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INTRODUCCT!t ON

E1 objetivo primordial del presente estudio, es la creacién
de un sistema de incentivos, para lograr un incremento en el vo-
lumen de produccién del Departamento de Instalaciones, en una In
dustria Metai-Mecanica. Las instalaciones a que me refiero son =

sistemas de almacenamiento: estanterla, racks, cancelerla, etc,

La importancia del trabajo radica en contrarrestar la ten =
dencia a desperdiciar tiempo, por parte de los obreros, mediante
una bonificacién por productividad, aumentando directamente las
utilidades globales de 1a compaifa, al reducir los costos de ope-

racién,

Otras razones de peso serfan : la ayuda que se proporciona-
rfa al Departamento de Costos, para una evaluacién mis real de
los mismos en la proyeccién del precio de venta, o la que se da-
rfa al programador de produccién para que establezca un buen nl
vel de inventarios, o !a ayuda que se proporcionarfa a Operacio-
nes para fnversiones en maquinarfa y equipo, o el apoyo que se
le otorgue a Ventas para que en base al pronéstico de armado, eg
tablezca los compromisos de entrega con los clientes y evitar =

asl una mala imagen d2 la compafifa.

Existen otras alternativas para obtener una produccién mayor



como son las Inversiones de capital en instalaciones y equipo, peg
ro presentan el Inconveniente de ser generalmente costosas y lle-
var mucho tlempo para su implementacidn. Su aplicacién, es mds =~
bien en industrias donde la producci6n depende m&s ds las méquinas

e instalaciones que del esfuerzo humano.

La remuneracién por rendimiento, que propongo, por aplicacién
de 1a medicidn del trabajo, tiene la gran ventaja de que es posi=
ble 1levarla al cabo con los recursos existentes, cobrando espe -
cial significado en un pals como México, donde escasea el capital

y es urgente aumentar la produccién.

La situacién actual del Taller de Instalaciones es la siguieg
te:

Los operarios ganan un incentivo fijo de acuerdo a su catego-
rfa durante el tiempo que estdn trabajando en una Instalacién, lo
que tiende a que los operarios incrementen el tiempo de armado, con
el consiguiente aumento en el costo de la mano de obrg para cada -
instalacién, dado qie no existe un control sobre las operaciones

que ellos realizan.

De ahT surgié la necesidad de motivar a los instaladores pa-~

ra que aumenten su productividad, por lo que se propone :

Dar una bonificacién por productividad al pearsonal d= este =



Departamento, sin afectarles sus Incentivos actuales,

Para lograrlo se establecieron los sigulentes puntos :

= Medicién del tiempo por operacién modular (tiempo estén-
dar).

- Tabla de valores en puntos.

- Tabla de incentivos {bonificacién) en base a productivi-
dad,

~ Control de la produccién (tiempo de instalacién) mediante

reportes diario/semanal.

PLAN DESARROLLADO

Se recopilé la Informacién y se estudlaron tres Instalacio-

nes para determinar las técnicas a aplicar,

Se tomaron estudios de tiempo en el lugar de las instalacig
nes, asl como dentro de la cowaifla, determindndose las operacigQ
nes modulares y los tiempos esténdares dz cada una de ellas,

Tomando como base los estudios de tiempo se procedi6 a cone

feccionar las tablas resumen de datos estédndares.

Haciendo uso de dichas tablas se calculé el tlempo esténdar

de tres Instalaciones de acuerdo a la siguiente regla :



Cantidad Frecuencla Tiempo por Tiewpo/hombre
operarios operaclén total

Posteriormente se hizo el cdlculo del tiempo real directo de
las mismas tres Instalaciones, descontando al tiempo total real -
los tiempos indirectos y se disefid asimismo una forma de Reporte

de Produccién para facilitar dicho célculo,

Enseguida se determind la eficiencia a la cual trabajaron en

dichas instalaciones.

