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IllTROOUCCIOH 

Actualmente y dentro del ramo industri31, una de les carreras más 

versátiles en eu aplicnci6n es le Ingeniería Industrial que sin duda alg!!_ 

n& persigue dentro de sus objetivos primordJB11's el incrementar la produ:_ 

tividad, para lo cual se hace indispensable que el Ingeniero Industrial -

oe encuentre muy relacionado y tenga el conoc.:imiento necesnrio de todos o 

al menos de lo mayoría de procesos de mar.ufacturo que rigen en las plan­

tas manufactureras o compailt'.as en donde se encuentren nei¡nados sus sorv!. 

cios como especialista en ésta área. 

Existen muchos y variados proccuos de manufactura que por au com­

plejidad se puuden catalo¡ar como importantes, pero hoy otros que repre­

sentan ~n signo de interrogación mental para el Ingeniero lnduatrial y &! 
te en tiempos actuales es ul caso del Procftso de Manufactura de la Imlus­

trio. Tf!xtil, en donde, por eu complejidad nos reprtisonto un reto B afron .. 

tor. 

Corno se analizará a profundidad en esta tesis, la. Industria Tex­

til nos representa un campo muy extenso de aplicación de la In¡enieda I!! 

dustrisl, por 81 tipo de operaciones que en ella se manejan tanto manual 

como mecánica.mente. 

Uno de loa objetivos de fiuta tesis, es fJl erradicar eua 1nterro­

gantn en cuanto al Proceso de Manufacturb Textil, tanto para el recién -­

egreeado corno para el estudiantado y quo finque ttn 61, un panorama de ex­

plota.c16n profesional de ideas nuevee y pujantes. 

En el trnnscureo del tiempo, el hombre aiempre ha necesitado de .. 

un reconocimiento de lo que olo.bora, una simple palmada en lo eepaldo, el 



escuchar "lo estás haciendo bien'', hacen que inconcientemente éste, se --­

sienta comprometido al menos de seguir por esa misma línea, pues indiecut! 

blemente es halagador que se reconozca el empefto que uno dispone para eje­

cutar sus labores lo mejor posible. 

Estas afirmaciones son las raíces profundas de lo que actualmente 

representa un "Plan de Incentivos" 

El trabajo es un hecho di¡nificante, el ganar dinero a trav•a de -

U una realidad justificable, el tener oportunidad de obtener una remuner! 

ci6n monetaria extra por esforzarse un poco máa, representa actualmente el 

motivar a los trabajadores e aumentar su productividad, sobre todo en si­

tuaciones tan difícilea en la estabilidad económica de nuestro país. De º!. 

ta manera alejar un mal que no solo en la industria encontramoe, sino en -

todos los deeempeftoa de laborea y que ea ••• , •• la mediocridad. 

Pues bien, esta tesis pretende aer un 11 incentivo11 por al milma pa­

ra todas aquellas peraonaa interesadas en consultarla. 
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l,A, HISTORIA DE LA INDUSTRIA TEXTIL 

México con planes optimistas para el futuro a fines del siglo XVIII 

aún cuando era todavía una colonia eapa~ola, con sus recureoa minerales y 

su potencial agr!cola, párecían favorecer un 1"\Jturo próspero al eetablocer 

una Industria Textil del algodón. 

Entre loe anos 1876 y 1910, con el apoyo de las naciones extranje­

ras, toma una nueva elite financiera que lo hicieron fructificar y partic! 

paran en el mundo financiero. 

México, logrando su independencia aurgi6 como parte de un Sistema 

Mundial al industrializarse el cual era dominado por Inglaterra, lo cual -

influyó en esta nación. 

México por su parte trató de e~tablecer su propia Industria Textil, 

contando para ello con las principales ciudadl"B induetrialos como Puebla, 

Quer6taro, Guanejuato y Guadalajara que proventan al mercado de la ciudad 

de M6xico principalmente. 

Puebla, era el centro principal de productoe textiles para au loe! 

lizaci6n, en este ciudad limpiaban el algodón, se hilaban y se tejtan para 

despu6s distribuir las telas en la ciudad de M6xico. 

Con la guerra de Independencia 1 se perdieron los mercados espai'lo­

les, y fu6 set como M6xicc.i sbri6 sus puertas al comercio mundial, abarca-­

dos principalmente por Inglaterra, la que alP.nt6 a las nuevas naciones a -

que produjeran materias primas para sua ft\bricaa y a con1prar sus productos 

manufacturados. 

Fu~ entonces cuando dos hombres, Luces Alnmán y Esteban AntuaHo -

dirigieron ol programa de Ind1Jstrializaci6n respaldados por el gobierno. 
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Antulli\o fué el fundador de la primera empresa textil oe! como Al!, 

mán uno de los primeros propietarios de ln fábrica textil do Orizoba "Co­

colepan". 

En 1830 Lucos AlamAn fund6 ol Banco de Avío con un capital do un 

mil16n de peoos, para olentor la promoc16n do le Industrie Moxicnna y po­

der competir con leo naciones induatrializedae, cato fondo estaba consti­

tuido por un 20 % de loa derechos eduanalos, y oer!a prestado con intero­

seo bajos y deber!an de ser poaados por las empresas, según fUeran pro¡re­

sondo, para 1846 se hablan invertido cerca de doce millones de pesos en la 

Industria Textil del Algod6n, al ser elim1nndo el Banco de Av!o, la contr! 

buc16n financiera del algodón cee6, evidentctnente hacia otras fuentes de -

capital nacionales y extranjeros. Aei mismo surgieron agiotistoe que ~o i!l 

vertían' en el Desarro~lo Nacional pero hac!en préstamoo al gobierno con t! 

sos de intereses altos, siendo más tarde cuando varios a¡ioUatae ee con­

virtieron en empresarios textiles que controlRbon. la mayor parto de la In­

dustrio Textil Mexicana. 

La primera lndustrin que se abri6 en M6xico fu6 la Constancia do Puebla -­

que pertenec!e a Antuai'lo con una inversión de 150 mil n 300 mil pesos, -

la fábrica textil 11 H6rcules11 do Quer6taro con un cap! tal de 800 mil y "Lo 

Magdalena de Contreroa11 en el O.F. con un mit16n de pesos, estos fA.brlcas 

tenían uno considerable inversi6n extranjera principalmente francesa. 

Los problemas principoles dejaron de ser la tecnologlo y el capi­

tal, ya que para 1830 cuando se aaudiz6 lo escaeoz de al1od6n 1 el sector -

agrícola nunca produjo algodón suficient.o a un costo aceptable antee de lo 

revolución de 1910. 

Dado quo Estados Unidos dominaba la oferto mundial del algodón, lo 
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moyorta de los fabricantes de maquinaria textil, europeas o norteameric_!! 

nas, diseftsron eu equipo de acuerdo a las earo.cter!stices del algodón en 

los Estados Unidos. 

La Edad Media del equipo 01c1la entre los 40 y 45 af\os. Cn va­

rios casos se instal6 maquinaria antigua, construída en 1890 y usada an­

tes en otras naciones. Este equipo se encuentra a menudo mal conservado 

y parece no tener posibilidades de rehabilitación en ciertas plantas, 

La crisis de 1953 influyó en la eliminación de parte del equipo -

mAs obsoleto, La protección arancclnria y las pocas exigencias del consu­

mo, particularmente en las zonas rurales permiten como ea natural, que ·la 

rama opere con provecho aún con instalaciones anticuadas. 

No obstante que no hay convent'o formal de precios entre producto­

res o dletribuidores, a6lo existe un limitado eap!ritu de competencia de­

bido a que todas las planto• funcionan en condiciones similares y tambien 

a que las grandes empresas bien eq,uipodas prefieren obtener benefic:loa. -

a1n importar que loa resultados sean un mercado ain expansi6n, costos de 

producción elevados y falto de aptitudes para competir en mercados extr8!!, 

jeras. 

Un problema particularmente agudo es la actual falta de tfcnieoa 

versados en loa m'todoa de estudio del trabajo y la necealdad de ampliar 

los servicios adecuados de formacidn profeaional, ya que estas tfcnicaa -

se tr'-n aplicando cada vttz m6s a medida que ae vaya modernizando la Indu! 

tria Textil. 

En México, este problema se hace mlls dlftcil porque, DPlvo casos 

alelados, las personas que poseen las calificaciones neceaarina de tecno-
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logia o de Ingeniería Textil no ascienden a puostos do dirccci6n. Por lo 

general, estos pues toa siguen ocupados por personas que pertenecen a la 

familia propietaria de la fábrica u otras ologidae por razones que nada 

tienen qu1t ver con sus calificaciones t6cnicas. 
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1.B. PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA T&XTIL EN LA ECOll<mlA NACIONAL 

(1977 - 1964) 

1.1.1. l*ldeac:J.M del CJ"eCJ.alento -=cm6alco.- Se reitera que la econo­

mía mexicana creció sustancialmente en la última década alcanzando en -

1980 y 1981 taeas de 8.3 y 8.1" respectiVamente. Loe resultados de este 

crecimiento, ocurrido en el momento que lee economtas por más poderosos, 

contratan su actividad, y sumando los diferentes elementos coyunturales 

que pesaron fuertemente en contra de la decisión de continuar creciendo, 

fueron muy deefavorables para el pele provocando que se cayera en una -­

fuerte recesión. 

En 1982 v16 a M6xico crecer negativamente por primera vez en su 

historio. Esa calda de o.~ de por al drástica, no podia terminar ahi, a! 

no que tenia que tener consecuencias más serias al al'lo siguiente. 

Efectivamente, el Gobierno de la República se vió obligado a CO!!, 

traer todo.vta más la actividad económica a fin de loarar detener la espi­

ral inflacionaria que amenazaba con convertirse en hlperinflación perma­

nente, De un estimado conservador de m6s de lOOI en 1982, so paa6 a una -

tasa inflacionaria de 80.8% en 1983 1 en medio de una sustancial reducción 

de la actividad econ6mica que se preeent6 en un crecimiento ne¡ativo do -

4.5". 
Cabe eef\alar que a pesar de lo calda lóaica de la demanda provoc! 

da por la poUtlca restrictiva del Gobierno, la industria pudo sobrevivir 

en su inmensa mayor.ta. Es halaguei\o saber que el aparato induatrial mexi­

cano, con todos sus problemas se sostuvo y se manifiesta co~ una base 1~ 

lid a oara ol desarrollo del pato. 

-5-
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1.0.2. Papel que ha tenido la Industria Textil en el Desarrollo Econé_ 

mico 1977 - 1983. 

En el Producto Interno Bruto.- Independientemente de quo duran­

te los aílos previos a 1982, la tasa de crecimiento en le industrill tex­

til fué inferior a la tasa de crecimiento del Producto Interno Bruto, -

lo que es explicable por el impetu de la industria petroqu{mica, su Pª!: 

ticipaci6n en lo actividad económico nacional, mantuvo uno. estabilidad 

rAzonable en el conjunto de las industrias manufactureras. 

Cabe sefteler que las necesidades del vestido de la población so 

hnn mantenido cubiertas de forma permanente. 

Ya en 1982 la historia fu6 diferente y la industria textil 'co­

menzaba a sentir seriamente loa efectos de los desbnlances ocurridos en 

la economía en su conjunto, 

En 1983, que al inicio se presentaba como un ano de muy oerios -

problemas, en la realidad no lo fu6 tanto, cede vez que el diferencial -

respecto al dólar que d16 nueve paridad le permi t16 recuperar segmentos 

do mercado, como el fronterizil, que previamente se encontraban perdidos 

pera la industria nacional. 

Do oh! que durante loa primorea eaie meses del afto 11e mantuviera 

una actividad similar a la de af\oe anteriores. Es a partir del ae¡undo -

semestre que la industria se enfrento n una calda dr6stica del mercado, 

misma que para algunos sectores alcanzó ni veles superiores al 3~. A pe­

sar de ello, la industria textil sigue siendo un pilar importante de la 

economía nacional y cona ti tuye una de las más sólidas industrias de ---­

tronsformaci6n. 

- 6 -



En lo Ocupación.- En los dos últimos aftos, todas las previsiones 

serialaban un fuerte descenso en los niveles de ocupoc16n de la industria 

textil mexicana. Pera beneficio de todos, la realidad ha sido diferente. 

De alguna manero la industria textil ha podido mant~ner su capacidad co­

mo generadora de fuentes de empleo y no ha tenido que sufrirse desempleo 

masivo. El nivel de los trabajadores ocupados en esta industria textil -

se sigue manteniendo en los niveles anteriores de 170 y 180 mll trabaja­

dores. 

t.a industria textil mexicana puede, por ende, 1e¡uirse conaidet1 

rando como una de las ramas econ6m.icaa con mayores poaibilidadea. de ab­

aorci6n de mano de obra. 

En la Invers16n.- Por- razones obvias, durante 1983 no ee re,ds­

tr6 prácticamente ningún reequipamiento importante en la industria tex­

til. El alto nivel de reequipamiento ocurrido entre 1978 y 1961 1 coinci­

diendo en la expansión del mercado, "ª actualmente auttciente para cu­

brir lo demanda en el corto plato. 

Ello no irnpido que la industria textil aiaa representando una 1! 

portante participaci6n en la inversión nacional toda vez que se el túa a! 

rededor del 91 de la invera16n total. 

A futuro, la invera16n en equipo textil depender6 de la reactJv! 

dad econ6mico que permite mediante un fuerte incremento del mercado 1 let 

absorción de costos que son de un ~ de lo que eran en 1981. 

Es justo oeñnlar que e pesar de no haberse re1iatrado Cuertes i!! 
versiones en el año, el arado de modernidad de la induatria sigue siendo 

uno de loe mAs altos Oel mundo. 

-?-



En el Comercio Exterior.- Las tendencias decrPcientcs mostradas 

a partir de la segunda mitad de la década de los 70 1 s 1 debido fundamen­

talmente a la eobrevaluación de la moneda, provoc6, co!'lo se sef\al6 nnt! 

riormento, que los productos textiles en 1982 no representan m6s del 

0.2% de la exportación total. 

En 1963, ya muestra un repunte, siendo de interés destacar que -

es precisamente en los sectores no tradicionales de exportac16n donde m! 

yor dinomisir.o se refleja. 

Por contra, la elcvac16n de precios internos del algodón, y los 

constantes incrementos en las materias primas petroqu!micas, impiden un 

mayor desarrollo de la exportación de artículos textiles, 

La posibilidad de exportec16n, pues, estará muy directerriente re­

lacionada con loe resultados de lo lucha contra la inflaci6n, 

Por lo que se refiere a 1mportaci6n y tomand1J en ruonta la esca­

sez de di visas del país, es ló¡ico que loe volúmenes importados do insu­

mos, piezas y refacciones, hayan disminuido sensiblemente. 

A continuación ee presentan tanto lae T1:1.blftB de referencia, como 

las gráficas correspondientes al Producto Interno Bruto y Producto lnte! 

no Bruto Manufacturero por Ramas. 

- 8 -
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1 

CONCEPTOS 

l. PlB 'lUl"AL 

2. PlB IW&FICIUEl:l 

3. PIB '1EX!'IL 

Pi\Rl'IClPt.CICHS (5) 
3/1 

312 

PllOllUCTO IWftRMI BRUTO 
1917 - 1963. 

11111..- de - corri.,tee 

1 9 7 7 1978 1979 1980 

1'849,alJ 2'33'7,JE 3'C67.1326 4•m,3'CJ 

44),812 5Bl,964 71A,613 !e;,013 

2!,133 33,851 44,B«l f:B;:m 

1.5 1.4 1.5 1.4 

6.4 6.1 6,3 5.9 

Tablm 1.1, Producto Intemo Bruto 

1981 1982 1983 

5'874,:B; 9'255, 753 15'73J '3:51 

1 '322,493 2':00,002 4'296,918 

';1),184 19J,.t::6 2<13,742 

1.3 1.6 1.6 

6.0 5.8 5,8 
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o 

1977 78 79 

---·-··---------... 

1980 81 82 1983 

GRAFICA l. I PRODUCTO INTERNO BRUTO 

[!} Pia TOTAL 

a PIB Tf.XTII. 

G p IB MAIJUf ACTURE1'0 

77 78 79 00 81 8~ 83 
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PRODUCTO IllTIRllO BRtrro IWIU FACTURBRO POR RAllAS 
1977 - 19113 

Mlllones de peaoa corrientes 

1JTT1 llm 1!m 1lBl 1flll 

PIB ..,...__ 4<tl,Bl2 500,964 714,613 005,013 1'311,493 

I. ProW:::toa alin'lllticica, 
txbides y tmo:o. 131,637 155,412 178,.m, Zl7,221 313,33) 

II. Text1 lee, pr<nBe de 
veetir, cinb..lrtn!!l3 de 

"""°' oo,:m 73,CXD 96,74) 129,Clfi 167,200 

o~. mmus aJ,133 33,851 M,a.fl ffi,377 79,184 
b. -de\9tir 19,cm Z!,675 29,413 42,l!l5 52,<lffi 
c. Irdstrla del 08"0 12,216 16,004 Z!,<Dl Z7,822 35,649 

m. ln<le1zia c1t 1a _,. y 
ProE. de la l!lldora. 13.5'10 17.lfl2 26.S«; :Jl,118 51,00 

IV. Proü:too de ~ im-
pn11m y ..u trrlal"". 19,612 25,002 ~.336 51,370 69,152 

v. -Ao{.,.._ 00 !lZl f11 l!f; lZ7 522 100.662 233 200 

VI. ProE. rn1nen11 ... 3l 362 29 wr 3B 6'lj 55 <136 78 174 

VII. Ird- nwW.iCM :!4,001 32 700 46,!l'.Jl 00.E 78,110 

VIII Proü:too 111ltálicae 76,!ill 100,MB 144754 '3)1.9']2 2Bl 963 

IX. 01na irdntr!mi ....... 
n.ciwen. 11 006 14 Wl 3) ?CX) 26 92A 33 635 

l!B! 

2'9:J9,c:62 

641,!ID 

314,433 

100,~ 
100,716 
00,317 

83,171 

135,15.3 

fíXJ :91 

1"2 99:> 

132 554 

!'03425 

:!1635 

Tabla 1.2. Producto Intemo Bruto llonufacturero por1 -

lfBJ 

4'2:X>,918 

l '001,34'.J 

519,925 

2l8,7ti2. 
171,d:ia 
99,717 

13'7,001 

m,.m 

9']2!'11) 

Zl6 3.l'.l 

219 143 

842 ¡g¡ 

&1,454 
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1.C. EVOLUCION DE LA INDUSTRIA TKXTIL (1977 - 1983) 

En años anteriores, ee sei\alaba que no obstante los ¡raves pro­

blemas registrados, la industria textil continuaba teniendo gran impor­

tancia dentro de la industria de transformooi6n y del aparato producti­

vo mexicano. Lo anterior sigue siendo válido toda vez que solo lo supe­

ran dentro del Producto Interno Bruto manufacturero las ramas de produ!:_ 

ción maquinaria y equipo. 

Su participación en el Producto Interno Bruto manufacturero se 

localiza nlredc_;dor del 6% habiendo aumentado su participnci6n reapocto 

de 1982 ciue ora del 5.8%. 

I11deoendientemente de que loa artículos elaborados por esto ººE. 
tor industrial son fundamentales parn la satisfacción de las necosida.­

des básicas de la población, la industria textil sigue e1'1ndo 1 cohjunt! 

mente con el sector de la confección, una de las actividades industria­

les que mayores pooibilidades de generaci6n de empleo CJ.E mt Jl""llmtB st l'h.! 
co. Tradicionalmente se ha pensado que en un momento de crieia 1 las in .. 

duetrias intenaiVae en mano de obra, provocan desempleo maeivo. Para -­

fortuna de todos, la industria tf!xtil ha escapado a este fenómeno dura!!. 

te todo el 1983 1 manteniendo pr6cticamente los fuentes de empleo exis­

tentes y generando una derrama do in¡reeoa considerables, Efectivamente, 

la industria textil no solamente cuenta con elevados niveles de in¡re­

sos en el contexto nacional, sino que las prestaciones sociales que se 

acuerdan en loe diferentes contratos ley, llegan a representar casi un 

80% adt cional al salario nominal, La industria texti 1 mexicana destoco 

por ser eminentemente de capital nacional 1 contar entre sus estableci­

mientos con una gran mayoría de empresas pequei'!.De y medianas 1 por util!, 

zar también casi en su totalidod insumos nacionales, elementos que con­

juntamente le dan uno validez especial o su actividod en .el contexto "!. 

cional. 

- 13 -



La r.iodificaci6n del rumbo de la economín nacional mexicana en su 

conjunto que se dnn a partir de 1982 y que se consolidan\ en los pr6ximoe 

tres o cuatro años, deber& para ln industria textil, señalnr el camino -

adecuado cuyos vertientes serán la fundamental atención al mercado inter­

no creciente y la recuperación de los mercados exteriores que ya alguna -

vez se tuvieron. 

A continuación se presentan les tablas y gráficos correspondien­

tes a la Industria Tt?xtil como generadora de empleos. La Industria Textil 

como Generadora de Divisas, y sus caracterfeticas generales. 

- 14 -



CARACTIRISTICAS GElllllALZS DI LA IllJUSTllIA TIXTIL 

(1977 - 1983) 

CONCEPTOS 1977 ¡g 1!119 l!lll 

Número de establee!, 1,969 2,049 2,315 2.425 
mientas. 

PRODUCCION 
(Millones de pesos) 60,953 73,Boll 95,'IJJ 119.910 

(Toneladaa) 360,000 311!,!IXl 416,i!X> 422,Dl 

CAPITAL INVERTIDO 
(Millonea do peaos) 36,669 41,226 ro,003 62,491 

CAPACIDAD INSTALADA 
{Husos "' miles de uni.) 3,258 3,319 3,IW 3,&13 
(Tplarea n unidades} 77,615 78,727 Bl,367 83,351 

PERSONAL OCUPADO 
164 156 100 175 (Miles) 

REMUNERACIONES PERSONAL 
10, 981 12,739 1s,zn 2J,E (Millones de pesos) 

EXPORTACION 
2435.3 4,!BJ.3 2,496.0 l,!ni.2 (Millones de pesos) 

IMPORTACION 1215.5 1,425.9 2,an.3 6,7$.l (Millones ~e posos) 

' 

1981 

2,495 

137,Em 

417,Dl 

'SJ,(171 

3,977 
00,<ISI 

100 

26,!'95 

1,851.6 

10,003.1 

Tllbla 1.3, caracterl•t!cu Generalet1 ele la 1""1atria Testll 

1!B! 1!lll 

2,2al 2,l!ll 

253,519 29J,OOJ 

::e;,100 :Bl,OOJ 

103,4)7 29J,OOJ 

4,123 4 <T..O 
ffl,773 B?,rro 

170 145 

34,574 47,00J 

3,llB 2 74211 

14,541,9 4747,3 



... 
O> 

CARACTf:»lST!CA!< ·~E,IERALoS or LA wnusr~IA Tf.XT!I . 

..---------·----. -------------

GRAF!CA l. 3 

lflJMF.RO DE ESTABLECIMIEN-ro 

PRODUCCION 
MI LES VE PESOS 
MILES DE TONELADAS 

CAPITAL INVCRT!OO 
MILES DE MILLONES DE PESOS 

CAPACIDAD INSTALADA 
USOS (MILES DE UtllüADES) 

Tf.l.ARES (MILES IJE UNIOADF.S 

PERSONAL OCUPADO MI LES 

REMUNERACIONES 
AL PERSONAL OCUALADO 
Mii.ES DE MI Ll.ONES nr. Po SOS 



l. 

2. 

3. 

4. 

tA IllllUSTIUA TUTIL COllO Glllll!llADORA DI DPLltO 

19n - 1983 

1111 .. de pe1'80llU 

CONCEPTOS l!TTl l!Rl llW 1!11) 1911 

Personal Ocupado 16,Zll 16,BM 17.676 l!l.7315 3J,00 
Total 

Personal Ocupado 2,001 2,133 2,291 2,417 2,542 
tnd. Kanufactur. 

Personal Ocupado 1!11 156 iro 1?6 l8J 
Ind. Textil 

1 

Porticlpac16n (,,:) 
3/1 0.9 0.9 l.O 0,9 0.9 

3/2 7.5 7.3 7,4 ?.3 7.1 

1982 

19,an 

2,46:! 

1'13 

0.9 

7.~ 

Tabla 1.•. La lndllatrla Textil - Gono..- de lllpleo 

1963 

la,12! 

2,200 

110 

0.9 

-
'·51 
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20 

... 15 .. 
1 

10 

o 

[!] '!UTAL 

LA INDUSTRIA TEXTIL COMO GENERADORA DE EMPLEO 
MILLONES m: PERSONAS 

O I:1D'JS'!'RTA 
'1ANUF Ac:J'URRRA a 

. GRAf!CA 1.4, 

J:léLlST~IA 

TEXTlf. 

rn TOTAL 

B 11/DUSTRIA 
MANUFACTURADA 

E3 INDUSTRIA TEXTIL 

,,; VARIACIONES ANUALES 

77, 78, 79, ªº· 81, 02, 83 
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l. 

2. 

3. 

4. 

LA IIPllftRIA !DTIL Cllll GllSRAllORA DI DIVISAS 
. 1977 - 1983 

(lllllonn de -l 

CORCIPTO l!"1 - 1979 J9lll 1!lll 

D<;xrtaci&\ 
tDtal 91,Boll 118,1114 194,2:9 2'1!,249 474,:JE 

~ 
In!. l&ufllc. 31,417 41,434 S!,oe 66,994 83,134 

~&\ 
In!. ToxtU 2,435 4,!1!5 2,496 1,!Dl 1,851 

IWt!cl¡sifn 
3/1 (") 2.7 3.9 1.3 0.7 0,4 
3/2 7.1 ll.1 4.8 2.1 2.2 

hble 1.5. 

1lllZ l!lll 

l'PJ,832 2'8l3,734 

1!13,954 533,~ 

B,100 18,~ 

0.6 0.6 
4,2 3,5 



LA IllOOllTIUA 'IUTIL IDll -IWIOllA DI DIVISAS 
. 1977 - 19113 

(lllll"""8 ele _, 

COKCIPTO l!"1 l9'Jll - l!llO Jlllll l!B! lllD 

l. r.oxrtacim 
tolJll 91,~ llB,1394 194,Zl!l 2AB,:ial 474,::m l '3Zi',W2 .218l':S,7'34 

2. ~61 
:rm. '9alnlc. 34,417 41,434 $?,Gtl oo.~ 83,134 193,954 533,291 

3. ~ 
:rm. Toottil 2,.u; 4,!Bi 2,496 1,9'6 1,!El U,100 W,469 

4. Rrticl¡slfit 
;¡¡¡ (1) Z.7 3,9 1.3 o.7 0.4 0.6 0.6 
3/2. 7.1 11.1 4.8 2.7 2.2 4.2 3,5 .. 
hbla 1.5. IA ~tria Textil .,_, ~ ... de lliYi8U 



'3000 

2500 

~ 2000 

1500 

1000 
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o 

LA trlPUSTRIA TEXTIL cc:.;11 GEtu-:RADOílA [)L DlVISf15 
MI LF.S DE IHLl.üNf.:::; Of. PESOS 

rn ;:XI'. ';OTAL O 
I-:1.P. Jt;p. B r:-:1. i:w. 

!(MIUF!.t: i iJ!<E!U, ~·¡:xT r L 

-
-
-

-

-

- • • , -, 
... . l r • 11 11 

1977 78 79 1980 81 12 o 

Oráfic:a 1.5. 

rn 
8 
B 

EXPORTAC!ON TOTAL 

EXPORTACION !llOUSTRIAL 
MANUFACTURERA 
EXPORTACION INDUSTRIAi. 
Tf.XTILES 

% VARIACIONES ANUALES 



t.D. ALGOOON 

Durante 1983 continu6 la tendencia iniciada hace ya algunos an:~a 

de disminuci6n progresiva en la utilización de algod6n por parte de la -

industria textil mexicana. En efecto, mientras: que en 1977 la industria 

coneumi6 169 tonelada& de algodón, durante 1983 s61o utUiz:6 124 mil to .. 

neladaa de esta fibra, lo que sign1fJc6 unn reducción del 26" en la uti­

lhac16n de este fibra. 

En cuanto a la part!clpaci6n rel~tlva del al¡od6n dentro del ºº.!l 
sumo total de fibras blandas por parte de la industria textil nacional, 

ue redujo en· el mismo período del 45.2% al 32.1"· 

La reducción del consumo del al¡odón de la industria textil mex! 

cana, se agudizó durante 1983 debido a loa incrementos reaiatradoa por el 

precio de la fibra que pas6 de $ 5,150,00 a que ee cotizt1.ra a fines 'de --

1982 a $ 11,300,00 a partir de Julio do 1983, es decir, más de lOO!I de 1!!. 

cremento. 

Hay quo hncer notar que el aumento en el precio de al¡odón ae in! 

ci6 en enero de 1982 como consecuencia de la devaluación del peso mexica­

no frente al d6lnr, ya que esta materin Drima al ser pl'oducto de eJtporta­

ci6n, 1u1 cot12.Pcionea en·moneda nacional f aigue laa fluctuacione• del Y! 

lor de &ate. frente al d6lar. Adicion•llrtente al preciot el consumo da al­

godón se v16 influido al 1¡ual que el de otras fibras textiles, por la "!.. 
ducci6n del poder de COflPre de le población, resultado de l• inflac16n &! 
neralizada quo regtetr6 la econOftl(a del paia dut·ante 1983 y que detera1n6 

una reducc16n de lo producción que del ¡asto familiar se dedica • la cOlll­

pra de prendas de vestir y arUculo1 textilee para el hogar. 

Otro elemento que contribuy6 n la reduccJ6n en el consumo de alg.2. 

- 2l -



d6n por parte de la industria textil, estuvo constituido por lo reducido 

de la cosecha algodonera 82/83 que fuá la más baja de los últimos 20 -­

ef\oa al llegar a solamente 615 mil pacas, lo quo provocó una relativa º!. 

casez de clases y tipos adecuados como consecuencia tambi~n, de una ex­

portación incontrolada que determinó la venta en el exterior de los algg_ 

dones de mejor calidad, en perjuicio de la industria nacional. Se estima 

que durante el ciclo 83/84 esta situación se corrija, ya aue la cnoecho 

fUé de un poco más de un millón de pacas y la exportación se limitó a -

470 mil pacas. 

A continuación se presentan las tablee y gr6ficaa corre•pondlen­

tes al Consumo Nacional de Fibras Blandas de entre las cuales deetaca el 

algod6n, el Consumo Per-Capita de Producto11 ·rextiles de Fibra• Blandas, 

y 1 os Preriof' Promedio Nacionales de Alaod6n MPxicono. 
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CDNCIPTD 

TOTAL 

ALOOOOll 
Produccl6n llK, 
l11POM:Mll&. 

LAMA 
Procllacclan llac. 
~Uln 

FillAll QlllllICIAB 
Produccl6n N•c, 
lmportacl6n 
Export•cl6n 

COllSUllO NACIOllAL DI FIBRAS BLAllJAS 
1977 - 1983 

(Tonel-) 

1!171 - 1lJl!I 11111 

373,1111 'El,'J!l 424,995 4ZI,~ 

1111,'l!D 119,425 173,(2; 164,2!1> 
364,CID 346,ABJ 3fll,4Sl :H!,!Bl 
144,00J 216,615 al!,SX> IB2,2!D 

4,3ll 4,87.l 5,!i!3 6,516 
l,tlfll l,:B'.l 1.178 1,171 
2,533 3,543 4,:H; 5,3'5 

ax>,7.ll 212,!lll ae,4:J7 2!i6,61D 
3ll,m 215,!IX> 2A4,11Xl 254,llX) 

6,826. 5,71(1 B,194 6,436 
7,316 B,2!!1 7,'i175 6,184 

Tabla 1.&. 

llB1 llB! 1!Bl 

.u!,'l!Xl :m,r,oo :BS,!lXl 

·-
153,CJX> 121,SX> 123,'l!D 
:U>,Cl 183.375 Z!S,Clll 
172,7.'5 101,ZiJ 105,700 

7,001 3,001 6,612 
1,:B> l.1A2 1,153 
5,e& 2, 7.Jl 5,459 

21S,7ff1 213,125 256,!'00 
257.!IX> 221,llXl 200,397 

4,325 4,325 5,029 
14,219 13,cm 1(1,!Hl 



' • PRODUCC, 
NACIONAL 

400 
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' u 

"' 
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250 

200 
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76 1960 62 

77 79 61 63 

CONSUMO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS 
MILES DE TONELADAS 

CJ !M?ORT. ~ EXPORT. 

300 
FIBRAS 

QUJMICAS 

?.50 

200 

200 

100 

50 

o 
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71 79 61 63 71 61 63 

tWflca 1.6. 

B PRODUCCION NACIONAL 

El IMPORTACION 

B EXPORTACJON 
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l. 

2. 

3. 

- l'Sll-CAPITA lll PllllUl!'05 TUTILlll DI FIBRAS BLAMIAS 

( 1977 - 1983 ) 

COllCIPTO l!TT1 im llrl9 UBI 11111 1!B! 

CONSUMO APARENTE :Jl6,B10 348,348 :JlB,OOil G,?91 G,992 379,llOO 
(TonelodH) 

POBLACION 61,456 63,8 fl6,~· 61,IOJ 00,422 71,C&l 
(Mil•• de hob.) 

COHSUllO PIR-CAPITI 
1' (11&9./hab,) 5.5 !5.5 6.l e.1 5,9 5.3 

Tobl• 1.7. 

1lBl 

376,Cll! 

72,lió? 

5.2 

• 
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PRICIOS PIKlltDIO NACillllALIS DI ALGODOH llBXICAllO STRICT MIODLINO 1, 1/16 

1976 - 1983 

(PISOS 1'1111 QUINTAL) 

MBSBS 1976 1977 1978 1979 1980 1981 19112 1983 

ENERO 765 1600 1.325 1610 1860 2230 1850 6750 
FEBRERO 790 1649 1425 1600 1960 2150 1900 7100 
MARZO 800 1750 1400 1620 1960 2140 2700 7600 
ABRIL 810 1780 1370 1600 1940 2010 2920 9400 
MAYO 860 1750 1410 1605 1900 1990 3160 8800 
JUNIO 940 1550 1400 1600 1840 1970 3180 9300 
JUL!U 995 1525 1390 1590 1940 ]940 11200 
AGOSTO 1020 1450 1470 1585 1980 1870 6SOO 11500 
SEPTIEMBRE 1650 1300 1500 1600 2000 1850 5100 11500 
OCTUBRE 1900 1200 1560 1660 2220 1870 5000 11300 
NOVIEMBRE 1970 1190 1610 1700 2230 1880 5020 11250 
DICIEMBRE 1560 1220 1630 1·150 2210 1850 5150 11300 

MAKIMO 1970 1780 1630 1750 2230 2230 6500 11500 
MINIMO 765 1190 1325 1585 1840 1850 1850 6"150 

,..la 1.a. Pnctae p......ito nacional• de All,Odlln lltllicMO 



12 00> 

10 00> 

¡¡¡ 800> 
1 

6 00> 

4 00> 

o 

PRECIOS PROll!DIO NACIONALES DE ALGODON MEXICIJIO STRICT •IDDL!NG 1, 1/16" 

peaoe por quintal 

E3 P~DIO 

B llAXIllO 

- - - :-:-:-::: .7. ~ ":"': ..... 
•'. 

77 79 1!lll m 

OrAfica 1. e, 



l.E. LAllA 

Sigue México enfrentando la insuficiencia de producción interna 

de lana. No ha f'Umentado el número de cabezos que se requiere para aba! 

tecer la industria nacional. Se sabe que existen programas oficiales de 

fomento a la ganadería ovina, sin embargo, éstos no se han concentrado 

en aumentos de población explotable para fines textiles. 

Esta Si tuaci6n ha hecho que la industria lanera del pata ten¡a -

que depender fundamentalmente de la i11Portaci6n de lana de pal•es co.> -

Argentina y Australia fUndamentalmente. 

La devaluación de la moneda y la elevación de los precio1 de la­

na durante el t.il timo af\o en el mercado internacional, ha tenido repercu­

siones de importancia entre laa nueve_ empresas laneras que existen en el 

pala, 

Lo anterior aunado a la calda del mcrcBdo interno ha llevado a -

los industrialua a buscar la export1ci6n como un canal muy adecuado, lo 

que se ha intentado loarar haciendo u10 de loa apoyos oflcialea que 111 -

han ofrecido en eae caso especifico. En eate proceso, la participación -

de los confeccionietaa ha sido i111portante, tratando de alcanzar el mayor 

nivel de valor a¡reaado en la materia pri•a importada. 

Es de aentirae que se deben acelerar loa esfuer1oe por in­

cretM!ntar las exportaciones de ¡anado ovino, mejorando al mhmo tietnpo -

la calidad de la lana mediante la explotación de las v1ried1dee adecua­

das. 

Para loarar 6sto, eeri necesario disei\ar canales de di1tribu­

c4ón de financiamiento y comercialización que eleven la rentabilidad de 
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la explotación ganadero. 

A continuación se presentan las tablas y ttrAficas para el cona!:!_ 

mo nacional de lana limpia, precios de lana. 
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~ 
1 

CClllSlllJ llACICllAL IS INIA LD9'IA 

1971 - 1983 

(r.inel ..... ) 

COllCIP!O 1971 1978 1919 198l 

CONSUMO NACIONAL DE 
LANA LIMPIA 4,ro:> 5,700 6,9Xl 6,900 

PRODUCCIOll NACION 
Lana sucia 5,200 4,793 4,"/00 3,455 
Total lena limpia 2,$ 2,157 2,145 1.~ 

IMPORTACION 
Lana aucia 3,004 4,lal 6,300 6,917 
Equivalente lana Ump. 2,:135 3,319 4,3Q 5,2A6 
Lana l1"'Pi• '¡41 174 63 99 
Total lona limpia 2,533 3,543 4,366 5,345 

falll• 1.9. 

1!111 . l!B! l!B3 

?,OOl 4,0CO 3,-.W 

4,331 4,533 5,~ 

!,9<19 2,0<IJ 2,300 

?,an 3,21& !,Gil 
5,4114 2,412 l,:D; 

157 341 7B 
5,€61 2,'1!1l 1,344 



CONSUMO NACIONAL OE LANA LIMPIA 

MILES OK TONELADAS 
,....-~~~~~~~~~~~~~~-

R 

7 

fi 

5 

3 

2 

o 
.,, ~?!!film R!ro ·n'1!179!1lmtl!ID 77'1B790001 H!w 

Gráfica 1.9. 
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Lana •ucia corta 

Lana sucia larga 

Lana limpia cort~ 

Lana limpia larga 

PR!ClOS DI r.AllA 

1978 - 1983 

(l'e- par ![a.) 

1978 1979 1980 

2S.15 al.00 33.!ll 

36,IJ'.) 4J.l5 61.00 

71.17 00.:11 94,00 

es.ro ll!6.2!1 a«>.oo 

, ... 1. 1.10. 

1 ¡ 

1981 19112 1983 

36.71 46.49 2D.O 

!l!.'iU 100.00 J1S,0 

12S.ro lfE,00 8ll.O 

Zlll,111 491.00 lAXl.O 
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PRECIOS Dt !.ANA 

(l'm:>l p:r ir.g.) 

81 

Gr.Mica 1.10. 

a !.ANA SUCIA CORTA 

B l.AM SUCIA LARGA 

m !.ANA l.TNPIA CORTA 

m l.ANA L!NPIA LMGA 



l. F, FIBRAS QIJI•ICAS 

México, como po!s petrolero, tiene lo enorme posibilidad de contar 

con eue insumos pa~n la producc16n de fibras au!micas. sin embarao, lo po­

lítica de llevar los precibe internos a los niveles de precios internacio­

nales, ha hecho que loe costos de producc16n se eleven de forma considera­

ble. Por otra porte, el hecho de que la tendencia mundial hacia el regreso 

a las fibras naturales se acentúa como ocurrió durante 1983, ee conjuntó -

pnro reducir las posibilidades de crecimiento del futuro. 

Por otro lado, ea ine¡able aue al lltWlejar los oroductore11 de ti broa 

químicas precios diferenciale11 poro la exportación, loe mercadoe mundiales 

fueron una alternativa muy vllida para laa fibras químicas, alcanz&ndo1e -

niveles de oxportac16n de fibras muy superiores a los tradicioJlfl.lea, 

El justo eauilibrio entro loa requerimientos de la induntr.ia naci_e 

nal y la exportación se alcanzar& cuando se establezcan loe niveles de pr2. 

ducclón internos. 

La relación de precios que se ob•erv• en la Tabla 1.11, muestra -­

clnramente lo. situaci6n por la que atrave96 la induat_ria textil en lo que 

a abastecimiento de fibras qufn.icae se refiere. 

A cont1nuaci6n ae presenta la tabla de loa precios pl"'Oltedio de fi­

bras qu{mlcae y la tabla y gr6fica de la Produccién Nacional de Flbraa Quí­

micas para uaos textiles en Mx1co, 

- 35 -



FIBRA COllTA 
~ 
rtllm 
1'>l!cster 
llcríllca 
laíli01 TU' 

FILAISlf!O 
Acetato cbtler 55 

dl!nler 7S 
c1on1 ... 100 
dlnlerl!ll 

Reyái dll\10r 100 
c1on1 ... 150 
d!nler ax¡ 

,.-im !U'g!<ti 
dmler 15 
d<nler 4l 
cm!er 70 
dmter 100 

Pollmter !U'g!<ti 
donler 4l 
cbtl ... 70 
donillrlOO 
daúer 100 

Alll- Tex1lrlrodo 
dlriler 150 

PRICIOS PIUm!IO DI FJllRAS QUI•ICAS 
1977 - 1983 

(Peaoo ¡>0r l'¡¡,,) . 
lllC lllC DIC Dlll DID 
l!ff/ l!1lB 1979 ISS> 11111 

34,46 34,00 31,¡1 52.36 m.oo 
51.L\1 55.2A Ell.l? BJ,(I) 92,61 
.fl,25 <19,41 53.4<1 00.8! Tl,00 
"6.51 42.10 "3."3 51.91 66.lll ... 51.74 51.70 67.95 00.00 

49,«l 54.61 61.74 67.00 Tl.00 
<f/,32 93.77 f'lj.41 a1.oo lU,00 
44.BS 91.lll 71,a¡ 00.21 111,13 
42.53 58,56 63,52 71.<x; 95.00 
6'.1.24 '111.00 81.00 !Zl.87 un.oo 
Sl.24 11!.!!6 Sl."11 100.74 1116,00 
!il.03 fíl.37 11.u 96.~ l«>.27 

100.83 112.42 132.13 17.!.00 aJ6.6l 
70.:l'.l 74.02 101.62 1.27.00 133,50 
(;l."3 85.Zl 100.91 la),E{l l~.44 
72.a) 79,99 $,71 ll6.l2 167.00 

!)6,;D 100.01 1:11.25 142.00 200.00 
81.31 96,96 l02.C9 ll3.52 ll!l.03 
'16.!il 62.97 uo.~ 109.'19 131,69 
51,67 !il,97 79,ISI 62.()1 100.?8 

!B,13 00.4l 86.4l 64,71 100.25 

'111111• 1.11. 

Dlll DIC 
l!RI l!IRl 

l!ll.14 rn 
100,1)5 319.00 
151,99 225.00 
116.35 216.00 
134.2:) 2ai.(l) 

71.'!D 3)1,00 
1<17.00 547.00 
1re.ro <160.00 
181.61 451,00 
:re.ro l(l 

333.03 l(l 

241.33 l(l 

436,g) 1un.oo 
2!11.00 644.00 
;m.ro (Q;,00 
200.00 441.00 

121.73 644,00 
24!.00 !ID.00 
<m.ro 319,00 
169.44 492.00 

181.00 M6.00 



PRODllCCJOll llACIOllAL DI ·rIUM CIUDllCAll PAU U90B TUTJLIS 111 .UCO 
(19T1 - 111113) 

(MllesdeTmolaBI) 

FIBRAS 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 

TOTAL aa.s 215,5 244.6 254,6 257,5 221.e ;!46,7 

ARTIFICIALES 24,7 25,3 :M.6 25 25.1 16,9 10.4 
CELULOSICAS 

Acetato Fil continuo 9.0 8.7 8.3 9.1 8.3 6.3 5,7. 
Ray6n rlbra corta e.e 10.5 W,3 w.8 5,3 .... 10.6 
Ray6n Fil continuo 6,9 6.1 6.0 6.1 6.2 5.3 4.7 

SINTETICAS NO 
CELULOSICAS 1115,6 190.2 ZJ),0 Z!B.6 Zl2 ... a:M.9 ~.3 

Acrílica tlbra corta 38,0 '46.5 S!.5 19.6 E2.8 f;2,5 ~.o 

Nylon fibra corta 0,6 0,1 0,9 2.0 3,5 3,0 4.5 
Nylon fil continuo Zl.7 25,7 29.8 29.8 :ll.3 25.5 25.0 
Polieater fibra corta 27.0 28.7 39,2 42.5 47,6 /&,7 fj/,O 

Polieeter FU conUnuo 82,5 81.6 93,5 86.4 ?B.6 !':6.1 61.0 
Olerlnlca 4,8 6.0 7.2 8.3 9.6 7.1 7.8 

TMla 1.12, 
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1.G. FIBRAS DURAS 

La induetria textil de fibras durns de México, concentrado fund!!, 

mentalmente en lo Pen!neula de Vucatán, ha mantenido sus niveles de pro­

ducc16n prácticamente sin variaci6n. LaB áreas de cultivo so mantienen -­

prácticamente iguales en alrededor de 135 mil hoct6rene y llepcnden, on el 

sector agricoln de esta actividad aproximadamente 70 n1i l trabajadores. El 

descenso de los niveles de productividad del producto bAeico hn continuo. .. 

do y aún cuando lo producci6n sigue siendo ouficientc pnra cubrir la de­

manda interna, lo exportoci6n de excedentes tto represente un panorarna op­

timista. 

De los principales fibras durao, en México se cultivan el hene­

quén, lo fibrn do palmo y el i>ttlo de lechuguilla. Solamente el primero -

de ellos puede coneideroree insumo de ln industria textil. 

El honequ~n en el mercado intornocionel ª? vo cado vez m6e comp! 

tidor por loa fibrna aintéticaa, lo que hncc que osU quedando paulatina­

mente, marginado al renglón do loa orteaan!os. 

Loe opciones que so presentan para montenor loe niveles de pro­

ducción de esta fibra dependor6.n de laa aplicaciones que la investlaoción 

tecnológica le vaya procurando. Aún asi, no ca factible penear en un pos! 

ble desarrollo importante de la actividad henequonoro. 

El ceso del ixtle do lechugulllo, es iauolmonte serio toda vez -

que su uso final se reduce o la fabricnci6n de oecobou, escobotos, etc ... 

cuyo mercado también se oncuont.ra en dcclinaci6n permanente. 

A continuoci6n se presenta lo tablo y grAfica de la producción -

nacional de fibras duros. 
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1977 

1978 

1979 

1980 

1981 

1982 

1983 

PIKJDOOCICll llACICllAL DI FIUAS DURAS 

1977 - 11113 
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80,000 
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74,000 
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l.H. llAQlllllARIA TEXTIL 

El equipo de producc16n instalado en México que, como doc!amos -

antes, ea por el momento suficiente para abastecer ln demandn interna, d!:!, 

rente 1983 no aumentó en forma eianificativa. Si bien las cifras incluí­

das en loa cuadros estadísticos representan variaciones importantes en lo 

que a valor ae refiere, ea debido e>Ccluaivamente a la conalderaci6n en la 

variación de los tipos de cambio. 

Durante 1983 la reatrlcc16n en las dhponibilidadea de divl11a1 -­

llevó a loa industriales textiles a reducir al m6x1mo el in¡reso al pala -

de equipo y refacciones, lim.1. t6ndoae a lo lndlepensable para mantener la -

planta productiva operando. 

Un aP\o de crisio con una pol!tlca receoiva y ca!da dr6stica del -

tipo de cambio, desde lue¡o no favorece al inare10 al pala de nueva maqui­

naria, 

La situación de la induetria en cuanto a su composición por proc! 

sos y por grado de modernización, elaue siendo prActicaraente la miama de -

loe últimos ai\oe. El sector de fibraa qu{micaa es nsje moderno que el alao­

dón y el lanero a pesar de un intportante proceso de modernización del ae¡u!l 

do de htos. 

La eJCiatencia mayoritaria de telareo autom6ticBB que r'cilt1ente ·~ 

pera el ª°" de loe existentes, ea una buena muestra del grado de lhadernidad 

de nuestro industria. 

La maquinaria considerada productiva. (como las continuas de hilar 

telaree) 1 constituy6 durante los últimos af\oe ~l aspecto fundamental del 

recquipamiento, tiene ahora una capacidad de adaptaci6n a los nuevos requ!!_ 
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rimientos del mercado que le permite realizar ajustes sin provocar probl! 

mas de consideración. 

Cabe seftalar que ·1a modernización que. representa una mayor auto­

matización de los procesos, no ha provocado en M6xico Desempleo, sino que 

por el coptrario, al elevar loa niveles de producción y productividad, ha 

abierto mayores poaibilidadea de aeneraci6n de nuevas fuentes de empleo. 

Esta situación se vería clara hasta 1982 y que se interrumpe en 1983, •ea~ 

ramente se ver6 continu•da en el futuro, al nt0mento de que la recuperación 

económica aeneral ad lo permita. 

A continuación •e presentan l aa tablas y ¡rlifica11 para la impar_? 

ci6n de maquinaria textil, importación de m4quinas para hiladoa de varios 

cabos, importación de tela.re•, importación de r.Aqulnos continuas de hilar. 
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IllPORTACIOll DI llAQUillARIA TIJtTIL 

1977 - 19113 
(llll1GM9 de_, 

PAISES l!IT1 19WI 19111 1!lll 1!111 

TOTAL 1l!ll 29'.I; 4219 613! 8327 

Suiza lHI 515 196 6'16 153 
Estados IJnidos 195 334 721 lOZJ 1212 
Alemanin Federol aJl W9 1021 1499 2313 
Francia 122 199 167 3"3 554 
Roino Unido 43 «> 211 :m ax; 
Bélgica-Lu>eemburgo lill 22 193 3ll 364 
Italia e6 419 418 m6 1292 
Eapafta 00 163 323 3ll fBI 
Japón 74 144 133 296 7!D 
Otros ';!1 61 100 7iB le6 
Polonia 21 51 ro fil 49 
Chocoslovaquia 10 16 174 146 63 
Alemaniu 
Rep, Oemocriitica 6 6 43 1.13 62 
Bree U ... ... ... .. . ... 
Costa Rica ... ... ... ... ... 
Suecia ... ... ... ... ... 
Irlanda ... ... ... ... ... 

