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LA PRODUCTIVIDAD Y LA SIMPLIFTICACTION
DEL TRABAJO

OBJETIVC?:

fretende propuicannar una deset weson gslsterdtica y prictica ael proce-
dimlanto y la ap?izacion d2 fa Stnplificaclon del trabajo, la cual sontr: -
Huve o aojorar ia uliiizacion Jde los recursos de la empresa, deicuarir ‘los -
defectos dn Ja organtzieeion on au funcionamiento y dar soluclon=3 con &l £1a

Je aumentar la productividad,
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INTRODUCCION

Dentro re las orzanizaciones es frecuente que se hagan estudios culda -
dosos sobre las areas que la conforman con el fin de aumentar la productivi-
dad v dar soluciones a los problemas Gue causan su desequilibrio.

Para ta! caso sa puede recurrir a la Simplificacién del trabajo comv -
una técnica de diroccion Gti] para este fin que en ei fondo no os una serie

~de rocetas. diagramas o tablas que pueden aplicarse en cualquier monento a -

cualquier proceso u oparacion, sino que tiene un fondo y una 1812

Por tal motivo la presente tesls trota de proporcionar una descripcién
sistemarica v practica del procedimiento ¥ su aplicacion.

LaSlmplif[caclén de] trahajo no es una técnlca aislada, erana del Estu-
dio del Trabajo por o cual se dedico el primer capitulo para mencionar el -
fondo hlstorico sobre «! yue a evolucionado, qulenes fueron los pioneros, -
precursores y a zgrandes rasgos conocer las bases sobre las que formaron sus
principios.

Para compronder que ac el Estudio del Trabajo se da su definicién y -
usos administrativos asi como para poder identificar el papel que juega den-
tro de este la Simplificaclén del trabajo.

Las relaciones humanas son un factor tan complejo e ilmportante para el
dosarrollo de esta técnica dentro de cualquier organizacion. que debe ser -
bién planeada su introduccion, para poder romper mas facilmente la resisten-
cla natural contra cualquior cambio que origine, en el capitule 2 se podra -
contempla; estos aspectos y su lmportancia.

Se mencionu anterlotmente qua la Simplificacién del Trabajo conduce a -
un aumento de la productividad. Por lo tanto es necesario estudiar esta téc-
nica que en los Gitimos afos ha tenido gran importancia para los industria -
lag va que pretends huscar una forma mis 6ptima de la utilizacién de los re-
cursos de produccion empleados. EL capitulo 3 nos muestra lo antes menclona-
do ¥ nos da un panorama de la relacién con la Simplificacién del Trabajo.
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Antes de tratar de introducir esta récnica es Gtil revisar las condici®
nes del trabajo para crear o modificar aquellas que permitan al trabajador -
eJecutar sus tareas sin fatiza Jnnecesaria y evitar un alto margen de traba-
Jo defectuoso,con el desperdicio y perdids de produccion consiguientemente. -
Estas condiclones se expondran en el capitulo 4.

En busqueda de !a productividad la Slmplificacién del Trabajo se con -
vierte en una técnica de accidn que opera racionallzando los nétodos de tra-
bajo que la lleven al mejor aprovechamiento de todos los elementos. Para tal
efecto sigue un procedimiento basico ( seleccionar, registrar, oxamipar, -
idear, definir, Implantar, mantener en usos. ), ayudado de un metodo analiti
co que se auxilia de una serle de preguntas, formas, diagramas v modelas di-
sefiados para facilitar la presentacion y el analisis cuidadoso e los hechos
que permiten recorrer graficamente cada uno de los aspectos de! problema --
para su estudio y poder identificar mas claramente las ceusas e idear, defi-
nir, e implantar soluciones gque posteriormente se vigilaran para que se man-
tengan en uso. El capitulo b nos {ntroduce mas ampliamento a lo anter tormen-
te expuesto.

He hablado de productividad, hasta como es posible elevarla a travds de
la Simplificacion del Trabajo por medio de diferentes herramientas que nos -
proporcionan un medio para mejorar una operacion o series completas de ellas
ya fuora eliminando, comblnande, alternando {as operacliones o parte de eilas

Para aumentar la productividad la Simplificacion del trabajo puede -
recurrir a la aplicacién de Princiocs de Economia de Movimientos que dara -
soluciones mas rapidas y menos costosas aunque sin darnos ahorros en grande
si, nos da muchos pequefios que sumados en conjur:to seran un aharro conside -
rable. Este temn serd el Gltimo capitulo de esta fesis.



CAPITULO I

ESTUDIO DEIL. TRABAJO



1.1 ANTECENTES HISTORICOS

FREDERICK WINSLON TAYLOR (880 a 1910: Con el padre de la ad-
ministracién clentifica tuve realmente sus cimientos el tema de.-
Simplificacién del trabajo y medicién.Su obra consistio a grandes
rasgos en: .

_ Aprovechar al maximo la capacidad de los trabajadores,ebi-
tar desperdicios e incrementar eficienclas.

_ Se neceslta una gerencla sistemltica que descance en leyes
reglas y principios.

_ Formacién de principios de gerencia clentifica aplicables
a todos las actividades humanas.

_Obtener los mejores resultados para la empresa y los traba-
Jadores son intereses antagonicos.

_Se obtlene la méaxime prospnrldad cuando la produccibn os -
optima.

Otros de los grandes fundadores a la par con taylor son -

FRANK y LILLIAN GILBRETH, en 1885 basado en simplificar y ﬁejorar
" 1a’ forma de realizar un trabajo, a través de definirlo, analizar-
lo, examinarlo y asi simplificar un nuevo método de trabajo. FRAK
inventé el micronémetro, las graficas de flujo de proceso, utili-
z0 la camara fotografica y los modelos tridimencionales de los -
movimientos, para poder anallzar, mejor los movimientos desperdi-
ciados. Se les distingue por su esfuerzo continuo en el estudio -

de los micromovimlentos.

Sin embargo antes otras peréonas pensaron en el tema -
aunque no lo desglosaron en forma distintiva de su trabajo gene -
ral sobre administracién, cabe sefialar algunos por sus destacados

trabajos a:
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WALTER OF HENLEY Inglaterra siglo XII!: escribid un trabajo
en el gque aconsejaba a su ﬁlJo vigilar sus tierras., ganado., slem-
bras v trabhajadores. Seleccionara y capaclitara a sus sirvientes -
al labrador se le dleran lnstrucclones que le permitieran arar -
con un determinado nﬁmerq de bueves.

LEONARDO DE VINCI: Se dedicd-a palear vy escribiéo " Un buen -
trabajador trasfiere en una accidn -continua 500 palas de tlerra -~
sualta por hora, estando parado entre el lugar del que toma la -
tierra v el Lugar donde la deposita. Trasflere la tierra a una -
distancia de seis brazos. tomdndola frente a él v arrojandola a -
sus espaldas por encima de su hombro".(1) :

JEAN R. PERRONET 1960: Con la medicién del tiompo. de mahuﬂag
tura en datalle en una fabrica'de alfileres.

BOULTON, WATT AND SONS 1800: Son ejemplo de lo que acztualmen
te 1lamamos sdministracién cientifica. exlsten pruebas de fque mu-
chisimas practicas modarnas ya estaban en uso, aun la investiga -~
cidn de mercados ¥ los pronosticos. la planeacidn del sltio de -
localizaclon, estudios de la distribuclén de la maquinaria en -
termincs de flujo necesarlio del trabajo, nivelas de produccién va
establucidos. planeacién de la produccién, aplicacién del rontrol
de costos, contabilirlad de cecstos. adlestramiento de los emplea-
dos. " Simpilficacion dei trabajo y medicion " '
éohu orogramas de beneficio para los empleados.

e incentivos.asi -

ROBERT OWEN Y NEW LANARK Escocia 1§00: Los regtétros mues -
tran su interés en los problémas de distribucinon. .en la nocesidad
ae Ccoptar con nuevos matodos que comprendieran mejores condicio -
ﬁes ds t1abajo, v en considerar, dentro del "tieimpo destinado™ -
pa}a la tarea, tiempo suficleonte de descanso. para compensar los

efectos dad; fatigs,

@adiclon dol” Lrabajo R.M ﬁrflo‘pak;ic

‘V:V(Y)‘Ahﬁl1sls




Otros contemporaneos a Taylor fueron:

HENRY L. GATT: Con la idea de que la administraciéon tenia la
responsabllidad de ensefiar y adiestrar a los trabajadores para ha
cerlos mas hAbiles, formaran mejores habitos de t}abaJo. perdie -
ran menos tiempo y se volvieran mas confiables. Disefio ademas un
sistema de insentivos en el que se establecian premlos para el sy
pervisor y el trabajador. :

HARRINGTON EMERSON: El primero en usar el término "Ingenie -
ria de eficiencia™ para eliminar el desperdicio de la eficlencia
del hombre y de las maquinas en el sector industrial.

'HARLOW STAFFORD PERSON: Su aportacién fué la de difundir 'la
idea de que la administracién cientifica no la constituia el c;c}
németro de la velocidad, sino la determinacién cientifica de la -
forma mas efectiva para realizar una taréa.

CAR! C. PARSONS: Con el concepto de que la eficacia en cual-
quier organizacién emanava de‘La‘ofchné y que la lInfluencia de -
esta.alcanzaba a todos los departamentos y a todos los trabajado-

reg.

WILLIAN H. LEFFINGWELL: Aplicé y demostro los principlos de -
\a administracién clentifica a la oficina. Estudio el medlo ambj-
ente de la oficina, practico estydlos de tlempos y movimientos -
para identificar los movimientos lnﬁecesarlos. y. la mejor lorma -
de,dlstrlbuclén-de muebles y (tlles de of icina.

fi.8. DRUY: Contribuye llevando a cabo un estudio sobre trabalos -
repetitivos.

R-M.BERNES: Lista velntidos considerables formas para reali-

zar un trabajo mojor.
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Estos fueron algunos de los contemporaneos de los fundadores de la sdmji -
nistracion cientifica, ¥ sus aportaciones marcaron el camino a seguir para.
1legar a }a Simplificacidén y Medicidn del trabajo que actualmente 25 conocida
también como Estudio del trabajo en su concepto mas amplio.



1.2 DEFINICION Y TECNICAS.

Unas empresa tisne entre sus funciones una economia ¥ trata de productr al
paximo de eficiencia. Nosotros vemos en nuesra experiencia diarla, que cuando
hay desperdicios de materiales. la mano del supérvism esta pronta a controlar
y remediar la situacion. Control de calidad investiga las causas de desperdl -
clo y propone las solucionas. SL hay descomposturas vy paros de magquinarias, se
toma accion inmediata para volverla & tener en condiciones de operacién. Mantg
nimlento trata de reparar la falla en ol tiempo minimo.

Estas son cosis tangibles v las cifras de contabilidad pueden mostrarnos
el costo e esos desperdicios o de esos paros. Sin embargo, no es factiole con
el despardicio de energia humana, pues es intanglble y su costo puede ser supe
rior.

Esta desperdicio so puede deber a la forma de utilizar los wedins wroduc-
tivos. o que no se tiene un control adecuado de la mano de obra y solo se pue-
de evitar analizando la forma de .trabajar de los operarlos para mejcrarla dea-
cuardo 8 los estandares de ef:cienciy normal para asi tener un control funda -
mentado v correcto de su trabajo.

Para reallzar este analisis y establecer los estandares ©s necesario recy
rriy 8 las slguientes ténicas del Estudlo del Trabajo aungue distintas cosple-
tamente independlentes:

. La Simplificaclon del trsbajo o Estudio de Metodos y movimientos

La Medfcion del trabajo o Estudlo de tiempos

DEFINICION

Por lo que se entiende por ESTUDIO DEL TRABAJO genéricamente, clertas téc
nicas . ¥y en particular el ESTUDJO DE METODOS, v la MEDICION DEL TRABAJO,
que se utilizan pata examinar el trabajo humano en todos sus contextos ¥y que -
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llevan sitematicamente a investlgar todos los factores que influven en la afl-
ciencia v econosia de la situacién estudiada.con el fin de efectuar mejoras(1)

El estudio de métodos v la medicion del trabajo son los medios de regis -
trar, en forma convenlente, el uso que se da o ouede darse a los recursos de -
una organizaclon para proporclonar bienes o servicios. Estos registros se ana-
11zan posteriormsente siguiendo lineas determinadas para cerclorarse de dénde -
ocurre et esfuerzo no nacesario, v ol desperdiclo de todo tipo para que puedan .
tomarse lag medidet pertinentes para elimlnarlos. Seran usadas en funcidn de -
la clase de cambio buscando y de las caracteristicas fisicas del asunto, o del
nétodo de escrutinto, Jjunto con ciertas consideraciones econdmicas. .

En la fig.l se llustra el procedimiento coordinado tradicional del Estu -
dio de Matodos v la Mediclén del trabsjo que tienen como propdsite evaluar el
trabajo humano, propoiclionar informaclon que se pueds utilizar para aumentar -
la efectividad do la planeacidn del trabajo v el control cotidlano, al igual -
que dotar de personal a la planta v fundamentat sOlamente los planes de incen-
tivos financieros ¥ otros propésitos.

En base a lo anterior pordemos decir que el Estudio del trabajo es un p'ro-
cediniento sistematico para el anélisis del trabajo. especialmente en funcién
de la productividad, puesto que 5irbe para obtener una mayor produccidén a par-
tir de una cantidad de recursos dados sin invertir mas capitales, salvo quizas
un monto auy limitado y con el cbjeto de:

_ Utillzacién mAs efectiva de la planta v del equipo

_ Eliminar el trabajo no necesario

. Ordena; el trabajo 7til en la mejor manera posible

- Evaluacion ¥y estandar izacién de los métodos de trabajo

.. Establecor eétandems de tiempo

Este Ultizo obJjetivo se ocupa de la Medicion del trabajo y de los restan-

' tes la Siaplificacién del trabajo.

(1) Esta definicién ha sido traducida del british standard glossar of terms in
work study. .
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La presente tesis hace uso del término Simplificacion del Trabajo para -
describir o] campo de los metodos. Los tersinos Estudio de Metodos. Analisis
del valor, medicion del traba)o, €standarizacién del trabajo. etc., tienen un

uso comfin.

1.3 USOS ADMINISTRATIVOS

Las técnicas del Estudlo del Trabajo pueden ser ulllizadas 'para propor -
clonar un medio de actividades cooperatives y de comunlcaclén entre’ las dife-
rentes arcas de una organizaclén, al seleccionar. planiﬂcar [ disenas vy con-
trotar la integracién apropiada de materia prima, dlseiio del producto o del -
trabajo ojecutado, proceso. herramientas. condiciones de trabajo v equipo, -
tanto s1 és de tlpo Je supervicién media o alta en cualquier industria, 'sexv\
cio o act(vldad gubernamental. Esto no quiure decir que incluye toda la admi-
nistracién, pues solo son herragientas que pueden ser usadas en la nayorin
de las organizacliones para ayudarse a resolver ciertos ploblenas.



CAPITULO 2

LA SIMPLIFICACION DEL TRABA.JO Y LAS
RELACIONES HUMANAS.



22

‘2.1 ASPECTOS IMPORTANTES DE LAS RELA -
CIONES HUMANAS PARA LA ACEPTACION Y A -
PLICACION DE LA TECNICA

Antes de aplicar esta tdcnica del Estudio del trabajo s necesario estable
car buenas relaciones entre la direccién y los trabajadores, pues de lo contra-
reo ponsaran estos {iltimos que es un nuevo truco para hacerlos trabajar més sin
ninzlin beneficlo para ellos.

Para ser efectiva esta técnica es necesario se preparen para el cambio en
primera estancla: el director o gerente general, los jefes de departamento y -
sus ayudantes. otc., todos aquellos que tienen a su cargo los mandos. El cambio
impuesto externamente lmplica critica para la préctica pasada y las personas se
pueden resistir al camblo para evitar la aceptacién de estas implicaciones. La
resistencia seréd menor sl el proyecto cuenta con todo el respaldo de quienas en
cabezan el sistoma al no sentir amenazada su autonomia y seguridad.

En determinadagr clircunstancias qulza sea posible imponerlo, pero lo impueg
to se acepta de mala gana y no subsiste. Por ello se deben preparar para asi -
transaititr, confianza, sinceridad e integridad a los trabajadores y romper la -
resistencia natural contra el casbio ya que en muchos casos el cambio total o -
parcial en el aétodo de trabajo o en el procedimiento de control administrativo
crea un temor en el ego por la caida en desuso de una habilidad, o bien por que
reducen o parecen reducir la libertad de accién del empleado, o por los efectos
econoBicos.