Con base al promedio de eficiencia se elaboraron las teblas

de incentivos por categorla,



1. SISTEMAS DE MEDICION DEL TRABAJO
1.,A DEFINICION

La medicién del trabajo es la aplicacién de técnicas para -
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en ~-
llevar al cabo una tarea definida efectudndola segdn una norma

de ejecucién preestablecida,
},B  IMPORTANCIA

La medicién del trabajo sirve para investigar, reducir y fi
nalmente eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo en

que no se ejecuta trabajo eflicaz, por cualquier causa que sea,

Mediante 1a medicién del tiempo que se invierte en ejecutar
una operacién o una serle daz operaciones, es posible destacar el
tiewpo improductivo pera separarlio del tiempo productivo. Descu-
briendo su existencia, naturaleze e importancia, que antes esta:
ban ocu\ta_s dentro del tiempo total,

Una vez conocida la existencia del tiempo improductivo y ==

averiguadas sus causas, se pueden tomar medidas para reducirlo.

La medicién del trabajo tiene dos funciones principales :



- Revelar la existencla del tiempo improductivo.

- Fijar tiempos esténdares de ejecucién del trabajo,

1.C APLICACIONES

En el proceso de fijacion de las normas es necesario emplear

fa medicion del trabajo para :

- Comparar la eficacia de varios métodos: en igualdad de con
diciones, el mejor serd el que dure menos tiempo.

- Repartir e! trabajo en maquinas y equipos, para que, den~
tro de lo posible, le togque a cada quien una tarea que 1lg
ve el mismo tiempo.

~ Determinar el nOmero de méquinas que puede atender un ope-

rario,

Una vez fljados, los tiempos estdndares puedsn ser utiliza -

dos para :

- Obtener informacién en qué basar el programa de produccién,
incluidos datos sobre la maquinaria, el equipo y la mano -
de obra necesarios para cumplir el plan de trabajo y apro-
vechar la capacidad de produccion.

- Obtener informaci6n en qué basar presupuestos de oferta o

cotizaciones, precios de venta y plazos de entrega.



- Fijar normas sobre uso de Ia maquinaria, equipo y desempg
fio de 1a mano de obra que puedan ser utilizados con cual-
qiiera de Tos fines anteriores y como base de slstemas de
incentivos,

- Obtener informaciéa q;ue permita controlar los costos de -

mano de obra y fijar y mantener costos requlares,
1.D TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

Las principales técnicas que se utilizan en la medicién del

trabajo son las siguientes :

- Estudio de tiempos.

- Datos de estandares.

1

Sistemas de tiempos predeterminados de los movimientos.

- Estudios de muestreo de trabajo.

De estas técnicas, el estudlo cie tiempos es el Instrumento
bésico de medicién del trabajo, examinindose ampliamente en el
préximo capftulo, Los datos de esténdares, tienen su origen en
el estudio de tiempos y sers tratado en el capltulo !l1, para -
establecer una secuencia ldgica, Las demds técnicas son meras -

variantes del estudio de tiempos y se ver&n en este capftulo.



cién

PROCEDIMIENTO BAS1CO

Las etapas necesarias para efectuar sistemdticamente la medi-

del trabajo, se enlistan a continuacioén :

* SELECCIONAR

* REGISTRAR
* MEDIR

* EXAMINAR
+* RESUMIR

* DEFINIR

el trabajo que va a ser objeto de estudio.
todos los datos relativos a las circunstan=--
cias en que se realiza el trabajo, a los mé-
todos y a los elementos de actividad que su=
ponen,

la cantlidad de trabajo de cada elemento, ex-
presindola en tiempo, mediante la técnica --
mds apropiada de medicién del trabajo.

los datos registrados y el detalle de los ==
elementos con espfritu critico para verifi -
car si se utilizan los métedos y movimientos
més eficaces y separar los elementos impro -
ductivos o extrafos de los productivos.

el tiempo esténdar de la operacién conside-
rando margenes para breves descaisos, nece -
sidades personales, contingenclias, etc,

con precisién la serie de actividades y el ==
método de operacién a los que corresponde el

tiempo computado y notificar que serd el tieq

po estdndar para las actividades y métodos ==



especi ficados.
|.F SISTEMAS DE TIEMPOS PREDETERMINADOS DE LOS MOViMIENTOS

1.F, 1 DEFINICION
Los sistemas de tiempos predeterminados de los movi ==
mlentos son una técnica de mediclén del trabajo en que
se utilizan los tiempos determinados para los movimien
tos humanos basicos (clasiflcados segln su naturaleza
y las condiciones en que se hacen) a fin de establecer
el tiempo requerido por una tarea efectuada segin una

norma dada de ejecucién.