Tabla 1.141. 

1!B! 1!lll 

l!Dll 3317 

:rol l2ffi 
3432 ?lfl 
"634 443 
378 24B 
Elll 2'.l; 

610 100 
3:81 e6 
!fil? 62 
llm 45 
461 lC6 
231 ... 
Z!l ... 
211 ... 
10 .. . 
75 ... 
4B .. . 
2A ... 
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(~ACIOll DI llAQllillAS PARA HILADllll DI VARIOS CABOS) 

1977 - 1984 

UW-•.-.> 
PAIBIS 1977 1978 1979 1..., 19111 

TOTAi. 8! 3:Jl S!5 445 6$ 

Italia 3 52 98 ül4 l4J 
Alemania R. Dem, :l6 148 3!6 17 314 
Suiza .. ... 5 17 2 
Francia 14 98 ID Zl 25 
~atados Unidos 3 Zl !B lil .136 
Japón .. .. .. .. 34 
Es pafia 2 10 12 9 16 
Melno Unido .. .. .. .. 6 
AIOllllnla 11, De•, .. .. .. . . l 
Otro a 4 .. 4 .. 100 

1'111>1• 1.15. 

1982 1963 

\Jl4 'JI 

-.n7 al 
310 21 
35 .. 
46 .. 

1111 4 
26 1 
33 3 
6 .. . . .. 

12 12 
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PAIBIS 

TOTAL 

Suiza 
B6lgl ca-Lu>eemburgo 
Francia 
Estados Unidos 
Alemanln R. fed. 
Eepafla 
Suecia 
!talla 
Costa Rica 
Checoslovaquia 
Polonlu. 
Reino Unido 
Jap6n 
Otros 

IllPORTACil»il DK TltLARES 

1977 - 1983 
(llUlonea do peaoa) 

1977 1978 1979 

310 6'74 0fll 

135 A'.X) 2G3 
f6 17 192 

103 76 M .., 41 00 
2 49 35 
7 14 113 .. .. .. 

14 45 a> .. .. .. 
3 9 136 .. .. .. .. 2 l .. .. .. .. 21 9 

Tiibla 1.1&. 

.. 

1980 1981 1982 19113 

llOO l?B'.l 32a; 13ll 

l ~ 1434 1127 
173 312 3!'6 M 
19!1 ~ SI 43 
52 13 4\ 26 
99 535 613 2l 
45 43 00 a> .. .. 45 2 
49 23 77 .. . . .. 23 .. 
9J a> 91 .. .. .. ?O .. 
11 8 64 .. .. 43 4 .. 

451. 71 3 .. 
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PAISIS 

TOTAL 

Alemania 
Italia 
Estados Unidos 
Eepafta 
Reino Unido 
Polonia 
era.sil 
Japón 

llB'ORTACIOll DI llAQUINAS COllTlllUAS DI HILAR 

1977 - 19113 
IUllonesde_.,. 

1977 1978 1979 1980 1981 

?11 ;ro '8) 7/0 820 

ID 71 83 141 215 
5 7B ó3 IB 274 ... . .. fil 187 l2A 
7 10 41 75 131 

12 3 42 e6 11 
7 16 33 3) 17 ... ... ... . .. . .. ... ... 21 .. . 36 

Alemania R, Dem. ... ... ... . .. ... 
Checoslovaquia 4 6 34 12 19 

Otros l 9 104 95 29 

Tabla 1.17. 

1982 1963 

12'!1 1271 

299 1227 
:Jl3 .... 
95 . ... 
f5I .... 
74 .... 
1(/ .... 
10 . ... 
71 . ... 
6 . ... 

ro .... 
'II .... 



IllPORTACION DE llAQUINAS CONrillUAS DI HILAR 

1977 - 1963 
•l l lonee de pesoe 

PAISES 1977 1978 1979 1980 1981 

TOTAL 76 200 480 740 820 

Alemanln R. Fed, 4J 71 83 141 215 
Italia 5 '18 53 lfl 274 
Estados Unidos ... ... 00 lB7 124 
Eepaf'la 7 10 41 75 131 
Reino Unido 12 J 42 86 11 
Polonia 7 16 3J a:> 17 
Brasil ... ... ... ... . .. 
Jop6n ... ... 21 .. . ~ 
Alemania R. Dem, ... ... ... .. . . .. 
Chocoalovaquia 4 6 34 12 19 
Otros 1 9 104 95 29 

Tablo 1,1'/. 

1!182 1983 

1259 1277 

299 1227 
:m .... 
95 . ... 
frl .... 
74 .... 
47 .... 
10 . ... 
71 . ... 
6 . ... 

00 .... 
97 .... 
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1.I. COMERCIO EXTERIOR 

Durante 1983, la industria textil mexicana .incrementó sus export!. 

clones de hilados y tejidos de algod6n, as! como do hilazas o hilos de f! 
bree químicas, lo que permitió aumentar la captac16n de divisas por eso -

concepto. Por lo contrario, los hilados y cordeles de fibras duras, prin­

cipalmente henequén, sufrieron una controcc16n del 25% on su volúmen. 

Por lo que se refiere a los hilados y tejidos do algodón, pasaron 

de 15 mil toneladas exportadas en 1982 .a casi 18 mil toneladas en 1983, -

lo quo ei¡nific6 un aumento del 18%. 

En cuanto o su valor, se incrementó do 800 millonea de posos a --

11670 millones, lo que significó un incremento del 110%. Las fibras qu!m,!. 

cae fueron manufacturas que en mayor medida aumentaron sus ventas al oxt! 

rior al posar de 6, 700 toneladas a 14, 900 mientras que su valor aument6 -

de 1,380 millones do pesos a 5,0B9 mUlones lo que eignific6 un incremen­

to del 268". 

Por lo que so refiere a las importaciones de productos textiles, 

experimentaron una contracci6n durante 1983 consecuencia no solo de un me-­

nor ritmo do actividad de la industria, aino de lo escasa disponibilidad -

de d6lnres al tipo de cambio controlado, lo que di6 por resultado una re­

ducción en el volúmen de las o.utorizacionea paro importar eatoa materiales, 

por parte de las autoridades correapondientea, 

En efecto, las importo.cianea de materias primas textiles pasaron -

de 4,660 millones de pesos en 1982 a a6lo 2,917 mlllonee en 1983 1 lo que 

signific6 una reducción del ~. La contracci6n en volúmen fu6 aún mayor -

puesto que los valores en 1983 están influidos por el mayor precio, en t~!: 

minos do monedn nacional, de loa articulo& importados. 
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Por lo que se rtifiere a las nianufacturas textiles importadas, ta!!! 

bien sufrieron una notable contracci6n al pasar de 9,860 millones de pe­

sos en 1982 a s6lo 1,830 millones en 1983, ea decir, una reducci6n de mtis 

80%. Al igual que en el caso de las fibras textiles 1 el volúmen importodo 

de manufacturas se contrs.10 alin mtis en ese valor. Ea ta si tuaci6n permi ti6 

a la industria textil mexicana, contar con un mercado adicional para su -

producción que sumando al de las zonas fronterizas lo permitieron traba­

jar a un ritmo superior al que hubiera tenido que limitarse su producc16n 

de no haber sido por la si tusci6n favorable que desde el punto de vinta -

de los precios se regiotr6· con motivo de la devalu1ci6n monetaria y del -

deslizamiento del valor del peso frente al d6lar que se decid16 estable­

cer durante el aflo de 1983. 
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l,J, LA lllDUSTRIA TEXTIL lll!XICAllA Y SU POSICION 111 EL lllllDO 

Durante 1983, la a1 tuaci6n contlnu6 siendo afecto.do. por los pro­

blemas derivados del receso de la economía de la mayor parte de loa pai­

ses industrializados, cuyos efectos se· manifestaron en desempleo masiVo, 

bajos en los precios de más materias primos, estancamiento del comercio 

intornacional, incremento dol endeudamiento externo de los paises en de­

sarrollo, consecuencia de. menores ingresos por exportacionee, agudiza .. 

miento de las polittces proteccioniataa por parte de loe palees protec­

cionistas por parte de loa paises lndu1trializado11 y en ¡eneral incremen 

to de loe tensiones internacionales resultando de la inestabilidad poU­

tica del Oriente Medio y loa problemas aurgidoa en el ámbito centroamer! 

cano y del Caribe. 

Dentro de este panorama poco propicio, le industria textil mun­

dial no podle escapar al estancamiento aeneralizado de la oottvidad eco­

nómico. y en ln mo.yor parte de loe paises, al no es' que en la totalidad -

de loa naciones de economlrl de mercado, realst.r6 un retroceso tanto en -

loa volúmenes producidos como en el empleo, para no hablar de inverai6n 

que se l1mit6 casi oxcluaivamente a compras de refacciones indispensa­

bles para el mantenimiento de la planta productiva. 

En efecto, en todos los palees de la Comunidad Económica Europea 

se registraron disminuciones en la producci6n y el CM>ercio de textiles 

y contlnu6 la tendencia inicio.da en la d6cacla de los 60 1a pero agudizada 

a partir de la crisis del petróleo en 1973/74 de disminuc16n pro¡reaiva 

de las horas hombre trabajadas, reducción del número do husos y telares 

activos y en algunos casos cierre de expresan textiles cuya oporaci6n r! 

sultabo ontiecon6mica. Situaci6n simÚar se regletr6 en los EE.UU. de -­

tlorteamérica1 en donde el desempleo dentro del sector textil, le llegó o 

finales de 1983 o porcentajes nunca alconzados en los últimos cincuento. 

aftas. 
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Por lo que se refiere o los paiscfi asi6ticos, Jnpón continuó r! 

gistrando la tendencia ,de lc.s últimoo dic:t años curacterizo.dn por uno -

disninución de &us exportaciones y un incref!lento de sus importaciones -

de manufacturas t.exti les, al mismo tiempo que un reacomodo de sus plan­

tas indústrinles mediante su transferencia a pn{ses c:on Menores costos 

de mano de obro como son, Corea del Sur 1 Tnilandia y otros del sudeste -

asiático. 

Inclusive Taiwan, Hong Kong y Corea del Sur que en los últimos -

aílos se había mantenido fuera de ln tendt'!nc ta general registrada por lo 

industria textil, durante 1983 yn no registraron incrementos en su pro­

ducción y redujeron sensiblemente sus compras de equipo productivo, lo -

cual es un aigno indudable de la aparición de los problemas de mercado y 

del estancal'liento de la producción textil. 

En Africn el panorama fué un poco diferent~. En efecto, diversos 

países africnnoo continuaron incrementando su planto textil tanto en el 

sector de hilados como en el tejido, aúnquc esto no se debe interpretar, ... 

cor.10 reflejo de un auge en el sector, sino más bien r.omo consecuencia de 

programas de sustitución de importaciones y utiliza~ión de cr6ditos otor. 

gados por lo Banca Internacional y la de paises europeos que por este m! 

dio logran colocar maquinaria textil quo de otrn forma tendría que 1or -

mantenida en costosos inversiones. 

Por lo que se ri:ficre a la América 1.atina, en todos los pateos, 

se regietró un eatnncai:iiento en ~1 proceso do expansión de sus indus­

trias textileB y ln producción acusó reducciones considerables en Argen .. 

tino, Chile, Perú, Países Centroar.1ericonos y México. En el caso de Drneil, 

se presentaron graves problemas de fllltn de recursos cnmbiarioo parn fi­

nanciar sus importaciones de equipo product.ivo, simultáneamente a uno --
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concentración del mercado nacional, como resultado de la inflación gen_!! 

rol 1 zadn y al ser deteriorado podor de compra de la población trobajad2 

ra, 

Como consecuencia de la situación descrita, el comercio interna­

cional de manufacturas textiles continuó deteriorándose durante 1983, o 

lo cual contribuyó, el clima de incertidumbres acerca de su futuro, re­

sultando de lo renovación cm 1982, por cuatro arios del Convenio Multifi-. 

broa y lo obligada renegocioc16n de loo convenios bilaterales que se ha­

bían suscitado a su amparo entre los países importadores y exportadores. 

Estos convenios, como bien es sabido, han tenido efectos adversos para -

el desenvolvimiento de las exportaciones de los paises en desarrollo co­

mo resultado de su car6ctcr restrictivo y del inter'a unilateral que loa 

paises importadores dan a sus estipulaciones. 

En cuanto a lB industria textil mexidano se refiere, durante ---

1983, se enfrent6 al igual que lo totalidad de las actividades lndustri! 

loa o los problemas derivados de la inflact6n generalizada, tasas de in­

terés prohibitivas, elevado endeudamiento externo y contr1cc16n del mer­

cado dom6stico. A 10 anterior hay que agregar los efectos di•toratonan­

tes que trajo el eatablecimionto del control generalizado de cambio& y -

demás medidos complementarias, todo 10 cual ha producido. un cambio radi­

cal en laa condiciones bajo ha cuales venlan trabajando la industria -­

textil, mismas que hablan propiciado un desarrollo conti'nuado y un incr! 

mento suatonciol tanto en su capacidad instalado como en su arado de mo­

dernidad, producto de lne cuantiosas inversiones realizadas en el perio­

do 1977 - 1961, 

A c;ontinuoci6n se presentan las .tablas y grAticas para la impor­

tnci6n de insumos textiles y sus manufact:urae, exportaci6n do productos 
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textiles, exportación de hilazas o hilos de fibras artificiales y sinté­

ticas por· poie de destino y consumo de fibras textiles por países selec­

cionados. 
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190RTACiOll DI Ill8lll09 TEXTILES Y SUS IWIUP'ACTllRAS 

1977 - 19113 
(llillonee de -l 

COllCIPT06 1977 1978 1979 1980 19111 

TOTAL 121!Q 142'{) 22813 67!i!l 10C031 
INSUMOS 7W5 1Cl124 17741 2!lll'.l 314:6 

Textiles alntétiooo y 
art!ficlal ... 1100 2100 6fl!B lZ!64 11436 
1-, pe1aJ o crlnllll 2fH) 4:J10 !'1!23 B:x:6 913) 
Texti1m slntétlooo y 
irtif. dlsxrit!n.m 1752 1649 2100 4817 5422 
Al¡p& '9) 1036 fil; 15!11 2004 

s..n, boml de - l~ a:); 411 123! l:J33 
lJ.m o runto ?6 00 rol 298 400 
Toxtiles -*'!CXJB 00 00 12 2l 77 
otrca MI 6fll 79! 1452 l3l4 

.ullCllMI !DD 4):1; ro12 3?!!11 Wi26 

-deYmtir 1647 :ni l(XJ; 2!ll2A 48161 
Clatm, artfailcm de 
cxrdolerls, otc. 853 1!112 1962 4:D! 0094 
~de¡lllto w 132 ¡a; 2Afj) !'Oll 
Alfmtrs, tllpl""8 124 2l4 799 1674 1853 
otrca teJlcbl a:m 1743 lCXJj :¡e; r.m 

Tmla 1.18, 

1982 1983 

145419 l(/l(TJ 

~ <9177 

17533 6ffi'l 
12700 11929 

10103 6511 
3'.116 933 
l.CXD 100 
e 126 
93 ~ 

lm ;m¡ 

!1!613 • lB296 

717?6 1Cf67 

7100 4712 
e:DI 100 
2214 1322 
9'!ll 52l 



llllllrAl:I(Jj JE lll'IUWI> AUMl 'mCl'Im; Y flll MUAClllMS 

llUm <E ldllam <E PB>! 

..---------· ---- ·-·-··---- ·-------

15 

12 

9 

6 

o 

f/lll TOTAL 

G -IA61111111B 

E3 .......,.. 



IDICll'TOS 

TOTAL 

Algodón 
Hilados de Algod6n 
Telas de Algod6n 
LAllA 
Hilados de Lana 
Tejidos de Lo.na 
FURAS QUillICAS 
Hilazas o Hlloo 
~ 
H1 lodos y cordeles 

TOTAL 

MlDlll 
Hlllld<B do ~ 
Tolae do Al¡p6¡ 
tM. 
llllabl do IM> 
Tejidos do Jan 
llJlllllS~ 
IU!azm o IUlas -Hlloale y ardolllll 

EXPORTACIOll DK PRODUCTOS TEXTILES 

19T7 - 1983 
(•Ueo de Tonel-) 

1977 1918 1979 1980 1981 

83<\$ 7!'ml 83378 ,._, 4(rol 

l!>Ul !crol 143'.l) 7fro 18)1 

lO'm ¡a;u¡ = !'aXJ l3Jl 
s;w 9D 4100 2IDl A24 

19) 145 12'.l ífl ~ 

6 1 9 5 2 
184 144 111 82 33 

4il6 4183 4691 6'IXl 72'.Jl 

!DDl 'H:t1J 64D:) 2IIXl 33l26 

(laJ.1.- .. l'Bll) 

z.m.1 51.0 2'9; uo;,2 3110.5 

1357.4 llXl7,3 1~4.B 6"),6 1.86.3 
rm.5 621,1 004.0 4Zl,7 136,9 
!m.9 416.2 300.B Ofl,9 49,4 

37.6 23.2 26.3 19.9 13,B 
0,5 0.1 1.1 0.7 0.4 

37,1 23.l 25.2 19.2 13,4 

23),5 297.2 336,9 :ll2.3 613,5 

?f§j,7 793.3 lllll.O 733.4 laJl,0 

Tllbla 1,19. 

111112 1983 

4f731 46iUl 

7514 9:61 
7trrl B71G 

:rT 3"8 
B Zl 
6 2 
2 21 

Grn 14914 

3)176 = 

ll3D.2 ll3D.4 

:n;,2 em.1 
:!ll.7 817.7 

3,5 .rJ,0 
1.2 11.B 
o.a 0.2 
0,4 11.6 

l:Jl2,9 OCB),6 

1431.2 2372.1 



~ ,. 

!lll'ORTACION DI! PliOOUCTll6 T!ltTILIS 

:¡¡ 
1 

'fllbla 1.19. 



l!XPORTACIOll D& HILAZAS O HlLllS DI PIBRAS ARTIPICIALl!S Y 
. Sltmn'ICAS POR PAlS DE DESTillO 

PAISES 1977 

TOTAL IUi6 

Estados Unidos 1946 
Reino Unido 213 
Australia .. 
Guatemala :!132 
Argentina .. 
Canad6. l9!l 
86lgica-Lu>eemburgo .. 
Alemania Federal .. 
El Salvador 95 
Jop6n .. 
Otron 1330 

TOTAL ZJ!,5 

FalBlbllllllbl 100.4 
RoilK> lbloo 21,2 
IUltrnllo ... 
<lato!Bla 6.2 
Ar¡p¡tlm ... 
Oinade 9,9 

86J&lca-l.l.oetu'IJ> ... 
Al"""1& Fed, ... 
El Sol.Vldr 6,3 
Jepén ... 
otroJ 00.5 

1977 - 1983 
(Tonel-) 

19711 1979 

of16'.l <1656 

:!ll4 1915 
1511 1782 .. .. 
125 44 .. .. 
lU 191 .. .. 
41 l2 
:D g¡ .. .. 

en (1J1 

1980 

6a)) 

18JJ 
?00 
4'51 

4 
29 

100 
93 
1 

17 
tl6 

31Sl 

(lallam ~ IWla) 

297,2 3l6,9 :B!.3 

133,9 1.42,5 612,3 
100.2 121.B !il.1 ... ... :!!.6 

2.6 4,2 l,4 ... ... 2.2 
6,5 12.6 B.O ... ... 7,6 
2.3 0,9 ... 
1,5 o.& 1.7 ... ... 0,9 

')5.6 49,5 92.6 

Tabla 1.20. 

1961 

n:B 

= 
917 
;m 

6 
2l 

153 
442 
14 
l 

9:Jl 
7fJI 

613.5 

3/Sl.7 
66.B 
23.0 
l.3 
2.3 

14.2 
42.8 
l.4 
0.4 

46.B 
lf/,O 

1982 1983 

=1 10033 

3!'01 ffi'.Il 
lCUl 6lJ 
w !'65 

6 9 
!lO :iro 
85 a;:¡ 

IB! 136 
25 l.2ll 
ll 14 

!'lll .. 
'457 ;E'l8 

11&1,5 2771.3 

557,3 1619.4 
00.7 181,7 
Sl,8 286.5 
4,6 95.7 

123.4 64.9 
15,6 52,2 

1!0.4 42.6 
3,3 17.9 

lli,7 3,6 
e.o ... 

70,7 4'.13.B 



PAISES 

Eotados Unidos 
Indio 
Jop6n 
Corea Rcp. 
Brnsil 
Tniwdn 
Alemania Fed. 
Turquía 
Reino Unido g¡ México 

1 Italia 
Argent.ina 
Suizo 
Holanda 
Israel 
Finlandia 
Norut!go 

COHSi..10 DE FIBRAS TEXTILES ron PAISES SK!.ECCIONAOOS. 

1981 1982 
(llllMclo-) 

1 9 8 1 1 9 

FIB. 
'IOllll. AUIDll (JlllllDll i.w. 'IOIN. MlllOI 

5'9:1.8 1117,5 4133.3 .. ~.s ll?A,7 
:mi.1 l200,4 16'!'2.2 5,5 am.9 12:1?.2 
1493.2 521.5 00'.>.6 11.1 1525.G s:e.1 
UM.O 311.a 774,9 11.3 1177,7 34.1,7 
911.9 001.9 333.7 16,3 927.4 579,B 
835.4 22:3.9 C>00.9 1.6 l!l6.3 316.5 
51(;.0 lfll,l 3ill.4 0,5 561.0 IW.5 

*·4 :EJ,O 00.4 65,0 400.0 300.9 
003.0 51.1 446.3 5,6 472.0 oo.s 
4'.S.8 153.0 249.8 7,0 3Jl,5 121.5 
2113.2 l!ll.3 '6.0 14,9 a:.6.5 a:n.8 
121.l '16.6 19,6 2A.7 13'.l.7 00.l 
~.8 49,6 <D.6 0,6 67.6 47.4 
45.1 14.4 3).6 0.1 41.7 15.6 
35.0 25.0 10.0 .. :B.5 ai.o 
JO.O 10.2 11.a 2.0 al.O 10,0 
15.9 ¡,9 14.0 0.1 15.8 1.9 

Tabla l.?.l.. 

8 2 

PIJI. 
QJllllQlfl !MI 

3474.8 .. 
11»1.5 J.2 
973.6 12.9 
im.a 9.2 
3'.U.l 17.5 
6<ll!.6 l.z 
355.0 7,5 
6.1.8 00.3 

415.2 6.3 
213.l J,9 
M,5 20.3 
18,9 aJ.7 
20.0 0.4 
<!i.O 0.1 
10,5 .. 
16.l 1.9 
13.6 0.1 
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CAPITULO 2 11PROCISO DI llANUFAC'l'URA11 

2.A. G!!IKllALIDADES 

2.B. PRIPAllACIOll 

2.c. DIPARTMlllTO DI CAlllJADO 

2.D. DIPARTAISllTO DI HILATURA 

2.11:. PllODUCCIOll DI HILllll PARA TRAllA 

2.r. PllOOUCCIOll DI HILOS PAllA llRDIED 

2.0. PllPUACIOll DIL Tl.J100 

2.H. DISCR1PC10ll Y FlllC10IWllllrl'O DI LOS llROAlll6 

OPlllAIJlllllS DI 1111 ftLAR. 

2.1. DIPARTMmllll DI 1111100 Y DISP111ZADO 

2.J. DIPARTMmllll DI ACABADOll 

2.K. DIPARTAISlllO DI BOLSAS 

·2,L. DIPAld'AISllTO DI AGWAB 

' 2.•. DIPARTMmllll DI ~ 



2.A. GENERALIDADES 

Antes de hoblar eepedficamente de cada una de las áreas que comp2 

nen el Proceso de Manufactura que generalmente es aplicado en la Industrio 

Textil, hablemos acerca de la empresa textil a estudio. 

Esta empresa está dedicada a la producción de fieltros y tejidos -

industriales utilizando princip3lmente 

dón y asbestos como materia prima. 

fibras químicas 1 hiloa de algo-

Fabrica principalmente vestiduras para Mñquinae de Papel y Tejidos 

para uso industrial. ¿Qu6 so entiende por ves ti duros para Miíquina do Papel? 

El papel se produce en unas máquinas muy grand~s que cuestan miles de mi .. 

llenes de pesos y éstas máquinas estt\n divididas para su mejor control en 

tres partes principales, a saber: la secci6n de Formec16n de la hoja, la -

secci6n de Prensado y por últilr.o la Eecci6n de Secado. 

La primera sección de Formación es· donde, como su nombre lo indico 1 

se va formando la hoja a base de infinidad de fibrillos suspendidas en ---

agua ln cual se va eliminando poco a poco En e~ta parte uno·de loe ele-

mentos más importantes es lo tela de formac16n ya que ella sirve pera ---­

transportar los fibras en suspensi6n y a lo vez servir de colador para sa­

car la mayor cantidad de agua. 

Lo hoja, una vez formado y conteniendo m6s o menos un 20% de fi­

bras y el reo to de agua, pasa a la seaunda pa_rtc de lo máquina o aecci6n -

de Prensado. En ésta sccci6n se exprimo el agua de la hoja por mediol!I mee! 

nicos, siendo el más común hacer posar la hoja entre un par de rodillos -­

uno 1 dos o tres veceo según seo el tipo y calidad de papel que se desea f!!, 

bricar. El efecto que aquí se produce es muy similar ol que se observa al 

exprimir la ropo después de lavada hecléndoln po.snr por un par de rodillos 
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en lo lavadora. En esta sección de Prensado es donde se usan los fieltros 

y por ser esta parto de la máquina donda,todovía se manejo buena cantidad 

de aguo, es por ello que se le llamo pnrte húmedo y de ahí que a los -­

fieltros también se lee llamo Fieltros Húmedoq. Si el fieltro toma lo ho­

ja directamente de lo tele se lo llamo Pick Up y si no, solo de la lro. 

2da. y 3ra., prensa según sea el caso. Después de los varios pasos de -­

prensado la hoja poao o la siguiente sección con un 40% de fibras y el -­

resto de agua. 

Lo hoja yo más fuerte y consiste pasa entonces o lo sección de S! 

cado en donde ae le qui ta toda el agua que tiene mediante color. La hoja 

de papel se hoce pasar por una serie de tamboree calentados internamente 

por ·vapor y al hacer contacto con la supuerficie cnliente, se evaporo el 

aguo de lo hoja de papel. En esto parte do la máquina es dando se emplean 

las lonas secadoras y su función principal es ocompnitnr al papel en eu r!!_ 

corrido por los eecadoree asegurándose que hoyo un buon contacto con la -

superficie dol tambor para obtener el secado m6e eficiente. 

Hablar de la Industrio Papelera es hablar de uno Industria impre!!. 

cindible paro la sociedad y es aquí donde encontramoo lo importancia de 

los diversos producto& procesados en ésta empresa pues como vimos juegan 

un papel de vi tal importancia en la elaboración del Popo!. 

En el renglón do Tejidos para uso Industrial encontramos como 

principales aplicaciones las Bolsos Filtro para Po~vos, lea bandos y todos 

aquellos productos textiles que tengan alauna opl1Caci6n en la industria, 

Los boleas filtro so emplean poro recuperar productos en su proceso de f! 

bricnci6n 6 solamente poro evitar lo contaminación. Las principales indu! 
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trias que ocupnn dichos productos son la de cemento, lo do detergentes y .. 

jabones. la minería, etc. 

Las bnndos que tmnblén se producen se emplcnn prlnclpalm«!nte cm lo 

clnbornclón de pnstas alimcntlciag y galletas. 

También so fabrican bolsas de fibra do vidrio que so uoon para co­

lectar el negro humot m.atorin prima básico para la producción del hule al!l 

téticO con el qur se hacen las llantas. 

Aunque on menor escala, tambibn se produce ol fiol tro con el quo -

se forran los pelotan d& tenis. También los pontalonos de mezclilla, se -

procesan con los paíloe para sanforizar. 

Existo una amplia gnmo dt' aplicación de oatoa productos toxttleo -

como pudimos observar y en loa cuales procesos de manufacturo quo pudlernn 

parecer inherontes cor\ la industria teKtil uo ontrelazan dircctomentot 

Ahora bien, una vez nnalbados los productos que ne olaboron enten 

dnmoe en primern lnatoncia lo que ontondemoa. por tejido quo ca el núcleo -

vi tpl a analizat· en nueotro proceao de manufactura. 

Dajo ol punto de vista textil, con oote nombre generalmente ae co­

noce ol géonoro obtenido en forma de lómino. m6.n o menos rc:siBtento, el6eti­

cn y flexible 1 mediante el cruzamiento y enlace de don serios do h1loo1 

Unn longl tudlnnl y la otra tron~vcrso.l. 

lfny tejidos que están rorm11doe por un solo hilo que ae enlaza con­

olgo mismo, como el género de punto de tramo, el nanchlllo, etc. Otros ee­

tfin form11doa por unn ucric de hilofl., como ol genero do punto de urdimbre, 
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algunos encajas, etc. 

Y los hay compuestos de dos o más serios de hilos, como ciertos 

tules, etc. De entre esto& últimos el más importante es el tejido co-, 

rricnte o común, que está formado por uno serie longitudinal de hilos -

que se cruza y enlaza perpendicularmente con los de otro serie tronsve!:_ 

sal. 

URDillBRI Y TRAllA: Lo serie longitudinal de hilos recibe el nombre de -

URDJllBRI y cada uno de los elementos que la constituyen se denomina HI­

LO. La serie transversal recibe el nombre de TRAIA y codil una de sus -­

unidades se denomino PASADA. 

El objetivo que perseguimos en nuestro proceso de manufactura -

es en primer luaar la elaboraci6n de lo urdimbre y lo trama para que 

así por medio del tejido obtcngrunoa nuestro producto terminado. 

A continuación so muestra el diagrama de flujo quo sigue nuestro 

proceso. 
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2,8, PRIPARACION 

El departamento de preparación eotli constituido a au vez por las 

siguientes portea: 

2.e.1. Benoit 

2.B.2 Báscula 

2.B.3, Batiente 

2.8.4. Duetos de conducci6n 

los cuales son descri toa a continuac16n: 

2.e.1. Beno!t 

El Benot t es una estructura mecánica 1ntlmomente relacionada con 

lo operación do la báscula en la cual so inicia el proceso de preparac­

ci6n do nuestro material. La materia prima en cargada y depositada ma­

nualmente por loa operarlos los cuales en base o especificaciones pre­

vios van SUl'liniBtrando el material hasta cubl'ir con el pesaje necesa­

rio y material especificado. El material es depoait~do en el Denoit de 

una mnnora uniformemente repartida y con una operuci6n de apertura ma .. 

nuol para evitar trastornos do "ata1comientoº posteriores. Existen oca­

siones en que se mezclan m4a de un material por capas y eotas deben ner 

estrictamente reepetodae en el orden en ol cual van a sor depositadas. 

Una vez que ae ha cubierto con el peaaje requerido, la operaci6n del Be­

noi t termina al abrir au1 cOlllpuertae internan y depositar el material ª2 

bro una banda transportadora para continuar el proceso de preparac16n. 

2.8.2. Bhcula 

En ella el operador verificarA que cada pesada no exceda· de 50 -

kge. que es la capacidad mlaxi11a permitida en el Benoit. En la car6tula 

misma de la báscula se le indicará al operador el orden y peaaje por CO!!!, 

ponente de coda mezcla a procesar. 
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2.B.3. Batiente 

El Batiente slrve para abrir y m~zclar loa materiales textiles. 

Está compuesto de las siguientes partes: 

a. Benolt 

b.. B&scula 

c.. Banda transportadora 

d. Banda elevadora 

e. Cilindro doaific0idor 

t. Cilindro descargador 

&• Banda alimentadora 

h. tspreas roeiadoraa 

1. Alimentadores 

J. Abridora de bala• 

11. Duetos neumáticos 

1. Charola rccolectorn de deeperdicloe 

(ver figura 11 2.1.) 

Una vei que hn sido transportada nuestra mezcln primaria hasta el 

Batiente, en 6ste ae aplican diferentes tipos do emulsiones, dependiendo 

del tipo de rnateri'al que queremos obtener, pues no olvidemoa que otro de 

loe objetivos del Batiente por medio de lo.a emulsiones ea el de facilitar 

la operación de cardado, En oeaaionea se les apUca colorantea que airven 

para diferenciar 11ateriQlea y evitar contaminaciones. Las et11Ulalonea aon -

aceites veaetalea o minerales mezclada• con qua, eatos aceltea veaetalea 

eatln constituidos por antiest6ttcos, suavizantes y hUttectantea. Tanto las 

emulsiones COIM> 101 colorantes aon aplicado• por medio de eapreas rociado­

ras controladas 6at•• por medidores de rluJo que noa 1lrven para controlar 

la cantidad a aplicar durnnte un deteMlnado tiempo, 

Una vez que se le aplica las emulsiones o colortmtea, paea a trav6s 
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de alimentadores a la ;:¡bridora de balas, pues es bien sabido que nuestro -

m1Jterinl llega a la fábrica en paces fuertemente comprimidas debido a la -

proo16n o lee que fueron sujetos en el embalaje. Esto hncc que los fibras 

formen copos más o menos compactos y ce ahí donde ae justifico lo opl ico­

ción de dichn r.iáquina cuya función será lo apertura de compactos masas, r! 

moviendo o to vez impuerezes expulsando las más pesndas. 

Después de pasar por la abridora de bolas, pasa a los duetos a tr!. 

vés de los cuoles por medio de propiedades neum6ticas nuestras mezclas son 

conducidas o diversCls tipos de cuartos, estos se clasifiénn en: 

Cua.rto de •cz.clo.- Es utilizado cuando oe necee! lll hacor más homog6nea lo 

mezcla, es decir, repetir nuevamente el proceso de pre­

paroc16n en su totnlidad. 

Cu11rto de Mlbalado.- Es un solo cuarto, lo("olizado arriba de la máquina º!!! 

baladora y es utilizado para tcn~r mot.er1nl en stock P!!. 

ra alimentacionea posteriorer1 en el dcportnmcnto de og~ 

Jan. 

cuarto de reposo.- Estos son destinados paro le blimentnci6n cont1nua de -

los departamentos de hilatura y telares de agujo. 

Como podemos observar, 6ste departamento de preporeci6n ea de vi­

tal importancia, pues va intrínseco en él, la calidad de nuestro producto, 

lo continuidad de nuestro proceso en cuanto a la al lmentac16n pues cual .. 

quier error en éstos dos aseveraciones onterioron traería consecuencias -­

drñnticos tanto de nuestro producto como del proceao. 

Con respecto o lo cnltdud, podemos cnumernr lan ui~uientcs recomo!!. 

d:ictones pnrn lograr unn prep11roción óptima: 
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Batiente limpio antes de cualquier mezclo. 

El material a utilizar debe ser el correcto. 

El Benoit antes de cualquier mezcla debe estar limpio de basura 

y borras. 

Las pesadas en el Benoi t deben ser las correctos. 

Loa duetos deben permanecer limpios despu6s de la conducción de 

las mezclas. 

Lo emulsión debe aer la correcta. 

Lo emulsión debe aplicarse con el flujo correcto. 

A continunci6n se presenta lo figura 2.1. en la cual ao puede ob­

eervnr de uno manera gen6rica al Departamento de Preparaci6n. 
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"BATUllTE DI PR!PARACIOll" 

b 

2.1. 



• 

"' 

2.C. DEPARTMPTO DE CARDADO 

La operac16n de cardado es unn do lau más lmportnntes y delicadas 

en hilatura, al material ea sometido a ello en todavía copos mós o menos 

compactos que nún contienen impurezas, las C\inlee si no fueran elimino.dos, 

pcrjudicarfan grnndcmente lo calidad del hUo que desee obtener. 

El objeto del cardado es individualizar y enderezar las,fibraa, -

poralellzarloa y hncer desapnrecer las impurezas que no pudieron ser ex­

pulsadaa en máquinas anteriores, as:( como todas aquellas flb~ae muy cor­

tos y muertas 1 no aptas l•ara ser hiladas. 

Una vez obtenida, la individualización y la depuración de lae fi .. 

bras, ltstas son condensados en forma .do velo pierden su paralelismo y el 

velo as! constituído es transformado en pabilo o mecha contínua de peao -

constante. 

El principio de cardado ea basa en lo ncci6n reciproca aimultAnea 

do ór¡anos guarnecidos de puntea o púas metálicas. 

Una carda· convencional eat6 cohati tutda por las qi¡uitmtes partes: 

a. Cara111dora 

b • Aban tren 

c. lra. Abridora 

d. oorer !lra. 1brldora) .. Peine de•c•r&•dor 

r. Peralte 

g. Alimentador intermedlo 

h. Meso intcrmedin 

!. 2a. nbrtdora 
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j. 

k. 

l. 

m, 

n. 

o. 

p. 

Doffer (2a. abridora) 

3a. abridora 

Ooffer {Ja, abridora) 

Peine dcscagador 

Divisor 

Botas rotofrotadoros 

Carretes colectoras 

(ver fl¡ura 2.2) 

UTA TESIS ~~ "f.lf 
Sllll 8E LA li8UIJlCA 

De una manera global podemoS decir que estos son los componentes 

de una carda convencional, pero hay quo hacer rnenc16n que algunae de ae­

tas partes a su vez se subdividen en otras mas, como lo podremos obser­

var a continuaci6n describiendo a la vez el proceso que se lleva a cabo 

en una carda. 

Una voz que nuestra mezcla e sido conducida o travca de los due­

tos o los cuartos asignados para la carda en cuestión, el material ea C!?, 

locada manualmente en la cargadora que a su voz está compuesta por dos -

poinoa (uno dosificador y otro descargador) que actúan mtentraa una ban­

d11 transportadora conduce el material en cueati6n del dep611i to de la ca!. 

¡adora a la biacula de la miema, ésta báscula actúa autollAticMente al -

asignáraele meclnicamente previos datos sobre el pesaje especifico de "'.! 
terial 11 X11 , una vez que so tiene el pesaje requerido pasa por una MB• -

alimentadora que transporta el material a travea de unos rodilloa aplan! 

dores colocados estratégicamente de manera que el material no paaa enci­

ma de ellos, hasta aqui termina la funci6n de la car¡adora que a través 

de una banda transportadora, conduce el material n lo que denominU\Oa --

11Abantren11. !ate est6 constituido por un tubor cllÍndrico denCM1inado -­

trabajadores y borradores respectivamente, siendo el primero de ellos el 

de mayor tamano. La funci6n del cilindro borrador es el de limpiar al --
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btiajld::r y depositarlo en el tambor mientras que el del trabajador eo 

limpiar al tnnibor y depositar el material ~n el borrador. 

Una vez que se ha pasado por el c:bnntren el material paso a la -­

lra., abrldorn a través de una banda transportadora siguiendo lo misma ª! 

cuencta anterior lllega a lo quo denominados el 11 Gron Tambor" cona ti tu!do 

a tu vez por cinco juegos de cilindros trabajadores y borradores, el pr2 

coso continua y se llega al volante cuya func16n os el de limpiar al gran 

tambor y al doffer terminando en este moniento la compo•lci6n de la prime­

ro abridora. 

El material paso a un peine descagador y de aqu! a la peralta -­

consti tu!da por dos rodillos de peralta y dos de madera que nos sirven -­

paro limpiar y transportar ol m11teriat a trnvJo de una bBnda elevadora -­

que hemos donomlnndo como alJmentador intermedio, Hoy que hacer menc16n -

que en esta etnpü de peral ta el material a sufr·ido ~na reducción consido­

bl e en su tamai\0 1 es decir se vu conjuntando, el alimentador intermedio -

deposita el material en uno mesa en lo cual la secuencia de nuestro mate­

rial cambia con el objetivo de acomodar ol material en una IMIBI uniforme 

en poso y long! tud. 

El material ya dimensionado en~ra en la segunda abridora compuea .. 

ta también por cinco jue¡oa de cilindros trabajadores y borradorea, volo!! 

te doffer que con anterioridad hemos descrito 11u1 runcton•1. 

Iniaedlatamente para a la tercer• abridora compuesta de lo• mia.01 

cOl'llponentfll, y que ejecuta las mlaina11 f'uncionea. 

Una diferencia entre las abr1.doron, radica en el grueso de sus -

guarniciones, pues es menor n medida del avance del material, ca decir la 
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mds grueaa pertenece a h.1 primera abridora y la máa delgada a la tercera 

abridora. 

Una vez que se ha pasado por lns abridoras y deináa componentes de 

la carda, llego el peine descngador cuyo objetivo primordial es la creo.-­

ci6n del pabllo primario. 

El proceso de cargado finali~o cuando el pabilo primario lleaa al 

divisor, compuesto por uno eerie de. pequenaa bandas cuya función ea divi­

dir al pabilo primario en secciones constantes y cortarlo para de aqut -­

trasladnrlo n las botas rotofrotodoras, donde se le da su forma flnnl ao­

rnotiendolo a movimientos ondulares y circulares para que adquiera ln tor­

sión y elongeción neceaarla, nl salir de las botas la serie de pabilos -­

producidos son recolectados por un carrete general. 

Podemos enumerar loa siguientes factoras utilizados en la produc­

ción de diferentes tipos da hllos: 

Carda a asignar . 
Ni1mero de carretes a producir 

Peine de carda 

Bbcula 

PIMn al!Nntodor (veloc,) 

Plft6n de produccl6n (veloc.) 

Velocidad del Doffer 

Tena16n en las bandaG 

Colocacl6n de rotofrotadores 

Velocidad de la mesa 

Peso 

- 11 -



Con respecto al peso , éste es checado periódicamente por el ope­

rario de la manera siguiente'. Se tona del carrete productor unas muestras 

del total de pabilos que con la ayuda de une plantilla, son cortados y P! 

sodas, de manera que dicho peso no se exceda ni le falta el peso especif! 

cado en el diseño teniendo una tolerancia en él del 3% (+ 1 -). Siendo lo 

unidad de peso utll 12:ada los grains. 

A continuac16n se presenta la figura 2 .2. en la cual se pueden .5?_b 

servar los componentes de una carda converciono.1. 
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l. CARGADORA A~TICA v. Al,IMF.NTAOOR llfl'ERM!DIO 

'· Corgadorn Automático 1 ~ .. Btmdaa e 1 t•vad•JrlHl 
2. Bfisculu '"· ~11nd11 nl 1m1mtndora 
3. Bnndn ol1mentndoro 17, Hod i l lo¡¡ u l lmcnlndnrm1 

fl 11, AVAllTll!N VI, 2• ADRIOORA 

4, tambor 16. G1·un Tnmbor 
5, Trebnjodores 19. trubaJodorl!n 
6, Dsoborrndon111 20, lJcuborrudo1·t~9 
·1. l.1ckcrin ( tronsp.) 21. Volnntc 

22, Doffer 
lll. t• ABRIDORA 23. Trnnsporl¡iiJnr 

8, Gran Tnmbor VII, 31 ABRIDORA 
9. Trabnjudorcs 

10. Desborrodorr.tt 24, Trnb1tjndor<"o 
11. Volantes 25, Oc1;1borrndores 
12. Ooffer 26, Volonlc 
u. Pnine 21, [)offe1· 

28, l'einc deacargndn1· 
IV. StSTDA PIRALTA 

VIII, DIVISOR 
14, Rodt l los Pe1'l1l tn 

2!J. Correna y Bnndnn 
30. Botos r()to-frotntlornu 
31. Currcteu 



2.D. DEPARTAllBNTO DE HILATUR/I 

Este departamento tiene como objetivo procesar el pabilo produ­

cido d~ diferentes maneras en las cardas en diferentes t.ipos de hilos, P! 

rn lo cual se auxilia de unas máquinas denominadas Troctles o Continuas -

de Anillos. 

Eeta máquina es re la ti vamcnte moderna y sencilla en au funcion! 

miento, llamada así porque las operaciones que no llevan a cabo (estiraje, 

tors16n y arroledo l se ejecutan continuamente, Las partes principales de 

una continua son; .. Carrete 

b. Pabilo 

c. Rod, alimentadores 

d. Zona do estiraje y falea tors16n 

e. Tubo falsa tora i 6n 

r. Rodillos productores 

B• Gufo de hilo 

h, Huso 

i. Bobina 

J. Cursador 

k. anillo 

l. Hilo 

(Ver fisura 2,3) 

Loa anillos que son parte fundamental de la máquina, áeneralmen. 

te se construyen en sección de doble C, aon reveraJblea deapu6a de un -­

deagaste1 se sujetan por medio de un ahUlo muelle que ee aaarra en la c2 

rana de soporte. 

Loa cursadores generalmente empleodoa tienen formo de O estAn -
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construidos generalmente de alambre plano de ncero de distintos números -

correspondientes a un peso determinado. La función primordial de los cur­

sadorea es el de guiar el arrollamiento del hilo en las bobinas, dándole 

una torsión final. Es muy difícil establecer directamente el cursador nd! 

cuado a un número determinado de hilo ya que en su elección intervienen -

factores, tales como el diámetro del anillo, velocidad do loa husos, cal! 

dad de lo materia que se elabora, torsión del hilo, etc. 

El hilo al salir de loa cilindros de estiraje o tensi6n antes -

de arrollarse en la bobir.IJ. posa por el cursador, si el huso y el cursodor 

se mueven a la misma velocidad hobré torsión pero no arrollamiento porque 

no hay diferencia entre las rpm de aquél y las de éste. Es nccosorio con­

siderar que las revoluciones del cursador son las vueltas de torsión en -

el hilo y que éstas torsiones non variables pero que tambHn estas varia­

ciones son despreciables. 

Reconociendo el defecto de torsión en las cont{nuas de anillos 

se consideran de máo importancia las variaciones de tensión en el hilo -­

que son causadas cuando el arrollamiento ee lleva a cabo en diimetroe di .. 

ferentes de la bobine, con Velocidades constantes en los husos. La resis­

tencia del cursador al moverse alrededor del anillo, se debe principalmeu 

te a la fricción causads por la presión de aquel sobre 6ete y a la resis­

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

La presión dol cursador contra Cl anillo se debe a muchaa fuerzas 

qui! actúan sobre aquel, siendo la mayor y la mAs importante la fuerza cen­

trifuga. 

Les tensiones no solamente varían de acuerdo con el diámetro de -­

arrollamiento, sino también de acuerdo con la posic16n de la corona de so-
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porte para anillos. Se ha demostrado, que loe variaciones de tensión son 

mucho mayores cuando dicha corono de soporte está arribo que cuando está 

abajo, pero ésta no se debe a la posición de esta sino al hecho de ser -

menor el diámetro de la bobina en su parte superior. Al arrollar en diá­

metros iguales las tensiones son generalmente menores en la posición de 

arriba. 

Al aumentar la velocidad en loa husos, aumentan todos los tonel~ 

nea pero no significo ningún cambio en la forma y tamaf\o de balón de la -­

fuerza centrifuga de ésta, la resistencia del airo sobro el minr.io forma -­

las toneiones del hilo que están en equilibrio con estas fuerzas. Al numo!! 

tar la velocidad de los husos aumentan la fuerza centrifuga del balón y -­

tienden a agrnndnrlo 1 pero la resistencia del cursodor aumenta y evito que 

cambie lo formo del bal6n. 

Si en cambio del cursndor al elaborar un número detenninndo 1 loa -

tensiones del hilo cambian también en la forma y tomaifo dol balón. Ani es 

que un cursador muy ligero, tiene menor resistencia a lo fricción por ser 

menor la fuerza centrifuga, de tal manero que se necesita un di6metro de -

arrollamiento más pequei\o para jalnr el cursador alrededor del anillo y la 

tenei6n disminuye. 

Si loe miemos números son elaborados en anillos de di6metros dlfe­

renteo con tamaños de bobina proporcionales a su dl6metro 1 y si el mismo -

peso del cursador se uso entonces la fuerza centrtfu¡a del curaador y la -

tensi6n del hilo, aproximadamente vorion con el dl6metro del anillo. 

El peso del cursador debo cambiarse cuando cambia el número o tipo 

del hilo a producir, m&s sin embargo, ln experiencia ea la única que nos -

puede guiar en dicho cambio. 
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2.0.1. Descripc16n del Proceso de Arranque en Continuos. 

Los carretes son descnrgodos manualmente en la pechero de les con­

tinuas provenientes del depart::imcnto de cnrdado. 

Una vez que han sido colocados los carretes en base al tipo de hi­

lo se especifica el número de engrane a utilizar y equipo pues el movimie!! 

to de las bancadas es en bnae a trenes de cngrnne1;5 dentro de los cunlcs -­

consideramos a los siguientes: 

- EDtiraje 

- Cursador 

- Dibujo 

- Plck 

El operarlo en el 11rranque de la operación, va tomando pobllos in­

tercaladnmente de manera que la distribución dn ellos sea equi totiva para 

ambos lndoe de la méquina, apl1c6ndole fuerzas de t~ns16n y torsión con el 

moviemlenlo de eue manos guUndolo hasta lo bobina y nsegurt\ndolo con el -

cursador, para que de e1m rr.anero en el arranque de lo máquina, el pabilo -

sea guiado en forma automática. Uno vez que el hilo es arrollado en la bo­

bina por medto de unos anillos que en base o un tren o corono de soporte -

reporte uniformemente el hilo en el malacate, lo m6qu1no hoce un paro out2 

m6tico durante. el cu~l el operarlo cambio las bobinas mientras que lea que 

han sido producidas ee depositan en un corro que las conduce o un vaporiz! 

dor, terminando en éste momento lo oporoci6n del hilado en máquinas conti­

nuos. 