Por consiguiente es importanto lmpartlr cursos de apreclacidén asertiva pa-
ra reducir temores infundidos, de la Simplificacién del trabajo al personal de
administracion y supervisién en todos los niveles Jerarquicos en los cuales pug
da tener exito esta técnica. lo mismo es aplicable a los representantes claves
de los sindicatos para convencerlos de las ventajas de la aplicacién de la Sim-
plificacién del trabajo. tanto pata alcanzar una mayor productividad como para
los planes de incentivos, reduccién de los costos de produccién y de la calidad
del trabajo. etc. £ informar a los trabajadores los propdsitos que tiene la or-
ganizaclén para queror introducir estd técnica. Ademas de las negociaciones for
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males con los sindicatos y organizaciones de empleados, concejos o coaités se -
gin sean los casos, ante el cual se presentan todos los asuntos que atafien al -
personal, para su consideracién.

Muchas seran las dificultades que se nos presenten ya que veran en esta -
técnica un desequillbrio a su interes, habilidad, capacitacion v desarroilo:

INTERES: Hasta que punto decea cada uno de los trabajadores hacer mejor su
trabajo (deceo de desarrollo)
HABILIDAD: Cuanta destreza tiene cada uno para simplificar el trabajo.oten
dra realmente la suficlente en el trabajo que desempaia?
CAPACITACION: & Estara ya apto para desempefiar su trabajo ?

_ Por lo tanto se debe prestar atencién a las reacclones de todos los traba-
dores de cualquier nivel que experimenten estos efectos., de manera que puedan -
apreclar sus valores y reconocer las oportunidades para su uso. Hacerlo sentir
identificado con la nueva investigacién propuesta preguntarle si tiene sugestio
nes o ldeas sobre las mejoras poslbles. cuando soan aceptadas, debe darsele re-
conocimiento a su mérito. O sea permitirle participar en la mayor medida posi -
ble en el desarrollo del nuevo método para que lo concidere total o parcialsen-
te suyo. Y asi su isplantacién sera mas facil.

Aunqué resultara deficl, si el especialista aplica la forma asertiva o -
lograra v conseguira ideas provechosas para reducir el desperdicio de tieapo ¥
esfuarzo. Por consiguiente se obtendra con la motivacién , una aceptaclén acti-
va de] caambio, un mejor cotrol ejecutivo en su aplicacién, y una apreciacion -
total de sus potenclalidades.



CAPITULO 3

LA PRODUCTIVIDAD ¥ LA SIMPLIFICACION
DEL TRABAJO.
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3.1 INTRODUCCION

La Simplificacion del trabajo es una técnica de estudlo y meloramiento de
la utilizacién de los recursos humanos que nos sirbe como un medio para aumen -
tar la productividad.

No es la panacea de todos los problemas de productividad, sino solamente -
una de Jas técnicas de direccion con que se puede elevar la productividad o re-
ducir los costos.

El campo mas tradicionalmente especifico de la simplificacion del trabajo
1o encontramos en el Estudio del trabajo industrial. el cual mejora la utiliza-
ctén de los movimientos del cuerpo humano, busca el ritmo en el trabajo, la dig
pinucién del esfuerzo, mejora la coiocacién de las herramientas y materiales,es
tudia las condiciones del lugar de trabajo, sieplifica los métodos, suprime los
esfuerzos inGitiles, estudia la coordinacion de un hombre con su maquina, el -
acoplamiento del trabajo, en cuadrillas, ete. (f)

En todo tipo de organizacién se preocupan por encontrar una utilizacién -
mas efectiva de los recursos de produccion empleados, de modo que la razén del
voluwen producido, respecto a los factores utilizados para obtenerlo sea cada -
vez wayor, de manera que los costos unitarios de los articulos sean menores.

Precisamente esta fraccién resultante de dividir el total de los factores
que salen entre el conjunto de los que entran, es lo que se llama productividad

(1) Esto no isplica exigir un mayor esfuerzo del trabajador. Si se pidiera que
produjera mAs, con log mismos métodos, 8i: pero se trata de mejorar los métodos
e trabajo, eliminando movimientos inGtiles, desperdiclos de energias, tlempo,-
materiales, etc.
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3.2 CONCEPTO DE PRODUCTIVIDAD

La oficina internacionsl del trabajo la define como:

PRODUCTIVIDAD = Bienes Yy servicios producidos
Recursos invertidos en su produccion

Este concepto puede referirse a una fébrica, raea industrial o a la econo-
nia de un pais como un todo. O blén;

PRODUCTIVIDAD = Cantidad eroducids
Hombre Hora
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3.3 PAPEL DE LA DIRECCION EN LA COORDI1
NACION DE LOS RECURSOS DE LA EMPRESA
PARA EL AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Aunque son muchos Los factores que Lnfluyen en la productividad de cada -
empresa ( ticrra. materiales, saquinarias, herrazientas y mano de obra ), no -
hay ningtin factor que sea independiente de los demds y su importancia varia de
acuerdo con la naturaleza de las actividades. La responsabilidad principal en -
lo que raspecta al aumento de la productividad de una empresa corresponde a la
direccidén. Solo ella puede llevar a cabo un programa de productividad en la es-
presa y solo ella puede crear buenas relaciones humanas y obtener asi la coope-
racion de los trabajadores que es esencial para el éxito del intento, aunque -
tanbién se necesita la buena disposicién previa de los trabajadores.

) En consecuencia, la simplificacion y medlcién del trabajo es una de las -
técnicas nag isportantes del grupo que se conoce como clencia de la producti -
vidad.



RECURSOS
TERRENOS INST. MaQ. SERVICIOS
Y v
EDIFICIOS MATERIALES EQUIPOS HOMBRE

I.A DIRECCION
OBTIENE LOS DATOS. PROYECTA,

DIRIGE, COORDINA, INSPECCIONA
Y MOTIVA

PARA

PRODUCIR

BIENES Y SERSCIVIOS
PRODUCTOQS
‘Fiz.2 Papel de la direccion an 'a coordinacion de los recursons
de ‘la empresa.(1)

(1) Ta flg. ha-sido reproducida del llbro estudio del trabajo pag.t3



CAPITULO 4

CONDICIONES DE TRABAJO
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- ) 4.1 INTRODUCC ION

Las condicionus de trabajo en las aue se desarro'la las operacliones para
@l 20PTG vl objetivo de una expresz, son puy lmpoltantes va que antes de copg
zar & spllcar las toen fas del “srudia de ta Sloplificacion dol trabgjo, ia -
siapie mejora oo las condiclones de trabajo contribuiria nuchas veces g sumen-
tar la produrtividad.

Puestt que de poce sirtbé 1eallzar investigaciones sobre nuevos matudes s
nae miempls In luz ef lnadecerds v provecn cue los onerarior fuicep la viste -
pars er 1a que hacen v ccmo consecuencla plerde gas tiemce o bién sl la atmég
fora es caluresa v lus agota mas rapldansinte provocan tiempos laproduztivos y
desperdicios de materiales.

Les condicionss de trabajo dependen de muchos factores:

=~ Sirgactan del edyflela

- Tipo de counstruccion

Dispusictén de locales
- Nentli.e'din o Uluminacton
Raneanisnto
- Clase do suclo
-~ Ezealeras. magitinaria, etc. .

Que egtan dentr gl reglamento de higlene l:dustrial » otras aés.
Sin vnbargo no &0 anallizara la ubicacién v contruccién de las labricas -
e qie 1o s ol wujetivo ded ectudio. En wste punto @) Interes son las tondi-

cLERas ah Qe ge disepvuelve @l trabajo del oporario, pueto Gue Influyen sobre

su pleasstay flslen v por consecyencla sobie su elletsncia para nroducir.

~daran los Factores mas lmpartantes que se debun comar -

A centinuacion’ s,
_eh cucnta para una nejor candlcion de trabajc en foraa ‘general.
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4.2 LIMPIEZA DE LQQCALES

La 2iupieza da los locales es muy importante por qus ccr etlo se evitaran
accidentes, conteminacion. desperdicios de materiales, estorbos en la manipula
cifn v ordenamiento de los mlsmos. Ademds se mostrara una mejor imagen de la -
enpresa y un huen ombiente de trabsjo.

4-3 CALIDAD E TINTENCIDAD DE LUZ

La mala calidad e intencidad de la Juz harA bajar 1a preductividad vu que
el rendimiento depende en gran medida de la comodldad con que los ojos puedan
realizar su labor. partlcularmente si el trabalo requiere de aucha presiclén.

Se debe proporcionar la !ntancidad v celidad adecuada para cada caso.

Los factores que determinan su calidad son:

Resplandor

- Difusion

- Direccién }

- Vniformidad .
Distribucién

- Colory briilantes

los factores que determinan su [ntonsidad en cuanto a su superficle son:
- Techo - -

- Paredas
~ Superficie de mesas v bancos de trabajo

- Nnquinarlag y equipo
- Suelo
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En cusara a Ia ealidad o intencidad de ta luz se requlore recurrir o atse-
s§Gria exporta.

En el cuadro Nool ¢ puade nbservar las reconendaclones genernles sobre -
Latencidat oo luy. sitadas on in puhlicaclon estadounidense de United Stetes -
Depat tment of labor. Burcav of labor Standards: Safety industry, ouiletin -
New 297 (Washlpguione 1467).



C1ADRO b INTENSIDAD DE LUZ GENERALMENTE RECOMENDADA)

Nirel penciabin.cme
secomendude

pra-bujias en atid
(10.674 1ux)

{sobre 18 tarea o g
75 cnndel suclo)

Tareas qoe exigen miximo esfuerzovisusd . . . L . L ... L. L L. 0910002
Trabajos de precision maxima .

Que nqun.rcn. Finisima distincién de detalles
 Condiciones de contrasic malas

P:rlodos prolongxdos
Tales como: Monl.ues extrafinos; clasificacion de precision; acubud
: extrafino
Tareas que exigen granesfoerzovisual . . . . . L. L. Lo L. a s .. 100

Trabajos de precision

Que requicren: Fina distincion de detalles
Grado mediano de contraste
R Periados prolongados

Tales como:  Montaje fino; trabajo a grun velocidad; acabado fino

Tareas que exigen bastante esfuerzo visuad . . . . . .. . .00 0. ... 50
Trabajos prolongados
Que requieren: Fina distincion de detalles
Grado moderado de contmste
Periodos prolongados
Tulescomo:  Trabajo corriente de banco de taller y de mantaje; trabajo |
en maquinafia de ialler; acabado de piczas de finura
media o grande;, trabajo de oficina :

Tarcas que exigen un esfuerzo visual corriente . . . . . . .. .. e 30
.Que requieren: Distincién moderada de detalles ’ ’
Grado normal de contraste
Perivdos internitentes
Talescomo:  Trabajo en maquinas aindmaticas; esmeritado 1oaco; tra-
’ bajos de mecinica (automdviles); tablero de distiibucion:
procesos continuos; salas de d:chn»os y conferencias; em-

h.ﬂdjcy:xpcdlcnon : o
Targasquenigenpocoesfuerzovisull e e L . . 10 -
Como en: Esculcus. vcmbndor:s, Ludrlps de asco 5' lugares de ser- . )

vicio; alm.lccndn-acnlo !
‘Tareas que no exigen esfuerzo visual . I 5
Como en: Vestibul ,p.sslllcos.r dizos; almacencs ’
7 0 -

V Basado cn un vuadro publicado o United States Departemt of Lubor, Bulc.tu of 1:abar Slundudx -Sufety in
anu\II" iHumination for syfety, Bulletin No.2y? {Wiashington, 1967).
2 Rewuliame de sumar 1o iluminacion especisl suplememaria ¥ L ilumineidn pencial: No debirdn o
Taites }rnelalc\ de huminesidsd gue e indivan en ¢l cuadio 3, y deherde evitarse bos ieflgjos ruuniu ¢ anpleen ma
de colores clutas, .
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4.1 VENTILACION ¥ CALEFACCION

La ventilacion puedwe ser natural. artificis! o comblnada. El acorciicions-
aiento de ajro se emplea principalmente pata contrarrestar iat tempersiuras -
extremas.

Sin embarzo cuander e necestitan condiciones egpeciales du tepperatura
para un piocesn A veces se efectan la energia v destreza del trebaiador. 8 -
debe anticipyr loc efectos dn estas condiciones v procurar reducirlss mediante

otrac aedidas de proteccion.
4.5 COLOR

Los enlores tienen diferentes funcionalidades como son:

- Coetrasre pare Tines oo agudeza visual
- Para smhientacién T T o : L
- Pars motlvar Jos sentldas v provocar efectos psicol
- Couo identificadores L C
- Ewe.

£n el cuadro No.2 se muestran algunos efectos psicoldzicos importsntes -
que tlenen los colores. R :




CUADRO2  COMBINACIONES

DE COLORES TIPICAS PARA LAS FABRICAS

; l‘:’g’:ﬁ‘:'s“e"l"r:::h Superficie * Fresco Temperaturas medias
Paredes gamuza crema guis cliaro
Procedimientos Frisos b fd obscura azul claro
de fabricacion Rayas gris claro gris claro gamuzit !
{impios: Puertas y marcos canela gamuza obscura azul R
Locales peq Instalaci v equipo verde o gris, verde gris t
» medianos tonos intermedios uzul o gris,
tonos intermedios ;
Paredes gamuza crema gris claro
Frisos b obscura azul cluro
. Rayas - gtis claro gris claro gamuza
Procedimientos Puertas y marcos canela gamuza obscura azul '
de fabricacitn Instalaciones y equipo:
limpios: color principat gris gris o verde, gris o nzul,
Locales grandes tonos interinedios tonos intermedios
Instalaciones y equipo: .
color secundario cancla cancla canela
Procedimientos Paredes gamuza grisclaro azul claro
de fabricacibn Frisos canela canela azul
sucios: Rayas verde claro verde gamuza obscura
Locales pequeiios Puertas y marcos canela cancla azul
y medianos Instalaciones y equipo verde o gris, verde o gris, gris
- = tonos intermedios tonos intermedios
Paredes gamuza gris claro szul claro
Frisos canela canela azul
. Rayas verde claro verde gamuza obscura
Procedimientos Puertas y marcos. . cancla gris - azul
de Fabricacion Instalaciones y equipo:
< H color principal gris gris o verde, «ris o azul,
Locales grandes o tonos intermedios  tonos intermedios
Instalaciones y equipo:
color secundario , . canela canela canela

Calor

verde claro
gris cluro
crema
verde

gris

verde claro
gris claro
crema
verde

verde o gris,
torios internieding

gris o verde,
tonos inlermedios

verde claro
verde

gamuza obscura
verde

gris

verde claro
verde

gamuza obscura
verde

verde o gris,
tonos intermediod

gris o verde,
tonos intermedios
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- 4.6 RUIDC

El rutdo es un factor que causa alteraciones en la eficacia del trabaja -
<lor, aunque se¢ pucde acostumbrar a él. es agotador v se sugiere buscar solticlo
nes.

Es posible protegerse contra los ruldos que son intarmitentes o de naturg-
leza aguda mediante tapones de diferentes tipos de materiales segln las necesj
d;advs para los oidos o en casos extremosos usar orejoras volumlnosas con forma
de tasas que cubren toda la oreja.

Si es plsible ¥ lo aprueban los especlalistas utilizar bases elasticas -
para disminuir el ruildo. asi como aislantes para paredes v techos con materla-
les aproplados sl es que tambien estsn afectando otras &reas v se puede evilar
o bLien soluclonarlo mediante otras medidas.

El ruido puede ser exceslvo por su intensldad, por su frecuencia o por -
ambas c05as.

Se caleula que la Intencidad maxima tolerable es de unos noventa decibe -
les, aunque Incluso con meros puede ser molesta a muy alta frecuencia.

El ruldo se mide con un Instrumento Llamado audiometro. que exjste en va-
rios modelos.

4.7 ASIENTOS Y ESPACIO

E) diseio de lLos asientos v espacio entre cada uno es lmportante para me-
Jor desemperio del tiabajador. estos deben ser adecuados para cada necesldad.

£s avidente que nadle puede dar un buen desempeiio sl no dispone del sufi-
clente espacio para tLrabajar.

