = 83,20
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El sistema Haynes, o "manit" se ha aplicado, tal como indicamos
a continuacién, en las industrias en que los métodos y las condiciones

de trabajo estan poco normallzadas.

Tendremos nuevamente la férmula:
E=sRH ¢« F(S~-~H R
Aplicando los valores numéricos, los ingresos del trabajador -
son: E=sRH +« 0,5 (S-H)R

Lo que se paga al fondo de los superintendentes es:
E=0,1 (5=H) R

La empresa percibe ia diferencia hasta el sistema 100 por 100,
lo cual es naturalmente cierto para el sistema Halsey y cualquier otro

similar de beneficio compartido.

La férmula para esta parte que se reserva la empresa es:
Ba04(S5-H R

Aplicando las mismas cifras empleadas anteriorments:
E (Trabajader} = 1,60 (40} + 0,5 {52 - 40) 1,60
= 64,00 + 9,60 = 73,60
Salario Incentivo
base

E (contramaestre) = 0.1 (52 - 40) = 1,92
E {resto de la empresa} = 0,4 (52 - 40) 1,60 = 7,68

Nuevamente, tensmos que ¢l total es equivalente al del sistema
100 por 100, que sabemos era de 83,20 pesos,
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El total lo obtendrfamos por la siguiente suma:
64,00 + 9,60 + 1,92 + 7,68 = 83,20

3.H.8. SISTEM GANTT. .

Una variacién de la figura 3.4.es el bien conocido sistema Gantt,
Es una variante del citado, ya que el incentivo comienza al 100% de -~
rendimiento y luego sigue la linea de participacién sefialada en la fi-
gura 3.4. para rendimientos encima del 100%. En lugar de una .lineu in-
cunada,.que empleza la recta inclinada. El salario horario se garan-
tiza hasta el 100% de rendimiento.

La férmula para el sistema Gantt, que empieza al 100%:
E = (1 +F) SR (5, como se ha dicho = gN)

Se utilizan varios valores de F, comprendidos entre 10 y 33 143
%. Si utilizamos un 15% conjuntamente con los demAs nimeros aplicados
anteriormente, tenemos:
E = (1 4+ 0,15) (S2) (1,60)
= 1,15 x 52 x 1,60
= 1,15 x 83,20 = 0 95,68

Debe observarge que cuando F = 15% hay un 15% de aumento en los
ingresos al nivel del 100%. Esto proporciona un gran estimulo e incen-
tivo para alcanzar y rebasar el 100% de productividad.

Este sistema de primas, requiere que se hayan eatudiado cuida-
dosamente y normalizado los métodos, ademis de mantener dichos métodos,

haciendo los cambios de tiempo-tipo cuande se varien los métodos,
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En una buena aplicacidn, la proporcién de cbreros ¢ trabajos -
en los que no llega a alcanzarse el 100% de repdimientos es del orden
del 1%. La direccién debe investigar en estos casos las causas que ha-

yan producido este fallo.

En algunos casos s& ha crefdo conveniente utilizar el "salto"
de 1a prima del Sistema Gantt, como son los de una tarea bien calcula-
da, pero en la que por razones de calidad o por tener el proceso fija-
do de antemano (o bien porque se deseaba que el esfuerzo no llegara a
ser excesivo) se ha mantenido més baja la participacién para valores -

por encima del 100% de rendimientos.

En estos casos, la prima o bonificacién se aplica sobre las ho

ras-tipo y luego se afiade a las horas reales.
Es decir: E = (H + FS) R

3.H.7. SISTERA ROMAS

Entendemos que con otra ilustracién de un sistema bien conoci-
do, en relacién con los diagramas, serd suficiente para terminar esta
exposicidén, La figura 3.7. nos muestra el sistema Rowan, en el cual la
prima que percibe el empleado, puede acercarse, perc no alcanza nunca,
los ingresos o salario base. Este sistema fué proyectado al principio
de la aplicacién de los incentivos, en que era preciso utilizar unos -
tiempos-tipo que se sabla eran poco exactos y que, por consiguiente, y
casi como una regla general, tenfan que ser forzosamente amplios,

La férmula para el sistema Rowan es la siguiente:
E=Bf + S-H BRH

S
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Aplicando los mismos datos de los ejemplos anteriores,
E= 1,60 {(40) + 52 - 40 1,60 (40)

52
E= 64,00 + 14,77 = 78,77
Salario Prima Salario
base total

Ha de cbservarse que no es posible establecer una verdadera --
compardcién entre este sistema y el de 100 por 100, a menos que se ga-
rantice que los tiempos-tipo han sido determinados de la misma forma.
51 los tiempos-tipo no han sido fijados por medio de un ESTUDIQ DE =~
TIEMPOS cuidadoso y exacto, puede ya anticiparse que para un mismo es-
fuerzo se percibirfin més horas que las tipo.
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3.1. APLICACION INDIVIDUAL O TOR GRMFOS

Cualquier sistema de incentivos monetarios puede aplicarse in-
dividualmente o por grupoe. Hablando en términos generales, el indivi-
dual proporciona un mayor incentivo. Sin embargo, hay casos en los --
que al trabajar varias personas en equipo, 1os esfuerzos de una, pue-~
den complementar los de otra u otras, Cuando esto tiene lugar, el in-
centivo individual no es aplicable y debe recurrirse a alguna forma de

incentive de grupo.
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3.J. PERIODOS EN KL QUR SE DRNE APLYCAR KL INCENTIVO

En la préctica, los periodos de tiempo que se utilizan para el
célcule de los incentivos son de un dfa, una gemana, dos semanas, cua-
tro o.un mes. Muy a menudo se emplea el tiempo necesario para terminar

una tares o un pedido determinado.

Del mismo modo que un incentive produce mayor estimulo cuando
se emplea individualmente que cuando se hace en forma colectiva, tam-
bién produce mayor estimulo si se aplica en un periocdo corto de tiempo
que en uno largo.

Aunque esto es cierto por una parte, por otra, presenta un pun
to flojo, consistente en que si un obrero ha trabajado poco en un pe-
riodo de un dfa o de una tarea breve, puede sentirse inclinado a no in
tentar recuperar el tiempo perdido, sino simplemente a aceptar el sala
rio parantizado para este dfa, También pucden reservarse unidades de -
trabajo en previsién de un dia malo, que serén entregadas en este dia
de poca cantidad de trabajo. De esta forma, se falsea la recogida de -
datos, dando la sensacién de haber logradc hacer mayor nimero de horas
tipo que les verdaderamente obtenidas, Esto, ademAs de falgear los da-
tos, pucde trastornar el control de produccidén, no siendo posible cum-
plir los plazos de entrega ni llevar bien los controles de existencias,

La ventaja principal para la empresa y los empleados que en de
finitiva basan su bienestar en la prosperidad de la misma, consimte en
guir que se tenga un constante y elevado nivel de produccién.

Muchos creen que este alto y continuo nivel de produccién, puede mante
nerse con mis &xito a base de un perfodo de incentivo por lo menos de
una semana. Con ello, hay menos tendencia a oscilaciones bruscas en la

-177 -




produccidn, £l empleado sabe que sus ingresos por incentive dependen -
del nivel de produccién a lo largo del pericdo de tiempo completo y --
que éste tiene suficlente amplitud, incluso para brindarle la oportuni

~ dad de corregir ros retrasos aprovechando las paradas, sl fuese preci-

80.
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3.X, JORAL WEDIDO

Corrientemente, aunque no siempre, los incentivos o primas acu
muladas por un trabajador durante un determinado periodo no se pagan -
hasta el perfodo siguiente, incluyéndolo en la ndmina o sobre de paga.
Sin embargo, existe una modificacién del sistema de incentivos salaria

les, denominado Jornal Medido, en ¢l que se sigue otro procedimiento.

-Ex Jornal medido puede aplicarse simulténeamente y en conexién
con los sistemas corrientes de incentivos. De todos modos, la naturale
za de los pagos que se realizan. por medio del jornal medido hace que -
algunos sistemas sean mis adecuados para aplicarlos en combinacién con

el,

La caracteristica esencial del jornal medido es que los emplea
dos trabajan un perfodo suficientemente largo para establecer una tari
fa horaria de salarios, compuesta de un elemento bdsico y otro de in-
centivo, El perfodo de tiempo puede ser de CUATRO SEMANAS, un mes, o -
incluso mas largos, Los trabajadores tienen un incentivo individual, o
por grupos, segin lo que resulte més adecuado. Por ejemplo, considere-
mos un asalariado que trabaja individualmente.

’riene. un salario horario determinado, cobrando segin esté. Du=
rante un perfodo por ejemplo, de 4 semanas, va acumulando horas-tipo -
segin su ritmo de produccién, de forma que al finalizar el perfodo ha
acumulado cierta cantidad de horas tipo en exceso sobre las horas que -
realmente elpleq. Con un sistema directo de incentivos se calcularfan
inmediatamente sus ingresos.
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Es posible calcular, si se han determinado sus ingresos una -
tarifa horaria medida, dividiendo los ingresos totales calculados por
el total de horas trabajadas. Esto es 10 que Be hace en el nistema de
Jornal medido, Esta tarifa, as{ calculada, sme aplica al perfodo si-
guiente de trabajo, el trabajador estd esforzindose para establecer -
uns tarifa para el perfodo émocutivo. mientras esté percibiendo sus
ingrescs de acuerdo con la tarifs que representa su nivel de mctivi-
dad del periodo anterior.



‘d’ .

3.L. SLENENTOS QUE DEMERIAS INCLUIRSE KN LOE SISTENAS D8 INCENTI-
VOB PARA MACERLOS B8 OONPLRTOS.

Segiin hemos visto, tanto para los obreros como para los man-
dos intermedios, tienden a estimular sclo parcialmente. Entonces,
tcuales sop los elementos que harfa falta introducir para cbtenmer ——
tunos planes més completos? En realidad debiera darse més preponderan-
cia a la unién del penssmiento constructivo de todos los trabajadores
de la empresa. Los objetivos debcvrlan ser ideas nuevas y mejoras del
nivel M. atjor que ccnnguir solamente un nivel elevado del es-
fuerzo ffsico o sental. Es evidents que un sistesa que cumpliera es-
tas preaisas, actuarfia haciendo surgir la vasts intelectual de todos
los empleados, Este sistema seria conveniente cuando suplementsra a -
los mistemas convencionsles que hemos tratado anteriormente, mucho se
Jor que efectuar con #1 una sustitucién. De este modo se tendria que
presiar las Mah de todos loa espleados, con lo que la empresa de —
las nuevas ideas y por dar a todoa los trabajadores un mayor sentido
de participacién.

Hay que hacer ressltar el principio de que las ideas de valor
pueden surgir de v-rl;ao puntos de la empresa, y por ello, las ganan-
cias deberfan distribuirse, En ello estfn comprosetidos todos los els
mentos de colaborecién armdnica entre empresa y empleados para conse-
guir el bisnestar comin. Bl propésito consiste en disainuir cualquier
limitacién por parte de los empleados a conseguir un mejor aprovecha-
miento de las materias prisas y utilizar al méximo las sptitudes y ca
pacidades de los operarios y de 1a maquinaria existente en la.fébrica.
Al mismo tiempo debe también eliminarse cualquier tipo de "tope" a —
los ingresos que el empleado pusda percibir como resultado de sus es-
fuerzos individuales o colectivos. En la aplicacién de un sistema de
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esta naturaleza ge considera equivocada la creencia de que golamente
existe un manantial de ideas en la direccién o en el departamento de
Ingenierfa Industrial. Se rechaza absolutamente la idea de que los -
intereses de los empleados y empresarios son ANTAGONICOS; por el con-

trario, este sistema proporciona un medio positivo de compartir los -
progresos realizados,
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au. CONTRATO COLECTIVO DEL TRABAJO
(Contrato Ley de la Industria Textil del Ramo de la Lana en
la Repiblica Mexicana).

Debido a las caracteristicas laborales a las que se enfrenta
el Ingeniero Industrial, es necesario que éste tenga una visién gene
ral de los Contratos que rigen en las Plantas Manufactureras ya que
de esa manera tendrd una mayor opcién de defender sus posturas. En -
éste inciso, daremos a conocer los puntos de vista que se toman en ==
cuenta con respecto a los Estudios de Tiempos y Novimientos que son -
como pudimos analizar, la herramienta primordial de un Plan de Incen~
tivos.

Dentro de la Industria Textil, existen 4 diferentes contratos
ley:

1. Cont;'nbo Ley del Ramo de la Lana

2. Contrato Ley del Ramo del Algodén

3. Contrato Ley del Ramo del Henequén

4, Contrato Ley del Ramo de la Articela

El contrato del Ramo a analizar, merd el de la Lana.

Con respecto a los resultados de cronometracién enuncia tex-
tualmente:

YREPORTE DE LOS RESULTADOS DE LOS ESTUDIOS DE CRONOMETRACION

INDUSTRIAL DE LA LANA. ASOCIACION TEXTIL LANERA MEXICANA, -

NORRIS AND ELLIOT, S.A. DE C.V."

Cliente: Asociacién Textil Lanera Mexicana.

Hnbléndc-uae completado los estudios de cronometracién de lam -
miquinas modernas de las fébricas textiles del Ramo de la Lana, expo-
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nemas en el presente reporte, los resultados de dichos estudios.

Estos estudios de cronometracién se efectuaron en las siguien
tes fAbricas: Hilaturas Viladoms, S.A., Textiles Ajusco, S.A. Rivetex
S.A., Lanera Moderna, 5.A, Moreda, S.A., La Esperanza, S.A., El Lago,
S.A., Tela Fil, S.A., La Luz, S.A. y Santa Teresa, S.A.

1. TIFG 38 FUECIONES
Se han considerado tres tipos de funciones u operaciones que

efectiia el trabajador en el manejo de su miquina o en el desempefio ds
su trabajo. Estas funciones son:

Pamcionss morwmies. Estas son las operaciones que normalmente
tiene que efectuar el trabajador para el desempefio de su trabajo, ocu
rren con frecuencia regular y tienen un tiempo de duracidn mAs o me-
nos constante. Los tiempos de eatas funciones son los que se han de-

terminado en el presente estudio.

Como ejemplo de este tipo de funciones, podemos mencionar com

poner roturas de pie, = roturas de urdimbre.

Funciones Eventusles, Estas son operaciones que también tiene
que efectuar el trabajador para el desempefio de su trabajo, pero ocu-
rren con frecuenclias irregulares y.aus tiempos de duracién varfan de
una fébrica a otra y aln, dentro de la misma fibrica. La determina-~
cién de los tiempos de estas funciones tendrin que efectuarse al mis-
mo tiempo de determinar las cargas de trabajo para cada fébrica en —
particular., Como ejemplo (.ie estas funciones mencionaremos el acarrec

de materieles de una miquina s otra,
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Funciones Suplementarias. Estas son operaciones que ocasional
mente efect(ia el trabajador, son muy eventuales sus frecuencias y sus
tiempos de duracién varian considerablemente. La duracién de estas --
funciones no se determinan por medio de Estudios de Tiempo; Be toman
en conaideracién aumentando los tiempos de las funciones normales y -
eventuales en porcentajes que se juzgue equivalentemente de acuerdo -
con el nimerc y duracién en que las funciones suplementarims ocurrie-
ron en los Estudios de Tiempo. Como ejemplo de estas funciones pode-
mos mencionar quitar el hilo falso A un cono en coneras,

3.M.2, TIEMPOS DE LAS FUNCIONES

Los tiempos de duracién de las funciones que normalmente efec
tia el trabajador en el desempeflo de su trabajo, se ohtuvieron por ne
dio de estudios précticos de cronometracién, realizados en las princi
pales fébricas textiles del ramo de la lana que contaban ¢on maquina-
ria moderna, mencionada en parrafos anteriores por representantes de
1a Compafifa Norris and Elliot, quienea supervisaron dichos estudlos.
Estos estudios para cada una de las miquinas estudiadas se consignan
en el cuerpo del presente diario.

3.M.3, TOLERANCIAS DE TIENPOS

Los tiempos de las funciones obtenidas directamente de los en
tudios de cronometraje se denominan tiempos netos de las funciones y
representan el tiempo en el que el trabajador deber{a efectuar la ope
racién a una eficiencia méxima del 100X, trabajando durante todo el -
tismpo de duracidn de la jornada legal, sin embargo, para que estos -
tiempos puedan ser puestos en la préctica, es necesario aumentarlos -
en una tolerancia de tiempo denominado P.D.S. que significa persona-
les, descanso y suplementarios, Estas tolerancias se aplican aumentan
do los Tiempos Netos en los porcentajes antes mencionados,
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Tolerancia Permonal. Es el porcentaje en que 8e aumenta el -
tiempo neto.de una operacién por concepto de las necesidades persona-
les del trabajador; ir al badc, tomar agua, etc. Por regla geéneral, -
1a tolerancia personal correspondiente a las tareas cfectuadas en la
industria textil, varia entre 4 y 5 por ciento para los hombres y de
Sy 6 en las mujeres. Ya ha sido acordado por los representantes obre
ro y patronales que esta tolerancia seré del 5 por ciento y serd apli
cada en forma separada, por lo que los Tiempos Netos obtenidos en el
presente estudio no han sido aunmentados en la tolerancia correspon-
diinte a las necesidadex personales del trabajador.

Tolerancis por Cperaciones Supiementarias. Es el porcentaje -
en que se aumenta a1 Tiempo Neto de una operacién por concepto de las
operaciones ocasionadas que el trabsjador tiene que efectuar en el de
sempeflo de su trabajo,

En el presente estudio, esta tolerancia rhe del 3 al 4 por —
ciento, de acuerdo con el nimero de duracién en que ocurrieron las --
operaciones suplementarias de cada méquina,

Los tiempos netos de cada funcién aumentados en los porcenta-
jes de tolerancias correspondientes por cada miquina, se denominan -~
‘Tiempos Normsles de las funciones y representa cl tlempo en el que un
trabajador podria normalmente efectuar la operacifn trabajando a una
eficiencia de 10UX durante toda la jornada legal, tomindose el tiempo
necesario para efectuar sus operaciones o necesidades personales y pa
ra efectuar las opersciones suplementarias que ccurran.

Una vez obtenidos nuestros Estudios, como podremos obmervar -

en capitulos més adelante serd bastante {nteresante el hacer una com-



paracién mental entre éste contrato y lo que realmente obtenemos para
de esa manera tener un rango de confianza mayor, tanto como empresa-
rial como sindical.
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. TOLERANCIA EN %
MAQUINA DESCANSO SUPLEMENTARIOS TOTAL
Dobladora Torcedora 7 4 1
Made jera 6 3 9
Conara 7 3 10
Canillera 6 3 9
Urdidor 6 3 9
Telares 7 4 11
Batiente 5 3 8
Cardas 5 3 8
Conti{nuaa 7 4 11




3.N. CICLUSICNNS .

El propésito de este capftulo, ha sido el seflalar las caracte-
risticas generales de los planes o sistemas de incentivos correctes. -
Existe una gran variedad de planes de incentivos, algunos do ellos ---
irremediablemente no los hemos tratado. Sin embargo, los descritos son
los ﬁﬁs tipicos ac*ualmente en uso en la mayoria de las empresas, He-
mos deatacado suficientemente la importancia del factor humano que es-
capé a los detalles de los planes, Es muy importante que los incenti-
vos #e apliquen de tal forma que loas trabajadores obtengan un mayor —-
sentido de participacidén. Solamante cuando los incentivos van més allé
del simple estimulo del esfuerzo fisico, y consiguen la colaboracién y

las idens de los empleados, se obtienen los resultados éptimos.
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CAPITULO A

4.D.

A.d.
4.K.
4.L.

“ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS"

PRINCIPIOS DEL ESTUDIO DE WOVINIENTOS
REQUISITOS DRL ESTUDIO OE TIRMPOS

RESPOMSABILIDADES DEL SUPERVISOR EN CUANTO A PLANRS
DE INCENTIVOS.

RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR EN CUANTO A ESTUDIOE
DE TIRNPOS Y RWINIENTOS.

RESPONSABILIDADES DEL ANALISTA

RESPURSARILIDADSS DEL TRABAJADOR

VALORACION DEL RITMO

IR0 DE CICLOS A ESYUDIAR

KSTUDIOS DR TIMGOS MO REPETITIVOS (CONTINUOS)
RSTUDIOS DX TIRMPOS RRPETITIVOS (DE REGRESO A CERO)
DIFERENCIAS EWTRR KSTUDIOS

INTERPHETACION MATRMATICA

SUPLENENTOS BASICOS

DERIVACION DE RSTANDARES

SEGUINIENTO D ESTANDARES

INCENIZATA DE WRYODOS



Ya hemos analizado en el capftulo anterior que la base medular
de un Plan de Incentivos es la estandarizacidn obtenida por medio de -
los Estudios de Tiempos y Movimientos, Dentro de la Ingenieris Indus-
trial ocupan un campo de especial atencién, por lo cual nos avocaremos

a estudiarlos,
4.A, PRINCIPIOS DEL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

4,48.1. ias dos manos del operador, deben realizar movimientos simultd
neos, tratando dentro de lo posible, que ambas emplecen y terminen al

mismo tiempa,
4.A;2 No deben permanecer las dos manos ociosas al mismo tiempo,

4,A.3. Los movimientos de las manos y brazos, deberfn realizarse en

forma simulténea y en direcciones opuestas,

4,A.4. Los movimientos de las manos, deberén considerarse dependiendo
de los mienbros de las mismas que intervengan en éstos. As{ pues, tene
mos que a menor nimero de miembros de las manos menor tiempo y fatiga

se requiere para desarrollar una actividad. Clasificacién de movimien-

tos con log siguientes miembros:

4.A.4,a, Movimientos con los dedes

4.A.4.b, Movimiento con los dedos y mufiecas

4.A.4.c. Movimientos con los dedos, muiieca y antebrazo

4.A.4.d, Movimientos con los dedos, mufleca, antebrazo y brazo
4.A.4.e. Movimientos con los dedos, mufieca, antebrazo, brazo y hombro
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4,A.5. Es preferible que se realicen movimientos en forma circular —-
que seguir lineas derechas con camsbios repentinos de direccién.

4.A.6. Deberd existir un arreglo en el trabajo, que permita movimien-
tos fAciles a ritmo natural (haciendo ésto, donde sea posible).

4.A.7. Debers mantenerse dentro del &rea de trabajo la trayectoria es
tablecida de los movimientos,
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4.8, REQUISITOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Es importante que el método que va a estudiarse se haya estan-
darizado en todos los puntos en donde se va a-utilizar, pues de lo con
trario serfa fuente constante de inconformidades, disgustos y conflic-

tos internos, quedarfan factores en tela de juicio.