El estiraje es uno opcraei6n de grandísima importancia en la hila­

tura, porque sin ól, no sería posible agrupar los fibras en formo de hilo 

continuo¡ tiene lugar en todos las méqulnoo de proct>so y consiste en ex­

traer el material de una masa determinado y llevarlo o otro de mayor lonS:, 
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tud y sección proporcionalmente menor. Hay sin embargo una gran diferencia 

entre el estiraje dado en las primeras máquinas y las últimas. Mientras -­

que· en las primeras se considera como una operación auxiliar ya que contr,!. 

buye a nbrir, desenredar y limpiar el material,. en lns últimas el estiraje 

no es solamente la operación más importante sino el verdadero objeto de -­

las máquinas como pudimos observar tonto para las cardas como las cont!-

nuas. 

Al salir el material de las cardas o de las peinadoras está limpio, 

abierto y mezclado o sea que las fibras están en condiciones de ser trans­

formadas en hilo, lo que consigue las máquinas siguientes haci~ndolos que 

se desplacen ocupando espacios o longitudes cada vez mayores de sección m! 

nor. 

Una r.ianera práctica y sencUla de poder entender el estirajo con­

siste en tomar una cierta cantidad de fibras en el índice y el pulgar de -

una mano, y con la otra arrancar ciertas porciones en las que se van colo­

cando una a continuación de otra¡ en último término habremos diatribu{do -

el pui\odo original en una superficie mayor de secci6n mucho menor. Lo ere~ 

tundo por nosotros en forma diocontlnun es lo que ejecutan las m6quinas de 

modo continuo y regular. 

Con el estiraje deber{an cumplirse en al to grado las siguientes -­

condiciones: 

- Máxima regularidad en el peso por unidad de lon¡i tud. 

- Oistribuci6n uniforme de fibras lar¡as y cortas 

Regularidad en la posición relativa de las fibras. 

Por último diremos que el estiraje se lleva en las máquinas conti­

nuas, una vez que el hilo pasa por los rodillos alimentadores y rodillos -
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de tensión pasa por un por de cilindros que r~ducen en dimensiéin consi­

derablemente al pabllo, ésto área se denonina área de encartamiento que 

es lo distancia comprendida entre dos puntos de pin:aj1' dt' cilindros -­

consecutivos. Después de pnsar por dicha área pasa por lnf' cni'ms donde 

existen unns bandas que e longan al hilo y lo transportan hasta los rod,!_ 

llos de torsi6n en donde el hilo es sometido a un estiraje na.yor 1 el h!. 

lo es guiado hastn el curs<idor y el anillo para inlciRr el proceso de -

arrollado el acual es en base <i metros/vuelto deseados, 

Dentro de las f,1llns més comunes en el orroledo tenemos: 

- Arrollado flojo (cursodoree muy ligeros) 

- Arrollado apret<ido (cursodores muy pesados) 

- Bobinas incompletas (malos a.justes en los anillos) 

- Bobina lleno o gruesa (malos Rjustea en los anillos) 

•· tillos contaminados (mala inspecci6n en cambio de lote) 

- Motas (malos ajustes y limpiez.n en contínuas) 

Uno vez que han sido producidos los hilos en los m&quinas conll 

nuos y como mencionnmos con anterioridad pas3n a ser vaporizados con lo 

cual se bliscn el acondicionamiento del hilo paro los procesos del hilo 

siguif'ntea, es decir ne trata de hacerlo m6e manualmente por medio do -

la estabi lizac16n o fijnci6n de la toroi6n medionte las tres vnrinbles 

siguientes: temperatura, vapor y humedad. 

En los procesos siguientes del hilo se pretende destinar final­

mente qué hilos son paro trama y cuales son paro urdimbre. 

Centro de loa defectos más comunes era éste departnmento, tene-

mas: 
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llilo cortado.- Las causas más comunes son el pabilo de alimentación -

muy irregular, estiraje exagerado, presión 1rregulor, 

ambiente seco en la sala, husos mal centrados. 

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

con uns superficie muy irregular. 

Hilo con poca re•ietencia.-

Por pabilo de alimentnci6n muy irregular, torsión muy 

irregular. 

Hilo con toreion dofectuoea.-

Por usos mal centrados, mala lubricación, defectos en 

la transmisión del movimiento de los husos. 

Hilo que se 1'0llpe con frecuencia. -

Cursadores inadecuados, excesiva velocidad en los huaoa, 

diámetros de bobinas muy chica con relación al diámetro 

de los anillos, humedod y temperatura inadecuada. 

A continuaci6n se presenta la figura 2.3. en la cual podemos 2!?, 
servar el funcionamiento y partes de una Máquina Continua o Trocil. 

- 90 -



Figuro 2.3. f.SQUtllA DK. UNA CONTINUA 

.. G Carrete 

® Pobllo 

€) -llloe aUmnt.doreo 

G Zona de eatlr•Je 1 r.1 .. 
torel6n 

Tubo de r•l• tonl6n 

-IUoe producto...,. 

OUI• del hilo 

h """" 
-1 ... 
Cur9ador 

Anillo 

Hilo 
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2, E. PROOUCCION DE HILOS PARA TRAllA 

Podemoo ir.enclonar que existen 2 tlpos de olimentac16n de· trama 

paro ul telar, los cuales son: 

2.E.1. Canillas 

2.E.2. Molotes 

Existen diversos tipos y tema.ñas de canillas entre loe más usa­

das contamos con: 

2.E. l,a, Enconi \ladera Hacoba 

2.E.1,b, Encnnllladoro Texo 

2.1.a.c. Enconilladora Crompton 

2.E.1.a.La enconilladoro Uacoba eotá constituida por 9 malacates y 1 f! 
lcta alimentadora con sus respectivos pilotos. Esta máquina puedo mane­

jar en su nlimcntación en la fileta, conos o·bobinn.e y puede producir 2 

tipoB de con U los para telares Cromp.ton t 10 1/811 de largo y un - - -

diámetro de 25 mm.) Consta de un regulador de tensiones gu!a por donde 

se ulimento el hilo hacia la canl lla. Los tipos de hilo que se manejan 

son: lana, poliester, nomex, polipropileno, con un rango do manejo de -

hilos que comprenden entre 75 y 350 'fEX. Eo importante hacer mención a 

lo que nos referimos en cunnto u la numeración TEX, En 1948 el Institu­

to Textil de Manchester proaent6 la uumernci6n co.nnocida con el nombre 

de Numoroc16n Universal de los Hilados, la cual está basada en el Sis!! 

mn de Longitud Constante o Directa. Se pretende que esto numeración &U!!, 

ti tuya a todas tao conocidad y eo emplee para todas las fibras. 

Se le conoce con el nombre de numeración 'RX y el número indica 

los gramo& 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/l " 1000 • 

Para hilos muy gruesos se usa el kilotex en el cual el número -

indica los gromos que pes':' un metro de hilo o. los kilogramos que pesan 

1000 metros y pilra hilos muy finos se empleo el M1 li tex, en éste cneo -

el número indica los miligramos que pesan 10 metros do hilo O loe gra­

mos que pesan 1000 metros. 

Hasta ahora, la numeración TIX hn sido aceptada oficialmente en 

paises como Espaíln y so va generalizando su uso. Ea muy frecuento encon. 

tror en textos y cntálogos modernos la numeración del paio de que so -­

trata y su equivolencio en numeración ~· 

2.E.l.b. La encer1illadoro TKXO consta de 6 málncotee y uno filete con -

pilotos nlimcntodorea. Puede producir dos tipos do co.nillos: paro tol! 

res texo (12" de largo y un diámetro de 35 mm.) para telares crompton -

(9 13/16" de largo y 33 mm. de dillmetro). Se mnnejnn hiloo multifilame!! 

tó de un TEX hasta de 475. 

2.1.1.c. La encanillodora CR<*PTOH consto de cuatro malocatoe y una fl­

leta alimentadora sin piloto 1 en el cual o di forencia de les otras cuan 

do una bobina cst6 vacio, el cambio os completamente manual. Este tipo 

de encenilladorn solo maneja hilos plásticos, multifilamento (nylon) -­

únicamente. Puedo producir tres tipos de canillas: telares picoftol ---­

(9 13/1611 de largo), telares crompton (10 l/811 de largo y telares Texo 

(de 12" de largo). 

La molcteadora es uno m6qulna que consto de 12 malacates y 1 f! 
loto alimentadora, consto de un recolector mecánico para melotes produ­

cidos automáticamente. A diferencia do la canilla, el molote es una bo-
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bino. "fnlsa" de hilo sin una alma o soporte, mientras que ln canilla es 

una estructura mecánica de madera en la cual R su al rededor es arrolla­

do el hilo. Consta de una varilla ajustada a la longl tud del molote de­

seado, Esto varilla junto con un rodillo cónico, van dándole formo nl -

molote y una vez que se ha recorrido la diotancia do lo longitud de lo 

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

Los tipos de hilo que maneja son: 

Sencillos (1 cabo) 

Torso les ( 2 o más caboo) 

tienen una capacidad de un ftX hasta de 2400 con lo cual podemos obser 

var que es utilizada para la producción de hilos muy gruesos. 

En la figura 2.4. podemos observar el funcionamiento de una m! 

quina encanillodora. 

-IM-
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2.F. PRODUCCION DE HILOS PARA URDIMBRE 

Provenientes del departamento de .hilatura, los hilos en su m.! 

yoria pasan n ser vaporizados para de aquí pasar a les máquinas torc!. 

doras. 

El objetivo de los m6qulnas torcedoras es ir uniendo y tercien 

do dos o más cabos, según cuestión de disci'\o del hilo que se requiera, 

Estay máquinas estén provistas de 100 malacates con dos filetes alime!! 

tederos, 

Los hilos se pueden procesar en dos tipos de bobinost 

- Bobina Buona 

- Bobina de botella 

La operación de arralado en las bobinas es similar al descrito 

en las máquinas continuas, es decir consta de una mesa porta-anillos -

que vo repartiendo en la bobina el arrollado uniforme, sometido a ten­

sión por el curaador inscrito en el anillo y guiado en su parte supe­

rior por la corona, 

Los hilos son sometidos a dos tipos de torolonoe: 

Tonti6n "8" 

ToNlon "Z" 

la aplicaci6n de una u otra es parte del diseno. 

Finalmente diremos que los datos requeridos por la máquina P! 

re dar la torai6n requerida son ajustados mediante las aiauientes va­

riables: 

lll'.lllero de polea 

lliilero de -
Prlcc16n en el f'l'eno 
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Une vez ºtorcidos" los hilos se trasladan al departamento de -

urdido que Juega un papel vital en el proceso y que mareco especial -­

atención. 

El proceso de urdido consiste en preparar el hilo de acuerdo -

con los requerimientos de una determinado construcción de tela 6 tipo 

de telar. Lu operación de trabajo se efectúa mediante el arrollado de 

una determinada cantidad de hilos paralelos unos con otros, sobre un -

Julio, bajo condiciones controlados de disposiciones de urdimbre, can­

tidad de hilos por Juh?, número del hilo, tensión y velocidad. 

Existen dos m6todos básicos de urdido: 

2.F.a. URDIDO DIRECTO 

2.f,b, URDIDO INDIRECTO 

2.F.a. URDIDO DIRBCTO 

Este sistema es usado normalmente en lo industria alaodonora 1 

hob16ndose extendido favorabl~monte su uso, a ln industrio que manejo 

fibras sintéticas 1 tanto en filamentos, como en hilos de fibrn corta. 

El sistema de urdido directo, c~mpronde l&R siguientes portes 

que influyen directamente en el buen funcionomlonto del mismo para ob­

tener uno producción adecuada do acuerdo con lo robricaci6n requerida 

por lo dirección y lo aerencia de la co~pafUa. 

Se requiere de una file ta con eue respectivos husos que sopor­

te los paquetes del hilo, de un ten•or apropiado y de un para-hilos -­

eUctrico. 
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El cabezal del urdidor provisto con mecanismos para soportar y m~ 

ver un julio seccional 1 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 recee. 

tor 1 mecanismo de desplazamiento lateral del peine; en forma proporcional 

a la densidad y calibre del hilo y por último con un buen freno de paro -

cuando ocurre la rotura del hilo, pero ea preferible que tanto el julio -

como el tambor tengan por separado el freno, ya que si no se contara con 

esto ventaja, a cada paro de urdido, el tambor fricciona o roza acrecen­

tando o aumentando la velocidad del hilo, porque el freno está en el tam­

bor que dá movimiento al julio. 

Ea importante en la ináquina, que todas lee superficies de contac­

to directo con el hilo no presenten ranuras ni asperezas. Así como tam­

bién, utilizar relaciones entre los cuentos urdidas y los peines eeccion! 

lee, que permiten obtener julios con superficie Usa. 

En relación a los julios aeccionales, la cantidad de hilos por j!!_ 

110 1 deberA calcularse en forma proporcional a la cantidad de hilos tota­

les y al calibre del hilo. Loe julios eeccionsles deberán estar en buen -

estado, evitándose flechas descentradas y desbalanceadas balones maltrat! 

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 julio receptor, -

porque el operador al buscar la punta del hilo roto, pierde una vuelta en 

ocasiones dos, en la circunferencia del arrollado, dando lugar a que el -

hilo quede atrapado en las capas de hilo al perder su lonai tud en relación 
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ción o los demás hilos, ocasionando los famosos "caballos" hilos rotos º!!. 

rollados en el julio que se traducen en paros en los tolnres, 

Por norma el hilo al ocurrir la roturo debe quedar completamente 

al alcance del operador sin manipular la máquin11 1 sino únicamente buscar 

la otro punta rota del paquete, anudar y poner en funcionamiento la máqu!, 

no, 

Las velocidades de urdido en áste sistema varían do 200 o 1000 -­

mts/minuto en lo actualid.vj,, dependiendo de factores tales como equipo, 

tipo de bobinas, calibre o TlX del hilo, etc. 

Aún cuando la función y operación del proceso del urdido ea la -­

transferencia de varias bobinas a una sola, se le deberá tomar muy en --­

cuenta por que todos los errores cometidos que afecten al hilo se rofloJ! 

rán en paros en los telareo, afectándose la producci.6n. 

El control de las condicioneo de operación, a.sí. como su cunoorva­

ción .uniforme a trov6s del urdido do julios componentes de· un mismo juego 

o serie¡ en factoreo tales como, metraje, velocidades, tensiones y dureza. 

Esto dará como resultado mejores condiciones de trabajo rn los -

procesos siguientes: 

El sistema de urdido directo, es considerablemente m6s productivo 

que el indirecto, eato se debe a la aran capacidad de los julios seccion! 

les, que en la actualidad el dilmotro de las balonas ea hasta 100 cma, es 

más económico y eficaz, ya que en una sola operación se hacd paear el hi­

lo desde la alimentación en la filete hasta el julio seccional receptor, 

por lo cual existe uno menor manipulación, con meneo problemas d~ tenai6n 

- 99 -



Figur..t 2.s. "UHOWO DIRECTO" 
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y menores probubilidades de deterioro de material. El Urdidor utilizado 

para éste método es el 11 Urdidor Convencional 0 

2.F.b. URDIDO INDIRllCTO 

Este tipo de urdido es usado generalmente para tejidos especiales 

de novedad y que comúnmente hacen metrajes cortos de cndn clase de tela. 

En este sistema de urdido se requiere mayor eepeciollzaci6n y ha­

bilidad do los operarios para ejecutar las funciones de trabajo, talee c2 

mo preparnci6n de la faja, repaso de los hilos por clara del peine utili­

zado paro el ancho de la faja, que el ancho total del número de fajas ur­

didas corresponda al ancho total del julio receptor, carrera de la faja y 

conicidad de la misma (Urdidor c6nico). Introducción de cordones de encr~ 

zamiento parn la separación de loe hilos con las crucetas y normalmente -

se recomienda poner la cruz de eeparaci6n de hilo por hilo al final de -

la faja, para que al transferir la tela en julio receptor quedo abajo 11! 

ta para el at8do o repaso. 

Al estarse llevando a cabo el urdido de las fajas ea recomendo.ble 

que la tensión sea requerido, que se conservo una velocidad constante en 

en la formaci6n de todas las fajas y que la humedad y temperatura del am­

biente no tenga variaciones crlt1cns. Si no se tiene cuidado con eatoe -­

factores encontraremos hilos flojos por falta . do tensión, fajas - - -

flojas con altura finales variadas, fajos apretadae, anchoe de fo.jea que 

no corresponde al calculado y orillos flojas o apretadas. Todos estos pr2 

blemas repercutiré.o ampliamente en paros do telares y mala calidad del t! 

Jido, 

Las velocidades de urdido en esto sistema esté. sujeta a un mayor 

número de variables, comparatham~nte con el sistema directo. Como venta-
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ja podemos citar la gran flexibilidad de este sistema y el poder operar 

con lotes relativamente pequeilos de material. 

En esta m6quina no solo es importante lo velCJtJd[·d GUe se mencio­

nó anteriormente del tambor, si no también la velocidad del plegado del -

julio receptor que va de 30 a 200 metros/minuto que es porte medular de -

la producci6n de este sistema de urdido, El urdidor utilizado para este -

sistema es denominado 11Urdidor C6nico11 • 
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2,G. PRl!PhRACION DF. TEJIDO 

En éste tenemos ya direccionada nuestra materle. primo transforma­

da en urdimbre montada en los julios y la tromtt. en forma de cani llns o mg 

lotes lista para ser procesada o tejida en tos telares, pero debido a loe 

requerimientos mecón.lcos de los mismos, es necesaria uno previo prcpara­

ci6n tanto para el telar como paro la urdimbre y la trama, o lo cunl se -

le denomina "Preparnci6n del Tejido" que consiste en los pasos siguientes: 

2.G,1. REPASO 

2.0.2. ATADO 

2.G.3. llOIWAJlt 

2.G.4. ~ 

2.0.1. REPASO 

El reposo coneisto en ordenar los hilos de la urdimbre en las ma­

llas de los lizos y en el peine 1 de acuerdo o une muestra analizada do ª!!. 
temano para reproducir su dibujo, formado por ligamentos fundnmentaloe, -

derh'edoe, compuestos y miXtoa. De cstn manera y combinado con el picado 

de la trama quC consta de tantas panndns como tr.ngo el ligamento, se lo­

gra el movimiento oscendento o descendente de los lizos en lee tt:·lores, -

para obtener los efectos deseados. 

En loa reposos de las telas y f1eltros se utilizan los oiguientes 

tipos: 

- Reposo o orden aegui do 

- Repaso a orden quebrado 

Estos tipos de repaeos van condicionadc·f! a la cont1dad de lizos -

que tengan los telares. 

El conjunto de lizos necesarios paro tejer un ligrunento o varios 

se conoce con ol nombre de 11aviaduro11 • 
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La forma utilizada para llevarse o cabo eate trabajo a saber se -

denomina "Repaso Manual" 

El Repaso Manual generalmente es realizado por un oficial y un a­

yudante, que se encarga de la preparacién con1plf1t.a de los lizos, de las -

horquillas, de los mallas por lizo y el peine, en relación o la orden del 

repaso aplicado. Es conveniente hacer notnr que en algunos caeos no se r! 

pasa la horquilla pero este tiene un inconveniente de que el horquillado 

se hoce en el telar después de sacar ln cruz, aumentando el tiumpo impro­

ductivo de la máquina, aumentándose el costo do producción. La ventaja de 

repasar horquillo, molla y peine, tiene como finalidad disminuir el tiem­

po improductivo del telar y aumentar su producción, el problema que se -­

presenta es que se debo preferentemente usnr· la horquillo cerrada y quo -

su traslado al telar, tiene que hacerse con mucho cuidado debido, los hi­

los con horqui llos se enredan una con otra dando como reeul tado que ee -­

pierdo más tiempo que al horr¡uilh.do abierto en un ~elnr. Por le tonto ee 

necesario sujetar perfectnmente bien· loa hilos anteu y dcspu6a del horqu!, 

llado con los cremalleras qua se utilicen, parador ollictrico o mec6nico, 

de eEa manera se evita que hilo tenga movimiento al trasladarlo en el ca­

rro al telar y al montarlo en 6ste. 

2.G.2. ATADO 

El atado consisto en onudnr loe h11oa de la urdimbre terminada con 

loe hilos de la urdimbre nueva por modio de máquinas automáticas atadoras. 

Esto es posible siempre y cuando los dos urdimbres sean iguales, es decir 

que tengan lee mismas cantidades de hilos y el rñiemo repaso o tambUn que 

al aprovechar el miBmo reposo, se puedan cambiar los efectos de tejido, -

con el picado de la trama. Cesde el punto do vista do producción, ol ata­

do es más recomendable que el repaso de una urdimbre nueva, pero esto, º! 

tnr6 determinado por la fabricación de artículos, de acuerdo a la geron-
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cie de ventas. 

Se conocen dos formas clásicas de a tur: 

- At.ado sin cruz 

- Atado con cruz 

- 11 atado 11in cruz, ea efectuado con agujoo y se utiliza pref"­

rentemente en telas de formnci6n, lao agujas son cambiables según el ca­

libre o TIX del hilo. El éxito de esta operación ce el peinado a fondo -

de las dos urdimbres, para guiar a loe hilos en el sentido correcto de -

su posici6n longitudinal y evitar hilos cruzados que son causa de paros 

en los telares causando pérdida de producci6n. En este sistema de atado, 

la preparación de los dos urdimbres se hace con menos operaciones por lo 

tanto la puesta en marcha del tclilr es más rápida, reflejándose en el a~ 

mento de producción. Es necesario al terminar el atado, revisar que no -

halla hilos cruzados o mallas vadas 1 son los caeos más comunes en el -­

atado, Es importante que loe hilos de la urdimbre nueva, queden lo más -

derechos posibles para de eso manero evitar paros P.n los telares. 

- .. el ata*t cm cn.1 tenemos que 6ste sistema ea muy utiliza­

do para cuerpos de li¡amentos bien definidos, que no noe pormi ten cnm­

biar la poeici6n del hilo yo que se al ternrla el dibujo de la tela. La -

urdimbre nueva debe tener cruz, en muchos casos, cota la tree desde el -

urdidor indirecto (Urdidor Cónico), 6 en caso contrario hay que pepenar 

a mano la tela de acuerdo al reporte del dibujo y a lae cantidades de h.!. 

loe por ligamento, para aeí hacer el encruzamicnto de hilo por hilo con 

cordones. La urdimbre terminada, tambi~n ee le tiene que sacar la cruz -

en el telar, ya sea moviendo loe lizos en grupos nones y pares para obt!: 

ner la cruz. En otros casos es necesario pepenar a mano la urdimbre ter­

minada para hacerle la cruz separando hilo por hilo con las crucetas. De 

6sta manera nos damos cuenta que las operaciones de preparación aumentan, 

- 105 -



pero es necesario efectuarlas paro garantizar que loa hi loe queden en 

su· posici6n correcta de acuP.rdo ol dibujo, 

UnA buena preporaci6n seguida de un anudado productivo: sin cru­

zamiento de loa hilos, roturo de hilos excesivo.e y nudos defectuosos, -­

etc. hace más .. fácil y rápido el paso de las hileras de nudos a través de 

horquillas, mollas y peines. 

Es preferible qu' la máquina ato.dora seo. del tipo que va dejando 

loa hilos anudados por arriba, ya que de ~ata manera el operario podrá -

ver m6e fácilmente cualquier anudado incorrecto, 

Todo ésto tendrá como consecuencia un beneficio en ocupar el me­

nor tiempo en la prepornci6n y el atado, reduciendo loa tiempos improdu~ 

tivos en el telar. 

2, G, 3, JIOllTAJB 

Esta operación consiste en preparar al telar antes de iniciar a 

operar, colocándole todue sus aditamentos nece11ario11, A continuación se 

enumeran los componentes de 6sta operac16n. 

1. Traor carros con herramientas. 

2. Revisar tlralizos, conectar varillas y checar ¡anchoa 

3. Colocar soportes de tablas al telar 

A. Subir lee tablas al telar. 

5. Bajar los julios al piso, apretar tornillos de balones, co­

locar julios en soportes, poner tapae:, dar vuelta al volan­

te para dar lar¡o a puntas y poder col¡ar tablea. 

6. Colgnr tablas en tira Uzos, colocar soportes la.terales y en 

ganchar tira lizos inferiores. 

1. Unir secciones con tornillos y tuercas. 
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a. Colocar peine sobre caja, 

9. Apretar tornillos parcial y totalmente del peine. 

10. Alinear peine con respecto a los costados• 

11. Calcular lnrgo de puntas, abrir sistema neum6tico, restirar 

tiralizoe y colocar cordones. 

12. Colocar cinchos de frenos. 

13. Colocar costal y enganchar el rodillo 

14. Ator tola al costal. 

15. Combiar dibujo y checar 

16. Ajustar tiralizos e hilos. 

17. Ajustar avance de la carreta. 

18. Checar trama, urdimbre, canillas, lanzaderas y acomodar hllo 

de trama. 

19. Tejer 5 eme, checando ancho, ajustar cajines y acomodar puer 

tae aéreas. 

20. Colocar rejas de protección. 

21, Revie!6n do calidad. 

22. Aflojar tela y colocar rodillos de tens16n 

23. Tejer 15 cm, checar orillas• 

24, Inspecc!6n total final , 

25. Retirar herramienta y auxiliares ' 

26. Adquirir y colocar costal/proteaer urdimbre • 

'ZI, Alinear cruces y colocar varillas , 
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2. G. 4. ENGOllADO 

El objeto m6.e importante de la preparación de tejidos, es el eng.2_ 

mado que da al hilo de urdimbre la elaeticidad, resistencia y dureza eep! 

cial que deben tener loe hilos paro usarse en los tejidos. 

La función del enaomado es unir las fibras unas con otras por me­

dio de la peUcula de goma para proteger al hilo contra la abrasión del -­

telar, ésta abrasión tiene lugar cuando el hilo pasa a través de loa hor­

quillas y peine, sin embargo, la mayor abrasión se lleva a cabo cuando loa 

hilos ee frotan unos con•;ra otros durante la formación de la calada¡ en º! 

ta forma se localizan do:J principales puntos de abrasión, uno en la región 

de loa lizos y otro en la región del peino. Si un telar so trabajara sin -

trama y loa hilos do pie no avanzaran, se encontrarlo que en un corto tie! 

po se registrarían hilos rotos en la región del peine porque en esta re­

gión se suman la abrasión producida de un hilo contra otro y el frote del 

peine. 

2.G.4.a. CARACTIRISTICAS m Ull llllllOIAllO 

Como se dijo, la funci6n del enaomado ea mejorar lo teJibiUdad de 

loa hilos o sea proporcionar al hilo las propiodadoe necesal-ias paro resi! 

t!r los esfuerzos a que es sometido durante ol tejido. Por lo tanto, es n! 

cosario que reune ciertas coracteristicae que son los si¡uientes: 

- Debe aumentar la resistencia a la rotura 

- Debe tener penetración adecuada 

- Debe formar pelicula 

- La pel!cula formada debe ser el6stica y floxible 

- Debe tener afinidad por la fibra y adherir un11e fibras con otras 

- El baf\o debe tener la viscosidad adecuada y 

- Debe tener lubricación y uniformidad 
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2,H, DESCRIPCION Y FUNCIONAllIENTO DE LOS ORGANOS OPEJIADORES DE UN 

TILAR, 

El tejido común generalmente se fabrica con el de Uzos, cuyos -

órganos operadores son: 

El plegador A, en donde está arrollada lo urdimbre. La barra o -

gula hilos B. Las varillas C, que forman la llamada cruz. Los lizos D, -

con sus mallas 1 1 que tienen un movimiento de ascenso y descenso. El pe! 

ne r (púa) 1 montado sobre el batAn O, que tiene un movimiento alternotl­

vo alrededor del eje H. LB lanzadera 1, que tiene un movimiento valv6n -

muy rlipido. Los templeros o templazos J, La ¡¡uta del tejido l y el ple&! 

dor L, en donde se arrollo el tejido."Ver figura 2.7. 11 

El fUncionamiento os como el¡ue: Del plegador A, va desarrolltm­

doae poco a poco la urdimbre: esta posa por encima dol aula hilos 1 y -

por entre las varillas C, que tienen por objeto conservar el orden de -­

los hilos, eatando dispueatoa tal como so indica en la figura 2.7,: cada 

hilo pasa por el ojillo do una de las mallas de los lizos, que parto de 

loe cuales ascienden mientraa loe restantes quedan inactivos o descien­

den; de cato manera loa hilos quedan separados en dos planos, formando -

un ángulo dentro denpminado CALADA, por el interior del cual pasa la la!l 

zadera y deja una paeadar seguidamente los lizos que hablan ascendido, -

deeciend11n y el peine, movido por el bat6n, so acerca al tejido y empljn 

esta puada hasta dejarla al· lado de los demla, tal como ae indica en la 

figura 2.7. lueao retrocede el peine, se abre de nuevo la calada, vuelve 

a pasar la lanzadera, y as{ sucesivamente, con el movi11lento de loa u ... 
zoa y con el de la ~ por el interior de la calada, loa hilo• pa ... 

san unos por encima y otros por debajo de las pasadas, cruz6ndose y ---­

uniéndose entre si, lo que hace que poco a poco se fabrique el tejido -­

que el plegador L va arrollando o absorbiendo simult6neamente. Los tem-
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Fl&• 2.7. ilSqlllllA DI 111 ftl.AR DE LIZOS 

A. Plepdor (enroll..ior) ele la tela 
a. larra o ... ,. ele hlloe 
C. VAl'Ulas para la cn.1& 
P. Ll-
E. llallM 
F. hine ele cuello 
G. laUn 
H. lje del llllbln 
I. IMlaadlra 
J. T-leroe 
K. Gula del tejido 
L. Plegador 
11. Toblaa 
H. Julio con la urdillbre 
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pleros colocados uno en cada orillo del Tejido, estén formndoa por unos 

cilindros cubiortoe de puntas que se clavan en dicho Tejido y evitan que 

éste se encojo, ya que en caso contrario los hilos de los orillos forma­

rían abanico, rozarían fUertemente con el peino y se romperían. 

LIGAlllNTO: Es la ley según la c1.1al los hilos se cruzan y enla­

zan con las pasadas para formar el tejido. TambUn so do este nombre a -

le repreecntaci6n gráfica do esta ley en lo superficie cuadriculada. 

2.11.1. DIRCTOS llAS COl.'llllS Ell TEJIDO 

RAYAS IN IL TIJIDO. Son producidas por fallas en el funcionamie!l 

to del avance de la carreta o falla del julio alimentador, produciendo -

que vayan pasadas de mas o menos en determinada áreo. 

COCAS.- Defecto que se produce en la tela por el exceso de hi­

los de trama salidos del Uaamento ocasionado por ~al ta de tenei6n en la 

lanzadera o por el rebote de 'eta en los cajines. Por lo reaular se pre­

sentan las cocas al no utilizar toda la capacidad del telar al tejer te­

las más angostas debido al viaje tan lar¡o de la lanzadera fuero del área 

de tejido. 

TRASCALADAS.- Este tipo de defecto ea producido por no usar un 

nudo adecuado o sea que se hacen nudos con pun tas muy lar¡a11 laa cuales 

atarán los hilos de la urdimbre en las mallas o pasando eataa y loa cua­

les no liaan con la trama pudiendo producir otro defecto llamado machu­

c6n, debido a que la lanzadera puede salir por los hilos atorados que no 

U¡aron y aer atrapada por el peine y el tejido rompiendo varios hilos -

de la urdimbre y procurando pérdidas en el tiempo de meterlos. Existen -

otros rectores que pueden producir machuconee como por ejemplo: tirata­

cos roto, espnda rota, falla de energia eUctrica, un mal cambio de can! 
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lla o molote, alguna malla rota que origine la roturo de hilos por el m:? 

vimlento ascendente y descendente de los tablas, rotura de un tlralizos 1 

falta da protección por desajuste etc. 

Regresando ol problema de las trascolados, también se pueden pr~ 

ducir en el caso de hilos de fibra corto, por las vellosidades de los h!, 

los, los cuales entrelazan a varios entre si provocando el defecto de -­

trascaleda o marro. 

PUNTAS TDISAS POR TRAMA. Este tipo de problema es producido por 

el exceso de tensl6n ya sea en el molote o lo cnnllla por la tensión tan 

alta que esta pueda tener. Si el hilo es muy resistente llevará demasia­

da tensión os{ como también puede desmocar la canilla o el molote y de -

lo contrario el no tiene mucha resilltencia nos provoca paros por rotura 

de trama muy cont~nuoa. 

FALLAS OCASIOIWIAS POR IL PIIlll.- Son producidas cuando el peine 

está daftodo yo sea abierto cerrado u oxidado 6 picado por el óxido oca­

si~mado con esto la rotura bastante continua de lo urdimbre o provocando 

que la urdimbre este laceando. 

LACP.ADAS. Son producto de follas en el peino, asperezas en lo 

lanzadera, mol ajuste de la canilla con respecto a la lanzadera y en el 

caso de telares de pinzas asperezas en esta. Tarnbi.Sn se puede producir -

por la fricci6n de las mallas, mollas sucias u oxidadae y friccl6n en el 

peine debido a lee tensiones y deneidad de mallas por sección y en los -

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

CARGADAS. Consisten en lineas a lo largo del tejido ocaaionadas 

por fallas de repaso o en otro caso, fallas de la m6.quina atadora que -
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tomo parejas de hilos los cuales trabajan exactamente igual o Juntos pro­

duciendo rayas. 

HILOS llAL RIPASADOS.- Son hilos que no fueron repasados en el 6r­

den indicado y producir'n 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 repnnndo mas hilos en uno. clo1•n del -

peine o haberlos metido cruzados. 

Skips defecto pr"lducido por el hllo de tremo que no liga con el -

de urdimbre. Puede ser hilo flotante cuando no liga m6e de 2 hilos, prod!!, 

ciendo bastes. Eote tipo de defecto se produce cuando los hilos de urdim­

bi:e se pegan entre si, en las mallas o pasando estas, ea muy parecido al 

defecto antes menclonndo de lea tro.11caladas. 

BORDIS LIGIROS Y PISADOS.- Se producen cuan~o loa hilos por decí­

metro o pulgada son mas o menos que loa indicadoft produciendo un tejido -

m6e abierto o mas cerrado comparado con el reato del tejido. Y son a cau­

so en el coso de los bordea pesados por el exceso de tensi6n en la lanza­

dera, lo cual hace que los hilos de urdimbre sean juntados por la tensión 

en las orillas. 

HILOS FLDl'AMIS.- Se produce al atorarse el hilo de urdimbre en -

la malla, o no se meti6 correctamente en eeto. 1 también porque esté mal r! 

posndo o tambi&n por uno falla en el ligamento del dibujo, quedando el h! 
lo sin ligar con la tramo, produciendo una basta ya sea arriba o abajo -­

del tejido, tambUn puede ser oca!llcnado por una falla en la maquinilla -

en este caso si lo lleva • 

... All A LO AllCHO DIL T!JIOO.- Son producidas por lo falta de hilo 
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de trama, o ya tambi~n por lo corrección de 6etae al buocar la lucho y -­

por consiguiente no emparejar la urdimbre correctamente, y por lo mismo -

quedar rayas mas apretadas.º mas ligeras en todo lo ancho del tejido, ta~ 

bién ocurre lo mismo cuando el telar va a estar mucho tiempo parado, por 

ejemplo l semana, se aflojará la tela y el arrancarlo nuevamente quedará 

uno raya a todo lo ancho pero mas marcado por las fibrillaB flotantes que 

hoy en el ambiente y se han deposi todo en los hilos de la colada. 

URDillBRI TIJllSA O FLOJA.- Problema que nos producirá además de ra­

yas longitudlnalee por la diferencia de tenB16n al urdir 1 problemas de h! 

loe o fojas flojas loe cuales nos originarán en muchos de los casos el -­

problema antes visto de posiblee machuconee ya que los hilos que cuelgan 

pueden producir la salida de lo lanzadera. Tambi6n ee puede presentar el 

caso de una urdimbre con tcnai6n adecuada pero con hilos de alauna taja o 

que tambUn nos originaran un mochuc6n. 

IUJICKAB DI laMJll O GRASA.- Este tipo de defectos non checadoe en 

tnepocción donde se tratan de eliminar por medio de solventes y dichas -­

manchas son clasificadas por letras dependiendo del arado de suciedad. 
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2, I, DIPARTAlll!NTO DI UNIDO Y DESPINZADO 

En ea te departamento solo se manejan fiel tras planos provenientes 

de tejido con arrastres o urdimbres que son deshilados para poder ser uni­

das en sus extremos. 

En lo industria, los fieltros procesados son utilizados aeneralmeu 

te en forma tubular, sin embargo al ser tejidos en un telor, son procesa­

dos en forma plano haciéndose indiapeneable lo operoc16n de unido. 

La operoc16n con6lste en unir los extremos de loa fieltros por m! 

dio de los arrastres paro posteriormente cortar las puntas resultantes. D! 

cha operaci6n la podemos efectuar por dos m6todoe~ 

2.1.1. Unido de piezas a máquina 

2.1. 2. Unido de pbz.aa a mano 

2,1,l. UllIDO DI PllZAll A IWlll 

La operación cone1ste en unir loa arrastres a mano apUc&ndolee un 

empalme con ayudo de una aguja, repftrtt6ndoloa uniformemente, tanto en el 

lado A (superior), como en el lado 1 (inferior) 1 de manero que en cada la­

do a trav~s de lo ancho, queden repartidas las unlonea uniformemente. 

Los dhtonc1a11 de d1.11tr1buc16n oscilan entre 2-6-4-8-10 pul¡adaa. 

Los arrostres tienen una longitud oscilante de 28-35-40-76 centlmetroa. La 

preparoc16n de los arrastres os denominada 11desh1lado 11 • 

2.1,2, 111100 lll PIIZAB A llAQUlllA 

Se manejan 2 tipos de máquinas unidoras: _, 
M6quina Sueca 

M&quina Jacquard 
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Ambas son utilizadas generalmente pare unir teles plásticas, entre 

las cuales tenemos: 

1&6qutnas SUecas: Dry Screens 

Peam Seam 

l6qulnaa Jacquard: Meaos de formación 

Us máquinas Jocquard, dan el dibujo a trav6s 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 poro. llevarlo a cabo son loa que dictan la -

bajada de las mallos que contienen los hilos. 

Estas máquinas cuentan con una file te en lo cual se colocan contra­

pesos con el objetivo de que el hilo llegue tensionado a las mallas y de -­

esa manera nos aseguremos de su correcta alineación en la uni6n. 

Las m6quinas Jacquard presentan un menor grado de dificultad en su 

manejo por ser m6s automática y por ende más preciso que una máquina sueca 

en lo cual el operario debe prestar mayor atención en cunnto a las bajadas 

de las mallas y lo introducción correcta del hilo. 

2.I.3. ISSP.lllZAllO 

Existen dos departamentos independientes de despinzado uno destin! 

do al despinzado de tejidos industriales y otro a la producción de fiel­

tros en despinzado. 

El primero se auxilia de dos elementos mecánicos denominado&: 

Pin 

• TILBVISIOlllS 
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F1P'E, 

Su función es la de enrrollar el material, detectando o lo vez, 

materiales extrnñoe que pudiera traer consigo. Consta de un contador de 

metros 1 para enrrollar solo la cantidad deseada, 

TILIVISIOlllS 

Son elementos mec6nicoe rort&tilee enrrolladores y en las cunleo 

las telas producidas son sometidas a una inspecc16n primaria. A la vez -

son utilizadas para el arreglo de posibles fal~os que pudiera traer con­

sigo las telas. 

En ésta ñreo 1 se lleva o cabo una 1nepecci6n de calidad en la --­

cual se muestran 2 metros al azar por cada 20 metros de tela, utilizando 

para ello el PIFB. Por cada. defecto que se localice se colocar& una plas­

tiflecha de color rojo con ayuda de uno pistola que le ayudar6 al despin­

zador a localizar los fallas m6s r&pidamente y arreglarla. 

Loe defectos comunes que se arreglan tanto en éat11 6rea como en -

despinzado de fieltros, han sido analizados en el apartado correspondien­

te a los DIRCTOS US allMS 111 TIJIDO y para lo cual en despinzad~ exi! 

te un procedimiento parn arreglar loa. 

guiente: 

En el despinzado de fieltros, la secuencia del proceso ea el ai-

• llecepcl&I de rleltl'<>ll 

• lllqulMa rlbe-ru 

Perchu de dewpln­

I-cl6n de calidad 

1-cl6n rlnal 
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En la inspección de calidad al igual que el despinzo.do en tejidos 

industriales, nos sirven para totalizar e identificar los defectos o orr! 

glar o deEplnznr, La operación del despinzado es mediante la cual el des­

pinzador en bese a procedimientos prestablecidos procede o arreglar ma­

nualmente con la ayuda de una aguja la tela en operac16n puen volverla e 

procesar en un telar resultaría totalmente incosteable. 

Un punto de especial ·atención de este departamento, es en cuanto 

a los muestreos, se llevan dos tipos: 

-.t..- ele borde 

• -at..- ele cuerpo 

En los muestreos de borde se torna un metro tanto en la parte aupo­

rior como en la inferior y un tercio del ancho total de la pieza. El super 

visor cuento con una pistola para la colocaci6n de las ploatiflechas y un 

contador de faltas;. eon las cue.lee destina ol procedimiento a utilizar. 

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

ancho de la pieza y ol i¡ual quo el de borde •• !dontifican las posiblee -

fallos • 
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2,J. DEPARTAllEllTO DE ACA11ADOS 

La func16n esencial del departamento de acabado, ea la de fijar 

las propiedades finales de los productos por medio de procesos qu!micoa 

llevados a cabo en diferentes máquinas, como son: 

2.J.l. Lavadoras 

2.J.2. Hornos 

2.J.3, Batanes 

2.J,4. Ramas 

2.J.5, .Máquinas Secadoras 

2,J,6, Call'ndra.1 

y otros para dar un acabado físico al producto, como: 

2.J.7. Máquinas de costura 

2.J.l. LAVADOllAS 

Las lavadoras llevan a cabo les funciones de lavado y apUcac16n 

de tratamientos qutmlcos para evitar elenco¡imionto del producto. 

Generalmente a todus los productos se lea somete o dos lavadas y -

on las ct..iales se lea trata a boi'los con: 

1. Agua caliente 

2. Carbonato y Dicarbono.to de sodio con hoxametofosfato y 

suffacpol 

Una vez que se ha lavado y tratado, el producto pasa a la. centrJf!!, 

gadora donde se le somete o. un proceso de secado. En la segunda lo.veda en -

ocasiones ea posible teftir las telas que es una funci6n aecundaria. Ver fi&!;! 

ra 2.9. 

2 • J • 2. llOllll08 

En estos se someten a un proceso de trotado 1 secado y enrrollado -

todos los materiales de fibra· de vidrio que provienen del departamento de 
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despinzado (área de tejidos industriales). Estos productos debido o su 

tamaño, relativamente pequei'io son terrnofijodoe en el horno. Dicho pro­

ceso se lleva a cabo en 2 pasos, en el primero loe productos químicos -

del tratamiento a utilizar son depositados en lotes de 100 lts. en una 

tino de impregnación, le cual en el segundo paso es acondicionada entre 

los rodillos guía que transportan nl producto dentro del horno, lo¡r6n­

dose de esta manera la impregnación por contacto de la mezcla química -

sobre el producto. 

2,J,3, BATAlllS 

En tiempos pasados, los fieltros eran procesados en éstas máqui­

nas con el objetivo de estabilizar las fibras tanto longitudinal como -­

transversalmente a través de encogerlos con un mojado con jab6n, Este -

proceso se complementaba con la constante superviei6n de las medidas so­

bre las Ramas. La mayoría d~ fieltros que se procesaban eran de lana, -­

sin embargo por el avance de las fibras sintéticas y sua propiedades, d! 

cho proceso por lo tardado y poco efectivo para fibras aint45ticaa quedó 

obsoleto, 

2.J.4. -

La Rama era utilizada para verificar la11 medidas de los fieltros 

procesados en loa batanes, en la actualidad es utilizada para la inapec­

Ci6n de fieltros, checar hilos tenaoa y para colocar Unena laterales -

en los fieltros, 

2, J, 5. IAQllillAS SICAllOIWI 

El objetivo de una secadora es el de termofijar los fieltros y -

las bases, es decir en loa fieltros al ser procesados tener una lon&itud 

definitiva y en las bases evitar que encojan 6 aumenten de tomafto, Esto 

se logra con la aplicaci6n de temperatura corriendo al producto sobre un 
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rodillo térmico. Generalmente la temperatura de termofijado es de 150 gr! 

dos centígrados. 

2, J, 6, CALANDRA 

La calandra está constituida por dos rodillos y que por medio de -

ellos se comprime al producto. La funci6n de elln es el de cerrar la poro­

sidad en las telas. Las variables que se manejan en ella son: 

Velocidad de los rodillos, temperatura en los rodillos, distancia 

entre rodillos (GAP), que se aplicarán dependiendo del tipo de la tela. 

2,J,7, llAQUillAS DE COSTURA 

Son destinadas para hacer costuras rectas y en zig-zag cuyo objet! 

vo será el de ree1iatir en loa extremos las fuerzas tensoras a los que se­

rán sujetos los productos procesados. 

A continuaci6n se presenta la figura 2.9. ~orrespondiente al esqu! 

ma de una lavadora. 
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L'llOCIUIS DI i. LAVADORA 

rt...,.. 2.9. i.vadora 

l. ~••tractora 

2. -lllo a,,,,.rlor 

3. Fieltro 

4. -llloa de paletas' 

s. canoa de derr-

6. Puerta 

7. Tina 

e. Base lavadora 
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2.K. DEPAl!TAJIENTO DE BOLSAS 

A este departamento se le conoce con este nombre, porque a lo que 

se dedica es a la fabricaci6n de Bolsas filtro colectoras de polvo, aun­

que también se le da el nombre de Departamento -de Corte, 

A pesar de que la especialidad del Departamento ea la fabricac16n 

de bolsas, también se elRboran otros productos como eon: Telas para fil­

tros prensa, cubiertas, se estiran manchones, se aplica cemento Duce a -

pastibandas, etc. El proceso general .es el siguiente: 

Se recibe la tela en forma de rollos, siendo el principal provee­

dor Unido y Despinzado, aunque también acabado y agujas llegan a proveer -

en forma esporádica. 

Los rollos de tela se almacenan en el Stock de SOnotuboe, con el -

cuenta el departamento para que posteriormente se tomen de aqul y se lni­

clc el proceso de plegado y corte. 

El proceso desde este momento lo podemos clasificar COMO ai¡ue: 

2,1[.l. PlllPARACIOll PARA 

PLIGAR 

.. 
b. 

c. 

d. .. 
f. 

g. 

h. 
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Recibir orden de corte 

Saber núftlero y estilos de rollos 

Localizar en la libreta el tipo de 

bolea a hacer. 

Hacer aua c61culoa 

Preparar meaa para pleaar 

Localizar y bajar rollos de aonot~ 

boa. 

Pesar rollos 

Colocar el Catcher m6vil a medidas 

de corte. 



2.K.2. PLEGAR CAPAS 

2.K.3. PREPARACIOH PARA 

CORTAR 

2.K.4. CORTAR 

2.K.5. CERRAR 

2.K.6. llARCAS PARA Pullas 

'y AROS 

a. f.tontnr el rollo en el plegador 

b. Tender capan 

c. Jalar capos 

a. Trazar en la capo superior o las 

medidas indicados por el esquema 

y de acuerdo o loa cólculoe. 

b. Checar med~dns 

c. Acercar la m&quina de cuchillo _ .. 

recta o circular. 

a. Cortar con cortRdora de cuchilla 

recta o circular. 

b. Poner marceo poro cerrar. 

c. Bajar series o boleas cerco de la 

cerradora. 

a. Cerrar tubulormente con 2 6 3 agujas 

b. Se hace el cerr-ado checando marcas 

para un cerrado parejo, 

e, Se pueden cerrar con uno o dos cos­

turas. 

a. Se hacen loe marcas y loe trazos º! 

ceoarios para hacer loa costuras de 

los pufl.os y coeer los aron en el 

cuerpo de la bolsa 
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2.K. 7. HACER llEDIOS Puilos, 

TIRAllTES, ETC. 

2.K.B. HACER Piiiios 

2.K.9. IllSPICCCIOll 

2.K.10. DIPAQUE 

2.K.l. PLEGAR Y CORTAR 

a. forrar flejes {con tira dobladilla, 

sencilla y algunos también con 

maaking-tape) 

b. Hacer medios puños 

a. Rev 1 sar coa turas 

b. Revisar que la tela no lleve de fe!:_ 

toa. 

Tiene como objeto el hacer cortes iguales en grandes cantidades. 

Lo primero que tiene que hacer el operador antes de empezar a pleaar es -

recibir su 6rden de corte, número de rollos a usar y eatllos, después lo­

ca U za en la libreto de esquemas el tipo de boleas que va a plegar y ha­

cer cálculos para saber a las medidas a las que va a ple¡ar las capas y -

el número de ellas. Acto seguido tiene que localizar los rollos en el --­

stock de sonotubos, ya que lo han hecho, se bajan loe rollos, deepuéa so 

pesan, y de inmediato se monta el rollo en el plegador (con o sin garru­

cho, dependiendo del tipo o tamaf\o del rollo). 

Se coloca el cd:tOher m6vil a las medidas a las cuales se va a -­

cortar la bolso. Después se procede a tender capas uniformes sobre la me­

sa de plegado (el número de capas ple¡adas se hacen de acuerdo al número 

de bolsas por hacer). 

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

capas), procediendo entonces el operador a trazar en la última capa de --
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acuerdo a sus cálculos hechos para cortar. Cuando ha terminado de trnzar 

el supervisor verificarti las medidas y los trozos, en caso de estar co­

rrectos se procede a hacer los cortes, 

Una vez que se termina de cortar, se les hnrán, ae les harán n 

las series unne marcas llamadas 11morcos para cerrar", esto se hnco con -

el fin de que el operador se gu!e al cerrar la bolso. 

Lae bolsas se bajan de la meen de plegado ya sea por una si son 

muy grandes o en series r1 son .tn6.a cortas. 

2.K,2, ClllllAR BOLSAS 

Los series que se van bajando, se ponen cerca de las m6quinas ce­

rradoras, con el fin de convertir estas pier.as rectangulares en tubulares, 

con dos o trea agujas. 

El cerrado de .;etas, puede ser con una o dos costuras, ser6 do _ .. 

una cuando la un16n se hace de una soln pie?.n o corte y de doe cuando se 

unen dos medios piezas o dos medios cortes. 

Se utiliza doblad!llador en las t"laa tejidns y empo.lmador ei la 

tela es agujada. 