Gilbreth tuvo la idea de los movimientos elementales
universales, que 1lamé therbligs, y Sequr ideb un sig
tema de tiempos predeterminados de los movimientos ba
sado en los therbligs, que denominé Motion Time Ana-
lysis {(Analisis de Tiempo del Movimiento). Los siste-
mas practicos principales son :

- Work Factor {Factor Trabajo).

- Methods Time Measurement o M, T.M, {(Medicién de Tien

pos-Métodos).
- Baslc Motion Time Study {Estudio del Tiempo de los

Movimientos Basicos).
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Estos sistemas se basan en el supuesto de que todas =
las tareas manuales se pueden reducir a movimientos -
b&sicos del cuerpo y de sus extremidades, Se estable-
cleron a partir de un grandfsimo ndmero de estudios -
de cada movimiento, generalmente analizando imagen --
por Imagen pellculas dedicadas a una amplia ;;ama de

acciones en que personas de uno y otro sexo realiza-

ban tareas muy diversas,

Para calcular con estos sistemas el tiempo estdndar

de una tarea, se empieza por descomponerla en movi --
mientos basicos. Hay que representarse la manera en
que cada movimiento puede ser efectuado, calcular la
distancia de que se trate y clasificar el movimiento
sagin factores tales como la dificultad que supone y
los imperativos a que estd sujeto. Se busca entonces
en las tablas el tiempo que corresponde a cada movi--
miento Infimo analizado y se obtiene el tiempo de to-

da la tarea totalizando los tiempos parciales.

Todos estos sistemas exigen perfodos bastante largos

de capacitaci6n previa y su aplicacién mucho trabajo.

Estos inconvenientes han inducldo a crear una serie

de sistemas simplificados, que si bien son menos -~
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precisos, llevan mucho menos tiempo para aprénder y -~

aplicar,

Cualquiera que sea el sistema que se pretenda emplear,
es preciso entender perfectamente los principios que -
regulan su aplicacién, porque varfan de uno a otro, En
algunas tablas, los tiempos indicados comprenden los -
supiementos por descanso, mientras que en otras hay ==
que afadirlos a los tiempos de los movimientos antes

de totallizar los tiempos estdndares finales.

| ,F.2 VENTAJAS

- Una vez que se ha capacitado a algunos empleados pa~
ra que utilicen los valores tabulados, éstos existen
ya y no es precliso establecerlos en l1a empresa.

- Poseen caracter universal y no se aplican s6lo a un
ndmero 1imitade de elementos,

- Polarizan 12 atenclién en el método del operario an
tes de poder fijar tiempos y ofrecen un medlo de re
gistro mds exacto que cualquier otro de los existen
tes.

- Facllita la ensefianza de nuevos métodos, puesto que
la trayectoria de los movimientos se describe con =

precisién.
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- Lo minucioso de la descomposicién de la tarea permi-
te descubrir de inmediato cualquier alteracién de --
método.

- Son aplicables en todas partes, de modo queg tedrica
mente a tareas idénticas ejecutadas en fabricas dis-

tintas, corresponderdn tiempos estédndares idénticos.

i.F.3 DESVENTAJAS
- Se discute la validez de la suma de tiempos corres-
pondientes a pequefios movimientos, por la influen -

cia que puedan tener los que se hagan antes y des -

pués,

La aplicacién de los sistemas de tiempos predeter=

minados, se limita generalmente a tareas que se re-
pliten innumerables veces y por lo regular es anti -
econ6mica para las tareas no repetitivas y los pe =

quefios lotes de produccién,

Los sistemas de tiempos predeterminados tienen 1i-
mi taciones al aplicarse a trabajos restringides, «
por lo que no es posible aplticarlos uniformemente

en toda la empresa,

1,G ESTUDIOS DE MUESTREO DE TRABAJO

I.G.1 DEFINICION
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El muestreo de trabajo es la téenlca que consiste en -
efectuar durante cierto perfodo gran ndmero de observa
ciones instantdneas de un grupo de miquinas, procesos
o trabajadores., En cada observacién se registra lo que
ocurre en ese instante, y el porcentaje de observacio=
nes correspondiente a determinada actividad o demora
da lta medida del porcentaje de tiempo en que ocurre

esa actlvidad o demora.