También es importante que tanto el representante sindical, co-
mo el Suﬁsrvisor y operario, sepan que se va a estudiar el trabajo. Ca
da uno podré entonces, trazar planes anticipados y tomar las medidas -
necesarias, para que, el estudio se haga coordinadamente y sin tropie-
zog, evitando de esa manera que el operaric no se sienta presionado y
a disgusto al momento de llevarse a cabo.

El analista al momento del estudio, debe verificar que se estd
siguiendo con el método correcto y, familiarizarase con todos los deta-
lles de la operaciSn (sobre todo, cuando se trata de una operacién nug
va.)

El Supervisor debe comprobar el método para cerciorarse que --
sea el correcto y que al momento del estudio no existan factores que -
cambien la fisonomfa normal del 4rea de trabajo a estudiar como lo pue
dan ger: faltas de alimentacién, herramientas inadecuadas, etc., en —
ocasiones es conveniente que el mismo supervisor designe a los opera-
rios para el estudio y de esa manera se puede contar con un rango ma-
yor de confianza, ’

El representante sindical debe asegurarse luego, que se selec
cionen operarics competentes para las observaciones del estudio, expli

céndole el por qué del estudio y responder a toda pregu%th pertinente
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por parte del operario.

Ahora bien, para llevar a cabo dicho objetivo, necesitamos de
un analista conocedor del método, con una ética profesional extensa y

conocedor de sus relacfones tanto con operarios como supervisores.

Todo departamento de Ingenierfa Induatrial, debe contar cuando
menos con el sigulente equipo:

4.8.8.a. Cronémetros
4.B.B,b. Tabla para estudios {con soporte para crondmetro)
4.8.B.c. Formas} Estudio de tiempo repetitivo

Estudio de tiempo no repetitivos

Existe equipo adicional que, aunque no es indispensable reduce
en gran parte el tiempo para la determinacién de estdndares, por ejem-
plo:

4.B,B.d, Equipo de chmara y video para tomaduria de tiempos y andlisis
de métodos.

4.B.B.e, Equipo de cAmara y proyector con el fin anterior.

El analista debe cuildar que la informacién necesaria del estu-
dio a tomar, sea recabada antes de tomar dicho estudio, siendo los ---
principales datos los siguientes:

Fecha

Nt de estudio

Operacién

Tipo de miquina y N?

Nombre del operador
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Tipo de material (caracterfsticas)
Nombre del tomador 6 analista

Acotamiento de lecturas del reloj
(al inicio y al final del estudio)

Antes de iniciar a cronometrar el estudio en cuestién y des-
pués ae haber anotado los datos antes mencionados, el analista debe~
ré& tomar unos 4 6 5 minutos para observar los movimientos del operador
y hacer Jas aclaraciones pertinentes.en caso de que procedan, (tiempo -
dentro de acotaciones) colocarse en un lugar estratégicamente localiza
do, es decir, se colocard de tal.forma que pueda seguir perfectamento
lo8 movimientos del operador y pueda cronometrar y registrar loa tiem-
pos bajo estudio. s muy comin y recomendable que el analista cologue
su tabla de estudios con el cronémetro montado en ella, en la linea -
recta con la operacién a estudiar y su mirada (a una altura considera-
ble).

Mientras dura el estudio, el anslista debe evitar toda conver-
sacién con el operador, ya que esto puede interferir la rutina, tanto
del analista como del trabajador.

Las lecturas del cronometraje, debersn ser realizadas lo mis -
cuidadosamente posible, as{ como también el registro de las mismas.

Deberén anotarse los elementos desglosados de la operacién pa-
ra separar las lecturas por cada elemento teniendo cuidado de tomar en

cuenta otros trabajos afines de la operacién y tiempos por misceléneas.

Cada estudio debe cumplir con un nimero de ciclos necesarios =~
que nos dé confianza segin el tamaflo de la muestra.
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4.C. RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR EN CUANTO A PLANES DE
INCENTIVOS,

Los planes de incentivos aln teniendo bien definidos los proce
dimientos en la descripcidén del trabajo, en donde se marca claramente,
cual es la forma de proceder en el desempefio de una operacién, no son
mAs que una herramienta que debe ser mancjada por el supervisor, y que
dependiendo de la buena administracién del mismo, es como lnicamente -
se conseguirdn buenos resultados.

El supervisor vigilaré que los cortes de tiempo (checadas) de
reportes de produccién, se hagan en ¢l momento exacto de establecerse,
dentro o fuera de estandar, ya que cualquier descuido propicia resulta
dos inexactos en el registro. S6lo de esta manera, se puede valorar --
cuando un esténdar es funcional o S, en otras condiciones, no es admi
sible el reclamo de un tiempo flojo o apretado.

¢Cuando pueden suceder estos desv{os?

Cuando el supervisor encargade se dedica a autorizar solo por
gentimiento tiempos fuera de estdndar y/o produccién, en donde no les
consta y se conffan a lo que el trabajador les indica. De tal forma -
que, 8in la buena administracién del supervisor, los planes de incen

tivos son nulos.

En casos de productos fuera de esténdar y en vias de eatandari
zacién, estd obligado a llwsar a Ingenjerim Industrial para que antes
de realizar la opericién se prepare dicho departamento para estudiar y
no cuando el trabajo fuera de estdndar estd por terminarse y el perso-
nal que lo efectud, se consumié cantidad de tiempo exhuberante,
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En éste preciso momento, terminan sus reaponsabilidades en e=—e
cuanto a Planes de Incentivos e inician en cuanto a los Estudios de —
Tiempos y Movimientos.



4.D. RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR EN CUANTO A ESTUD1OS DE
TIEKPOS Y MOVIMIENTOS.

Todos y cada uno de los supervigores de una factorfa son repre
sentantes de lu empresa. Deapués de un operario o trabajador, nadie en
la planta estd tan cerca de los trabnjos u operaciones especificas co-
mo el supervisor. En vista de lo anterior, tiene que aceptar sus res-
ponsabilidades en relacién al establzeimiento do est&ndares de trabajo.

Para comenzar, ¢l supervisor-debe sentirse obligado a procurar
Que prevalezcan estdndares de tiempos equitativos, con el fin de con-
servar relaciones armoniosas con los demis trabajadores del departamen
to a su cargo. Tunto los estindares "estrechos" como les "holgados" —-
aon causa directa de interminables problemas con el personal y cuanto
mis pucda evitérselos, tanto mds fdcil y placentero resultard su traba
Jo. Es natural que casi todos los estédndares fueran demasiado libera-
les, sus responsabilidades de supervisidn resultaéinn relativamente {4
ciles. Sin embargo, ésta situacién no puede existir en la préctica, ya

que no se podria competir con semejantes esténdares.

El supervisor debe notificar con tiempo al operario, que su -~
trabajo vo a ser estudiado. Esto despeja el camino tanto para el ana-
lista de tiempos, como al operario. Este Gltimo, tendrd la certeza de
que su superior {nmediato estd en conocimiento de que se va a tratar -
de evaluar el tiempo de su trabajo, y de que asi tendr& oportunidad de
exponer las dificultades que cree, pudieran ser corregidas antes de es

- tablecer el esténdar. Naturalmente que el analiasta de tiempos, se sen-
tird mis seguro sabiendo que su presencia ya es esperada.

Una de las responsabilidades del supervisor, es ver que se uti
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- lice el método correcto establecido por la Ingenieria de Métodos y que
el operario que se seleccione, sea competente y tenga la dqblda expe-~

. riencia en el trabajo., Aln cuando se requiere que el analista de tiem-
poes tenga experiencia préctica en el drea de trabajo que se vaya a cs-
tudiar, serfa muy diffcil esperar que pudiera ser infalible traténdose
de especificaciones de toaos los métodos y procesos {anteriormente ana
lizados). De manera que debe considerar al supervisor, como colabora-
dor en la verificacién de que todas las herramientas necesarlias esatén

en el lugar de trabajo al momento del estudio.

Si por slguna razén, resultara casi 1mposible‘efectuur un estu
dio de tiempos on condiclones normales, el supervisor inmediatamente
deberd ponerlo en conocimiento del analista de tiempos.

En general, el supervisor tiene la responsabilidad de ayudar y
cooperar como el analista de tiempos en toda forma posible a fin de --
llegar a definir o aclarar una operacién. Debe considerar cuidadosamen
te culntas sugerencias de mejoramiento sean hechas por el analista, y
utilizar plenamente sus conocimientos o influencia, para cstablecer el
método mAs conveniente junto al de Ingenierfa de Métodos, antes de rea
lizar el estudio por medio del cronémetro.

El supervisor es responsable también, de que su personal utili
ce el método correcto prescrito y debe ayudar a entrenar concienzuda-
mente a los trabajadores en caso de que sea una operacidn novedosa pa-
ra de ésta manera perfeccionarla en su mayorfa. Debs ademéis, responder
abiertamente a cualquiera de las preguntas planteadas por el operario
respecto a la operacién.



4.8, RESPORSABILIDADES DEL AMALISTA

Todo trabajo entrafia diversos grados de habilfdnd y esfuerzos
fisicos y mentales para ser ejecutados satisfactoriamente. Ademis de -
tales variaciones en el contenido de trabajo, existen diferencias de
aptitud, aplicacidn f{sica y destreza de los trabajedores. El analista
no tiene dificultad alguna para medir el tiempo que un trabajador em-
plea al ejecutar un trabajo, Mucho més diffcil results, la evaluacién
de todas las variables para determinar el tiempo que vl operarfo 'nor-

mal" requerirfa para ejecutar la misma tarea.

Es esencial que ¢l supervisor, el cbrero, el representante sin
dical y el analista, comprendan perfectamente los principios y la prée
tica de un estudio de tiompos, debido a los numerosos intercses y reac

ciones humanas, relacionadas con tal técnica.

Lae responsabilidades del analista de tiempos suelen ser las -
siguientes:

4,E.1, Poner a prueba, cuestionar y examinar el método actual, para -
asegurarse de que cs el correcto en todos los aspectos antes do esta-

blecer el estandar,

4.E.2. Analizar con &l supervisor, @l equipo, el método y la destra.
za del operario antes de estudiar la operacién.

4,E.3. Contestar las preguntas relacionadas con la técnica del estu-

“dio de tiempos o acerca de algin estudio especifico de tiempos que pu-

dieran hacerte el representante sindical, e! operario o ¢l mismo super-

visor,



4.E.4, Colaborar siempre con el representante del sindicato y con el
trabajador para obtener la méxima ayuda de ellos.

4,E.5, Abstenerce de toda discusién, con el operario que interviene
en ¢l estudio o con otros operarios y de lo que pudiera interpretar-
ge como critica o censura de la persona.

4,E.6. Mostrar informacién completa y exacta en cada estudio de tiem-
pos realizado para que identifique especificamente el método que se es
tudia.

4.E.7. Anotar cuidadosamente las medidas de tiempos correspondientes
a los elementos de la operacién que se estudia,

4,E.8, Evaluar con toda honradez y justicia la actuacién del operario.

4.E.9, Observar siempre una conducta irreprochable con todos y donde-
quiera, a fin de atraer y conservar el reapeto y la confianza de los -
repreaentantes laborales de la misma empresa,

Ante todo un buen analista de tiempos debe tener la capacidad
mental para analizar las més diversgu situaciones y tomar decisiones -
abiertas y répidas. Debe posecer una mente ablerta, inquisitiva y curio
sa enfocada a buscar mejoras y que siempre estén consciente del "por -
qué" y del "como".

Es indispensable que el trabajo dal mnaliasta de tiempoa sea --
exacto y fidedigno en grado sumo, ya que influye directamente en las -
percepciones monetarias del personal laborante y el estado de pérdidas
y ganancias de la compaiiin, més cn este caso que va de por medio un in
centivo extra,



Los requisitos personales siguientes son esenclales para que -

todo buen analiste de tiempos, pueda obtener y conservar relaciones hu

manas exitosas:

Honradez y honestidad

Tacto y comprensién

Gran caudal de recursos

Confianza en s{ mismo,

Buen juicio y habilidad analitica
Personalidad agradable y persuasiva, complementada
con un sano optimismo.

Paciencia y autodominio

Energia en cantidades generosas, moderado por
actitudes de cooperacidn.

Presentacidn y atuendo personal impecables,

Entusiasmo por su trabajo.

El analista de tiempos, al observar y tratar a los diversos -~

trabajadores, ticne que aprender a reconccer las cualidades humanas de

una persona y tener luego muy en cuenta las limitaciones de la natura-

lezn humana, De este modo, para lograr la cooperacién, tiens que deter

minar y seguir el mejor de los posibles métodos de acercamiento hacia

el trabajador. Para ello necesita saber analizar los actitudes del o~

brero hacia un trabajo, sus compafiercs, 1a compafifa y al propio analis

ta de tiempos.



ALF. RESPONSABILIDADES DEL TRABAJADOR

Todo obrero o empleado debe tener suficiente interés en el buen
funcionamiento de su Compaiifa, para aportar sin reservas su plena colabo
racién en toda préctica y procedimiento que trate de implantar la empre-

sa, con fines de mejoramiento.

Desafortunadamente, esto representa una utopfa en la mayorfa de
los casos. Sin embargo, puede alcanzarse en algin grado si la administra
cidén de una compaiifa muestra su deseo de operar con esténdares justos, -
tasas de salarios justos, condiciones de trabajo y prestaciones o incen-
tivos adecuados; si estos factores se cumplen, ganaremos una mayor dispo
nibilidad del trabajador al sentir "Amor por au camiseta" sin duda algu-

na.

Los operarios deben mser responsables de dar una apreciacién jus-
ta a los nuevos métodos a introducir, deben cooperar plenamente en la —-
eliminncién de todos los tropiezos inherentes en la préctica de una ope-
racién, el operario debe aceptar como una-de sus responsabilidades la de
hacer sugerencias al mejoramiento de log métodos, pues nadie eatd més —
cerca de cada trabajo que quien lo ejecuta.

El operario tiene la responsabilidad de ayudar al analista de --
tiempos a deacomponer la operacifén en elementos, asegurfndose de ese mo-~
do que todos los detallees del mismo sean tomados en cuenta.

Un factor que ocupa un nivel primordial al momento de ejecutar -
el estudio por parte del analista, es la actitud de trabajo que el opera
rio asuma en ese momento, pues debe de responsabilizarse de trabajar a -
un RITHO NORMAL Y CONTINUO, mientras este estudio se efectia, ya que, de
aquf se desprenders la valoracién del ritmo (RATE) que Juzgue adecundo -
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ol analista y que juega un papel muy importante en el anflisis del estu-
dio,

El operario deberd evitar el introducir el menor nimero de ele-
mentos extraflos y movimicntos adicionales, tendrA la responsabilidad de
Beguir con exactitud el método artificloso, con el propésito de alargar
el tiempo del ciclo y obterer un estdndar més holgado o liberal (wegin'-
61}, ain considerar que ésto eath siendo tomado en cuenta y afectado en

su RATE gue en ocasicnes mayoritarias le perjudicars.

Una vez, que hemom analizado las responsabilidades existentes pa
ra analista, sindicato, supervisor y trabajedor, tal vez parezca utépico
mancionarias, sin embergo, sl la administracién toma la iniclativs se po
drén cumplir estas condictones casi en forma exacta, siendo por conpe-
cuencia una empresa altamente competitiva y con bensficio para todos, -~
pues esté comprobado que cusndo una empresa reune en su totalidad astos
requisitos, las discusiones sobre salarios, incentivos y estandarizacio-
nes ge oliminan en gran eacala, ganando ssf una mayor productividad y ma

Jor desempefio.



4.G. VALORACION DEL RITWO
4.G.1, EL TRABAJADOR CALIFICADO

El trabajador calificado es aquel de quien se reconoce que tiene
las aptitudes f{sicas necesarias, que posee la requerida inteligencia e
instruccién y que ha adquirido la destreza y conocimientos necesarios pa
ra efectuar ¢l trabajo en curso seglin normas satisfactorias de seguridad,
cantidad y calidad,

Adquirir déstreza no es tosa sencilla. Se ha observadc que el -~
obrero experimentado le lleva al inexperto las siguientes ventajas:

. Da a sus movimiantoi soltura y regularidad

« Adquiere ritme continuo

+ Reacciona més pronto a las sefiales

. Prevé las dificultades y est4 mds preparado para superarlas

« Ejecuta su tares sin forzar la atencién y por lo tanto,

relaja més los nervios,

4.G.2. KL TRABAJADOR PROMRDIO .

El trabajador verdaderamente promedio, no em més que una abstrac
cién y no existe en realidad. Ya se sabe que son nociones necesarias pa-
ra las estad{sticas.

S1 en una fébrica 500 trabajadores calificadoa hicieran la misma
operacién, con el mismo método, en las mismas condiciones y sin ninguna
circunstancia ajena a su voluntad supuestamente, los tiempos tendrian —
que ser iguales, cosa que en la prictica no sucede, pues exiatqn obreros
m&s hébiles que otros y este punto definitivamente tiens que considerar-
lo también indiscutiblemente, El obtener un promedic de todas las actua-
ciones involucradas nos es muy beneficioso para ambas partes, pues de és

ta manera estaremos evaluando no a uno s6lo, sino a todo el grupo en ge-
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neral,
4.G,3. RITWO TIPO Y DESKNPERO TIPO.

Valorar el ritmo es comparar la cadencia real del trabajador con
clerta idea del ritmo tipo que uno se ha formado mentalmente al ver como
trabajan naturalmente los trabajadores cuande utilizan el método que co-

rresponde.

Desempefio tipo es el rendimiento que obtienen naturalmente y sin
forzarse los trabajadores calificados, como promedio de la jornada o tur
no, siempre que conozcan y respeten el método especificado y que se les
haya dado motivo para querer aplicarse. A este desempefio corresponde un
valor 100 en las eacalas de valoracién del ritmo y del desempeilo,

Adends tiene como objetivo determinar a partir del tiempo que in
vierte realmente el operario observado cull es el f!empo tipo que el tra
bajador puede mantener y que sirva de basc realista para la planifica-
cién, el control y los sistemas administrativos, por consiguiente, lo --
que debe determinar el analista es la velocidad con la que el operario =
ejecuta el trabnjo con relacisn a su propia velocidad normal,

E

-

ritmo 6ptimo de cada operario depende de:
. Esfuerzo fisico que exije el trabajo,

. El cuidado con el que deba hacerlo

. De su formacién y experiencia

En los estudios de tiempos, la valoracién del ritmo juega un pa=-
pel primordial, pues de esto dependerd que su interpretacién sea lo mée

Justa y correcta.
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CALIFICACION DEL RITMO

Tiempo cronometrado Tmpo.p'
(.800 hr = 48 min) ajuste
12 min

Calificacién observada
120 X ritmo superior

al normal.

{Operario con habilidad
excelente).

Calif. ritmo = 120 %

Tiempo ritmo normal

100 % (60 min = 1,00 hr.) o
Tiespo cronosetrado
{1.20 hrs = .72 min.)
Calif, ritmo = 80 %
Tiempo ritmo normal
100 ¥ {1.00 hr = 60 min.) rl

Tapo. Elim.
Cal. ritd = 12 sin = .20 hr.

Tiempo real,

100% (1.00 hr. = 60 min.)
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4.1, NUMERO DE CICLOS A ESTUDIAR

Uno de los puntos més importantes en la tomadurfa de tf{empos, es
el tamafio de la muestra {nimero de ciclos a estudiar) para obtener resul
tades aceptables (esténdares). '

+  Para determinar el nimero de ciclos Aneceaurios. se tiene que to-
mar en consideracién la duracién y naturaleza de los mismos, por lo que
no es muy aconsejable hacerlo por medioc de la préctica eatadfstica, A ~=
continuacidn ae menciona, COMO GUIA, una tabla que relaciona tiempo del

ciclo y nimero de ciclos a estudiar.

Tiespo del ciclo (min.) Mo, de Ciclos
.05 ' 230
.10 180
a5 140
20 110
.25 20
.30 80
.80 [ 4]
50 50
&0 4
.75 35
.90 30

1.00 25
1,20 2
1,60 20

Ll
8288
[ '}
¢
g8
1]

10.00 - 20.00
20.00 - 40.00 4
40.00 ~ Nis 2
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4.1, ESTUDIOS DE TIENPOS MO REPETITIVOS

Este tipo de estudios, también denominado "continuo”se caracteri
za por: "
4.1.1, El cronémetro se deja correr cont{nuamente hasta el final de la

operacién.

4,1.2. E)l registro de las lecturas correspondientes a cada elemento, se
hacen tomando en cuenta el total del tiempo total transcurrido en el cro
németro, deduciendo posteriormente por medio de reatqs. el tismpo neto -

por cada elemento.

4.1.3. La valoracién del ritmo (RATING) se evalla por cada elemento pa-
ra posterformente obtener el tiempo normalizado que es el producto del -
tiempo actual por el Rating (calificacién},

Es entendible que en éste método. podemos observar a fondo, to-
dos los elementos tanto regulares como extraflos que pueden llevarse a ca
bo durante el estudio y que conforman en 8i el método, para posteriormen
te clasificar qué elementos entran y cuales no.

. Una deaventaja fundamental en éste método, es el tiempo conside~-
rablemente extenso tanto para la captura como la interpretacién del estu
dio.

-£8 blsico anotar en forma clara al momento del estudio, todos --
los datos que requiere nuestra forma {ver forma anexa) al igual que el -
sincronizar nuestro reloj de pulso con el cronémetro, tanto al inicio €0
mo al final del estudio, obviamente el tiempo registrado en nuestro ilti
mo elemento con el cronémetro debe coincidir con la diferencis existente
entre la hora de inicio y la hora de terminado anotadas conforme a nues~
tro reloj de pulso.
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ESTUDIO DE TIEMPOS
(10 REFETTTIVOS)

ESTUDIO KO: — . URDINBRE: 670 FECHA; _3/MARZO/85
ESTUDIADO POR: _ALEJANDRO GALVAN R. ESTILO : 17 MD PAGINA:
EXAMINADO POR: PEINE : 160-1 PLANTA: MEX1CO
o .
) 5|
opERACTON: REERCO_FMLTELIE
PROPUCTO, MATERTAL Y DESCRIPCION:'1M0: PE = 35-940 U (135)
MAQUINA: TELAR 12 D
EMPLEADG (S) : ISABEL CANO Y JOSE RODRIGUEZ
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}__ FEPASA: bHE MM A adY | al: | = - i
Sbt A3 13 Jb3t 3 JhM sl=|= = 5.9 1000 PUNTAS
R A ua |- | - .
l— L 3 A3k 3 A al=1= = 2): 4.6% MIN/1D X 66 ¥
I ST LwL_mtm_mi
| mevncion 1 momm 71354 MIN/ 1000 NS
| | DITAGOIA ATRAS L7
' 1F1, THIAR E_INEFEXCIMA - [ 95.50 ¢+ & ¢ 10 ¢ 2% + 7
INHTAS HEPASAAS M | = 1,013 186, §M
| (SIS) 2. 704+ Koo 1K+ 27K+ 7
' SIAF, AECAND I
N ROMURAS E_INSEIXIO-
L[ w0
| rEmn s
\ OTRA FAIA ¥ ATIR |
) 1A MTERIGR Y OOHIM
SE ADMIA N
L OFCAR PARA_TQALAR
[ o RO 3.478 HE. SWAM0 m«%
OBSERVACIONES:
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4.J. ESTUDIOS DE TIZNPOS REPETITIVOS

Son aquellos que se realizan n operaciones compuestas por elemen
tos repetitivos que no van més nlld de 1.0 minutos por cada uno y que es
pasible controlar progresivamente en un nimero "x'' de ciclos,

Este estudio de tlempos ademds de permitir la separacién concre-
ta de loa elementos de una cperacién, tienen la virtud de poder separar
en forms inmediata, otros trabajos relacionados con la operacién, asf co
mo los movimientos extrafios en unvutudio.