2, K, J. IWICAS PARA Pl*6 Y AROS. 

Esto se hace sobre la mesa de 1nspecci6n si la bolsa ea muy gron­

de o sobre la plegadiza si la bolsa es más corta. El proceso para haco.r -

marcas de puftos y aros es el siguiente: 

a. Subir la bolsa a la mesa 

b.. Extender la bolsa 

c. Alinear la bolsa sobre las mo.rcas del eecont1116n 
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d. Planchar ln bolsa 

e. Marcar (puifo superior e inferior) 

f. Emparejar 

g. Trazar (para coser los arillos) 

h. Recoger bolea 

i. Bajar la bolea y llevarla a la empuftadoro 

2.IC.4. llACIR 1111>105 Pullos 

La mayoría de las boleas llevan medios puños. Para hacerlos se 

utilizan flejes de acero inoxidable que ya vienen hechos, de acuerdo o 

las medidas del fleje se van a cortar las tirae dobladilladas y ae van a 

forrar los flejes con Estas, cuando ya eat&n cubiertos los flejes se fo­

rran con una cubierta que generalmente es de poliester, 'stn cubierta -

sirve como un medio para unir cosiendo el medio puf'lo con la bolea. 

2. IC. 5. llACllR PUllos 
En las máquinas de hacer puftos se cosen loe aros en el cuerpo de 

la bolsa. Tamb16n se utilizan para coser el pufto superior e inferior de -

ciertos tipos de bolsas, tambifn se hacen las costuraa de loa medios pu­

i\oa. 

2.IC.6. IEPICCJOl'I 

Ya cuando se han terminado las boleas, se llevan a la mesa de in! 

pecci6n. La inspección ea un control de calidad de las bolsas y cubiertas 

que se hacen en el departamento, aquí ee revisarán todas las costura•, -

los puftos y los telas, que las costuras vayan bien hecho.a as{ como loa p~ 

ftoe y que la tela no lleve 4efectoa. 

2.K.7. -AQUI 

Una vez que las bolsos cumplen satisfactoriamente con la calidad 
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requerida se procede a empacarse para enviorselP al cliente. El empaque 

r:ás usado es el de cajas de cart6n, aunque también existe otro tipo que 

son bolsas de polietileno y cui\etes. 
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2,L, DEPARTAllENTO DE AGUJAS 

Un fieltro es ln compos1ci6n de una base y una o varias capas de 

velo. La base es producida ea un telar como pudimos observar 1 mientras -

qua las capas de velo son reproducidas mediante. un proceso especial de -

cardado denominado ºCardado Lapper". 

El objetivo del a¡ujado es la compenetraci6n de la base con el -

velo y de esa manera dar al fieltro una conalstencla en su porosidad pa­

ra el filtrado. 

2. L, 1, CARDAS LAPPIR 

Estas cardas a diferencia de las cardas convenclonalea cuya pro­

duccl6n es el pabilo, las cardas Lapper son destinados a la producci6n -

del velo. 

Podemos enunciar que las pa~tee principales de ésta m6qulna son; 

1. Caraadora 

2. lra. Abridora 

- Rodillos deaborradores 

- Rodillos trabajadores 

- Volante 

3. Doffer 

4 • 2da. Abridora (IDEM) 

5. Doffer 

6, 3ra. Abridora (IDEM) 

7. Peine deacargador 

e. Lapper: Banda inclinada 

- Carro ple¡ador 

- Banda de piao 

9. PreaauJador 
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10. Beta gauge 

11. Rodillos enrrolladoree. 

El principio de cardado es el mismo para dichas máquinas, ea de­

cir, el individualizar y enderezar las fibras, paralelizarlos y hacer d! 

saparecer lea impurezas que no pudieron ser expulsadas en la preparación, 

asi como todao 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 abridoras. Una vez que ha pasado nuestro material por el peine dosifica­

dor descargador inicia el funcionamiento del Lapper. 

El objetivo principal del Lapper ea el acomodo y diatribucl6n uni­

forme en longitud y peso ple¡6ndolo en forn\O de veto. 

El Lapper eat6 constituido por una banda inclinada que traneporta 

nuestro producto hasta una serie ~e bandas que a su vez lo transportan h•! 

ta un carro plegador que recorre una distancia proporcional al tamafto del 

velo requerido ida y retroceao plegando al uterial sobre una banda de pi-

eo. 

El material que eat6 aiendo pleaado, ea depoait~do en una banda de 

piso que lo tranaporta al 'rea de qujado previo en donde el objetivo que 

ae peralaue es el de evitar que el velo se pe¡ue al eatarae enrrollando, 

Una vez que ha sido preaaujado, ea necesario checar el e8peaor -

del velo con un Beta Gauge que interrumpe electr6nicamente el proceso, 

cuando encuentra follas en el producto. 
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&l proceso termina cuando el velo es cnrrollado por medio de -­

unos rodillos con la longitud o cantidad dcsendn de velo, para evitnr -

espesores mayores en los ext..rcr.ios se cuenln con unas tijeras neumáticas 

a ambos lados del rodillo, oicndo ¡•cciclndos lon sobrantes que por éstn 

operaci6n so implique. 

Es necesario aclarar que el velo producldo rs estirado en ésta -

máquina por la diferencie aplicada entre l<'r. rod1 llos y es donde se lo-­

gra el acoplamiento final de lan fibrun. 

Una vez producido el velo enrrollndo eo chccado en cuanto al po­

so y longitud, pasando al olmac~n de agujas, 

2,L,2, PROCISO DB AGWADO 

Le máquina que lo lleva a cabo ee denomina "Telar de Agujas". Es­

ta máquina contiene una cama y un carro con rodil lon m6vilee que es donde 

se montan las bases o fieltros primarios en forma tubular. Contiene un t:_!! 

blero con un número considerable de agujas y que puede ocr carnbiado dcpe_!; 

diendo de la penetración que se le quiera dar. 

Una vez montado el fieltro tubular prir.inrio en el Telar de a¡ujne 

y traído el velo del almacén siendo éste desmontado sobre la base, ee le 

da a la m6qulna una velocidad de avance y cuando po.ann sobre la clu1a el -

velo y lo base ae lleva a cabo la operación de agujado por compresión. 

Lo anterior lo podemos analizar en la figura 2.10. 
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Piaura 2.10. CllOQUIS DLAll .. AOUJAS 

l. -2. Pllerta 

3. Controln ... -tidor 

5. Pl..:a ..........,..,ra 

11. Vlp c/t.i>lo.-

7. ApJaa 
8. 111*1• rodillo 

9. fieltro 

10. -lllo teneor .. t. 

u. Control de carro 1 -· 12. Carro 
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2.11. DEPAllTAlllllTO D! !llllARQU!l 

Este departamento esté consti tul do por dos funciones esenciales, 

las cuales son: 

l. lnspecci6n final 

a. Agujas 

b. Acabado 

2. Embarque 

En la inspecc16n de acabado, el operador se dedica a la localiza­

cl6n de las últimas posibles fallas, que obviamente van a aparecer con una 

ocurrencia menor, pues es de suponerse que nuestro producto antes de ser -

embarcado reune todas las caracterlatlcas necesarlaa en cuanto a su cali­

dad. A diferencia de despinzado, las fallas posibles ae identifican con un 

pedazo de maaklng-tape para posteriormente ponerse en contacto con el de­

partamento adecuado para su arreglo en caso que sea de especial cuidado, -­

pues al es una reparac16n menor, se lleva a cabo en. el momento, La pieza ea 

colocada en una percha para su 1napecc16n y arre¡lo. Ta111b16n ee le• coloca 

el número de identificaci6n de la pieza con su respectiva flecha de airo. 

Las letras, números y flechas son colocados con la ayuda de una plancha de 

vapor. Una vez inspeccionado se le somete a pruebas de penneab11 idad con -

la ayuda de una máquina contenedora de placas de orificio. 

En la inspecci6n de a¡ujas loe fieltros provenientee del departeme~ 

to de a¡ujas, son sometidos a una inapecci6n antes de •er pintada una linea 

de identiflca-ci6n de airo. En dicha lnapecci6n ae deacartan laa últimas a¡~ 

jas rotas que pudieran quedar. Lea U neas de ¡iro son colocadas por dos me­

dios: 

Quf•lC09. Tres minutos de vaporhaci6n sobre la mesa de la percha 

T6ralcom. Utilizando la m&quina secadora. 
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Estas Uneae siempre se pintarán del lado superior del fieltro, 

es decir del lado por donde correrá el papel sobre lo mA.auino. 

Una vez llevados a cebo ambos inspecciones y arregladas las fa­

llas correspondientes, se miden y se pesan y en base a éstas dos varia­

bles se asigna el tipo de empaque entre los cuales ee cuenta con: 

1. Boleas de polietileno 

(Para productos menores de 30 kgs.) 

2. cunetes de madera 

(Para exportacl6n aérea) 

3. Boleas de lona 

(Paro productos doblados mayores de 30 kas.) 

Terminando de 6sta manera, nuestro PROCESO DI .,..ACl\JRA. 
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CAPITULO 3 " PLANES DE INCl!llTIVOS" 

3,A, BASES QUE PUIDlll UTILIZARSI PARA LOO INCl!llTIVOS 

3, B, CAUSAS DIL AllSllTO DI LA PRODUCCION 111 LA lllDUSTRIA 

a.c. CARACTIRISTICAS DI .. 811111 PLAll DI INCl!llTIVOS 

3 .D, llA111RALIZA DI LCJ6 TIPOll QUI DIBlll -LIARSI 

3,!, RZSULTADO DI APLICACicm& llALIS DS: Pl.Alml DI IlllClllU111JB 

3.F. RILACIOllllS l!llTR! ImRISOS, PRODUCTIVIDAD Y COS10S 
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COIUUlllll'llllllTI UTILIZADOI 
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llAClllUJS lllAI Cl9Ll'lll8. 

3.111. Olllft'lllA!O COLICHVO DIL ftAllAJO 

3.111. ClllCUllillSS 



Loa 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 poaibil~dad de hacer el esfuerzo necesario 

para realizar un trabajo por encima de lo aceptable, reciben una paga 

adicional proporcionada a cuánto mejor han realizado su trabajo. 

Un requisito fundamental pera aplicar eficazmente loa incenti­

vos 1 ea poder medir. La medido que se utiliza más corrientemente es el 

Tim'O. Cuando se emplea el tiempo, una buena regla a seguir coneiete 

en que loa tiempos normales establecidos por IS1ll>IOS DI Tllm'OS sir­

van de base pare el po¡o de incentivos. Cuando se superen estos nive­

les de producción, o dicho de otra forma cuando el tiempo empleado en 

hacer el trabajo es menor Que el tiempo normal, se entrega una canti­

dad al obrero como incentivo, que está relacionada con el arado en que 

se ha ejecutado su trabajo. 

3,A. llASIS QUlt PIJEDlll IJULl7.ARSI PARA LOS JllC8"TJVOll 

Debe reconocerse, sin embargo, que mln cuando los tiempo• nor­

males son loa 11as corrientemente utilizados, como base para incentivos 

existen otraa baeea, entre las que distinguiremos:· 

3.A.1. Mejoras en la utilización de maquinaria y equipo meclnlco; ea 

decir, mantener el equipo en operación productiva una mayor proporción 

de le jornada de trabajo .• La base o tipo considerado ea entonces el -­

porcentaje con respecto al tiempo máximo de operación. Esto, natural­

mente es dietinto del uso de loa tiempoa-tipo de trabajo, 

3.A.2. Mayor cantidad de unidades de productos terminados partiendo -

de cierta cantidad de materia prima. En este caso, el tipo se estable­

ce como porcentaje con respecto a la proporción máxima de piezas que -

puedan obtenerse, Puede enfocarse de las dos formas siguienteai 
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3.A.2.a. Mejor plnnificaci6n para utilizar las primeras materias ten -

eficazmente como sea posible. 

3.A.2.b. Reducción de los desperdicios 

3.A.3. Reducción en el empleo de primeras materias de elevado precio, 

Entonces se utiliza como tipo, el dinoro presupuestado. 

3,A.4. Reducción en el consumo de ·coebustible 1 enerala, vapor, aire -

comprimido etc. En estC' caso el tipo se expresa en unidades adecuadas 

de medida fhico. 

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

puede ser la base para la medida en este caso. 

Existen muchas maneras de llevar a cabo l~ medida. Si ae hace 

una inveetigaci6n a fondo y se seleccionan adecuadamente, ae pueden ª! 
tablecer incentivos y aplicarlos a tipos de trabajos que hasta ahora -

se hablan considerado imposibles de medir. 
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3. D. CAUSAS DEL AUllENTO DE LA PRODUCCION IN LA IHDUSTllIA 

Por lo dicho anteriormente, no debo entenderse que todo aumen­

to en la producción hay que atribuirlo exclusivamente a loa incentivos 

salariales, Por conslguiento, vamos e pasar r.evieta a las distintas -­

formas de lograr una mayor producción en la industria. Así podremos 11 
mltar la discusión a loe incentivos, viendo como tienen cierta influe!!. 

cia en la mayoda de loo aspeetoe subrayadas. 

En términos generales, se puede obtener mayor producci6n en la 

industria por: 

3.8.1. Simplificación y normalizac16n de loa productos. 

3.B.2. Utiliznción más eficaz de loe materiales, suministros y servi­

cios. 

3,8.3, Mejora de métodos o aimpllficación del trabaj~, 

3.B.o4. Mejora de la experiencia de loa trabajadores, Mejor formaci6n 

profesional • 

3.8.5 • Mayor esfuerzo o voluntad de tri!!:bajo de loa obreros. 

Si cada uno de los puntos anteriores se puede traducir en una 

base medible, pueden eatableceree loa incentivos. tomando com.o base •! 
t~s Upon. Normalmente, los incentivos que m6a se aplican tolMln en co!l 

sideraci6n loa puntos 4 y 5 reaeftados. Debe inatatirse mucho, sin e11-

bargo, en que un anAliaia cuidadoso de todos loa factores relacionados 

con una mayor producción, con empleo de menor cantidad de medios, poe­

de indicarnos posibilidades de oplicación de incentlvos que de otra m! 

- 1311 -



nera podrían pasar inadvertidas. 

3.C. CAllACTERISTlp.\S DE UN BUlll PLAN DE INCEllTIVOS 

Las características de un buen plan de incentivos monetarios -

son: 

3.C.1. Debe existir una relación directa entre algo de valor medible 

(aeneralmente lo producción) y la actuación medida en los mismos Urm,!. 

nos. 

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

entiendo y pueda calcular por sí miemo su propio incentivo. 

3.C.3. Los tipos sobre los que se baso el plan deben establecerse cu! 

dudosamente mediante an611aia técnicoo y, si es preciso, por ISTUDJOS 

DI TllllPOS, 

3.C.4. El plan debe prever la forma do modificar loe tipos de produc­

ción cuando se presenten cambice: en loe métodos, materiales, maquina­

ria, equipo u otras condiciones, quo puedan influir en lea operaciones 

representadas por loa tipos. 

3.C.5. Loe tipos, sin embarao, deben garantizarse, a menos que se pr! 

senten cambios que alteren claramente los trabajos medidos. 

3.C.6. Para ser mas efectivo el sistema o plan, debe ser lo suficien­

temente pr6di¡o para que los obreros se convenzan de que recibir6n un 

salario adicional por fabricar productos de buena calidad con mayor r!. 

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

percibir loe empleados, aunque en ocasiones es necesario. 

- 141 -



3.D. NATURALEZA DE LOS TIPOS QUE DKDEN ESTABLECERSE 

El principal requisito de un buen plan d~ inventivo'a, es que -

los tipos fijados respondan verdaderamente a la medida normal del es­

fuerzo. Si loe tipos se establecen demasiado estrechos. darán probobl!_ 

mente lugar a esfuerzos descorazonar.los y a quo el porsonal adopte la -

postura de mantener baja la productividad hasta que se hagan loe rea­

justes pertinentes, Loe tipos fijartos demasiado estrechos tienen por -

lo menos la ventaja de hacerse patentes inmediatamente, con lo que PU,! 

den investigar de nuevo, hacUndo las rectificaciones neceearias. 

Muclfae veces loe tipos, por descuido o mala eatimaci6n, se fi­

jan demasiado amplios. Otras veces, los tipos que en su origen eatabnn 

bien determlnttdos, ee malearon debido a que cambiaron los m6todos, --­

equipo o material, sin haberlos corregido adaptándolos a las nuovoo -­

condiciones. 

En estos caeoe 1 cuando por uno u otra razón loe tipos oon dem! 

eiado amplios, los obreros que se aplican en el trabajo, lle¡nn n ga­

nar mucho más dinero del que en un principio ae lea hablo anticipado .. 

ibon a percibir, por la dirocc16n o parte laboral, lo que conduce pro­

bablemente a recelos que hacen tender o los obreros a flojear, Por ea .. 

to, muy o menudo se establecen Hmi tea por el e indica to, por &rupos de 

trabajadores Y. )o menudo, por loa propios contramaestres u otros man­

dos, de forma que la producción que podla haberse alcanzado con unos -

tipos adecuados, nunca se obtiene, En catas circunetonciae, la dlrec­

ci6n no puede saber jamás que cantidad de producción se puede lograr. 
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PRODUCTO mu IE P1M -Olll PARA ESTAD~ "~ "111..a 
Q!ll TIPO Plllllo:Iml R11 l'lllllJ:llJf Rll 

E!Ela ll!L mu -IE-
Rltll EJF.XU:rñi 

Lámparas electrónicas Individual EDtudios de Tiempos 30 63 
Piezas de aviones Individual Estudios de Tiempos 15 73 
Tuercas Individual Estudios de Tiempos ll 24 
Plásticos Individual Estudios de Tiempos 20 44 
Producto~ de acero Individual Estudios de Tiempos 55 86 
Equipo para aviación Individual Estudios de Tiempo:; 24 47 
Prensas de embalar Individual Estudios de Tiempos 14 83 
Productos metálicos Individual Estudios de Tiempos 65 103 
Piezas de Fundición Individual Ejecución anterior 30 53 

1 
Aros de pistón Individual Ejecución anterior 15 27 ¡ Equipo f'otográf'ico Gn.ipo Estudios de Tiempos 16 54 
Conservas en lata Grupo Estudios de Tiempos 10 10 
Sacos de papel Grupo Ejecución anterior 11 11 
Tejidos Grupo Ejecución anterior 15 15 
Fundidos Grupo Ejecución anterior 17 17 
Suministros para .fund. Grupo Ejecución anterior 33 33 
Máquinas-herramientas Individual Estudios de Tiempos 64 64 
Carrocerías de camión Grupo Ejecución anterior 70 70 
Ca..-ne en conserva Grupo Ejecución anterior 50 50 
Equipos de radio Grupo Ejecución anterior 35 35 
Filtros de aire Grupo Ejecución anterior 20 20 
Chatnrrer!a en general Planta Estudios de tiempos 100 100 
Aceites lubricantes Pl8nta Ejecución anterior 66 83 
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3.F. RELACIOllES ENTRE INGRESOS, PRODUCTIVIDAD Y COSTOS 

Es importante establecer los relaciones functonales existentes e!! 

tre los ingresos de loe obreros 1 la productividad y los costos de mano de 

obra, según los diferentes sistemas de incentivos. 

Esto se puede hacer adecuadamente por medio de las fórmulas y gr_! 

fices. En éstos grlificos se indica la productividad en el eje de las •y 

los ingresos y costos en el eje de las y. 

Sea x a productividad expresada en tanto por ciento con respecto 

a la productividad tipo o normal del 100%. La productividad tipo se cona! 

dera como la cantidad de trabajo realizada por unidad de tiempo, por un -

operario tipo 6 normal 1 en condiciones normales. En este punto (producti­

vidad 100) tendremos que • • 1,00, 

Yw = proporción de loe ingresos en cualquier punto 1 en relación -

con el salario base. 

Se supone que el salario base o tarifo-base son loa emolumentos -

del trabajador para la productividad a partir de la cual empiezo el ince!! 

tivo. En este punto Yw s::. 1 100. 

Ye e proporción del costo de mono de obra en cualquier punto en -

relaci6n con el costo tipo o costo normal. 

El costo de mono de obra, en aenerol, ea i¡ual al cociente de loa 

ingresos por lo productividad, Podemos suponer que el costo tipo se e1ta­

blece para la productividad tipo; 1u valor en este punto ser61 

YcaYw/• a 1/1 a 1 
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Llamaremos p "' coeficiente de perticipaci6n de la mano de obra en 

el incentivo. 

a • relación entre la productividad a la que empieza el incentivo 

y la productividad-tipo •. 

Vamos o considerar ahora, varios sistemas do incentivos: 

3.F.l. JORllAL 

En ol caso de pagarse a Jornal, el salarlo ea independiente de la 

productividad. Por tanto: 

Y W D 1 

para cualquier valor de x. 

Por tanto, 

de dando: 

Ye 

xYc • 

Yw/x • l/x 

que os la ecuación de una hip6rbola equilátera (vé.aso la curva Mm de la 

figura 3.1. )Loe puntos t!picOa de la curva son: 

X . 0.5 Ye • 1/0.5 2 

X . 0,6 Ye • l/0.6 l.67 

X o.a Ye • 1/0.B 1.25 

X = 1 Ye = l/l 

X . l.5 Yx • 1/l. 5 0.67 

X . 2.0 Ye • l/2.0 o.s 

3.F.2. SISTIDIA 1111 IL QUI IL lllClftlVO -IIZA 1111 LA PROIJUCTIVIDAD-Tll'O 

O DIL lOOll Y COI lllA PARTICIPACIDll DI LOS -WDOB DIL lOOll. 

En este caso, por cada aumento de la productividad do lX se pn¡a 

a loe operarios un 1% de ourriento en el solario {v6ase la curvo 11 en la 

figura 3.2.), Esto significo que Yw y x son siempre igualas.Tenemos pues, 
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Yw = X 

Ye • Yw/x • l 

En este ceso, como en todos los Bigutentes, queda garantizado el 

salarlo básico, pagándose el 100% para cualquier valor de la productivi­

dad que esté por debajo del punto de iniciación del incentivo. En otra& 

palabras: 

Ye • 1/x 

y el costo por debajo del 100% de productividad Bigue la curva All. 

3ÍF ,3, SISTlllA 1!11 KL QUE BL IllCEll'l'lVO EllPIIZA AL 100 1' DI'! PRODUCTIVIDAD 

Y COll U11A PARTJCIPAC!Oll DISTillTA DKL lOOI 

En ostoe cnsoe, los ingresos aumentan de a.cuerdo con la Unea re_E, 

ta Kr, en el cual p u: coeficiente de partic1pac16n de la mano de obra. En, 

toncea, para cualquier punto sobre la t"ecta, llr, fi¡ura 3.3. tent!'mos: 

Yw 1:1 FJ 11 DJ + FD 

pero, 

y, 

DJ 

Cli 

NE es la recta de ingresos del Caso 2 

donde Yw = x 

por tanto, DE a NO = x - 1 

y FD=pxDE 

por consiguiente Yw • 1 + p (x - 1) 

con lo que, Ye = Yw/x 

Ye = + p (x - 1) 

X 

Es decir, que lo relacl6n del costo de mano de obra al costo nor­

mal, es igual e 1 mAa el producto del coeficiente de part1cipac16n por el 
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aumento de productividad. 

Por ejemplo, la curva de costos correspondientes a le de ingresos, 

con una participación del 50% (o sea, lo recta NF) 1 es la NG, con los si­

guientes puntos notables: 

X • 1 Yr. . +g(x-1} = 1 + 0.5 (1-1) . 1 

1 

X a 1.2 Ye . + o.s (1.2-1) . h.! = 0.92 

1.2 1.2 

X = 1.5 Ye + o.s (1.5 - 1) !d2 • 0.83 

1.5 l. 5 

X = 2 Ye . 1 + o.5 12 - ll . ..!:l! • o. 75 

2 

3,F.4. SISTEllA EN IL QUI EL lllCINTIVO EllPllZA A UNA PRODUCTIVIDAD -

QUI EL 100 ll, PERO CON UNA PARTICIPACIOll DEL 100 ll. 

En este caso, por cada aumento de 1 % en la productividad, ae pa­

ga un 1% de aumento, a partir del punto donde empieia el incentivo. Si B.!:! 

ponemos que K (rigura 3.4.) es este punto, tendremos que loa ingresos ven. 

dr.tin situados en la línea Ja., que pasaría por el origen • 

por tanto, Yw y x1 para cualquier punto de la recta KL, aon igua­

les, respectivamente a W y tu: 

W/llJ = D/111 

pero tenemos: W ::i: Yw, tu • x, a .,. 1 1 .. • CX 

ya que CK/CN • • 

que es la relación entre la productividad para lo cual empieza el incent! 

vo con la productividad normal o tipo. 

Además siendo : Cll = 1 
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tenemos: CK = e 

Por tanto el euetitu{moe en lo ecuación: 

W/HJ = KM/HM 

tendremos: Yw/x l/s 

de donde : Yw "' x/e que es LO + 

Entonces tenemos: Ye . Yw/x 

Ye x/xs . l/s 

En el diagrama, esto curvo de costos es la horizPntal que poaa -­

por el punto Q. El costo para la productividad comprendido entre e y K, o 

sea, cuando se garantiza el jornal, es lo hip6~bole que pasa por A y cor­

ta o la Unes horizontal en Q. 

3)F.5. BISTlllA EN IL QUI! IL lllClllTIVO -llZA A IJllA PllOOUCTiVIDAD -­

DIL lOOll, Y COll LWA PARTICIPACIOll DIBTlllfA DIL 100 11. 

En estos caeos, la recta de ingresos ea la IR (fi¡ura 3.5.) en la 

que el coeficiente de participación es p. Entonces para cualquier punto R 

sobre la U nea, tendremos: 

Yw • RJ . OJ + RO 

pero DJ • 

y, RO• p X LO 

y odemée: LO • x/s -

Por lo tanto, Yw • 1 + p (x/s - 1) 

y entonces Ye = Yw/x 

Ye • l/x + p(• - s)/XS 
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Por ejemplo la curva de costos correspondientea a la recta KR de 

ingresoa 1 que ae he trazado considerando uno participación del 50% y con 

s = o.e seria la Unea TU, de la que se tendrían los siguientes puntos: 

x = o.e Ye = ...!... + o.5 (o.e - o.el . 1.25 

o.e o.e x o.e 

X • 0,9 Ye • ...!... + 0.5 (0.9 - 0.8) . 1.18 

0.9 o.9 x o.a 

X • 1 Ye • ...!... + o.s <1 - o.a) = 1.13 

1 X o.e 

X : 1.2 Ye • ...!... + o.s (1.2 - o.e) . 1.04 

1.2 1.2 x o.e 

X "" 1.5 Ye . ...!... + o.5 <1.s - o.e) . 0.96 

1.5 1.5 x o.e 

X • 2 Ye • ...!... + o.5 <2 - o.e) . o.se 

2 X o.a 

3,F.6. SISTDA 1!11 IL llQl IL IllClllUYO empieza con una productividad me­

nor del 100%, pero en la que 101 ingreaos aumentan de forma que por cada 

1% de aumento en térriinos de productividad 100 1 de loa ingreoos aumentan 

un 1%. 

Este ejemplo se confunde a menudo con el caao3.4. Sin embarao, ea 

en realidad una variación del CaRo 3.5.La diferencia aparece bien pat11nte 

en la figura 3.6. La curva de inareaoa en el caso 3.6 es la Unea IV. Co­

mo sea por definici6n esta U.nea aumenta un 1" la Yw, para cada aumento -

del 1% en la x, medido al 1~ de productividad, tendremos: 

pero 1 

VD • ,KD 

VD=Yw-1 

KD • CD-CK 
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ya que tenemos CD . X 

CK 

sustituyendo en KD = X - B 

VD KD 

Yw - 1 , X - B 

tendremos Yw . X • (1 - sl 

de donde: Ye . Yw/x 

Ye . X • (1 - a) 

a: l+l-a 

X 

La curva corresponde o loa ingresos IV (en la que a a 0.8) ea la 

curva A2 se destacan algunos puntos con loe valores siguientea1 

x =o.e Ye . . !...::....Q.,J! . 1.25 

o.e 
X • 1 Ye . + !...::....Q.,J! 1.20 

X • 1.25 Ye . 1 t !...::....Q.,J! • 1.16 

1.25 

X a l.5 Ye = + !...::....Q.,J! • 1.13 

¡,5 

X a 2 Ye a l + !...::....Q.,J! a 1.10 

2 

Debe tenerse en cuenta que la curva de incentivos en el caso 3.4. m 

la línea KL, que pasa por ol ori¡en H y quo reprenenta la ecuac16n Yw =­

x/s, 
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La pendiente de esta recta, cuando s = o.a es 1.25 veces mayor 

que lo de la recto KV, debido a quo eu Y crece un 1% por cada aumento 

del 1% de productividad según Ck, en lugar de aumentar según CN; el co­

ciente CU/CK ea igual a 1.0/0.8 ea decir, 1.25 en este ejemplo en paru .. 

cu lar. 

Se obeervarA tambUn que cualquier Unea del Caso 6 1 independie!l 

temen te del valor de e, es paralela a la línea NE y tiene por consiguie!!. 

te la misma pendiente. 

3oF.7. SISTlllA DI IllClllTIVOS MIL QUI -IIU IL ISTilllLO 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 establece, e•te ahtemo ofrece como -­

prit!a, una fracci6n que ea i¡ual al cociente de la. economía de tiempo 10-

bre el tiempo concedldo, partido por el tiempo concedido, 

Por consiguiente la prima aerA: 

Tiempo concedido - Tiempo e!lf!leo.do 

Tiempo concedido 

Como sea que las horas por unidad de producci6n eon la inversa de 

la produccidn por unidad de tiempo, o productividad, esta expresión ea -­

igual a1 

Productl vid•d-tipo Productl vi dad tipo 

Productl vi dad-tipo 
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Entonces, siendo la productividad-tipo = 1 y la productividad -

real • x 

1 - (l/x) prima por la productividad en exceso sobre la pro­

duct! v!dad-t!po. 

Por ello, tendremos; yw • 1 + prima 

• 1 + 1 - ( l/x). 

• 2 - ~/x 

de aqul Ye • Yw/x 

Ye • 2/x - l/x2 

v6aae figura 3. 7. 

Se obeervnr6 que el incentivo aumenta COllO complemento. a la inver 

ea de la product~vidad. 

La econo11la m&ximo te6rica 1 y por lo tanto, la priu tendr1a lu­

gar cuando el trabajo se realizar6 en un tiell¡lo cero, o 1ea 1 con una pro­

ductividad infinita. En este punto Yw • 2. 

Alaunos puntos t1picoa de la curva aon; 

X • l Yw • 2 - 1/1 • 1,00 

X • 1.1 Yw • 2 - 1/1,l . 1.09 

X 1:1 1.25 Yw • 2 - 1/1.25 • 1.20 

X • 1,5 Yw • 2 - 1/1,5 . 1.33 

X • 2 Yw • 2 - 1/2 . 1.50 

Puntos t1picoa de la curva de costos de mano de obrat 

x = l Ye = 2/1 - l/l • l.00 

X • 1.1 Ye • 2/1.l - 1/1.21 • 0,99 
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x • i.25 Ye = 21n25 - 1/1.56 • 0.96 

X • 1.5 Ye • 2/1.5 - 1/2.25 • 0.89 

x • 2 Ye • 2/2 - 1/4 = o. 75 

3.r.e. SISTlllA 111 IL QUE IL lllClllTIVO lllPIEZA C(JI UllA PRODUCTIVIDAD del 

laol siendo el porcentaje do aumento de loe ingresos una parte fijada .... 

del porcentaje de economía de horas-tipo. 

En eate cnso, que representamos en lo fi¡ura 3.8. la parte fija· 

de o coeficiente del po1·centaje corresponde a p, quo indica la relacl6n 

de participación de loe aealariadoe en el incentivo. 

La prima en este caso seria: 

p (tiempo concedido - tiempo empleado) 

Tiempo concedido 

DE DONDE, euatl tuyendo por lo• inversos: 

p productiv. - tipo productiv. - tipo 

produetiv. - tipo 

o bien 

entonces, 

Yw • • p 1-=-..ll! 

de donde, 

lue¡o, 

= 1 + p - p/x 

Ye • Yw/x 

Ye • l/x • plx - p/x2 
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3,G. RELACIONES BNTRE LAS DISTINTAS CURVAS DI IllClllTIVOS 

Se acepta en general, que cuando más elaborado ha sido el estudio 

técnico y cuanto más cuidadosa y científicamente se han establecido los -

tipos, tanto mayor es el b.umento 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 poaible que Ja curva d.e incentivos empiece al lOOI de produc­

tividad y que en loa aumentos de los ingresos pueda hacerse que por cada 

incremento de 1" de la productividad, loa inaresos aumentan tambi'n un 11. 

Cuando Ja premura de tiempo, u otras causas, no permiten estable­

cer tipos adecuados, pero sigue existiendo la necesidad .de incentivo; pu!. 

de hacerse enton~ea que la curva de ingresos empiece en un punto de pro­

ductividad m•• baja, estableciendo 61ta por alauna relación 16¡ica con -­

respecto a la producción eatabili&ada en el pasado. El aU11ento de pendie!!. 

te de esta recta, puede hacerse adecuadamente con un ritllO menor del 1" 

de ingresos por cada 1" de aumento de la productividad. !eta curva de in­

centivos tiene aplicación para sistemas colectivos o para extender a toda 

una fAbrlca. Sitúa, en r8alidad, loa inareaoe que pueden alcan&ar loa em­

pleados en un t6rmino medio, pero tiene la ventaja que no oscilan loa pa­

aos tan violentamente como sucedería con la recta de participac16n del -

l~. Al hacer la aelecci6n de la curva de incentivos ea muy conveniente 

observar loa relaciones que existen entre las diversas curvas, eapecial­

mente por lo que re1pecta a aue puntos de interaecc16n. 

Por ejemplo en la figura 3.9. tenemos las curvas de incentivo que 

se representaron en las fiauraa 3.3. y 3.6. (NE y KR), NE ea la recta de 

incentivo que se emplea corrientemente cuando loe tiem¡)oa-tipo o produc-
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cianea-tipo han sido bien capecificados y calculados por medio do IS'J'U­

DlOS DB Tilll'O. 

IR, Por otro lado, es la recta que puede utilizarse cuando se ha 

llegado a una sit1Jaci6n critica que obliga a tomar medid11s para aumentar 

lo: producción. 

Como putde verse, en la recta KR ae empioza a paa.ar incentivo a -

una productividad del ª°" (a • o.a). Eate podrla eer aproximada.mente, el 

punto de la productividi1d en el pasado en una industria cuya producción -

tipo (si se hubiese determinado) pod!a haber al cantado el IOOlil (• • l). 

La recta de este ~jernplo tiene una part1cipaci6n de loe emplea­

dos con un coeficiente p s. o. 5. 

En el punto de tntersecc16n de las rectas ~E y KR. ea obvio que -

el valor de Yw para cada línea ee el •i•mo. 

Por cons1auiente, lo• valorea correspondiente• de x, p y a pueden 

expresarse mediante ecuacione•. 

Por ejemplo, tenemos el cuo 3.2'y el Caao 3.5-

ca.o 3.2. 

Incentivo empieza en la productividad-tipo y con un 1~ de part! 

cipación. 

Y• • • 

lncentt vo que empieza para una productividad t11enor de l~ y con 

una participoc!ón distinta al lOOlll. 
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Yw • 1 + p (x - a) 

Entonces tendremos: 

x = + p (x - a) 

s 

xsss a+px-pa 

X • 8 (1 - p) 

• - p 

De donde, ·para el caso representado en la figura 3.9. 

8 a o.e y p 1:1, 0,5 

x • o.a (1 - o.5) 
o.a - o.5 

X • ~ 1.33 
0,3 

En otras palabras, laa Uneaa ae cortan en el punto x • 1.33. 

Debe ob•ervlrae tub16n que las curvas de c01toa tienen el punto 

de intersecc16n para el mi amo valor de • y, por consiguiente, eon i¡uales 

loa valorea de loa coa toa de uno de obra, 

Las r11iemu ecuacione1 anterioree pueden eatablecerse de ronu anll2 

¡o para otros valorea del incentivo, (vaa~e figuro 3.10, 3,11 -, 3.12) 

En estos ca1os 1 las ecuaciones eatablecidaa han permitido hall•r el 

valor de x, o aea, el punto de productividad para el cual non iaualea 101 -

ingresos y el costo, Si partimoa de un valor conocido de x 1 por medio de la 

ecuaci6n podemos hall•r cualquiera de loa otros factores. 
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Por ejemplo, en los coeos3.2y3.5en los que tentamos: 

se tiene, 

X = 8 (! - p) 

Ce - p) 

xp 

X + p - 1 

p • e (l - x) 

8 - X 

Por medio de lo anterior, hemos visto que.antes de 111eloccionar un 

sistema o plan de incentivos salariales que cumpla con determinadas condi­

ciones, es muy interesante que nos famil iaricomos, de forma gr6fica y mat! 

mática, con las posibles relacioneo existentes ontre productividad, ingre­

sos y costos. 

Las modalidades son infinitas, pero en general, todas ae basan en 

doe factorce1 LA PARTICIPACil9 DI LOS TllABAJADORIS 11 LAS ~- Y IL 

llCllllltO 111 QUI -IIZAll A PlllCIBIRSI ISTAS ucmll'lll9AS, 
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3.11, ANALISIS DE LOS PLANES DE IllCElffIVOS SALARIALES llAS CORRIDrllllll­

TS UTILIZADOS. 

Es interesante establecer las relaciones que guardan los sistemas 

de incentivos mAa corrientemente utilizados, c:on los grlficos y análisis -

realizados hasta ahora. Para poder efectuar el estudio en función de loa -

ingre_aoa totales, se hace preciso utilizar alaunos símbolo• y ecuaciones di! 

tintos de loa hasta ahora utilizados. 

Sea 1 1::1 ln¡resos totales e;itpreaadoa en pe1011 para cualquier periodo 

de tiempo establecido: día, semana o mea. 

R = tarifa horaria, o salario horario, en pesos. 

H .,. horas reales trabajadas 

a ,.. tinmpo-tipo expresado en horas por pieza o unidad • 

• a número de piezas o unldaa producidas. 

S • total de horas-tipo concedldu 

P ..- precio por pieza 

f' 11 factor de particlpaci6n de la mano de obra en el incentivo 

3\H.l. JOllllAL 

En el lado izquierdo de loa dia¡ramas representados en laa rtauraa 
3.1 e 3.12 • aeftalan los ingresos aarantizadoa hasta el punto en que se hacen 

aplicables los incentivos. El jornal, que se ilustra en la rt¡ura 3.1. no -

ea, naturalmente, una base de incentivo. Sin embarao, como sea que e1te va­

lor estA ¡arantizado y no debe caer el salarlo por debajo del miamo, ea 11ejor 

expresarlo mediante una f6rtnula, utilizando aJaboloa adecuadoa. Esto ea: 

1 • 1111 

Ejemplo. 51 el salario ea de 1,60 pesos por hora y las horas realme!!. 

te trabajadas son 40, tendríamos: 

1 • 1,l50 • 40 - 64.00 sa-
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3. H. 2. SISTlllA DI PARTICIPACIClll 100 S 

En la fiaura 3.2. ae muestra un sistema de participacl6n 100% llam! 

do tambil:n a menudo sistema de 1 por l. La f6rmula de los ln¡resoa puede -­

expresarse de varias maneras ae¡ún se indica. Para que quede bien claro, -­

que exlaten unos ln¡resoa ¡arantlzados, la f6rmula podría expresarse de la 

ai¡uiente fonna: 

E • RH + R (•N - H) 

Ejemplo: Vamos a utlliaar un aalarlo horario de 1.60 peao1, con un 

total de 40 horas trabajat:aa. Suponpllk>a que el tiempo tipo ea de 0 1 100 -­

hra2 y que el nCunero de piezas que •• han producido durante el periodo de -

40 horas ea de 520. 

E • 1,60 (40) + 1,60 (O,l (520) -40) 

• 64,00 • 1,60 (52 - 40) 

• 64,00 

Salario 

ba1e 

• 19.20 •• 83.20 

Salario 

con lnc. 

Salarié> 

total 

Observando la f6rtt1ula anterior y 1u aplicacl6n, puede tener•e en -

cuenta que: 

ª" • s. 
por lo tanto, la C6n1Ula puede expr•••r•e: 

E • RH + R (S - H) (2) 

Esta fórmula puede reducir•• a una expreel6n ús almplet 

• RH + RS - RH • RS (3) 

E • RS 

De esta forma, •1 aplicarnos las f6rmulaa anterloree, ain callblar -

las cifras aupue•taa, obt:endremoa: 

s • o, 10 • 520 • 52 
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E a 1,60 X 52 • 83.20 pesos 

Esto significa que hasta el punto en que se alcanza el tipo, o aea 1 

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 solario -

horario se aplica a cada hora tipo. 

Debe tenerse en cuenta tambi6n, que puesto que S 1:1 sN la fórmula 4 

ae puede expresar en función de s ep la forma: 

3.H.3. PRICIO POR PllZA 

Debe notarse que Re ea verdaderamente una expresión del precio por 

pieza. Por lo tanto en la figura 3.2. no es aplicable aoluente al ca110 del 

eistema de participaci6n 100 "' sino tallbifn a la font1a corrienteaente em­

plead1 de salario _por pieza o precio por pieza (deat1jo 1n alaunoa caaoa). 

En el ai¡uiente ejemplo, uaando loa miemoa datos anteriore•, tenerno111 

Re • P 1:1 1,60 x 0,100 11 0,16 (S/Pza) 

E • RaN 

Ya que 118 • p 

E • PN 

• 0 1 16 X 520 a 83,20 peaoa 

3.H.3.a. VlllTAolAS Y lllSftllrAoJAll lllL l'llCIO Pm PIDA 

Sera bueno que conaidere1110a cu1le1 'aon las diferenciu entre el -­

sistema del 100 1 de participación y el de precio por pieza, aal cOIM> cua­

les son sus ventajea y deaventajaa. Tiene la ventaja de una aran eir.pUci­

dad, ya que el obrero conoce cuanto le pqarAn por cada pieaa - --- -
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que produzca, Sin embargo, si el tipo se expresa en horas o minutC?B por 

pieza, mejor que en dinero, el obrero está en ·si tuac16n de conocer con 

m6a facilidad, por comparaci6n entre el tiempo transcurrido y el tiern­

po acumulado, si está en exceso y en qué cuantía. Para poder hacer la 

misma comporac16n en un sistema de precio por pieza, es preciso deter­

minar previamente le cantidad de piezas que deben producirse en una h,2 

ra, que sean equivalentes al precio garantizado por hora, El hacer co!! 

paraciones que nos indiquen cual es el exceso sobre el tipo, requiere 

mucho m6a cálculos ari tm•ttcoa que si esta comparación se hace expre­

sando en t•rminos de tiemr.o. 

La utilizac16n del precio por ~pieza, en lu¡ar del equivalente 

en el sistema del 100%, proporciona unidades hetero¡6neas (tiempo y d! 
nero). Cuando estas dos unidades eetln combinado~, la neceaidad de in­

troducir cambiQa en una u otra de estas variables, no ae conoce tan f~ 

cilmente como en el caao de inanejarlaa separadamen~e. Por eao 1 queda -

muy claro que cuando hay cubica enh porc16n del tieapo-tipo corres­

pondientes al pesó unitario, o en la de~ dinero, todas las tarifas --... 

existentes tienen que modificarse y reviaarae. Si por otra parte, loa 

elementos heterog6neos -tiempo-tipo y tarifas hor11.ria11 de salarios, -

los cambios que afecten a uno de elloa puede hacerse mucho más !6cil­

mente. 

Otra objeci6n al empleo del precio por pieza, ea el hecho de -

que, al no quedar en claro el t1e11po-t1po 1 ae pierde au utilidad para 

diversos controles do la direc
1

cl6n que esU.n al margen de loo incenti­

vos. Por eje•plo 1 1011 tiempos tipo aon de aran uti U dad para la direc­

ción en los siguientes aspectos: 

l. Determinación de neceaidadea de mano de obra, ya que el nQ 

mero de unidades de los productos pedidos puedan traducirae en horas-
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tipo de trabajo. 

2. Determinaci6n de ln maquinaria y equipos precisos, al cam-

biar la clase y volúnlen de trabajo. 

3. Programación de la producci6n 

4. Estimaci6n de costos 

5. Eatimac16n de la carga de trabajo para costos tipo y 

control presupuea tario variable. 

Lo anterior de11ueatra porq1:16 es aconsejable combinar loa tiem­

pos-tipo, tan valiosos y útiles, con lae tarifas horarias, heterog6-

neas y sin relación. 

ª·"·'· un....., 
La fisura 3,3, que ilustra el aiatem.a de incentivo que empieza 

al 1()()1¡ de productividad, pero con part1cipaci6n diat!nta al 1()()1¡, toca 

en general, la forma de una participación inenor del looit'. Una aplica­

c16n ºprimitiva, que se empleó por primera vez hacia flnea del aialo pa­

sado, ea el Sistema ttalaoy. Se ha insistido .. ucho en l• conveniencia -

de dividir los beneficios resultantes de un awaento de productividad -

entre el e•preaario y el empleado. Le proporci6n recibida por los tra­

bajadores puede diferir de una e11pre1a a otra. Puede aer del 25,331/3, 

40, 50, 60, 75, o cualquier otra proporci6n aenor del lOOI. En el P•B! 

do, este eiatema se aplicaba cuando loa tiempos-tipo hahian sido esti­

mados con •enor prec1e16n que por ESTUDIOS Dt: TIEMPO. 

Loa tiellJ)Oa tipo hablan e ido estimados 1 tienden ale11pre a ser 

m6a liberal ea que los que se establecen por orcnometrajea cuidadosos. 

Suponiendo que la participación de loa asalariados ea del 6~ 

y utllizando las mismas cifras de salarios y horas de los ejemplos an-



teriores, la fórmula del SiBtema Halsey esi 

E • RH + 0,6 (sN - H) R 

E = RH + 0.6 ( 5 - H) R 

Sustituyendo R por 1 ,60 pesos, eN o por S por 52 y H por 40: 

E = 1,60 x 40 + 0,6 (52 - 40) 1,60 poeoe 

El tiempo ahorrado es, naturalmente la diferencio. entre 52 y -

40, es decir 12 horas. 

E• 64,00 + 7,2 X 1 160 

! 11 64,00 + 11,52 

Salario Salario 

base incentivo 

• 75,52 

Salario 

Total 

Es preciso destacar que, debido a haberse determinado los tie!!! 

poe tipo con menos cuidot\o on este sistema, tienden a ser excesivamen­

te amplios: la comparación con el si1t1ma de 100 p~r 100, qUe se muea­

tra en el ejemplo, ee poco reall11ta. Seria admi11ible considerar que -­

las horas tipo concedidas ee¡ún eate sistema, para un miaao esfuerzo, 

fuesen 60, en lugar de 52. En este ceo, la aplicaci6n de la fórmula -

podría ser: 

E D 1,60 " 40 .. 

E • 64 100 

Salarlo 

base 

0,6 (60 - 40) X l,60 

19.20 83,20 

Incentivo Salarlo 

Total 

, .... 11 ....... _ .. _ 

Se encuentran variaciones de la apUcaci6n de la flaura 3,4. -

en dos sistemas de incentivos similares y que se han utilizado ex.tena! 

mente, tatos son el sistema de puntos Bedaux, o sistema B, y el siste­

ma de Haynes o "manit". Siendo estos Blatemas,aplicaciones tlpicaa de 
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las representaciones en la figura 3.5. lo ilustraremos con ejemplos, 

El punto B, en el sistema Bedaux, e.e esencialmente un minuto­

tipo para medir el trabajo, De forma análoga, .el 11manit" abreviación -

de man (hombre) y minute {minuto), es también un minuto-tipo empleado 

para medir trabajo. 

,La fórmula para este ea 1 

E • Rll + F .es - H) 

Aplicando los factores pum6ricos, la fórmula do loe ingresos -

totales sería: E = RH + O, 75 (S - H) R 

La fórmula del fondo para los obreros y superintendente ea: 

1 • 0,25 (S - H) R 

Utilizando las misaae cifras que hemos aplicado: 

1 (del trabajador) • 

1,60 (40) + 0,75 (52 - 40) 1,60 

• 64100 

Salario 

bue 

El tondo combinado para obreros indirectos y auperintendentea 

es: E • 0,25 (52 - 40) 1,60 • 4,80 

11 total de salarios pa¡adoe, equivale o loa eatiatechoa en el 

sistema 100 por 100, que, según se calculó fue de 83 1 20 pesos, Ea de­

cir, que en ea te caso tenemos: 

64,00 + 14,40 + 4,80 = 83,20 
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El sistema Haynes, o 11manit" se ha aplicado, tal como indicamos 

a continuación, en las industrias en que los m6todos y les condiciones 

de trabajo estAn poco normalizadas, 

Tendremos nuevamente la fórmula: 

E • RH + F (S - H) R 

Aplicando los valores num,ricos, loa ingresos del trabajador -

son: E • RH + 0,5 (S - H) R 

Lo que se pa¡a al rondo de los superintendentes es: 

E • O, 1 (S - H) R 

La empresa percibe la diferencia hasta el slstelfta 100 por 100, 

lo cual es naturalmente cierto para el sistema Halsey y cualquier otro 

similar de beneficio compartido. 

La f6nnula para esta parte que se reserva la empresa est 

1 • 0,4 (S - H) R 

Aplicando las miemao cifras empleadas anteriortaente t 

E (Trabajador) • 1,60 (40) • 0,5 (52 - 40) 1,60 

64,00 

Salarlo 

base 

9,60 

Incentivo 

E (contramaestre) • 0.1 (52 - o&O) • 1,92 

E (resto de la empresa) • 0,4 (52 - 40) 1,60 • 7,68 

Nuevamente, tenemos que el total es equivalente ol del sistema 

100 por 100, que sabemos era de 83,20 pesos. 
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El total lo obtendríamos por lo siguiente suma: 

64,00 + 9,60 + 1,92 + 7,68 = 83,20 

3,H,!!·~-. 