Se debe proporcivnar asientos siempre que sea posible va que el trabajo -
prolongado de ple es una de las causas mas comunes de malestar fisico y de fa-
tiga que es posible ovitar.

£l princlplo general que determina la eleccién de los asientos es qua el
trabajador al sentarse debe poder trabajar en posicién cdmoda y natural con -

apoyo adecuado para la espalda v los pies.
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4.8 PREVENCION DE ACCL1DENTES

Todo el tiempo perdido pnr accidente hace que la produccioén ytilice mayor
tiespo pura elaborar un producto deterninado vy como consecuencia quws 13 produc
tividad ses menor.

Para esto se deten lapartir cursos sobre prevencion de sccldentes identi-
ficando las areas mas riesgosas v formas was comunes de accidentes v como se -
pueden evitar.

Hacer cumplir las normas ¥ practicas de seguridad, colocar zvisns, usar
colores distintivos para destacar los objetos que pueden ser oelizroscs.

4.9 INFORMAGION DE LA DISTRIGBUCION Of
LA PLANTA Y LOS SERVICIOS QUE PROPORGIO
NA PARA SUS TRABAJADORES

E5 impor tante seialar a tedos los trabajadores como estas distribuida fls)
camente lss instalacionas de ia empresa con el fin de gue plerdan el mennr -
tismpo posibie on su localizacion cuando sea nacesario. )

}in cuanto a Jous servicios indicar ror ejemplo dnnr.l'a 50 localizan:

- QGasilleros
Sanitorios
Cafeterta y agna fresca
Sotigquines, etc.



CAPITULO S

»S‘I MPLIFICACION DEL TRABAJO
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S .1 DEFTINICI0N

Lo slapliflcactor del trabaj: ar un anilisis alsteratizo, con a2} objato -
ae Wentlflcar v reallver tn 20aen tritice de los mitoden exigtentes de . -

‘

va( 2 cabo un tranalo v Azl eisboiac metodus mas faclles v eflcuses »ara hacsr

fag cote. o Instalny Jas pod!figaciones regultantes que truera eopo consocuan-

#lw Lo reduceidn de los fostos voal major aprovechanlento de los recurs

2 ORJETIVOS

@
.

- Medorar Ll disefio o especificaciones del producte tarminade
«  Bunliar.y wstanddarizar tog aetodos de trabaju
o Lritin e Lin

efectiva del enquipa. instalacionas v omano de obrel

-7 Elmingd oL tranalo Lmecesarlo v veduclr e fatize. o i
< Srexr aejores condicionet du trabels

D

kumanos

Wiar e megor distribuclon de Ju maquiagr fo. eQULIPYS Y. TROUIS0L " -

Toue Lo entericr con el fin de lograr &! mAxine aprovechamiento <o lui -
IETCos aate: Lales v humanos

Para la veallzar la simplificalén del trabajo se reallza un procedimlanm'

Dagtea snonl cunl es ecancial apexasrte 8 SU sacuencia v no omitir ninguno.



5.3 PROCEDTMIENTO BASICO

SIMPLIFICACION DEL TRABA.JO

SELECC IQONAR
Fl teabale o proceso cuyo anAlists origlne ventajas econdmions

REGISTRAR
Tudo 1o que =ea pertinente del métoclo aztual por observacion directs
GRAFICAS DUAGPAMAS Y MODELOS OTRCS MEDJOS

EXAMINAR CRITICAMENTE
Poner a prueba. huscar alternativas, orlentuciones at
propositos - lugar - secuencia - parsonn - medlos
Eliminar - comblnar - camblar - simp!ificar

IDEAR
£1 método mas practico, econdmlco y eficaz. teniendo en cuenta tades
las contingencias previsibles

DEFINIR .
Proceso o procedimiente - dlspocidén - equippo - materlales - calidad
_instruccion - condiciones de trabajo, para poderlos reconocer.on
cualquier momento

IMPLANTAR
21 métado petfeccionado ( planear - disponer - aplicar )

MANTENER EN USO R
" Comprobar a intervalos regulares si se utiliza el mftodo medlante
procedimlentos de control adecuados.

40
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5.3.1 SELECCIONAR

Evidenten2nte antes de tratar de mejorar un tratajo.hay que setecclonar
qué trabajo vamos a mejorar. elellr aquellos que causan:

- Retrasos - Copzestioramlientos - fuellos de botells

~ Accidentes = Mucho tiempo - FElovadns costos

- Muchus desperdi, - Inconsistenclas de Calidad - Ineflcienclas de
clos. - Ete. Mano da obra v man

Los veabajos que se pueden seleccionar son may variados stn embargo po-

demos fdentificarlos dentio de las siguientes nieas:

- Insumos o entradas: ios suministros o materias primas rncibldas o la
Infurmactén parn zatids de serviclos.

~ Actividades humanas: los movimientos de manos y cuerpo o la actividad
perceptiva, cognoscltiva o su secusncia.

- Estacion de trabajo: Harramientas, distribucion del ciclo de; rrabajo
o dal equipo,

- Procesv o secuencia de trabajo: El' orden o condiclon en el cusl lag-
difrrentes estacionns del trahejo reciben el producto.

- Disefio de salida: el discfio del producto o forma de los bienes vend}
dos 0 materiales enviados { on caso de un producto) o la naturaleza de un -
servicio deterainado ( cumo consecuencla de un sarvicio).
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5.3.1.1 LISTA DE LOS ASPECTOS QUE SE
EXAMINAN AJ. HACER LA SELECCTION

Al etegir el trabajo que sc extudiard. resulia practico comparario con
una i{sia tipica de lus a=p=ctos fue se esamiparan. Se da » continuacién una
lista-podela bastante cospleta (1), atnque debera adaptarse a {as necesidad

del rasc.

-~ Preducte v oparacion

- investigacién propuesta por

- VMotives de la nropuesta

- Lumites de ln aveatigacidn que se sugleren

Pormencres del trabajo @

Cusntie dv la produccion o mantpulacion por wempapa.
& QUi poroentaip aproxlaande (eprasents del total producide o ma
nipyiade en ¢! taller o lnstalacion 7
Fut{xm duraclon de'! tirabaljo
4 Gard mayor o menGt ep wl furure ?
& Cyantos operarios toman parte en el trabajo
{ directamente o Indlrectamente )
& Cuantos de cada rategoria v tasa de rentmeracion ?
Producceion medla diaria por operario o equipy
& Qué representa la produccion diaria en relasion cen la produg
cion de un periodo mas treve, par eleanlo, ona hora ?
&4 Como se efectua Va renumeraciton { por equipo. tar»as, primas,
horas. wic. )
produccion diaria (del mejor cperario ¥ cel peor operario )
& Cuando se fljaron lus normss de produccion ?
o Tlene ol trabajo aspectos particularmente c¢asagradables o no-

civos ¥

~ Fguipos ¢ maquinaria:

Costos apvoximados de instalaclones y equipo

(1) Reproducida del libro Estudio del trabajo segunda edicién pag.81 D.1.T.
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- Aprovechaslento aciua’ do la maquinaria (1}
- Disposiclon de lus lucales:
- & Fs suliciente el espacio actualmente destinado al trabajo ?
- ¢ Existe mas ospaclo disponible ?
- & Hahvis que reduclr el espacio actualmento ocupade ?
- froducte ¢
- ¢ Hay cambios frecuentes de modelo yue ex!{jan modiflceciones ?
- & Es poasible modificar #! producto para que sea mas facil de fa
brscar %
- & falidad exiglida ¢
- 4 Cuando. v como se efectly de la inspecclédn del producto ?
- Feonoming o aumento e productividad que cabe esperar de Ja mejora -
de métotos:
- Al reducirie el << contenido de trabajo >> del producto o del -
pProceso
~ A} aprovacharse mejor la megquinaris
- Al utilizarse mejor la mano de oora (las cantidades pueden ex -
presarse en dinero, horas-hepbre u horas-maquinas o como porcen

tajus. }

(1) Aprovechasjento de maqulnaria = nlmero de horas de funcionamiento, devi-
dido por nfimero de horas en que podria haberse utlilzado.
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-2 .2 REGISTRAR

"

Se ha encontrado que para representar todos los tipos de actividuades o
sucesos aue ge reristran r;n un proceso o procedisiento que se den en cualquler
fabrica u oficina, pueden ser simplificadas utilizando los clnco diferentes -
tipos de cimbolos, que se observan al el siguiente punto. Los aue nos dan una -
mavor claridad y ahorro de aspacio ( 1 )} de lo que ocurre durante tn proceso -

que se analiza.

son los recomendados por la agociacion de Ingenieros meca-

(1) Los simbolos
nicos de Estados Unidos. Existe otra serie de simbolos no auy usados que son

sbreviaciones de los originales ideados por F.B y L.M. Gilbreth.



ACTIVIDAD

OPERACION

TRANSPORTE

INSPECCION

DEMIKA O

ESPERA

ALNACENAJE

5.3.2.1

SINEOLOS

O

=

[
V
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SIMBOLOS DE REGISTRO

DESCRIPCION

indica las principales fases del proceso, mg
todo o procedimiento. Cuando un objato esta
stendo modificado, ampliando o preparando .
para otra oparaclén. o blen cuando so esta -
dando y/o reciblendo Informacion o se esté -

planeando algo.

Ocurre cuando un obhjeto o grupo de ellos son
povidog de un lugar a otro, 3alve que tales
recorridod fornen parte de una operaciéon o
inspeccion.

S1irbe para comprobar y variflcar si una opg
raclon se ejecutd correctaments en suanta A
su calldad y/o cantidad. Contra un astandar.

Cuando en al desarrcllo del proceso. ctjoto
o grupo de ellos son Interferidod en su flu-
Jo vy asl dejarlos an suspohso entre dos npe-
raclones sucesivas v retrazar el sigulente -
paso planeado.

Ratiene, guarda. protege contra sovislentos
0 usos no autotizades.

También s6 pueden usar cosbinaciones do estos simboles para indicar qua -
varias sctividades son ¢jecutadas al mismo tiempo o por Al maismo operario en al

mismo lugar de trabajo.
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$.3.2.2 TECNICAS DE REGISTRO

Psra poder mejorar un trabajo, debemos saber exactamente en que consiste -
el método extstente y registrarlo. puesto aue servirén de base posierior para -
realizar e! oxamen critico e idear el método perfeccionado.

Las técnicas de registro empleadas varion de acuerdes con la naturaieza de
la actividad que se estd analizando y el propdsito para el cual se requiere el
repictro. Con respecto a esto cdera dentro de uns o utra de las siguientes cate

gorias:

-~ Diagramas para registro de PROCESOS
hlagramas o graficos con escals de TIEMPO
- Dlagramas y modelas que indican MOVIMIENTO

Unas utilizadas para la distribucion de la planta y otros para el lugar d
trabajo . e

A continuacién se listan las tacnicas de reglstro utilizadas con moyor fre-
cuencia va sea on forma aislada o combinada.



TECNICAS DE REGISTRO

Diagramas de proceso:

DIAGRAMA DE OPERACIONES
DIAGRAMA DE FLYJO DE PROCESO
DIAGRAVA DE PROCESD A DOS MANOS ( BIMANUAL )

Diagramas <on escala da tlempo:

DIAGRAMA CON ESCALA DE BARRAS HOR!IZONTALES

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES NULTIPLES

AYUDAR FOTOGRAFICAS Y ELECTRONICAS PARA REGISTRO DE DATDS
FSTUDIO DE NICROMOVIMIENTOS Y NENOMOVINIENTOS

DIAGRAMA DE CICLO DE MOVIMIENTOS SIMULTANEOS

Diagramas cgue indtican movimtento:

DIAGRAMA DF FLUJO

DIAGRAMA TRIDINENCIONAL DE FLUJO .
UODELOS BINIMENSTONALES { plantillag )
DIAGRAMAS DE HILCS

GRAFICAS TE RECORRIDG

CICLUGRAMAS Y CRONOCICLOGRANAS
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$5.3.2.-2.1 DIAGRAMAS DE PROCESO

CONCEPTO

Es una represontacién grafice ( o bién un modelo esquemdtico ) gue nos re -
presenta una vision global de las principales operaciones o inspecciones efec -
tuadas dentro de un proceso, sin tener en cuenta quién la ejecuta nli donde se

Lleva a cabo.
OBJETIVO

Presentar en una forsa sencilla. clara y consisa el proceso para proceder a
su analisis y mejorasiento.

Para preparar este diagrama se Utilizan dos de los cinco simbolos de regis-
tro pertenecientes a ' OPERACION " y a " INSPECCION " y cuando se efectien simul
taneanente una operacldon v una inspeccion se combinaran.

Los diagramas de operaciones del proceso se utilizan a menudo en;

. Ciclo completo lde fabricacion desde la materia prlue.transfornclbn y -
expedicion.

- El diseho para avudar a la obtencion de la distribucién eficlente de la
onlanta v la planificacion efectiva del proceso ¥ como fuente de sugerenclas para
nuevo equipo y disefic de herramientas.

- 0 blen para verificar la necesidad de efectuar un trabajo particular an -
tos de intentar modificarlo o sea es utillzado para ver las actividades de que -
s¢ trata, con el objeto de eliminar las innecesarias o de cosbinar las que pue -
dan hacerse juntas.

- Cuando la relaclon entre etapas es sencilla
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Por 1o general no basta e) zrado de detalle que nos proporciona este tipo -
de diagrama hay que recurrir también al diagrama de flujo de proceso, que pos -
teriotmente Se explicara.

FLLABORACION DE UN DIAGRAMA DE OPERACION

Cowo una medida prelisinar se debé dectr con qué detalle se deben registrar
se lag operaciones v mantener una secuencia homogénia.

Pays mostrar mas claramente el diagrasa de operaciones se presenta primero
un croquis dal marerial o components principal y al ple do este se enumeran las
operaclones detalladamente.

En segundo paso se procede a elaborar el diagrama de oporaciones coeo se -
muestra on ia flg.3 o fiF.4, u otra segln ses la necesided.

En ta fig.3 se muestra un esquema del procedisiento para la elaboracion de
un dlagrama de operaciéon en su forma més censilia en ol que se comienza trazando
una linea vertical a la deraecha de la hoja para indicar la entrada del materlai
o componente principal, vy debajo de ella una descripcién de su condicidn. Dea -
cuerdo a la secuencla con que se {leva a cabo cada operacién o inspeccidn, se -
anota y nupera progrosivamente el simbolo correctasente. con una breve descrip -
etén a In derecha y del lado izquierdo de cada oparacién el tieapo fijado ( en
horas ). No 50 Anota al tiempo de Llnspeccidon ya que los lngpecmres no son ve
tribuidos por tarea.

f.a fig.4 muestta LA forma coso se arsa el producto final s partir e varfos
componentes o materialas gue se ensaeblan sl proceso final durante su avance. 43
componente principal se ubica del.lsdo derecho del diagrasa y las ensasbianduras
de cualguiar elemenso al componente principal se ubican del lado lzquierdo del -
diagrama las cuales se unen entre i atravez de 1ineag horizontales que van de -
Ia linea vertical de ese elesento secundario al lugar que corresponde en la su -
cesién de operacionss de ia linea principal. (tasbién es posible efectuar opera-
ciones parciales con cualquier nsero de componentes antes de unirlos al compo -
nente principal. las cuasles se unirin de la ifnea hortzontsl L) la vertical ade -

cuada, que estara a la dnrecha.)
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Las operaciones € inspecciones se numeran partiendo del proceso principai v
avanzando hasta llegar a4l punto de entrada del proceso.
» En caso de algin cambio en el material que s esta procesando altere el vro
ceso, se indlcara interruspiendo la Jinea y se {nserta una levenda breve que -
descriva el camblo.

(=ntrada del saterial) componente principal c

dascripelon de la condicion

(tiempo) (1)  descripetén

(ne ge fijan tiempis) “

(sinbolos combinados) II

1i83 esquenra del procedimiento para la elaboracién de un dlagrama de opera-
cién en su tforms mas censilila.
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secundario sacudario componenta principat

—

eondicidin condicion condiciin

(tienpo) (tieapo) (1) descripetan

O

" {no se £ifa tiempo

©
©
®
]
®

fig.Y esquema del dlagrama de componente grincipal en el quc intervienen pro -
cesos secundar fos.
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DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO

Por lo genzral no basta el grado de devalle que nos proporcivna el diagrams de
operacion ¥ es loportante recurrir al dlagroma de flujo de proceso. Que se usan en
forma andloza, siendo estas dos herramientas cosplementar:as entre si para alcanzar
un objetive comun.