Los resultados que se obtienen de un buen estudio bien distribuf

do y separado por cada elemento, permiten haciéndo un anflisis perfecto,’

—

a identificacién de elementos constantes repetitivos, 108 cuales a la ~
prostre, pueden servir para generar datos estdndar que bien manejados, --
pueden emitir unn variadad de esténdares, segin caracterfsticss de las -

necesidades.

Mientras que en éata forma es posible, después de identificar el
proceso de la operacisn, ordenar elemento por elemento en cada columna,
pudiendo separar otros trabajos inherentes a la operscitn y elementos ex
trafios para au consideracién en estéindares o miscelféneas, ademés de vi-

sualizar &) nimero de ciclos por estudioc.
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a.K.

1.

2.

4.

5.

DIFERENCIAS ENTRE ESTUDIOS

RRPETITIVOS

Tiempo transcurrido por elemen
to se lee directamente, dando
vuelta a cero.

Elementos extrafios metidos en
el método de trabnjo, se pue-
den separar de {nmediato,

Exiaste un margen de error ma-
yor por el regreso a cero, en
lapsos de tiempo muy cortos. ~
Hasta un 11% en lectura de .05
min. de duracién y de 2% en -~
lecturas de .25 min de dura-
eidn,

El RATING o Valoracitn del rit
mo, 8e aplica en forma global
al estudio.

Diffcultad en el manejo de lec
turas hasta de .06 mins. contf
nues.
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2.

3.

NO REPETITIVOS

Tiempo transcurrido por ele-
mento se lee, sacando dife-
rencias entre lecturas.

Elementos extrafios como regue~
lares se siguen por etapa se-
gin aparecen.

Ningin tiempo se pierde, ya -
que el cronémetro se deja co-
rrer de inicio a final del ea
tudio,

El RATING o Valorncién del —-
Ritwmo s8¢ valora por elemento
conforme se va presentando en
el estudio.

No se regresa el crondmetro a
cero en ningiin momento, se --
puéden considerar todos los -
pormenorea del estudio confor,
me van sucediondo y en orden

de aparicién.



4.L. INTERPRETACION MATEMATICA

4.L.1. ESTUDIOS DE TIEMPO NO REPETITIVOS
Es conveniente qué para poder realizar los cdlculos mateméticos
del estudio podamos:
4.L.1.1,Diferenciar los ciclos de la siguiente manera:
a) Ciclos normales de la operacién
b} Cicloa para otros trabajos
(Cuando algin elemento del ciclo sale fuera
de la normalidad del método)
4,1.1.2,0btener las diferencias entre las lecturas estudiadas y anotar-

las en tiempo actual por cada elemento,
4.L,1.3,Sumatoria del tiempo actual verificando que:

‘f‘ t act = tiempo de estudio
fal
donde:
i = ciclo
Tiempo de estudio = T, iniclo
- 1. Final

™

4,L.1.4,Multiplicar la valoracién del ritmo por el tiempo actual {t act)
y anotar el resultado en tiempo normal por cada elemento (no ol-
vide que el rating se da en porcentajes).

4.L.1.5, Sumatoria del tiempo normal.

JaN
J = elemento
NE
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jaN
t normal = tiempo tipo
J=1
Las unidades referidas en este tiempo, pueden ser dadas de 2 ma-
neras diferentes:
- En base a ocurrencias, es decir:
Por ejemplo:
t norm = 11,50 min / 1000 puntas
- En base a sistemas de medicidén, es decir:
Por ejemplo:
t norm = 12.20 min / 10 metros

4.L.1.6.A este tiempo normal, sumaremos los porcentajes correspondientes
' a los suplementos bésicos, obteniendo de esta manera el tiempo -
estidndar, tanto para ciclos normales como ciclos para otros tra-
bajos.
Por ejemplo:
t norm = 11,50 min / 100G puntas
Suplementos bésicos:
Ejenmplo:
Fatiga = 4%
Personnless 5 %
Suplementos afiadidos a la Fatiga = 22 X
Y Ejemplo:
t std = 11.50 (1.04)(1.05){1.22)
t std =« 15.90 min / 1000 puntas
Mota: Respetando el orden de los factores al momento de aplicar
suplementos bésicos al tiempo tipo en este caso.

Generalmente un tiempo esténdar se da en horas en las cuales las
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-Compafifas aplican sus propias politicas, dependiendo del tipo de trabajo
que se eats estudiando, por ejemplo tenemos:
Compafifa "x" fija que para: i
Trabajos manuales = 72 min / 1 hr,

Trabajos gran influencia mdquina = 60 min / 1 hr,

Siguiendo con nuestro ejemplo, finalmente obtenemos:
T std = 15.90 (Operacién manual)

72 '
T std = 0.22 hrs. / 1000 puntas

4.l}2. ESTUDIOS DE TIKWPO REPETITIVOS

4.L.2.1.Diferenciar los ciclos de la siguiente manera:
a) Ciclos normales
b} Ciclos problema
c) Lecturas misceléneas

4.1\2.2,0btener sumatorias de cada elemento por el total de ciclos
N
donde:
1 =a- Ciclo
TE = Lectura por elemento

T, = Tiespo toal por elemento
4.1.2.3.0btener sumatorias de los Tt

=N
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J = elemento
T, = Tiempo total por elemento
t, = Tiempo total del método a estudio

4.L.‘2.4.Multiplicsr el Rating 6 Valoracién del Ritmo por el tT, obtenien
do de csta manera el tiempo tipo, tanto para cliclos normales co-
mo para ciclos probiema.

4.1,2.5.Anexar suplementos bdsicos de la misma forma qQue en estudics no
repetitivos tanto para noramles, problemas, misceldneos u otros
trabajos.

4:Ly2.6.t 8td = (t std + t norm + t 0. trab,)
Las polf{ticas existentes en cuanto a las horas, son lags mismas -
que en los no repetitivom, es decir: '
Manuales = 72 min /hr

Inf., Mq = 60 min /hr

(No olvidar que estos tiempos van acompafiados de su referencia)
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4.N. SUPLEMENTOS BASICOS

‘Hasta el inciso anterior, hemos determinado y analizado a fondo
los factores que intervienen para determinar un tiempo normal, sin em-
bargo tenemos que considerar que el operario no es una miquina y que su
desempefio no serd el mismo en el transcurso de las jornadas, por lo cual
hay que considerar los factores bésicos que producen dicha incontinuidad.

Dentro de estos factores consideramos:
4.N.1. Suplementos COMSTANTES, de los cuales no podemos prescindir por
las caracter{sticas fisiol6gicas y anatémicas del ser humano y que son:

4.N.l.a. Suplementos por necesidades personales:
Se aplica a los casos inevitables de abandono del puesto.
Por ejemplo: ir a tomar agua, a lavarse las manos & ir al bafio,

4.N.1.b. Suplementos bésicos por fatiga.
Corresponde al de tiempo extra que debe incrementarse a una per
sona‘qu- cumple su tarea sentado, que efectia un trabajo leve y
en buenas condic.iones de materiales, que no preciss de emplear
sus manos, piernas y sentidos sino lo realiza norsalmente.

Aunado & este porcentaje constante para condiciones normales, de
bemos considerar porcentajes VARIABLES involucradas e la fatiga (WO APLI
CABLE EN TODAS LAS CONPARIAS), entre otras tenemos:

~ Trabajo de pie

~ Postura anormal

- Levantamiento de pesos o uso de fuerza

- Intensidad de luz

- Calidad del aire

= Tensién visual
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- Tensién auditiva
~ Tensidén mental

i . ~ Monotonfa mental
! .
- Monotonfa ffsica

Estas 10 variables. generalmente se dan a criterio de Ingenierfa
i Industrial, se valoran en ranges, dependiendo de qué el trabajo cn estu-
dio redna dichas variables,

Para nuestra ayuda y como consulta la OIT (Organizacién Interna-
cional del Trabajo), fijé porcentajes estandarizados en base a investiga

ciones laborales mundiales y que generalmente son las que se aplican, «-
(Los porcentajes citados se muestran en tabla anexa).

4.M.1.c.SUPLENENTOS POR CONTINGENCIAS O NISCRLANEAS
Es el pequeilo marget que me incluye én el tiempo tipo para praver

legftimos afiadidos de trabajo o demora que no P medir exac
porque aparecen sin frecuencia ni regularidad (cafda de herramienta, es-
tornudar, atender indicaciones del supervisor, dimtracciones, etc.)
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4.N.1.d. TABLA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES DE LOS

TIEMPOS BASICOS.

A.

SPLEMENTES ONSTHIES  Hob.  Myjeres

Spleranto por necesidades

PeremAaleBiciveiiieinis 5
Suplemento blsico por fatiga 4
9

CANTIDAEES VARTAHLES NWDTDNG

AL SUPLSENTD BASIOD FOR FATTOA

Splamnto por tremjer de
pe. .o i 2

Sylarto par pastizw snareal
Ligeranente inchmoda...... 0
Inctmoda {inclinado) « . . 2

My lrofoda (echado, esti-
1% *) R 4

leventmsiontn de pamrs y w0
de faren (lowntar, tirer o
opujer)

Peso levantadd o fuerza ejercida

{en Kilos):
25 vearienivarennres 4]
5 YOI 1
75 veneesinin 2
10 .. caeee 3
12,5 sensnvonnane 4
6
8
10
pF]
14
19
k(]
L o P ]
0. Intwwided de 1a Le?
Ligeraments par debajo de lo
recorendado ... ceevnan [
Bestante por debajo seeeres 2
Asolutamnte {nsuficiente.. 5

Puma ventilacién o aire litre
Maln ventilacién, pero sin em
naciones thdcas ni noclvas .eeaue
Prodmidad de horvos, calderan3,
F. Tawifn viaml

7
A
1}

Trabajos de clerta precisitn

4 - Trebajos de precisitn o fatigmos
-| Trebajee de gren precisidn o my

Mtigoeos o ¢ « v v o v v e e o

-

7 G. Tawifn aitiw

Soidoomtno « « ¢ o0 o v
Intermitente y fuerte ., . . . . .
Intermitente y myy fuerts , . , .
Estridmto y flasete . . . . . . .

H, Tuwifn sstal

Proceso bastante complejo
Proceso oorplefo o atencidn
myy dividida

My oaplejo

I l lfib-'k':'wcnawmr-

[ Trobajo abaidd « v 4 b v .
2 Trabajo muy abarddo o v a0 ¢ W

Horb.  Myjeres
0 [\
5 5
s 15
0 0
2 H
5 5
1} 0
2 2
5 5
1 1
4 4
[ 8
0 0
1 v
4 4
0 [
2 1
5 2
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4.0. DERIVACION DR ESTANDARES

En la derivacién de estéindares, debemos apoyarnos en los resulta
dos obtenidos del estudio o estudios en cuestién, tomando en cuenta, to-
dos aquellos datos recabados, en promedio.
Ejemplo de un caso t{pico (Repaso en peine) de la hoja adjunta, donde se
muestra un ejemplo de Estudio de Tiempos (no repetitivos) de la pédgina 211,
El No. 1 nos indica el tiempo que se ocupé realmente para efectuar el re
paso.
El No. 2 nos indica el tiempo de los trabajos que estén fntimamente liga
dos y relacionados con la operacién de repaso.

{NISC.) indica el tiempo que e ocupd para trabajo fuera de se-
rie, es decir, que éstos no deben ocurrir y sin embargo, s{ suceden, de-

ben de registrarse y computarse.

. Sobre el mismo renglén en donde se encuentran estas notas, 86 -——
anotarfn también las lecturas que nos indican el tiempo ocupado en osos
elementos de la operacién, 1os cuales.van precedidos de la calificacién

otorgada como valoracién del ritmo.

As{ migsmo, nos encontramos con el tiempo normalizado (tiempo de
la lectura del cronémetro en forma parcial por elemento multiplicada por

el ratting).

La suma de las cantidades identificadas con el nimero 1 = 13.04
equivale al tiempo ocupado para repasar 135 puntas, consecuentemente pa-
ra repasar 1000 puntas, se necesitan 96,5925 minutos normales., Con el —
Mo.(2) = 4,64 minutos normales por peinar puntas, acomodarias, acomodar
mallas repartiéndolas, cortando puntas y recorriendo ganchos, se deriva
el tiempo que debe ocuparse en cada 1000 puntas al hacer estas operacio=-

nes.,
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Como las condiciones sont
10 tablas efectivas
1 tabla falsa
65 mallas entre ganchos
Tenemos: (10 x 65) = 650 puntas cada vez que recorren ganchos.
Por tal motivo: 4.64/650 = 7.1384 minutos normales en cada 1000
puntas,

A estos resultados se les 1hcrementan las tolerancias que por su

plementos adicionales deben considerarse como son:

Personales : 5 %
Fatiga H % segin tipo de operacidn
Misc. ¢ % obtenido de diferentee muestras

En este ejemplo en particular, incrementaremos en:
Mo. (1) 96.5925 mins. norm/i000 puntas

MAS § % personales 101.4221
10 X fatiga 111.5843
2.7% Misc. 114.5766
ENTRE 72 (FACTOR) = 1,5913 HRS,STD/1000 PUNTAS

No. (2) 7.1384 mins. norm/1000 puntas

MAS 5 %X FPersonales 7,4983 s
10 X fatiga 8.2449
2.7 % Misc. 8.4675
ENTRE 72 (FACTOR) = .1176 HRS. STD/1000 PUNTAS

Cabe sefialar que se hace esta operacién por tener que tomar en -

cuenta el grado de dificultad que ocasfona el realizar el trabajo y que

se puede incrementar o reducir en su porcentaje de fatiga a los suplemen

tos variables,
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La suma de estos dos resultados, nos dard el tiempo total por
1000 puntas, para la realizacién de este trabajo.

No. (1) = 11,5913
No. (2) = .1176

1.7089 HRS. STD/1000 PUNTAS

Como la realizacién fué hecha necesariamente por dos personas, -

el tiempo en horas-hombre, se duplica y el estdndar queda igual a:

3.4178 hrs. std/1000 Puntas/1 Hombre
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4.P. SEGUIMIENTO DE ESTANDARES
Una vez dados a conocer los estindares en cuestidn, se procederd
a vigilar que el personal siga los pasos estandarizados y se adapte a --

los nuevos métodos.

Desde luego, dependerfd de qué tan compleja sea la variacién del
nuevo sistema & método, como para dejar hasta 4 semanas para su adapta-
cién,

Cuidados que deben tenerse:

En ocnsiones y desde luego, ¢s normal, existird resistencia al -
cambio, no solo del trabajador, sino del mismo supervisor. Hos encontra-

remos con diferentes y variables problemas como:

A.P.a. Que el operador no esté trabajando a un ritmo normal, para hacer
ver que el tiempo ests muy "apretado"; solo en condiciones espe-

ciales habré quien exprese que el esténdar est& “flojo".

4.,P.b. Que el operador para dar su tiempo, sea tan hébil para incrustar
tiempo, fuera de estéindar en su tlempo dentro de esténdar y que
el mismo supervisor se lo autorice,

A.P.c. " Que el tperador @e anote mAs produccidén de la que realmento eje-
cuté y que el mismo supervisor se lo autoricas.

Es necesario para que esto no suceda, que tanto la Supervisién -
como Ingenierfa Industrial, estén pendientes de los posibles malos mane-
Jos de estédndares y s6lo de esa manera s¢ podrd verificar que su funcio-

namiento sea o né el correcto,
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4.Q. INGENIERIA DE NETODOS

La Ingenieria de Métodos en la Industria, tiene una funcién muy
importante, ya que es la base para definir los distintos procesos y ope~
raciones que reeliza la mano de obra directa, con una secuencia predefi-
nida con la diagramacién, el andlisis y mejora de métodos, con el fin de
lograr la calidad requerida y disminucién de los costos, tanto en el ma-
terial como de mano de obra.

4.Q.A. COMOCIMIENTO DE OPERACIONES/PROCESOS

Para el conocimiento y la elaboracién de un buen flujo de opera-
ciones, se tienen varias preguntas de consideracién como son:

- Qué tipo de 6perac16n es? (Manual o Mecénica}

= Qué tipo de dispositivos o herramientas se usarin?

- Donde se efectuardn las operaciones?

- Qué materiales se requieren?

Todo esto se hace con el propbsito de desarrollar un método me--
Jor, después de que todas las fases del trabajo hayan sido sometidas a -
un anilisis anterior, deberdn conaiderarse las sigulentes probabilidades
de perfeccicnamiento: '

~ Eliminar todo el trabajo inecesario

- Cambiar las diversas operaclones o elementos de la misma

- Cambiar el orden de las operaciones "

..

- Simplificar las operaciones necesarias
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SINBOLOGIA DEL PROCESO

(::) Opernclbn
; [::::> Transporte
[:] fnugeccldn
‘:) Demora
<:;7 Almacenaje

Una vez terminado el diagrama de proceso 6 recorrido, deben exa
minarse todas las anotaciones que se pongan en los mismos, comenzando -~
por preguntart Qué?, Por qué?, Quién?, Cuando?, Como?.

- Qué trabajo se ha hecho?

- Por qué se ha efectuado as{ el trabajo?

- Quién hizo el trabajo?

-~ Donde se ﬁlzo el trabajo?

- Cuando se efectu el trabajo?
L . -~ Comc se efectud el trabajo?

4.Q.h. AMALISIS

. Teniendo el diagrama de procesos ya definido, ae requiere del -
’;ﬁﬁlisls del mismo, el cull consiste en idear una mejora del proceso es-
tablecido, sometiendo éste a una serie de razonamientos,

4.Q.2.1. CONDICIONES DE TRABAJO

+ Son adecuadas para el trabajo la {luminacién, calefaccién y -
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ventilacién,

. Son apropiados los lockers, salas de descanso, cuartos de ~~-
ageo y vestuarios.

. Hay algin riesgo inecesario en la operacifn?

. Existe orden y limpleza en la fabrica?

4.Q.b.2. Puede eliminarse la operacién?
Podri{a hacerse el trabajo con miltiples piezas?
Podria utilizarse un avance automitico?
Podria dividirse la operacibn?
Pucden reducirse o eliminarse las interrupciones?

Podria trabajarse en serie?

4.Q.c.  INPLANTACION DE UN NUEVO METODO

Teniendo todos los factores del proceso bien definidos, se pro-
cede a la implantacién del nuevo mé&todo, con el fin de delimitar funcio-
nes y responsabilidades para llevar a cabo satisfactoriamente la implan-
tacién de cargas de trabajo en las lineas de produccién por camblos de -
esténdar, mejoras al proceso de materiales, con el fin de no provocar --
problemas que caucen conflictos lmborales, por lo que se requiere deter-

minar el siguiente procedimiento:

4.Q.c.1. DEPARTAMENTO DE AFECTADOS

Se requiere definir correctamente, cuales son los departamentos
directamente afectados con la implantacién, delimitando funcibnes y res-
porsabilidades y ro propicidr fricciones con los mismos departamenhtos,

4.Q.c.2. RESPONSABILIDADES
El departamento de Ingenierfa Industrial es el encaigado de de-
finir las funciones y evaluar las responsabilidades de todos y cada uno
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de los departamentos involucrados en la implantacién,

4.Q.c.3. SUNARIO
En el sumario se hace la definicién detallada de la implantacién

0 camblo requerido.

4.Q.c.4, CONCLUSIONES

Para evitar una mala interpretacién y obtener las conclusiones
satisfactorias, se requiere hablur‘éon el supervisor, as{ como sus jefes
inmediatos involucrando al departamento de relaciones laborales & indus-
triales y con los representantes aindicu}es para informar a éstos Glti-
mos, acerca de la naturaleza, el norquo; as{ como los efectos de los cam

bioa en cueptién.

4.Q.d.  SEGUINIENTO DE ADAPTACION

Pogteriormente a la implentacién de los camblos realizados, se
tiene un perfodo de adaptacién, el cual consiste en la elaboracién de se
guimientos contfnuos & periédicos a la implantacién, esto es, con el fin
de verificar que todo se lleve a cabo sin sufrir modificaciones, ni cam-
blos no contemplados en los estudics y as{ constatar la aceptacién de la

mano -de obra con el nuevo trabajo asignado.

A continuacién se muestran dos diagramaciones, en las cuales se
puede obaervar un Método Actuml y un Método Propuesto en base a los se-
guimientos que un Ingeniero Industrial hace en una planta manufacturera.

El método mostrado, es el do Montaje de un velo en un Telar de
Agujas, en la cual, una vez montado en velo sobre la base, es picado por
el tablero del telar, déndole las condiciones de permeabilidad que dicho

producto necesita para funcionar ya, con el cliente,
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5.

Las funciones que desempeifla un Departamento de Ingenierfa Indus-

Trial, son muchas y variadas, sin embargo por las caracterfisticas mismag

que genera un Plan de Incentivos, podemos delinearlas en forma general -

de la manera siguiente:

5.4

DELINEANIENTO DE FUNCIONES EN FORMA GENERICA

5. A.le NRJORA DE METODOS

5.4.2,

5.A.3.

5.A.4.

S.A.5.