Uno variación de la figura 3.4.es el bien conocido sistema Gantt, 

Es una variante del citado, ya que el incentivo comienza al loal de -

rendimiento y luego sigue la linea de participación aeftalada en la fi­

gura 3.4. para rendimientos encima del l~. En lugar de una linea in­

clinada, que empieza la recta incl~nada. El salario horario se garan­

tiza hasta el lOOI de rendimiento, 

La fórmula para el sistema Gantt, que empieza al lOOI: 

E a (1 + F) SR (S, como se ha dicho a oN) 

Se utilizan varios valores de F 1 comprendidos entre 10 y 33 l/J 

%, Si utilizamos un 15~ conjuntamente con loe demás números aplicados 

anteriormente, tene90s: 

E• (1 + 0,15) (52) (1,60) 

a 1 115 X 52 X 1 160 

a 1 1 15 X 83,20 = 0 95,68 

Debe observarse que cuando F = 15% hay un 151 de aumento en loa 

ingresos al nivel del lOOI. Esto proporciona un gran estimulo e incen­

tivo para alcanzar y rebasar el laol de productividad. 

Este sistema de primas, requiere que se hayan eatudiado cuida­

dosamente y normalizado los mltodoa, además do Mntener dichoa mAtodoe, 

haciendo los cambios de tiempo-tipo cuando aa varlen loa mAtodos, 
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En una buena aplicación 1 la proporci6n de obreros o trabajos -

en los que no llega a alcanzarse el 100% de rendimientos es del orden 

del 1%. La dirección debe investigar en estos casos les causas quo ha­

yan producido este fallo. 

En algunos casos se ha creído conveniente utilizar el "salto" 

de la 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 mls baja la participación para valoree -

por encima del l~ de rendimientos. 

En estos casos, la prima o bonificación se aplica sobre los h2 

ras-tipo y luego se añade a las horas reales. 

Es decir: = (H + FS) R 

3.H.7. ~-
Entendemos que con otra ilustración de un sistema bien conoci­

do, en relación con los diagramas. aerA suficiente para terminar esta 

exposición, La figura 3.7. noe muestra el sistema Rowan, en el cual la 

prima que percibe el empleado, puede acercarse 1 pero no alcanza nunca, 

los in¡reeos o salario base. Este sistema fu6 proyectado al principio 

de la aplicación de los incentivos, en que era preciso utilizar unos -

tiempos-tipo que se sabia eran poco exactos y que, por coneiauiente, y 

caai como una real a general, tenían que ser forzosamente amplios. 

La f6rmula para el sistema Rowan ea la siguiente: 

E•RH +..!...=.J! RH 

5 
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Aplicando los mismos datos de los .ejemplos anteriores, 

E = 1,60 (40) + 52 - 40 1,60 (40) 

E = 64 1 00 

Salario 

base 

52 

14,77 

Prima 

76,77 

Salario 

total 

Ha de observarse que no es posible establecer una verdadera -­

comparaci6n entre este sistema y e~. de 100 por 100, a menos que se aa­

rantice que los tiempos-tipo han sido determinados de la misma forma. 

Si loe tiempos-tipo no han aido .f1Jadoa por medio de un ESTUDIO DE --­

TIEMPOS cuidadoao y exacto, puede ya anticiparse que para un mismo es­

fuerzo se percibirán mAe horas que las tipo. 
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3,J, APUCACllll DlllYDllllL O - -

Cualquier sistema de incentivos monetarios puede aplicarse in­

dividualmente o por grupos. Hablando en términos generales, el indivi­

dual proporciona un mayor incentivo. Sin embargo, hay casos en loe -­

que al trabajar varias pel"8onas en equipo, los esfuerzos de una, pue­

den complementar los de otra u otras. Cuando esto tiene lugar, el in­

centivo individual no eA aplicable y debe recurriree a alguna formn de 

incentivo de grupo. 
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3,J, PIRIOllOli a IL 11111 sa - lll'LlCM IL IllClllTIVO 

En la práctica, los períodos de tiempo que se utilizan para el 

cálculo de los incentivos son de un día, una semana, 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 incentivo produce mayor eattmulo cuando 

se empleo individualmente que cuan~o se hace en formo colectiva, tam­

bién produce mayor estimulo si se aplica en un periodo corto de tiempo 

que en uno largo, 

Aunque esto ea cierto por una parte, por otra, presenta un pu!!_ 

to flojo, consistente en que si un obrero ha trabajado poco en un pe­

riodo de un dla o de una tarea breve, puede sentirse inclinado a no i_n 

tentar recuperár el tiempo perdido, sino simplemente a aceptar el sal!_ 

rio garantizado para este dla. También pueden reservarse unidades de -

trabajo en previsión de un dia malo, que ser&n entregades en este dio. 

de poca cantidad de trabajo. De esta forma, se falsea la recogida de -

datos 1 dando la sensación de haber logrado hacer mayor número de horas 

tipo que las verdaderamente obtenidas. Esto, ademAs de falsear los da­

tos, puede trastornar el control de producción, no siendo posible cum .. 

plir loa plazos de entre¡a ni llevar bien loa controles de existencias. 

La ventaja principal para la empresa y loa empleados que en d! 

finitiva basan su bienestar en la pro11perid11d de lo misma, consiste en 

conseauir que se manten¡a un constante y elevado nivel de producción. 

Muchos creen que este alto y continuo nivel de producci6n, puede mant! 

nerse con más 6xi to o laaae de un periodo de incentivo por lo menos de 

una semana. Con ello, hay menos tendencia a oscilaciones bruscas en la 
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producción. El empleado aabe que sus ingresos por incentivo dependen -

del nivel de producción a lo largo del periodo de tiempo completo y -­

que Este tiene suficiente amplitud, incluso pnra brindarle la oportun! 

dad de corregir los retrasos aprovechando las paradas, el fueoe preci­

so • 
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3.lt, ,,_mimo 

Corrientemente, aunque no siempre, los incentivos o primas BC!:!. 

muladas por un trabajador durante un determinado periodo no se pagan -

hasta el periodo siguiente, incluyéndolo en la nómina o sobre de paga. 

Sin embargo, existe una modificaci6n del sistema de incentivos salar!!, 

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

El jornal medido puede apUcarse simul té.neamente y en conexi6n 

con los sistemas corrientes de incentivos. De todos modos, la natural_!! 

za de los pagos que se realizan. por medio del jornal medido hace que -

algunos sistemas sean más adecuados para aplicarlos en combinaci6n con 

el. 

La característica esencial del jornal medido es que los emple! 

dos trabajan un periodo suficientemente largo para establecer una tar! 

fa horaria do salarios, compuesto de un elemento bleico y otro de in .. 

centtvo. El periodo de tiempo puede ser de CUATRO S!lAJIAS, un mea, o -

incluso mAs lo.rgoe. Los trabajadores tienen un incentivo individual, o 

por grupos, según lo que resulte 116.s adecuado. Por ejemplo, considere­

mos un asalariado que trabaja individualmente. 

Tien~ un salario horario determinado, cobrando aeaún eat6. Du­

rante un p~ríodo por ejemplo, de 4 semanas, va acuaulando horas-tipo -

se¡ún su ritmo de producción, de forma que al finalizar el periodo ha 

acumulado cierta cantidad de horas tipo en exceso sobre las horas que -

realmente eaple~. Con un sistema directo de incentivos se calcularían 

inmediatamente sus in¡resos. 
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Éa posible calcular, si 11e han de terminado sus ingre1oa una -

tarifa horaria medida, dividiendo lo• in¡re•o• totale1 calculados por 

el total de horas trabajadas. lato ta lo que se hace en el aiateaa de 

jornal •Hdldo. l11ta tarifa, aal calculada, •e aplica al periodo al-· 

auiente de trabajo, el traba)ador 11t.6 nforz6ndoae para establecer -

una tarifa para 11 periodo conaecutlvo, •lentru eatl percibiendo aua 

in¡reaos de acuerdo con la tarifa que repre1enta su nivel de activi­

dad del periodo anterior. 
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3.L. - 11111 ....u. m:WI- a Ul8 Sil!TmlS • mmmn­
- NM llllmaCll .. Ollm'LITOS • 

Según he.os visto, tanto para los obreros cOllO para los man­

dos intermedios, tienden a esti11Ular solo parcialente. Entonces, 

¿cuales 80fl los elementos que harla falta introducir para obtener -­

unot: planea da COll.pletoa? In realidad debiera darse a'8 preponderan­

cia a la uni6n del p-•iento constructivo de todoe lo• trabajadorea 

ele la ~reaa. Loa objetivo1 debe.rlan ser ideu nuevas y aejoru del 

nivel ..-al, •Jor que conse¡ulr aolmente un nivel elevado del ••­

fuerzo rlaico o ..,.tal. la avii!enta que un aiat- que cuopllera H­

taa preeiaas, actuarla haciendo IUl'&ir la vaate intelectual de todc9 

loe 111pleados. lato elateaa aer(a conveniente cuando aupleaentara a -

loe ala temu convencional ea que he9oe tratado anterlo1"9ente, .acho 9!. 

jor qua efectuar con 61 uno a119tituci6n. De eate .Oda ae tendrla que 

preeiar lu ideu de todoe lot1 111pleados, con lo que l• 111preH do -

lu nuevaa idaaa 'f por dar • todoa lot1 trabajadoree un -or Hntldo 

de participación. 

ffaJ que hacer MHlter el principio do que lu ldeaa de •alor 

pueden auralr do varioe puntoa de la et1preoa, 1 por ello, lu -­

ciu doberlan distribulrea. In ello est6n c011proaetldos todos 101 •l! 

•ntos de colabor11Cl6n are6nlca entre -ren y et1ple1do1 para c011111-

11Ulr el bl-.tar C09Úfl, 11 prop6elto conalate en diulnulr cualquier 

ll.tllt11Ci6n P<>r parte de 101 19pl .. doe • conaepir un Mjor aprovocha­

lliento de lM •terlu pri ... 1 utlllur al ,...i., laa aptitudn 'I C! 

PllCldme• de loe -rarioe '/ de la -uinarla eal1tente ... la. rM>rlca. 

Al 111- tl...,a debe -iln eUalnare• cualquier Üpo de "tope" • -

loe ,.,...._ que 11 npleado pueda percibir como re1ulbldo de all9 .. _ 

rueraoe lndividualea o col•ctlvoe. !n la apllcaci6n de un •i•- de 
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esta naturaleza se considera equivocada la creencia de que solamente 

existe un manantial de ideas en la dirección o en el departamento de 

Ingeniería Industrial. Se rechaza absolutamente la idea de que los -

intereses de los empleados y empresarios son ANTAGONICOS; por el con­

trario, este sistei:ia proporciona un medio positivo de compartir los -

progresos realizados. 
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3~. t1l!ITRATO COLECTIVO D!L TRABAJO 

(Contrato Ley de la Industria Textil del Ramo de la Lana en 

la República Mexicano) • 

Debido a las característicos laborales a los que se enfrenta 

el Ingeniero Industrial, es necesario que éste tenga una visi6n gen! 

rol de los Coctratos que rigen en las Plantas Manufactureras ya que 

de esa manera tendrá una mayor opción de defender sus posturas. In -

ésto inciso, daremos a conocer los. puntos de vista que se toman en -­

cuenta con respecto o los Estudios de Tiempos y Movimientos que oon -

como pudilFIOB analizar, la herramienta primordial de un Plan de Incen­

tivos. 

Dentro de la Industria Textil, existen 4 diferenton contratos 

ley: 

l. Contrato Ley del Ramo de la Lana 

2. Contrato Ley del Ramo del Al god6n 

3. Contrato Ley del Ramo del Henequén 

~. Contrato Ley del Ramo de la Articelo 

El contrato del Ramo a analizar. aer6 el de la Lana. 

Con respecto a los resul todos de cronometraci6n enuncia tex-

tual.,nte: 

"REPORTE DE LOS RESULTADOS DE LOS ESTUDIOS DE CRONOM!TRACIOH 

INDUSTRIAL DE LA LANA. ASOCIACION TEXTIL LANE!IA MEXICANA, -

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

Cliente: Aaoctac16n Textil Lanera Mexicana. 

Hab16ndose completado los estudios de cronometraci6n de lu -

tdquinae modernas de las fábricas textiles del Ramo de la Lana, expo-
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nemas en el presente reporte, los resultados de dichos estudios. 

Estos estudios de cronometraci6n se efectuaron en las siguien, 

tes fAbricas: Hilaturas Vilador:i.s, S.A., Textiles Ajusco, S.A. Rivetex 

S.A.., Lanera Moderna, S.A, Moreda, S.A., La Esperanza, S.A., El La¡o, 

S.A., Tela Fil, S.A., La Luz, S.A. y Santa Teresa, S.A. 

Se han considerado tres tipos de funciones u operaciones que 

efectúa el trabajador en el manejo de su máquina o en el desempel\o de 

su trabajo. Estas funciones son: 

W...Cl~ ....i.. Estas son las operaciones que normal11ente 

tiene que efectuar el trabajador para el desempei\o de su trabajo, OC,!:! 

rren con frecuencia regular y tienen un tiempo de duración m's o me­

nos constante. Loa tiempos de estas funciones son los que se han de­

terminado en el presente estudio. 

Como ejemplo de este tipo de funciones, podemos mencionar co! 

poner roturas de pie, • roturas de urdimbre. 

fullclon11 1ventual11, latas son operaciones que tambUn tiene 

que efectuar el trabajador para d deeempefto de su trabajo, pero ocu­

rren con frecuencias irregularea y· sus tle1r1pos de duraci6n varS:an de 

una f6brica a otra y aún, dentro de la misma fábrica. La detenainB­

ci6n de los tiemp.os de estH funciones tendrán que efectuarse al mis­

mo tiempo de detena1nar las caraaa de trabajo para cada f•brica en -

particular. COiia ejemplo de estas funciones mencionarell\Oa el acarreo 

de materiales de una m6quina a otra. 
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funciones Suplementarias. Estas son operaciones que ocasiona!, 

mente efectúa el trabajador, son muy eventuales sus frecuencias y sus 

tiempos de duración varían considerablemente, La duración de estas -­

funciones no se determinan por medio de Estudios do Tiempo; se tomen 

en consideración aumentando los tiempos de las funciones normales y -

eventuales en porcentajes que se juzgue equivalentemente de acuerdo -

con el número y duración en que las funcionea ~uplementariae ocurrie­

ron en loe Estudios de Tiempo. Como ejemplo de estas funciones pode­

mos mencionor quitar el hilo falso. a un cono en ceneras, 

3,11.2. TIEMPOS DE LAS FUNCIONES 

Loa tiempos de duraci6n de laa funciones que normalmente ere: 

túa el trabajador en el desempefto de su trat-ajo 1 se obtuvieron por m! 

dio de estudios prácticos de cronometración, realizados en las princ!. 

pele• fábricas textiles del ramo de la lana que contaban con maquina­

ria moderna, mencionada en párrafos anteriores por representantes de 

la CoinpafHa Norrie and Elliot 1 quienes supervisaron dichos estudios, 

Estos estudios para cada una de las mlquinae estudiadas se conei¡nan 

en el cuerpo del presente diario. 

3,N.3, TOLERANCIAS DE TIEMPOS 

Los tiempos de las funciones obtenidas directuente de los e! 

tudios de cronometraje ae denominan tiempos netos de las funciones y 

representan el tiempo en el que el trabajador deberfa efectuar la ºP.! 

raci6n a una eficiencia m4xima del l®', trabajando durante todo el -

tie•po de duraci6n de la jornada le¡al, sin eabar¡o, para que estos -

tiempos puedan ser puestos en la pr6ctica, ea necesario aumentarloo -

en una tolerancia de tiempo denominado P.D.S. que si¡nifica persona­

les, descanso y suplementarios, Estas tolerancias se apl lean aumenta!!. 

do loa Tiempos Netos en loa porcentajes antes mencionadoa. 
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Tolerancia Personal. Es el porcentaje en que se aumenta el -

tiempo neto .de una operaci6n por concepto de las necesidades persona­

les del trabajador¡ ir al bai\o, tomar agua, etc. Por regla general 1 -

la tolerancia personal correspondiente a las tareas efectuadas en la 

industria textil, varía entre 4 y S por ciento para los hombres y de 

S y 6 en las mujeres. Ya ha sido ~cordada por los representantes obr! 

ro y patronales que esta tolerancia será del 5 por ciento y aeri\ apl,! 

cada en forma separada, por lo que 1011 Tietnpos Netos obtenidos en el 

presente estudio no han sido aunentados en la tolerancia correspon­

diente a las necesidade:1 peraonale1 del trabajador. 

Tolerancia por Operaciones Suplementarias. Ea el porcentaje -

en qJe se aumenta al Tiempo Neto de una operación por concepto de laa 

operaciones ocasionadas· que el trabajador tiene que efectuar en el d! 

sempefto de su trabajo, 

En el presente estudio, esta tolerancia fU6 del 3 al 4 por -

ciento, de acuerdo con el número de duración en qua ocurrieron laa -­

operaciones suplementarias de cada miquina. 

Los tiempos netos de cada función aumentados en loa porcenta­

jes de tolerancias correspondientes por cada máquina, •e denominan -­

.Tiempos Nonnales de la• funcione& y repreaenta el tie•po en el que un 

trabajador podr!a normalmente efectuar la opero.ci6n trabajando a una 

eficiencia de lOOI durante toda la jornada legal, tolnAndoae el t1e11po 

necesario para efectuar sua operaciones o necesidades personales y P! 

ra efectuar las operaciones auplementarias que ocurran. 

Una vez obtenidos nuestros Estudios, como podremos obaervar -

en capítulos m6e adelante será baotante interesante el hacer una com-
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paraci6n 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 ll 
MAQUINA DESCANSO SUPLEMENTARIOS TOTAL 

Dobladora Torcedora 7 4 ll 

Nade jera 6 3 9 

Con3ra 7 3 10 

Canillera 6 3 9 

Urdidor 6 3 9 

í Telares 7 4 11 

Batiente 5 3 B 

Cardas 5 3 B 

Continuas 7 4 11 



... 

3,W, OllllLUSI<mS. 

El prop6eito de esto capítulo, ha sido el seftalar los caracte­

rieticae generales de loe· planea o eietemoe de incentivos correctos. -

Existe una gran variedad de planee de incentivos, algunos do ellos --­

irremediablemente no los hemos tratado, Sin embargo, los descritos son 

loe mAe U picos ac•ualmente en uso en la mayor in de las empresas, He­

mos destacado suficientemente la importancia del factor humano que es­

capa a los detallea de los plan~s •. Be muy importante que loe incenti­

vos se apliquen de tal forma que loa trabajadores obten¡an un mayor -­

eentido de partlcipaci6n. SolBl'Aente cuando los incentivos van rnie alli 

del simple estimulo del esfuerzo fíeico, y consisuen la colaboraci6n y 

las ideas de los e111pleadoa 1 se obtienen loa resultados 6ptimos • 
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CAPITULO 4 "BSTUDIOS DE TI!llPOS Y llOVIllIENTOS" 

4.A. PRillCIPIOS DEL ISTl/010 DI llOYllllEHTOS 

4.B. lllQUISITOS DEL IS1UllO DE TIDIPOS 

4.C. RISPOllSABILIDADIS DIL SllRRVISOR EM Cl/Alml A PLAHl!S 

DI IllClllTIWS. 

4.D. llSSl'OllSABILIDAlllS OSL lllftRVISOll IN CUAlll'O A IS!IJDIOB 

DI tllaa'Oll Y ll'WillJ!lmlll. 

4.1. USPOllSAllILIDM!IS IJCl. AllALISTA 

4.r. llSSl'OllSABILIDAlllS IJCl. TRA91.JADOll 

•.a. VALOIACIGll DIL llI111> 

··"· ... RO DI CICLOS A IS!IJDIAR 

4.I. IS!IJDIOS DI TillB'OS llO RIPITITIVOS (awn'IllUOS) 

•• J. llSTlllIOB DI TilllPOS RIPITITI\llJ6 (DI lllGl!ISO A ClllO) 

•.11. DI~IAS - IS!llllGll 

•.L. IllTlllPlllTACIOll llAraATICA 

..... ~llASicnl 

• •.o. DUIVACIOll DI ISTAllDAlllS 

4,p, lllllUllllllllO DI ISTAMWllS 

•• e¡. ~DIA DI IS'IODGll 



Ya hemos analizado en el capitulo anterior que la baae medular 

de un Plan de Incentivos ea la estandarización obtenida por medio de -

los Estudios de Tiempos y Movimientos. Dentro de la Ingenieria Indus­

trial ocupan un campo de especial atención, por lo cual nos avocaremos 

a estudiarlos. 

4.A. PRlllCIPIOS DEL ESTUDIO DE MOVIMllllTOS 

4.A.l. Las dos manos del operador, deben realizar movimientos simult! 

neos, tratando dentro de lo pooiblc, que ambas empiecen y terminen al 

mismo tiempo. 

4.A.2 No deben permanecer lns dos manos ociosas al mismo tiempo. 

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

forma aimult6.nea y en direcclonoe opuestas, 

4.A.4. Los movimientos de las mnnoo, deberán considerarse dependiendo 

de loa miembros de les mismas que intervengo.o en 6stos. Asi pues, ten! 

moa que a menor número de miembros de las manos menor tiempo y fatiga 

se requiere para desarrollar una actividad. Clasificación de movimien­

tos con loa siguientes miembros i 

4.A.4.o. Movimientos con loa dedos 

4.A.4.b. Movimiento con loa dedos y muf\ecas 

4.A,4.c. Movimientos con los dedos, mui'lieca y antebrazo 

4.A.4.d. Movimientos con loo dedos, mufteca, antebrazo y braio 

4.A.4.e. Movimientos con los dedos, mufteca, antebrazo, brazo y hombro 
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4.A.5. Es preferible que se realicen movimientos en fama circular -­

que seguir lineas derechas con cambios repentinos de dirección. 

4,A.6. Oeberll existir un arreglo en el trabajo 1 que permita movir.aien­

tos Uciles a ritmo natural (haciendo 'ato, donde sea posible). 

4.A..7. Deber• mantenerse dentro del airea de trabajo la trayectoria e! 

tablee ida de los movimientos. 
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4. B, RIQUISITOS DEL ISTIJDIO DI TI!llPOS 

Es i.mportante que el método que va a estudiarse se haya estan­

darizado en todos los puritos en donde se ve a· utilizar, pues de lo co!! 

trario seria fuente constante de inconformidades, disgustos y conflic­

tos internos, quedarían factores e.n tela de juicio. 

También es importante que tanto el representante sindical, co­

mo el Supervisor y operario, eepar¡ que se va a estudiar el trabajo. C! 

da uno podrá entonces, trazar planes anticipados y tomar las medidas -

necesariae, para que, el estudio se haga coordinadamente y sin tropie­

zos, evitando de esa manera que el operario no se sienta presionado y 

a disgusto al momento de llevarse a cabo, 

El analista al momento del estudio, debe verificar que se eatA 

siguiendo con el m6todo correcto y, familiarizarse con todos los deta­

lles de la opereci6n (sobre todo, cuando se treta de una operación nu! 

va.) 

El Supervisor debe comprobar el m'todo paro cerciorar•e que -­

sea el correcto y que al momento del estudio no existan factores que -

cambien la fisonomía normal del Aren de trabajo a estudiar como lo pu! 

dan ser: faltas de alimentt1ci6n 1 herramientas inadecuadas, etc. 1 en -

ocasiones es conveniente que el miamo supervisor destane a loa opera­

rios pera el estudio y de esa manera se puede. contar con un ranao ma­

yor de confianza. 

El representante sindical debe asegurarse luego, que ae aele~ 

clonen operarios competentes para las observaciones del estudio 1 expl! 

cAndole el por qué del estudio y responder a toda preaur(te. pertinente 
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por parte del operario. 

Ahora bien, para llev¡;tr a cabo dicho objetivo, necea! tamos de 

un analista conocedor del método, con una ética profesional extensa y 

conocedor de sus relaciones tanto con operarios como supervisores. 

Todo departamento de Ina;enier!a Industrial, debe contar cuando 

menos con el siguiente equipo: 

4.8.8.a. Cron6metroa 

4.8.8.b. Tabla para estudios {con aoporte para cron6metro) 

4.8.8.c. Formas; Estudio de tiempo repetitivo 

Estudio de tiempo no repetitivos 

Existe equipo adicional que, aunque no ea indhpensable reduce 

en gran parte el tiempo para la determinación de est6ndares 1 por ejem­

plo: 

4.8.8.d. Equipo de c4mara y video para tornadur!a de tiempos y anUhi11 

de métodos. 

4.8.B.e. Equipo de cAm.ara y proyector con el fin anterior. 

El analista debe cuidar que la ini'ormac16n necesaria del estu­

dio a tomar, sea recabada anteB de tomar dicho estudio, siendo loa -

principales datos los siguientes: 

Fecha 

Nt de estudio 

Operación 

Tipo de m.ilqulna y N• 

Nombre del operador 
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Tipo de material (características) 

Nombre del tomador 6 analista 

Acotamiento de lec'turaa del reloj 

(al inicio y al final del estudio) 

Antes de iniciar a cronometrar el estudio en cueati6n y dea­

pu6e de haber anotado loe datos antes mencionados, el analista debe­

rA tomar unos 4 6 5 minutos para observar los movimientos del operador 

y ln:er Jae aclaraciones pertinente~. en caso de que procedan. (tiempo -

dentro de acotaciones) colocarse en un luaar eetrat6gicamente localiZ! 

do, ea decir, se colocará de tal. forma que pueda seguir perfectamente 

loa movimientos del operador y pueda cronometrar y registrar loa tiem­

pos bajo estudio. !s muy común y recomendable que ol nnalhta coloque 

su tabla do estudios con el cron6nletro montado en ella, en la Unes -

recta con la operación a estudiar y su mirada (a una altura conaidora­

blo). 

Mientras dura el estudio, el analista debe evitar toda conver­

eeci6n con el operador, ya que esto puede interferir la rutina, tanto 

del an&l:lsta como del trabajador. 

Las lecturas del cronometraje, deberán ser realiaadaa lo más -

cuidadosamente posible, así como tambi~n el registro de las mismas. 

Oeber6n anotarse loa elementos desglosados de la operaci6n pa­

ra separar las lecturas por cada elemento teniendo cuidado de tomar en 

cuenta otros trabajos afines de la operaci6n y tiempos por miecel4neaa. 

Cada estudio debe cumplir con un número de ciclos necesarios -

que nos d6 confianza según el tamafto do la muestra. 
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•. c. RISl'OllSABILIDADIS DEL SUl'Zll'llSOR 111 CUAllTO A PUllllll .. 

DIClllTM>S. 

Los planes de incentivos aún teniendo bien definidos los proc!. 

dimientos en la descripción del trabajo, en donde so marca claramente, 

cual es la forma de proceder en el desempeffo de una operación, no son 

más que una herramienta que debe ser manejada por el supervisor, y que 

dependiendo de la buena administración del mismo, ea como únicamente -

se conseguirAn buenos resultados. 

El supervisor vigilar• que los cortes de tiempo (checadaa) do 

reportee de producción, se haaan en el momento exacto de establecerse, 

dentro o fuera de eatandar, ya que cualquier descuido propicia result! 

dos inexactos en el re¡istro. 5610 de esta manera, se puede valorar -­

cuando un est6ndar ea funcional o a6 1 en otras condiciones, no ea •dsn! 
aible el reclamo de un tiempo flojo o apretado. 

¿Cuando pueden suceder estos :ie&\'ÍOs? 

Cuando el supervisor encaraado se dedica • autori&ar solo por 

sentimiento tiempos fuera de est,ndar y/o producci6n 1 en donde no l•• 

consta y se confían a lo que el trabajador Jea indica. De tal fol'lla -

que, sin la buena administración del •upervilor, los planea de ince!! 

Uvos son nulos. 

En casos de productos r1;1era de' e1Undar y en vfaa d1 eatandar! 

zacl6n, eot6 obll¡¡ado • u_,. • Ina•nl•rh Inciu.trlal p .. • que ante• 

de rea111 .. la operacl6n H prep .. • dicho dop .. -nto p .. • .. tudl .. y 

no cuando el trabajo futra de eatMdar 1at6 por t1Ntnar1e y el ptrao­

nal que lo efectuó, 111 cona1,1111i6 cantidad de tifflPO exhuberante. 
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En éste preciso momento, terminan sus responsabilidades en --­

cuanto a Planes de Incentivos e inician en cuanto a los Estudios de -

Tiempos y Movimientos. 
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4;0, ll!SPONSABILIDADES DIL SUPERVISOR EH CUAlft'O A ESTUDIOS DE 

TIEMPOS V llOVDIIINTOS, 

Todos y cada uno de loe suporvieorea de una factoría son ropr! 

sentantes do lti err.prcsa. Dcnpués de un operario o trnbajador, nadie en 

la planta está tan cerca do los trnbnjas u operacionee específicas· co­

mo el supervisor. En vistn de lo anterior, tiene que aceptar sus res­

ponsabilidades en rcloci6n al cot:ibl~cirnicnto do cot6.ndaros de tr&l.Jéljo, 

Para comenzar, el aupcrviaor·debc sentirse obligado a procurar 

que prevalezcan estándares de tiempos equitativos, con el fin de con­

servar relaciones armoniosas con loa dcm.io trabajadores del departome!! 

to a su cargo. Ti.mto los cstándRrca "estrechos" como los "holgados" -­

son causa directo de interminables problemas con el personal y cuanto 

mi\s pueda evitArselos, tonto más fácil y placentero resultará au trab!. 

Jo. F.s natural que cnai todos los estándares ruer~n demasiado libera­

les, sus rc9ponAnbilidndes de supervisión resultarían relativamente f! 
ciles. Sin embargo, ésta situación no puede existir en la práctico, ya 

que no se podr!a competir con semejantes estándares. 

El superviBor debe notificar con tiempo al operario, que su -­

trabajo vo a ser estudiado. Esto despeja el camino tanto para el ana­

liota de tiempos, comt1 al operario. Este último, tendrá la certeza de 

que su superior inmediato está en conocimiento de que so va a tratar -

de evaluar el tiempo de su trabajo, y de que ael tendrá oportunidad de 

exponer las dificultades que cree, pudieran ser correaidaa antes de e! 

tablecer el estándar. Naturalmente que el analista de tiempoe, ee sen­

tirá más seguro sabiendo que su presencia ya ee esperada. 

Una de las responsabilidades del supervisor, es ver que se ut! 
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lico el método correcto establecido por lo Ingeniería <le Métodos y que 

el operario que ce seleccione, sea competente y tenga ln d~bido oxpe-

. riencio en el trabajo. Aún cuando se requiere que el analista de tiem­

pos tengo experiencia práctica en el área de. trabajo que se vaya a es­

tudiar, ser!o muy difícil esperar que pudiera ser infalible trotándose 

de copecificaciones de todos los métodos y procesos (anteriormente ª"! 
lizodoe). Oc manera que debe conaidernr al supervisor, como colabora­

dor en la verificación de que todos lae herramientas necesarias eután 

en el lugar de trabajo al momento dol estudio. 

Si por alguna razón, resultara co.si imposible efectuar un eet!!_ 

dio de tiempos on condiciones normales, el supervisor inmediatamente 

deberá 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 operoci6n. Debe considerar cuidadosame!! 

te cuántas eugeNtncias de mejoramiento sean hechas por el analista, y 

utilizar plenamente sus conocimientos o influencia, para establecer el 

método más conveniente Junto al de Ingeniería de M6todoe, antes de re2 

lizar el estudio por medio del cronómetro. 

El supervisor es responsable tambUn 1 de que su personal util! 

ce el m6todo correcto prescrito y debe IJUdar a entrenar concienzuda­

mente a los trabajndorl!a en caso de que aea una operaci6n novedosa pa­

ra de 6ata manera p!!rfeccionarla en a·u mmyor1a. Debo adem'8, responder 

abiertamente a cualquiera de las preguntu planteados por el operario 

respecto a la operaci6n. 
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4.1. Rlll'Oll9AllILIDADIS DIL ANALISTA 

Todo tJ•abajo entroffa· diversos grados de habilidad y esfuerzos 

físicos y mentales para ser ejecutados sntisfnctorinmente. Además de -

tales variacioneo en el contenido de trabajo, existen diferencias de 

aptitud 1 aplicación física y destreza de los trabajadores. El analista 

no tiene dificultad alguna para medir el tiempo que un trabajador em­

plea nl ejecutor un trabajo, Mucho m6.e dificil resul tn, la evaluación 

de todos las variables para determinar el tiempo que ol operario ''nor­

mal 11 requeriría poro ejecutar la misma taren. 

Es esencial que el supervisor, el obrero, el representante si!! 

di cal y el analista, comprendan perfectamente loa principios y la prAE. 

ticn de un estudio de tiempos, debido a los numerosos intereses y reas 

ciones humanas, relacionados con tal t6cnica. 

Lea reeponsabilidadee del analista de tielf!POS suelen aer las -

siguientee1 

4.E.l. Poner a prueba, cuestionar y examinar el rn6todo actual, para -

asegurarse de que ea el correcto en todos loe aspectos antes de eeta­

blecer el eetandar, 

4.E.2, Analizar con el supervisor, el equipo, el 1116todo y la de11tre .. 

za del operario antes de estudiar la operaci6n. 

4.E.J. Contestar las preguntas relacionadas con lo tEcnicn del eatu-

. dio de tiempoa o aceren do al¡On estudio especifico de tiempou que pu .. 

diernn hacerlo ol representante sindical, el opernrio o el mioma super .. 

visor, 
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4.E.4. Colaborar siempre con el representante del sindicato y con el 

trabajador para obtener la máxima ayuda de elloo. 

4.E.5. Abstenerce de toda discusión, con el.operario que interviene 

en el estudio o con otros operarios y de lo que pudiera interpretar­

se como crítica o censura de la persona. 

4.E.6, Mostrar información completa y exacta en cado eatudio de tiem­

pos realizado para que identifiqu~ específicamente el m6todo que se e! 

tudia. 

4.E,7. Anotar cuidadosamente las medidas de tiempos correspondientes 

a los elementos de la operación que se estudia, 

4.E.S. Evaluar con toda honradez y justicia la actuoci6n del operario. 

4.E.9, Observar siempre una conducta irreprochable con todoa y donde­

quiera, a fin de atraer y conservar el respeto y la confianza de los -

representantes laborales de la mi•ma empre••· 

Ante todo un buen analista de tiempos debe tener la capacidad 

mental para analizar las más divera~s •ituaciones y tomar decisiones -

abiertas y r4pidas, Debe poseer una mente abierta, inquisitiva y curt2 

se enfocada o buscar mejoras y que sie111pre 11Un consciente del ''por -

qué 11 y del 11 como 11 • 

Es indispensable que el trabajo del enaliRta de tiempoe nea -­

exacto y fidedigno en grado sumo, ya que influye directamente en las -

percepciones monetarias del personal laborante y el estado de p'rdidas 

y ganancias de la compañía, más en este caso que va de por medio un in, 
centivo extro. 
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Los requisitos personales siguienteG son esenciales para que -

todo buen analista de tiempos, pueda obtener y c:onservnr relaciones h~ 

manas exitosas: 

- Honradez y honeatidad 

- Tacto y comprensión 

- Gr::in caudal de recursos 

- Confianza en si mismo, 

- Buen juicio y habilidad ana!itlca 

- Personalidad agradable y persuasiva, complementada 

con un sano optimismo, 

- Paciencia y autodominio 

- Energta en cantidades generosas 1 moderado por 

actitudes de cooperación. 

- Presentación y atuendo personal impecables, 

- Entusiasmo por su trabajo. 

El analisto. de tiempos, al obGervar y tratar a los diversos -­

trabajadores, tiene que aprender a reconocer las cualidades humanas de 

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

leza humana, De este modo, para lograr la cooperac16n, tiene quo deter. 

minar y seguir el mt'jor de los posibles métodos de acercamiento hacia 

el trabajador. Para ello necesita saber analizar loa actitudes del o­

brero hacia un trabajo, sue compai\eros, la compañia y al propio anali! 
ta de tiempos, 

- 211!-



4.F, RESPONSABILIDADES DEL TRABAJADOR 

Todo obrero o empleado debe tener suficiente interés en el buen 

funcionamiento de su CompaiUa, para aportar sin reservas su plena colab~ 

rnci6n en toda práctica t procedimiento que trote de implantar la empre­

sa, con fines de mejoramiento. 

Desafortunadamente, esto representa una utop{a en la mayoria de 

los casos. Sin embargo, puede alcanzarae en o.l¡ún arado al la adllliniatr! 

ci6n de uno. compañia muestra su deseo de operar con eatAndares justos, -

tasas de aalarios justos 1 condiciones de trabajo y prestaciones o incen­

tivos adecuados: ai estos factores se cumplen, aanaremos una mayor di&P,2 

nibilidad del trabajador al sentir "Amor por 11u camlseta11 sin duda algu­

na. 

Lo1 operarios deben aer reepon•ablea de dar una apreciación jus­

ta n loa nuevos m6todos a introducir, deben cooperar plenamente en la -

eliminación de todo• loa tropiezo• inherente• en la pr,ctica de una ope­

raci6n, el operario debe aceptar como una· de eua respon•abUidades la de 

hncor sugerencias al mejoramiento de los m6todoe, pu•• nadie eat4 mla -

cerca de cada trabajo que quien lo ejecuto. 

El operario tiene la responsabilidad de ayudar al onaliata de -

tiempos a descomponer la operación en elementos, aae¡ur&ndoee de eae mo­

do que todo• 1011 detalles del milmo sean tomedoa en cuenta. 

Un factor que ocupa un nivel primordial al momento de ejecutar -

el estudio por parte del analista, ea la actitud de trabajo que el oper! 

rio asuma en ese momento, pues debe de reeponaabilizarse de trabajar o -

un Rl'lll> NOtmAL Y CXllTillUO, mientras este estudio se efect\1a 1 ya que, de 

aqul se desprenderé la valoración del ritmo (RATI) que juzgue adecuado -
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al analista y que juega un papel muy importante en el análisis del estu­

dio. 

El operario deberá evitar el introducir el menor nCimero do ele .. 

mcntoe extraños y movimientos adicionales, tendrá. lo responaabilidad do 

seguir c::on exactitud el método artificioso, con el prop6sito de alargar 

el tiempo del ciclo y obtener un eotándar más hol¡odo o libero! (ae¡¡ún·­

él). sin considerar que ~ato eat6 siendo tomado en cuenta y afectado en 

su RATI que en ocasiones mayoritarias lo perjudicará. 

Una vez 1 que he110a analiz.sdo las reaponaabUidadea existentes P! 

ra analista, sindicato, aupervieor y trabajador, tal vez parezca ut6pico 

mancionarlas, sin embar¡o, et la adminietro.ei6n toma la iniciativo ae P.2 

drán cumplir estas condiciones cui en forma exacta, eiendo por con1e­

cuencia una empreea altamente cOlftpetitfva y con beneficio para todo•• -­

puea esté comprobado que cuando una einpresa reune en au totalidad t"tato& 

requisitos, loe discusiones sobre salarios, incentivos y eatandarh:acio­

nes se eliminan en gran eacala, aanando uf una M)'or productividad y "'! 
Jor deaempefto. 
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4.G. VALORACIOll DIL RlnE 

4.G.1. IL TRABAJADOR CALIFICADO 

El trabajador c".111 ficado es aquel de quien se reconoce que tiene 

las aptitudes físicas nccesnrias 1 que posee· la requerida inteligencia e 

instrucción y que hn adquirido la destreza y conocimientos necesarios P,2 

ra efectuar el trabajo en curso según normas satisfactorias de seguridad, 

cantidad y calidad, 

Adquirir destreza no es tosa eencilla. Se ha obecrvado que el --

obrero experimentado le lleva al inexperto las siguientes ventajaa1 

Dn a aua movimiento~ sol tura y regularidad 

Adquiere ritmo continuo 

Reacciona m6a. pronto a 1 aa sehalea 

Prev6 las dificultades y está m4a preparado para. superarlas 

Ejecuta su tares sin forzar la atención y por lo tanto, 

relaja m611 loa nervios. 

4.G.2. IL TIAIAJAIXIR PlllmllO 

El trabajador verdaderamente promedio, no ea da que una abatra~ 

ci6n y no existe en realidad. Ya se eabe que son nocione1 necesarias pa­

ra las eatadbticos. 

Si en una fábrica 500 trabajadoree calificados hicieran la mi•aa 

operación, con el mismo "'6todo, en lu mtamaa condicionea y ain nin¡una 

circunstancia. ajena a au voluntad aupueatamente, los tiempoa tendrían -

que eer i¡ualea, cosa que en la práctica no sucede, pues exiat~n obreros 

mAa hábiles que otros y eate punto definitivamente tiene que conaider·ar­

lo tambi6n indiscutiblemente, El obtener un promedio de todaa laa actua­

ciones involucradas nos es muy beneficioso para ambas partea, pues de 6! 

ta manera estaremos evaluando no a uno e6lo, sino a todo el grupo en ge-
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neral. 

4.G.3. RI,_, TIPO Y DISlllPl!llo TIPO. 

Valorar el ritmo ee comparar la cadencia real del trabajador con 

cierta idea del ritmo tipo que uno se ha formado mentalmente al ver como 

trabajan naturalmente loe trabajadores cuando utilizan el m6todo que co .. 

rresponde. 

Deaempeffo tipo es el rendimiento que obtienen naturalmente y sin 

forzarse loa trabajadores cali ficadoe, como promedio do la jornada o tur: 

no, siempre que conozcan y respeten el m6todo especificado y que se lee 

haya dado motivo para querer aplicarse. A este desempeffo corresponde un 

valor 100 en las escalas de valoración del ritmo y del desempeffo. 

Adem6s tiene como objetivo determinar a partir del tiempo que i!l 

vierte realmente el operario ob1ervado cu'1 es el 'tiempo tipo que el tr! 

bajador puede mantener y que strv• de b•se realista para la planifica­

ción, el control y los eiatemaa adliintmtrativo•, por consiguiente, lo -­

que debe determinar el analista •• la velocidad con la que el operario -

ejecuta el trabojo con relación a au propia velocidad normal. 

El ritmo óptimo de cada operario depende de: 

Eafuerzo físico que exije el trabajo, 

El cuidado con el que deba hacerlo 

De su formación y experiencia 

En los estudios de tiempos 1 la valotaci6n del ri tino juega un pa­

pel primordial, pues de esto depender& que au interpretaci6n aea lo fl'IÚ 

justa y correcta. 
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CALIFICACION DEL RITllO 

Tiempo cronometrado 
( .800 hr = 48 •In) 

Callf. rlboo = 120 " 

Tiempo ri t.o noraal 

100 " (60 mln = 1.00 hr.) 

Tllpo.p• 
ajuste 

12 min 

Tit!9PO crona.etrado 

(1.20 hr9 = .72 •In.) 

Callf, rltlllO = 80" 

Tiempo ritmo no..-1 

100 " (1.00 hr = 60 •In,) 

l Tiempo real. 

IOOS (1.00 hr. = 60 mln.) 
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Calificación obeervada 
120 1 ri tllo superior 
al noraaL 
(Operarlo con habilidad 
excelente). 

.20 hr. 



4,ff, llUllERO DE CICLOS A ESTUDIAR 

Uno de los puntos más importantes en la tomadur!a de tiempos, es 

el tamafto de la muestra {número de ciclos a estudiar) para obtener resu! 

tedas aceptables (estándares), 

Pera determinar el número de ciclos neceanrios 1 se tiene que to­

mar en consideración la duracJ6n y naturaleza de los mismos, por lo que 

no es muy aconsejable hacerlo por medio de la práctica estadística. A - .. 

continuación se menciona, a.> GUIA, una tablo que relaciona tiempo del 

ciclo y número de ciclos a estudiar. 

TiHPO del ciclo (llin.). 
,()!; 

.10 

.15 

.20 

.25 

.30 
.• 40 
.!iO 
.llO 
• 7!l 
.90 

1.00 
1.20 
1.eo 
2.00 
3,00 
4.00 - s.oo 
11.00 - 10.00 

10.00 - 20.00 
20.00 - 40.DO 
40.DO - ... 
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llo, clo Cicloe 
b> 
180 
140 
110 
90 
80 
eo 
!iO 
40 
35 
311 
25 
23 
20 
18 
111 
13 

9 
7 .. 
2 



4.I. ES1\JDIOS DE Til!llPOS llO RIPllTITIVOS 

za por: 

Este tipo de estudios, también denominado 11 contínuo"se caracter! ,, 
4.I.1. El cronómetro se deja correr continuamente hasta el final de la 

operación. 

4.1.2. El registro de las lecturas correspondientes a cada elemento, se 

hacen tomando en cuenta el total del tie1:1po total transcurrido en el cr2 

n6metro, deduciendo posteriormente por medio de restl\ª• el tiempo neto -

por cada elemento. 

4.1.3. La valoración del ritmo (RATING) se evalúa por cada elemento pa­

ra posteriormente obtener el tiempo normalizado que es el producto del -

tiempo actual por el Ratina ( calificaci6n}. 

Es entendible que en 611te m6todo. podemos observar a fondo, to­

dos los elementos tanto regulares colllO extraffos que pueden llevarse a C! 

bo durante el estudio y que conforman en ai el método, pora po1teriormen 

te clasificar qu6 olementoa entran y cu3lea no. 

• Una desventaja fundamental en bte m6todo, e1 el tiempo conBide­

rablemente extenso tanto para la captura como 11 interpretación d1l eat!! 

dio, 

·Es básico a.notar en forma clara al momento del estudio, todos -­

los datos que requiere nuestra forma (ver forma anexa) al iaual que el -

sincronizar nuestro reloj de pulso con el cronómetro, tanto al inicio e.e_ 

mo ol final del estudio, obviamente el tiempo registrado en nuestro úl t! 

mo elemento con el cronómetro debe coincidir con la diferencia exiltente 

entre la hora de inicio y la hora de terminado anotadas conforme a nues­

tro reloj de pulso. 
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ESTUDIO DE TIEJIPOS 
CllO REPETITIVOS) 

!STUDIO NO: UROJMBRf.: 670 
17 llll 
160-1 
1011 

FECHA: 5/MAR?.0/85 

!S'IVOIADO NR; Al.f.JANDRO CALVAN R. ESTILO 
PEINE 

PAGINA: _______ _ 

PLIJITA: MEXICO EXAMINADO POR:--------­

A.~AL!ZADD POR:---------
TABLAS : REPASO 

DEPTO. :--------
OPERACIOU: REPASO EN PEINE 

SOBRE TELA 
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H A Q U 1 W A ': _,_TE:.:LAR=-'1"'2-'D"'------------------
!W'LEADO (S) : ISABEL CANO Y JOSE RODRIGUEZ 

HPS/TER•Ill.t.DO: ~ RORA DE IllICIO -'-13~:~24-'---- DIFERENCrA: : JO MIN. 
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REPASA PUNTAS EN PETNI: 
1 POR 1 JUNTO A LA ES- . . 
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umA ru• v •TAR 

IA MmJUCJI Y <X1!I1111 Zl.35 !16 1.2 1.2 .. 1. 2 
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4.J. ISTUDIOS DE Tllla'OS ll!PSTITIVOO 

Son aquellos que ae realizan a operaciones compuestas por elemen. 

tos repetitivos que no van mlis allá de 1.0 mi.nutoa por cada uno y que es 

posible controlar progresivamente en un nUmero ºx." de cicloa. 

Este estudio de tiempos además de permitir la separaci6n concre­

ta de loa elementos de una operac16n 1 tienen la virtud de poder separar 

en forma inmediata, otros trabajos relacionados con la operación, ast c2 
mo los movimiento.a extrai"ios en un estudio. 

Los resultados que se obtienen de un buen estudio bien dietribu! 

do y separado por cada elemento, permiten hac1'ndo un anAliaie perfecto,· 

la identificaci6n de ele11entos constantes r•petttivoa, .loe cuales a la -

postre, pueden aervir paro generar datos estándar que bien manejados, -­

pueden emitir una variedad de eetándare1 1 se¡ún caractertat1ca11 de lao -

necesidades. 

Mientra.a qua an fata foraa ea po•ible, deepu'e de identificar el 

proeeso de la operaci6n 1 ordenar elemento por ele•ento en cada columna, 

pudiendo separar otros trabajos inherentes a la operaci6n y elementos ª! 
traf!:oe para au conaideractón en eat6ndarea o mlacellneae, adeú1 do vi­

sualizar al número de ciclos por eatudto. 
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1 ESTUDIO Dt TIEMPO j / l / REPtTITIVO 

UT. Nll .!:1'3 "'GlQ 

~t#i@f /</Jrfl 
~·~·~ FECHA MPO .J!l..llJ.. 

HOJA 

lb !J 'll f!ANSCUARl!!!!3!J 

OE l 1 ¡, J, /,~ t RVAOOf\__¡ 

/¡ t li ~ Ir/; 
RflDr.AJMM 1 

. li 'I f/ll l l fi t ~li / r 7 
I M16Crl••l!"o•• 1 

taCLOS 

1 51 ;!4 ZI Z2 :JI a; 71 Zl '.J1 19 '.J1 16 

z !il 25 42 19 34 !'/ 64 17 "" ZI "" :JI '--··-·-
! "' 1• '.t1 ... lfl 1< .., ZI "" ro 36 r.. 

, __ . . 
4 "' 19 '.J1 41 36 19 '51 15 :JI a; 42 19 0-"11CIWAR tn 

5 • 71 21 :JI a; "" 17 p • ro 25 41 14 36 18 '71 

6 • .. ?:> ... ?.I 3' 17 p • .. "' ;1! 18 .., Zl ·-' t:l 7 !D 17 36 25 &I 19 • 134 3l 104 ZI 42 Z2 p ··-
"' 1 ffi 19 42 19 36 19 . . . . . = 
1 --

9 • !L 17 '6 16 5! 14 p • = .. . . . . 
10 52 21 .-; 17 fi! 11 . . . . . . ·-
11 '51 19 3' ;>.4 lfl 17 = = . . " . 
12 ., 3' ..., 1• .. 19 . . . . . . OPOW:IO~ MLlA 

13 ~ $ Zl 14 :Jl ZI . = . = e . MMllJIMA 'l>lNl l2 n 

14 &I 3' lfl 14 !il 19 = . . . . . [MPLUDO UDS lmo': 

15 'lll 21 .,.; 36 !ll 14 = . . = = . 9'AHAllL•n1HM11 

16 !P ;>.4 42 Z2 ... 17 . . . . . . UID NI 373 - A 

" 74 Z2 3' 14 !D 17 . . . e . . lST\lO ffi n ZD 

11 61 a; 36 21 71 14 . . . . . . 
Hlil> º""'"" 

·~. ID 14 91 25 !fl 15 p • . . . . = . .-0 lRAMM-1 Y ffi 

TOTAi cm !116 'l!M lfi¡ !m :111 PlUllE UD l'Af'l.JJA~ lm 

CICL!ll ~ - -·- - - l'(JIDO (>-;>al 

Pl\otl. AlltASlU_ o-

C"-'F l'Uff A.s TO!. !fffil ..... PWT•S ur. <el X 14 



caKl SE D~ EL TIEllPO DI IMA TAAEA -~L SI""U: 

(09> ... rllll> ~al rilll> _, 

~ lb!Un-
n.p, -- clol Rlllm ...,i.. 