CONCEPTO

EJ diagrama de flujo de proceso cs una representacion grafica detallada de la
trayectorla de un producto o precedimiento dentro de una area de orocewo determian-
do identificando estos hechos medfante los simbotos cotrespondientes.

s0 puede cxpresar ol procedimeinto en base al OPERARIO, MATERJAL. EQUIPO O MA_
QUINARJA.( en la fig.b v [ig.% se muestran ejesplos)

Sin embarzo =s recozendable que so0lo se rezistren en un mismo diagrama ias ac-
tividades del sujeto especifico al gue se reflere, sea operario, materlal. equiwo o
maquinaria. para tenar mayor claridad.

Los simholos que se utilizan en este diagrama son:

- oparac 1&1
- Inspeceidn
- Trancporte
- demora o especa
=~ Almacenaje
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FLABORACION DEL DIAGRAMA DE FLU.JO DE
PROCESO

Cualaulera que sea la base del diagrama de flujo de proceso que se esra -
kiezea (operario, material, equipe o maqulnaria). slempre se utlitizan los mis-
mng simbolos. Y las converciones utilizadss on la elaboracion del dlagroma vy -
el métodn de construccién son lss mismas del diagrama de operacion aungue con
algunas variantes segim sea @l caso.

Comn s¢ punrde observar en la flg.d se acnstumbra registrar la distancla a
la Jzquieida aet simnolo de transportacién. en la misma forma como se puede -
tezistrar el tiempo para las vperaclones. Del lado derecho la descripcion due -
la actividad. Y al pie del diazrama anotar la distancla total.

Cusndo una acrividad especifics abarca uuchas operaclones por hoja es re-
cumendable para su mejor compiension elaborar un diagrama aparte por cada -
operacion importante, a fin de poder analizar por separado cada una. Por esta
razon narralpenzo es un diagrama de este tipo puede spresiar una sola linea.

disrancia descripcion
(mts)

rotal de aistancia(mts)
fiz.5 Ejesplo de) procedimiento para la elaboracion de un diagrama de flujo de

-proceso en su forma mas sencilla.
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DIAGRAMA DEL FLUJO DE PROCESO, TIPO MATE_

RIAL -

INICIO: Almacen

FIN: Mdquina de construccién de llantas
ELABORADO POR: Garcia Rulz ma. da la Cruz

ACTIVIDAD: {lujo del proceso de alaabre acerado

ACTIVIDADES

0

PIST)

ALVACEN DE ALAMBRE ACERADO
LLEVADO A PUNTO DE INSPECCION
EX ESPTRA DE INSPECCION
INSPECCION

SF INSTALAN EX BOBINAS DE ALAMBRE
INSPECCION

DESENRROLLADO OF ALAVBRE ACERADO
PASA A TUBULADCRA

ESPERA DE LAMINAS DE HULE
INSPECCION DF. LAMINAS NS HULE
AHULADD DF. CEJA

ESPERA DE INSPECCION PE CEJip.
PASA A CONSTRUCCICN DE CEJAS
CONSTRUCCION DE CEJAS

ESPERA DE INSPECCION

INSPECCION

DE LLANTAS.

TRANSPORTADO A MAGUINA DE CONSTRUCCION

.40

£.50

OPERACION
TRANSPCRTE
ESPERA
INSPECCION
ALMACENAM[ENTO

4o

a80

A

A

A

JAVANVAYIWYA

AVAR:

\(\/
v

/

\

TOTAL

20,9

4 4 9 1

Fig.6 Diagrara del flujo de proceso,tipo aaterial.durante una operaclon

del proceso de manufactura dea llantas.



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
‘TIPO, OPERARIO

ARTIVIDAD: Flujo del proceso de sreparacion para construcclon de

llantas de autcmovil.
INICIO: Convevaer
FIN: Departamento de vulcanizacién

ACTINIDADES,

aiv

LLEVADO EN CONVEYER

DESCARGAR LLANTA CRUDA DEL CONVEYER
ESPERA PARA TNSPECCION

INSPECCIONAR

LUBRICAR INTERIOX DE LLANTA

PPEPARAR LLANTA(cemeraar ¥ pintar)
ACARREAR-LLAMNTAS PREPARADAS A MAQ-AUTOM.
ESPERA DE LLANTAS '

CARGAR LLANTAS EN FLATO DE MAQ.
COLOCAR Na.DE SERIS.ENMICAR,CEMENTAR Y
PINTAR. .

AT/ AD

AVERVARWAY,

A/

_—
INSPECCION |
PICAR LLANTA CON TALADRG
LLEVAR LLANTA EN CARRO TRANSPORTE
O OPERACION
= TRANSPORTE
|®] ESPERA
o INSPECTION
A+2 ALUACENAMIENTO
TOTAL 5.4 e al 2} 2] -

55

Fig.7 Dlograma del flujo de proceso, tlpo opetarlo durante la preparacion de

llanta de automovil
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DIAGRAMA DE PROCESO A DOS MANOS
{ BIMANUAL )

El dlagrama de procese a dos manos regisira la sucesidn de hachus acstrando -
las manos ( o extremidades ), Jel trabajador en movimiento o en reposo v su -
olaclén entre ellas por lo general con referencia a una escpla de iempa. Son
usados principalmente para estudiar operacliones repetitivas, v en ese caso se
registia un cicln copivio de trabajo, pero con mas detalies que 1o habitual -
ay tos dlagramas de la mlsaa serie.(trubajos de montaje)

CONCEPTO

Es una representacidn sincronizada v grafica de la secuencla de las acti-
vidades de las manos.{ v extremldades) del trabajador indicando la relacion

ontre ellas.

Los simbolos usados en este dianarama son Zeneraimente los mismos que en
los demfs dlagramns va estudiados, pero se le atribuyen un sentido liZaramente
distinto.

SINa0OLo SIGNIFICA CcoMo

OPERACINN Prasenta 1a accién «tad Asir, dejar. colocar, aj
mar, usar, erc. una horramiaita. pleza o nate -

hacia cualquler punto del area del trabajo para
lavantar.acarrear o retirar un objato.
DEMORA Cuando una mann espert o la ohva para contlinuar
' con ln oporaclon o para taralnar o comenzar un -
clclo.0 sea indics el tlempo en que no trabaja -
13 manc o axtremidad.

. riat.
Q TRANIPOTE Rapresenta el poviaicnto de la mano o e.ntromidad
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SIMBOLG SIGNIFICA = cowo

v SUSTIENE - Jieapte qus una de 1as manos avuda a4 la otra

8 la reallzacion (e la operacidn. ayuda sas-

1entendo una detarminads plas

Alzuing eqnecialistes opinan gue 25168 5imbolas DO Auli APl [Ars o e-

tras los mevimientos del cuerpo v de 1as manns pur {0 yte han ancplado ofras

varianter gue pedemos observar en ocaclones en dlpunos chsos. Sin empargo los

s1mboins aitoriormente descrltos son usados on casi todas lodustr.as pur fus

eipecialistas.

EL simbolo de inspeccion noimalmente no se suplea ¥ya gue dutaAntd una -

inspeccion de una pileza. los movimienios de 1a mano son operacicnes a los

efectoc del dlagrama.



LLABORACION. DE UN DIAGRAMA DEL PROCESO
A58 MANOS (bimanual)

Jric del <llagra-

£n la Laz.8 o5 purde obzervar la distribucion del Fopa

ma que conprende las siguientes partes:

< Zupacro para La {nformacion habitual
cRquema del area del trabajo

= fos cojumias en las nve se rey
civapepte Los movimientos de la mano izquivrda v de la r\ano uwnthn

s Sw diserta dna hreve descripeton de tas actividades -"J(‘

toy, -imbot E ; B
- Cgpacin para up resumen de novimlentos -voanalisls-de-tlembe”

1ivo.

(J)"-‘:h E‘RVA..IUNT‘S PARA SU ELA Bf'JRA(‘.["J'\J

- Anves de comenzar las anotaciones se debe eutudlar varias veces el -
.clo de taw operaclones, para compenetrarse con los movimiertus reperitivos.
- reristrar los movimientos del ciclo completo de ia mano que haga-la -
Oavor palte del Lrabaso o 13 mano que coge !4 pleza primers (Zeacrajiiento e
fa aano lzquierda . ’ -

- Dospuds. sn registra tos movimientos el cliclo coaplelo de la wlie o
2INo, Lratando wue esios guadon sincronizades con los va registrados e
alra msno.

- " Aunca trate 96 sexulr las dos manos a) mismo tiemor .

Registrar las accivnes en el mismo renglan sdlo cuantdo tlens-n J.urfm
Al niqmo Livupo. v :-n diferentes renglones cyaido son sucesivas, Peitd
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- DIAGRAMA DE PROCESO A _DOS MANOS
DIBUJD Y PIEZA: DISPOSICION DEL LUGAR DE TRARAJO
OPERACION:

LUGAR:
OPERARIC:
ELABORADO POR:
FECHA:

WANO 1ZQUIERDA NANO DERECHA

—RESUMEN
METODO
ACTUAL PROPUESTO
12Q. DER. 12Q. DER.

OPERACIONES

TRANSPORTES

ESPERAS

SOSTENIMIENTOS

INSPECCIONES

TOTALES

Fig.S Ejemplo de un forsuiario de diagrama del proceso a dos aanos
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2.2.2 DIAGRAMAS CON ESCALA DE
TIEMPOS .

«
2]

Los diagramas con escaia de tiempo son aquellos que registran los suce -
405, en el orden que ocutren pero indicando su escala en el tiempo. de modo -
ot 5e nbserve la arclion mutua de sucesus relacionavos eutie si.

Cusndo en la planiflcacion se urilizan diagramas de este tipo pero mas -
elaborados se les conoce como diagramas de zatt.

Pars que &l analisis posterior entre diversas actividades reglstradas
sea mas clarc se pueden utllizar distintos colores o tonos para destacar cleg
tas activicades.

Los pasos previos para la elaboraclon de este tipo de diagramss son en -
esencia los mismos que los dados para los diagramas de proceso.

DIAGRAMAS CON ESCALA DE BARRAS HORIZON
TALES

EL tiempo empleado por distintos grupos a lu targo de varios pasos. 9 ls
1ntacion de tlempos entie los pasos son los principales aspecins & consideiar
pria poder utilizatr este tipo de dlagrama, basta que la interrelacidén entre -
los pasn:s sean relativamente simples, para que sea de gran ayuda para reall -
Zat un analisis util.

Cuando 18 telacion entre pasos son complejas. generalmente constiruyen -
una herramienta de analisis mas ventajosa los diazramas de redes.

Es principalmete de avuda estos diagramas para el examen de las reiacio-
nes temporales entre un conjunto dados de pasos ¥ para considerar las alter -
nativas de los princtpales cambios en relacldn con el tiempo.
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CONCEPTO

Tn diagrané con escala de barras hotizontales es el medlo grafico de ha-
cer resaltar las relaclones teemporales entre los pasos separables dal proced)
miento iaplicado en la realizacion del trabajo necesarlo para modificar una -
salida de una etapa de acahado a otra (1)

FLABORACTION DIE UN DIAGRAMA DE TIEMPOS
HORI[ZONTALES

La forma mas facll de elaborsr un dlaprama de este tipo es sobre un -~
papel cuadriculado o milimetrico. En la €ig§ nos muestra !3 relacion
temporal entie los distintos pasos deproducclén de un componente de cierta
produccion. )

1 prepio componunue consta de tres partes v se fabrica a hase e Frupo.
loto. Asi como Soousa una linga v una barra distintas para indicer el 1o eso
¢e cada parte. L= 'ongltud de cada barra o3 proporcional al tiempo pecesario
eopleado para que el Ziupo passse la etapa considerada. En la preparacion de
este diaglrmm. el analista dehe selecclonar una escala apropiada para los va-
lures del Lrempo que intervenga en o) problema. En la flg.3 rue un cia por
linea vertical. La distancia desde el coatenzo de ia primera barra has-a ta -
terminacion de la 0ltima es preporcional al tiempo necesarlu para prosustr el
grupo entero dol componente. Se procede a registrar los datos v postatioroen
te a 50 anatisls.

ORJETIVCO. DE SU Usn

{El-estudio s desarrolls porque la naturaleza basjca del problema estara
_relacionads ‘con al uso del tiempo. el producto terminado. de que este compo -

(1) En ulgunas de sus converciones se patece & la fase preliminar de un dia-
rrama de gatt.
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nente formoba parte, se fabricaba bajo pedido. El tlespo transcuriido entre -
LA 1ecepcion del pedido normal v la fecha de entreza exigida, no dejaba sufi-
¢lente margen para permitin el acoplo de materiales v 1a produccion de loz -
componentes de manerd ordensda, ni siquiera haclendo horas extras v iurnos -
nacturnas, cuando finalmente llegaban los materlales. Por ronto, las posiblec
soluciones vran. un método mas rapldo de acoplo, un plazo de¢ entrada mas lar -
g0, 0 un tiempo de produccion mas corto. Sin embargo, la étics lndu‘srrlal ux-
cluis demorar el plazo de entrega: el tiespo de acoplo se habia teducido va -
al limite v se vio que eran necesarlos cazbios en el ciclo real de produccion

Analisis pum. ¢ depar tamento{s)
hojas |

Poi: Garcin Ruiz Ma. Cruz

Fecha: 19/5/88

Cacala del tjempo (das) 1 2 3 4 5 & 7 & @ 16 11 12 13

Parte |
Pazo 1 ee—————mx

Paso 2 : o

Parte 2

PA20. 1 ——— |

1
Farte 3 1
paso [ e | [}
|
[}
)

baso 2 =
Paso ———
Montaje final —

tlempo final
de produceion L=

Fig. @ «l{arrama con escala de tiempos horlzontales.
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IDIAGRAMAS: DE ACTIVIDADES MULTIPLES

CONCEPTQ

El diagrama de actividades miitiples sou medios wraflcus en gUe se rerig
tran las actividades reatizadas por un hombie ¥ asquina. equipo, ¢ varlos hog
bres con v sin eaquiras 0 oqilipo. sazUn 1a escala de tiespo comin, o tal for
my que auRstre la cult=lacidl entie ellas.

Tipos de dingramns de actividactes mul-

tiptlos.

- Diagramac da la oprracidn hombre-miquina

- Din;‘zf:mn de proeese hoembia- magiring

- Niaroama de pioceso  de varios hoabres- maquing
- Disgrama de tizmpos de operacion hombre-méquina

Los disgroans de actividad sultiple son usados a nenudo pata:

- representar on un mismo documento !as actividades de un sujetc con re
lacien a ol1o U oLros mix

Patter: org‘uﬁii.ﬁu el irabalo de mantenimlento y otros de naturaleza pa-

tecida, de maneta que s» 1eduzea 4l minimo el tiempo <n que ol equipo costoso

esta oclaso,
~Udeterminac cuantas saquinas debera poder atender en un dperario o gry

pos de opémr.log.
i - ‘mr.im.riu Los proeescs copplicados en forma sencilla para estudiarios

con. mis calma.
-+ Analisis de una combinacién de hosbres v aaquinas incluidas en una -

operacidn
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- Obteper una aejor uiilizacion de la maquina. equipo u operario
- avudar a deterninnr )a manera mas efectiva Je armonizar el trabajo -

del individuo con el de la maquina o eauipo

ELABORACION DNEL DIAGRAMA DE ACTIVIDA_,
DES MULTIPLES

Para alaborar un grafico sencille zlinhe cualquier hoja de papel Unéauo
o cusdracniado donde sp punda rrazar fac) imeatw la “5“’1‘,‘ aa Llempos, aunque
les especiasistas prefieron 1os formularins impreses o mulilgraficados del -
1o de los iiagramas counes. v les afaden lineas »Vert:'cnion que reprasenten
lax sctividades analizadas. o

En primer lugar se daran los pasot para ela ora: un diagiama sencillo.
{ &n la Fig.1@ se da un ejemplo) .