. Simplificacién del Trabajo

. Manejo de materiales

. Maquinaria nueva y métodes de manufactura
. Dispesicién de planta (Layout)

PLANES DE INCENTIVOS
. Deaarrollo

« Inatalacién

. Mantenimiento

SISTENAS Y PROCKDINIENTOS DE OFICINA
. Mejoras (méquinas, métodos, etc.)
» . Manuales de procedimientos

. Problemas especiales

BSTARDARES DE TRABAJO
. Manual de costos eaténdares
. Estimacién de costom

DESCRIPCION DEL TRABAJO
. Desparrollo de planes

« Proporcionamiento de informacién
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5.A.6. ASISTENCIA EN LA PLANEACION DE LA ORGANIZACION
+ Expedicidn de graficas

+ Consultas sobre cambios

5. A.7. PROBLEMAS ESPECIALES (estudios)
+ Condiciones de alto costo
« Cuellos de botella

Las actividades que se realizan dentro del Dapartamento de Ingenie
ria Industrial, deben cumplir obviamente con dichas funciones y para nues-
tros propSsitos nos resulta més provechoso el analizar cémo y por quién se

llevan a cabo,

Estas actividades se han clasificado, tomando en consideracidén la
persons que las desarrolla y las naturalezas de las mismas. As{ pues, tene

_mos que las principales son:

5.8. -Analista
5.C. Yomador de tiempos
5. D. Calculista

5.8, ACTIVIDADES DEL ANALISTA

Las principales actividades de eata persona, son las de elaborar -
manuales de trabajo, de sistemas, de procedimientos, de incentivos, comtos
etc,, ademds de los estudios correspondientes a problemas espec{ficom:

- Cuello de botella

- Anélisis de formas

- Andlisis de 4rea de trabajo

- Plan de estimaciones

- Balanceo de lfneas
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~ Estudios econémicos
- Anélisls de métados

~ Mantenimiento .de planes instalados
5.B. ACTIVIDADES DETALLADAS DEL ANALISTA

5.B.1. ANALISIS DE METODOS

Esto constituye el andlisis de la préctica de alguna operacién da-
da, incluyendo movimientos, matcri.ales, lugar de trabajo, herramienta y —-
equipo usado en el desarrollo de la misma. Esto se hace con el propSsito -
de encontrar la mejor y mis féclil forma de desarroller dicha operacién 'y -

por congiguiente a menor costo,

5.8.2, ESTUDIOS DE MOVINIENTOS

Esto comprende el andlisis y estudio de cada movimiento realizado
en una operacién, con el cbjeto de eliminar aquellos movimientos inecesa-
rios, de combinar movimientos donde mea posible, mejorar movimientoe cam—
biar incluso el movimiento modelo, etc., todo ésto se hace con el objeto -
de lograr un desarrollo mAs econbémico con un minimo de esfuerzo y fatiga.
Al estar trabajando es estudio de movimientos, el analista debe tener siem
pre una actitud interrogante, tener siempre la mente alerts, no aceptar ja
mée el hecho de que alguna operacién que por afios se ha desorrollado en -
una determinada forma, no se p'uoda variar en un momento dado. Analizar me-
ticulosamente el trabajo y todo el eq'uipo en uso, para el desarrollo del -
mismo.

5.5.3. RSTUDIOS DE TIOWPOS

El analista deberd tomar en consideracién, al estudio de tiempog -
como paso final en la valuacién de una actividad. Es decir, en la secuen~
cia del procedimiento para establecer un esténdar, el estudio de tiempos -
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quedard después de la {mplantacién del método optimizado en la actividad a
estandarizar. Un analista debe ser lo suficientemente hébil para cbtener -
los resultados propuestos con la menor friccién posible de las personas in
volucradas en los objetivos. Debe manejar con bastante destreza los princi
pios del estudio de tiempos, as{ como también la practica de éstos, Debe -
tener personalidad y tacto para tratar cualquier asunto, es decir, debe --
ser lo suficientemente capdz de saber llevar sus relaciones con la gente -
en una fcrma positiva, tener habilidad de vendedor ser paclente, tener --
criterio propio, sentido de responsabilidad, iniciativa y sobre todo, te-
ner una buena reputacidén de saber establecer estéindares correctos.

§.8.4. DATOS ESTANDAR

El analista debe saber manejar con cierta destreza estos datos, ya
que sirven como base (en muchos casos) para la elaboracién de tiempos es-
tandar (tiempos esperados). Ahora bien, los datos esténdar en su mayor par
te, son tiempoy elementales enténdar tomedos de cstudios de tiempos que —-
han sido probados ser satisfactorios. La aplicacién de los datos esténdar
es fundamentalmente una extensién de la misma clase de proceso que se em-
plea para llegar a los tlempos asignados, por medio del estudio de tiempos,
a bose de cronémetros, Los estdndares de trabajo calculados por medio de =
datos estindar, son relativamente consistentes, por que los elementos tabu
lados que comprenden los.datos, son el resultado de muchos estudios bien -
probados.

Las ventajas y desventajas que representn el cstablecimiento de es
téndares, por medio de datos estdndar, son muchas y muy variadas, a conti-
nuacién se mencionan algunasa: '
VENTAJAS:

. Los estdindares de trabajo pueden calcularso antes del inicio de

la actividad.

- 230 -



+ Reduccidén de costo en la elaboracién de esténdares.
« Los estdndares obtenidos de esta forma se pueden explicar am-

plia y claramente a los operadores, con cierta facilidad.

DESVENTAJAS:
. Es necesario tomar bastantes estudlos para la elaboracién de --
los datos esténdar. ’
+ E£8 necesario mantener al dfa los datos esténdar.
. Tendencia para elaborar los datos esténdar en base de muy poca
infornacién (estudios de tiempos).

Ahora bien, en el desarrolle de los datos estédndar se debe seguir
unn secuencia de pasos para poder obtener eatos. A con:inuncién ae mues-
tran dichos pasos:

. Recopilar los datos del estudic, haciendo una clasificacién por

elementos.

+ Analizar los datos obtenidos, depurando estos {incluir o elimi-

nar datos segin proceda).

. Identificar perfectamente, cudleas serén los elementos constan-

tes y cuales son los variables, (Datos esténdar a considerar).
Constante
Un elemento qoﬂ:tnnta e8 aquél en el que el tiempo asignado em el
mismo, independientemente de 1a duracién (rango) de la actividad.
Variable '

Un elemento varjables es aquél, en el que el tiempo esignado varia

acorde con 1a duracién de la actividad (proporcionalmente)

+ . bProceder n elaborar las curvas, tablas o tiempo base, usando pa
ra ello los minutos normales obtenidos o minutos esténdar, segiin

proceda.
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A fin de llenar una necesidad especifica, en la tabulacién (recopi
lacién) de los datos esténdar, el analista puede recurrir a la medicién

del trabajo del elemento particular de que se trata. '

5.8.5. MUESTREO DE TRABAJO

Una técnica muy empleada por los analistus en cualquier tipo de in
dustria, es el muestreo de trabajo. Cada uno de ellos debe saber manejarla
con tal facilidad, que le permita en cualquier momento analizar una deter-

minada situacién de trabajo.

Este muestreo del trabajo, tiene ciertas ventajns sobre el adqui-
rir datos por el procedimiento convencional del estudio de tiempos. .

Estas ventajas son:

. No se requiere obscrvacién cont{nua por un analista, en un pe-
rfodo largo de tiempo.

. Generalmente el niimero de horas-hombre empleadas por el analis
ta es mucho menor.

. El operador no estf sujeto a largos perfodos de oyuerva:ién a -
base de cronémetro.

+ Un sclo analista puede estudiar fAcilmente operaciones tanto in
dividuales como de grupo,

. Se pueden controlar a la vez, tanto al personal como a 1a magqui

naria.

La teorfa del muestreuv de trabajo se hasa en las leyes fundamenta-
les de la probabilidad,

Al efectuar un estudio de muestreo de trobajo, el anulintn hace un
nimero de observaciones, comparativamente grande a intervalos al azar, La

relacién entre el nimero de observaclones, comparativamente de un determi-
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nado estado de actividad y el nimero total de observaciones tomadas, se --
aproximaré al porcentaje de tiempo en que e} procege se encuentre ep ese -
determinado estado de actividad, Si en un instante dado, un evento puede ~
80lo estar presente o susente, la sigulente expresidn muestra la represen-.
tacién de la probavilidad de X ocurrencia de un evento en N observaciones:

pra)” =1
donde:

p = probabilidad de la ccurrencia

q = {1 - p) probabilidad ée una ausencia de ocurrencia.

n = ndmero de observaciones

51 la expresidén arriba citada, (p + q)" = 1, se expande de acuerdo
con la teorfa binomial, el primer términc de la expanaidn, dard la.pmbabl
lidad de que X = 0, el segundo término x = 1, etc. La distribuclén de o8-
tas probabilidades se conoce con el nombre de distribucidn binomial. La me
dia de esta distribucién es fgunl a np y la variacién es igual a npq. La -
desviacién esténdar es, desde luego, fgusl a la rafz cuadrada de la varia-
cidn.

Sabemos que, con la teorf{a elemental del muestreo, no podemos espe
rur que la ¢ ($ = la proporcidn basada en la muestra) de cada muestra asea
el verdadero valor de p. Sin embargo, si podemos esperar que mproximadamen
te el 95 % del tiempo de ia ¢ de cualquier efenplo caiga dentro del range
de p 2 z/"'-'. En otras palabras, si p es el verdadero porcentaje de una de
teminuda\ condicién, podemos esperar que ln ¢ de cualquier muestra caign -
fuera de los limites de p 4 ZVF.solo 5 veces en 100, debido ® pura casua-
lidad. Esta teorfs se aplicard para derivar el tamafio de 1a muestra total,

para obtener cierto grodo de exactitud.

n = pl-p
2
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donde x = error estandar

Esta técnica del mueatreo de trabajo, puede ser usada en lo si-
guiente:

. Determtnacién.de utilizacién de moquinaria

. Determinacién de tolerancias

. Asignaciones de trabajo

. Simplificacién de trabajo

« Flujo de materiales

. Desarrollo de operaciones

. Trabajo Indirecto

Para cada estudio que se propaga desarrollar, lo primero que hay -
que hacer, es definir correctamente el problema, Es decir a saber cln;nmeg
te que informucién es la que ne estd roquiriendo. Se deberén hacer observa
ciones previas a la zona a estudiar 6 actividades a entuainr, para determj

nar log elemontos a considerar,

Posteriormente, me determinard la frecuencia de las observaciones
{n) y por Gltimo se harén las cbservacionea directas. El andlisis del ana-
1ista procurard de ser lo més honesto que sea posible. Es decir, reportard
exactamente lo que haya observado.

$.8.6. DESARROLLO D! PLANES DX INCEWTIVOS
Dentro de los objetivos principales del analista, se encusntra el
desarrollar e {natalar planes de incentivoms.

Después de haber analizado perfectamente cada una de las pomibili-
dades de planes de incentivos y haber hecho la eleccién adecuada (depen-

diendo de las necesidades), el siguiente pamo del analista es:
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. Anplizar las operaclones-m&todos, estudios de movimientos, etc.

. Tomar estudios de tiempos o muestreos de trabajo.

. Balancear cargas de trabajo, camblar cargas 'de trabajo a los -
operarios para igualar las oportunfdades. es decir, balancear
esfuerzos tanto como sea posible,

. Establecer estéindares por hora de cada operacién,

5.C. ACTIVIDADES DEL TOMADOR DE TIENPOS

La principal actividad del ‘tomador de tiempos, es como su nombre -
lo indica, la de tomar estudios de tiempos, El 4rea donde se desenvuelve,
no es tan amplia como la del nnalfata, pero ea tan importante como la de -
éste. La destreza que llega a adquirir con el crondémetro es tanta, que lle
ga a colocarlo en el grado de experto en el uso de éate.

El tomador de tiempos se desarrolla también, dentro de los siguien
tes punto‘ principales:

- Elaboracién de esténdares (a base de estudios de tiempos)

- Elaboracién de datos esténdar y su uno,

~ Modificacién de formas de reportes.

- AnAlisis de métodos de trabajo

~ Wodificacién de maquinaria {en pro de reduccién de movimientos)

= Nantenimiento de planes de incentivos inatalados,

L]

El tomador de tiempos, al igual que el snalista, debe saber mane-

Jar los principios de cada una de las actividades enunciadas a la perfec-

cién, para poderme desarrollar con éxito dentro de las mismas.

En las actividades detaliadas del anslista se describe perfectamen
te 1o referente a los siguientes puntos: elaboracién de esténdares, elabo-
racién y uso de datos esténdar, andlisis de métodos y mantenimiento de pla
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nes de incentivos, restando por ver lo referente a modificacidn de formas
de reporte y modificacién de maquinaria, para dejar completamente descri-
ta una gran parte del &rea donde se desenvuslve, el tomar de tiempos.

5.C.1. MODIFICACION DE FORMAS DE REPORTE.
Consiste en hacer aquellos cambios pertinentes en las formas de re
porte de los planes de incentivos instalados y que, debido a cambjos poste

riores se hace imperante una modificacién.

5.C.2. MODIFICACION DE MAQUINARIA

Este punto estd estrechamente relacionado con el andlisis de méto-
dos de trabajo y por consiguiente, es un punto vital, importancia que el -
tomador de tiempos tiene que cuidar, Consiste principalmente, en ver los
posibles cambios que pudiera tener una méiquina para su mejor funcionamien-
to y un decempefio Sptimo del operador para con la misma.

Las modificaciones en la mayoria de los cacos no tocan la parte in
terna de la méquina 6 el principio da su funcionamiento, sino que son modi
ficaciones tendientes a optimizar éste. '
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5.D. ACTIVIDADES DEL CALCULISTA

Las actividades de un calculista son muy variadas., Esta persona es
la que se. encarga principalmente de calcular los reportes de produccién --
del personal ques trabaja en cada dnpartamentu; bajo un plan de incentivos.

En seguida se enunclan las m&s comunes de las actividades que desa
rrolla el calculista, ademis de la descrita.
"+ Control de esténdares de planes de incentivos instalados,
, Chlculo de estimaciones’ de tiempos de proceso,
+ TRecopilaciones somanalga
+» Control de tiempos para costos.
« Control de informacién,

A continuacién se describen detalladamente cada una de las activi~

dades enunciadas.

5.D.1. Control de & es de pl de 1 inataled Esta ac-
tividad consiste principalmente, en llevar un buen control respecto a los
esténdares que se aplican para reportes de produccién de cada operador.'

5.D.2. Célculo do estimaci da ti de pr
En este inciso, el calculista estima el tiempo de la pieza que es-~
tard sujeta a un proceso determinado, con base & interpolaciones,

5.D.3. Recopilacionecs sesenales. En base & un Jornal Medido {Visto en el
capitulo anterior) es necesario hacer una recopilacién semanal de las ho-

ras estandar ganadas por las horas reales actuadas por operador.

6.D.4. Control de tiempos para costos. Este inciso se refiere a los clcy
los que desarrolla el calculista respecto a determinadas cotizaciones por
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la fabricacién de un producto espec{fico, realizando dicho c8lculo con ba-

se en tlempos csténdar o en estimaclones aproximadas.
5, D.5. Control de informacién.- El calculista es la persona responsable -

de archivar la informacién concerniente a todas las actividades que contro
la, as{ mismo, de proporcionar dicha informacién cada vez que se requiera,
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CAPITULO © * PLAN DE INCENTIVOS EN KL AREA DX TRJIDO"

6.R,

6.F.

INFORMACION GENERAL
APLICACION DE ESTAMDARES

TIPO DE PLAN

DESCRIFCION DEL TRABAJO

PARGS DE MAQUINA

DRSCRIPCION DE LOS ESTUDIOS DE TIENPOS UTILIZADOG
TOLERANCIAS

ASIGNACION DE CARGAS DE TRABAJO

DRRIVACION DE RSTANDARES

REPORTX DE PRODUCCION Y CALCULO DE EFICIENCIA



i

6. A INFORMACION GENERAL

El tejido os una operacién en 1o cual un hilo continuo es pasado -
en &ngulos raectos y entrelazado a través de otros hilos para formar una te
la tejida, E) hilo pesado es la trama, Jos otros forman el hilo de urdim-

bre. |

En la preparacidn pars el tejido, el hilo de la urdimbre, es urdi-
do en un julioc y cada punta es remetida a través del ojo de la malla de -~

una de varias tablas.

Durante ln operacidn del tejido, cadn tabla es levantada y bajada
automfiticamente para controlar el diseflo del tejido. Al misﬁb tiempo, se -
eaté tejiendo hilo de trama con una lanzadera que pasa de un extremo 8 ——-
otro a través de la calada formada por los difsrentes movimientos de las -
tablas sobre ol hilo de urdimbre. A medida que progresa el tejido, el hilo
de la urdimbre se desenrrolla continuamente, de tal manera que la tela tor
minada avanza salliendo del telar hacia el piso o un rodillo enrrsilador,

6.8. APLICACION DE RSTANDARRS
Los estdndares recopilados, sirven como una medida de efjciencia ~
de los operadores, en coda asignacién de estas méquinas de tejido,

Las eficiencias de cada cbrero (tejedor) ser€n computados de acusr
do con los delineamientos del incise 8,11, de éste capftulo denominado "Re
porte de Célculo y Produccidn“,

El plan de incentivos, serd aplicado bajo las siguientes bases:
Al final de un perfodo de 4 semanas, el promedio individusl de loa

operadores, serd determinado mediante la divisién del total de horas en -~
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estandar ganadas entre el total de horas actuales o en estdndar (obtenidas

de los esténdares por Estudios de Tiempos y Movimientos)

6.C. TIPO DE PLAN

Este plan de incentivos es directo, para cada hora esténdar, con
un tope de 100% para un perfodo de cuatro semanas. El tope no se aplicard
con base a un trabajo 6 a una semana, sino (nicamente en la acumulacién fi

nal de un perfodo de cuatro semanas.

Una acumulacidn de horas en cuatro semanas serd usada en ésta 4ren
para nivelar la variacién en eficiencias de semana de los operadores, 0 —-
sea, que este movimiento acumulativo estd encaminado primordialmente a ---
ofrecer ganancias promedio.

Un minimo de 60 (samenta) horas dentro del esténdar, se requieren
para poder desarrollar un promedio de cuatro semanas. Ahora bien, si den-
tro de un perfode de cuatro semanas las horas son menores de 60 § menos de
15 pemanales, se usard el promedio anterior para el pago de incentivo y —-
las horas acumuladas servirin para efectuar el movimiento dentro del si-
guiente promedio de cuatro semanas.

El plan de incentivos ha sido establecido para dar oportunidad de
ganar adem&s del salario base, desde $ 16.00 al 80%X de eficiencia hasta —
$ 320.00 diarios al 100% de eficiencia.

Para un 100X de eficiencia nos representa una elaboracién de traba
‘Jo por parte del operario a un ritmo normal y contfnuo y para el cual co-
rresponde un 80X para el pago de incentivos en cuanto a su eficiencia de -
4 semanas. .
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Este tipo de plan, es el que el incentivo se empieza a pagar en --
la Productividad-Tipo & del 100% y con una Participacién de los empleados
del 100%, es decir por cada aumento de la productividad de un 1%, se paga

8 los operarios un 1% de aumento en el salario.

Ahora bien, como hemos mencionado anteriormente, para efectos del
Pago del Incentivo una eficiencia del 80% nos representa realmente una efi
ciencia del 100%, es decir un operario desempefiando sus funciones a un rit
mo normal y continuo. Con ésto estamos {ijando que nuestro incentivo se em
pieza a pagar con una productividad del 100% y con una participacién del -
1006%.

Nentro de nosotros surgird la Interrogante del como vamos a lograr
que ese mentado B0X nos represente realmente un 100X%7? La respuesta es muy

sencilla:

Hesotros, para dar un esténdar generalmente lo vamos a dar por Ho-
ra Standar/Ocurrencia, pues bien si la empresa esté aportando un porcenta-
Je en incentive es decir da opcibn a ganar u obtener una ganancia extra, -
también tiene tode el derecho de exigir que para esas condiciones se le --
rinda con un sobre esfuerzo segin la nedida de la eficiencia a donde se --
quiera llegar, para tal caso, el chlculo del esténdar deberd registrarse -
bajo la utilizacién del sipuiente factor:

&0 ains/hora novamla
+ 12 ains/incresento (20 %)
= 72 ains/hore = factor s estandariser

Por ojesplo:
30.00 mins. norm, por cambio de lanzadera.
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+ 5 % Person, 31,50
4+ 12 % Fatiga 35,28
+ 2,7 % Miscel. _36.23
36,23 / 72 mins (Factor Hora) =
.5032 Hra. Std/Cambioc de lanzadera
(Este factor en la mayorfa de las empresas es secreto)

Ahora blen, también hemos fijado que nuestra mAxima ganancia del -~
incentivo es del 20 % de nuestro salario base y que equivaldré a un incre=-
mento del 20 % de productividad,

Como una ayuda en el pago del incentivo, se ha elaborado una Tabla
de Pago, la cual funcionaré en relacién a la eficiencia obtenida de 4 sema
nas {Jormal Medido} y el turno en el cual se desempeRe el trabajador, En ~
este caso contamos con dos turnos:

ler. Turno = 48 horas semanales
8 horas/jornada
6 dfas laborales
20. Turne = 42 horas semanales
7 horas/jornada
6 dias laborales

Este incentivo al igual que el salaric base, se pagard semnnalmen-
te, siendo el incentivo el producto del incentivo por hora ohbtenido de la
tabla y el total de horas trabajadas en la semana (dentro y fuera de estén
dar) que es otro tipo de prestacién.

En ésta tabla, que también es parte del Jornal Medido, los valores
por punto de eficiencia se desprendieron de la siguiente manera:

Salario Minimo = $ 1,600.00 {Pesom)
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Por ejemplo:
Para 80.1 % hasta 80.9 % = § 16.00/Dfa
{1 % de Sal. Base)

A) 1ler. Turno = 48 horas semanales
Semana = 6 dias
8 horas / jornada

Factor por hora ler Turno = 16.00 = $ 2.00/Hr

B) 20. Turno = 42 horas semanales
Semana = 6 dias
7?7 horas / jornada
Factor por hora 2do. Turno = _16.00 =

7
y 8s{ sucesivamente hasta el 100%.
Ejemplo:
Empleado : Luis Pérez
Turno :  2do.
% 4 semanas: 87,8 %
Factor por Hora (Tabla) = § 18.28
Total de Horas semanales = 42
Salario Total = (1600.00) (6) + (18.28) (42)
= 9,600.00 + 767.76
Sal. Base Incentivo

Salario Total ' = § 10,367.76
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l TABLA PARA PAGOS UE INCENTIVOS

{FACTOR POR HORA)
EFICIENCIA INCENTIVO Tor Fome Sdo. Tars
PROKEDIO 4 SEM DIARIO 48 Hra a2 Hrs
80,1 - BO.9 $ 16,00 $ 2.00 8 2.28
81 - 818 32.00, 4,00 4.57
82 - 829 48,00 6,00 6.85
83 - 839 £4.00 8.00 9.14
e4a - 849 80.00 10.00 11.43
85 -~ 85.9 86,00 12,00 13.71
86 - 86,9 112.00 14.00 16.00
87 - 87.9 128.00 16,00 18,28
88  ~ 88.9 144,00 18,00 20,57
89 -~ 89,9 160.00 20,00 22,86
80 -~ 90.9 176.00 22,00 25,14
91 - 9.9 182,00 24,00 27.43
92 - 92.9 208.00 26.00 29,71
93 -~ 93.9 224,00 28,00 32,00
94 - 94,9 240.00 30.00 3a.28
95 -~ 95,9 256.00 32,00 36,57
6 -~ 96.9 272.00 34,00 38.86
97 - 97.9 288.00 36.00 41.14
98 -~ 98,9 304,00 38,00 43,43
99 - 100 & més 320,00 40,00 45,71

KBTA TABLA ESTA SINETA A CUALQUIER YLUCTUACION
RCONORICA QUE SX PRESENTE EN CUANTO A BALARIOB

DEL 20 R PUEDA AUNENTAR O NO.
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6.C.1 PROMEDIO DE 4 SEMANAS

E6te promedio es una aplicacidén del Jornal Medido (estudiado en -
teorfa de incentivon), es decir que los emplecadoe trabajan durante un pe-
riodo suficientemente largo para establecer una tarifa horaria de sala-
rios, compuesta de un elemento bésico (Salario Base) y otro de incentivo.
En este caso el perfodo es de 4 scmanas, con lo cual obtenemos nivelar en
eficiencias de semanas a los operadores, o sea, que este movimiento acumu

lativo pretende mostrar "ganancias promedio".