~ .. 
' 

nmo TtPO 



4.lt. DIPllR!llCIAS Etml! ISTUDIOS 

RIPITITIVOS 

1. Tiempo transcurrido por elemen 
to se lee directamento 1 dando­
vuel ta a cero. 

2. Elementos extrai\os motidos en 
el método de trabajo, se pue­
den separar de inmediato, 

3. Existe un margen de error ma­
yor por ol regreso a cero, en 
lapsos de tiempo muy cortos. -
Hasta un 11% en lectura de .05 
min. de duración y de ~ en -­
lecturas de , 25 min de dura­
ción. 

4. El llATillG o Valoración del ri t 
mo, ne aplica en forma global­
al estudio. 

5. Dificultad en el manejo de lec 
turas hasta de .06 mina~ cent! 
nuos. 
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llO REPITITIVOS 

1. Tiempo transcurrido por ele­
mento so lee, sacando dife­
rencias entro lecturas. 

2, Elementos extrai\os co.mo reau­
lares se siguen por etapa se­
gún aparecen, 

3. Ninaún tiempo so pierde, ya -
que el cron6metro ee deja co­
rrer de inicio a final del ª! 
tudio. 

4, El llATiliG o Voloroci6n del -­
Ri t.o so valora por eleunto 
conforme •• va presentando •n 
•l eatudio. 

5. No ee reareaa el cron6-etro a 
cero en ninaún mounto, •• -­
pu•den conaiderar todo1 101 -
pormenor•• del e1tudio conror 
rne van aucediondo y en orden­
de aparición. 



4,L. IllTERPHITACION llATllllATICA 

4.L.1. ISt'tJDIOS DI Til!llPO llO Rl!PITITIVOS 

Ea conveniente que para poder realizar los célculoa matemáticos 

del estudio podamos: 

4.t.1.1.Diferenciar los ciclos de la si¡uionte manera: 

a) Ciclos normales de la operación 

b) Ciclos para otros trabajos 

(Cuando algún elemento .del ciclo sale fuera 

de la normalidad del m~todo) 

4.L.1.2.0btener las diferencias entro las lecturas eatudiadaa y anotar­

las en tiempo actual por cada elemento, 

4.L,1.3.Sumatoria del tiempo actual verificando quei 

i~ 
~- t act • tiempo de estudio 

i • 1 

donde: 

• ciclo 

Tiempo de estudio ~ T. inicio 

- T. Final 

4.L.1.4,Nultiplicar la valoración del ritmo por el ti•"Po actual (t act) 

y añotar el resultado en tielnpo nor11al por cada elemento (no ol­

vide que el rn.t1.ng se da en porcentaje•). 

4.L.1.5, Sumatoria del tiempo normal. 

j u N 

E 
J • l 

j "' elemento 
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... ,, 

j tN 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 = ll.50 min / 1000 puntas 

- En base a sistemas de medición, es decir: 

Por ejemplo: 

t norm = 12.20 min / 10 metros 

4.L.1.6.A este tiempo normal, sumaremos loa porcentajes correspondientes 

a los suplementos bbicos, obteniendo de esta manera el tiempo -

estándar, tanto para ciclos normales como ciclos para otros tra­

bajos. 

Por ejemplo: 

t nonn = 11. 50 min / 1000 puntas 

Suplementos básicos: 

Ejcr.1plo: 

Fatiga • 4" 
Personales= 5 i 

Suplementos oi\adidos a la Fatiga • 22 " 

Ejemplo: 

t std = 11.50 (1,04)(1.05)(1,22) 

t std • 15.90 mln / 1000 punta• 

Ilota: Respetando el orden de 101 factoree al zno111ento de aplicar 

suplementos básir.:os al tiempo tipo en eato caso. 

Generalmente un tiernpo estAndar se da en horas en loa cuales laa 
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-CompaiU:'.as aplican sus propias politices, dependiendo del tipo de trabajo 

que se está estudiando, por ejemplo tenemos: 

CompafUa "x" fija.que para: 

Trabajos manuales = 72 min / 1 hr. 

trabajos gran influencia máquina 1:1. 60 min / l hr. 

Siguiendo con nuestro ejemplo, finalmente obtenemos: 

T std = ~ (Operaci6n manual) 

72 

T std = 0.22 hrs. / 1000,puntas 

4.L.2.1.Diferenciar los ciclos de la siguiente manera: 

a) Ciclos normales 

b) Ciclo• problema 

c) Lecturas misce14neas 

4.L\2.2.0btener sumatorias de cada elemento por el total de ciclos 

N 
TE 

¡.¡ 
donde: 

Ciclo 

TE i;: Lectura por elemento 

Tt -= Tiempo toal por elemento 

4. t.2.3.0btener sumatorias de loa Tt 

J•N 

J•l 
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Donde: 

"' elemento 

Tt = Tiempo total por elemento 

t
1 

~ Tiempo total del método a estudio 

4. L.
1

2.4.Mul tiplicar el Rating 6 Valoración del Ri trr.o por el t
1

, obtenie!! 

do de esta manera el tiempo tipo, tanto para ciclos normales co­

mo para ciclos problema. 

4.L~2.5.Anexor suplementoo b6sicos de la mismo forma que en eetudioa no 

repetitivos tanto para noramles, problemas. miscelAneoe u otros 

trabajoa. 

•.L,2,&.t std • (t etd + t norm +to. trob,) 

Las poUticae existentes en cuanto a las horas, son leo miemaa -

que en los no repetitivos, ea decir: 

Manuales ., 72 min /hr 

lnf. M6q = 60 m!n /hr 

(No olvidar que estos tie11poa van acompaftadoa de •U referencia) 
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... 
" 

4. N. SUPLElllNTOS BASICOS 

'Hasta el inciso anterior, hemos determinado y analizado a fondo 

loe factores que intervienen para determinar U!1 tiempo normal, sin em­

bargo tenemos que considerar que el operario no es una máquina y que su 

desempefto no será el mismo en el transcurso de las jornadas 1 por lo cual 

hay que considerar loe factores básicos que producen dicha incontinuidnd. 

Dentro de estos factores consideramos: 

4.N.1. Suplementos CXlllTAlftSS, de loe cuales no podemos prescindir por 

las cnracteríeticas fieio16¡icae Y. anat6micas del ser humano y que son: 

4.N.1.a. Suplementos por necesidades personales: 

Se aplica a los casos inevi tablea de abandono del puesto. 

Por ejemplo: ir a tomar aaua, a lavarse tas unos 6 ir al baf\o. 

4.N. l.b. Suplemento• b6slcos por fati¡a, 

Corresponde el de tiempo extra que debe increMntarse a una P•!:, 

aona que cumple au tarea sentado, que efectúa un trabajo leve y 

en buenas condiciones de matori1tlea, que no preciaa de e11plaar 

aua aanoa, piernas y sentido• aino lo realila no .... 1-.nte. 

Aunado a eate porcentaje constante para condiciones nonaalea 1 d! 

bemoa conoiderar porcentajea VAIIULIS involucrados • la rati1• (111 API-! 
CAllU 111 TODAS LAS CXll'AIJAB), entre otraa tonoaoo: 

- ·Trabajo do pie 

- Postura anormal 

- Levantamiento de pesos o uso de fuerza 

- Intensidad de luz 

- Calidad del aire 

- Tensión visual 
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Tensión auditiva 

- Tensión mental 

- Monotonía mental 

- Monotonía física 

Estas 10 variables. generalmente se dan a criterio de Ingeniería 

Induotriol, se valoran en rangos, dependiendo do qu' el trabajo en eotu­

dio reúna dichas variables. 

Para nuestra ayuda y como consul tn la OIT (Organización Interna­

cional del Trabajo), fij6 porcentajes estandarizados en base o investia!, 

clones laborales mundiales y que generalmente son laa que se aplican, 

(Los porcentajes citados ee muestran en tabla anexa). 

4.N.l,c,S\Jl'Ll!lml!OS POR COllfillGlllCIAll O lll!!CILAaAS 

Ea el pequefto mar1en que se incluye en el tiempo tipo para prevor 

legítimos aftadidoe de trabajo o demora que no compensa medir exactamente 

porque aparecen sin frecuencia ni recularidad (cafda de herramientai, ··­

tomudar, atender indicaciones del aupervisor, d111traccionee, etc.) 
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4.N.l.d. TABLA DE 5UPLEllENTOS POR Di:scAll50 EN PORCENTAJES DE L05 
TIEllPOS BASICOS. 

l. Sl'llllJllm aHl!Nl!1S .-. lt!jeres H:rli>. fo4jeres 

¡q,le:mto ¡xr llCOe&ldoo.s E. oo.tclld c1o1 a1ni cncmw 
pem:nal ................. 5 clláticba ln:l1•h•) 

,.._ ~e:mto tóslco ¡xr fatlg¡ 4 4 axm vmtilnc1ln o aire litre o o 
9 u Jihla Yaltillw:iÓ'l, pero sin 5! 

mciCllC8 tflldaie ni nod vea ...... 
frodmich:l de h:rral. cal-3. 

2. ClVll'lllME VN!IAlll:l MIIll6 eb:, 5 15 

AL - lllmlJI Rll flmOI , • 'llnll6l vituü 

A. ~pr~do 'nitoJ<u de cierta preclsiln o o 
ple' .. 2 'l'nboJ<ll de precislln o fatl¡pics 2 2 

B. ~ p:r piat¡n innal 'l'ntloJcll de _, ¡:recislln o "'1Y 
fatijplCB • . . 

l.\genr.mte -· ••••• o 
Incároda (ln:lin!m) • 2 
l'1Y lrcXirode. («hldo, eetl-
nm). .. . . 7 a. ~-ti ... 

Salid:> cmtíru:> , o o 
~ ~·-7- Intemitmte y fuer1ll •• 2 2 

do11m9(1-,tmro Intemú tiente y "'1Y fuerte • 
..-1 F.s".rld!nte y l\Jorte • . . 

~ l......,_ o fuerm ejen:ido 
(en kilce): H. 'lllllll&l-

2.5 ················· o 1 - baetmte _,1.jo 
5 ················· 1 2 - talplejo o atmci&i 
7.5 ················· 2 3 l1ltf d!Vldl<E 4 4 
10 ................. 3 4 llq <Dp].ejo 8 8 

·~ 
12.5 ................. 4 6 
15 ................. 6 9 
17.5 ••••••••••••••••• 8 12 
ro ................. 10 15 I. -9""1 
Z!.5 ................. 12 18 
25 ················· 14 Trebajo al¡p nm5trro • .. o o 
3) ................. 19 'lnlXljo lmtmte - • l !' 
4J ................. 33 Trllajo l1ltf mnltrro 4 4 
00 ................. !B 

u. --•1.ohllll J. -...:a.a.a 
Ull""fll!l'lte pr dlbl.jo de lo 'l'rllllajo a1¡p ID.n'id:> • .. o o 
~ ............... o o 'lnbtjo liurid:> • .. 2 l 
lmtmte JXX' debe.Jo ....... 2 2 'l'rllllajo'l(farum<t> 5 2 
lbooluta:uite lrwficiente .. 5 5 
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4.0. ll&RIVACIOll DB ISTAllDARES 

En la derivación de estándares, debemos apoyarnos en los reeult! 

dos obtenidos del estudio o estudios en cuestión, tomando en cuenta, to­

dos aquellos datos recabados, en promedio. 

Ejemplo de un caso ti pico (Repaso en peine l de la hoja adjunta, donde se 

muestra un ejemplo de Estudio de Tiempos (no repetitivos) de la página 211. 

El No. 1 nos indica el tiempo que se ocupó realmente para efectuar el r! 

paso. 

El No. 2 nos indica el tiempo de los trabajos que están íntimamente 11&! 

dos y relacionados con la operación de repaso. 

(RISC.) indica el tiempo que se ocupó para trabajo fUero de se­

rle, es decir, que éstos no deben ocurrir y aln embar¡o, at •uceden, de­

ben de registrarse y computarse. 

Sobre el mismo renglón en donde se encuentr&n eeJ.as notas, ae -

anotarán también las lecturas que nos indican el tiempo ocupado en esos 

elementos de la operac16n, los cuales. van precedidos dtt la callficac16n 

ot:::irgada como valoración del ritmo. 

Asl mismo, nos encontramos con el tiempo normalizado (tiempo de 

la lectura del cronómetro en forma parcial por elemento multiplicada por 

el ra!ting). 

La suma de las cantidades identificadas con el número 1 • 13.04 

equivale al tiempo ocupado para repaaar 135 puntas, consecuentemente pa­

ra repasar 1000 puntas, se necesitan 96.5925 minutos normales. Con el -

No. (2) = 4,64 minutos normales por peinar puntaa, acomodarlas, acOllOdar 

mallas ropartiéndolns 1 cortando puntas y recorriendo ¡anchos, se deriva 

el tiempo que debe ocuparse en cada 1000 puntas nl hacer estas operacio­

nes. 
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Co'!'K> las condiciones son: 

10 tablas efectivas 

1 tabla falsa 

65 mallas entre ganchos 

Tenemos: (10 x 65) e 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 incrementan las tolerancias que por S!!_ 

plementoa adicionales deben considerarse co.no son: 

5" Personales 

Fatl¡¡a 

Mise. 

" según tipo de operación 

% obtenido de diferentes rnuestras 

En este e~emplo en particular, incrementaremos en; 

No. (1) 96.5925 mina. norm/1000 puntas 

MAS 5 % personales 

10 % fatiga 

2. 7lil Mise. 

ENTRE 72 (FACTOR) 

lOl.4221 

111. 5643 

114.5766 

1.5913 HRS.STD/1000 PUNTAS 

No. (2) 7.1384 mins. norm/1000 puntas 

MAS 5 " Personales 7.4953 

10 lC fatiga 

2.7 % Mise. 

ENTRE 72 (FACTOR) 

8.2449 

8.4675 

.1176 HRS. STD/1000 PUNTAS 

Cabe seHalar que se hace esta operaci6n por tener que to .. r en -

cuenta el grado de dificultad que ocasiona el realizar el trabajo y que 

se puede incrementar o reducir en su porcentaje de fatiga a los aupleme!! 

tos variables. 
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La sumo de estos dos resultados, nos dará el tiempo total por 

1000 puntas, para la realización de este trabajo. 

No. (1) 

No. (2) 

l. 5913 

.....:.!lZ2.. 
l. 7089 HRS. STD/1000 PUNTAS 

Como la realiz.nci6n fué hecha necesariamente por dos personas, -

el tiempo en horas-hombre, se duplica y el estándar queda igual a: 

3.4178 hrs. etd/1000 Pwltae/l Hollbre 
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4. P. SEGUIMIENTO DE ESTAllDARES 

Una vez dados a conocer los estándares en cuestión, se procederá 

a vigilar que el personal siga los pasos esta~darizados y se adapte o -­

los nuevos métodos, 

Desde luego, dependerá de qué tan compleja sea lo vorisci6n del 

nuevo sistema 6 método, como para dejar hasta 4 semanas paro su odapta­

c16n. 

Cuidadoa que deben teneNei 

En ocasiones y desde luegc;i 1 es normal, existirá resistencia al -

combio 1 no solo del trabajador, sino del mismo supervisor. Nos encontra­

remos con diferentes y variables problemas como: 

4.P.a. Que el operador no esté trabajando a un ritmo normal, para hacer 

ver quo el tiempo esté. muy 11apretado11 ¡ solo en condiciones oepe­

ciales habré quien exprese que el est&ndar eetA "flojo". 

4.P.b. Que el operador para dar su tiempo, eea tan ht\bil para incrustar 

tiempo, fuera de eetlndar en su tiempo dentro de estándar y que 

el mismo supervisor se lo autorice. 

4.P.c. •,Que el aperador se anote mt\e producción de la que realmento eje­

cutó y que el mismo supervisor ee lo autorice. 

Es necesario para que esto no suceda, que tanto la Supervisi6n -

como lngenieria Industrial, estén pendi~ntee de loe posibles malos mane­

jos de eaténdares y s6lo de esa manera so podrá verificar que su fUncio­

namicnto sea o n6 el correcto, 
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4.Q. lllGINIERIA DE llETODOS 

La Ingeniería de Métodos en ln Industria, tiene una función muy 

importante, ya que ce la base pera definir los distintos procesos y ope­

raciones que realiza ln mano de obra directa, con una secuencia predefi­

nida con la diagrnmeción 1 el análisis y mejora de métodos, con el fin de 

lograr la calidnd requerida y disr:1inuci6n de loe costos, tanto en el ma­

terial como de mano de obra. 

4,Q,A. COllOCilllENTO DI OPIRACIOllES/PROCESOS 

Para ol conocimiento y la clnboraci6n de un buen flujo de opera-

ciones, se tienen varias preguntas de consideración como son: 

- Qué tipo de operación es? (Manual o MecAnica} 

- Qué tipo de dhpositivos o herramientas ae usardn? 

- Donde se efectuarán las operaciones? 

- Qué materiales se requieren? 

Todo esto se hace con el prop6si to de desorrol,lar un rn6todo me--. 

jor, después de que todas les fases del trabajo hayan sido sometida1 a -

un análisis anterior, deberAn considerarse las eiguientes probabilidades 

de perfeccionamiento: 

- Eliminar todo el trabajo ineceeario 

- Cambiar las di versas operaciones o elementos de la mi arna 

- Cambiar el orden de las operaciones 

- Simplificar las operaciones necesarias 
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SIIBOLOGIA DEL PROCESO 

o Operacl6n 

o Tr-rte 

q I-ct6n 

D -r• 

\l A!Mcenaje 

Una vez terminado el dlogr8:ma de proceso 6 recorrido, deben ex! 

minarse todas las anotaciones que se pongan en loa mi111101 1 comenzando -­

por preguntar1 Qu6?, Por qu6?, Qui~n?, Cuando?, Corno?. 

- Qu6 trabajo se ha hecho? 

- Por qu6 se ha efectuado ad el trabajo? 

- QuUn hizo el trabajo? 

- Donde se hizo el trabajo? 

- Cuando se efectu6 el trabajo? < -Como se efectu6 el trabajo? 

<l.Q.b, AIALISIS 

Teniendo el dia¡rBITla de proceso• ya definido, se requiere del -

-~A.liais del mismo, el cuAl consiste en idear una mejora del proceso 0111-

tablecido, sometiendo éste a una serie de razonamientos, 

4,Q,11.1. COllDICimlS DI TRAllAJO 

, Son adecuados ~ara el trabajo la iluminaci6n, calefacc16n y -
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ventilación. 

Son apropiados los lockers, salas de descanso, cuartos de -­

aseo y vestuarios. 

Hay algún riesgo inecesario en la operación? 

Existe orden y limpieza en la fábrica? 

4.Q.b.2. Puede eliminarse la operación? 

Podrla hacerse el trabajo con múltiples piezas? 

Podría ut1lizar1e un avance automático? 

Podría dividirse la operación? 

Pueden reducirse o eliminarse las interrupciones? 

Podría trabajarse en serie? 

4.Q.c. IIPLAllTACION DI lll llUIVO lmTOllO 

Teniendo todos los factores del proceso bien definidos, se pro­

cede a ln implantación del nuevo método, con el fin· de delimi ter funcio­

nes y responsabilidades para llevar a cabo satisfactoriamente la implan­

tación de cargas de trabajo en las lineas de producción por cambios de -

estándar, mejoras al proceso de materiales, con el fin de no provocar -­

problemas que caucen conflictos laborales, por lo que se requiere deter­

minar el siguiente procedimiento: 

4.Q.c.1. DEPARTAllENTO DI AYBCTADOS 

Se requiere definir correctamente, cuales son los departamentos 

directamente afectados con la implnntac16n, delimitando funclbnea y res .. 

porisabilidades y r.o propicidr fricciones con los mismos departamehtoa. 

4.Q.c.2. RISPCllSABILIDADIS 

El departamento de Ingenier!a Industrial es el oncai"¡ado de de­

finir los funciones y evaluar las responsabilidades de todos y cada uno 
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de los departamentos involucrados en la implantaci6n. 

4.Q.c.3. SUllARIO 

En el sumario se hace la definición detallada de la implantación 

o cambio requerido. 

4.Q.c.4. CONCLUSIONES 

Para cvi tar una mala interpretación y obtener las conclusiones 

satisfactorias, se requiere hablar' ~on el supervisor, así como sus jefes 

inmediatos invol\lcrando al departamento de relaciones laborales ó indus­

triales y con los representantes sindicales para informar a éstos últi­

mos, acerca de la naturaleza, el porqu6, así como los efectos de los c~ 

bioe en cuestión. 

4.Q.d. SKGUIU!HTO DI ADAPTACIOll 

Posteriormente e la implantación de los cambios renlizadoo, se 

tiene un periodo de adaptación, el cual consiste en la elaboración de ª.!!. 

guimientos cont!nuos ó periódicos a la implantación, esto es, con ol fin 

de verificar que todo se lleve n c.1bo sin sufrir modificaciones 1 ni com­

bioa no contemplados en loe estudios y asl constatar lo aceptación de la 

mano ·de obra con el nuevo trabajo asignado. 

A continuación se muestran dos diagromacioncs 1 en laa cuolca se 

puede observar un Método Actual y un Método Propuesto en baso a loe se­

guimientos que un Ingenir.ro Industrial hoce en una planta manufacturero. 

El método mostrado, es el de Montaje de un velo en un Telar de 

A¡ujoa, en la cual, una vez montado en velo sobre lo base, es picado por 

el tablero del tolor 1 dándole las condiciones de permeabilidad que dicho 

producto necesita pera funcionar ya, con el cliente. 
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•cru.u P~DP\Jt'STO ~ Ulit(llCIA PIMIU.'4A OCL PROCllO ~[ \.A OIP(RJ.CIOll 
r..;._M_ 

o-OP(D&Llt)Wt5 

... "' ' .. Of"tro., 1 s'": Mlll'AJlo: IT. \IDO tN l1l 11'lAA rt: NJUA.<; 

14 13.lD - - - -
Q TIUllOOll'tU 1 2.32 - - - - D!b.vt o O~,.,.,¡ 
0 ,.,!.PlCC1th•U 2 3.;\l - - - - Co1111riu "': Al N rF. ll!ll5 IS:. t0'.Ii 
0 WHOUS 1 1.m - - - - T•lll""1 ,., : 'ftlJJI IE NlifA.'i J 4 ., 

AL~rc~A.J's - - """'ª""º' IJKINOO rAJ..VNf 1mucnz r.~" 7.'l!l!!l'.l!Ui 

Cl$U.liC¡.t.ltCCOllltri.A ;:tj,!:DMti. ... "'' 'le!:.! ~ 

{ACTUAL nu ~f ! j 
. . 

J. Ml roo o NOTAI 
• I! ,.O,llUTO .e 

SE TRASLADA I'OR ROLLO Dt: VELO o ODV 7 ffi RlHB 'llWltE NmS 1 
QUITA GANCHOS DE 5UJECION IOóOD'V ' ' 
MONTA P.OLl,0 OE VELO SOBHE nASE · ·~óDD'V 
COU>CA GUIA ílE AVANCE ~óODV' 3 

EXTI ENílE VF.l.O SOBRE RASE tó[JD'V 
K>OD'V ' ACCIONA MAQUINA 1 

INSl'i-:CCION DE CALIDAD lóDD'V \,!l J 

PAllA MAQUI NA V CllWA 00 D'V ' 
I NSTHUCC 1 ONES OE SUPERV 1 SOR 00 'V ~!H-:l IE 00.llW> 1 

m:SENllROl.l.A MANGUERA 00 'V 
SOPJ.ETEA AREA OY. TRABAJO OD'V 3 

ENRREDA MANGUERA l4K>DD'V 
ACCIONA MAQUINA HASTA l4~0DV ¡ 
J.A GtlJA UE AVAflCE l4~0D'V 1 

~OD'V ' COI.OCA GANCllOS Or: SUJECJON 3 ' 
BAJA TABl.F.RO Of. AGUJAS toOD'V ! 

toilDV 3 
1 

V Cl\ECA PR!-:S JOH 

' ACCIONA TABLERO OE AGUJAS )OOD\7 IA CltlW!l<W 9': llPrnt 

Y t:MPIEU ELPlCAID tOOD'V lltn:>W!!Jlflm: 

PARA MAQUINA V CORTA )OOD'V 
EXCF.SO m: VELO 1.ATERAL 

~~ 
3 

TONA GAGF. V CllF.CA ESPESOH 3 

ACCIONA MAQUINA O!-: PICADO DV' 
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Acrv•L •'P.:·~ '1 ~ •n f•lf ~L" :•A ~ 1A~• AHI, Hl H·Hl!iiJ :. ! ~' ~ •".M •·"•Ctl 
f .. ,_ ·-

'< ··-· " .. ,,., ..... r . .-. ~ "~·· ;, .... \ llMAJE lE WlD ffl lJrl 'll-lNI IE Nllf.&S 
1 r 1 · ~, (H•, f\ 14 .u.m 14 12."J!; - 1.!E 

1 0 tr:1.·.;>ílftT!~ 1 2.3.l: - - 1 2.3' 0 He.-kt • 0*'1t•1.1I 
r•P(; •• o ... ,-. 2 3.aJ 2 3.a ti_ .. ,,. ·~: D'~6Bll.~ 

D :. ·.~,\, 1 i.m - - 1 1.!ll r.,."' ·•• .. ~ n:IMl.l!SJ~ 

V Jv .<:Lr •• \Jt~ - - - - - - CN1·~,,/ AlfJlff!I) riJ.VM InJUClt::7. fei;•~?Zfmlllft 

C•:fAt.''' UCC,.ilJ\ a>.ro u ... 16.!D lr..'h 10.0 . .. , rrncm 
hr 'JI AtC'3N 

{A,C.T11A\. l .; i l .f ' i i·i ~OT•I -!: ' .. , TODO .; j l ' ,i: ! ''º'"uro . . . 
QUITA GANCHOS DE SUJECION ~DOV' 
JllNTA ROLLO 011: VILO SOBRE BASE ~OOD'V 
COLOCA GUIA DE AVMCE ~DOV' 3 

UTilllDI VILO SOBRI BASI •ODOV' 
COLOCA CAllCllOS DE SUJECIOll '°(JOV' 3 

ACCIOIL\ llAQUillA tpOD'V 
JNSPICCJOlf DE CALIDAD ~D'V 1.5 

1 

PARA llAQUINA JÍ)cJ[17 ! 
DESEllRllOl.LA llAJICUERA '°'ºOV' 

! 

SOPIJ!TEA ARIA DI 'IRAllAJD ~OC'i7 3 

!llRRIDA~RA lQOD'V 
ACCIOIL\ llAQUillA HASTA tocn:n 

" U GUIA DI AVAllCI': ~~00\7 
BAJA TAlllJ!RO DE AGUJAS l490DOV' 
Y CHECA PRISIOll 14IOOOV' 
CORTA EXCESO DE VltLO UTERAL M~OOV' 3 

TOllA CAGI! Y CHECA ESPESOR ~D'V 3 

ACCIONA llAQUINA DE PICADO OV' 

" 

" 
IOODIJii' 
OOOOV' 
p)OD'V 
OOOOV' 

J O>DD\7 ' 

- 232 -



CAPJ!IJLO 5 FUllCJOllES DI LA JllGllHIRIA IllDllSTRJAL IN 

UN PLAll DI lltClllTIVOS 

5,A, DILillBAJIJlllT() DI rtJllCIOllXS IN FOIUIA GlllllRICA 

5. B. ACTIVIDADIS DIL AllALISTA 

5.C. ACTIVIDADIS DIL T<llADOR DK TIEllPO~ 

5.D. ACTIVIDADES DIL CALCULiaTA 



5. Las funciones que deaempeita un Departamento de Ingeniería Indus­

Trial, son muchas y variadas, sin embargo por las características mtemaa 

que genera un Plan de Incentivos, podemos delinearlas en forma general -

de la manera siguiente: 

5, A DBLillEAllIBNTO DE FUllCIONES EN FOllllA GENE RICA 

5. A .1. aJORA DI lllTOOOS 

Simpllficacl6n del Trabajo 

Manejo de materiales 

Maquinaria nueva y m6todoo do manufactura 

Olaposlcl6n de planta (Layout) 

5.A.2. PLAlll!S DE INCENTIVOS 

Desarrollo 

Instalnci6n 

Mantenimiento 

5. A, J, SIST!llAS Y l'llOCIDIIUETmlS DE OFICillA 

Mejoras (máquinas, métodos, etc.) 

. Mnnuolea de procedimientos 

Problemas especiales 

5, A.4, ISTAlllAJllS DE TRABAJO 

Manual de costos e11tindorea 

• Estimación de coatoo 

5. A.5. DISCIUPCI<ll llCL TIAJAJO 

Desarrollo de planes 

Proporcionamiento do información 
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5. A.6. ASISTENCIA 1tN LA PLAHKACIOlt DE LA ORGANIZACIOlt 

Expedición de gráficas 

• Coneul tas sobre cambios 

5. A. 7. PROBLEllAS ESPECIALES (estudios) 

Condiciones de al to costo 

Cuellos de botella 

Las actividades que se realizan dentro del Odpartamento de Inaeni! 

ría Industrial, deben cumplir obviamente con dichas funciones y para nues­

tros prop6ai tos nos resulta más provechoso el analizar cómo y por qui6n se 

llevan a cabo. 

Estns actividades se han claeificado, tomando en conaideraci6n la 

person& que las desarrolla y las naturalezas de las miamas. As{ puea, ten! 

, moa que lao princlpnles son: 

s. a. · Anali•ta 

s. c. Tmmtlor de tl-

5. D. calculi•ts 

5. B. ACTIVIDADES DIL MALISTA 

Las principales actividades de esta peraona, aon la1 de elaborar .. 

manuales de trabajo, de sistemas, de procedi111entoa, de lncentlvoa, coato1 

etc., ademAa de los eatudioe corre1pondhntea a problemas eapectflcoai 

- Cuello de botella 

- Anllisis de formas 

- An6lls!s de Ares de trabajo 

- Plan de estimaciones 

- Balanceo do Uneas 
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- Estudios económicos 

- Análisis de métodos 

- Mantenimiento .de planes instalados. 

5. B. ACTIVIDADES DETALLADAS DIL AllALISTA 

5. 8.1. AllALISIS DE lll!TOD05 

Esto coneti tuye el anUisie de la práctica de alguna operación da­

do, incluyendo movimientos, materiales, lugar de trabRjo, herramienta y -­

equipo usado en el desarrollo de .la misma. Eato se hace con el propósito -

de encontrar la mejor y más fácil forma de desarrollar dicha operación y -

por consiauiente a menor costo. 

5. B.2. ISTllDIOS DI llOVIUlllTOB 

Eato comprende el análisis y estudio de cada movimiento realizado 

en una operación, con el objeto de eliminar aquellos lllOVimientos ineceaa­

rios, de combinar movimientoe donde aea posible, mejorar movimientos cu.­

biar inclu10 el movimiento modelo, etc., todo 6eto se hace con el objeto -

de loarar un deearrollo úe econ6mico con un mínimo de esfuerzo y fati a•. 
Al estar trabajando es estudio de movimientos, el analista debe tener 1ie! 

pre una actitud interroaante, tener •iempre la mente alerta, no acerit..ar J! 
mi• el hecho de que alauna operación que por aftoa •• ha de11arroll1do en -­

una determinada forma, no ae puede variar en un 110111ento dado. Analizar •­

ticuloaamente el trabajo y todo el equipo en uao, para el d111rrollo del -

lni&llO. 

5.B.3. llSTUDIOS DI TJ~ 

El analista deberá tomar en conatderac16n, al estudio de t ien:pos -

como paao final en la valuación de una actividad. Ea decir, en la secuen­

cia del procedimiento para establecer un estándar, el estudio de tiempos -
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quedará después d~ la implantación del mátodo optimizado en la actividad a 

estandarizar. Un analista debe ser lo suficientemente hábil paro obtener -

loa resultados propuestos con la menor fricción posible de las personas i!!, 

Yo-lucradas en loa objetivos. Debe manejar con bastante destreza los princ,!_ 

pios del estudio de tiempos, así como también la práctica de éstos. Debe -

tener personalidad y tacto para tratar cualquier asunto, es docir, debe -­

ser lo suficientemente cepáz de saber llevar sus relaciones con la gente -

en una fcrma positiva, tener habilidad de vendedor ser paciente, tener -­

criterio propio, sentido de responsabilidad, iniciativa y sobre todo, te­

ner uno buena reputnción de saber establecer estándares correctos. 

S. B ,4, DATOS ESTANDAR 

El analista debe saber manejar con cierto destreza cateo datos, ya 

que sirven como base (en muchos casca) para la elaboración de tiempos ee­

tandar (tiempos esperados), Ahora bien, los datos estándar en su mayor Pª!: 

te, son tiempoa elementales estándar tomados de estudios de tiompos que -­

han sido probados ser aotisfactorios. La aplicación de los datos est,ndar 

es fundamentalmente una extensi6n de la misma clase de proceso que se em­

plea para llegar a los tiempos asignados, por medio del estudio de tiempos, 

a base de cronómetros, Los estándares de trabajo calculados por medio de -

datos uatándar, son relativamente con1istentes, por que los elementos tab,!:! 

lados que comprenden los.datos, son el reaultado de muchos estudios bien -

probados. 

Las ventajas y desventajas que representa el establecimiento de e! 

tándares, por medio de datos estándar, son muchas y muy variadas, p. conti­

nuación se mencionan algunas: 

VlllTAJAS: 

Los estándares de trabajo pueden colcularso antes del inicio do 

la actividad. 
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Reduccidn de costo en lo elaboración de estándares. 

Los estándares obtenidos de esta forma se pueden explicar nm­

plia y clarrun~nte a loe operadores, con cierto facilidad. 

DISVlllTAJAS: 

Es necesario tomar bastantes eatudios para lo elaboraci6n de -­

los datos estándar. 

Ea necesario mantener nl día loe datos estándar. 

Tendencia para elaborar loa datos est6.ndar en base de muy poca 

información (estudios ,de tiempos). 

Ahora bien, en el desarrollo de los datos estándar se debe aoauir 

uno secuencio de paoos para poder obtener estos. A continuación ae mue•­

tran di ch os pasos: 

cona tan te 

Recopilar los datos del estudio, haciendo una claaificaci6n por 

elementos. 

Analizar los da toe obtenidos, depurando eatos (incluir o elimi­

nar datos según proceda). 

Identificar perfectamente, cuUoa aerAn loa elementos constan­

tes y cuales son loe variables. (Datos eat4ndar a considerar). 

Un elemento c¡e>rf~tante es aquél en el que el tiempo aeianado ea1 el 

mismo, J.ndepencti.,ntemente de la duración (rango) de la actividad. 

Variable 

Un elemento varJnbles es aqu61, en el que el tiempo asianado varío 

acorde con lo duracidn de la actividad (proporcionalmente) 

• • Proceder 11 elaborar las curvas, tablas o tie11po ba11e, usando P! 

ra ello los minutos normales obtenidos o minutos estAndar, 1eaún 

procedo. 
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A fin de llenar una necesidad especifica, en la tabulación (recop! 

laci6n) de los datos estándar, el analista puede recurrir a la medic16n 

del trabajo del elemento particular de que se trata. 

5. e.s. lllJESTREO DE TRABA.JO 

Una técnica muy emplerida por los analistus en cualquier tipo de 1!! 

dustria, es el r.iuestreo de trabajo. Cada uno de ellos debe saber manejorln 

con tal facilidad, qi.Je le permita en cualquier momento analizar una deter­

minada si tuaci6n de trabajo. 

Este muestreo del trabajo, tiene ciertas ventajne eobre el adqui­

rir datos por el procedimiento convencional del estudio de tiempos. 

Estas ventajas son: 

No se requiere obscrvaci6n contfnua por un analista, en un pe­

ríodo lnrgo de tiempo. 

Generalmente el número de horas-hombre einplcadae por el anali!. 

ta es mucho menor. 

El operador no está sujeto a laraos periodos de o~aervoci6n a -

base de cronómetro. 

Un solo analista puede estudiar fácilmente operaciones tanto i!l 

dividualfJB como de grupo. 

Se pueden controlar a la vez, tanto al personal COtnO a la maqu! 

naria. 

Lo teoría del muestreo de trabajo se basa en las leyes fundamenta­

les de lB probabilidad. 

Al efectuar un estudio de muestreo de trabajo, el analista hace un 

número de observaciones, comparativamente grande a intervalos ol azar. La 

relación entre el número de observaciones, comparativamente de un determi-
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nado estado de actividad y el número total de observaciones tomadas, se -­

aproximará al porcentaje de tier.ipo en que el proceso se encuentre en ese -

determinado estado de actividad. Si en un inst~nte dado, un evento puede -

solo estar presente o ausente, la siguiente expresión muestra la represen-. 

tac16n de la probabilidad de X ocurrencia de un evento en 11 observaciones: 

donde: 

(p • q)n = l 

p probabilidad de la ocurrencia 

q ::t (1 - p) probabilidad de una ausencia de ocurrencia. 

n ~ número de observaciones 

Sl la expresión arriba ci tadaf (p .. q)n = 1, se expande de acuerdo 

con la teoría binomial• el primer Urmino de la expansión, dará la probab! 

lidad de que X =O, el se¡undo t&rmlno x = 1, etc. La dhitribuc16n de ea­

tas probabilidades se conoce con el nombre de distribución binomial. Lo m,! 

día de esta dietribuci6n es i¡ual a np y lo vnriaei6n es i¡ual a npq. La -

desviación estándar es, des'de luego, igual a la raíz cuadrada de la varia­

c16n. 

Sabemos que, con la teoría elemental del muestreo, no podeftlOs eap! 

rar que la f (~ a; la proporción basada en la muestra) de cada mueatra eea 

el verdadero valor de p. Sin embargo, si podetDOs esperar que aproximadame!l 

te el 95 " del tiempo de la + de cualquier eje11¡>lo cal¡a dentro del ranao 

de p ! 2 l'F. En otraa palabras, al p ta el verdadero porcentaje de una d! 
terminada, condtc16n, podefl')Oa esperar que la f de cualquier muestra eaiaa ... 

fuera de 101 limites de p ! 2W-aola 5 v.,cea en 100, debido a pura ca1ua­

Udad. Esta teorta se aplicará para derivar el tamaf\o de la muestra total, 

para obtener cierto grado de exactitud. 

n a p (l - pl 

x2 
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donde x = error ea ta.ndar 

Esta técnica del rnucatreo de trabajo, puede eer usada en lo si-

Determinación de utilización de maquinaria 

Determinación de tolerancias 

Asignaciones de trabajo 

Simplificación de trabajo 

Flujo de materiales 

Desarrollo de operaciones 

Trabajo Indirecto 

PsrlJ cada estudio que ee propaga desarrollar, lo primero que ~e.y -

que hacer, ee definir correctamente el problema. Ee decir a saber claramen, 

te que información es le que ae está requiriendo. Se deb.er4n hacer obaerv! 

clones previas a la zona a estudiar 6 actividades S estudiar, para determ!. 

nar loe elementos a Considerar. 

Posteriormente, ee determinar• la frecuencia de la1 obaervacionee 

(n) y por último se harán las ob1ervacionea directas. El an611aia del ana­

lista procurar6 de ser lo rnáe honesto que eea posible. Ea decir, reportarA 

exactamente lo que haya observado. 

5.8.6. DISAIUIOLLO DI PLA98 DI 111C11rl-

Dentro de los objetivos principalea del analista, se encuentra el 

desarrollar e instalar planea de incentivo1. 

Deapu's de habur analizado perfectamente cada un8 de lea poaibili­

dades de planes de incentivos y haber hecho le elecci6n adecuado ( depen­

diendo de laa necesidades), el ai¡uiente palo del analista ea: 
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Analizar las operaciones-métodos, estudios de movimientos, etc, 

Tomar estudios de tiempos o muestreos de trabajo. 

Balancear carg~s de trabajo, cambiar cargas ·de trabajo a los -

operarios para igualar las oportunidades, es decir, balancear 

esfuerzos t.nnto como sea posible. 

Establecer estándares por hora de cada operaci6n, 

5. C. ACl'IVIDADES DEL 'l'lllADOR DI Tlllll'OS 

La principal actividad del ºtomador de tiempos, es como su nombre -

lo indica, la de tomar estudios d~ tiempos, El área donde se desenvuelve, 

no es tan amplia como la del analista, pero es tan importante como la de -

éste. La destreza que llega a adquirir con el cronómetro es tanta, que 11! 

ga a colocarlo en el ¡rada de experto en el uso de 'ate. 

El tomador de tiempos ee desarrolla tambi,n, dentro de loe aiauie!!. 

tea puntoá principales 1 

- Elaboraci6n de e1tMdarea (a baae de estudios de tiempo1) 

- Elaboraci6n de datos eat6ndar y au uno. 

- Modificaci6n de fOrt11aa de reportea. 

- AnAlloh de m6todoo de trabajo 

- llodlficacl6n de maqulnarll (en pro de roduccl6n de movimiento•) 

- Mantenimiento de plane1 de incentivos instalados, · 

El tomador de tie11po1, al isual que el anali1ta, debe aaber mane­

jar 101 principios de cad1 una de la1 actividades enunciada1 a l• perfec­

ción, para poderse desarrollar con c§xito dentro de laa miamae. 

En las actividad•• detalladu del anali1ta •e describe perfectamen 

te lo referente a loa siguientes puntos: el•borac16n de eatindaree, elabo­

raci6n y uao de datos eet6ndar, an6Ude de fftftodoa y mantenimien.to de pl!. 
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nea de incentlvos 1 restando por ver lo referentei a rnodificaci6n de formas 

de reporte y modificación de maquinaria, para dejar completamente descri­

ta una gran parte del área donde se deeenvu,lvt" 1 el tomar de tiempos. 

5. C.1. llOIJIFICACIOll DE FORllAS DE REPORTE. 

Consiste en hacer aquellos car.ibios pertinentes en las formas de r! 

porte de los planes de incentivos instalados y que, debido a cambios post! 

rieres se hace imperante una modificación. 

5. C.2. m!JIFICACION DI llAQllINARIA 

Este punto esté estrechamente relacionado con el análiais de m'to­

dos de trabajo y por conaiguiente, ea un punto vital, importancia que el -

tomador de tiempos tiene que cuidar. Consiste principalmente, en ver los 

posibles cambios que pudiera tener una máquina para au mejor funcionamien­

to y un dect:mpef\o 6ptimo del operador para con la mhma. 

Las modl ficacionea en la mayorla de loa ca&oe no tocan la parte i!!, 

terna de la mAquir.R 6 el principio da su tuncionRmlento, sino que 1100 mod! 

ficacionea tendientes a optimizar 11ste. 
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5. D. ACTIVIDADES DEL CALCULISTA 

Las actividades de un calculista son muy variadas. Esta persona ea 

la que se. encarga princip~lmerite de calcular los reportes de producción -­

del personal que trabaja en cada departamento, bajo un plan de incentivos. 

En seguida se enuncian las más comunes de las acti vidadea que des! 

rrolla el calculi&to., además de la descrita. 

Control de est6ndares de planee de incentivos instalados. 

Cálculo de estimaciones' de tiempos de proceso. 

Recopilaciones aemanal~e 

Control de tiempos para costos. 

Control de información. 

A continuac16n se describen detalladamente cada una de las activi­

dades enunciadas. 

s.0.1. Control ele nUndmrea ele pl._ de lncentivoe U.tal-. Eeta oc­

tividad consiste principalmente, en llevar un buen control respecto a loa 

estándares que se aplican para reporte• de producc16n de cada operador.· 

5.0.2. Cüculo ele •tiMCi- de ti-de-· 

En e11te inciso, el calculh~a e1tiM el tiempo de la pieza que el• 

tarA 1ujeta a un proceso deter11inado, con bue a int1rpolacione1. 

5 •. D.3. 8-ilocioneo -1ee. En booe a un Jornal Medido (Vleto en el 

capitulo anterior) ea necesario hacer una recopilación semanal de las ho­

ras estandar ganadas por laa horas real e• actuadu por operador. 

&;D.4. Control ele ti- pora coo-. E•te lncleo se refiero a loa c6lc!! 

los que desarrolla el calculista respecto a determinadas cotizaciones por 
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le fabricaci6n de un producto especifico, realizando dicho cálculo con ba­

se en tiempos estándar o en estimaciones aproximadas, 

5, D.5. Control de infonaac16n.- El calculista es la persona responsable -

de archivar lo inform.o.ci6n concerniente a todos los actividades que contr,!? 

la, as! mismo, de proporcionar dicha información cada vez que se requiera. 



CAPU'UID 6 " PLAN DI IllClllTIVOS 111 IL ~ DI TIJIDO" 

6,A, INFORllACI<M GlllRAL 

6,B, APLICACI<M DI ISTAllJAJWI 

e.e. TIPO DI PI.Ali 

6,D, DISCRIPCilll DIL TIWIAJO 

6,1, PAllOS DI llAQllillA 

6,f, DlllCllIPCilll DI L06 ISTIJDIOll D11 Tilll'OS llrILlZAIJOll 

6.G. TOLlllAllCIAS 

6.H. ASillllACI<M DI CARGAS Dll TMllAJO 

6. I. DlllIVACilll Dll ISTAlmAlllS 

6.J. lllPOllTI Dll PROIXICCI<M Y CALCULO Dll IFICilllCIA 



6. A. lNFO-CIOH G!!IBRAL 

El tejido es una operación en lo cual un hilo contfnuo es posado -

en ángulos rectos y entrelazado a travhs de otros hilos para formar una t! 

la tejida. El hilo posado es la trama 1 los otros forman el hilo de urdim­

bre. 

En la preparación paro el tejido, el hilo de la urdimbre, es urdi­

do en un Julio y cada punta es remetido a través del ojo de la malla de -­

una de variaa tablas. 

Durante ln operaci6n del tejido, cada tabla es levantada y bajada 

autom6ticatnente para controlar el diseffo del tejido. Al mis~ tiempo, se -

está tejiendo hilo de trama con uno. lanzadera que pasa de un extremo a --­

otro a travás de la calada formada por loe difolrentee movimientos de las .. 

tablas sobre el hilo d6 urdimbre. l. medida que proaresa al tejido 1 el hUo 

de la urdimbre se desenrrolla continuamente, de tal ·manera que la tela tor 

minada avanza saliendo del telar hacia el piso o un rodillo enrrollador. 

6. • • APLICACION DE ISTAllOARIS 

Los estándares recopUadoa 1 •irven como una medida de eficiencia -

de loa operadores, en cnda aa1&naci6n de e•to.a úquinaa de tejido, 

Las eficienctao de c•da obrero (taj..,..) ae1·6n computados de acue¡: 

do con los delineamientos del tnci110 a.11. de 6eta capítulo denominado "R! 

porte de Cálculo y Product16nº. 

El plan de incenti~os., será aplicado bajo las siguiente• baaee: 

Al final de un período de 4 eemanaa, el pl'Ollledlo individual do loa 

operadores, será determinado mediante la división del total de hora1 en --
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estándar ganadas entre el total de horas actuales o en estándar (obtenidas 

de los estándares por Estudios de Tiempos y Movimientos) 

6.C. TIPO DE PLAN 

Este plan de incentivos es directo, para cada hora estdndar 1 con 

un tope de 100% para un periodo de cuatro semanas. El tope no se aplicará 

con base a un trabajo 6 a una semana, sino únicamente en la acumuJac'i6n f!. 
nal de un período de cuatro semanas. 

Una acumulaci6n de horas ~n cuatro semanas será usada en 6sta Aren 

para nivelar la variación en eficiencias de semana de los operadores, o -

sea, que este movimiento acumulativo está encaminado primordialmente a --­

ofrecer ganancias promedio. 

Un mínimo de 60 (-enta) horas dentro del estándar, se requieren 

para poder desarrollar un promedio de cuatro semanas. Ahora bien, si den­

tro de un periodo de cuatro semanas las horas son menores de 60 6 menea de 

15 eemanales, se usará el promedio anterior para el pa¡o de incentivo y -

las horas acumuladas servirán para efectuar el movimiento dentro del •i­

¡uiente pro.medio de cuatro semanas. 

El plan de incentivos ha sido eatablecido para dar oportunidad de 

aó.nar ademia del salario base, de1de S 16.00 al Sal de eficiencia huta -

S 320.00 diarios al lOOIC de eficiencia. 

Para un lOOl de eficiencia nos representa una elaboraci6n de trab! 

jo por parte del operario a un ritmo normal y continuo y para el cual co­

rresponde un SOX para el pa¡o de incentivos en cuanto a au eficiencia de -

4 semanas. 
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Este tipo de plan, es el que el incentivo se ernpiez.a a pagar en -­

la Productividad-Tipo 6 del 100% y con una Participación de los empleados 

del 100%, es decir por cada aumento de le productividad de un 1%, se pngn 

a los operarios un 1% de aur.'lento en el salario, 

Ahora bien, como hemos r:iencionado antt"riormente, para efectos del 

Pago del Incentivo una eficiencia del 80% nos represento reolmente una ef! 

ciencia del 100%, es decir un operario desernpci'\ando sus funciones a un ri! 

mo normal y continuo. Con f:sto est&r.\09 fijando que nuestro incentivo se e! 

pieza o pagar con una productividad del l®" y con una participación del -

100%. 