El muestreo de trabajo es una técnica estadlstica =--
ideada en 1934 por L.H.C. Tippett, con el nombre de -
Snap Reading Technique, aplic&ndose en industrias que
utilizan gran ndmero de méquinas similares o emplean

a muchos trabajadores en tareas andlogas o para deter

minar el volumen de trabajo en las grandes oficlnas.

Esta técnica se basa en el muestreo, Se hace una serie
de recorridos del taller a intervalos irregulares ob-
servando las mdquinas que funcionan, las que estdn pa
radas y la causa de la detencién. Haciendo anotacio =
nes suficientes a intervalos irregulares, el porcenta
je de veces en que se sefialé una miquina en funclona-
miento se aproximars al porcentaje del tlempo en que

efectivamente funciona. E) porcentaje de registros en
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que se indicaba que un obrero ejecutaba determinada -

operacién o serie de operaciones serd un cédlculo aprg‘
ximado del porcentaje de tiempo que dedica realmente a
esa operacién. St las anotaciones se distribuyen al «-
azar a lo largo de un perlfodo suficiente, la propor --
cién sigue siendo valida independientemente de que las
pausas sean largas o cortas, muchas o pocas, regulares

o Irregulares.

El muestreo de trabajo determina :

- La proporcién de la jornada de trabajo en que traba-
Jadores y mdquinas producen,

- La proporcién del turno en que no hay actividad (es-
pera o demora).

- La actividad relativa de los diferentes trabajadores

y mdquinas.

El muestreo de trabajo se hace con ayuda de un plano -
esquemdtico del taller. El analista recorre sistemiti=
camente el taller, méquina por méquina o puesto par ==
puesto, Si la miquina funciona, lo reglistra en el es-
pacio correspondiente y pasa a la siguiente; si ests

parada debe averiguar la raz8n y consignaria con algu=

na clave.



Condiclones a observar :

- E1 recorrido, aunque siga siempre el mismo ltinera-
rio, debe hacerse a distintas horas del dla.

- Las anotaciones hechas por el analista debersn efeg
tuarse desde 1a misma posicién que las ocasiones ag

teriores con relacién a la miquina,

NUMERG DE OBSERVACIONES REQUER|DAS

En todo muestreo necesariamente hay diferencias entre
los datos derivados de 1a muestra y la realldad. Cuap
to mayor sea 'a muestra, mds se aproximardn los datos
a la realidad. E£1 ndmero de observaciones que deben =«
hacerse para obtener determinado grado de exacticud -
se pueden calcular de acuerdo a una férmula estadlst]

ca:

Sp=2 pl}l - p)
N

donde:

S = desviacién del porcentaje de exactitud

p = proporcidn verdadera de ocurrencias del elemento
que se busca, expresada como decimal.

R = ndmero de observaciones,

Para un 95 por ciento de probabilidad de representar

el elemento buscado.



1.6G,3 VENTAJAS

- Los observadores no neceslitan una larga capacitacién
para obtener resultados utilizables,

- No requiere observacién continua por parte de un ana
lista durante un perfodo de tiempo largo.

- E1 tiempo de trabajo de oficina disminuye.

- El1 operario no estd expuesto a perfodos prolongados
de observaciones cronométricas.

- Las operaciones de grupos de operarios pueden ser -

estudiadas f&cilmente por un solo analista.