También parte del Jornal Medido es el establecimiento de una Ta«
bla de acuerdo con la tarifa salarial existente y con las distintas efi-
ciencias obtenidas a lo largo de 4 semanas y que ya hemos analizndo en es

te estudio.

Tan propto como un empleado tlene conocimiento de su eficiencia do
actuacidn de 4 semenas, puede consultar esta tabla con lo que sabe en base

a las horas que trobajé culinto incentivo percibira.

Cuando inicia el control de "4 sesanas™ deben pasar justamente 4 -
semanas que serfn flustrativas para ejercer @l primer movimiento o pago de
incentivo en caso de que sobrepase el 80% de eficiencia y que tenga un acy
mulativo dé horas actuales (Horas Act.) superior a 60, es decir con un m{-
nime de 15 horas semanales y que en caso de no cumplir con &ste requisito,
esas horas se acunulan a la siguients, paghndose el incentivo con el prome
dio anterior. A continuaclén presentamos la forma y un ejemplo de la mane-~
ra de como se le va pagando a un operador, (No olvideros gque en esta forma

sola consideramos trabajos dentro de esténdar).
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DEPARTAMENTO DE TEJIDO
PAGOS SEMANALES

SR. ALEJANDRO ROCHA
SALARIO BASE: $ 1,600.00
lor. Turno

WA QR TN HOWS TRAMAIAIAS
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DA, NS RASHNES FAr. INENIVE S.B. T. TOTAL
8,115 ] —_— — —_— 9,600.00 9,600,00
8.18,85 ) —_— . — — | 9,60.00 9,600,00
8.25.85 P _— J— — | 9,6m.00 9,600.00
9. 1.85 8 ®.2 20,00 980,00 | 9,600.00 10,560,00
9. 8.6 ) .3 20.00 960,00 | 9,600.00 10,560.00
9.15,85 8 ®,2 2,0 1,066,00 | 9,600.00 10,656.,00
0.22,86 8 94,3 0.00 1,40.00 | 9,600.00 11,00.00
9,25,86 0 7.3 3%.00 1,40,00 | 8,000.00 9,400,00
10. 6.86 »8 %.8 1.0 1,62.00 | 9,680.00 11,22.00

10,1366 ) ®?,3 26,00 1,38.00 | 9,600.00 10,848,00
10.20,66 8 *,3 26,00 1,208.00 | 9,600,.0 10,88,00
10.27.665 ) 90,7 2.0 1,066.00 | 9,600.00 10,656.00

$ 11,00.00 $ 124,60.00




PROMEDIO DEL MOVIMIENTO DE CADA CUATRO SEMANAS

TOTALES SEYANA 2T, I PN — Cptr‘\vakl.ﬁulmno ROCHA HOIA 1
: FOELS OBSERVACIONES
#ie STo | HRs ACTIEFICIENCIAL b 264
RESTAL, n — p— ——
TJorAL —— —_— —_
FECUA /1 /re, v w1 | owm]| 59 -
poa b S — - - _
RESTIR 10 — — —
TOTAL .16 20.00 —
FECHy  6/18/05 » 3.0 43,00 0.7
PENY, b A0 — — — —
RELIAY 1 —_ —_— e
TOTAL N £0.m
[FECHA_ p/omdys 3 3700 0.4 5.2
BrMy. b§osrd, —_— J— —_ —_
REST/? 12 — — —
TCTAYL 1000 123.43
FECHA a1 /ms L} 2,3, 5 9.4
PROM. § 57+, 19057 18.79 0.2%
RESTA™ | w6 .0
TOTAL 115,41 18,7
.2 B4 8.4
190,63 16524 m.3%
2.0 .00
S Ol 13} 1,7 12624
fECA_ areios 6. .61 . A4 0.5
TR0G. 4 SEM. 153,70 10,74 0.2 %
RESTAR 3 e 43,43
TTAL 16,70 126,31
FECUA .12 A0 101,55
15032 157.01 91.3
2.3 5,%
115.95 122,45 .
FETHA Liaele <8 4.4 .43 1047
PAOH. 4 SEN 10,37 ) 7.3%
RESTVY 3 .2 .05 |
TETAL 10,15 178,43
FEOLN 10/ g .7 41,°n g5
PAEY. & tEN. 160,49 100,41 9%.8 %)
KESTAR - 6 | a@ 2,9
TaTAL 122.55 12%.43 .
FECIHA 1B 10 a2 345 3.4
PROM, 4 CEW. 160.19 10,08 2.3 X
RESTAR 7 £.12 a1.40
TOTAL 108.07 121,18
FEW 107/ ) X Y R
. 151,00 0,6 ®.3
RESTAR 8 7.2 2.0

YOTAL e T
10/27/86 D, 41,00, o9

PRON. § 584, 147,11 162,3) 0.7
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6. K. DESCRIPCION DEL TRABAJO

6. E.L. El operador cambiaré lanzaderas manualmente (telares manuales),
procurando evitar el desperdiclo de trama al méximo (2 pasadas como mﬁxi
mo por ancho de telar),

6. E.2. PREPARAR LANZADERAS (Manuales),
Tomando el empaque del recipiente del mismo color que la lanzade

La lanzadera se recargaré cortando ¢l hilo del empaque usado, --
procurando dejar el equivalente en metros de 2 pasadas por el ancho del
telar que se trate, sacando el residuo del empaque y sustituyéndolo por
uno nuevo, el cual se atara (comienzo) al cabn que queds inmertado en el
ojillo de la lanzadera, {Ademés, a través del tensionador de la misma) -
procediendo inmediatamente después a jaler esta cabo guis para dejar lis
ta la lanzadera para su uso.

6.E.3. CORTAR PUNTAS
Utilizando para ello unas tijeras. Estas puntas resultan de los

camblos de lanzadera.

6.E.4. INBPECCION

Esta se hard para detectar loc defectos en la tela tejida, tanto
de la parte interna como externa de la misma, asegurfndose el tejedor —-
ademés, del correcto funcionamianto del enrollador, de las tablas, del -
orillo y de la tensién del desenrollador, Dicha inspeccién deberd ser lo
suficientemente frecuente para asegurar uns éptima calidad de la tela en
procesc. Se conaidera respunsabilidad del tejedor, reportar al supervie
sor cualquier anomalia que encuentre, para corregirla de inmediato. Los
esténdares se han elaborado de tal forma que el nimero de inspecciones -
que se deban hacer para obtener una calidad aceptable, quedan cubiertas;
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incluso en el caso de que se tenga que hacer un breve paro para inapec
cionar algunas telas en las que se hace necesario hacerlo asf.

Las siguientes definiciones establecen el significado del térm_g
no inaspeccién y serén desarrolladas con suficiente frecuencia para ase-
gurar una c;lidad satisfactoria:

Inspeccionar frente del telar.- Consiste en una inspeccidn cuidadosa de
la tela tejida y del hilo de urdlmbre a teodo lo ancho de la misma por la
parte del frente del telar, ponlendo especial cuidudo en los bordes de -
la tela o en las orillas, ademds del correcto funcionamiento del telar.

Inapeccionar parte posterior del telar.- Consiste en una inspeccién cui-
dadosa de todos los hilos de .ln urdimbre por la parte posterior del te-.
lar, as{ como del funcionamiento mecfinico del miamo, especialmente del -
desenrollador. A intervalos pertinentes, inspeccionar el centro de la te
la a través de la urdimbre, abriendo ésta y examinando el interior del -
tejido, tanto como el enrollador lo permita. Una inepeccién final, eeré
llevada a cabo trabajando el telar, consistiendo en mirar a través de la
calada en uno de los extremos del telar.

6.E.5. ROTURAS DE URDINBRK

Estas roturas deberén repararse cuando ocurran, afiadiendo un tra
mo de hilo de mismo Tex y mescla ¢ inssrtiidoloicen la nalla, anudando pos
teriormente al cabo roto,

6.8.6. ROTURAS DE TRANA Y PAROS PALSOS

Las roturas de trama y pasada pérdida, se reparan de la siguien-
te forma: Se retrocederé el telar hasta dejar ia calada completamente -
abierts, procediendo posteriormente a hacer el empalme con la lanzadera
preparada y recorriendo esta hasta el eajin correspondiente.
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En el casc de que no se pare el telar al ocurrir la rotura de --
trama, se buscard la pasada que la contenga {retrocediendo el telar has-
ta encontrar la pasada donde se rompié la trama), procediendo a hacer el

enpalme como se describe con anterioridad.

6.E.7. ABASTECINIENTO DE TRARA

Quitar las caJaﬁ vac{as de trama de los soportes y colocarlas en
los pasillos entre telares, reemplazéndolas por cajas llenas y acomodén-
dolas en dichos soportes,
6.E.8, LINPIAR CANILLAS )

En aguellos telares donde se trabaje con canilla, se limpiaré es
ta del residuo de la relerva: depositando el desperdicio en un recipien-

te. (*Durante el turno se desarrollard eate trabajo).

6.FE.9. AL FINAL DE TURNO
Al finalizar el turno, el Tejedor recabard la lectura final de -

pasadas del contador de su(s) telar(es) asignado(s) ns{ como también la
informacién necesgria {Requisitade en su reporte de produccidén) para el

célculo de su eficiencia diaria.



6.F. PAROS DE MAQUINA
6.F.1. PAROS DE MAQUINA DENTRO DE ESTANDAR

Estos paros de la miquina suceden st.o el control del operador ¥y
con un propésito espec{fico, existiendo un esténdar aplicable para cada
uno de ellos. Ejemplo de estos paros:

. Parar telar por inspeccién.- Cuando la que se hace corriendo
el telar sea insuficiente.

. Inicio del trebajo,~ Tiempo por checar reporte (asignacién) y
por recabar lnfomciér;'requultldn en el miewo.

. TFinal de turno {o asignacién).- Depositar desperdicio, checar
en reporte y recabar toda le informacidén solicitada en dicho
reporte.

« Roturas de urdismbre o trama

6.,F.2. PAROS DE MAQUINA FURRA DE KSTANDAR

Esta clase de paros de miquina van més allé del control del ope-
rador, ea decir, no se puede predecir la duracién del mismo,
Ejemplos de estos paros:

. Composturae mecAnicas del telar

. Montajes o desmontajes

. Reparacién de defectos Mayores (Nidos, machuccnes etc.)

. Esperar por asignacién (C.T.) (Carga de Trabajo)
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6.G.

tinues) y no repetitivos (contfnuos) en los cuales se evalia la actua-
cién de un operador ante un método estandarizadg de alguna actividad, en
estos se interpreta la relacién estrecha que guarda el tiempo tanto en -

DESCRIPCION DE LOS ESTUDIOS DE TIEMPOS UTILIZADOS

En este tipo de estudios a diferencia de los repetitivos (no con

la miquina, como en el hombre.

racterfsticas operativas de cualquier tipo do telar y en los cuales se -
refleja la actitud del operador, estando activa o no la mlquina.

sido analizadas en el inciso 8,5.correspondiente a 1a "descripcidén del - ..

trabajo" y las cuales las podemos enunciar de la siguiente manera:

Estos tipos de estudios han eido disefiados de acuerdo a las ca-

Las variables por las cuales sc maneja este tipo de estudio han

6:G.1° ATENCION A LA MAQUIRA

6. G.2.
6.G.5.
6.G.4.,

= ACTIVA

- INACTIVA

CANS10S DE LANZADERA

Tipos de Inspecciones
u
Otros

PREPARACION DE LANZADERA

PARGS DEL TELAR

PAROS PALSOS DRL TELAR
W1SCELAMEAS

Roturas de Urdimbre
Hoturas de Trama
(Atrés & adelunte del Telar)
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6.G.7. PERSONAL

Cada una de estas variables, tendr& una asignacién en la forma
utilizada para estos estudios (ver forma anexs) y en las cuales el sna-
lista anotard las lecturas correspondientes a cada una de ellas, regre-

sando el crondmetro a cero al finalizar estas,

Al finel del eatudio, el analista dard su valoracidn del ritmo -
en forma global, siendo ésta, de una complejidad mayor en comparacidin a
los otros estudios {(Rep. y no Rep.) pues no olvidemos que evaluamos al -——
operador estando activa o nd, la méquina y que un punto de suma importan-
cla es la inspeccifn que por sus caracter{sticas en ocasicnes parecerd du
dosa al analista.

Otro punto de gran importancia, es la recopilacién de datos al
inicio como al final, pues sin ellos los estudios al momento de su inter-
pretacién, nada nos reflejarfan y ellos son:

~ Tiempo al inicio y al final

~ Pasadas del telar al inicio como al final

« Chequeo de las pasadas por minuto del telar (PPN)
- Hilo de urdimbre {TEX) ’

- Hilo de trama (TEX)

~ Telar en cuastién

«~ Operador

~ Fecha
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6. H. TOLERANCIAS
6.H.1. PRRSONALES .

Una tolerancia de un 5 X, ha sido inclufda en los estfindares pa-
ra cubrir las necezidades personales del operador a lo large del turno.

6. H.2, FATIGA
Con el fin de cubrir los efectos de la fatiga, se ha incrementa-
do un 10 X en todos los esténdares.

6.H.3. PASADAS DE TOLERANCIA

Una tolerancia de 2 pasadas de desperdicio por empaque, se han -
considerado en la elaboracidn del c&leulo de empaques por 1000 pasadas,
0 sea, después de determinar las pasadas por empaque {Bobina o molote} -
en cada rango de trama, se deducen el nimero de pasadas de desperdicio ~
antes mencionadas {2 pasadas} elaborando postoriormente el nimero de canm
bios de 1 dera por 1000 dos, :

6.0,  ASIGNACION DE CARGAS DK TRABAJO

DEFINICION

Es el porcentaje de atencién de un operador que debe dispensarle
al telar para }nanteneblo trabajando normal y eficientemente durante el -
tiempo asignado al mismo.
ASIONACION DE TRABAJO:

Para aquéllos telares cuya alisentacién es discontinua o manusl
ser& asignada unes sola persona por telar.

En el caso de contar con telares cuyo sistema de alimentacidn es
continuo, la opcidn de ssignar mds de un teler es mayor. Bjemple:

Si un telar requiere del 40 X de atencién de un tejedor, a dste,

1e gueda un 60 X disponible para atender otras miquinas.
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6.J. DERIVACION DE ESTANDARES
En base a la interpretacidén de los estudios de tiempo analizados
en el inciso €.7. los esténdares estén elaborados en términos de pasadas

por hora.

Todos los factores que componen en conjunto la operacién de teji
do fueron estudiados en base & minutos normales por 1000 pasadas y los -
cuales son los siguientes:

6.J.1. Minutos corridos del telar

8.J.2. I'unutns por roturas de urdimbre

6.4J.3. Minutos por roturas de trama

6, J.4. Minutos por paros falsor del telar

6. 3,5, Minutos por .cambios de lanzadera

6..3.6. Porcentajes equivalentes a factores como:
personales, fatiga y misceléineas,

DERIVACIONES DETALLADAS
6. J.1. Rinutos corridos del telar

A través de cronometraciones individuales en diferentes teiares
podemos obtener las pasadas por minuto (PPN} siendo estas, las lecturas
registradas por cada paso de la lanzadera en el tejido en un minuto, re-
firiéndolas finalmente a los minutos corridoes por 1000 pasadas.

6, J.2, Ninutos por roturas de urdimbre

Kediante estudios y andlisis de los mismos, se encontré una rela
c¢ién muy estricta entre sl nimero de roturas de urdimbre por cada 1000 =
pasadas y el TEX de éata.

Con todo esto, se elaboran rangos de TEX en urdimbre promedio por
telar procediéndose a graficar las roturas obtenidas a base de estudios
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de tiempo relacicnados con los TEX respectivos y as{ poder encontrar di-
rectamente, los minutos eatdndar de roturas de urdimbre por 1000 pasadas.

6.J.3. WNinutos por roturas de trama
De la misma manera que la anterior, se procedid para encontrar -

minutos esténdar por roturas de trama en cada 1000 pasadas.

6.J.4. MNinutos por paros falsos del telar

Estos paros son aquellos imprevistos para el tejedor y que no ~-
son 8olo por rotures de hilos. Estos pueden ser motivados por los siguien
tes factores:

~ Funcionamiento incorrecto del paro automAtico

= Ajuste incorrecto de la fuerza de la erpnda

= Ajuste incorrecto de los cajines

~ Fallag de energia, etc,

El tiempo en el cual el tejedor inspecciona el telar, encuentra
la falla y arranca de nuevo ha sido determinado por eatudios de tiempo,
en base a las ocurrencias por 1000 pasadas, es decir:

mins. STD/ocurrencie X ocurrenciss en 1000 pasades

= mina. S5TD. por paros falsoa en cada 1000 passdas

6.J.5. Ninutoa por casbios de lanzadera
Para la detorm(nalen de estos se procede en primera instancia -
con la cbtencién de los siguientes datos:
a) Determinacién dol‘nﬁmcro de metros necesarios en considera-
cién: o
- Tipo de empague. Canillas o molotes normales y delgados,
dejando 2 pasadas al hacer el cambio,
- Ancho de la tela que se estd tejlendo.
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= Metros segin el rango del TEX por Ej. TEX = 150 (molote)
= 150 Sm/Km
S{ el molote pesa 300 grm
¢Cuéintos metros tengo?
150 gm = 1000 mts
300 gm = X mts

X = (300)(1000) | ooo mea.

b} Se determind el tiempo _estﬁaagr por cade cambio, segin estu-
dice de tiempos.

Una vez que contamos con estos datos, la metodologia para obte~
ner el tiempo esténdar por cambios de lanzedera en cada 1000 pasadas, es
el siguiente: ’

1. Obtener el nimero de cambios de lanzadera por 1000 pasades.

H® Cambios = _A x 1000 passdas
B-D
Siendo: A = Ancho promedio del telar
B = Metros disponibles en empaque
C = Hrs. Std por cada cambio
D = 2 pasadas de desperdicio que se deja en 1la

lanzadera.

2. Obtener los minutos esténdar por 1000 pasadas
= N° de cambios X C
Déndole valores:
A = 9,60 Uts
B « 1253 mts, disponibles en empaque (molote)
C = .261 mins, Std. por cambio
D= 9,60 x 2= 19,20
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N° CAMBIOS = 9.60 x 1000 _ _3600
(1259 - 19,20) 1233.8
' = 7.74 Cambios de lanzadera por
1000 pasadas
7.74 X .261 = 2,0209 min. STD/1000 pasades.

6.J.6. Obtencibn de porcentajes equivalentea a factores como: persona-
les, fatiga y miscelfineon.
Se ohtuvo el tiompo de minutos corridos para obtener en forma ge
neral el porcentaje por: personales, fatiga y misceldneas, llamindole --

dnicamente misceldneas.

El tiempo de este elemento ha sido determinado mediante estudios
de tiempo transformindose dicho tiempo, el porcentaje total de tiempo co

rrido por el telar para éejer 1000 pesadad,
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EJEMPLO: "OBYENCION DE UN ESTANDAR POR PASADAS; POR HORA™

Telar )(1
TEX ¢ 151
MINS, STD
1000 PASADAS
MINS. ROTURAS URDIM 77
NINS, ROTURAS TRAMA .50
MINS. POR PAROS FALSOS .58
WINS, PQR CAMBIOS LANZ. © 2,02
MINS, POR TIEMPO CORRIDO 34,48
MISCELANEAS 2.75 (8 %)

41,10 Minutos Std./1000 Pasadas
(Cufintas pasadas necesito en 1 hora si trabajd al 100%?
1 Hr., = 60 mins.
60 min = "X" pasadas
41,10 min = 1000 pasadas
"X" pasedess= {(1000)(60) _ 60 000

41.10 4.10

= 1459.85 = 1460 pasadas/Hora sl 100 %
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Ejemplo ™ DERIVACION DE CARGAS DE TRABAJO"

- PRINER PASO:

A - Misceldneas (1.7 X}
B - Preparar lLanzadzras
C - Inspeceidn

D -~ Incr. 10X de Fatiga

E - Rots, Tramn, Rots, Ur-
dimbre, Camb. ce Lanz,
y paros falsos,

F - Incr. del 4.6 % Misc.

G - Mis 10 % Fat, de Ey F

T ot al

59
1.53
2.0
4.12

.41

1.8%
1.59

+34

8.

smanex
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Sobre tiempo recorrido

Consideradas también

para efectos de estanda-
rizacién,

Sobre tiempo de corrido
agregado al esténdar,
También agregado al estandar



a,

SEGUNDO PASO:

Rots, Trama, Rots. Urd,, |
Cambios Lanz., Paros fal
608

Iner, del 4.6% del tiem-
po de recorrido por misce
léneas.

Més 10% de Fatiga, sobre
la suma de 1 y 2

Tiempo de recorrido del Ta
lar en 1000 pasadas

Total

TERCER PASO:

1.8%

.34

34.48

Consideracién hecha en la
derivacién del esténdar

También agregado en el
esténdar

Total de Primer paso / Total del Segundo paso

8.31
36,26
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Al

6. K.

REPORTE DE PRODUCCION Y CALCULO DE EFICIENCIA
REPORTES DE PRODUCCION

Los reportes de produccién de los telares, mancjodos por el teje

dor, deberdn ser llenados con los datos verfdicos de Produccién
y caracter{sticas del tejido en ia forma Anexa, que pucde usarse

para asignacién de un telar o mds telares,

Cada tejedor ademis de ser responsable de anotar su produccidn,

deberd checar con propiedad ¢n el reloj marcador sus lecturas de

inicio y terminacién de la operaciédn.

Basados en estas necesidades, a continuacidn oe detalla el proce

dimiento que el tejedor debe seguir para la correcta informacién

de su reporte.