Dentro de nosotros surgiró. le interrogante del como vamos a lograr 

que ese mentado 80% nos represente realmente un 100%? La respuesta es muy 

sencilla: 

Hosotros, para dar un estándar generalmente lo vamos a dar por Ho­

ra Standar/0Currencia 1 pues bien si la empresa está aportando un porcenta­

je en incentivo es decir dB opción a 111nar u obtener una aanancia extra, -

también tiene todo el derecho de exi¡ir que para e•ae cond1cionea se le -­

rinda con un soore esfuerzo según la medida de la eficiencia ft donde 11e -­

quiera llegar, para tal caso, el cllculo del eat6ndar deberA reaistrarae -

bajo la utilización del siguiente factor: 

&O aina/hora _....ia 

+ 12 aiM/lnc-to (20 !IJ 
72 lliM/hora • factor• •t.enderl..,. 

Por ojeeplo: 

30,00 mins. norm. por cambio de lanzadera, 
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5 % Pereon. 31.SO 

. + 12 % Fatiga 35,28 

+ 2,7 % Miecol. ~ 

36,23 I 72 mine (factor lloro) = 

• 5032 Hre. Std/Cambio de lanzadera 

(Este factor en la mayoría de loe empresas es secreto) 

Ahora bien, también hemos fijado quo nuestro mAximn ganancia del -

incentivo es del 20 % de nuestro e&lario base y que equivaldrA a un incre­

mento del 20 % de productividad. 

Como una ayudo en el pago del incentivo, se ha elaborado una Tabla 

de Pago, la cual funcionará en relación a la eficiencia obtenida de 4 aern! 

nas (Jonia! Medido) y el turno en el cual se desempef\e el trabajador. En -

este caso contamos con dos turnos: 

ter. Turno = 48 horas semanales 

e horas/ Jornada 

6 días laborales 

2o. TUrno e 42 horas semanales 

7 horas/ Jornada 

6 dtas laborales 

Este incentivo al igual que el aalario base, ae paa;ari aenmnalmen ... 

te, siendo el incentivo el producto del incentivo por hora obtenido de la 

tabla y el total de horas trabajadas en la semana (dentro y fuera de e•t'!! 

dar) que es otro tipo de preatac16n. 

En 6sta tabla, que tambi6n es parte del Jornal Medido, loa valorea 

por punto de eficiencia se desprendieron de la siguiente manera: 

Salario Mínimo • S 1,600.00 (,._) 
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Por ejemplo: 

Paro 80. l % hasta 80. 9 % = $ 16.00/0!a 

(l % de Sal. Base) 

A) ler. Turno a 48 horas semanales 

Semana = 6 días 

8 horas / jornada 

Factor por hora ler Tumo = 16.00 = $ 2.00/Hr 

B) 2o. Turno 42 horas se111anales 

Semana 6 dia'3 

7 horas / jornada 

Factor por hora 2do. Tumo = ....!§.:.Q2 = S 2.28/Hr 

7 

y eei sucesivamente hasta el 100%, 

Eje111>lo: 

E111pleado : Lula Pérez 

Turno 2do. 

% 4 semanas: 87 .a % 

Factor por Hora (Tabla) • S 18.28 

Total de Horae semanales = 42 

Salarlo Total (1600,00) (6) + (18.28) (42) 

9,600.00 + 767.76 

Sal. Bast> lncentl vo 

salarlo Total • S 10,367.76 
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1 TABLA PARA PAGOS DI INCEllTI1IOS 1 . . 
(l'AC!UR POR HORA) 

l!FICIEMCIA INCl!Jff!VO ter .. Tumo 2do. Tumo 
PRCIG:DIO 4 Sl!ll DIARIO <18 tira 42 Hra 

80,l 
81 
82 
83 
84 
as 
86 
87 
88 
89 
90 
91 
92 
93 
94 
95 
96 
97 
98 
99 

- 80,9 • 16.00 • 2.00 • 2.28 

- 81.9 32.00 4.00 4.57 
- 82.9 48.0C. 6.00 6.85 

- 83.9 64.0C 8.00 9.14 - 84.9 ao.oo 10.00 ll.43 - 85.9 96.0C 12.00 13.71 - 86.9 112.0C 14.00 16.00 - 87.9 128.00 16.00 18.28 - 88.9 144.00 18.00 20.57 - 89.9 160.00 20.00 22.86 - 90.9 176.00 22.00 25.14 - 91.9 192.00 24.00 27.43 
- 92.9 208.00 26.00 29.71 - 93,9 224.00 28.00 32.00 - 94.9 240.0C 30.00 34.28 - 95.9 256.00 32.00 36,57 

- 96,9 212.00 34.00 38.86 - 97.9 288.0C 36.00 41.14 - 98.9 304.00 38.00 43,43 

- 100 6 m6a 320.00 40,00 45.71 

IBTA TAll.A ESTA SUJITA A C\IALllUlU JLUCIVACJIJI 
llCOllCIUCA QUI SI l'lm8llrft a CllAlllO A llAWlllll 
Y lllPlllllllA DIL SJllllCAt'O Y --.&A 81 IL UIQl 
DIL 20 ll PUllDA Allm!TAll O 11). 
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6. C.l PROllEDIO DE 4 SEllAHAS 

Este promedio es uno aplicación del Jornal Medido (eet.-udiado en -

teoría de lncentivoo), es decir que loe er.iplcodos trabajan durante un pe­

ríodo suficientemente largo para establecer una tarifa horaria de sala­

rios, compuesta de un elemento básico (Salario Base) y otro de incentivo, 

En este caso t"l periodo es de 4 scmnnoa, con lo cual obtenemos nivelar en 

eficienc,.os de semanas a loa operadores, o sen, que este movimiento ocum!! 

lativo pretendo mostrar "gananciaa pi:o-edio11 • 

También parte del Jornal Medido es el tetablecimiento de una Ta .. 

bla de acuerdo con la tarifo salarial existente y con las dintintas efi­

ciencias obtenidas n lo largo de 4 semanas y que ya hemos analizado en º! 
te estudio. 

Tan propto como un empleado tiene conocimitnto do a~ eficiencia do 

actuación de 4 eemt'nas, puede consultar este tabla ~on lo que sabe en baso 

a lee horas que trnbnj6 cuánto incentivo percibiré. 

Cuando inicia ol control de "4 lemm1U .. deben pasar justamente 4 -

semanas que serán ilustrativas para ejercer el primer movimiento o pago de 

incentt vo ~n caso de que eobrepBse el 80% de eficiencia y que tenga un ac!! 

muletivo de horas actuales (llorae Act.) superior a 60, es decir con un mí­

nimo de 15 horas semanales y que en ca110 de no cumplir con •ate requlaito 1 

esas horas se acumulan o la siguiente, pa¡Andose el inr.entivo con el prom! 

dio anterior. A continuación presentamos la forma y un ejemplo de la mftne­

ra de como se le va pagando a un opere.dar. (No olvidenoe que on esta forma 

solo considoramos trabajos dentro de estándar). 
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-~Ulllllll ..---
IL DTA. -e.n.05 <ll 

e.18,05 <ll 
B.25.05 <ll 
9. 1,05 <ll 
9, B.05 <ll 
9.15.05 <ll 
9.2'2.05 E 
9,25,05 4l 

10. 6.05 E 
10.13.05 E 
10.3),05 <ll 
10.27,05 E 

DEPARTAlll!NTO DE TB.JIDO 
PAGOS SEIWIALl!S 
SR. ALEJANDRO ROCHA 
SALARIO BASE: $ 1,600.00 
ler. TunlO 

ll4- ,,, ... DDlllmUI 

-- - ---- ·- ---- - --
111,2 3J,00 9!1),00 
111,3 3J,00 9!1),00 
00.2 22.00 1,Cf:6.00 
94,3 3J.OO l,4"J,00 
fJT,3 :'E.00 l,4of).CI) 
00,B 34.00 1,632.00 
92.3 26.00 l,a4B,OO 
92.3 26.00 1,2113.00 . 
00,7 22.00 l,CE.6.00 

• 11,00.m 

S. B. T, TOTAL 

9,S::0.00 9,S::0.00 
9,S::0.00 9,0C0.00 
9,0C0.00 9,0C0.00 
9,a:o.oo 10,500.00 
9,0C0.00 10,500.00 
9,6)).00 10,656.00 
9,6:0.00 ti,oo.oo 
B,CXJl,00 9,4"J,00 
9,El.0.00 U,232,00 
9,0::0.CO 10,Ml.OO 
9,fOJ.00 10,&13,CO 
9,6)).00 l011'ffi.OO 

S 1:!4,6Cl.CD 



PROMEOIO DEL MOVIM! EHTO DE CADA CUATRO SEMAl/AS 
Tl\TALES SErAtlll WT, CP{f.\'~Al.EJAIIDRO ROCHA ~ 

.... • t.~~j;ió 
OBSERVACIO~O , .. \.lJI:'- 11.t'T WJ:il.illA L <'• 

•r:s:\~ .... 
. ,OTAL 

FECll4 ª"l '>L 

o¿:. -;: ""'· 
l :ti.16 4),CD 111.9 

ll rr;r~r. >n 

11' 
Tril"Al '.'?'.16 4),CD 

F'ECllO\ 8/Ul/ffi 3.j.Q.1 <ll,Ol w.1 

Pr.~'· ll__:i['"". 
R[.:.r:., 1 • 11 

TOT~L 11.;n 111.m 
~l'.:<lfL_ , 77.m .0.43 85.2 

r-·~~LUr!'f. 

'"TI." .. 
"·T" 1(1),3} !Zl.43 

fECAA -··- -. "'y ..-.,.; !Il.4 

P~<'!\. 4 .'.ir-1, l!D.57 ll'B.?9 m.21' 

''-'ff" , 
4l.CD 

rn'" 115.41 ],'.B,?J 

~/tl/'.'.Jc---5. :P.~ X.."5 IJl,4 

Pf,·~ ... Llrrt 1.f7.ñ3 1m.~ IIl.31' 