1.G.4 DESVENTAJAS
- Los observadores deben conocer a fondo el proceso --
para captar el motivo de cada interrupcién,
- Los resultados obtenidos no son tan precisos como ~-

los del estudio de tiempos,
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11, DETERMINACION DE LAS OPERACIONES MODULARES Y MEDICION DEL -
TIEMPO ESTANDAR,

11,A ESTUDIO DE TIEMPOS

b1,A,1 DEFINICION
E]l estudio de tiempos es una técnica de medicién del -
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos -
de trabajo correspondientes a los elementos de una ta-
rea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo -
requerido para efectuar la tarea segdn una narma de =~

ejecuclién preestablecida,

11,A,2 MATERIAL FUNDAMENTAL
Para llevar al cabo un programa de estudio de tiempos,
es necesario:
- un cronémetro;
- un tablero de observaciones;
- formularios para estudios de tiempo;
- regla de cdlculo o calculadora de bolsille;
- Instrumentos para medlr: cinta métrica, regla metdli-

ca, micrémetro, tacémetro, etc.

Cronémetro: Generalmente se usan dos tipos de cron6 =
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metros para el estudio de tiempos: el cronémetro ording

rio y el cronémetro con vuelta a cero.

Las esferas graduadas de estos cronémetros pueden ser -

asl:

« Para registrar un minuto por vuelta, a intervalos de
1/5 de segundo, con una manecilla que puede contar --
hasta 30 minutos.

- Para registrar un minuto por vuelta, en esfera gra--
duada con 1/100 dz minuto y una manecilla que puede
registrar 30 minutos (cronémetro de minuto decimal).

- Para registrar 1/100 de hora por vuelta, ¢on esfera
graduada en 1/10 000 de hora {cronémetro de hora de--

cimal.

E1 cronémetro decimal de minuto y vuelta a cero, es --
probablemente el tipo mds utilizado actualmente, ya =«
que sirve para cronometrar "con vuelta a cero” o en -~
cronometraje acumulativo. El cronémetro empleado para
la realizacion de este estudio, corresponde al descri-

to.

Formularios para el estudio de tiempos: Se refiere a -

formularios impresos, todos del mismo formato, que -=



presentan las siguientes ventajas :

- facllitan su archivo;

- facilitan su consulta posterior;

- obligan a seguir cierto método y no dejan omitlr nin-

gin dato esencial.

Los principales modelos caen en tres categorlas: los ==
que se emplean mientras se hacen las observaciones, de

modo que deben tener un formato adaptado al del tablero,
los que sirven después en la oficina, cuando se han reu-

nido ya los datos y una combinacién de ambos.

Formularios para reunir datos: Contienen los datos esep
ciales sobre el estudio, los elementos en que fue des -
compuesta la operacién, los "cortes' que los separan en
tre ellos, los ciclos del estudio mismo y un espaclo, -
preferentemente cuadriculado, para dibujar el arreglo -

del lugar.

Formularios para estudiar los datos reunidos: Sirven pa
ra analizar los datos anotados durante el estudio y =~
hallar tiempos representativos de cada elemento de la -
operacién; para transcribir los tiempos, seleccionados

o deducidos, de todos los elementos, con indicacién de
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su respective frecuencia; para transcribir, a partir de
las hojas de resumen, los datos de todos los estudios =
efectuados sobre la operaciéa del caso, independiente -
mente de sus autores o del momento en que se hicleron;

para registrar los suplementos por descanso.

Una combinacién de los formularios anterlores fue la --
utillzada para el estudio que nos ocupa y se aprecia en

las figuras -1 (anverso) y 11-2 (reverso).

Ademds del crondmetro es posible usar otros aparatos ==
que miden el tiempo con precisién, como son: la cdmara
cinematografica, la de videocinta, el crondgrafo, etc.
Desafortunadamente su uso no es tan popular debido, -

principalmente, a sus altos costos.

I1,A, 3REALIZACION DEL ESTUDIO DE TIiEMPOS
Seleccién del trabajo: Es lo primero que hay que hacer
en el estudio de tiempos. Los motivos principales son:
- novedad de la tarea, no ejecutada asl anteriormente;
- camblio de material o de método;
- quejas de fos trabajadores o de sus representantes
sobre el tiempo estdndar de una operacién;

- demoras causadas por una operacién lenta;
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-~ fijaci6n de tiempos esténdar antes de implantar un --
sistema de incentivos;

- bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos de algu-
na méguina o grupo de méquinas;

- preparacién para un estudio de métodos o comparacién
entre las ventajas de dos métodos posibles;

- costo aparentemente excesivo de algdn trabajo,

Si el propésito del estudio es fijar normas de rendl--
miento, normalmente no se debiera hacer mientras no se
haya encontrado, definldo y estandarizado el mejor mé-~
todo, pues la cantidad de trabajo que supone la tarea
o proceso no estarfa establiiizada, por consiguiente, -
hay que asegurarse primero de que el método estd bien

determinado.