- Las actividades de diversos operarlos o de diterentes manuinas v operg
1105 s+ registran on este diasrama en funcién del tiempo active 6 inactive, -
pcl nedio de barras separadas colocsdas paira una escala determinada de tlempo
los cuales se sombrearan pata representar ¢l tiempo astive v pars el ticmpo -
tnactivo ruedaran en bianco.
Para medir astos tlempos, se uriliza un reloj e pulca1a ¢ un cronims
wo.{ no os necesaria una precision riguross )
Despues se planean las actividades en una secuencia con la ascala de
- Ya debe hacer un breve resumen de! métoda actnal v del Proptiesto, mog
trando los tiempos vy tanto por ciento de utilizacion v todos los sujetos.

n segundo lugar tenemos Jos diagramas de actlividedes mas complejos en -



TR T

TAREA:
- - INICIO DEL DIAGRANA:
FIN DEI. DIAGPRAMA:

DA ombre el esto

S
NN

Z
—

EAL L RN

tiaupo productive
riempo improductivo

descripcion de actividades

Fig.10 ejemplo de la elaboracién de un diagrama de actividades

- &

nultiples en forma sencilla.
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81 presentacién los cuales nos sirben para exponer las oparaciones ejecutadas
£imul tAneamente pur UN OPETAr1O ¥ 1Ina mAquing o varias. .

La fig.1) muestra un ejemplo

- LAs columnas verticates corresponden a los pericdos de actividad a un
lade ¥ otro on medio de la hojai de estc modo se ven claramente el principio
v e! fin ( v per tanio la duracion ) de cada uno de esos veriodos. con su re-
lacién mutua.

- FEstudtando esas actividades se puede detcrminar si es posible anrove-
char mejor ei tiempn da los operarios o de las maquinas, especislmente si el
oporarin yuo atiende una maquina durante parte dol tiempo solamente puede -
atender uns o varlas., o s Por ol contrario. aumentaria asi el tiegpo impio -
ductivo de las maquinas v se anularian las ventajas que repoltara una mejor -
utiltzacién dol tiempo de! operario(l)

© {1)_Introduccién al estudio dal trabajo segunda edicién ginebra



ASIA DY ACHIVIRANES MUY HIPLES PARIA DPFER ARV AT 4Q1.0NA:
O RDUNA PILZA BLIBERRO FUNT

et -
DIAGRAMA nim. § HOJA nim. 7 R _E S U M E N .
FAODUCTO: ACTUAL} FRUPUESTIO | ECONOMIA
Liecs de fuadicidn B, 229 . TIEMPO DEL CICLO :
PLANC nim. 8. 23811 Hombre 2.0 1.36 064 .
PROCISO: Hdquina 2.0 136 0.6¥
Fresado segunds cara - TIEMPO DE TRABAJO
Houmbre 1.2 L2 008
Méquina 08 0.8 — ]
VELOCIDAD AVANCE |T1EM4PO DE INACTIVIDAD] !
203 vertical 80 38 Hombre 0.8 .24 056
= Cincinneti nim. 4 rimin cm/min Magquina 1.2 0.56 064 -
UTILIZACION Mejora
OPERARIO: Ashral . FICHA nim. 1234 Hombrs 60% 8% 2m
COMPUESTO POR: : FECHA: Méquing % 59% 9%
TIEMPO ©TEMPO
(minuius) <. ' OPERARIO ? MAQUINA . {minutos)
E Saca pisza lumr'luda ) : o
0.2 02—
— Lunpu mlquml €on aire comprimido, . . N
Coloca otrs piezs en mpolu. " Insctive —
—0a ore #n marcha o mdquing y el nmunnn ; ' 04
y—‘—l—- =1
—o.e 06—
= Desbarba boide con ima; =
[=0.8° /impis.con aite comprimido ou:}
[~ . Calibrs profundidad en placs [ o |
= Tiabsjando” . 10—
= Fresado segunda cars .3
I~ : 12
- '.l,a . , | Inactivo . 1.; 3
= R =
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AYUDAS FOTOGRAFICAS Y ELECTRONICAS PA__
RA REGISTRO DE DATOS

El ojo, el oido y la mano humana cuando se usan er un sisteme de recoleg
cién da datos en tiesmo real, lmponen una severa restricclon respecto al nime-
to de bits de informaclén que puede ser registrado por unidades de tiespa. -
Ademas. limitan el namero de aspectos de una situacién que puede mantenerse ~
bajo observacién simultanea: asi también, el sistema de recoleccion e daros
a vase de vista-oido-mano, cuando se extiende a su limite. esta sujato n ervQ
ros tanto de observacion como de registro.

Cuando ¢l anélisic requlere ¢l estudio detallado de todos los movimien -
tos de trabajo repetitlvo, el camino de movimientos con trabajo que lmplican
un elevado nivel de habllidad, las relaciones entre una brigada grande ¥y com-
pleja, o el uso simultéaneo de canales de comunicacion mGltiple en un proced-
miento de flujo de la informacion llevado en una base de tiempo restringido.-
se usan avudas fotograficas v electronicas de recoleccidn de datos.

LISTA DE AYUDAS PARA RECOPILACION DE DATOS:

- La camara de cine con dispositivo de cronometraje :
- La fotografia a alta velocidad
- La fotrograf{a a velocidad normal
- La fotozrafia a baja velocidad
- La grabacion en cinta de video
=L, grabacion en clnta de audlo -
- Las camaras con finalldades especiales ¢
- La fotografla ciclografica
- La fotografia cronociclogrifica
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En el #studio de merodos, las peliculas eueden utilizarse para los fines

sipuientes:

WENOFOTOGRAF A (Técnica para registrar movimientos en que se saca una
suceslon de forofrafias, con una camatra adaptada para que las lmagenes se fi-
Jen a intervalas mas largos que lo normal. o sea. por lo general. de % sezun-

dos.

ESTUGTO DE MICROMOVIMIENTOS Y MENOMOVIMIENTOS: Estos dos nétodos 4e han
desarroliado para el analisls de pelicula o cinta, tienen sinilituges v di

ferenclas importantes pov eJlo se explicaren yor sepsradc.

Micromovimientos

Esta técnica se dobe a Frank B. Ciloreth, fundsdor del estudio de mavi
aientos, en el que los anvimientos o grupes de eilos se denominan THERBLIGS

( o5 su apeliido a la inversa)
Los THERBLIGS se refieren primordialmente a los msovimientos del cuerao
humano on el lugar de trakajto v a las actividades mentales relacionadas con

allnz.
Postoriormente se explicara mis acerca de ollos.

CONCEPTQO

El micromovimiento es un tegistro detallado de los movimientos requery -
dos en la realizacion de un trabajo através de THERBLIGS.
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La descomposicion derallada de anallsis de micromovimientos. apovade por
surydios con pelicuiss o grabadoras, esta disefada principaloente para asiica
~ion rutinaris a frabajos de ciclo corto que jmplican movimiento de las manos
funcamentalmenie, aungie en Algunos casos el procedimiento es similar cuando
s+ tnvoiuctan otros miembros del cuerpo, con el fin de determiant donde es
noilble ahorrar movlalentos, esfuerzos ¥ ordenar la sucesion der gostos de na-
nara que 8l operarlo pueda repetir la operacion con el ainmo de esfucrzn v -

fatiga @ tdentiftcar las razones de {nactividad.

Para esto existen varias técnicas de 1egistro de los mlcromoviaienios

que poster tarzento se deoscr{oiran como son:

DIAGRAMAS DE MOVIMIENTOS SIMULTANEOS

CICLOGRAVAS
CRONOCTCLOGRAMAS

Maenomavimientos

su uso principalmente es en trabajos de ciclos larzos, ciclos irrepula -
res o cuadrillas coordinadas o cualquier combinacién de elios vy para estudio
2 perjodos larzoes.

Acenas puedon emplearse para examinar el flujo de materlales o ei 2crleo
de equipo paia asneto de materiales en una aroa o para estadiar simultaneanep

res al trabaju- humano. use del cquipo v flujo do materiales.
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CONCEPTO

Menomovirienio es el nombre dado al andlisis de las formas especialos de
estudio de peliculas o rintas de video en Ias cusles las lmqeenes osiin toma-
dar a veloclidades extreandamente lentas (sesenta imagenes por cegundo o clen
por minuto. Son las veloridodes usadas maAs coaunes).

VENTAJAS:

- Reglstra sucusos con meror precislon que otras tacnicas

Roduce costos de fllmacion aprovimadaaente al 6% del costo re velocida -
des normates de filmacion

- Permite una revirion visual rapida de un periodo extenso de ejecucion

~  AdemAs de ahorru de tiempa., la observacion con una escala ce tiempo -
coaprimida, fracuentemente ileva u descubrir aspectos nuevos del asunto bajo
estudio, Jo cual a menudo o5 un instrusento para desarrollar ideas vy aejorar
nétodos.
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DIAGRAMA DE CICLC DE MOVIMIENTO SIMUL_
TANECO { sinograma ) 1

£s una de las técnlcas de registro de los eicromovimientos «rilizada -
para reglstrar simultoneamente en una escala de tiempo coailin. las actividades
de ambas nanos. o Ue otras partes del cuerpo de! trabajador, durante la rea -
{lzacidn de un solo ¢iclo de ta operacion que se investlga.

CONCEPTO

El sinograme es un diagrams. s menudo basado en un analisis cinesatozra-
ficu. gue se uYtlllza para registrar simultanesmente, con una eccala de tiempo
com(in, los THERBLIGS ¢ #rupo de ellos referentes a diversas partes.del caerpo
de uno o varios trabajadores.(2)

La utijisacion de este tipo de dlagrama solo se jusrtifica cuando 13 in -
vestizacién reguiara este grado de detalle v cuando el carécter repetitlvo de
1a operacion v «i perlodo cn e' cuai e5 probuble que ocurra, sean tales gue -
los aharrot abzenidos de un metodo mej:rado compensen con exeso o] costoso -
trabajo implicado.

zless << simujiancous motionp 2.
(2) Introduceion a! estudio del trebajo ginebra pag.194
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ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE CICLO DE
MOVIMIENTOS SIMULTANEOS

- Gowo los dlagramas de ciclo de movimientos simuitaueos son utilizados
principalaente para operaciones de corta duracion, que amenudo son e jecutados
con extraordinarie rapidez, se hace un teristro de upa peliculs o cinta de -
vid&; © varios ciclos realizados apropiademente da la operacion en estudio.

~ Un pasu interaedto al sizulente, puede ser el de conatiuir “na hoja -
de anaiisls, aungue sigunes analistas prafieren constiuly el diagrama directa
mente de 'a pelreula.

A) hacer el analisls de una pelicuia con la descompusicion en THEKBLIGS
por lo general es conveniente esplear las etapas slgulentes:

MENTIFICAR LOS DATOS: Los datos de )a parte superior de la ho-
Ja se obcienen de la paticula o da 1a hoja de datos. de mane'a que la informa
clon este apropiadamente identificada para referencias futsras.

- REVISAR LA PELICULA: Se observa fu peficula v se selecciona un -
_ ctelo tiplco total entre fos disponiblos en la pelicula. Un clclo se conside-
. ta. eomo 1a serie coapleta de sovimientos tequeridos para {levar una unidad -
del producto hasta el gradio de acabado caracteristlco de La operacion.

TRANSCRIAIR LOS DATOS: £l rezistro real de lnx THERBLIGS zene -
ratmenie inicia con el miempro del cuerpo mas ocupado, siguiendolo completa -
mente 4 través del cicin v repltiendo el procedimiento para cada miembro del
cusrpo que se analiza. La peliculs o clnta se examina imazen por imagen.

{ en e! cuadro \o.3 se dan noabres, definiclones., Jletras. sisbholos ¥ colores
que: se usan para representar los THERDLIGS.)

Los movimivntos se repistran por unidades de tiempo denominadas (<guiiios
{ un guitio = 1, 2060 de ainuto), sez(n lo aue indica un contador de guifos?>
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calocato de lal maners que se le vea gliar alentsns se rueds 1o pelicula.

En !a prisera iines de la hoja de anallsis se apota el tieapo e inlcia-
cior { fa lectura del contador o en otros casos del reloj para la primera --
magen o fotorraffa en la cual aparece el THERBLIG), ol simbolo de letra v la
explicacton para el primer THERRLIG dei cleclo.

LA segunda anntacion para el clclo se hace para 1a primera imagen en la
cual aparece el sigulente THERBLIG, que debe lndicar que accion »2c ¥ donde s@
tealiza. Los tiempos reales del THERBLIG pueden obtenerse posterlormente me -
diante sustracciones sucesivas.

En ia forma dada se proporcionn espacio para dos manos v la columna enca
beza “ notas " es para ol analisis de cualquier otro miembro del cuerpo (ojos
ples. s1 se usan pedales ¥ asi sucestvamente)

fste es el tipo mas comin de analisis, aunque pueden diseiarce iampresos
aspeciales para ondlisis mas complejos. »

~ REALIZACION JE LA PRESENTACION GRAFICA: E) sombreads de las diversas
columnas 1epresenta los colores de los THERBLIGS coriespondiente a los movi -
mtentos. las letras se refieren a los simbolos de Jos  THERPLIGS.

Cada mano se esirematlza en una columna por separado. Las dns columnas -
se alinoan de maners que una linea horizontal travada a traves de ellas en -
cuaiquier lugar Indique acclones Sinultaneas de ashas manos.

A cada lado dej diagrama aparecc una escala de tiempo rara facilitar la
construceién ¥ comparacion con la pelicula v en el centrcu aparece una escala
de tiempuz acumulados.

La es~ala usada en el diarrama de este tipo generalmente se afusta para
dar longlirud conveniente al diagrana, cada esoacfo pusde represenrar cual ---
quiar unidad de rlempo sizmpre qua ze use la misma escala en rodo el diagrama
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6.3.2.2.3 DIAGRAMAS QUE INDICAN MOVT_
MI1IENTO.

Estos Gltimes <ipos de diagramas sirven psra indicar el movimiento mas -
clarsaonte do le que o3 pusible hacerlo en los diagramas anteriormonte evpusg
tos. Por lo zeneral no ilcevan tantas indicaciones cowo &stos ¥ mAs bien los -
complementan que log recmnlazan.

T IAGRAMA DE FLUJO

Este diagrama se utiliza comn complenento del dlagrama de flujo de pro -
ceso, siendo suy Gtil pera ol dissfio de plantas. depat:azentes, talleres. etc
en cualquier Jugar en donde 5o efect(n flujo du materiales o mivinlentos de
parsonas. Antes de su Instalacién definftiva so eswudia con ayuda de maquetas
y modelos, 1a correcta distribucién, la mas conveniente al procAso que vamos
a eaplear. Asi como tembién sirbe como ayuda para ul control ¢2 transporte de
satoriales dontro do la planta.

estos reglstros se pueden tacer por medio de diagracas de flujo. bi , -~
tridimenciontles v de hilos. que #e explicaran gredualmente

CONCEPTO

Es una representacion grafica casi a escala del plano de la parie de la
planta con sus mAqulnas, puestos vy zonas de trabajo indlicados en sus respect}
vos lugares, dentre de una Ares de proceso deteiminado.
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Esto asocisdo con un dlagrama do proceso de flujo del tipo de operacio ,
satorial, equipo o miquinaria. siendo estas dos herramientas cosplementarias
entre si para alcanzar un objotive coaln.

Simbolos que se utilizan

Cperacidn
- Inspeccinm
= Demora
= Almacenajo
- Transportie

El transporte en ests dlarrama, viene a ser ia linea que une a cada una
de los stmbolos anterlotes v la flecha solo sirve para indicar el seniidu ¥y -
la dlrsceidn de) povimiento.

En algunas ocasiones es fitil hacer la aclaracion de $1 el transpe:te es
mechnlco o manual; en este caso podriamos usar, por ejemplo las llneas puntep
das para el primer caso, ¥ lineas continuas para el segundo.

RECOMENDACTONES PREVIAS A LA CONSTRUC__
CION DEIL, T’ITAGRAMA DE FLUJO .

- obtener un plane del lugar en donde se lleva a cabo el proceso selec-

cionado.

- feben estar representados todos lLos objetos permanontes cComO; NUTOs, -
columnas, escaleras, oto., v tamblén los sesl-perssnentes, comol material,
barncos de serviclo, otc.

- Asi comu la posicion actual de talo el equipo, manufactura, asi comn
lugares de alaacén, bancos de inspeccién, v si se requiere, las inztaleciones

da enargia.
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- debe deridirse a3 qvién se va a seguir, a8l honbin o 4 13 agresial. pe-
£0 £6J0 # uno. v Aste deba ser €] mlsmo gue se haya seguldo on el alagrama de
flujo de proceso.