t--_!i~Il!! ___ . __ L 3i.O' 4l.CD 
,_.. _____ J.iJl' "''l1 tZJ.M 

~~~···"" ~ .11.r;1 .M.~ 'IJ.5 

0---
r 1 Ci~. ~ SE~. t~.m lOJ.71 ro.2" 

t--------1.~!. ~~ 
-, 

~~ 43.·ll 

,____ ___ P~" U6.~o ta;.31 

FEC\lf, !l/?J/f'fl 7 42.12 "J.!0 101,5 

,________t:~"-.!t_g.~. l~.:P. 1u7.u1 91.3 

~u.:3.__!t_ "'·y 45.X. 

TllTAL U5.95 122."5 

~ Fe:1V\ 9/?:/i:·, 8 M.4:! 42.43 101.7 

~0r1.-~...xtf CD.Y 1G4.lll 97.Ji 

r.t>r:.1 ~ ~.7-2 y,,l'l'j 

TCTl •. L lal.15 tíl),1\) 

fr:'fl~\ 10 1f/.ffi - :E.31 41/0 ff/.5 

pi\.C 1l:..J__!Ett. 161,'16 101,<n !:li.8% 

11.H1f'!:..'\ -t. 41,(~ ...... ~1 
TOJ~l 122.ffi 12!).4.'.J 

'''"' 1011:-- .. 2J,)o1 31,;5 ·,:l.4 

MOtt. Li i=rw. lff>.19 1r.?.í3 !P.3' 
REUA~ 7 ~.12 41,!D 

TOTAL 100.m 121.10 

'""'llA l'"AUffi .. e> 96 4?.."15 !01.2 
... -. l.i ;. • .:: 151.00 lfi163 IP..3 ~ 

RESTAI ... 42 42.4l 

10f"L 100.61 121.:n ....... IO/"Z7/ffi <2 4l.!l 41.<D !ll.9 
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6, 1, DISCRIPCION OIL TRABAJO 

6. 1,J... El operador cambiará lanzaderas manualmente (telares manuales), 

procurando evitar el desperdicio de trama al máximo ( 2 pasadas como m1ix! 

mo por ancho de telar}. 

6, 1.2. PRIPAIWI LAllZADlllAS (...,ualea), 

Tomando el empaque del recipierlte del miamo color que la lanzad! 

ra. 

La lanzadera se recargará cortando el 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 sustituy6ndolo por 

uno nuevo, el cual se atara (comienzo) al cabo que quedó insertado en el 

ojillo de lo lanzadera. (Adem6e, e través del tensionador de la miama) -

procediendo inmediatamente despula • jol&.r esta cabo aula para dejar 11! 

ta la lanzadera para su ueo. 

6, 1.3. CORTAR PQITAS 

Utilizando para ello unas tljeraa. !atas puntas reaul tan de loa 

cambios de lanzadera. 

6, 1.4, I-CCION 

Esta se har6 para detectar lol!li defectoa en la tela t•jida, tanto 

de la parto interna como externa de la mhma, a11sur6ndose el tejedor -

además, del correcto funcionamiento del enrol.iador, de laa tablu, del -

orillo y de la tensión del deaonrollador. Dicha inapecci6n deber• 19r lo 

suficientemente frecuente para •••surar una 6ptiaa calidad de la tela en 

proceao. Se considera re1punaabiUdad del tejedor, reportar al aupervt­

aor cualquier anomalía que encuentre, para corr•airla de tn111edtato. Loa 

est6nd11rea ae han elaborado de tal rort111 que el nó-.ero de fnapeccfonea -

que 1e deban hacer para obtener una calidad aceptable, quedan cubiert11; 
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incluso en el caeo de que se tenga que hacer un breve poro para inspe.!:. 

clonar algunas telas en las que se hace neceeario hacerlo así. 

Las siguientes definiciones establecen el significado del térm! 

no inapecci6n y serán desarrolladas con suficiente frecuencia para a1e­

¡urar una calidad satisfactoria: 

Inspeccionar frente del telar.- Consiste en una inapecc16n cuidadosa de 

la tela tejida y del hilo de urdimbre a todo lo ancho de la misma por la 

parte del frente del telar, poniendo especial cuidado en loa bordea de -

la tela o en las orillas, adem6o del correcto_ funcionamiento del telar. 

Irwpeccionar parte posterior del telar.- Consiste en una inspección cui­

dadosa de todo1 loa hU01 de la urdimbre por la parte posterior del te-. 

lar, as! cont0 del funcionamiento mecAnico del mismo, especialmente del -

desenrollador. A intervalos pertinentes, inspeccionar el centro de la t! 

la a trav•s de la urdimbre, abriendo fata y examinando el interior del -

tejido, tanto como el enrollador lo permita. Una inspección final 1 eerA 

llevada a cabo trabajando el telar, consistiendo en mirar a trav•• de la 

calada en uno de loa extremos del telar. 

8.1.5. llJIUIWI .. 11111119111 

Eatae roturas doberln repararae cuando ocurran, aftadiendo un tr! 

110 de hilo de mhmo TH y -1• e ln~cen la ~•lla, anudando po! 
teriormente al cabo roto. 

6,1.6. - .. ,.... y·-'~ 
Laa roturas de tr- y paaada p•rdlda, ee rep1ran de la alauien-

te for1111i Se retroceder6 el telar huta dejar la calada comiplet ... nte • 

abierta, procediendo po1terlormente a hacer el eapalM con la lanzadera 

preparada y recorriendo eata hasta el cajín correepondiente. 

- 255 -



En el caso de que no ae pare el telar al ocurrir la rotura de -­

trama, se buscará la pasada que la contenga (retrocediendo el telar has­

ta encontrar la pasada donde se rompió la trama), procediendo a hacer el 

empalme como se describe con anterioridad. 

Quitar las cajas vacías de trama de los soportes y colocarlas en 

los pasillos entre telares, reemplazá.ndolaR por cajas llenas y acomod6n­

dolae en dichos soportes, 

6. E,8, Llm'IAR CAllILLAS 

En aquellos telar~e ~ende se trahftje con canilla, 1e litnpiar6 e! 

ta del residuo de la reserve, depositando el desperdicio en un recipien­

te. (•Durante el turno ae desarrollarl este trabajo). 

6,1.9, AL PillAL DI 'lllRM> 

Al finalizar el turno, el T1tjedor recabarA la lectura final de -

pasadas del contador de su(s) telar(ee) aaignado(s) neI como t&11bi6n la 

información necesqria (Requieltada en 1u reporte de producc16n) para el 

cálculo de eu eficiencia diaria. 
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6, Y• PAROS DE llAQUillA 

6, Y.l. PAROS DE llAQUillA Dl!llTRO DI ESTAllDAR 

Estos paros de le máquina suceden bsJ.o el control del operador y 

con un prop6si to específico, existiendo un estándar aplicable para cada 

uno de ellos. lj.-plo de estos paros: 

Par.ar telar por J1111pecct6n.- Cuando la que se hace corriendo 

el telar sea insuficiente. 

Inicio del tr-,io.- Tiempo por checar reporte ( aei¡naclón) y 

por recabar info~c16ri 'requi1itada en el nti1110. 

Final de tumo (o •l...,i&ll .- Oeposl tar dooperdiclo, checar 

en reporte y .recabar toda 11 inforuci6n 110Uci tada en dicho 

reporte. 

llotul'M de urdi ...... O tr-

11,F.2. P._ lll llAOlllllA nmtA 11S IST-

Eata clase de parca de mAquina van mú al16 del control del ope­

rador, e1 decir, no se puede predecir la duración del mbmo, 

!jemploa de estos paros: 

Composturas mec,nicaa del telar 

Montajes o desmontaje• 

Reparac16n de defectos Mayores (Nidos, maichuconee etc.) 

E1perar por asl¡naclón (C.T,) (Caraa de Trabajo) 
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!!•G• DllSCRIPCIOll DE LOS ESTUDIOS DE TIEMPOS UTILIZADOS 

En esb tipo de estudios a diferencia de los repetitivos (no co!!. 

tinuoe) y no repetitivos (contínuoQ) en los cuales se evalúa la nctua­

c16n de un operador ante un mhodo estandarizadq de alguna actividad, en 

estos se interpreta la relación estrecha que guarda el tiempo tanto en -

la máquina, como en el hombre. 

Estos tipo& de estudios han sido dieeftados de acuerJo a loa ca­

racterhticas operativas de cualquier tipo do telar y en los cuales ae -

refleja la actitud del operador, estando activa o no la miqulno. 

l.e.1 variables por las cuales ee maneja esto tipo de estudio han 

1ido antalizadns en el inciso 8.5.correapondiente a la 11 dcscrlpci6n del -

trabajo'' y las cui¡les las podemos enunciar de la atauiente manera: 

6. 0.1.• ATEllCIOll A LA IWIUillA 

- ACTIVA 

- INACTIVA 

6. G.2. CAlilIOS 111 l.AlllAD!IA 

Tipoa de Inspecciones 

u 

Otros 

6. 0.1. PMPWCIC* .. LAlllAllllA 

6. 0.4. P-- DIL TELAll 

11. 0,5, pa.m FALSOB mt TILAll 

11. 0.11. llJ&CILAISAS 

Rotura• de UrdiMbre 

Roturo de Trua 

(Atrh 6 adelante del Telar) 
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6.G.7. PIRSOllAL 

Cado una de estas variables, tendrá una asignación en la forma 

utilizada para estos estudios (ver formo anexq) y en las cuales el ana­

lista anotará las lecturas correspondientes a cada una de ellas, reare­

eando el cronómetro a cero al finalizar eatas. 

Al final del estudio, el analista dará su valo1·nci6n del ritmo -

en forma ¡lobal, siendo ésta, de W'!~ complejidad mayor en compnrac:ión n 

loa otros estudios (Rep. y no Rep.) pues no olvidemos que evaluamos ol -

operador estando activa o n6, la Mquina y que un punto de swna importan­

cia es la inspecci6n que por eus caracterlaticaa en ocaaionea parecer6 d!!, 

doaa al analista. 

Otro punto de gran importancia, es la recopilac16n de datos al 

inicio como al final, pues sin ellos los estudios al momento de au inter­

pretación, nada nos reflejarían y ellos son: 

- Tiempo al inicio y al fino! 

.. Pasadas del telar al inicio como al final 

- Chequeo de las pasadas por minuto del telar (PPN) 

- Hilo de urdimbre (TEX) 

- Hilo dt traiaa (TEX) 

.. Telar en cueatl6n 

- Operador 

- Fecha 
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G•H. TOLllWICIAS 

6. H.l, PBRSONALES 

Una tolerancia de un 5 S, ha sido incluida en los estándares pa­

ra cubrir las necesidades personales del operador a lo largo del turno. 

6. H.2. FATIGA 

Con el fin de cubrir los efectos de la fatiga, ar ha incrementa­

do un 10 % en todos los eatAndares. 

6.lf.3, PASADAS DI TOLIJIAM:JA 

Una tolerMcia de 2 pasada& de desperdicio por empaque, ae han -

considerado en lo elaboración del c'1eulo de empaque• por 1000 pasad••· 

O sea, despuhs de determinar las JHtia1daa por empaque {Bobina o molote) - : 

en cada rango de trama, se deducen el ndmero de paead11 de deeperdiclo -

antes mencionadas (2 pasadas) elaborando postorionant~ el número de cae 
bias de lanzadera por 1000 pasados. 

11,J, ASJOllAClOll lll CAJIGAS lll ftAM.10 

DUilllC!Oll 

Ea el porcentaje de at1nci6n de un optr1dor que debe dillpenaarle 

al telar para mantenei-lo trabajando normal y eficienteNnte durante el -

tiempo asignado al mlo11<>. 

AllCllACJ .... TUIAJ01 

Para aqufllos telarea cura aU..,,toel6n •• dlaconttnua o Nnual 

1erl a1l¡n1dai une sola per1on1 por telar. 

En el ca10 de contar con telarea cuyo 11tat ... de aU111ntacHn •• 

continuo, la opcl&\ d• ulanar ala do un tol11r H ..,or. ~· 

Sl un telar requiere del olO S do atonc16n d• "" toJ•dor, a ht•, 

lo queda un 60 S disponible para atender otrH m6qulnaa, 
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1 

~ 

6.J. DERIVACION DE !STANOARES 

En base a la 1nterpretac16n de los estudios de tiempo analizados 

en el inciso 6.7. loe estándares están elabor~dos en U:rminoa de pasadas 

por hora. 

Todos los factores que componen en conjunto la operaci6n de teJ! 

do fueron estudiados en base a minutos normales por 1000 paaad11 y lo• -

cuales son los siguientes: 

e. J.1. Minutos corridos del telar 

e. J .. 2. Minutos por rotura11 de ur<Simbre 

6. J.3. Minutos por roturas de trama 

e. J.... Minutos por paros falBOll del telar 

6. J.5. Minutos por cambios de lanzadera 

6 •. J.6. Porcentajes equivalente• a factores como: 

personales, fati¡a y miscel6neas, 

DIRIVACICISS DITALLAllAS 

6. J.1. •tnutoe corri- <191 l:alor 

A través de cronometraciones individuales en dU"erentea t•larea 

podemos obtener las pa1ada1 por minuto (PPM) siendo e1ta1, lu lecturas 

re¡¡iatradu por cada pa•o de la lanzadera en el tejido en un •inuto, r•­

fir16ndolaa finalmente a 101 minutos corrido• por 1000 paeadaa. 

li.J.2.~par-d9ur<lilllN 

Mediante eatucUOa y an6Uet1 de 101 rniamoa, •• encontró una r•l! 

cl6n l!IUY eotrlcta entre el nlÍtlero de rotura• do urdlllbro por cada 1000 • 

paoadaa y el TEX de fota. 

Con todo eato, •• elaboren r1111&0• do T!X en urdlllbra proMdlo por 

telar procedUndoae a araficar laa roturu obtenidu a baae de eatudio• 
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de tiempo relacionados con los TEX respectivos y aai poder encontrar di­

rectamente, los minutos estándar de roturas de urdimbre por 1000 pasadas. 

6. J. 3. •tnutoe por roturas de tr&11a 

De la misma manera que la enterior 1 se procedió pera encontrar -

minutos estándar por roturas de trama en cada 1000 pasadas. 

6. J .4. •tnutoa par paro• falao• del telar 

Estos paros son aquellos imprevistos para el tejedor y que no -­

son solo por roturas de hilos. Estos pueden ser motivados por los aJguie!!. 

tos factores: 

- Funcionamiento incorrecto del paro a\.•tom6tico 

- Ajuste incorrecto de la fuerza de la eepoda 

- Ajuste incorrecto de loa cajines 

- Fallas de energía, etc. 

El tiempo en el cual el tejedor inspecciona el telar, encuentra 

la falla y arranca de nuevo ha sido determinado por estudios de tie.Po, 

en base a las ocurrencias por 1000 paaadas 1 es decir; 

111 .... STD/ocurrencl• JI ocurrenclu en 1000 pMMu 

• •1118. BTO. por .,.,..,. r•l- ., e- 1000 --

e.J.5. Unutoa por c_.,loe ele 1 .. llllden 

Para la detcrmtnaci~n de esto1 se procede en primera instancia -

con la obtención de loa siguientes datos: 

a) 0dterminaci6n del número de metros nece•arioa en con1idera­

cl6n: 

- Tipo de empaque. Canillas o molotea normales y dolaados, 

dejando 2 pasadas al hacer el cambio, 

- Ancho de ln tela que se está tejhndo. 
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- Metros según el rango del TEX por Ej. TEX • 150 (molote) 

• 150 9m/Km 

Si el aolote pesa 300 grm 

¿Cuántos metros tengo? 

150 gm = 1000 mta 

300 gm • X mts 

X•· (300)(1000) 
s 2000 mta. 

b) Se determ1n6 el tiempo .estAfi~r por cada cambio, eeaún eetu-

dios de tiempos. 

Una vez que contamos con eetos datoe, la metodolo¡ía para obte­

ner el tiempo estándar por cambios de lanzadera en cada 1000 paaadaa, es 

el siguiente: 

l. Obtener el número de cambioa de lanzadera por 1000 p1aad11. 

Nº Csmbioa a A X 1000 pasadas 

B ".D 

Siendo: A • Ancho promedio del telar 

e D Metros disponible• en empaque 

e a Hrs. Std por cada cambio 

O • 2 pasadas de desperdicio que ae deja en la 

lanzadera. 

2. Obtener loa minutos e1tindar por 1000 puad•• 

• Nº de cambio• X C 

06.ndole valorea t 

A • 9,60 lito 

B • 1259 mto, dloponlblH en empaque (melote) 

e • • 261 mlns, Std, por cambio 

D • 9.60 X 2 • 19,20 
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N' CAMBIOS • 9. 60 x 1000 • .l§2Q 

(1259 - 19, 20) 1239.8 

::s 7. 74 Cambios de lonzodera por 

1000 posadas 

7,74 X .261 • 2,0209 mln. ST0/1000 pasada•· 

6. J .6. Obtenc16n de porcentajes equivalentea a factores ca.o: pertlOlla­

lea. ratiga y •i•celAneoe. 

So obtuvo el tiompO de minutos corridos para obtener en forma &!. 

neral el porcentaje por: pereoriales, fatigo y miscellneas, llamándole -­

llnicomente miscAlánens. 

El tlct:'ipo de este elemento ha sido dcterminAdo mediante estudios 

de tiempo trensformtindose dicho tiempo, el porcentaje total de tiempo c2 

rrido por el telar parn tejer 1000 poaodas, 
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EJPPLOi "OBTIUICION DE UN !STAllDAR POR PASADAS POR HORA• 

Telar x
1 

TEX : 151 

MINS. ROTURAS URO !M 

MINS, ROTURAS TRAMA 

MINS. POR PAROS FALSOS 

MINS. POR CAMBIOS LANZ. 

M!NS. POR TIEMPO CORRIDO 

MISCELANEAS 

MINS. STD 

1000 PASADAS 

.77 

.so 

.58 

2.02 

34.48 

_2,1lL (8 ") 

41.10 Minutos Std, /1000 Paoad11 

¿Cuán tu puad u nece•it.o en 1 hora •i trea,lcl al lOOll? 

1 Hr. a 60 mina. 

60 min a 11X11 pasadae 

41.10 mtn = 1000 pasad•• 
11X" paaadasa ~ ª ~ 

41.10 41.10 

• 1459,es • ueo _...., ... ,..al 100 1 
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EJ-lo • DlllIVACIOll DE CARGAS DE TRABAJO" 

PRilllR PASO: 

A - Misceláneas (l. 7 "' 

- Preparar Lanzod.::ras 

e - lnepecr.i6n 

O - lncr, 10% de Fatiga 

E - Rots. Tramo, Rota. Ur­

dimbre, Camb, de Lanz, 

y paro11 falsos. 

r - lncr. del 4,6 % "Use. 

G - Más 10 X Fnt. de E y F 

T o t a 1 

, 59 Sobre tiempo recorrido 

1.53 

2'.QQ.. 
4.12 

.41 

Considerados tembUn 

para efectos de eatanda-

1.85 rizac16n, 

1.59 Sobro tiempo de corrido 

agreaado al est6ndar, 

~ Tambi&n aaregodo al estander 

11.31 
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BIOlllJO PASO: 

l. Rota. Trama, Rote. Urd., Conaideraci6n hecha en la 

Cambios Lanz. , Paros fa! deri vacl6n del eaUndar 

808 1.85 

2, Incr. del 4,6" del tlem-

po de recorrido por miBc! 

16neas. 1.59 TambltSn agre¡ado en el 

3, Mis 1°" de Fatiga, sobre e•t6ndar 

la suma de 1 y 2 ,34 

4, Tiempo dt recorrido del T! 
lar en 1000 pasadas ~ 

T o t • 1 38,a 

... 
TUCn PASO: 

Total de Primer paao / Total del Segundo JJ••o 

~-
36,26 

2 =~~;l " de Carga de Trabajo: 
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6. K. REPORTE DE PRDDUCCJOft Y CALCULO DE EFICIENCIA 

REPORTES DE PRODUCCJDN 

- Los reportes de producción de los telares, mnncjodos por el teJ.!:, 

dor, deberán Rer llenados con los datos verídir.os de Producción 

y carocter!stices del tejido en ln formn Anoxs 1 que puede usarse 

para aolr,nación de un telar o mós te-lnrcs. 

- Cada tejedor ader:tás de ser responsable de anotar su producci"6n, 

deberé checar con propiedad cm el reloj marcador sus lecturns de 

inicio y terr.iinación de la Operación. 

- Basados en es tao necesidades, a continu.ición oe detalla el proc! 

dir:iiento que el tejedor debe sec.uir para lo correcto información 

de su reporte. 

- AL INICIO DEL TURNO Y ASJCllACJOft: 

- Anotará su nombre, turno y fecha de- tcrminnción de lo somnna que 

cor.iienza y checará en reloj. 

- lll/RAlrl'f; EL TUllllO O ASIGllACIOR 

- Anotará Nº de Telar, Empaque en uoo, Tipo de pieza,. Lectura -

del Contador a empezar, 

- Al finalizar el turno, anotará la lectura o lecturas finales, 

esto puede ouccder tambUn, por necesidad de cambio de asigo! 

ci6n. 

- Se calcularán diarjarnente las producciones del dio anterior -

para que cadt1 tejedor vaya tomondo en cuenta mi aprovechamic!!. 
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to y tenga oportunidad de recuperarse en caso de haber obte· 

nido baja eficiencia en sus asignaciones del dia o dí.as ant! 

rieres. 

PROCEDllllENTO: 

A. Se tomará el tiempo de asignación, descontando los tiempos -­

perdidos, si estos estuvieron incluidos en la lectura que nos 

indica la asignación. 

e. Se secar& la diferencia de lecturas del contador para indicar, 

cuantas pasadas reales hizo el tejedor. 

c. Para determinar el Nº de pasadas esperadas, se multiplicará el 

tiempo de asignación por el Nº de pasadas por hora para obte· 

ner el total de pasadas esperadas en el tiempo de asignaci6n 

neto. 

D. Dividiendo el N" de pasadas obtenidas por diferencia sobre el 

Nº de posadas esperadas, se determinará el porciento do efi­

ciencia al que el tejedor trabajó su telar o telares. 

E. Al final de coda semana se ae¡uir6 el mi•mo procedimiento que 

en D, sumando los totales de P•Badas obtenidaa por diferen­

cias, sobre los totales de pasada• e1peradaa y referidas al -

tiempo total de horas aaignada1 durante la semana. 

F. El resul todo de 1, servirá para efectuar el promedio de efi­

ciencia en A semnnas, con el que se pagará el incentivo co--­

rrespond1cn te. 
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G. Para efectos del pago de incentivo, se tomarán en cuento el -

Nº Je horae dentro de nsigneción más todos aquellos tiempos -

fuera de est6ndar autorizados con incentivo por el Supervisor 

y, desde luego, las horas de comida. 
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6. K. l. T A 8 L A S 

PASAIJAS POR HDllA 

PARA IRCfOS Dll IPICillll:IA 

1, CANILLAS 12" 

2 • MOLOTES 17" 
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TAIMI 1.1.1.a. PAIADAS - llDU/lnCTCl6 DI D'IClDCIA 

aOllll 17" 

._ lllL Tll ftLAll ftLAll ftLAll ftW TBIAR 

l 2 3 4 5 

50 - 150 343~ 2232 2192 1843 1528 

151 - 300 3388 2177 2144 2032 1687 

301 - 500 3398 2154 1965 1865 1547 

501 - 700 330 2045 2185 1383 1341 

701 - 900 3183 2024 1812 1402 1266 

901 - 1100 3002 2059 1796 1534 1422 
-

1101 - 1300 2994 1897 1526 1234 1112 

1301 - 1500 2578 1517 1317 1210 1108 

lliOl -"'" 2317 1616 1108 989 821 



.. 

TAllA 6.1,1.1. PA8Allo\ll l'Oll llOU/SnCftl8 DI IPIClllllJA 

CAllJUAS 12• 

-•i.!1111 ..... llLAll 11!.All 111.A11 "'"'" 1 2 3 4 5 

30 - 50 2657 2070 1587 1605 1402 

51 - 129 2633 2005 1525 1493 1288 

130 - 215 2603 1970 1505 1404 1186 

220 - 299 2552 1879 1407 1360 1141 

300 - 400 2525 1835 1306 1350 969 



IJlllPLO DE LA OB'IMCIOll DI LAS PASADAS POR HORA PARA lrECTOS DE ErICIEllCIA 

DIARIA. 

Oentrll de las variables que aon anotadas por e! operador, tenemos: 

l. Hº de telar 6 telares oaianados 

2. Tipo de alimentación 

3. ldentificaci6n de la trama 6 tramas 

para el ejemplo mostrado en el reporte anexo, tenemos que para el primer -

dla aal¡nado: 

l. Número de telar asignado: 

Telor # l 

2. Tipo de al!mentocl6n: 

En la empresa "Pruebatex11 aolo contamos con dos tipos de ali­

mentación: 

- Canillas de 12" 

- Molotes de 1711 

en cate ejemplo canillas de 1211 

3. ldentificaci6n de la trama 6 tramas 

Hilo: PE - 50 D 207 - 380 

De esta clave, los últimos 3 dígltoa correspondan al TEX 

En este ejemplo: TEX = 380 

Una vez identificado• telar, alimentAci6n y TI)(, bu1camoa en la t! 
bla correspondiente a "Canilla• de 12" el valor d:1 pai1adaa totales por ho­

ra en donde ae intersecte el valor del TEX (3AO equivalente al ranao de -· 

300 y 400) y el telar asl¡nado (Telar 1) o!endo lH paHdH por hora.: 

2525~ 

Finalmdnte mJltlpllcar.io• el valor de pa1ada1 por hora por •l tiempo 

•signado: 2525 11 8 e 20,200 P...-/ul-l6., 
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,. 

EJEllPID DE LA OllTIJICION DEL INCEllTIVO EN IL DEPARTAJml'l'O DK TIJlllO 

Una vez que la hoja semanal ha sido cubierta en producción 1 obte­

nemos el total de pesadas eaperf!das (te6ricas) y laa pnsedas ganados (ac­

tuales). En el ejemplo del reporte de la hoja adjunta encontramos que: 

Pas. Te6ricas 1111 64986 

Paa. Actuales • 68423 

" Semanal • 68423 • 94, 98 " 

El operador ea del ter. Tunw y trabajó 38,50 hr•. •emanalea, pa­

ra lo cual en su acumulado o promedio de 4 semanas (jornal medido) tene-

moa1 

P, IJ. 

% semanal & ~ 
Hra, actuales 

% semanal = Hra. Std 

38,50 
94,98" 

Hra. Std • (38,W) (94,'98) • 36,57 

" semanal = ~ e 94.98 • 
38.50 

1 semanal 94,98 " 

" 4 """""'ª" • 91.81 " 

_U,,,,, *° • et HoOO .......... 1• "61• .. la 
...... 111111 
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CAPITULO 7 "PLAll Dlt JllCllll'IVOS IR IL AlllA Dlt REPASO• 

7 .A. JllFORllACION CllllRAL 

7 ,8, APLICACIOll DI ISTAllDAlllS 

7.C. TIPO DE PLAll 

7.D. DISCllIPCIOll DIL TRABAJO 

7 .1. ISTAlllARIS 

7.F. MPOllTI DI PIODUCCIOll Y .CALall.08 111 LA IPICilllCIA. 



7. P!.All O! IC!llTlYOS D IL AREA DE REPASO 

7.A, IN101UCACIOll GllllRAL 

Este plan de incentivos es un plan individual. Los estándares han 

sido elaborados para cubrir todas las operaciones realizables en el Area 

de repaso, 11ecci6n de Tejido. Conforme se presente la nece1tdad de nuevo• 

estAndarea para algunas nuevas urdimbres ú operaciones, ae procederá a •! 
tudiar fatos. 

Cualquier cambio que se re&iatrase con loa materiales, en loa l'Ñ­

todos o en el equipo, aerA motivo ,para una reconaideración y posible rev! 

s16n de estos estándares. 

Todos los estándares en éste Plan, fUeron obtenidos por medio de 

Estudios de Tiempos y Movimientos. 

Como ya hemos analizado, el repaso conai1te en ordenar 101 hilos 

de lo urdimbre en lea mallos de los lhoo y en el peine, de acuerdo a un• 

muestra analizada de antemano P•ra reproducir su dibujo, forudo por 11&! 

mentos rundamentalea. De e11ta manera y combinado con el picado de l'a tr•­

ma que consta de tantaa paaadaa como tena• el li&••nto, ae loara el 110V! 

miento ascendente 6 descendente de 101 Uzoa en lo• telares, p•ra obtener 

loa efectos deseados. 

7.8. APLJCACIOll DI ISTAlllAlllll 

Loa estándares recopilado11, sirven como una medida de efictencla 

del operador en cada uno de 101 diferentes tipo• de trabaJ~ re11t1•doa. 

El Plan de Incentivos, aer• aplicado bajo laa aiauientea baaea: 

Al final de un período de 4 semanas, el promedio individual de loa opera­

dores será determinado mediante la divJd6n del total da horas estándar -
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ganadas entre las horas estlndar 6 actuales (obtenidas de los estándares 

por Estudios de Tiempos y Movimientos) 

7.C. TJPO m PLAll 

Este tipo de plan es en el que el incentivo al i¡ual que en el D! 

partamento de cardado, se empieza a pegar en la productividad-tipo 6 del 

100 1 y con un• partic1pac16n de 101 empleados del l~, ea decir, por C! 

da aumento en 11 productividad del 1 X ae paaa un 1 l de au.ento en 101 

salarios. 

En el pago del incentivo, un 80I de eficiencia no• repre11nta en 

realidad, una eficlencia del lOOX que es la de un operario trebajando a -

un ritmo normal y continuo. 

Ahora bien, para el paao del incenttvo, no1 auxUiaremoa de 2 fa,: 

torea primor.Jialea que COQponr.n nue1tro 11Jof'ft&l lledtdo• y que eon: 

7.C.1. 1'1111- ...,.. - de J.nc.,,ti-.- !ata tabla ya anaUuda en el ca• 

pítulo anterior, sor6: la misma para ln eplic1ci6n en el Area de repaao. 

1.c.2. Eete promedio de 4 semana• a diferencia del departamento de card! 

do será aplicado en forma individu1l, mantenUndo1e l•• reatas que lo ri­

gen, es rlecir: 

- El primer movimiento ó paao 1e efectúa a partir de la 4ta. ae~ 

na (ya analizado en el capitulo anterior). 

- Un rninirr.o de 15 hrs. act, aeman•le1 para quf' 1e pueda ejecutar 

el r:iovimiento, dicho de otra manera un •fnieo de 60 hora• act, 

por 4 semanas • 
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- En caq;o de no contar con 15 hrs. ect. en alguna semana se acu­

mularán para la 1igutente 1 respetando ln eficiencia y pa¡ándo 

con el factor de pago anterior. 

Eete plan, est' contemplado para obtener ¡ananctas extrae de1de ... 

un eoi; con 16.00/día hasta un 100% con S 320,00/dh. Pe1Ando10 fate eema­

nalmente. 

A continuaci6n •e muestra lit forma requerida P•ra el contl"Ol de 4 

semana• ':/ la forma en que ae le va paaando 1 un emple•do en bue a au ..... 

control de 4 semanas. 
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PROllEDIO DEL llOVIHI ENTO DE. CADA CUATRO SEl'IAKAS 
TOTAi.ES mw~ NlT. Of'EAA!lal JUAN PEREZ lllJ.l ... .,. UI< .,.T • •. !,"" ,. ·ovowov 06SUVACIONfS L ••~ ...... Q 

TOTAL - -- -
rEClll. 7/EllER0/85 J 13.60 16.00 85.0". 

PR' l. ~ SFK. - - -
u~ra \O -

TOTAL 13.60 16.00 -
rcc~ 14/ENRO/A'i z 3?.0• 34.00 94,2 s 

POI'\•• • .t. !FM. A< <• ·~ -
kESTiV? \1 - - -

TOTAL A< <• ·~ -
F[Cl\A ?.l /ENER0/85 1. 18.06 17.50 103.2 s 

P~C>I. L SIM. - - - -
--.J..lli'º .... " - - -

.. ,.U •W•• 
fE<'U& ~D/L•ffl:'Dn/GJ;; .. 1>.'? 16 80 7•.5" 

90.4" r•C>4. ~ s1>1. 76.21 84.30 

~ESTfJ! ' 13.60 16.00 ..... <.V:.1 .... "" 
lr.•MA 11/FJ.:ORF.R0/85 .. 00 ,. 27 16 R?.0 S 

Bfi.:J ~ 
··~ . -~ 11+.eg q.-"' 
•FSTA~ • 32.03 34.00 

TQ[M !5l QO ......... 
.fl:CIU 1B 'IT.Ortr.R0/U5·, 23.26 23.50 99.0 % 

89.6" 
P~,M. ' S!~. ~-IZ e+g¡, 
P.ESíAR ' 18.06 17.50 

TO"' !5'8-~ ,1.4'> 
'fCllo\ 25/FEBHr.R0/85 '7 18.60 24.80 75.0" 

83.1" 
PMj. ~ SE~. .,,;. u.. 92 l~ 
ftESTAK ~ 12.52 16.80 

TOTAL i:.+.14 154~ 

ECllA 4/ll.Aíl7.0/05 B 26.62 25.60 104.0" 
89,0" ril.Ot'¡, IJ. SE11, 'E.1h 1111.M. 

RESTAR • 22,28 27.16 

TOTAL '6-48 'll.'l(l 
p!.!'!J.l.L-1.tl&!!~n/JtJ;. a 27.Sol 27.00 102.1 s 

95.2 " ri01. L S•H. C!h.02 l(i). !IO 
RESTAR 6 ?.3.26 23.50 

TOTlll 'll.1' TI.~ 
FECH.\ l 8/URZ0/8!'1 ft '" n• lR r.,n Q7, .. 

~°"'· l.i ~ ..... ... "" '3'1."l"l 94,6" 

ftC~TA- 1 18.60 24.80 

TOTAl 10.w ,9,10 
;>'i/M A. 14.0Q ID 00 78.3"' 

96,0" "'º"' ft C.IUf 
s+.i• iil.10 

~•~u~ • 26.62 25.60 

'"'"' !11. ,7 il.5'0 -
,. .. _ 

t •/ABRll./8~~ 18.19 16.00 101.11 
95.4" - 202 -

·--·-·· f!:D!f., -~ .!f!t.:.. -· 15'."' 79.50 



-- llJWl 
1'-. -· D.IUA (mwtrU:I) 

7 ••• lli C! 

JA.H.lti C! 

21.-.m C! 

ai.m.a; C! 

4,llJl,ar¡__ , C! 

11.l'Nl.lli C! 

lll.l'D.80 :E 

.15. ..... 42 

4.IBl.lfi C! 

u.-.. 42 

18.m.115 :E 

l'5Jm.lli 42 ....... 42 

TABLA llt: PAGOS SlllAMW 

SR. JUAll PKRl!Z CllAMRRAU 
SALARIO BASE: S 1,000,00 
2• TURllO 
A11U 111 RIPA!lO 

l4S. ,,,.,. .... 
- - -
- - -
- - -

!11.4 25.IA -!ll.4 25.14 -111.9 :D.!17 IBJ.9' 

m.e Z!.1111 111>.IO 

ID.I 9,IA -111.8 22.811 111>.IO 

!lli.2 311,!11 1!111.94 

!M.11 :M.311 1191.111 ... :B.811 1113!.13 

m.4 :Jl,!11 1!111.94 ---
lll'IBJ.!B 

s.a.T. TOTAL 

• 911D.m • llD).ID 

911D.m !llD.m 
911D.m !BD.ID 

!1111.m 11116.1111 

11111.m llJlllfi.111 

llllD.m -.111 
11111.m 11111.10 

m>.m -.. 
!llD.m JOCll.111 

1111>.m U136.94 

sm.m -.111 
11111.m UZl!.12 

taJJ.m U136.94 ----
llll'llD.m 



7.D. DISCRIPCICll DEL TRABAJO 

7.D.l. GllllllALIDADIS 

Repe8.;..- Es lo oporaci6n donde un hilo o m•11 1 son pasados a tra­

v6s del ojo de las malles de varias tablas, de. acuerdo con un dibujo CllP! 

cificado. 

Repeaar en jtelM.- Consiete t':n repaaar uno o varios hilos a trav6a 

de loa claros que forman loa dientes del peine, de acuerdo con un dibujo 

especificado. 

Alaunas partes de este trabajo requiere el poder de mb de una -

persona. !atoa casos aerln elaborado• coeo •laue: 

7.0.1.1.En los casos en que alauno1 operadore1 aean asi¡nados a 111 misma 

urdimbre, ae ayudaré.n simultAneamente. 

?.0.1.2.En los casos en que solo un operarlor sea 1:u;1tanado a una mhu ur­

dimbre, unB persona del milmo departamento, deberá ayudar si se requiere. 

Todoa loa operadores que forman parte del departamento, checarAn 

al cOll\enzar y finalizar el turno, el reporte de produccl6n •etaanal y únl­

cnmente 1e checarln entre las horae del turno, aqu61loa trobajoa que ea­

Un fuero de eet6ndar con la debida autorizac16n del Supervi1or. 

7.D.2. OILIClllClOlllS PAIA IL -

7.D.2.1.PllPAIAClml DEL JUl.10 

Acercar juUo con urdimbre 

Localizar •oporte y colocarlos al julio 

Colocar tubo sobre los 1oporte1 

Pasar hUos sobre el tubo. 
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Colocar varillas entre hilos sin perder la. cruz 

Desamarrar los fajas que separan la cruz y peinar hilos 

Cortar exceso de urdimbre 

7.D.2.2. -.r.UI DE TABW 

Localizar tablas y llevarlas al Area do trabajo 

Colocarlas sobre los soportes 

Sacar o meter rnalla si es necesario 

Atar las tablas 

Revisar chovetoe (Cambiarlas al ea necesario) 

Agrupar molla formando sus re1pectlvoa fajos. 

<•aJ• • Canjunto de hll• • ..._r) 

Cambiar ganchos o sacar y meter en caao de que se raquierU'I 

Retirar desperdicio y limpiar 6rea· de trabajo 

Ajustar peen 

Listo paro repasar 

7.D.2.3.UPASO 

Localizar el dibujo apropiado para la urdimbre 

{Instrucciones e1peclales), 

Seleccionar una malla de cada tabla, haciendo uso da la• 2 uno• 

(en algunos cosos ae tornarlo dos o ÚI ullae de cada tabla). 

Repasar loa hilos de urdll8bra de acuerdo al dibujo aapecificado 

usando el gancho de reposo. 

Selecclor.ar el número de hilo& de urdlftlbre requeridos para lPB 

mallas posecionodas y prepararlas para repasar. 

En cado faja repasada, meter loa hilos entre la1 mallas para evi­

tar enbarf"añnmientos. 

Recorrer ma.lla y ganchos de los fajos ya l"eposaJBB, 
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7.D.2.4.PRIPARACION DEL Plllll 

Localizar soportes y colocarlos 

TOt\ar '1nstrucciones del registro de o~eracl6n 

Localizar peine (o Secciones) y llevarlo (e) al área. de trabajo. 

Colocarlo (s) eobre los soportes. 

Centrarlo (s) a la urdimbre 

7.D12.S.lllPA80 111 PlllS 

Ajustar urdimbre y i:iallas Para iniciar el repaso 

Repa1ar puntas entre los d.ienteo del peine de acuerdo a las eape­

cificacionea. 

Checar puntas repaeadaa, atarlas bajo el peine y aaegurarse si -

las especificacionea han eido ae¡uldas correctamente. 

7 .P.2.11.AUIAClllAR 

Atar peine a tablas 

Retirar soportes 

Quitar tubos y varillas y almacenarlos 

Desatar las tablas 

Subir las tablaa al julio 

Qui ter soportes del julio y tabla• paro almacenar 

Almacenar la urdl•bre 

Hacer limpieza en el &rea de trabajo. 
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7.E. l&TA!m>AllES 

Todos los est6ndarea fueron determinados mediante Estudios de -­

Tiempos y MoV"imientos. 

Eatos estándares han sido clasificados en 6 categor!as que son -

las siguientes: 

7 .l. l. PRIPAJIACIOll DEL JULIO 

Este tiempo incluye: localizar julio, colocRr soportes, llevar t!:!_ 

bes, varilla•)' colocarlas, desamarrar lee fajas, peinar loa puntas 'I cor 

ter exceso de urdirr.bre. 

7 .E.2. i.MTAR TABLAS 

ConBlste en localizar tablas, montarlas, atarlas a loa soportes, 

ngrupar malla formando sus respectivas fajos y retirar desperdicio dejan­

do limpia el &rea de trabajo. 

7 .E.3. RIPASO DE llALLA, 

Este est6ndar ha sido elaborado para localizar el dibujo, selec­

cionar las malla! de cada una. de las tablali, adquirir los hilos de urdim­

bre rt?queridoe, repasarlos a trav'• de 101 ojos de las mallas, recorrer -

la mallo con los hilos ya repasadoti • meter las puntas ya repa•adan entre 

r.iallo y recorrer ganchos de cada faja. 

7 .1. •• PlllPARACIOll DIL PIIllK 

Comprendt en localizar soportes, adquirir instrucciones del real! 

tro de operación, .locollzar el pe1ne 1 (secciones) colocarlo sobre los so­

portes, centrarlo a lo urdimbre y aju3tar las mallas de la urdimbre. 
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7,E,5. lllPASO EN PEINE 

E&t8.fldar 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 coda faja repasada. 

7, E, 6, AUIACEllAR 

El siguiente eat6.ndnr fué determinado para ejecutar las siguien­

tes operaciones: Atar el peine, retirar 1oportea, colocar tablas sobre el 

Julio y almacenar en el· área adecuftdo. 

En eatoe estándares fueron consideradaa las siguiente• toleran-

cias: 

Una tolerancia del 51 e1U incluída para cubrir loa nece1idade1 -

personales de los operadores, 

Con el fin de cubrir la fatiga, se ha incluído una tolerancia que 

va del 5 • al 12 1, dependiendo del tipo do trabajo, En esta tolerancia -

se han considerado todos 1011 tipos de trabajo. 

Una tolerancia del 2. 7 " para cubrir interrupciones y demoras, t! 
les como checar instrucciones, checar el Roloj de Reporte de Producci6n, 

localizar esquemas del dibujo de la orilla, roturaa de urdimbre, etc. -­

(También denominadas tolerancias MiacelAneaa). 
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7 .F. REPORTE D! PRODOCCION Y CAJ.CllLOS DE LA !FICilllCIA 

Los operadores de repaso, reportarán semanolmente los trabajos -­

realizados dentro y fuera de estándar, con le debida autorización del su­

pervisor del departamento en la forma anexa. 

Para el cálculo de la eficiencia, el operador deberé reportar su 

producc16n de la si¡uiente manera: 

7.P.1. Tanto o.l inicio como al final de la jornada, deberá checar en la 

parte inferior de la hoja de reporte en el dla correspondiente. 

7.F.2. Cuando trabaje dentro de estlndar, deberi anotar primeramente y 

con cuidado los datos requeridos para la obtención del eatAndar. 

7.F.3. Checar& tanto al inicio como al final de la operaci6n en estándar 

y proceder& n obtener lo firma de autorizac16n por 'parte del ouperviaor. 

7.r.•. El Cftlculiota de Ingeniería Induatriel! proceder' a dar el ttampo 

total en eetándar tm b::ise a loe datos especificados en ln parte superior 

del reporte. 

7.r.s. Se obtendrá la sumatoria de la1 diferenchas de laa checadaa en -­

turno, con lo cual obtenemos el total de TIJlllO ACTUAL. 

7 .r .6. Se obtiene la eumatoria de lea horas eat6ndar obtenidas 

7.F.7. % Semanal = Horas estándar 

Horas actuales 
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7.r.e. En caso de trabajar fuera de estándar, checerá al reverso de la 

forrna al inicio y final de la jornada anotando las causas que lo JnOtiva­

ron, con la debida autorización del superviso~. 

7.F.9. Pare el pago del incentivo se aplicarán, tanto las horas actua­

les como las estándar al movimiento de 4 1emanae. 

7.1'.10. En caso de trabajar tiempo extra, checar6 al reverso en la parte 

inferior siguiendo el mismo procedi~tento para trabajos dentro y fuera de 

estándar. 

NOTA 1. Cualquier trabajo, tanto dentro, como fuera de eaU.ndar no autor! 

zadoa por el supervisor (ain la firma de late en la forma) auto"! 

ticamente c¡uedará descartado para 1u c6lculo, al i¡ual que el -­

tiempo extra. 

JIOTA 2. La sumatoria de las diferencias de las cf:lecadaa de turno m6s las 

de tiempo fuera de estlndar serán Jaualea a lo eumatorto de la1 -

checadaa por dh. 
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8. A, RISUll!N 

En este apartado, trata.remos los puntos m6s significativos de la 

información recopilada hasta el mom~nto. 

8. A.1. PA!Kl- DE LA IllDIJSTRIA TlXTIL llllUCANA 

En estos momentos encontramos que en la lndustr-ia Textil, solo -

existe un limitado espíritu de competencia, debido a ctue la mayorta de -

las plantas funcionan en condiciones similares y que las grandes empresas 

bien equipadas, prefieren obtener benefic\os 1 sin importar que los resul­

tndos sean un mercado sin expanei6n, costos de producción elevados y fal­

to de aptitudes oara competir en rnf'rcadoa extranjeros. En puntos como los 

anteriormente mencionados es en donde se puede justificar la aplicación -

de la Ingenierín Industrial, que en base a aue eepecinlidados 1 puede ata­

car directamente esa serie de anomalías. 

Ahora bien, en el desarrollo econ6mico cabe aef\nlor, que en el -­

af\o de 1983, el inicio se presentaba como un ai\o de muy serios problemas. 

en la realidad, no lo fu~ tanto, cada vez que el diferencial respecto al 

d6lar que d16 nueva paridad le permi t16 rocupernr- segmentos de mercado, -

como el fronterizo, que previamente se encontraban perdidos para la lndu!! 

tria Textil Nacional. 

En cuanto n le. itnportnci6n y tomando en cuento la escoses de div! 

eas del pais 1 es lógico que los vollimenos importados do insumos, pieias y 

refacciones hayan disminuido sensiblemente. 
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Dentro de la Industria Textil, se consideran como las m6s aigni­

t'lcatlvaa materias primas o: 

B .. A .. 1.a. ALOlt>Ca.- A estas fechas su consumo en la utillzac16n a ido de .. -

crectendo por ser un producto de exportación y que por la serle -

de devaluaciones presentadas, a partir de ene-ro de 1982, que con­

secuentemente no lo hacen competitlvo. 

e.A.t.b. LAllA.- A estas fechas, M•xieo se ha enfrentado a una inaufic1en­

e1a de producci6n interna de lana. Aunado con esto, nuestra indu! 

tria lanera es dependiente de importaciones de paf••• como Araen­

tina y Australia y que nuestra moneda pierde valor internacional­

mente, hace que este producto sea cada d!a mi\s obaoleto y siendo 

cambiado por el are.n repunte que han ¡enerado las fibraa a1nt6t1-

eas. 

8.A.1.c. FJllllAll QlllllICAS.- !Ha con d(a van de1arroll6ndoao y tomando un • 

aran auge en los procesos de manufactura textU. M•xtco al aer un 

pals petrolero, tiene la enonne posibilidad de contar con sus in­

auftlos para la producción de fibras químlcaa~ 

8.A.l.d. nUAS 'DURAS.- De las principales flbru duro.e en M6x1co 1 se CU! 

ttvnn el henequ•n, la rtbra de palma y et ixtle de lechuguilla. -

Solamente el primero de ellos puede conaiddraree insumo de la In­

dustria Textil. El henequ6n en el rqrc•do 1nternae1onal ª" ve ca.­

da vez. más competidor por las fibras químicas. lo que hace que e! t• quedando paula ti vamente marginado al renal6n de las artesantaa. 

8.A.2. llAQUlllARIA TlmL 

La si tuaci6n de la Industria en cuanto a au cor.iposict6n por proc! 
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sos y por grado de modernizaci6n, sigue siendo prácticamente la misma do 

los últill\Os a~os. El sector de fibras químicas, ea el m6s moderno, incl~ 

so que el algod6n y el lanero. La existencia ~yori taria de los telares 

autom6ticos que f6.cilmento supero el 80 % de los e>tiatentea, ea una buena 

muestra de modernización, sin embarao, 6ata modernización no ha provocado 

en M6xico desempleo, sino que por el contrario, al elevar loe niVeles de 

producci6n y productividad, ha abierto mayorea posibilidades de ¡enera­

ci6n de nuevas fuentes de empleo. 

8.'f,3, CCISllCIO IUTIRIOR 

M6xico incrementa sus exportaciones en un 18 " de hilado1 y teJ.!, 

dos de al¡od6n e hilos de fibras química•, al contrario de las fibras du­

ras que se contraen un 25 "· 

Es a partir del segundo semestre que la industria ae enfrenta a -

una calda dr6stica del mercado, misma que para al¡unos sectores alcanzó -

niveles superiores al 30 "· A pesar de ello, La Indu1tria Textil alaue -­

liendo un pilar importante en la economla nacional y cona ti tuye una de -­

las mA.s s611doa industri•a de tranaformaci6n. 

En la ocupación, lo Industria Textil he podido mantener 1u capac! 

dad corno aeneradora de fuente• de empleo y no ha tenido que aufrir desem­

pleos m1sivoa. El nivel de trabajadores ocupadoa 1e ai¡ue manteniendo en 

los niveles de 170 y 180 mil trabajadorea, por ende ae puede con1iderar -

como una de las ramas económicas con mayores poaibilidadea de ab1orci6n -

de mano de obra. 

En la industria general, el porcentaje de inversión en el ramo ·­

textil, corresponde a un 9X de la inversi6n total, aunque ea jua to aefta­

lar que el grado de modernidad de. la industria, sigue siendo uno de loa -
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más al tos del mundo 

Actualmente (1983} y debido a la crisis económica interna. corno 

la elevación del precio del algodón e incrementos en !ns materias primas 

petroquír:i.icaa, impiden un mayor desarrollo de la exportación de artícu­

los textiles que 1·epresentan un 0.2 % de la exportación total. Se verán 

resultados en este campo conforme avance la lucha contra. la inflación. 
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B.A,4, LA lllDUSTRIA TEXTii. *XICAllA Y 5U POOICION 1111 IL IMIDO 

Durante los últimos años lo Industria Textil Mexicana, ae enrren­

t6 a los problemas deriYadoe de la inflación ¡eneralizada, deetocando en­

tre ellos la contracción del mercado do1116stico. Aunado a ello los efectos 

distore:ionantea que trajo el control generalizado de cambios (1983) y de­

l:'lás medidas COt.'lplementarias, cuyas eonsecuencilla se mostraron claramente 

en el estancamiento en el desarrollo que se venia presentando (1977-1981) 

en cuanto a inversiones ae refiere_ en su capacidad instalada y au arado -

de modernidad. 

En el Proceso de Manuf~ctura, bu!lcamos en primera instancia, la -

elaboración de la urdir.tbre y trama para ser procesadas en un telar y dar­

le un acabado final, dependiendo del tipo de producto que pretendUIOa ob­

tener. 

En el siguiente diagrama so muestra la uecuencia de nuestro proc! 

so. 
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8.4.5.l ,PREPARACION 

El material es desempacado y tratado con diferentes emulsiones 

con lo cual se facilita la acción de la obertura de las fibras, lns cu! 

lee son transportado.a por duetos neum6.ticos a departamentos posteriores, 

facilitando obviamente lo operación o proceso de cardado. 

8,A.5,2.HILATllRA 

Este proceso ee efectúa en 2 etapas. 

8.A.5.2.a. cardado.- Su otjetivo es individualizar y enderezar las fi­

bras, paralelizarlas y hacer desaparecer los. impur&zaa que -

no pudieron ser expuleedas en mAquinas anteriores, Una vez -

obtenidos lns fibras, son condensadas en forma de velo, así 

pierden su paralelismo y el velo, de cea formo constltuído, 

es transformado en pabilo 6 mecha contfnua de peso, más con!. 

tante, El principio de ca~dado, en basa 'en lo ecci6n recípr2 

ca elmul Unee de 6rganoe guarnecidos de puntos o púas metál! 

cas. 

8. A.5.2.b. Continuo o Trocile•. Aquí se procesan el pabilo o mechas -

obtenidos del cardado y se obtienen diferentes tipos de hi­

los con ayuda de unas máquinas denominadas continuas o troc.!, 

lea. Estas máquinas son denominadas así, porquo las operacio 
1 -

nee que se llevan o cabo (estiraje, torsión y arrollado) se 

ejecutan constantenente. 

Una vez procesados en los trocilea, continuando el Proceso de -

Hilatura, dependiendo de las características del material que se requi! 

re, algunos de ellos pesan a ser vaporizados con lo cual se trata de h!, 

cer lo más manuable por medio de lo fijación de lo torsión mediante ---
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tres variables: temperatura, vapor y humedad. 

En este momento, se direccionan qué hilos son po.ra Urdimbre y -

cuáles eon para Trama. Ho olvidemos que por TEJIDO entendemos: el géne­

ro obtenido en forma de lámina más o menos resistente, elástica y fle><! 

ble 1 mediante el cruzamiento y enloce de dos sCries de ·hilos; uno long! 

tudinal (urdimbre) y otra transversal (Trama) 

e.A.s.2.c. Producción de hlioe para ,.,._ 

Consiste en el arrollamiento del hilo que serviré como aliment!! 

ci6n de Trama que irá incrustada en la lanzadera de un telnr. 

Existen 2 tipos: 

a) Cllnillaa. Utilizado para hilos con un TEX menor y con alma 

cilíndrica de madera. 

b) .,lotee. Utilizado para hilos con un TEX mayor y ein alma, 

es decir, solo arrollado el hilo. 

8.A.5.2,d. Pl'oduccl6n de hlloe para urdllllbre 

En .Seta producción loe hilos, en su mayorta provenientes del V!, 

porizado, pasan por 2 subprocesos de vi tal importancin y que ª! 

rán destinados como hilos para urdimbre que ser4n arrollados en 

lao secciones de un julio que o su vez, aer4 montado en el telar. 

Estos 2 subprocesos son: 

l. Torcecloru. Su objetivo ea ir uniendo y torciendo dos o rú• 

cabos según diseflio del hilo que se requiera y son 

arrollados en bobinas que serán las que alimenten 

las filetes de loe urdidores. 

2. Urdido. El proceso de urdido consiste en preparar el hilo -

de acuerdo con loa requerimientos de una determino.­

do construcción de tela o tipo do telar. 
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....... 

La operación de trabajo se efectúa mediante el arr~ 

llado de una determinada cantidad de hilos parale­

los unos con otros sobre el julio, bojo condiciones 

controladas de disposiciones de urdimbre, cantidad 

de hilos por julio, número del hilo, tensión y vel~ 

cid11d, 
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8.A.5.3.PR!PARACIOll DE TBJIDO 

UnQ vez de que ye contamos con la trama en forma de canilla o me­

lote y la urdimbre en los julios 1 ne procede a hacer la preparación do t! 

jido en un telar y que consiste en tres operaciones previas al inicio del 

tejido y que son: 

8.A .. 5.3.a. RepllSo.- Consiste en ordenar los hilos de la urdimbre de loe -

julios en las mallas de los Uzos y en el peine, dti acuerdo a un dibujo ... 

especificado. El repaso en mallast ;eonsiate en meter a travée de loa oj1-

llos de los mallas del hilo con ayuda de un gancho. El repaso en peine -

consiste en meter a través de los claros de~ peine, loe hilos con ayuda -

de un gancho. 

B.A.5.3.b. Atado.- Consiste en anudar los hilos de la urdimbre terminada 

con los hilos repesadas de la urdlmbre nueva por medio de mAqulnas atado­

ras automáticas que aplican un nudo sencillo a los hilos, atAndolos 

8.A.5.3.c .. Montaje.- Esta operoc16n consiste en preparar el telar antes -

de iniciar a operar. colocándoles todos loa ad1 tamentos mec6n1coa ncceso.­

rioa, 

Una vez realizadas, el telar ejecuta el tejido consistente en el 

ascenso de parte de las mallas mientras las restantes, quedan inactiva& o 

descienden (dependiendo del dibujo) formándose doo planos denominada 11C.­

leda11 y que por el interior de ésta, pasa la laniadera que contiene el h!. 

lo de trama, formando una pasada y que en conjunto con el ascenso y des­

censo de mal las denoml namos 11TIJ IDO''. 

Hasta aqu{, podemos mencionar que el Proceso de Manufacturo. Tex­

til, se lleva a cabo de manera similar en la mayoría de laa industrias~ -
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pues la etapa r!e proceso 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 terminación u 

acabado var!an indiscutiblemente. 

B. A. 6. PLAllES DE INCEllTIVOS 

Los incentivos se establecen para pagar de forma equitativa un m! 

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, reclben una paga adicional proporcional en cuanto 

a mejor han realizado su trabajo. 

En general, todos los Planes de Incentivos que tienden a aumentar 

la producción del empleado, caen necesariamente bajo unn de loe siguien­

tes 3 clases: 

8.A.6.o.Plonee económicos directos 

s. A.6.b. Planes econ6micos indirectos 

8.A.6.c.Otros planes no económicos. 

En el capitulo analizado para 6ste tema, se estur!iaron a rondo -­

Planee Econ6mic.oa Directos por aer los m6s rcpreoentativoe 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 continuaci6n se descr! 

ben brevemente los Planee anteriormente citados: 

8.A.6.a. Planeo f!con6micoo directos 

Son aquéllos ~n loe que la compensación ol empleado se mide por -
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su productividad. En ésta categoría se incluyen, tanto los Planes de In­

centivos individuales como de grupo. 

Ahora bien, es muy común el uso de los Planes Económicos Directos 

por loe resul todos poai ti vos que obtienen ambas portee (personal y empre­

sa). 

Dentro de éste Plan se deberá hacer la aelecci6n apropiada del t!. 

po de Plan a instalar. 

Existen varios planes de Incentivos Económicos Directos, oin em­

bargo de entre ellos destacan: 

o. Plan en el que el Incentivo empiezn en lo productividad del --

100 % y participación del 100 % por parte de los empleados. 

b, Jornal 

c. Precio por pieza 

d. Sistema Haleey 

e, Sistema Bedaux 

t. Sistema Rowan 

A cont1nuoci6n los describiremos brevemente: 

o. Plan en el que el incentivo empieza en lo Productividad del 

100% por parte de los empleados, En éste coso, por cada aumento de la pr2 

ductividad del 1 % se paga a loo operarios un 1 % de auniento en sus sala­

rios. 

b. Precio por pieza. En éste caso se fija un precio por pieza, en 

base al tiempo que se transcurra por ejecutarla. 
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c. Jornal. En éste caso se fija una tarifa horada por hora trab!. 

jada. siendo el monto del incentivo, el producto de dicha tarifa por el -

total de horas trabajadas reales. 

d. Plan Ha.ysey, En éste caso los estándnres se establecían por -

media de registros anteriores, ya que aún no habla comenzodo a utilizarse 

los Estudios de tiempos y snovimientos, Como era de esperarse. los está.nd!. 

res resultantes eran bajon, sin embargo, el trabajador no logrará alcan­

zar el estándar se le pagará eu salario regular,por lo tanto esta pro­

puesta inicial garnnthabu el salario base, que al presente es requisito 

de todo Plan efectivo de pago de salario. 

c. Plan Bedaux. Ee parecido en muchos aspectos el do Halaey. Se -

garantiza el salario por hora, hasta la tarea o el estándar y a partir de 

éste punto. tiene uno participación constante en lee ganancias, El incon­

veniente de éate Plan, ea que no premia al operarió, en proporción direc­

ta o su productividad. 

f. Plan Gantt. Este sistema requiere que sea estudiado cuidadosa­

mente y normalizando los métodos, ademlía de IM\tltener dichos m6todos. ha­

ciendo loa cambios de tiempo-tipo, cuando se varlen loa m6todas. La prima 

o boni rtcact6n ue aplica sobre los horas-tipo y luego ª" ai\ade a lea ho­

ras reales. 

a. Plan Rowan. En 1898 James Rowan propuso un Plllfl de participa­

ción en el que el Incentivo, estaba determinado por la relación del tle! 

po ahorrado al tiempo estándar. 

B.A.6.b.Planes Econóoolcos Indirectos 

Son los que tienden a estimular la moral del empleo.do y aumentar 
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su productividad, pero que nin embargo, no han sido planeados bajo una r!, 

lnci6n directa entre cantidad de producción y cantidad de compensación¡ -

políticas globales tales como: Salarios relattyamente altos y equitativos, 

Sistemas serios de sugerencias, beneficios marginales relativamente altos, 

etc. Tienden a fomentar actitudes saludables entre los empleados y a est!, 

mular e incrementar la productividad. 

Tienen lo debilidad de permitir que la diferencia entre los bene­

ficios de los empleados y su producCi6n 1 se aplien. Deepllés d& cierto pe­

riodo de tieálpo, el empleado t1end9 a considerar todos los beneficios que 

se le proporcionen como una obligación de la empresa y no como algo que -

tiene que ser necesariamente el resultado de su productividad~ 

O. A.6.c,Otroe Pl-• no lcon6aicos 

Incluyen cualquier clase de premios qua no tienen relo.ci6n con -

los snlnrioe y que sin embargo, levantan ln moral del empleado y producen 

un aumento en su esfuerzo. Por ejemplo: las frecuentes conferencias con -

los operadores, las pláticas frecuentes entre el supervisor y el empleado, 

la colocaci6n adecuado del mismo, Planes no econ6micos de sugerencias, -­

mantenimiento de condiciones idcalea de trabajo, publicac16n de loa regi!. 

tras de producción y otras muchas técnicos, que super-Visores capacea y a~ 

ministradores inteligentes, pueden utilhar. 

8.A. 7. Apllcacl6n Individual o por a.._ 

La compensaci6n a coda individuo se baeci en su propia actuación -

durante el periodo de que se trate. Los planes por grupo se aplican o dos 

o más personas que trabajen en el grupo y que de alguna manero, dependen 

unos de otros. En estos planes la compensación al empleado, dentro del -

grupo, dependen de ou salario o de la actuación del grupo, durante el pe­

ríodo en cuestión. 



El incentivo para esfuerzos extraordinarios o pro1ongadoa, es rni'\e 

común en individuos port.tculares que en grupos, de nh! la t.eudenciu o fa­

vorecer PlnnP,s lndividtHlles de Incentivos. Adern<\t> de una 11roducci6n total 

más bnjn 1 los planea de grupo tienen otros dos inconvenientes: 

1. Problcmrio personales nacidos por faltn de uniformidad· de pro­

ducción acoplndi1 a la uni formidm1 de s~tlario, 

2. Dificulta.Jes p•-ira just1ficar salarios básicos difercncinlcs 1 -

parn llHJ diverrrns oportuni1adce dentro del grupo. 

At,ortt, nsi como eunt,•n desventajas, t11r:ibién ca cierto que los -­

Planes de Gr1.:pt1 ofrecen ventajas oobre los Planes de Incentivos Indh'idu!! 

les: 

l. raci lidnd de instalnción 

2, Heducci6n de costos adrninistrativos, por la reducción de 

papeleo e inopecdtSn durante el proceso, 

En genl'ral, puede t:!sperorse mn:¡or cnntidod do producción y un CO! 

to unitario del produ-:to más bAjo en lon Planes de IncrntiV'lB tndlvldu11loe. 

Ahora blon, debido a loe procesos en loo que es lndiepenoable lo 

Jntcrvencl6n de má.s de un individuo, se huce imperante el uoo de Planes -

de Incentivos por Grupo. 

8. A.8. PUCM!I para e•tntllccer un Plan. 

Dcepuée de hnbcr annl iz.ndo perfectamente ende uno de las poe1bil!. 

dndee de Planes de lncontivos y hnber hecho lo elcccl6n adecuado (depen­

cli~ndo dt" laB ncct'sldadee) los olgulentee pnsoo son: 

l. Analizar las operodoneu, mhodos, estudios de tiempos y rnov,!. 

mientas, etc. 
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2. Tomar estudios de tierrpo 6 muestreos de trohajo. 

3. Ddloncf'ar cargas de trnbn.1o, cnmbiar cargos de trabajo lt loa 

operarion para igur-tlar las oportunldndee. 

4. Eotablecer estándares por horu por cndil opernrio. 

Unn vez implantado, Jependerh del control del cual se valga lnnto 

Ingenleda Induotrial como In SuperviRión para r¡uf' ese Plon de los frutos 

que do él ue cnpora. 

8.A.9. Pincf\o de un Siotemo. Confiable do Incentivos 

Parl~ que un Plun de Incentivos ten.ca éxito, debe ser justo, tnnto 

para lo compa1Ha como par.'.1 el trabajador. El Plnn debe darle al trabajo-. 

dar ll'l oportun ldAd t.le cnnar oprox.l.mndamente de un 20, % n un 2& % sobro eu 

~ucldo basu, en cnno dl• que neñ normalmente hó.bi 1, y que renUco un co­

fuerzo continuo. 

Tal vez mfrn importante de todnu lna cufllidades de un buen Plan de 

Incentivoa adomñe de su juslicin, es la oencillez. Pnril triunfar, un Plan 

tiene que venderse totalmente a loa empleados, nl Stndicnto y a la miom.1 

dirección, Cuando más sencillo oca, mhe fácilmente podrán comprenderlo t2 

Lloo loe interesados: y con la comprensión ae rcforznrfln lae oportunidadr.s 

de su nprobaci6n. Loo Planes de Incent.ivos tndivldunlea suelen comprender: 

ne mejor y trnbajnrun mejor et se puede medir ln productividad individual. 

El Plnn deberá garantizar el salario base por horn cotablecido P!! 

ra ta evnluac16n del trabnjo. Ademán, debe pngarse, al trabajador que prE_ 

duce m6o allá del eotfmdnr {normal para estandarizaciones correctas) en -

proporción directo de su productividad, desanimando, de este modo, cual­

quier restricción de producción. 

- 309 -



8.A.10 .. Co.usoa del Frocneo en Planes de Jncentivoa 

Hemos definido perfectamente para que sirven, como son los Planos 

de incentivos, quienes los administran y como hay que mantenerlos al día~ 

Pero una. de las razones primordiales de fracaso, ea el desconocimiento -

del Plan (para su administración d.irecta) por la persann responsable del 

departamento en cuestión, el/Supervisor. El SUPIRVISOR ea la clave de los 

,resultados de loe que perseguirnos. Sabemos que un Plan de lncentivoo no -

es una fórmula m§:gicll que va a producirnos por a{ solo, resultados marav,!. 

llonos. Ahora bien, ¿por qué un aupervisor de departamento debe de inter! 

sorae en lo concerniente a los planee de incentivos de eu departamento?, 

ln respuesta ea clara y evidcnte 1 nadie como tH está tan lntereaedo en -­

mantener bajos loe costos de su depe.rtnmento. y como loa resul tndos del .. 

Plan de Incentivos le níectan en una forma definitiva, el insistirá on 02 

tener a través de éste, los mejores resultados poaiblco. En seguida eo -­

enuncian algunos puntos ~uc deben mantenerse en cuenta pora que no fraca­

se un Plnn y lograr que el Supervisor alcance sus objetivo& con respecto 

nl mismo. 

a) Deben entandarizurae completnmente las actividades de un de-

partamento i o lo m6e que sea posible) 

b) Debo escogerse el Plan adecuado para el trabajo 

e) Debe instnlaree el Plan aln prisas y sobre bases firmee. 

d) Debo quedar bien atendido el plnn 1 por porte del aupervlaor y 

de los empleados 

e) Debe vigilarse su efectlV'J funcionamiento (sobre todo del Pº!: 

sonal que lo administra) 

8.A.11. r.atudioa de Ti""'PDS 1 llov!mientos 

Los estudios de tiempos y movim1entos juega~ un papel de vi tul 1! 

portoncio. en los Planes do Incentivos, pues ya que mediante de ellos lo-
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graremos la estandarización de todos o al menos, la mayor fo de lee opera­

ciones que componen un Proceso de Manufactura y que pretendemos medir. 

Para ;J .buen funcionamiento de ellos, nccesi tamos delimitar res­

ponsabilidades equitativao a los cuatro factores humanos que componen el 

"mundo" de los estudios: 

l. Analista (lngenior!a Industrial) 

2. Supervisor 

3. Sindicato 

4. Trabajador 

Una vez que cada uno a tomado, analizado y llevado n la práctica 

sus responsabilidades, es de esperarse el estándar obtenido por medio de 

los Estudios, sea realmente un reflector de la operación en cuestión y de 

esa manera evi ter esos constantes trastornos laborales ocasionados cunndf? 

no existe el conocimiento de sus responsabilidades por parte de los 4 fa.s_ 

torea anteriormente mencionados. 

Ahora bien, un requisito fundamental del analista, al momento del 

estudio, es el que conozca a fondo el método propuesto estandarizado y P.! 

ro lo cual se vale de su desarrollo en la planto y una firmeza de concep­

tos acerco de los métodos obtenida con lo ayuda de la Ingenier!a de M&to­

dos. Sin embargo, ésta no es la única aplicoc16n de ésto, nos puede ser­

vir también para hacer seguimientoe do procesos de materiales• evi ter --­

"cuolloa de botella"• paro le elaboración de Distribuciones de Planta --­

(Lay-Out), ate. 

Al momento del estudio el trabajador aparte de conocer y domina­

dor del método, deb\l trabajar a un ritmo normal y cont!nuo para lo cual -

corresponde una Valoración del Ritmo paro lo cual correeponde uno califi-
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cac16n del 100 %. La valoración del ritmo es comparar la cadencia real -­

del trabajador con cierta idea del ritmo tipo que uno se h11. formado men­

talmente al ver r.omo trabajaban naturalmente los trabajadores cuando uti­

lizM el r.iétodo que corresponde. 

Une vez obtenido el tiempo observado (cronometraje al momento del 

estudio) y éote afectado por lo calificación o valoración del ritmo, obt! 

nemea el tiempo básico que a su vez, ae le incrementan ciertas contingen­

cias (personales, misceláneas) inherentes al mismo tra.bajo estaremos obt! 

niendo lo qut.> realmente corresponde al Contenido de Trabajo y que por las 

caracte~ísticas anat6r.iicae y fisiológicas del ser humano se le increment! 

rán ciertos tipos de suplementos para poder obtener el "Tiempo Tipo" que 

ya con las polítices que rijan a la compañía en cuestión se le increment!_ 

rá o disminuirá tien1po para finalmente obtener el "fIFMPO ESTAllDAR". 

Para obtener el Tiempo Observado, nos valerOOs de dos tipos de Es­

tudios de Tiempos: 

Eatudloe do TiellPOB Repetitivos.- Son aquéllos que oe renlizrin a operoci2, 

nea que son compuestas por elementos repetitivos que no van mtis -

allá de 1.0 minutos por ..::ada uno y que no es posible controlar -

progresivamente en un número 11 x11 dé .Ciclos. 

Estudios de Tiempos no Repetitivos.- También denominados 11contfnuos11
1 son 

aquéllos que se reali zen a operaciones que van más al U de 1.0 -

min. por cada uno y que son posibles contrblar pro¡reeivamente en 

un número 11x11 de ciclos. 

. . 
a. A.12. P'uncione11 de la Ingenierín Industrial en una Induntrla Textil 

Las funciones son muchas y muy variadas, debido a la lran versat! 
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lidad de lo. Ingeniería Industrial, sin embargo por los requerimientos ge­

nerados por el uso de Planes de Incentivos y para su mejor control, tene­

mos: 

- Mejoras de" métodos 

- Planes de Incentivos 

- Estándar de Trabajo 

- Descripción de Trabajo 

- Asistencia en la Planeaci6n de la Organización 

- Problemas Especiales 

Poro realizar ee~as funciones, se han delineado tres puestos ind!_ 

pendientes, los cuales junto a sus principales actividades son: 

e.A.12.1. Analista.- Le principal actividad de esta persona ea la de el! 

bornr manuales de trabajo, de sistemas, de procedimientos de incentivos, 

costos, etc. Ademés de estudios correspondientes a: 

- Cuellos de botella 

- Análisis de Formas 

- AnUieis de Arca de Trabajo 

- Plan de estimaciones 

- Bel nnceo de Líneas 

- Estudios Econ6micos 

- Estudios de M6todos 

- Mantenimiento de Planea Instalados 

8.A.12.1. 'T09Rdor de Ti'ellp08.- Su principal actividad es como su nombrli · 

lo indica, la de tomar estudios de tiempos, pero a la vez se desarrolla -

dentro de los siguientea puntos: 

- Elaboración de estándares 

- A ln elaborocián de Datos Eetlmdar 
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- Modificación de maquinaria (en pro reducción de movimientos) 

8. A.12.3. CalcuUet.a.- Este se encarga principalmente de calcular los r!! 

portes de producción del personal que trabaja en cada departamento bajo -

un PLAN DE lNClttrl'IVOS. Aparte de ~sta función, pueden realizar: 

- Control de estándares de Planes de lncenti·1os 

- Cálculo de estirr.aciones de tiempos de proceso 

- Aecopi lociones semanales 

- Control de tiempos para costos 

- Control de infot1naci6n 

• 
8.A.13. Plan de incentivos en el n,part.a.ento de Tejido. 

Este Plan de Incentivos es un plan individual 1 en el Cual, los r,!_ 

portee de producción serán calculados diariament~ haato encontrar el equ! 

vnlentc ,semanal por operario, 

El plan está dJeeftodo para cubrir todas las operacioneo realiza­

bles dentro del trabajo de tejido, como lo son inspecciones, cambios y -­

preparación de lanzadoras, arreglar roturas de urdimbre y trama, etc. 

La posibilidad de cargas de trabajo asignables a un operador po­

drAn distribuirse de lo siguiente manera: 

- Trabajando 1 telar (Manuales) 

- Traboj~ndo 2 telares (Manuales) 

Los estándares se han elaborado en términos de pasados por hora, 

' habiéndose considerado para ellos entre otras cosas: 

- Minutos corridos/1000 pasadas 

- Minutos de rotures urdimbi·e/1000 pasados 

- Minutos de roturas tramo/1000 pasadas 
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- Minutos de paros falaos/1000 pasadas 

- Minutos de cambios de lanzndera/1000 pasadas 

- Etc. 

En su elaboración, fueron obtenidos por medio de estudios de tie~ 

pos especiales. 

Al final de un período de 4 semanas (jornal medido), el promedio 

de los operadores seré. determinado· mediante el total de horas e&t6ndar g=. 

nadas entre el total de horas actuales. 

Para la obtención del estándAr sertí necesarin la consulta d'!- leo 

tablas anexas por tipo de alimentación de trama. 

En este plan, solo están consideradas dos tipos de ol1mentaci6n -

de traina: 

- Canillas de 12 pulgadas 

- M.olotes de 17 pulgadas 

Este plan de incentivos ha sido establecido para dar oportunidad 

de gannr más del salario base. desde $ 16.00 al 80 % de eflciencia, haata 

320.00 d!ar!os al 100 % de ef!c!encla. 

Para efectos del pago de incentivo, el 80 X equivaldré al 100 % -

del ritmo normal y continuo. 

El ple.n te6r1co elegido, eo el denominado en el que el incentivo 

c111pieza a pagarse en la productividad tipo ó del 100 % (80 ") y con una -

participación de los empleados del 100%, es decir que por cada aumento de 

productividad tendrá un equivalente en el aumento del salario. 
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8. A.14. Plan de Incentivos en el Area de Repaso. 

Eate Plan de Incentivos es un Plan Individual, en el cunl loe re­

portea de producci6n serán calculados de forma individual semanalmente. 

El Plan eatti dieeílado para cubrir todos las operaciones en el tirea 

do repaso. 

El Plan de Incentivos, será aplicado bajo las ai¡uientes bases: 

Al final de un per[odo de 4 semanas (Jornal Hedido) el promedio -

individual de los operadored será determinado mediante la división del t2_ 

tal de horas en estándar ganadas entre el total de horas estlndar 6 actu! 

les semanales, 

Los Cstándares recopilados fueron obtenidos mediante estudios de. 

tiempos repetitivos y no repetitivos. 

El tiempo de Plan elegido fu6 el del 100 % de productividad tipo 

y 100 % de pnrticipaci6n de empleados. 
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B. B. CONCLUSIONES 

Un factor primordial para todo Plan de Incentivos, es el priofundo 

conocimiento de todo Proceso· de Manufactura, ·pues en él van ligadas todas 

aquellas mejoras que pretendamos elaborar de urla operación en particular. 

Un Plan de Incentivos ideal, será aquel en el cuál todas nuestras 

operaciones estén cstnndorizadae, es decir que el factor medible de nues­

tro Plan sea cubierto en su totalidad. 

Para que esos estándares, real~ente reflejen lo que pretendemoa ac h!, 

ce imperante un al to desarrollo en la planta par parte del lne,eniero In­

dustrial, ol cual se fomUiorice con todos loe elementos internos y exte!: 

nos que componen a la operación que ·pretendamos medir, 

Ahora bien, la herramienta utilizada para lograr 6ste objetivo, -

fueron loe Estudios de Tiempos y Movimientos, fueron ele¡idos por las si­

guientes razones: 

- El Ingeniero Industrial adquiere un mayor desarrollo en la -­

planta en cuanto a procesos. 

- El Ingeniero Industrial se familiariza de una manera directa -

con el factor humano que es el punto principal para que nues­

tro Plan se cumpla. 

- Existe menor número de dudas por parte de loa empleados, en -

cuanto a la obtención de los est6ndares 1 pues es indudable que 

a través de los Estudios de Tiempos y Movlmlentoe, dichos es­

tándares los familiaricen con ellos. 

Este Plan de Incentivos ha sido establecido para dar oportunidad 

de ganar m6.s del salario base, desde S 16.00 a un 80 % de eficiencia hasta 

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 o un 80 %. 

El Plan Teórico elegido, es en el que el incenUvo se empieza o -

pagar en la productividad tipo 6 del 100% y con una participación de loa 

empleados del 100 %. 

Ahora bien, para el pago del incentivo, nos au>Ciliaremos de 2 fa~ 

toree primot'dialea que componen el 11Jomal lledido11 y que son: 

l. Tftbla para par.o ele Incentivos.- Esta tabla será aplicada pa­

ra encontrar el valor por punto de eficiencia del. promedio de 

4 semanas respetarido el turno en el cual labore el operador -

r:n cuesti6n (Será la misma tabla para la aplicaci6n en el de­

partamento de Tejido\ 

2. El pro11ecUo de 4 eellallall será aplicado 'en forma individual, -

en el cual ous reglas son: 

- El ler. movimiento is pago so efectúo a partir de la 4a. &,! 

mana. 

- Un mínimo de 15 hrs. actuales semanales para que se pueda 

ejecutor el movimiento, en caso contrario se irán acu111ul8!! 

do hasta completar 15 aemonales 6 60 meneualee. 

Este tipo de Plon, garantiza a la Empresa que el personal dentro 

de su especialidad, tenga que devengar ln tarea por la cual rué contrata­

do, no menos que esa, puesto que eu salario base diario por ley tiene que 

respetársele. 

Hablándose entendido que el incentivo como eu nombre lo indica ea 

un incremento al sobresfuerzo logrado después de haber cumplido con la t! 

- 318 -



rea asignada con la que es calificado dentro de sus funciones deberán te­

ner muy en cuenta las siguientes condiciones: 

1. Que el trabajador, teniendo como márgcn para el pago del in­

centivo un promedio de cuatro eer.ianas que le permitirá ganar 

incentivos sobre •ficienciae promedio tendrá gran oportuni­

dad de recuperarse con tres eficiencias semanales, si en uno 

de sus cuatro promedios semanales saliera deficiente, 

2. · El promedio ponderado entre horas ganadas y horas en estándar 

do cuatro semanas, eeftalará la eficiencia que indica el es .. 

fuerzo realizado y por el que se le tiene que pagar. 

3. Por consiguiente 1 se acordará o controlará, dejando bien clo­

ro que el trabajador que durante más do cuatro semanas esU -

debajo de la eficiencia considerada para cubrir su tarea base, 

a éste se le rescinda el contrato por no estar devengando ni 

al menos su sueldo base. 

4. La eficiencia por el pago salarial se asegura dando máraen b 

una mayor productividad con la oplicoc16n de un PLAJI DI JN­

CllfTJVOS como el que se emite en esta Tesis. 

- Existe una mayor comunicación entre: 

Emploado .. sindicato-Supervisi6n- Ingeniero Industrial que serán 

a su vez componentes de la estrecho vJ¡Uancia del buen 1"unci~ 

namiento del Plan, 

Con respecto a nuestras aplicaciones, se pretendió mostrar no so­

lo los operac~ones que realiza las operaciones-labor ó mano de obra direg. 

to (el caso de repaso) sino también la relación que tiene ésta con las -­

asignaciones de maquinaria, es decir las Cargas de Trabajo necesarias po-

• 319 ' 



'•' 

ra cumplir con las operaciones que componen un t'epartamento de Tejido. 

En el caso de Repaao, se escogió un l"lan de Incentivos indivi­

dual por las sigüientes razones: 

- Lo. opereci6n requiere de una concentración mental, para evi-
• tar trastornos en cuanto al dibujo da la tela a tejer. 

- Por ser una operación cien por ciento de mano de obra directa, 

en la cual loa eatándaree se obtuvieron en forma individual. 

En ffl caso de Tejido, se eacogi6 un Plan de Incentivos Individual 

por las siguientes razones: 

( 

- Un punto de vi thl importancia en toda relaci6n Hombre-Máquina 

sarán loa factores que nos delimiten laf:I as.tanaciones de carga 

de trabajo en la cual van intrínsecas la m6xima. ut1Uzac16n de 

maquinaria con la atención mínima posible de un operari<> ejec!:! 

tanda sus laborea eficientemente. Esto por lo tanto, hace quo 

por el tipo de operaciones., requiera de una concentraci6n ma­

yor y t;ue este se sienta preocupado por mantener activo al te­

lar, pues de esta manera obtendrá m6.a pasadas y por ende wia -

mayor e!ioJ.enc1a con un incentivo m:1yor, claro eat' sin deacu! 

dar un factor preponderante en toda industria y que ea la cal! 

dad. 

Finalmente mencionaremos que una de la11 conaecuencioe que ¡enera 

un Plan de lncentivos, es el Gran Flujo de Información en cu11nto a contrg 

les del miamo cOmo lo son formatos y c4lculos de reportes de producción 

entre otros. Sin embargo dependerá del mismo Ingeniero lnduatrial que en 

base a sue conocimientos pretenda hacerla lo más eficiente, suficiente 'I 

oportuna, ayuda~dose tambt~§o entre otroe cosas de microcomputadores que -

en estos momentos están pasando por un gran auge para este tipo de infor­

maciones. 
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e.e. APEllDICE: GLOSARIO DE TERllINOS DK IHCEHIERIA IllDUSTRIAL 

ABATAHADO 

ABRIDORA DE 
BALAS. 

AVAHTREH 

BALON 

BATIEllTB 

BllKllT 

CABALLOS 

CALADA 

CALIFICACIOll 
DE LA ACCIOll 
(RATI), 

CAHILLA 

CARDA 

E INCENIERIA TEXTIL. 

Nombre que recibe también el acabado para tejidos de lana 
denominado Batanado 

También denominada arebalas 1 máquina que afofa o desfleca 
el algodón prensado de las balas, reduciéndolo a copos, 

Tambor situado a la entrada de las cordas simples o dobles 
empleadas en el cardado de las lanas y cuya finalidad es 
la de separar impurezas que aún lleva la lana preparada. 

Forma que adopta el hilo en las continuas de hilar y retor 
cer a causa do su velocidad de arrollamiento y cuyo perfil 
es el de un cuerpo de. revolución engendrado entre el cur­
sor y el guía hilos, 

Máquina de preparación de la materia prima textil cuya f1 
nalidad es el facilitar la operación de cardado. -

Estructura mecánica de preparación do materia prima tex­
til que en relación con uno bAscula da las cantidades exac 
tas requeridas e mezclar. -

Hilos rotos enrrollados en el julio que se traducen en pa­
ro& en loo telares. 

Apertura en forma de priema triangular o cuadranaulnr, -­
conseguido en 1011 hilos de la urdimbre por los diferentes 
inclinaciones que e11tos sufren al ser subidos algunos y 
bajados otros por medio del movimiento ascendente 6 des­
cendente do los Uzos de un telar. 

La asignación de un porcentaje a tiempo promedio del ope­
rador, basado en lo acción real del mismo, comparado a la 
concepción "normal" del observador. 

Conjunto formado por un alma de madera en forma de tubo y 
por el hilo arrollado sobre la misma en• capas cónicas y -
que sirve de alimentación de trama en las lanzaderas. 

' Máquina basada en la acción recíproco y simul tAnea de ór-
ganos de superficies cubiertas de puntas metálicas, que -
tiene por objeto separar individualmente las fibras, ais­
lándolas unas de otras., 
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CICLO 

CLARA 

COCAS 

CONDICION!S 
ESTANDARIS 

CRUZ 

Una serie de elementos que ocurren en orden regularmente 
y hacen posible una operación 

Son los espacios existentes entre las barras que componen 
un peine y que entre ellas pasan -los hiloe. 

Defecto que se produce en la tela poC' el exceso de hilos 
de trama salidos del ligamento ocasionado por la falta de 
tensión en la lam:adern o por el rebote de ésta en loe ca 
jines. -

Son aquéllas condiciones que sirven como baae 1 para el es 
tabledr.iiento de tiempos estándar (esperados) y que p.ue-­
den afectar en un momento dado, al¡una operac16n estable­
cida (herrar:1ienta, atimentaci6n, velocidades, calidad, -­
Uuminac16n, materiales, etc,} 

Separación de los hi \os de la urdimbre de un telar. Esta 
ordenación en la separación se realiza para que loa hilos 
no se crucen, de ah{ el nombre de cruz. 

CURVA DE tJna presentaci6n gráfica de la efectividad de producción 
ENTRENAMIE1ft'O al paso del tiempo. 

P.FICIENCIA Es la relación del tiempo est6ndar de producción y el tiem 
po de producci6n dentro de estándar. -

EFICIElfCIA Es la eficiencia de un operador, trabajando a paoo normal 
NORMAL. en relüci6n al paso de un tiempo estandar establecido. 

ESTANDAR Es la unidad de medida, expresada en nivel1'B esperados de 
eficiencia, por los cuaba se otorgan compcn&aciones en -
planes de incentivos. 

ELEM!HTO Una d1visi6n del trabajo que pued'l: ser medida con cronóma 
tro y equipo de observaciones directa, que tienen clara--
mente definidos sus pu~tos termino.les. 

FATIGA Una disminución en la capacidad hacia el trabajo. 

FU.ITA D1Bposici6n longitudinal de las bobinas, huaos o conos so 
bre soportes alineados en barras adecuadas para su desa--
rrollo cont!nuo. Usadas para alimentar continuas de hilar. 

1 urdidores, torsedoraa, etc. 
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GANANCIAS POR Es la cantidad de dinero corno sobresueldo, que se paga, -
INCENTIVO. por concepto de un esfuerzo extra sobre una tarea determi 

nada estandarizada. -

HORA-tOIBRI La cantidad estándar del trabajo ejecutado por un hombre 
en una hora. · 

HUSOS Soporte de madera sobre el que van enfi lodos las bobinas 
(lrusILLOS) al lmentadorns en una máquina continua de hilar. 

INCDITIVO Es el benigno reconocimiento o un sobresfuerzo en (c) al­
guna labor o actividad ejecutada. 

JULIO Es el cilindro mecánico en el cual van montadas las secci2_ 
nea que contienen los hilos de urdimbre a procesar en el 

LIZOS 
(llALLAS) 

llALACATI 

llALLAS 

DTOOO 

llOLOTI 

llOTAS 

OPERADOR 
CALIFICADO 

telar, · 

Cuerpo de r.iadera, de forma alargada terminado en punta en 
cado uno de sus dos extremos, con una concavidad para el 
almacenamiento en su interior de la canilla o melote con 
la trama y peso no demasiado bajo para disminuir las poei 
bilidades de desvío de su trayectoria en el telar. -

Nombre dado también o la malla. Marco rectangular, metáli 
co o de madera, que sostiene entre dos liatones longitud! 
nales une serie de Uzos o mallas, con un ojal en su par: 
te media por donde pasa el correspondiente hilo de urdim­
bre. 

Estructura cilíndrica de madera aobre la cual van monta­
das las bobinas en una continua de hilar. 

Ver definición de lizos 

Un t6rmino usado para significar la técnica empleada para 
efectuar una operaci6n. 

Hilo arrollado en cepas cónicas de un TEX mayor que el -
utilizado en canillas y que sirve de alimentación de tra­
ma en las lanzaderas. 

Defecto que se produce en la tola en· el cual van inscritos 
hilos euel tos o basura en el tejido. 

Es aquel operador con una determinada habi U dad, para do­
sarrollar uno actividad con tn método establecido y sin -
desviaciones o demoras de la.misma, 
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OPERADOR 
NORllAL 

PASO NORllAL 

PEINE 

Es aquél operador calificado, desarrollando una actividad 
a paso normal. 

El paso de un operador cal! ficodo, trabajando a un tiempo 
normal. 

Bastidor cuyos bordes pueden estar consti tu!dos por barras 
de metr1l, soldados a una lámina. Los espacios existentes 
entre las barras de metal son denominados cloros y es por 
donde lo. urdimbre es alineada. 

PRODUCTIVIDAD Cantidad de trabajo realizada por unidad de tiempo por un 
TIPO. operario ti¡::o o normal en condiciones de trabajo normales. 

RAMA Máquina cuya misión es ensanchar el tejido, comblnlindola 
muy a menudo con el secado y el fijado. 

REPASO Operación de pasado de los hilos de urdimbre ;>or loe ojl­
llo& de los mallas de loe lizos y lueao por entre loe ola 
roe del peine, -

SUELDO BASE Es el pago en pesos, por un período de tiempo determinado, 
al cual se le agregan otro tipo de ganancias, tales como: 
Incenttvo, tiempo extra, etc. 

SUELDO DIARIO La cantidad lle dinero pagado por die, por desarrollar un 
trabnjo donde no existe un plan de incentivos. 

TIEMPO Es la determinación del lapso requerido para realizar una 
operación que implique un ser humctno. · 

TIEllPO MAQUINA 
MUERTO. Aquel tiempo en que la máquina lle proceso está inoperante 

por alguna descompostura, falta de material u otras razo­
nes. 

1'1EMPO NORllAL El tiempo requerido para desarrollar una actividad bajo -
condiciones estándar, a paso normal y sin tolerancias de 
ninguna índole. 

URDillBRI 

Es la eerie longt tudinal de los hilos y cada uno de los -
elementos que lo constituyen se denomina hilo, 

Es la serie transversal de los hilos y ende una de sus -­
unidades se denomina pasada. 
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