AL INICIO DEL TURNO Y ASIGNACION:

Anotaré su nombre, turno y fecha de terminacién de lao semana que

'

conienza y checard en reloj,

~ DURANTE EL TURND O ASIGNACION
- Anotard N° de Telar, Empnque en uso, Tipo de pieza,.lectura -

del Contador a empezar,

- Al finalizar el turno, anotard la lectura o lecturps finales,
esto puede suceder también, por necesldad de cambio de asigna
cién,

« Se calculardn diarjamente las producciones del dia anterior -

para que cada tejedor vaya tomundo en cuenta su aprovechamien
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to y tenga oportunidad de recuperarse en caso de haber obte-
nido baja eficiencia en sus asignaciones del dfa o dias ante

riores.

PROCEDINIENTO:

A,

Se tomaré el tiempo de asignacidn, descontiando los tiempos —-
perdidos, si estos estuvieran incluidos en la lectura que nos

indica la asignacidn.

Se sacaré la diferencia de lecturas del contador para indicar,

cuantas pasadas reales hizo el tejedor. .

Para determinar el N° de pasadas esperadas, se multiplicaré el
tiempo de asignacién por el N° de pasadas por hora para obte-
ner el total de pasadas esperadas en el tiempo de asignacién

neto.

Dividiendo el N° de pasadas obtenidas por diferencia sobre el
N° de pasadas esperadas, se determinara el porcieﬁto de efi-
clencia al que el tejedor trabajé su telar o telares,

Al final de cada semana se seguird el mismo procedimiento que
en D, sumando los totales de pasadss obtenidas por diferen-
cias, sobre los totales de pasadas esperadas y referidas al -
tiempo total de horas asignadas durante la semana.

El resultado de K, servird para efectuar el promedio de efi~
ciencia en 4 semanas, con el que se pagard el incentivo coewe

rrespondiente.
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G. Para efectos del pago de incentivo, se tomardn en cuenta el -
N° de horas dentro de asignacién mis todos aquellos tiempos -
fuera de estdndar autorizados con incentivo por el Supervisor
¥y, desde luege, las horas de comida.
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REPOATE DE PRODUCCION OF TEJ100

NOMBRE:  JUAN PEREZ TURNO: 1 SER/TERM.
Q) [ON I [T 1 (9 1 16)
E T1P0 — [toamn_2 TASADAS
AN b oE TECTUAAS DEL AFECTADAS POR %
ey A CONTADOR e
(& ALINENTACION T o ot 3
wans .+_
1] INICIO @‘
&3 S
soo 7 b CANILLA T 1 i®-aavoran
: 1 20 | ¥ | 2omy |
7.00 (& 1) wo 19aE6 (D ap 8.1 %
T | %4010
15,00 |1 [} wLoTE T
8001 5 1
. ¥ lis6% | 1516 17 152 ::B 8 3
7.00 { 7] L4D
v | wown HEs
9.50 11} 2.%0
7 o 2 1 BEY s | 5w fuos
7.00 | 1] 53
T Tl eango |
13.00 ] CANILLA T
Miadl I 12" 7] &= wwo |1 {wox
. [fj®=n
9.00 1™ |8 L)
1 | rozinpa8m0
15.00 {v} g.001 ¥ ‘x‘°ff’“‘ T
i 7 e ems oo |enaw
. | Bos |
7.00 1 & I ENE]
1 ] e amcosax
15.00 | T ’ CANILLA T
g.oof o Tav
97 794 | 792 |mmox
7.00 1% 1) 187
[l
T T
¥
R 1
1| 1
I3
I3 1
3
7] T
¥
¥ 1 -
b T
L
[ 1
1
b 1
I
FRENTE
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ACTIVIDADES

INDIRECTAS

o @Qavrorizao = __ 4143943 s
CIR =t

- 27 -

CHECADAS @ DESMONTADO | MONTADO TRABAJOS VARIOS AL,
RELOW RS DESCR I PC I 0 y; |29V
3
15.50 T O ~
0.50 LUBRICAR ENCRANES . w
15.00  lg z
CAR_ENGRAMES i
15.50 LUBRICAR N
) e DS B i\
1500 g | 1 i
! " 3
T - —
15.50 ool DESMONTAJE Y_LAVADO_DE_TABLAS W
9. 50 I3 I g
ol
9.00 T
] S—— s
.00 E X
oo T w0
13.00 E| 7
. E
i LUBRICAR ENGRANIS N0
222 L 0.50 ARRIE |
15.00 E
i LUBRICAR \NO
15.50 Ti 0.5 T m
15,00 E .
T .
3 . - N N
ir — e R
t
E
T
- —
T
o ——_ b ——
T ——
5
RESUMEN HORAS COMPUTABLES AL PROMEDIO
DE 4 SEMAMAS:
@ 64 9a8 94.98 36.57 94,98
@ 68 423 @ 38.50

C/INCEN,

REVERSO



6. K.l. TABLAS

PASADAS POR HORA

PARA EPECTOS DE EFICIENCIA

1.  CANILLAS 12"

2, MOLOTES 17"
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TABLA 6.K.3.A.

PASADAS POR HORA/EFECTOS DE EFICIENCIA

noLores 17~
RANCO DEL TRX TELAR TELAR TRLAR TELAR TELAR
1 2 3 L} 5
50 - 150 3433 2232 2192 1843 1628
151 - 300 3388 2177 2144 2032 1687
301 - 500 3398 2154 1965 1865 1547
501 - 700 3343 2048 2185 1383 1341
701 - 900 alas3 2024 1812 1402 1266
901 - 1100 3002 2059 1796 1534 1422
1101 - 1300 2994 1897 1526 1234 12
1301 - 1500 2578 1517 1317 1210 1108
1501 - Mis 2317 1616 1108 289 821




PASADAS FOR HORA/EVECTUS DR EFSCIENCIA

TABLA 6.K.1.0.
CANILLAS 12v

ANED BEL TRX miar AN TRLAR R ™LAR
1 2 3 n 5

0 - 50 2657 2070 1587 1608 1402

51 - 129 2633 2005 1825 1493 1288
130 - 218 2603 1970 1505 1404 1186
220 - 299 25852 1879 1407 1360 1141
300 - 400 2528 1835 1306 1350 980




EJENPLO DE LA OBTENCION DE LAS PASADAS POR HORA PARA EFECTOS DE KFICIENCIA
DIARIA.

Dentro de las variables que son anotadas por el opcrador, tenemos:
1. N° de telar & telares asignades
2. Tipo de alimentmcidn
3. 1ldentificacién de la trama é tramas
para el ejemplo mostrado en el reporte anexo, tenemos que para el primer -
dfa asignado:
1. Nimero de telar asignado:
Telar # 1
2. Tipo de alimentacién:
En 1a empreosa “Pruebatex" solo contamos con dos tipcs de ali-
mentacién:
- Canillas de 12"
~ Molotes de 17"
en este ejemplo canillas de 12"
3, ldentificacién de la trama 6 tramas
Hilo: PE - S0 D 207 - 360
De esta clave, los dltimos 3 digitos corresponden al TEX
En este ejemplo: TEX = 380

Una vez {dentificados telar, alimentacién y TEX, buscamos en la ta
bla correspondiente & “Canillas de 12" el valor d2 pasadas totales por hoe
ra en donde ge intersecte el valor del TEX (380 equivalente al rango de -
300 y 400) y el telar asignado (Telar 1) siendo las pasadas por hora:

2525 pasaden/iors ’

Finalmunte multiplicanos el valor de pasadss por hora por el tiempo
asignado: 2625 X8 = 20,200 Pasades/msignacidn
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EJENPLO DE LA OBYENCION DEL INCENTIVO EN EL DEPARTAMENTO DE TRJ1DO

Una vez que la hoja semanal ha sido cqbiertu en produccién, obte=
nemos el total de pasadas esperadas (teSricas) y las pasadas ganadas {ac-
tuales}. En el ejemplo del reporte de la hoja adjunta encontramos que:

Pas, TeSricas = 64988

Pas, Actuales = 68423

% Semanal = 68423 = 94,98 %

El operador es del ler., Turmo y trabajé 38,50 hra. semanales, pa-
ra lo cual en sy acumulado o promedio de 4 semanas (jornal medido) tene-

mos?

tirs, 5td_

Hrs. actuales

% semanal =

% semanel = Hrs. Std
38,50

94,98 %

Hre. Std = {38.,50) (94.,98) = 36,57

36.57
38.%0

% semanal = = 94,98 %

P, By.
X smemanal = 94,08 %

% 4 gemanas = 91.81 %

Incentivo/ Mr = (8 24.00 Obtenido do 18 table & Ia
plgina 790)

- 270 -




CAPITULO 7 *PLAN DE INCENTIVOS EN KL ARKA DE REPASO"

7.C.

?2.D.

INFORRACION GENKRAL
APLICACION DE ESTANDARES
TIPC DE PLAN
DESCHIPCION DEL TRADAJO
ESTANDARES

REPORTK DE PRODUCCION ¥ CALCULOS DR LA EFICIRNCIA.



7. PLAN DE ICENTIVOS EN EL AREA DE HEPASO
7.A. INFORMACION GENKRAL

Este plan de incentivos es un plan 1n¢_ﬂv1dua]. Los esténdares hsn
sido claborados para cubrir todas las operacioncs realizables en el &rea
de repaso, seccién de Tejido. Conforme se presente la necesidad de nuevos
estindares para algunas nuevas urdimbres U operaciones, se proceders a 8
tudiar éstos.

Cualquier cambio que se rehntrase con los materiales, en los mé-
todos o en el equipo, serd motivo para una reconsideracién y posible revi
s8ién de estos esténdares.

Todos los estAndarea en éste Plan, fueron cbtenidos por medio de
Estudios de Tiempos y Movimientos.

Como ya hemos analizado, el repaso cons{ste en ordenar los hilos
de la urdimbre en laa mallas de los lizoa y en el peine, de acuerdo a una
muestra analizada de antemano para reproducir su dibujo, formado por liga
mentos fundamentales. De esta manera y combinado con el picado de la tra-
ma que consta de tantas pasadas como tenga el ligamento, se logra el no'v£
mlénto ascendente § descendente de los 1{zom en los telares, para cbtener
los efectos descados.

7.B. APLICACION DE RSTANDARES
Los estindares recopilados, sirven como una medida de eficiencla
del operador en cada uno de los difercntes tipos de trabajos realizados.

El Plan de Incentivos, serd aplicado bajo las aiguientes bases:
Al final de un periodo de 4 semanas, el promedio individual de los opera-
dores serd determinado mediante la diviaién del total de horas esténdar -
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ganadas entre las horas estédndar 6 actusles {(obtenidas de los estindares

por Estudios de Tiempos y Movimientos)

7.C. TIPO DE PLAN )

Este tipo de plan es en el que el incentivo al igual que en el De
partamento de cardado, se empieza a pagar en la productividad-tipo & del
100 X y con una participacién de los empleados del 100%, ea dncir', por ca
da aumento en 1a productividad del 1 X se paga un 1 %X de sumento en los
aalarios.

En el pago del incentivo, un BOX de eficiencia nos representa en
realidad, una eficiencia del 100X que es la de un operario trabajando a -
un ritmo normal y contfnuo.

Ahora bien, para el page del incentivo, nos auxiliaremos de 2 fac
tores primordiales que coamponen nuestro "Jormal Nedido™ y que son:

7.C.1. Tabla para pago de incentivos.- Esta tabla ya amalizada en el ca-
pitulo anterior, serf la misma para la aplicacién en el frea de repaso.

7.C.2, Este promedio de 4 scmanas a diferencia del departamento de carda
do gerd aplicado en forma individual, manteniéndose las reglas que lo ri-
gen, ea decir: .
~ El primer movimiento 6 pago se efectia a partir de la 4ta, nesa
na (ya analizado en el cap{tulo anterior),
« Un minimo de 15 hrs. act. semanales para que se pueds ejecutar
el novimiento, dicho de otra manera un mfnimo de 60 horas act,
por 4 gemanas,
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~- En caso de no contar conr 15 hrs. ect. en alguna semana Se acu-
nulardn para la sigulente, respetando la eficiencia y pagéndo

con el factor de pago anterior.

Este plan, esté contemplado para obtener ganancias extras desde -
un 80% con 16,00/dfa hasta un 100% con § 320,00/dfn., Pegéndose éste smema-
naimente,

A continuacién se muestra la forma requerida para el contiol de 4

scmanas y la forma en que se le va pagando a un empleado en base & su ~=
control de 4 semanas,
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. PROMEDIO DEL MOVIMIENTO DE CADA CUATRO SEMANAS

TOTALES StRANA ANT: == | —— ] = opranos JUAN FEREZ
e ain | s st il DT | ossevacionts
RESTAR 9 — e —=
TOTAL — — —
FECHA 7/ENERO/B5 13.60 16.00 85.0 X
PRCS. & SEH. R — —
AESTAR 10F ——o . —
_TomL 13.60 | 16,00 | ——
FECHA ja/eNRo/Bs _ 2 32.03. 1 34.00 | 94.2%
PROM. & SEM. 45.63 1 50,00 J—
RESTA? 1) — j— o
TOTAL 15.63 | s0.00
FECWA 21 /ENERO/BS 3 18.06 | 17.50 |103.2 %
PROM. b S, — — — —
| RESTAR 12 = B —
Hr Tolh | glga | g7mo | ——
E! EN 12,52, 6,80 74.5 %
] PhOd. 4 S, | 76,21 | 84.30 0.4 %
RESTAR )] _13.60 | 16.00
TOTAL 2. m.w
11/FEBRERQ/B54 ag,gg 27,16 §2,0 l B5.3 ¥
84 89
RESTAL 2. 32.03 .00
L Tom | 526 @4
(41} m,’rxn'mnnzus‘- 23.26 23.50 99.0 %X 89.6 %
PROM. & SEM. .12 | 84%
RESTAR 3 18.06 | 17.50
JOTAL, "B | 61%
FECHA  25/FEBHILNO/BS 7 18.60 | 24,80 | 75.0% 831 %
PRIA. U SEN. Tl | 920¢
RESTAR [3 12,82 16.80
TOTAL ¢4 14 546
FECHA  asuanzoses 8 26.62 | 25.60 11040 % 8.8 %
PAOM. § SEN, ©.76 [ 10100 :
RESTAR & 22,28 | 27.16
TOTAL 48| TR
[FEcv _ pa/mMAnz 27,54 27.00 | 102.1 % 5.2 %
FROM. 4 sen. %.02 ] 1090
RESTAR € | 2306 23.50
TDI/IL 12.9¢ ne
FECHA 18/MARZ0/85 § 16.04 16,5 .25
PO b S, B 80 —5-%93‘ 94.6 %
RESTAR 7 18.60 24.80
TOTAL 70.20 9,10
25/ MARZ 1L 14.09 18,00 78.3 %
PROA. " §v.29] BT.10 9.8 %
RESTAR 0 26.62] 25.60
“TOTAL 5T.¢7] .50 - - e
1%/ABRIL/84° 18.19) 18,00 1 101.1 % 85.4 % - 282 -
Skt [ 5] 7950 '
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TABLA DE PAGOS SEWANALES

SR. JUAN PEREZ GUADARRAMA
SALARIO BASE: $ 1,600,00

2° TURNO
AREA DE RRPASO
TN QK e
TN TR, %48, F.AR e, ST, TOTAL
0, 0IA {SEMVNLIS )
7.0E.5 < - - — $ Mn.m $ .00
pER ¥ L2 - - — 9%00.00 980,00
2.5 L - - e A, 0 SB00. (0
4.5 . L4 0.4 A4 MES.00 E_ X ] 1008
A& - LY 0.4 &4 M08 9.0 108588
1.mB.66 < ;.9 0.5 a0, 94 0.0 W05, 88
18,118,585 k3 @.6 2m 4w, 0 00,00 a8, 10
25,7885 L -4 .1 aLu . #5000 ...
AN0.85 L] ®.8 2.m 0.0 SAD.0D 304D, 10
11 5085 L] %2 % 1535, 94 90,0 WM
18,9066 B 4.6 na us.. X0, ne.\.600
20D L -4 .0 B.88 P13 no.m 120,12
1m0 ® =4 BT 157,94 9900 WLE 9
oM. 105'400.00




T.De DESCRIPCION DEL TRABAJO
7.0.1.  GENERALIDADES

W.- Es 1la operacién donde un hilo o més, son pasados & tra-
véa dal ojo de las mallas de varias tablas, de. acuerdo con un dibujo espe
cificado.

Repasar en peine.- Consiste e¢n repasar uno o varios hilos a través
de los claros que forman los dienteas del peine, de acuerdo con un dibujo

especificado.

Algunas partes de este trabajo requiere el poder de més de una -

persona. Estos casos serén elaborados como sigues

7.D.1.1.En 1los casos en que algunos operadores sean asignados & ls misma
urdinbre, se ayudarin simultineamante,

7.D.1,2.En los casos en que solo un operador sea asignado a una misma ur-
dimbre, uno persona del mismo departamento, deberd ayudar si se requiere.

Todos los operadores que forman parte del departamento, checarén
al comcnzar y finalizar el turno, el reporte de produccitn semanal y dnji-
camente se checardn entre las horas del turno, aquéllos trabsjos que es-
tén fuern de estindar con la debida autorizmcidn del Supervisor.

7.D.2. OBLIGACTONES PARA KL OPERADOR
7.0.2.1.PREPARACION DEL JULIO
Acercar Julio con urdimbre
Localizar soporte y coloénrlos al julio
Colocar tubo sobre los soportes

Pasar hilos sobre el tubo.
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Colocar varillas entre hilos sin perder la cruz
Desamarrar 1as fajas que separan la cruz y peinar hilos
Cortar exceso de urdimbre

7.D.2.2. MONTAJE DE TABLAS
Localizar tablas y llevarlas al &rea de trabajo
Colocarlas sobre los soportes
Sacar o meter malla si es necesario
Atar las teblas
Revisar chavetas (Cambiarlas si es necesario)
Agrupar malla formando sus'relpectivun fajas,
(Fajas = Conjunto de hilos @ repassr)
Cambiar ganchos o sacar y meter en caso de que se requieran
Retirar desperdiclo y limplar Area de trabaje
Ajustar pesa
Listo para repasar

7.D.2.3.REPASO
ﬁncallzur el dibujo apropiado para la urdimbre
{Instrucciones especiales},
Selecclionar una malla de cada tabla, haciendo uso de las 2 manos
(en algunos casos se tomardn dos o més mallas de cada tabls).
Repasar los hilos de urdimbre de scuerdo al dibujo especificado
usando el gancho de repaso.
Selecclonar el nimero de hilos de urdimbre requeridos para las
mallas posecionadas y prepararlas para repasar.
En cada faja repasada, meter los hilos entre las mallas para evi-
tar enbercanamientos.
Recorrer malla y ganchos de las fajas ya repasadas,
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7.D0.2.4.PREPARACION DEL PRINE
localizar soportes y colocarlos
Tovar instrucciones del registro de ogeracién
Localizar peine (o Secciones) y llevarlo (8) al érea de trabajo.
Colocarlo (s) sobre los soportes.

Centrarlo (8} a la urdimbre

7.5,2.5.IIPA80 KN PEINE
» Ajustar urdimbre y mallas ﬁara iniciar el repaso
Repasar puntas entre los dientes del peine de acuerdo a las espe-
cificaciones.
Checsr puntas repasadas, atarlas bajo el peine y aseguraree si ~-

las especificaciones han sido seguidas correctamente.

7.D.2.6. ALNACERAR
Atar peine a tablas
Retirar soportes
Quitar tubos y varillas y almacenarlos
Desatar las tablas
Subir las tablas al jullo
Quitar soportes del julio y tablas para slmacenar
Almacenar la urdimbre
Hacer limpieza en el &rea de tradajo.
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7.E, ESTANDARES
Todos los esténdares fueron determinados mediante Estudios de ---

Tiempos y Movimientos.

Estos estindares han sido clasificados en 6 categories que son --

las siguientes:

7.E.1. PREPARACION DEL JULIO
Este tiempo incluye: localizar julio, colocar soportes, llevar tu
bos, varillas y colocarlas, desamarrar les fajas, peinar las puntas y cor

tar exceso de urdirbre.

7.E.2, NONTAR TABLAS

Conmiste en localizar tablas, montarlas, atarlas a los soportes,
agrupar malla formando sus reapectivas fajas y retirar deasperdicio dejan-
do limpia el &rea de trabajo. ’

7.E.3. ’ REPASO DE NALLA.

Este esténdar ha sido elaborado para localizar el dibujo, selece
cionar las mallar de cada una de las tablas, adquirir los hilos de urdim-
bre requeridos, repasarloa a través de los ojos de las mallas, recorrer -
la malla con los hilos ya repasados, meter las puntas ya repasadas entre

malla y recorrer ganchos de cada faja.

7.E.4, PREPARACION DEL PRINE

Comprende en localizar soportes, adquirir instrucciones del rggx_a_
tro de operacidn, -localizar el peine, (secclones} colocario sobre los so-
portes, centrarlo a la urdisbre y ajustar las mallas de la urdimbre.
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7.E.5. REPASO EN PEINE
Estandar que ha sido elaborado para cubrir el tiempo empleado en
repasar las puntas por los claros del peine, checar las puntas repasa-

das y asegurarlas bajo el peine, haciendo un nudo en cada faja repasada.

7.E.6. ALNACENAR
El siguiente eaténdar fué determinado para ejecutar las siguien-
tes operaciones: Atar el peine, retirar soportes, colocar tablas sobre el

Julio y almacenar en el drea adecuada.

En entos esténdares fueron consideradas las siguientea toleran-
ciasg:
Una tolerancia del 5% estd incluida para cubrir las necesidades -

personales de los operadores,

Con el fin de cubrir la fatiga, se ha inclufdo una tolerancia que
va del 5 ¥ al 12 %, dependiendo del tipo de trabajo, En esta tolerancia -
se han considerado todos los tipos de trabajo.

Una tolerancia del 2.7 % para cubrir {nterrupciones y demoras, ta
les coma checar instrucciones, checar el Reloj de Reporte de Produccién,
localizar eaquemas del dibujo de la orilla, roturas de urdimbre, etc. =--

{También denominadas tolerancias Misceléneas),

- 288 ~



(% J

7.F. REPORTE DE PRODIXCION Y CALCULOS DE LA EPICIENCIA
Los operadores de repaso, reportarén semananlmente los trabajos --
realizados dentro y fuera de esténdar, con la debida autorizacién del su-

pervisor del departamento en la forma anexa.

Para el cllculo de la eficiencia, el operador deberd reportar su

produccién de la sigulente nanera:

7.F.1. Tanto al inicio como al final de la jornada, deberd checar en 1a

parte inferior de la hoja de reporte en el dia correspondiente,

7.F.2. Cuando trabaje dentro de esténdar, deberi anotar primeramente y

con cujdado los datos regueridos para la obtencién del estédndar,

7.F.3. Checard tanto al iniclo como al final de la operacién en estdndar
y procederd n obtener la firma de autorizacién por 'parte del suparviser.