ELABORACTON DEL DIAGRAMA DE FLUJO

~ A partlr de las obuzervaciones heches en la fafrice se trazan Jos mo -
vimlentos da los materialas, piezas 9 productos, obfeto de bstudias. utiilzan-
do los simbolos correspondiantos.

~ So unen con una linea todos jog puntos on donda se ofertia un: opara-
¢ion. un almacenate, inspacszion o zlzuna demrra, de actordo con ¢l orden paty
ral del proceso.

- Esta linca representa !a trayectoria usual que siguen los mate!iales
0 el operarlo que los procesn, a través de ia planta o taller en donde se -
1leva a caho.

- Una vez que se ha terminado al diagrama de flujo, podemos darnos cuen
ta del transporte de un material o el casine de alx(m hosbre, Gue se ha sepuj
do un recorrido durante el proceso. este transporte aGn en lugares pequefios ~
llegs hacet algunas veces de varilos Kllometros por dia, que calculados anual-
mente represenian una pardide considerable en el tiemno., enkpja ¥ dinero.

En la fig.12 se suestra un cjemplo cencillo pata la melor conprensidn de
su elaboracion.
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DIAGRAMA DE FLUJO

INSTALACION: Deptos. cantrales para la manufactira de flartas
FECHA: 16/ 02 7 B9
AUTOR: Gsrcia Ruiz Na. im la Cruz

PLAN
I ALMACEN
4 MEZCLADO

2a LAB.DE MSZCIAS

3 TUBSLADO Y CALANDREADC

30 CEMENTOS

4 CEJADO

5  CONSTRUCCION

5 VULCANIZACION

6 LAB. DE PRUEBAS FISICAS
DESVIRADO Y EMPAQUES

B CALDERAS

Fig.12 ajomplo e la elaboracién de un dlagrama de flujo
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DIAGRAMA TRIDIMENCIONAL DEL FLUJQO

En esta eodalidad de) diagramss de flujo 3e smplea cuando ¢s necesarfo -
ectudiar aovimientos en varios pisos do un sismo ediflcie, o sea cuando un -
sujeto cubre varlos niveles de pisos al igusl que distintas partes de una -~
fahrica. Como se puecs obgevar en la fig.13

Sus principios para la elaboraci6n son los uismos que para el diagrama -
de flujo.
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DIAGRAMA TRIDIMENCJIONAL DFEIL. FLUJO

P

ALNMACEN DE NEGROS Y ACEITE
EN TOTEBTNS

&

wjau___uax

HI\)IQBURYS TUBULADO

é y(b opoHopOoda

E@EMD@D@DED@O

T
“ CON3TRUCSION
DFSVLRADO Y EMPAQUES

@\ﬁ‘@o@%

LCA\' 17400

Fig.13 Dlagrama tridimencinnal del flujo de manufactura de llantas. Enilos -
depar tamentos centiales . o



82

MODELOS DIBIMENCIONALES
( Plantillas )

CONCEPTO

Son representaciones a escala de maquinarla, mobiliario e instalaciones
que intervienen en una orea de proceso seleccionada. Y son utilizadas cuanae
se elaboran nuevos motodos.

ELABORACION DE MODPDELOS DIBIMENCIONALES

Comonzamos por registrar ¥ exaninar para establecer el cursograma de -
flujo de proceso que se complementa con el disgrama de flujo, posteriormente
se procede a ldear la nueva disposicién en la que habra de ensayar distintas
disposiclones para encontrar la mis 6ptima.

El procedimiento massentillo para evitar estropear el diazrama de flujo
con lineas y borraduras es recurrir a los modelos dibimenclonales { planti -
tlas ) de cartoncillo delgade de diferentes colores. qua representer a <sca -
la (1) las maquinns, bancos, equipos, columnas ¥ dudas ohsthculos, atc.. que
intervienen en una area de proceso determlnado.

Para evitar que las plantlllas se auavan se puede 3uxiliar de otros 23 -

teriales como plantillas magreticas o adher‘bles, sobra materirles aproptados

En la fiz. 14 ze puedo observar un ejemplo.

(1) La escala generalmente empleada as de 2 c¢m representan § mt., asi como -
para las plantillas.
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MODELO DIBIMENCIONALES
(¢ Plantilla )

fw/%f%/

2]

Fig.14 E£jemplo de un modelo diblmen-
cional.
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DIAGRAMA DE HILOS

Dentro de una industria. comercio, ete., existen auchas ciases de acit -
vidades, en la que sus desplazemientos son ian irvegulares enp distancia y -
frecuencia que para registrarios y examlnarlos es necesario utilizar el dia -
grara do hilos, uns de las técnicas de registro @as sencilles. wero mas eff -
caces de la Simplificecién del rratajo.

Aunque puede utllizarse en lugares en que el mivimiento es sencillamente
ds avance ¥ procesoc.

CONCEFPTO

Es un plano o modelo a escala de una planta o area selecclonada del pro-
caso, et donde sp sigue y alde con un hiio la distancia y ol travecto de los
novielentos de los operarios, materiales o equipo durante clerta sucesidn de
actlvidades.

LOS DIAGRAMAS DE HILOS SE UTILIZAN A
MENUDO PARA:

-~ Produclr un registro de un conjunto existente de condiclones ds mane-
18 que se slspl!fique Ju mas posible la tarea de apreclar lo que esta ocu -~ |
rriendo fisicamente.

- Medir los ofectos vy evaluar las ventalas probables de los cawblos en
1a transpoctaclon vy asi poder apreclar su significado.

- Investigar los movimlentos del operario, equipo o maguinaria.

- Aungque comunmentn se utilizs establecer ios mivimjentos del apererio.

~ Probar las valores relatlves de distintos planes { en este caso se -
miden y coaparan en cada plan las distinfas rutas para lograr los mismos pra-
yisitos.)

- Realizar una gren cantidad de trabajo experlmental antes do querer -
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- Piobar los vnlores relativos de distintos planes { en este caso se -
®laen v comparan en cada pian las distintas rutss para legrar los mismos pro-
postitos.)

- Realizar uma gran cantidad da trabsjo experimental antes de querer -
impisntarios fisicsmente.

- Para ldantificar si los ovimlentos son excesivos. repptitivos, orde-
uados y consistentes v aci localizar Jos cuallos do bateila y otras activida-
dos improductivas.

ELABORACION NEL DIAGRAMA DE HILOS

= Anotar setddicamente en una hoja do rezistro todos los puntos a donde
va el ognrario, material o oquipe seleccionado. En caso de ser muy larze se -
emaplean numeros, letras, eic., para asigeas edyclnas, depositos v ot:ns pun -
tos e vocorrido para ahorrar aushas snotaciones ( on la fiz.!'5 sa ok¢erves un
ejeaplo do la hofa de repistro ). Ya que se ha llegado a un cuadre flol. se -
rodra establecer al dilagrara de hiles.

-~ Dihujar exactamente a ascala el ares da trabajo selecciunado. lac ma-
quinas, bancos. depbsitos y todos lus puntos de recorrido ssi como las puer -
taz, columnas y twrlo aquelle gque jnfiuva en ol trayects seguido.

- En una nadera blanda se fija el plsno y se insertan alfileres de tal
sanera que Sabresalgan un paco. en cada punto de parada, y en todos los pun -
tos de direccion.de cosmblo.

- Fn véz de lineas se utilizan unc o varios hilos de ciesta lopgleud -
quae se atan al alfiinr que senala ol punto de partida el trayecio, ei cual -
88 pasa po+ los atftleres que marcan lo: demds puntos que represeptan todos
los movimientos do la trayectolla, de esta manera es posible registrar cual -

quier rantidad de recorrido enire cuslquier nimero de puntos.
- Recomiendo incluir informacidén sencilla sobra las actividades realiza-
das en cada punto tersinal entru los distintos tecorridos, ¥ dar clerta indt-
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DEL

OPERARIO
OPERARIO
COMPUEST) POR:
SITIO
FECHA
! 2 3 ] 5
hora hora tirapo traslado 2 notas

Fig.18 Ejeanlo de la hoja de registro para un diagrapa de hilos.
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cacion al respecto en el dlagrama de hilos.

- Pra representar los movisientos de distintos operartos, materialas o
equipos serGn s¢a el caso, puden dtlllzerse hilos de Aiferentas colores.

- Debon tenar siempre presente el proposito de su preparacién para sy -
mejor construccion v uimplificacion.

= 81 se toquiers afectuar vartos astudios de la sisma sctividad o oqui-
pr en diforsntes ocasiones, on cuinto se btenga teda la informacién se puede
fotografiar v proceder n quitar los hilos.

Una de las caracteristicas mds importantes del dlagrama de hilos es la -
sanera como permite calcular la distancia real recorrida durante el periodo -
de estudio relacionando la longitud del hilo utilizado con la escala del di -
bujo.

EXAMINAR E IDEAR

C! diaprams de hiins se examlpara con espiritu critico para cercicnarse
de yuo se suprisieron todas las actividades imnecesariss antes de idear un -
nievo 16todo.

Para examinar o idear las nuevas <isposicionas en el disgrama se pueden
hacer uso de las plantillas de cartoncillo para representar maquinas, mate -
tiales, depositos y todo aquelio que infiuva en el trayecto de la secuencia -
de» las actividades dentro de nn ires dotermianda. Y as) probar con mayo: fa -
cilidad sobre un dibujo n escala diversos arreglos. tanto para plantiilas co-
no de Jos alfileres hasta ancontrar la disposlclin que perai~n realizar las -
mismas opnracjones con el nminimo de recorride, v de ser rnecasarlio efectuar -
otro estudin para verificar el rendimiento de 1ns cambijos propuestos.

Una de las caractaeristicas mas importan‘es detl dlagrama de hilos es la -
forma como permite calcuier la distancia real recorricda durante el periodo de
astudio, telacionando la longltud del hilo utilizado ton is escala del dtbujo

0 se0a el hilo o hiios que se pasaron por los diferentes alfilerus que
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garcan la trayectoria de los movinientos que apaiecer. en la !;o,a de 16zisto
marcan ctarts longitud. Este mismo se ut{liza para volver a enhwbrar ias tu -
tas propuestas, pero partiendo del nmismo punto v siguiendo el aiseo orden. -
8% gsobra hilo se resta al tctal exlsterte y nos dara la distancis del travec-
to propuesto y podresos observar sl es el mas aproplado.

ks rocosendablo realizar variag pruebas para elejit la que fnos provecta
La mayor reduccion dal recorrido con !'os mismos movinientos.

Si se reallza un diagrama de hilos con la disposicion original v otro -
con la perfecclonada se podra expllcar mas clarasente a los J17eClores. gecep
tes, Jefes intermedios y trabafadores los camblos propuestos ¥ su4 vantajas.

4
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GRAFTCAS DE RECORRIDC

El diagrama de hilos resulta eflca para hacer el examen critico dai ao-
vimiento de obreros o materiains por wl ialler, sobre tado cuando se decea -
ilustirar las ventajas de los cambloc proptostos peto t.ene sus desventajas -
cuando los eivimientos son muy numcroses y sizuen trayectos coaplicados, por
aue pueden convertirse en un haz de lineas haciendose dificll seguir su trazo

En Pste caso las grafices decorrido es una tacnica do registro mas rapi-
da ¥ mas comoda.

CONCEPTO

Las graficas de recorrido es un cuadro donde se consignan datos cuanti -
tativos tales como distancia. pesos v frecuenclia de movimientos de trabajado-
req, matoriales o equipa en cualquler nimero de Lugares v durente cualquier -
pariode de tieepo.

gztas gréficas proporciunan no solaments uns iaagern a primera vista de -
ia naturalnza y volumen del movimiento dasde y hacla cada departamento, sino
que también forsan la base para analisis e 1nvestigaciones posterioras.
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ELABORACION DE LA GRAFICA DE RECORRIDO

- 5o elabora una hoja de andlisls como se observa enla fiz.16.

- Se procede a realizar la grafica de recorrido que es un cuadro que a
su vez se cuadriculia.

- Cada cuadrito representa tm puesto de trabajo.

- Se traza una diagonal que va de la esquina de arriba a l2 izquierda -
hasta la de abajo a la derecha.

- Los cuadritos de la parte de arrlba representan los luzares de sallda
del recorrido: los de la parte inferior lzqulerda representan los lugares de
llegada.

- Los cuadritos horizentales se nuseran de lzquierda a derecha v los -

verticales de arriba hacia abajo.
B - Se procedera a registrar los recerridos que tonezos er ia hoja de -
‘analisis empleando en la primera linea pr e} cuadiito de partida. bajando -
siempre verticalmente v acabando slempre en el cuadrito que tenza en el mar -
gen izquiardo el mismo nimero que el tugar de destino. Para sefialar varios -
trayectos con e] mismo destino se hacen varias marcas, en el mismo cuadro pa-
ra sefialar al trayecto.

- Después se realiza un resumen para las colusnas verticales, mostrando
los movimlentor de cada departamento v un resumen para las colusnas horizon -

tales.



HOJA DE ANALISIS

DEPARTAMENTO:
frIPo:
OPEIACICN:

SECCION: ANALISIS:
HOJA:
POR:
FECHA:

3ALINAS DE:
LLEGADAS A:
NUM.DE BINONES:

DE:
A
NUM.OE BIDONES:

DE:
LY
UM, OF BINONES:

Figlh atemplo de

una noja

de ardllsls para lz graflca de recorrido

i
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CICLOGRAMA Y CRONOCICLOGRAMA

Algunas tareas desarrolladas en det2reiandos lugares son de tal natura -
leza qun los detalles de la travectoria de novimlentos son de primordial im -
portancle a interés.

Estn as particularsente clerto en operacinnes especializadas de ciclo -
corto para las cusles ej oparario debe zer considerado como una travectoria -
de movimientos asi cowo un2 secuencia de sovimientns. Esto taghién es clarto
para movimientos en ei espaclo. comn el deblado de objetos o parte de mllos.

Adepas del use directo de fotografia f1ja para hacer registros peimanen-
tes de los planos de distribucién de los sirlos de trabajo, de diagrsmas de -
hilos ¥ medelns, etc., GILBRETH icded dos técnicas para poder ‘ogistrar patro-
nes de movimientos cortos. en una fotografia del sitjo de trabajo 1lamadast

- CICLOGRAMAS
- CRONOCICLOGRAMAS

CONCEPTO DE CICLOCRAMA

tn clc\ogmna es un registro fotografico, sobre una fotograiia fija, de
la trayeztotia de movinicntos de un miendre del cuerpa, tomada con urna tuz
f1ja al siembro dcl cuetpo.
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Se produce fijando pequefias lésparas a las muiieces del trabajador (o a -
cualquier otro nieabro que so le decee observar ) y haclendo exposiclones de
tiemapo { con velocidades lentas de abtiurador ) slentras se realiza un solo -
e¢iclo o una potcion de un ciclo. fuego se clfra el obturador de la cémara y -
46 toma una exposicion instantinea sobre la mlsma pelicula.

CONCEPTO DE CRONOCICLOGRAMA

Un cronociclograma =5 un registro fotografico simllar, con ia difarencla
do que ia luz se origina por el centalleo de un méximo ltminoso no simétrico
de sanera que pueden determsinarse tanto la velocidad como la direcclén del -
sovinionto.

La travectoria se musstra cceo una serie de manchas en forma de pora. --
cuya punta seiiala la direccién v cuyos espacios indican la velocidad del mo -
vimtento. Esto permlte registrar tanto la direcclén del moviaiento como su -
volonidad, en cualquier punto a lo largo de la trayectoria, lo que se logra -
on la forma signiente:

- Se hacen preparativos para aue la inteirypalon de la fuente do luz -
ocuita a intervaivs regulares cuidadosamente controlados { por lo general de
td. 20 6 30 veces por segundo ).

- El sétodo de interrupclén es tal que, cuando se reglstra la luz de la
pelicula el movimicnto del sujeto produce un punto en forma de pera con un -
ahusamiento marcads en un extremn. La forma de lograr esto es mediante equipo
adecuyado dentro el circuito de alumbrado que opera a la frecuencia necesaria
0. exportiendo Ja relicula a través de un disco ranurado, que gira a s veloci-
dad aproplada v con la denaidad de perforaciones debidamente graduada.



94

$5.3.3 EXAMINAR E IDEAR

Através de la técnica de interrozatorlo que es al medio de efectuar el -
exandn critico sometido sucesivamente cada actividad a ufo cerie sistematica
¥ progresiva de preguntas. nos avuds a deterainar itas verdaderas razones que
existen dentro de cadn evento ¥ hacer una lista sistemdtica de todas las »ejp
ras posibles para sprovecharlas posteriormente en un nuevo mérodo mejorado.