Seleccifén del operario: Si existe la probabilidad de -
que el trabajo estudiado se realice en serie, posible-
mente por un gran nlmero de operarios, es importante -
que el estudio se base en varfos trabajadores califica-

dos.

Definicién de trabajador calificado: Es aquel de quien

se reconoce que tiene las aptltudes fTsicas necesarias,
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que posee la requeride inteligencie e instruccién y que
"ha adqulrido la destreza y conocimientos necesarlos pa-
ra efectuar el trabajo en curso segdn normas satisfactg

rlas de seguridad, cantidad y callidad.

La Insistencia en seleccionar trabajadores callficados

tiene motivo, Al fijar tlempos esténdar, sobre todo pa=«
ra el cdlculo de primas, deberd procurarse que sean de
un nivel que pueda alcanzar y mantener un trabajedor ca-

lificado sin excesiva fatiga.

Cuando se haya implantado un método nuevo, se le dars -
tiempo de sobra al trabajador para que lo domine antes

de cronometrarlo,

Es importante la colocacién del analista con relacién -
al operario. Debe estar de ple, de modo que pueda obser
var todo lo que hace el operario, principalmente con -~
las manos, sin entorpecer sus movimientos ni distraer -
su atencién. El tablero de observaciones y el cronémetro
deben estar en una Ifnea de visién que permita ver la =-
hora y ajotaria sin dejar de observar el trabajo estudig

do,
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ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Los pasos a segulr en un estudlo de tiempos son los si-

guientes :

- Obtener y registrar toda la Informacién posible acer-
ca de la tarea, del operario y de las condicliones ciue

influyan en la ejecucién del trabajo.

- Reglstrar una descripcién complete de! método descom-

ponienda la operacién en elementos,

- Examinar ese desglose para verificar si se emplean =~
los mejores métodos y gestos,

« Medir el tiempo con un Instrumento apropiado, general-
mente un cronémetro, registrando cada elemento de la -
operaclén.

- Determinar simultdneamente la velocidad de trabajo --
efectiva del operarlo por correlacién con la idea del
anallste del ritmo tipo (factor de nivelacién),

- Convertir los tlempos observados en ''tiempos bésicos"
o "nivelados'.

- Determlnar los suplementos por agregar al tiempo bési-

co de 1a operaclén.

Determinar el "tlempo esténdar" de la operacién.

OBTENER Y REGISTRAR TODA LA INFORMACION POSIBLE ACERCA
DE LA TAREA, DEL OPERARIQ Y DE LAS CONDICiONES EN QUE
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TRABAJA

Se refiere a la importancia de registrar toda la informa

cién pertinente por observacién directa, agrupéndose co-

mo sigue:

~ Informacién que permita localizar e identificar el es
tudio.

- Informacién que permita identificar con exactitud el
producto o pieza.

- Informacién que permita identiflcar con exactitud e)
proceso, el método, la instalaci6én o la miquina.

= Informacién que permita identificar al operario.

= Duracién del estudio.

- Condiciones fisicas de trabajo.

COMPROBACION DEL METODO Y DESCOMPOSICION DE LA TAREA EN
ELEMENTOS

La comprobaci6n del método se establece por comparacién
de lo que hace el operario con lo establecido en la ho- .
ja de Instrucciones, verificando también las condicio -

nes del proceso.

Definiclén de elemento: Es la parte delimitada de una -
tarea definida que se selecciona para facilitar la ob -

servacién, medicién y andlisis .
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Definlclén de ciclo de trabaJo: Es la sucesidn de ele-
mentos necesarios para efectuar una tarea u obtener -~
una unidad de produccién., Comprende a veces elementos

casuales.