7.F.4. El calculista de Ingenier{n 1ndustriu1, procederd a dar el tiempo
total en estéindar en base a los datos especificados en la parte superior

del reporte,

7.F.5. Se obtendri la sumatoria de las diferencias de las checadas en --
turno, con lo cual obtenemos el total de TIEMPO ACTUAL.

7.F.6, Se obtiene la sumatoria de les horas esténdar obtenidas

7.7.7. % Semanal = Horas esténdar
Horas actuales
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7.F.8. En caso de trabajar fusra de esténdar, checard al reverso de la
forma al inicio y final de la jornnda anotando las causas que lo motiva-

ron, con la debida autorizacién del supervisor.

7.F.9. FPara el pago del incentivo se aplicardn, tanto las horas actua=

les como las esténdar al movimiento de 4 semanas.

7.F.10. En caso de trabajar tiempo extra, checaré al reverso en la parte
inferior siguiendo el mismo procedimlenco para trabajos dentro y fuera de
esténdar.

NOTA 1. Cualquier trabajo, tanto dentro, come fuera de estdndar no autori
zados por el supervisor (sin la firma de éste en la forma) automé
ticamente quedaré descartado para su ctlbculo. al igual que &) —wa
tiempo extra.

NOTA 2. La sumatoria de las diferencias de las checadas de turno més las

de tiempo fuera de estdndar serdn iguamles a la sumatorio de las -

checadas por dfa,
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8.A RESUMEN

En este gpartado, trataremos los puntos més significativoa de la

informacién recopilada hasta el momento.

8. A.1. PANORAMA DE LA INDUSTRYA TEXTIL MRXICANA

En estos momentos encontramos que en la Industria Textil, solo -
exigte un limitado espfritu de competencia, debide a que la mayoria de -
las plantas funcionan en condiciones similares y que las grandes empresag
bien equipadas, prefieren obtener beneficios, sin importar gue los resul-
tados sean un mercade sin expansidn, coatos de produccién elevados y fal-
to de aptitudes para competir cn mercades extranjeros. En puntos como los
anteriormente mencionades es en donde se pucde justificar la aplicacién -
de la Ingenieria lndustrial, que en base a aus capecimlidades, puede ata-
car directamente esa serie de anomalfas.

Anora bien, en el desarrollo econdmico cabe sefinlar, que en el ==
aflo de 1883, el inicio se presentaba como un afio de muy scrios problemes,
en la realidad, no lo fué tanto, cada vez gue el diferencianl respecto al
dSler que dié nueva paridad le permitid recuperar segmentos de mercado, -
como el fronterizo, que previamente se encontraban perdidos para la Indua
trin Textil Nacional.

En cuanto a la importacién y tomando en cuenta la escases de divi
sas del pafs, es légico que loa volimenss importados de insumos, piezas y
refacciones hayan disminufdo sensiblemente.
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Dentro de la Industria Textil, se cons{deran como las mis signi-
ficativas materias primas ot

8.A.1.a. ALOODON.- A estas fechas su consumo en la utillzaclén a ido déw-
creciendo por ser un producto de exportacién y que por la serie -
de devaluaciones presentadas, a partir de enerc de 1982, que con-

secuentemente no lo hacen competitivo.

8.A.1,.b. LAMA.~ A estas fechas, México se ha enfrentadc a una insuficien-
cia de produccién interna de lana. Aunado con esto, nuestra jndus
tria lanera es dependiente de importaciones de pafses como Argen-
tina y Australia y que nuestra moneda pierde valor internacional«
mente, hace qus este preducto sea cada dfa més obmolete y siendo
cambiado por el gran repunte que han generado las fibras sintéti-
ces,

8.A.1.c. FIBRAS QUINICAS.~ {Ma con dfs van desarrolléndosc y tomando un -
gran auge en los procesps de manufactura textil, México al ser un
pa{s petrolero, tiene ia enorme posibilidad de contar con sus in-
sumos para la produccién de fibras guimicas,

B.A.1.0. FIBRAS DURAS.- De 1as principales fibras duras en México, se cul
tivon el henequén, la fibra de palma y &l ixtle de lechuguilla., -
Solamente e} primerc de ellos puede considerarse insumo de la In-
dustria Textil. El henequén en &l mercado internacicnal se ve ca.
da vez mis competidor por las fibros quimicas, lo que hace qua es
td quedando paulativamente marginado al rengldn de las artesan{as.

8.A.2. MAQUINARIA TEXTIL

La situacién de la Industrim en cuanto a su composicién por praceg
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508 y por grado de modernizacién, sigue siendo précticamente la misma de
los iltimos afios. El sector de fibras quimicas, es el més moderno, inclu
80 que el algodSn y el lanero. La existencia mayoritaria de los telares

automlticos que ficilmente supern el 80 % de los eristentes, es una buena
muestra de modernizacidén, sin embargo, ésta modernizacidén no ha provecade
en México desempleo, sino que por el contrario, al elevar 10s niveles de
praduccién y productividad, ha abierto mayores posibilidades de genera-

¢ibén de nuevas fuentes de empleo.

8./A3. COMERCIO EXTERIOR
México incrementa sus exportaciones en un 18 % de hilados y teji
dos de algodén e hilos de fibras quimicas, al contrario de las fibras du-

ras que se contraen un 25 %,

Es a partir del segundo semestre que la industria se enfrenta a -~
una caida dréstica del mercado, misma que para algunos sectores alcanzd =
niveles superiores al 30 %X, A pesar de ello, La Industria Textil sigue --
siendo un pilar importante en la economfa nacional y constituye una de --

las més sélidas industriss de transformaciénm,

En la ocupacién, 1a Industria Textil ha podido mantener su capaci
dad como generadora de fuentes de empleo y no ha tenido que sufrir desenm-
pleos masivos. El nivel de trabajadores ocupados se sigue manteniendo en
los niveles de 170 y 180 mil trabajadores, por ende se puede considerar -
como una de las ramas econdmicas con mayores posibilidades de absorcién -
de mano de obra.

En la industria general, el porcentaje de inversién en el ramo -~
textil, corresponde & un 9% de la inversién total, aunque es justo sefa-
lar que e} grado de modernidad de 1a industria, sigue siendo uno de los =
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még altos del mundo

Actualmente {1983) y debido a la crisie econdmica interna, como
la elevacién del precio del algoddn e incrementos en las materias primas
petroquimicas, impiden un mayor desarrollo de la exportacién de artfcu-
los textiles que representan un 0.2 % de la exportacitén total. Se verdn
reaultados en eate campo conforme avance la lucha contra la inflacldn.
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8.A.4, LA INDUSTRIA TEXTIL MEXICANA Y SU POSICION EN EL MUNDO

Durante los Qltimos aflos 1a Industria Textil Mexicana, se enfren-
té a los problemas derivados de la inflacién generaljzada, destacando en-
tre ellos la contraccidn del mercado doméstico. Aunado a ello los efectos
distorsionantes que trajo el control generalizado de cambios {1883) y de=
nés medidas complementarins, cuyas consecuencians se mostraron claramente
en el estancamiento en el desarrolle que se venfa presentando (1977-1081)
en cuanto a inversiones se refiere en su capacidad instalada y su grado -

de modernidad.

B.A.5. PROCXSO DE MANUFPACTURA

En el Proceso de Manufactura, buscamos en primera instancia, la -
elaboracién de la urdimbre y tx.-uma para ser procesadas en un telar y dar-
le un acabado final, dependiendo del tipe de producto que pretendamos ob-

tener.

En el siguiente diagrama se muestra la secuencia de nueatro procg

8O,
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“PROCESO DE MAMUFACTURA"
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PREPARACION DE
TEJIDO:

= REPASO




UNIDO DESPINZADC

ACABADO
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8.4.5.1, PREPARACION
El material es desempacado y tratado con diferentes emulsiones

con lo cual se facilita la accién de la abertura de las fibros, las cua

les son transportadas por ductos neumfiticos a departamentos posteriores,

facilitando obviamente la operacién o procesu de cardado.

8,A.5,2, HILATURA

Este proceso se aefectia en 2 etapas.

B.A.5.2.a.

8.A.5.2.b.

Cardado.- Su otjetivo es individualizar y enderezar las fi-
bras, paralelizarlas y hacer desaparecer las impurezas que -
no pudieron ser expulsadas en méquinas anteriores, Una vez -
obtenidas las fibras, son condensadas en forma de velo, asi

plerden su paralelismo y ol velo, de esa forma constituido,

es transformado en pabilo 6 mecha contfnua de peso, més cons
tante, El principio de car‘dado, sr basa ‘en la aceién recfprg
ca sinulténea de Srgancs guarnecidos de puntas o plas metdli

cas,

Continuas o Trociles. Aqui se procesan el pabllo o mechas ~
obtenidas del cardado y se obtienen diferentes tipos de hi~

los con ayuda de unas mfquinas denominadas continuas o troci
les. Estas mAquinas son denominadas asf, porque las operacio
nes qQue se llevan a c(abo (estiraje, torsién y arrcollado) se

ejecutan constantemente,

Una vez procesadas en los trociles, continuando el Proceso de ~

Hilatura, dependiendo de las caracterfiaticas del material que se requie

ra, algunos de ellos pasan a ser vaporizados con lo cual se trata de ha

cer 1o mis manuable por medio de la fijacién de la torsién mediante ew-
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tres variables: temperatura, vapor y humedad.

En este momento, se direccionan qué hilos son para Urdimbre y -
cudles son para Trama. No olvidemos que por TB-iIDO entendemos: el géne-
ro obtenido en formn de léimina mis o menos resistente, eldstica y flexi
ble, mediante el cruzamiento y enlace de dos series de hilos: uno longi

tudinal (urdimbre) y otra transversal (Trama)

8.A.5.2.c, Produccién de hilos para Trama
Consiste en el arrollamiento del hilo que serviri como alimenta
cién de Trama que irf incrustada en la lanzadera de un telar,
Existen 2 tipos:
a) Canillas. Utilizada para hilos con un TEX menor y con alma
cilfndrica de madera.
b) Molotes. Utilizada para hilos con un TEX mayor y ain alma,

es decir, solo arrollado el hilo,

8.A.5.2.d. Produccién de hilos para Urdisbre

En ésta produccién los hilos, en su mayoria provenientes del va

porizado, pasan por 2 subprocesos de vital importancin y que se

rén destinados como hilos para urdimbre que serdn arrollados en
lag secciones de un julio que a su vez, serd montado en el telar,

Estos 2 subprocesos son:

1. Torcedoras. Su objetivo es ir uniendo y torciendo dos o més
cabos segin diseRo del hilo que se requiera y son
arrollados en bobinas que serén las que alimenten
las filetas de los urdidores.

2. Urdido., El proceso de urdido consiste en preparar el hilo -

de acuerdo con los requerimientos de una determina-

da construccién de tela o tipo de telar.
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la operaciSn de trabajo se efectia mediante el arro
11ado de una determinada cantidad de hilos parale-
los unos con otros sobre el julio, bajo condiciones
controladas de disposiciones de urdimbre, cantidad
de hilos por julio, nimero del hilo, tensién y velo

cidad, °
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8.4.5,3,PREPARACION DE TBJI1DO

Una vez de ﬁue ya contamos con la trama en forma de canilla o mo-
lote y la urdimbre en los julios, se procede a hacer la preparacién de te
Jido en un telar y que consiste en tres operaciones previas al inicio del

tejido y que son;

8.A.5.3.a. Repaso.~ Consiste en ordenar los hilos de la urdimbre de los -
Julios en las mallas de los lizos y en el peine, de acuerdo a un dibujo ~
eppecificado. E1 repaso en mallas, consiste en meter a través de los oji-
llos de las mallas del hilo con ayuda de un ganche. El repaso en peine --
conslste en meter a través de los claros del peine, los hilos con ayuda -
de un gancho.

8.A.5,3.b. Atndo.- Consiste en anudar los hilos de la urdimbre terminada
con los hilos repasados de la urdimbre nueva por medi{o de mAquinas atado=-
ras automiticas que aplican un nudo sencillo a les hilcs, aténdolos

8.A.5.3.c. Montaje.- Eata operacién consiste en preparar el telar antes -
de iniciar a operar, colocéndoles todos los aditamentos mecénicos necesa~
rios,

Una vez realizadas, ¢l telar ejecuta el tejido consistente en e}
ascenso de parte de las mallas mientras las restantes, quedan inactivas o
descienden {dependiendo del dibujo} forméndose dos plance denominada "Ca-
lada® y que por el interlor de €sta, pasa la lanzadera que contiene el hi
lo de trama, formando una pasada y que an conjunto con el ascenso y des-
censo de mallas denominamos "TRJIIDOM,

Hasta aqu{, podemos mencionar que el Proceso de Manufactura Tex—

til, se lleva a cabo de manera similar en la mayorfa de les industriaa, -
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pues la etapa de procesc correspondiente al acabado, dependen exclusiva-
mente del producto que se elabore, pues es obvio que una vez tejido por -
ejemplo, una prenda de vestir y un fieltro los procesos de terminacién u

acabado varfan indiscutiblemente.

8.A.6. PLANES DE INCENTIVOS

Log incentivos se establecen para pugaé de forma equitativa un me
Jor rendimiento en el trabajo., De éste modo, las personas que tienen la -
posibilidad de hacer el esfuerzo necesario para realizar un trabajo por =
encima de lo aceptable, reciben una pags adicional proporcicnal en cuanto

a mejor han realizado su trabajo.

En general, todos los Planes de Incentivos que tienden a aumentar
la produccidn del empleado, caen necesariamente bajo una de las siguien-

tes 3 clases:

8.A.6.a.Planes econdmicos directos
B8.A.6.b.Planes econémicos indirectos

B.A.6.c.0tros planes no econdmicos,

En el capitulo analizado para éste tema, se estudiaron a fondo --
Planes Econémicos Directos por ser los mAs representativos en cuanto a los
fines que perseguimos en sus relaciones con la productividad y todos los

factores que lo integran.

Sin embargo, dichos Planes no son todos, A continuacidén se descri

ben brevemente los Planes anteriormente citados:

8.A.6.a. Plancs econbmicos directos

Son aquéllos en los que la compensacién al empleado se mide por -
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su productividad. En ésta categoria se incluyen, tanto los Planes de In-

centivoa individuales como de grupo.

Ahora bien, es muy comin el uso de los Planes Econémicos Directos
por los resultados positivos que obtienen ambas partes (personal y empre-

sa).

Dentro de éste Plan se deber& hacer la seleccién apropiada del ti
po de Plan a instalar,

Existen varics planes de Incentivos Econdémicos Directos, sin em-
barge de entre ellos destacan:

a. Plan en el que el Incentivo empieza en la productividad del -~

100 % y participacién del 100 % por parte de los empleados,

b. Jornal

¢. Precio por pieza

d. Sistema Halsey

e. Sistema Bedaux

f. Sistema Rowan

A continuacifn los describiremos brevemente:

a. Plan en el que el incentivo empieza en la Productividad del —-
100% por parte de los empleados. En éste caso, por cada aumento de la pro
ductividad del 1 % se poga a los operarios un 1 % de aumento en sus sala-

rios.

b. Preclo por pieza. £n éste caso se fija un precio por pieza, en

base al tiempo que se transcurra por ejecutarla.
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¢, Jornal, En éste caso ee fija una tarifa horaria por hora traba
Jada, siendo el monto del incentivo, el producto de dicha tarifa por el -
tatal de horas trabajadas reales.

d, Plan Haysey, En éste caso los esténdares se estableclan por -
medio de registros anterlores, ya que ain no habfa comenzndo a utilizarse
log £atudios de tiempoa y movimientos, Como era de esperarse, los eaténda
res resultantes eran bajon, sin embargo, el trabajador no lograrf alcan-
zar el esténdar se le pagard su salario regular,por lo tanto esta pro-
puesta inicial garantizaba el salario base, que al presente es requisito
de todo Plan efectivo de pego de salario.

¢. Plan Bedaux. Es parecido en muchos aspectos el de Halaey. Se -
garantiza el salario por hora, hasta la tarea o el esténdar y a partir de
éate punto, tiene una participacidén constante en las ganancias, El incon-
veniente de éste Plan, es que no premia al operaria, en proporcidn direc-
ta a su productividad.

f. Plan Gantt. Este sistema requiere que ses eatudiado cuidadosa-~
mente y normalizando los métodos, adenfs de mantener dichos métodos, ha-
ciendo los cambiaos de tiempo-tipo, cuando se varien loa métodos. La prima
o bopificacidn se aplica sobre 1ns horas-tipo y luego se aftade a las ho-

ras reales.
#. Plan Rowan. En 1898 James Howan propuso un Plan de participa-
cién en el gue el Incentivo, estaba determinado por la relacidn del tiem

po shorrado al tiempo esténdar.

B.A.6.b.Flanea Econdeicos Indirectos

Son los que tienden a estinular la moral del empleado y aumentar
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su productividad, pero que sin embarge, no hen sido planeados bajo una re.
1ncidn directa entre cantidad de produccidn y cantidad de compensacién, -
pol{ticas globales tales como: Salarios relativamente altos y equitatives,
Sistemas serios de sugerencias, beneficlos marginales relativamente altos,
etc. Tienden & fomenter actitudes saludables entre los empleadss y a esti

mular & incrementar la productividad,

Tienen la debilidad de permitir que la diferencla entre los bene-
ficios de los emplendos y su produccién, se aplicn. Después de cierto pe-~
riodo de tiempo, el empleado tiend¢ a considerar todos los beneficios que
se le proporcionen comp una obligacidén de la empresa y no como algo que «
tiene que ser necesariamente el resultado de su productividad.

8. A6.c.0tros Planes no Rconbmicos

Incluyen cualquier clase de premios que no tienen relacidn con ~-
los snlerfoa y que sin embargo, levantan la moral del empleado y producen
un aumento en su esfuerzo, Por ejemplo: las frecuentes conferencias con -
los operadores, las pléticas Crecuentes entre el supervisor y el empleado,
la colocacién adecuada del mismo, Planes no econdmicos de sugerencias, --
mantenimiento de condiciones ideales de trabnjo, publicacibn de loa regis
tros de produccién y otras muchas técnicas, que supervisores capaces y ad

ministradores inteligentes, pueden utilizar.

8.A.7. Aplicacién Individual o por Grupoa

La compensacién a cada individuo se basa en su propia actuacidén -
durante el perfode de que se trate, Lom planes por grupo se aplican a dos
o més perscnas que tradbajen en el grupo y que de alguna manera, dependen
unos de otros. En estos plahes la compensacién &l empleado, dentro del -~
grupo, dependen de su salario o de la actuncidn del grupo, durante el pe-

riado en cuestién.

-



El incentive para esfuerzos extraordinarios o prolongados, es mis
comin en individuos particulares que en grupos, de ah{ la tendenciu a fa-
vorecer Planes Individunles de Incentivos, Ademis de una produccidn total
mis baja, los planes de prupo tienen otros dos inconvenientes:

1. Problemas personales nacidos por falta de uniformidad' de pro-

duceidn acoplada a la uniformidad de salario,

2, Dificultades para justificar salarios bisicos diferencinles, -

para las diversas oportunidades dentro del grupo.

Aloru, nsi como existen desventajas, tanbién es cierto que los --
Planes de Grupo ofrecen ventajas sobre los Planes de Incentivos Individua
les:

1. Facilidad de instalacién

2. Reduccién de costos administrativos, por la reduccién de

papeleo e inspeccidn durante el proceso,

En general, puede esperarse mayor cantided de produccién y un cog

to unitario del produzto mis bajo en los Planes de Incentivos Individunles.

Ahora bien, debido a los procesos en los que es indispensable lo
intervencién de més de un individuo, se hace imperante el ugo de Planes =~

de Incentivos por Grupo.

8, A.8. Pasom para establecer un Plan,

Después de haver analizado perfectamente cads una de laa ponibili
dades de Planes de Incentivos y haber hecho la eleccién adecuadn (depen-
diendo de las necesidades) los sigulentes pasos son:

1. Analizar las operaciones, métodos, estudios de tiempon y movi

mientos, etc.
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2. Tomar estudios de tierpo 6 muestrecs de trahajo.
3. Balancear cargas de trabajo, cambiar cargas de trabajo a los
operarion para igualar las oportunidndes.

4. Establecer estindares por hora por cada operario.

Yna vez implantado, dependerdl del control del cual se valga tanto
Ingenieria Industrinl como la Supervisidn para que ese Plan de los frutos

que de él se espera,

8.4.9, Discflo de un Sistema Confiable de Incentivos

Para que un Plan de Incentivos tenga éxito, debe ser justo, tanto
para la compafifa como para el trabajador, El Plon debe darle al trabajo-
dor 1a oportunidad de panar aproximadamente de un 20,% a un 25 % sobre su
sueldo basu, en case de que sea nopmalmente hiibil, y que realice un ea-

fuerzo cont{nuo.

Tal vez mis importante de todas las cunlidades de un buen Plan de
Incentivos ademds de Bu justicin, es la sencillez, Para triunfar, un Plan
tiene que venderse totalmente n los emplcados, al Sindicato y a la misma
direccifn., Cuando mds sencillo sea, mis faci{lmente podran comprenderlo to
dos los {nteresados; y con la comprensién se reforzardn laa oportunidades
de su aprobacién. Los Planes de Incentivos Individunles suelen comprender

8¢ mejor y trabajaran mejor &i se puede medir In productividad individual,

E]l Plan deberf garantizar el salario base por hora establecido pa
ra la evajuacidén del trabajo. Ademfs, debe pagarse, al trabajador que pre
duce mis all4 del estféndar (normal para sstandarizaciones correctas) en -
proporeidn directa de su productividad, desanimando, de este modo, cual-
quier regtriccidn de produccién.
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8.A.10. Causas dol Fracaso en Planes de Incentivos

Hemog definido perfectamente para que sirven, como son los Planes
de incentivos, quienes los administran y como hay que mantenerlos al dia.
Pero una de las razones primordiales de fracaso, es el deaconotimiento -~
del Plan {para su administracidn d_irecta) por la persona responsable del
departanentd en cuestién, el/Supervisor. El SUPERVISOR es la clave de los
 resultados de los que perseguimos. Sabemos que un Plan de lncentivos no -
es una férmula mégica que va a producirnos per sf sola, resultados maravi
llonos. Ahora bien, ipor qué un supervisor de departamento debe de f{ntere
#sarge en lo concerniente a los planes de {ncentivos de sy departamento?,
la respuesta es clara y evidente, nadie como é1 esté tan Lnteresado en -~
mantener bajos los costos de su departamento, y como loa resultados del -~
Plan de Incentivos le afectan en una forma definitiva, el imsiatird on ob
tener o través do éste, los mejores resultados posibles. En geguida se -~
enuncian algunos puntos que deben mantenerse en cuenta para que no fraca-
se un Plan y lograr que ol Supervisor alcance sus objetives con reepecto

al mismo,

a) Deben eatandarizarse completamente las actividades de un de-
partamento { o lo més gque sea posible)

b) Debe escogerse el Plan ndecuado para el trabajo

c¢) Debe instalarse el Plan s8in prisas y sobre bases {irmes.

d) Debe quedar bien atendido el plan, por parte del supervisor y
dc los empleados

e} Dcbe vigilarse su efectivo funcionumiento {sobre todo del per
sonal que lo administra)

8.A,11. Eatudios de Tiempoa y Wovimientos
Logs eatudion de tiempos y movimientos juegep un papel de vital im
portancia en los Planes de Incentivos, pues ya que mediante de ellos lo-
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graremos 1a estandarizacién de todos o al menos, la mayoria de las opera-

ciones que componen un Proceso de Manufactura y que pretendemos medir,

Para /ej_huen funcionamiento de ellos, necesitamos delimitar res-
ponsabilidades equitativas a los cuatro factores humanos que componen el
"mundo" de los estudios:

1. Analista (Ingenierf{a Industrial)

2. Supervisor

3. Sindicato

4. Trabajador

Una vez que cada unc a tomado, analjzado y llevado a la préctica
sus rosponsabilidades, es de esperarse el esténdar obtenido por medio de
los Estudios, sea rcalmente un reflector de la operacién en cuestién y de
esa manera evitar esos conatantes trastornos laboralea ocasjonados cuando
no existe el conocimiento de sus reaponsabilidades por parte de los 4 f'ag

tores anteriormente mencionados.