Cuando se dispone de un 1egistro detallado de una tares aspecdflica, es -
poslbte aplicar lo que constituye realmente el nucleo del orocedimiento del -

evamen crético.

Este se presonta como anslisls sistematico del propdsito, lugar. secuen-
cia, persona y medins involucrados en cada etapa de la operacién ¥ se requle-
ren respuestas satisfactorlas. correseondientes a una serie de oreguntas for-

lardas.

$.3.23.1 PROCENDIMIENTO DE EXAMEN
El exanén Vse'k')i!rn vor medio de dos conjuntos de preguntas detalladas:
- PREGUNTAS PRIMARIAS que indican los hechos v razones subyvacentes.

- PREGUNTAS SECUNDARIAS aue indican les alternativas v los medioa de ne-

Jora.

i
!
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Las proguntas se plantean baju cinco encabezadus en un orden bien deter-
sinado, para avetlguar el @

- PROPOSITO CON QUE

- LUGAR DONDF

-~ LA SECUENCIA EN QUi SE FNPRENOEN LAS
= LA PERSONA POR LA QUE ACTTVIDADES

- LOS MEDIOS POR LOS QUE

ELIMINAR
COMB INAR
CON QBJETO DE ORNDENAR DR DICHAS
’ NUEVQO O ACTIVIDADES
SIMPLIFICAR

FPrapuntas primarias

Enesta ctapa de interromatorlos: e pone ‘en iela da’ Juﬂclo. slstematics -

aente el

- PHOPOSTTO:
dad.

ncia de la“activi -

& OUE 3F LOGRA: 2 : e :
5 ES NECESARIO 2 Sl oo 7 ELTMINAR PARTES INNECESARIAS

U
& POR QLE ? _DEL TRABAJO

LAS respusstas 8 estas preguntas detorminan si se Incluiid o no, la actl-::
vidad especifica en el nuevo matodd. : i
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- LUGAR

& DONDE ST NACE -9

o ok auz AHT TOMBINAR  SIENPRE QUE SEA POSIBLS

- LA SECUENCIA: Se ciestiona la secuencla de 1oz actividad-
on relarion a stras actividades.

G CeANTY SEOUACE. 2 ORDENAR DE NUEYVD LA SUCESION
&0 PURFUR. TN ESC MOMENTO % DE 1AS QPERACIONES PARA ORTEMER MEJO
RES RESULTADOS.

= TMED (05

o G0N0 HE 4G o

Db rovgiE ans 2 ISIMPLIFICAR . LA OFERACION

Protongan ¢ detallan loy proguntas prelisinares para detersinar si. a -
fin de mejorar e} mdrodo eaplesdo’’sodina factible ¥ praferible reesplazar por
otro Jugar. {s sucesion. ia periona n el medio. o tedos elios.




PROPOSITO

QUE SE HACE ?

POR QUE SE HACE 2

QUE OTRA COSA PODRIA HACERSE ?
QUE DEBERJA HACLRSE ?

[ I

<& DONDE SE HACE 7

& POR QUE SE HACE ALLY 2

& EN QUE OTRO LUGAR PODR{A HACERSE 7
& DONDE DEBERIA BACERSE 7

SECUENCTA

& CUANDO HE HACE 7

& PORQUE SE HACE ENTONCES 2
¢ CUANDD PODRIA HACERSE 7
& [ CUANDO DEBERTA HACERSE ¥

PERSONA

& QUIEN L0 HACE 7
& POR OUE LD HACE ESA PERSONA- ?

97
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& QUE OTRA PERSONA PODRIA HACERLO ?
4 QUTEN DEBERIA HACERLO 7

- MEDIOS

& COMO SE HACE 2

@ PORQUE SE HACE DE ESE MODO ?

6 DE QUE OTRO MODO PODRIA HACERSE ¢
4 COMO DEBERIA HACERSE ?

Estas preguntas son uns base de condicion para un buen resultado de es -
tuito de Simplificacién del trabajo.

Y& uqus ateguran que Se examine cada aspecto de la actividad v que so cop
slderen todas las alternativas en su totaltdad. Partiendo de alli, la aeduc: -
cion -logica Indicara el medio mas efectivo de mejora. .

La zigulento etapa es utillzar la informacién de que ahora se dispone -
como base para elaborar un método mejor. o :
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5.83.83.2" TDEAR EL.' METCDD PERFECCIONADO

3v gunle decir que acertar en la pragunis €3 saber la mitad da Ja respu-
oweta,

Une vaz que se hen hecho la sucasidn de preguntas anteriores son pocas -
1as respuestas que no caen dentro de ellas.

o QUF DERERIA HACERSE 7
& DONDE DEBER{A WACIRSE ?
o CUANDO DEBRRIA HACEPSE 2
& QUIEN DEBERIA HACERLO ?
& COMO DEBER{A HACERSE ?

Pot consigulente Llevan al resultado de s»s avariguacliones.
“Ln prinero € registrar el método provactado en un diagrama de acuerdo a

1a téenica elegida para compararlo con «l witodo original y poder observar st
“reatnenls ~los ‘economing U dixtancia v tiempo quw cabe »speras de la modlfL -

“cacton ¥ ol posible shorro en dineru yue vernitita. son las mas dptraas.
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o

3.4 DEFINIR, IMPLANTAR Y MANTENER
EN UsQ.

La simplificacidn del trabajo, nunce dube vsurpar las Sunclones ds la
adminlstracién de tinea v, por 10 tanto. una vez reallzafo el meétode pwrfoc -
cionado con ta avuda de los depariarentos afectadosz, se puods presentar el
rnétodo a la administraclén superior paza su ap.ovacién antes de implantatlo.

se debera presentar un informe detallado scbre el método existente v ¢!

propuesto, exponierdo las razonos en que se funda el cambio.

£l informe deberé exponer en general:

1.~ Principalmente 8] ahorro que se espera lograr presentando las ci
fras respactivas junto con los detalles de los costot estimados de instala --
cién ¥ oporacion del nuevo plan y sus demhs ventajas Qua Ao pucden costearse.
2.- 13 medidas da efecucién necesarias para aplicar el nveve método.
3.- Efectos ptcbables de la adopcién de las recoaendaciones sobre:

- Pearsona! v trabajo
- Noterlales
- Planta v equipo

.- Indtcar donde recaen ias responsabilidades de las acciones.

4
€.~ Recomendaciones.
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DEFINTR El, METODO APROBADO
fn 1dos Jos trabalns que no ze ejecutan con aAquinaria-herramientas de
lpo uniformn o con sacninaria especial yue viituslmente reguie ¢! orocego ¥
foe Aétodos, hav que conclgnar por escrito, las normas de ejecucién
Con el fin dea:
- tenAr una constancia del método perfeccionado v pueda sevvir para con-

suitot tas pouter loras. ;
- faclliter el aprerndizajs o readantaciin do Joq op(-\rarlo-x.h

eiles.
Sus toranos debon ser concllios, clares, precisos y.deben cosprender:

- Las condicivnas gencrales del fravnajo

~ Wétodo con quo ve apticard y sus dotailes .

- dilsgrame de ln “fiapscidn dol lugar de trabujo, posibles croquls de -
las harromientas, plantitlas vy dlapositivos de fijacién espacialas dentrn dal
dron 1mplicada. LR

Yu aprobade el metode piopuestc ¥ haberlo dofinido se procedo 4 r.u fa -
plentaclon. i ‘ )




102

IMPLANTAR FIL METODO PERFECCIYONMADO

La izplantacion reqiiere de todo zl apoyo active do todo el »ersonal ia-
volucrado, v de singima wArera as cenctllo.

No s dubs tratar de {ntrnduciv a la fusrza, se deben preparar prigeron -
para al coabio, explicar gus ventaj2s ¥ celinezmientos.

Las asprctos lapotrtantas do las realclones hoeonas pars la acaptaciba v
la aplicac!ién de la tGcuica coso ve se explico en ol capitule 2.

Una ves que estamos seguros que todos los involucrados en estie cambio lo
aceptan v proregulra a onsefiar el nuevo mbétodo atraves de ura rapacltacién,-
pate hacerles adauiriv ol bAbito de ejocutar la tares cobo se dehe, verificar
s1 el oparario adaulore velocidad. pericia ¥ no surgen imprevistos. Hasta que
no tenga {n segurjdad de que 1a productividad llegd por io menos, a lo previs
to y de e &1 cperario domina su tiahajo no pusde ol espocialtista descuidar
su vigilancia.

MANTENER FN USO FElL. NUEVO METODO

Una vez implantado el nuevo método, es importante wantenerlo en'uso ya -
que os probuble gue las condiciones casbién con el tiempo. O se introduscan -
ge joras que debon ser lncorporadas oficlalments y establecer nuevas espacifi-
caciones y fijar nveve ticmpo tipn.

€s pncesarto que el departasento de estudio de la Slaplifieacién dol -
itrahajo viglle la aplicacién del métedo, porque de 1o contrarfo. dada la na -
turaleza humana, tendorian a apartarse de las noipas establecidad y el método
se volveria obsoleto.



CAPITULO 6

PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS.
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6.1 INTRODUCCION

Al hablar anieriormentc de los diferentes tipos de «fiagramuys. se éxplico
cono @stac herramientas nos proporcicnan vn medio pora mejora; 'ne operacion o
un proceso. ve fuera eliminando, combinando, alternpando o simplificando dichas
cperarionas o parte de ellas.

Aunque la utlilidad de esas herramientas antes mencionadas es indudahie, -
se hace preferible buscar soluciones mas prontas y menos COST08aS. QU aunuua
sin darnos enormes ahorros de un golpe si pusden propoarcionarnuy nuchos pecue-
oS, que sumados. unos 3 otros, nos docdn un shorre suficlenfemente grande -
como para omarse On cuenta. Puesto que podremos ennontrar poyusnias meloras sl
realizanos estudios de los movimientos manuales de los trabajadores miencias -
ejecutan una operacion.

De entre las condiclones y circunstanclas necesarlas para redncir una opg
racion con éxlto. lu mis deficll e ta de poseer la habilidad accesatia para -
realizarln. Ests habiiidad varia de uno a otro operarto ¥ adn mAs . un aismo -
operatio tiene disrinta habilidad pars realizar distintas operacicnes.

fste habilidad esta relaclonada con el metodo por aedis del cual el ooergy
riv aprendio a trabagar. si Jdesde el veritdo de asprendizaje se le encedarse a
un inctividuo un métadn basado en los principlos de economia de meviblentus, su
habilidad se veria simentada sobre exelentes bases y se aseguraria un asdecuado
entrenamiento de los trabajadores con miras al ahorro de esfuerzo v disminu -
cion de fatiga.

€uando un hibito dn ha arraigade profundamente, resulta dificil desterrar-
lo, s1n embargo 1y naturaleza humana paulatinamente pueds adyulrir hatizos nug
V&S .

La Samplificacion del trabajo al aplicar los principlos de economis de mp
vimientos. se fij}a en estas cualidades psicoléglens de tesistenclia a los cam -
bios v de ls mente humana. en otros tactores organicos tales como 1a coordina-
cinn de las manos y brazos. la ambidestreza, el ritmo en los movimientos. la -
consistencia v suavidad de los mismos, como cuslidades aprovechables al ejecu-

tar operaciones manutales.
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ACTON. DE LOS PRINCIPIOS DE
'MIA DE MOVIMIENTOS

Hav varics :nrlnc!pios‘du ceoneald de novimlentos que son resultado de la -

expel1encle. v.conslibiuven ua base evcalente pata idear metedos mefores en el
luzas ce. traoajo. '

Fronk Guibreth, fundador dei estudio de movimientus fue el primero en uti -
zarlos ¥ postericmente fuston apllcados por ofrns especialistas, ear:icular -
mente vor el profasey Barnes (L), cumo princlpios de movimlentos.

Clasifleracion du lés principios de econonia d9 movim:ienros:

- Apl'c&(.u-n v uso del cuerpo hurane

s/ manosdeben Ler cont‘lnanos 4 Su rangc mas
1.4 ef‘lcwncla def naba.yado leal lzado

*aprovechiar. en cusntu sea posible el lmpulse

x‘_fnl' sobre el que trabsja v evitar el comunlcarsalo
: : . . e



6-.. ' 'Se debe sreferir aque los movimlentos e las mam‘; se-sn suaves yo-
continuos: MUrca en siZ 733 o on lineas rectas con cambios: bruscos én ‘direceion
1dus ¥ oreclsos. que

7.2" Los ‘movimientos pendulares- son m&s. factles. rap

‘agunllos rivldos o conrrulade:.
§.. " EL trabujeo debe disponerse de mado gque Loz oao's ~.- wrsven dentio de
* limites comodos v no sear cecesarlo cambiar de foco 8 mt.\nudn- .

1. ' LAS DOS MANOS DEBEN EMPESAR Y -

TERMINAR SUS MOV IMIENTOS AL MISMO LIEM.
PO e ST :

€514 pranciplo so cumpts cuandn al: areu dp rmbn Jo se dl..rum" de tyl mane-

A gue se puedan esplear 2abas-manos para ejecutai opemrluneq q‘mlar(-\s Yisln- o

cromezadas. €l rendimtento abtenldo usundo este pllnclplo. puede aumemarse en

. algunas operaciones hasta un 5949,

20— ' LAS DOS MANOb NO* DE:B[‘N LbTAR o
OC IOSAS " AL M It »MO 'ru-.MPo. .; F‘\'FPTO EN' PE
RIODO§ DE DbSCANSO' G :

Es brobable que_la mavaria de los trabajos pdedan hacerse usardo ambns ma-

nos para 1iabajar. Sin <mhargo. to mas comdn er opersciones mAnua &5, que Una

“maro. generalmente ls izuiierda. sostenga el material.-mientras

sobre al misno. Bato c¢stat circunstancing, se Jizs que 1o mano qus’ ostlsnn el
maworial permunece ocivsa. porque no esta hacienco ningin trabajo prroducnvo-

Al acondictonar &' area o lugar de Lrabajo, para que las fos ‘uénos t.rabay
Jen simuitaneamente, descan:ando ambas a la vaz. s2 obtiene una secuencia.de’ -

novimientos que resulta mas suave v balancesda.

btra. travala
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— ** LOS MOVIMIENTOQS DE LOS BRAZOS -~
EN HACERSE SIMULTANEAMENTE EN DIREC

CIONES OPUESTAS Y SIMETRICAS '

Se ha epcontrado que la fatim se debe al esfuerzo fisico ¥ mental desarro-
tiadn al haves un trabalo. Muchas veces se comete el error de diseinuir el es -
fuerzo muscular fisico, a costa del aumento en el esfuerzo mental.

Mavor esfuerzo resulta de la atencién y flleza requeridas para tener un
confror alerta, conclente o {nconciente de la direccion del movimiento. Debemnos
husnat eliminar la farigs mental apficando este principio de econodria de movi -
mientos, yu gue por aedio de 61, las trayectorlas de los movimientos estan ha -

lancsadas. con respecto a la simetria v simultaneidad.

4., T LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DE_
BEN' SER CONFINADOS A SU RANGO MAS BAJOC,
_PERO. SIN FPERJUDICAR LA EFICIENCIA DEL -

TRABAJO REALIZADO

~Los movimientos se claslflcan en base a las partes del cunrpo que s‘LVrbvanr

Tde.aye a las nue SO mueven.

CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS

APOVO - PARTES DEL CUERPG EMPLEADAS -

Nidilles . - Dedo

et
20 " Yufaca Nano y dedos

3. Codn : Antebrazo, sano y dedos

4 Hombro Brazu, antenrazo. mano v dedog
5 Troco Torso, brazo, antebrazo, mann y

desos.
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- Eg evidente que a medlda que sP sube de clase van entrando en movimiento -
mas partes del cuerpo, o tea que, cuando mAs baja sea la clase, mas movimiento
se anorraran, Sl al disponer el lugar de trabajo. se conloca todo lo necesario -
al alcance el operario., Ja clase de movimientos necasarjos para 2jecutar el
trakajo sera (a mas hala nosible.

L2 zplicacion de estas clases o povimientes cuedza claramenie establecide
en 2] dizgrame simuivnte, el que ha si{o hecko teniendd comn hase el rango do -
los movimientos.