El detallar los elementos es indispensable para:

N Separar el trabajo (o el tiempo) productivo de la ag
tividad(o tiempo) sin provecho,

- Evaluar la cadencia de trabajo con mayor exactitud
de la que es posible con un ¢iclo completo.

- Reconocer y distinguir los diversos tipos de alemen;
to.

- Separar los elementos que causan especial fatiga y -
fiJar con mayor exactitud los tiempos marginales de
descanso {suplementos por fatiga).

- Verificar con mayor facilidad el método empleado,

- Hacer una especlficacién detallada del trabajo.

-« Extraer los tiempos de los elementos que se replten

con frecuencia, para establecer datos estdndares,

Tipos de elementos y definicién de los mismos: Son ==
1
ocho , a saber :

| Segdn British Stendard Glossary of Terms in Work
Study,
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- Elementos repetitivos son los que reaparecen en cada

ciclo del trabajo estudiado,

Elementos casuales o secundarios son los que no rea-
parecen en cada ciclo del trabajo, sino a intervalos
regulares o irregulares.

- Elementos constantes son los que su tiempo da ejecucién
es siempre Igual,

~ Elementos variables son los que su tiempo de ejecucin
cambia segdn ciertas caracterlfsticas del producto, --~
equipo o proceso.

- Elementos manuales son los que realiza el trabajador.

-~ Elementos mecédnicos son los efectuados automdticamen=
te por una mdquina (o proceso) a base de fuerza mo -=-
triz.

« Elementos dominantes son los de mayor duracién que --
cualquiera de los demds elementos cumplidos mientras
tanto.

- Elementos extrafios son los observados durante el es -

tudio y al ser analizados no resultan ser una parte

necesaria del trabajo.

Las categorlas establecidas no se excluyen mutuamente.

Delimitaci6n de los elementos : Deberdn ser de fécil -
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identificacién y de principio y fin claramente definjdos.
Pueden reconocerse por un sonido o por el cambio de di -
recci6én del brazo o de la mano (cortes). Deberén ser tg
do lo breves que sea posible, entre 6,03 y 0,04 minu -
tos‘. procurando que figuren 21 lado de elementos mds -
largos para que se les pueda tomar y registrar el tiempo
con mayor exactitud., Los elementos manuales largos se --

deberdn valorar cada 0.33 minutos,

Los elementos, en especial los manuales, deberdn elegic
se de manera que correspondan a segmentos naturalmente
unificados y visiblemente delimitados de la tarea.

Los elementos manuales deberén separarse de los mecdni-
cos, ya que los primeros dependen normalmente en su to-

talidad del operario.

Los elementos constantes deberdn separarse de los va --

riabies.

Los elementos casuales y extrafos deben cronometrarse

por separado,

1 Véase Ralph M, Barnes., Estudio de Movimientos y --
Tiempos; pp. 352 y ss.
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Los elementos deben comprobarse durante varios ciclos

y escribirlos antes de cronometrarios.

TOMAR EL TIEMPO DE CADA ELEMENTO
Una vez delimitados y descritos los elementos se broqg

de a cronometrarlos.

Existen dos procedimientos principales para tomar el -
tiempo con cronémetros
- cronometraje acumulativo, y

- cronometraje con vuelta a cero.

En el cronometraje acumulativo, el reloj funciona inin-
terrumpidamente durente todo el estudio. Al final de ca
da elemento se apunta la hora que marca el crondmetro,
y los tiempos de cada elemento se obtienen haciendo las

restas respectivas al término del estudio.

En el cronometraje con vuelta a cero, los tiempos se to
man directamente: al acabar cada elemento se hace vol -«
ver el segundero a cero e inmediatamente se le pone de
nuevo en marcha para cronometrar el siguiente elemento,

sin detener el mecanismo del reloj.
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Existe preferencia por el uso del cronometraje acumula-

tivo, por las ventajas siguientes :

- Los aprendices adquierén antes una precisién acepta--
ble.

- Las interrupciones y los elementos extrafos queden in
cluidos automdticamente.

- Evita ajustar el factor de nivelacién al tiempo Insu-
mido por el elemento,

~ Tiene mayor aceptacién entre los trabajadores y sus =

representantes.