Ahora blen, un requisito fundamental del analista, al momento del
estudio, es el que conozca a fondo el método propuesto estandarizado y Pa
ra lo cual se vale de su desarrollo en la planta y una firmeza de concep-
tos acerca de los métodos obtenida con la ayuda de la Ingepjieria de Méto-
dos, Sip embargo, ésta no es la Unica aplicacidén de éatn, nos puede ser-
vir también para hacer seguimientos de procesos de materiales, evitar ---
"cuellon de botella", para la eleboracion de Distribuciones de Planta ===
(Lay-Out), etc,

Al momento del estudio el trabajador aparte de conocer y domina-
dor del método, debg trabajar a un ritmo normal y cont{nuo para lo cual -

corresponde una Valoracién del Ritmo para lo cual corresponde una califi-
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cacién del 100 %. La valoracién del ritmo es comparar la cadencia real --
del trabajador con cierta idea del ritmo tipo que uno se ha formado men-
talmente al ver como trabajaban naturalmente los trabajadores cuando uti-

lizan el nétodo que corresponde. ,

Una vez obtenido el tiempo observade (cronometraje al momento del
estudio) y éste afectado por la calificac{én o valoracidn del ritmo, obte
nemos el tiempo bdsico que a su vez, se le incrementan ciertas contingen-
cias {personales, misceléneas) inherentes al mismo trgbaJo estaremos obte
niendo lo que realmente corresponde al Contenido de Trabajo ¥y que por las
caracteristicas anaténicas y fisiolégicas del ser humano se le incrementa
rén ciertoa tipos de suplementos para podar obtener el "Tiempo Tipo" que
ya con las politices que rijan a la compafiia en cuestidén se le incrementa
rA o disminuird tieapo para finalmente obtener el "TIEMPO ESTANDAR",

Para obtener el Tiempo Observado, nos valemos de dos tipos de Es-
tudios de Tiempos:

Eatudios do Tiempos Repetitivos.- Son aquéllos que se renlizan a operacio
nes que son compuestas por elementos repetitivos que no van més -
alld de 1.0 minutos por cada uno y que no es posible controlar --

progresivamente en un nimero "x" d¢ ciclos.

Eatudios de Tiempoa no Repetitivos.— También denominados "coatinuos®, son
aquéllos que se realizan a operaciones que van més alld de 1,0 —
min. por cada uno y que son posibles contrblar progresivamente en

un nimero "x" de ciclos.

8.A.12. Funciones de la Ingenieria Industrial en una Industria Textil
Las funciones son muchas y muy variadas, debide a la Jran versati
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1idad de la Ingenierfa Industrial, sin embargo por los requerimientos ge~
nerados por el uso de Planes de Incentivos y para su mejor control, tene-
mos 3

~ Mejoras de” métodos

- Planes de Incentivos

~ Esténdar de Trabajo

- Descripelén de Trabajo

- Asistencia en la Planeacién de la Organizacién

- Problemas Especiales

Para realizar estas funciones, se han delineado tres puestos inde
'

pendientes, los cuales junto a sus principales actividades son:

8.A.12.1. Analista.- La principal actividad de esta persone es la de ela
borar manuales de trabajo, de sistemas, de procedimientos de incentivos,
cogtos, etec. Ademés de estudios correspondientes a:

- Cuellos de botella

- And‘uaia de Formas

- Anélisis de Area de Trabajo

« Plan de estimaciones

- Balanceo de Lineas

- Estudios Econémicos

~ Estudios de Mgtodos

= Mantenimiento de Planes Instalados

8.A.12.1. ' Tosador de Tiempos.- Su principal actividad es como su nombrd -
lo indica, la de tomar estudios de tiempos, pero a la vez se desarrolla -
dentro de los siguientes puntos:

- Elaboracién de esténdares

- A la elaboracién de Datos Estfindar
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- Modificacién de maquinaria (en pro reduccién de movimientos)

8.A12,3. Calculista.- Este se encarga principalmente de calcular los re
portes de produccidn del personal que trabaja en cada deportamento bajo =
un PLAN DE INCENTIVOS. Aparte de ésta funcién, pueden realizar:

- Control de esténdores de Planes de Incentivos

- Célculo de estimaciones de tiempos de procese

- HRecopilaciones semanales

- Control de tiempos para costos

- Control de informacién

* ]

8.A.13. Plan de incentivos en el Dcapnrticnto de Tejido.

Este Plan de Incentives es un pan individual, en el cual, los re
portes de produccién serén calculados diariamentg hasta encontrar el equi

vnlente semanal por operario.
.

El plan estd dimeflado para cubrir todss las operaciones realiza-
bles dentro del trabajo de tejido, como lo son inspecciones, cambios y —-

preparacién de lanzaderas, arreglar roturas de urdimbre y trama, ete.

La posibilidad de cargas de traobajo asignables a un operador po-
dran distribuirse de la siguiente manera:

- Trabajando 1 telar (Hanuales)

- Trnbnjt;ndo 2 telarcs (Manuales)

Los e¢sténdares se han elaborado en términos de pasadas por hora,
habiéndose considerado para ellos entre otras cn;ns: ! .
~ Minutos corridos/1000 pasadas
~ Minutos de roturas urdimbie/1000 pasadas

-~ Minutos de roturas trama/1000 pasadas
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-~ Minutos de paros falses/100C pasadas
-~ Minutos de csmbios de lanzadera/1000 pasadas
- Ete.

En su elaboracidn, fueron obtenidos por medio de estudios de tiem
pos especlales.

Al final de un perfodo de 4 semanas (Jjornal medido), el promedio
de los operadores serd deterainado mediante el tota)l de horas esténdar &

nadas entre el total de horas actuales.

Para 1la obtencidn del esténdar sersd necesaris la consulta de lag
tablas anexas por tipo de alimentacidn de trama.
.
En ¢ste plan, solo estén conslderadas dos tipas de alimentacidn -
de trame:
~ Canillas de 12 pulgsdas
~ Molotes de 17 pulgadas

Este plan de incentivos ha asido establecido para dar oportunidad
de ganar mAs del galario base, desde $ 16.00 al 80 % de eficiencia, hasta
$ 320.00 diarios al 100 % de eficiencia. :

Para efectos del pago de incentivo, el BD X equivaldrd al 100 % ~
del pitmo normal y continuo.

El plan tebrico elegido, es el denominado en el que el {incentiva
cempieza a pagarse en la productividad tipo & del 100 ¥ {80 %) y con una -
participacidn de los empleados del 100%, es decir que por cada aumento de

productividad tendrd un equivalente en el aumente del salaris,
»
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8.A.14. Plan de Incentivoa en el Area de Repaso.
Eate Plan de Incentivos es un Plan Individual, en el cual los re-
portes de produccién serén calculados de forma individuel semanalmente.

El Plan estf disefiado para cubrir todas las operaciones en el &rea !
de repaso. !

£1 Plan de Incentivos, serd aplicado bajo las siguientes bases:

Al final de un perfodo de 4 aemanas (Jornal Wedido) el promedio -
individual de los operadores serd determinado mediante la divisién del to
tal de horas en esténdar ganadas entre el total de horas esténdar 6 actua

les semanales. '

.
.

Los esténdares recopilados fueron obtenidos mediante estudios de
tiempos repetitivos y no repetitivos,

El tiempo de Plen elegido fué el del 100 ¥ de productividad tipo
¥ 100 % de participacién de empleados.

- 316 -



8.8, CONCLUSIONES
Un factor primordial para tode Plan de Incentivos, es el profundo
conocimiento de todo Proceso de Manufactura, -pues en é1 van ligadas todas

aquellas mejoras que pretendamos elaborar de una operacién en particular,

Un Plan de Incentivos ideal, serd aquel en el cuél todas nuestras
operacionos estén cstandarizadas, es decir que el factor medible de nues-
tro Plan sea cublerto en su totalidad.

Para que esos csténdares, realmente reflejen lo que pretendemos se ha
ce imperante un alto desarrollo en la planta por parte del Ingeniero In-
dustrial, el cual se familinrice con todos los elementos internos y exter
nos que componen a la operacibn que pretendomos medir,

Ahora bien, la herramienta utilizada para lograr éste objetivo, -
fuecron los Estudios de Tiempos y Movimientos, fueron elegidos por lag si-
guientes razones:

= El Ingeniero Industrial adquiere un mayor desarrollo en la ===
planta en cuanto a procesos,

- El Ingenicro Industrial se familiariza de una manera directa -
con el factor humanc que es el punto principal para que nues-
tro Plan se cumpla,

~ Existe menor nimero de dudas por parte de los empleados, en ~—
cuanto a la obtencién de los esténdares, pues es indudable que
a través de los Estudios de Tiempos y Movimientos, dichos em-

téndares los familiaricen con ellos,
Este Plan de Incentivos ha sido establecido para dar oportunidad

de ganar mis del salario base, desde $ 16.00 a un BO % de eficiencia haata
un 100 % con un pago de $ 320.00 diarios.
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El 100 % de eficiencia normal, corresponde en el Plan de Incenti-

vos a un BO %.

El Plan Teérico elegido, es en el que el incentivo se empieza a =
pagar en la productividad tipo & del 100% y con una participacién de los
empleadas del 100 %.

Ahora bien, para el pago del incentivo, nos auxiliaremos de 2 fac
tores primordiales que componen el "Jormal Medido" y que son:

1. Tnbla para pago de Incentivos.- Esta tabla serd aplicada pa-
ra encontrar el valor por punto de eficiencia del. promedio de
4 semanas respetando el turno en el cual labore el operador ~
en cuestién (Serd la misma tabla para la aplicaci6n en el de-
partamento de Tejidol
2. El promedio de 4 semanan seri aplicado en forma individual, -
en el cual gus reglas son:
= El ler. movimiento & pago se efectim a partir de la da, 80
mana.
-~ Un minimo de 15 hrs. actunlea semanales para que Be pueda
ejecutar el movimiento, en caso contrario se irén acumulan

do hasta completar 15 semanales & 60 mensuales,

Este tipo de Plan, garantiza a la Empresa que el personal dentro
de su especialidad, tenga que devengar la tarea por la cual fué contrata-
do, no menos que esa, puesto que su salarioc base diario por ley tiene que

respetérgele.

Habiéndose entendido que el incentivo como su nombre lo indica es

un incremento al sobresfuerzo logrado después de haber cumplido con ln ta
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rea asignada con la que es calificado dentro de sus funciones deberdn te-

ner muy en

1.

.-

3.

4.

cuenta las siguientes condiciones:

Que el traba)ador,.teniendo como mdrgen para el pago del in-
centivo un promedio de cuatro semanas que le permltiré ganar
incentivos sobre =ficiencias promedio tendrd gran oportuni~
dad de recuperarse con tres eficiencias semanales, si en uno
de sus cuatro promedios semanales saliera deficiente.

El promedio ponderado entre horas ganadas y horas en estdndar
de cuatro semanas, sefialard la eficiencia que indica el ea-
fuerzo realizado y por el que se le tiene que pagar.

Por consiguiente, se acordard o controlard, dejando bien cla~
ro que el trabajador que durante més de cuatro semanas esté -
debajo de la eficiencia considerada para cubrir su tarea base,
a éate se le rescinda el contrato por no estar devengando ni
al menos su sueldo base.

La eficiencia por el pago salarial se asegura dando mérgen n
una mayor productividad con la aplicacién de un PLAN DE IN-
CENTIVOS como el que se emite en enta Tesis.

Existe una mayor comunicacién entre:
Empleado-Sindicato-Supervisién- Ingeniero Industrial que serén
a 8u vez componentes de la estrecha vigilancia del buen funcio
namiento del Plan.

Con respecto a nuestras aplicaciones, se pretendié mostrar no so~

lo las operaciones que realiza las operaciones-labor 6 mano de obra direg

ta (el caso de repaso) sino también la relacién que tiene ésta con lag -~

asignaciones de maquinaria, es decir las Cargas de Trabajo necesarias pa-
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ra cumplir con las operaciones que componen un Departamento de Tejido.

En el caso de Repaso, se escogié un Plan de Incentivos indivie
dual por las sigufentes razones:
-~ La operacién requiere de una concentracién mental, para evi-
tar trastornos en cuanto sl dibujo de¢ le tela a tejer,
~ Por ser una operacién cien por ciente de mano de cbra directa,
en la cual los estindares se obtuvieron en forma individual.

En al caso de Tejida, se escogié un Plan de Incentivos Individual
por las siguientes razones: ' '
~ Un punto de vital importancia en toda relacién Hombre-Méquina
serdn los factores que nos delimiten las asignaciones de carga
de trabajo en la cual van intrinsecas la mfixima, utilizacién de
maguinaria con la atencién minima posible de un operaric sjecu
4 tando sus labores eficientemente. Esto p&r lo tanto, hace que
por el tipo de operaciones, rsquicra de una concentracién ma-
yor y que este se sienta preocupado por mantener activo al te-
lnr,' pues de esta manera obtendrd mAs pasadas y por ende una =
nayor efiolencia con un incentive mayor, claro esté sin deacuj
dar un factor preponderante en toda industria y que es la calf
dad,

Finaimente mencionaremos que una de las consecuencins que genera
up Plan de Incentivos, es el Gran Flujo de Informacién en cuanto s contrg
les del mismo cobmo lo son formatos y célculos de reportes de produccidn
entre otros, Sin embargo dependerd del mismo Ingeniero Industrial que en
base a sus conocimientos pretenda hacerln lo més eficiente, suficlente y
oportuna, ayudafidose también entre otras cosas de microcomputadores que -
en estos momentos estdn pasando por un gran auge para este tipo de infor-

maciones.
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8.cC. APENDICE: GLOSARIO DE TERMINOS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ABATANADO
ABRIDORA DE
BALAS.

AVANTREN

BALON

BATIENTE

BENOIT

CABALLOS

CALADA

CALIFICACION
DE LA ACCION
(RATE).

CANILLA

CARDA

E INGENIENTA TEXTIL.

Nombre que recibe también el acabado para tejidos de lana
denominade Batanado

También denominada arebalas, miquina que afofa o desfloca
el algodén prensado de las balas, reducléndolo a copos,

Tambor situado a la entrada de las cardas simples o dobles
empleadas en ¢l cardedo de las lanas y cuya finalidad ea
la de separar impurezas que ain lleva la lana preparada.

Forma que adopta el hilo en lag cont{nuas de hilar y retor
cer a causa do sy velocidad de arrollamiento y cuyo perfil
en el de un cuerpo de.revolucién engendrado entre el cur~
sor y el gufa hilos.

Mfquina de preparacién de la materia prima textil cuya f1
nalidad es el facilitar la operacién de cardado.

Estructura mecénica de preparacidn de materia prima tex-
til que en relocién con una bdscula da las cantidades exac
tas requeridas a mezclar,

Hilos rotos enrrollados en el julio que se traducen en pa-
ros en los telares.

f
Apertura en forma de prisma trisngular o cuadrangular, --

conseguida en loa hilos de la urdimbre por las diferentes
inclinaciones que estos sufren al ser subidos algunos y
bajados otros por medio del movimiento ascendente 6 des-
cendente de los lizos de un telar.

La asignacién de un porcentaje a tiempo promedio del ope-
rador, basado en ia accién real del mismo, comparado a la
concepcién 'normal' del observador.

Conjunto formado por un alma de madera en forma de tubo y
por el hilo arrollado sobre la misma en cepas cénicas y -
que sirve de alimentacién de trama en }ns lanzaderas.

Miquina basada en la accidén reciproca y simulténea de 6r-
ganos de superficles cublertas de puntas metdlicas, que -
tiene por objeto separar individualmente las fibras, aia-
léndolas unas de otras.,

- 321 -



cIcLo

CLARA

cocas

CONDICIONES
ESTANDARES

CrU2

CURVA DE
ENTRENAMIENTO

EFICIENCIA
EFICIENCIA
NORMAL.

ESTANDAR

ELENENTO

FATIGA

F1LETA

Una serie de elementos que ocurren en orden regularmente
¥ hacen pesible una operacidn

Son los espacios existentes cntre las barras que componen
un peine y que entre ellas pasan los hilos.

Defecto que sr produce en la tela por el exceso de hiles
de trama salidos del lipamento ocasionade por la falta de
tensién en la lanzadera o por el rebote de dsta en los ca
Jines.

Son aquéllas condiciones que sirven como base, para el es
tablesimiento de tiempos esténdar (esperados) y que pue~
den afectar en un momefito dado, alguna operacién eatable-
cida (herramienta, alimentacién, velocidades, calidad, ~-
iluminacién, materiales, ste.)

Separacién de los hiles de la urdimbre de un telar. Esta
ordenacién en la separacidn se realiza para que los hilos
ne se crucen, de ah{ el nombre de cruz.

Una presentacién grifica de la efectividad de produccién
al pasc del viempo.

Es la relacién del tlempo estfindar de produccién y el tiem
po de produccién dentro de estdndar.

Es la eficlencia de un operador, trabajando a paso normal
en relucién al paso de un tiempo estandar establecido,

s la unidad de medida, expresada en niveles esperados de
eficicencia, por los cuales se otorgan compensaciones en -
planes de incentivos.

Una divigidn del trabajo que puedn ser medida con cronéng
tre y equipo de observaciones directas que tienen clara-
mente definidos sus puntos terminales.

Una disminucién en la capacidad hacia el trabajo.
Digposicidn longitudinal de las bobinas, husos o conos so

bre soportes alineados en barras adecuadas para su desa-
rrollo cont{nuo. Usadas para alimentar contfnuas de hilar,

o Urdidores, torsedoras, etc.
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GANANCIAS POR Es la cantidad de dinero como scbresueldo, gue se paga, -

INCENTIVO.
HORA-HOMBRE
HUS0S
(HUSILLOS)

INCENTIVO

JULIO

LANZADERA

L1208

{MALLAS)

MALACATE

MALLAS

KETODO

NOTAS

OPERADOR
CALIFICADO

por concepto de un esfuerzo extra sobre una tarea determi
nada estandarizada,

La cantidad estdndar del trabajo ejecutado por un hombre
en una hora.

Soporte de madera sobre el que van enfiladas las bobinas
alimentadoras en una méquina contfnua de hilar,

Es el benigno reccnocimiento a un sobresfuerzo en (¢) al-
guna labor o actividad ejecutada,

Es el cilindro mecénico en el cual van montadas las seccio
nes que ¢contienen los hilos de urdimbre a procesar en el
telar, !

Cuerpo de madera, de forma alargada terminada en punta en
cadn uno de sua dos extremos, con una concavidad para el
almacenamiento en su interior de la canilla o molote con
la trama y peso no demasiade bajo para disminufr laa posi
bilidades de desvio de su trayectoria en el telar.

Nombre dado también a la malla. Marco rectangular, met&l_l_
co o de madera, que sostiene entre dos listones longitudi
nales una serie de lizos o mallas, con un ojal en su par-
te media por donde pasa el correspondiente hilo de urdim-
bre.

Eatructura cilindrica de madera sobre la cual van monta-
dag las bobinas en una continua de hilar.

Ver definicién de lizes

Un término usade para significar la técnica empleada para
efectuar una operacién,

Hilo arrollado en capas cénicas de un TEX mayor que el -
utilizado en canillas y que sirve de alimentacién de tra-
ma en las lanzaderas.

Defecto que se produce en la tela en el cual van inscritos
hilos sueltos o basura en el tejido.

<

Es aquel operador con una determinada habilidad, para de-
sarrollar una actividad con {n método establecido y sin =
desviaciones o demoras de la.misma.
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OPERADOR
NORMAL

PASO NORMAL

PEINE

PRODUCTIVIDAD
TIPO.

RAMNA

REPASO

SUELDO DASE

SUELDO DIARIO

TIEMPQ

TIEMPO MAQUINA
MUERTO,

TIEMPO NORMAL

URDINBRE

Es aquél operador calificado, desarrollando una actividad
a paso normal,

El paso de un operador calificado, trabajando a un tiempo
normal, '

Bastidor cuyos bordes pueden estar conatitufdos por barras
de metal, soldados a una l&mina. Los espacios existentes
entre las barras de metal son denominados claros y es por
donde la urdimbre es alineada.

Cantidad de trabajo realizada por unidad de tiempo por un
operario tipo o normal en condiciones de trabajo normales.

Miquina cuya misién es ensanchar el tejido, combinéndola
muy a menudo con el secado y el fijado.

Operacién de pasado de los hilos de urdimbre por los oji-
1105 de las mallas de 1los 1izos y luego por entre los cla
ros del peine,

Es el pago en pesos, por un perfcdo de tiempo determinado,
al cual se le agregan otro tipo de ganancias, tales como:
Incentivo, tiempo extra, etc,

La cantidad de dinero pagado por dfa, por desarrollar un
trabajo donde no existe un plan de incentivos,

Es la determinacién del lapso requerido para realizar una
operacidn que implique un ser humano. )

Aquel tiempo en que la méquina de proceso esté inoperante
por alguna descompostura, falta de material u otras razo-
nes.

El tiempo requerido para desarrcllar una actividad bajo ~
condiciones estdndar, a paso normal y sin tolerancias de
ninguna f{ndole,

Es la seric longitudinal de los hilos y cada uno de los -
elementos que lo constituyen se denomina hilo,

Es la serie transversal de los hilos y cada una de sus ~-
unidades se denomina pasada,
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