MOVIMIENTO CLASE ! LROVIMIRNTEC CLASE 2



WVIMIZNTO CLASE 2 MOVIMIENTO CLASE 3

Y %
v

NOVIMIENTO CLASE 5 I}

Misculos de nxtension trabajan
a 24 kgs. do esfuerzo.

Biceps a 39 kgs. de esfuerzo

T




MOVIMIENTO CLASE 4

Fi moviniento maxins de empu= o8 alrededor
de 45 Kgs. mas que ol da estirar

El movimliento do estirar es mavor que al
de empujar., sl el oparador so ansuentra sen

c: tado.

\ \ Yn movimiento instantineo dw. estirar. pucds
-_— ser hasta de 125kgs., ¥y el mAximo normal de
X g
~ - 32kegs.

El eafuerzo dinanométrico de la manu derecha es de 42kgs., mientras que el do i
1a jzquierda es de 38kzs.
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VOVIMIENT) CLASE 5 Los musculos

de la espalda trabajan a un esfusrzo de 147 k3s.
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8. " EL. TRABAJADOR DEBE APROVECHAR EN
CUANTO SEA POITBLE EL IMPULSO QUE FPUDIE
RA TRAER EL MATERIAL SOBRE EL QUE TRABA
JA Y FEVITAR EL COMUNICARSELO O RETRASAR
SEILO CON ESFUERZO MUSCULAR PROPIC °*

Mlealras Denos ses el peso que el trabajador mueva, menas serd 2l esfuerzo
por 3L desarrolln, sotgle hav cue considarar que el peco del materlal scbee el
aua tiaksoa, se le agrega el de lac herreamlentes v del propio b:azo, ol esfucr-
z0 se vorn aumentedo en clierin cantidad. cada vez que se MuUovVa esa matarial,
dosde el turnl dornde llegn hysta donde lo va r usar. ¥as si el aaterlal Sraode
£oe sl osdflcicnte {mpulse, nd tondra gque gastar fuerza en 2traerlo, ahorrancy -

a8, eneriin v trabajando nas rapldo.

6. " SE DEBE PREFERIR QUE LOS MOV?T -
MTFENTQOS DE  LAS MANQS SEAN SUAVES Y CON_
TYNUOS Y NUNCA EN STG--ZAG O EN LINEAS —
RECTAS CON CAMBIOQS BRUSCOS DF DIRECCION

“Eilminandoi los” aovinientas brussss quo restan ritme v stavidad en i eje -

euei6n. dé  una ‘opsraclén, se disminuye e! safuorzo ¥ se aumenta la produz®lvidad

LGOS MOVIMIENTOS PENDULARES SON- -
LFACILES . RAPIDOS Y PRECISOS, QUE A_
DUBELLOS RIGIDOS O CONTROLADOS *°

tog mcvinlentos voluntarlos de Jos miesbros del cuarpc humano, pueden divi

Lt en-dos grandes L1post
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- MOYIMIENTNS CUNTEOLARS -
Par plecutal-este 1150 de tovisienian. es necesario yua intervengan dos -

gripos. o misculos,  que actuan contravéndose uno conrra otro.
= MOVIMIENTOS PENDULARSES

Esta tipo.de movimientos on ajeutado por la contraccién da un Solo gripo
e alsculos gue actian Solaments en la fase inlctal del mevimiento, permar sciep

do en desconse o] resie do 13 travecteria.

S. T EL. RITMOD S ESENCTAL AL REALIZAR

UNA QOPERACTION MANUAL, DE MANERA SUAVE Y

AUTOMATICA, PROCURANDO CUANDQ SEA POST_
BLE 2N FORMA NATURAL

El ritmo we pueds toferir a Lo velorlded, rapidez o frecuancia con la aue
los povimientos repetitivos son hachos, en forma periodica.

2., " EL TRABA.JO DERE DISPONERSE DE MO
DO QUE L.OS QJOS SE MUEVAN DENTRO DE' LI
ITES COMODOS ¥ NO SEA NECESARIO CAM -

BIAR DE FOOO A MENUDO T

T La 0tsporicién de los materiales v nerraslentas asi como &1 ouipo necosa-’
““yto parae realizu. una operactén deben estar denfro del ixrea'dﬁte{mlnndiy ’de"trn,-
bely v disyuestas en una Frrea seordinada. o T e :
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B6.2a2 ARPREGILO DEL AREFEA DE TRABAJQ

i._ " Debe haber un ugar fijo y detetuinado gara las herramientas y zste

rial?s." :

22" Los continles. materiales v herramlentas deben estar localizados -
antrente del operadar ¥ Jo mdt corca vosible ™
SRR e " Deben uillizatce dupoisltos y medlios de <¢ abastectmiento por grava
dad > rara que el material 1lague tan carca aomo sea posible del punto de 4ti-
“lizaciéa® ’
4.7 " Siempre que =ca wosible. el material tarmtnado dobe retirarse usan-
Ao lalgravedaa "
S 5.. " El equipo, herramlenias v materiales debon colocarse dentre del

... aroa maxima de <robajs v tan cerca de! trabajador come sea pesihle

€. " Stempra qua sen posible se debe proveer a cada empleado con una
silla cuyo tipo y altura permi<sn una postura corvecta v 1o perm!ita alterar fa-
" sllzeate sl trabajo parade o nentedo "
7._. " Debe prevarse modlos pars que la luz sea buena, y los rolores de la
fuperficle de travajo sn han conirastantas con el de la tarea que realiza para

reducir asi la fatiga de {a vista

bl-_, ** DEBE HABER UN LUGAR FIJO Y DETER

MINADO PARA TODAS LLAS HERRAMIENTAS Y MA
= TERIALES "7

No sotamente es esancial que cada herramienta o materisl 3o localice en un
ctagar fiJo, nino que adeais se debe crrar en el operar!n el hitite de buscar en
aguel- punto gue swbe stempre lo encontrara.

Con el objeto de que adquiera e¢ta hablilidad,  y coso consecuencin Jas to -
mar& las herramlentas, equipo y materiales del lugar donde se hallen casi sin -
mitar, ¥ sin perder tiempo en buscarlas.
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2._. ' LOS CONTROLES. MATERIALES Y HERRA

MIENTAS, NDEBEN ESTAR LOCALUZADAS FRENTE
DEL OPERARIO Y LO MAS CERCA POSIBLE *°

TT To

Con el objato de (Pducir +iempC, asfyaino y'uum»en'.m ta velocidad procision

v ¢ongtancia.
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3. ** DEREN UTTLIZARSE DEPOSTITOS Y ME _
DIOS DE << ABASTECIMIENTOS >> POR GRA —_
VEDAD, PARA QUE FEL MATERIAL LLEGUE TAM -
CERCA COMO SEA POSIPLE DUL PUNTO DRE UTI_
LIZACTON ™'

S1 las cajas do la figura anterjor. adenat de colocnilas cerca v dentre del
§¢ea de vrabajo; son prestas ipclinadas, « 1o cue a5 mejor: son el punto dorde 2

va a ysar ol material, para al romario se deslice hasts €1 punio donco se usa.

4. _ ** STEMPRE QUE SEA POSTBLE. EL. MATE_.

RTAL TERMINADO, DEBERA RETIRARSE USANDO
LA GRAVEDAD 7

Siempte que upr operario he torminado de trabajar una unidad de material, en-
torces, la retira psia comenzar otra. Para esto slempre que se posible deben uti-
lizarse, ayectores v dispositivos que permitan 21 operarin << dejar caer > sl -
trabajo torminado sobre repas cosunicadas a la masa de trabajo mediante abdrtu -
tas- Q bilen que pasen dentro del &rea de irabajo sin que sean estorLo.

Tezbién son utilizados otros medios do deposito y esios dopenderan de ing -
caracter isticos del producto.
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S.- ' EL EQUIPO, HERRAMIENTA Y MATERTIA__

LES DEBEN COLOCARSE DENTRCO DEL AREA -

MANXNIMA DE TRABAJO ¥ TAN CERCA DEL TRABA
JADOR COMO SEA POSIBLE *°

El material que se va a necesitar prlaero al comenzar 2! nuevo ciclo, de -
bera estar lo mbs cerca posible dol punto donde se dejo el materlial terminado.

£sto es importante para permitir la sucesién continus de movimientos, ya -
que de lo contrarin, empleard cierto tiempo en recordar y coordinar aquella po-
sicion, aderads s! no estan dentro del &rea de trabalo el tiempo sora mayor, --

para reallzar una operacion.

En las figuras. 17, 1R, 19, 20, se puede obsorvar el ares normal y

maxima de trabajo.

fig17 Area normal deirabajo para movimlento de dedos de la mufieca y del codo.
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AREA NORMAL DE TRABAJO

AREA MAXTMA
PARA. LA MAND
120.

AREA MANINA

) Fig.18 Area maxima 4a t1abajy para movimiento de 10s hombros

4al naxima de trabajof

Fig.19 Area verty



AREA MAXIMA DE TRABAJO

Fig. 20 Area vortical maxima de trabajo.

119
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6.~ " SIEMPRE QUE SEA POSIBLE SE DEBE
PROVEER A CADA EMPLEADO CON UNA SILLA
CUYO TIPO ¥ ALTURA PERMITAN UNA POSTURA
CORRECTA Y LE PERMITAN ALTERNAR FACIL__
MENTE EL TRABAJO PARADO O SENTADO '

Se entlende por postura correcta, aquella en que las distintas partes del
cuerpo, tales como la cabeza, cuello, pecho, toxax y el abdomen. quedan balan-
ceadas verticalmente, una sobre otra, de tal manera que el peso se apoye com--
pletamente sobre los huesos que formarian una especie de ostructura, raducien-
do asi, al minino, esfucrzo en los misculos vy ligamentos, ya sea parado o sen—

- tado.

Siempre que sea posible se debe proveer a cada empleado con una silla la

cual es recomendable que tenga las siguientes caracteristicas:

- Su alturs debera ser ajustable

- Su construccién debe ser rigidamente, preferiblemente de acero con
respaldo y asiento de madera.

- Se deba adaptar al cuerpo, pera evitar la fatiga

- E1 respaldo debe acondicionarsec para soportar la parte baja d('e la es -

pina dorsal

Las figuras, 21, 22, 23, muestran las reglas generales sobre las curac(ew:l,,:

risticas antetlores.
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flg. 21 fig. 22

r——.}b —y

34

fig. 23
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. ** DEBEN PREVERSE MEDIOS PARA QUE I;A

LUZ SEA BUENA, Y LOS COLORES DE LA SUPER

FICIE DE TRABAJO SE HAN CONTRASTANTES -

CON FL. DE 1L.A TAREA QUE REALIZA PARA REDU
CIR ASI LA FATIGA DE LA VISTA *°

Las condiciones de 1luminacion necesaria para realizar una operacidn. varian

aspiamente de un tipo a otro do trabajo.
Para lograr una buena {lualnaclon del drea de trabajo. se debe atender los -

siguientes roquisitos:

- 'ntensidad de la juz suficients para cada trabajo en particular

- Color adecinado de la luz .
- Direcclén adecuado do los raves sin que lastimen los ojos

Sobre estos pinrtos. s& hablo mas anmyllamente en el capltulo §
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S0 B8 DI SENO DI HERRAMIENTAS Y  EQUIPO

" 1._ " Siempre que sea posible deben usarse plantillas, brazo o dispositivo
accidnado por el pie, para gue las manos realicen mas frubajo productivo *
- 2.7 " Siompre que sea posible deben combinarse dos o mAs herramientas
... " En un trabajo tal como el de escribir en maguina, @n qus cada dedo -

desarrolla un aovimlento especifico, la carga debera ser distribulda de acuerdo

”

a la capacidacd inherente a cada unu de los dedos
1. " Los mengos usados como en los desarmadores grandes v manivelas, deben
disefarse para parpitic que la mano entre on contacto lo 2ds que sea posible con
1a supeaticle dol nango. Esto es importantn cuando hay que ejercer mucha fuerzs -
sobre o1 mangn
5.~ " Las paloncas. bartas cruzadas ¥ volautes :ic mano deben situarse en -
posicioncs que permitan al operario manipular los con un minimo de cambio de posi-

~16n dol cuerpo ¥ un maximo de << ventalas mecanicas >>

L. " . SIEMPRE QUE SEA POSIELE DEBEN -
USARSE PLANTILLAS. BRAZO O DISPOSITIVO -
L ACCIONADO POR EL PIE. PARA QUE LAS MANOS

REALICEN MAS TRABAJC PRODUCTIVO °°

VMuchas de !as operaclones que se eJecutan pierden un porcentaje de producti-
virad por que 12 o !as manos sirven como sostienes del matertal.
Se ha encentrano muy practico relevar de este trabajo a las manos. mediante

eb ditepo du aditamentos zeneralmente acciopados por pediles.
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t2 e ‘STEMPRE QUE SEA POSIBLE DEBEN COM
S BINARSE DOS C MAS HERRAMIENTAS *°

'Sa:busca con esto dar mavor flexibilided a las hertanientas, faciiitar su -
~urilizacion v disminutlr el maneio.

3- = T EN. UN TRABAJO TAL COMQ EL DE ES _
TCRIBIR, EN QUE CADA DEDO DESARROLLA UN
MOVIMIENTO ESPECIFICO, LA CARGA DEEBERA _
SBER DISTRIBUIDA DE ACUERDIO A LA CAPACT _

DAD INHERENTE A CADA UNO DE LOS DEDRCS °*'.

A Ja perionn que normalmente irabaja con ln mano derecha, con un buen entre-
namiento logra trabajar de leval manura con la izqulerda.

Sin emnarzn con los dedos no es lo mismo va que ciertos dedos tienen mayor -
cavacidad, come #1 jndice. el pulgar v ol anuiar que son los gue trabajan mas., -
sigujendolos en intensidad el medio v ¢l mefiique.

A 7 LOS MANGOS USADOS CCGMO EN LOS DE.

SARMADORES, CGRANDES Y MANIVELAS, DEBEN -

OISENARSE PARA PERMITIR QUE LA MANG EN -

TRIZ EN CGONTACTO LO MAS QUE SSEA POSIBLE -

CON LA SUPFERFICIFE DEL MANGO. ESTO ES TM_ |

PORTANTE CUANDCO HAY QU EJERCER MUCHA -
FUERZA SORBRRE EIL. MANGro 7
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.. " LAS PALANCAS., BARRAS CRUZADAS Y -
VOLANTES DE MANO DEBEN SITUARSE EN POSI_.
CIONES QUE PERMITAN AL OPERARIO MANIPU
LARLOS CON UN MINITMO DE CAMB{O DE POSIT _
CION DFEL CUERPO Y UN MAXIMO DE << VENTA_

JAS MECANICAS >> °°

La maguinaria, el equlpo v herramienta deben ser disefiadas para servir al

hambre, no vars combertirse =n auxiiler de la maquina.

! Aqnnllos controle- que son lng mas usados deberan colocarse entie la aliy
ta del: codo vi-la del hombm. ecto es debido a que pueden encontrar sin buscarlos

con mucha pmrlslon.
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- Para operar de pie el esfuerzo maxiso se hace a la altura us! hombro.

Para un operador sentado el

asfuerzo essxino se hace a la altiura del codo.



coNCL USIONES
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CONCLUS IONES

La Siaplificacién del trabajo es una técnlca que sirve al proceso
administrativo como una herramlenta de previsién y control especificamente
en funcién de la productividad. que se ha usado y se utillza con éxito no

s6lo en la industria de la transformacién sino en las de servicio vy guber-

namentales.

La Simplificacién del trabajo al ejecutar su proceso basico (
seleccionar, registrar. exasinar, idear, definir, isplantar y mantener en

uso ) para el analisis de un proceso y en correlacién con otras deciplinas

nos ayuda a :

- Identificar en donde se estan ocaclonando desperdicios de sano’
do obra.

- Nejorar o elaborar los métodos mas practicos y eflicaces.

- FEstablecer estandares de produccién que nos permitan tener un

nayor control de la productividad del trabajo ejecutado.
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- -La dissipuclon de} oufusrzo humano al ejecutar un tiabajo a -
través de la sejor utilizacion de los movimientos del cuerpo -
humsns en coerdinacion con su maquina. herramientas y materia-
Jes,

- FEsvudiar 13s conditiones del luzar de trabajo en las que se -
desarrolian las operaciones pera ¢l logro del objetivo de una
empresi. con el objeto de identificat de que manera influyen -
en el blenestas fisico v como consecuencia en la eficiencia -

pata producir, etc.
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