Ndmero de ciclos a estudiar: Un m&todo sencillo para =~
determinar cuidndo se han observado suficientes ciclos -
de un elemento constante, consiste en construlr una grd
fica con el tiempo bdsico medio, o tiempo nivelado, acy
mulado de cada estudio completo, Promedliando: la mul:I:
plicacién del tiempo basico medie del primer estudio --
por su ndmaro de observaciones; con el mismo producto -
del segundo estudio; y se divide el resultado entre el
total de observaciones de ambos estudlos, Y as! sucesi-
vamente, cuando la linea de la gréfica se estabiliiza en
una recta, se han hecho suficientes estudios del elemepn

to. Ver figura 11=3,
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En el caso de elementos varlables es m8s préctico hacer
varios estudios cortos que, en conjunto, abarquen toda
la gama de variantes, a modo de establecer la relacion
entre el tiempo b8sico y la variable indicativa, orga-
nizando los estudios subsiguientes para complementarla, ‘

modificarla o confirmarla.

Figura I1-3,- TIEMPOS BASICOS MEDIOS ACUMULADOS DE UN
ELEMENTO CONSTANTE

Suficientes g
lobservaclones ‘
i

S

TIEMPOS BASICOS
MED!OS ACUMULADOS

NUMERD ACUMULADO
Dt OBSERVACIONES

I1,A, 8 CALIFICACION DE LA ACTUACION DEL pPERARIO ;
1i,A,8.a DEFINICION
Es comparar la cadencia real del trabajador --

con cierta idea del ritmo tipo que el analista
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se ha formado mentalmente al ver como trabajan
naturalmente los trabajadores calificados cuan
do emplean el método correspondiente y se les

ha motivado para querer aplicarse,

ET desempefio tipo se logra trabajando durante el turno

a velocidades que, promediadas, den el ritino tipo.

Un ejemplo de ritmo tipo puede ser, la velocidad de 6.4
kilémetros por hora desarrollads por un hombre medio al
caminar sin carga, en terreno l1lano y en linea recta. -
Aunque para la capacitacién del analista es preferible
usar pelfcula o demostraciones de operaciones industrig
les reales,

Et objeto de te valoracién es determinar, en base al --
tiempo Invertido realmente por el operario observado, -
el tiempo estdndar que el trabajador calificado puede -
mantener y que sirva de base realista para la planifica
cién, el control y los sistemas de incentivos. La velo-

cidad a evaluar por el analista seré la yvelocidad dgil

de la operacién.

Escalas de valoracién: Es el factor de nivelacién que ~-
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multiplica al tiempo promedio observado para obtener el

tiempo bdsico o nivelado.

Las escalas de valoracién més ususles son la 100-§33, -
la 60-80, 1a 75-100 y 1a 0-100 (norma briténica). Esta
dltima es 1la més popular y la que se emplea en este es-
tudio, El cero representa la actividad nula y el 100 el

ritmo tipo.

El factor de nivelacién es el resultado de dividir el

valor atribuido entre el valor tipo.

El ritmo de cada elemento deberd valorarse durante la -
ejecuci6n del trabajo,antes de registrar el tiempo, ais

14ndolo de los elementos anteriores o posteriores.

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

11,A,9,8 DEFINICION
Son los que se aRaden al tiempo bésico para --
dar al trabajador la posibilidad de reponerse
de los efectos fisioldgicos y psicolégicos ==
causados por la ejecucién de determinado tra-
bajo en determinadas condiciones y para que -

pueda atender a sus necesidades personales,
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Su cuantfa depende de la naturaleza del trabe-

Jo.

Los componentes del suplemento por descanso son dos : =
por necesidades personales y por fatiga. El primero se
aplica a los casos inevitables de abandono del puesto, -
mientras que el segundo contiene siempre una cantidad bg
sica constante y a veces, ademds, una cantidad variable
adadida, que depende del grado da fatiga que se suponga
cause el efemento, Un ejemplo de un sisteme de suplemep

tos por dzscanso es el que aparece en la tabla |1-1,

Otros suplementos: Suplemento por contingenclias: sélo -
debe concederse cuando el ohservador esté seguro d= que
las contingencias no se pueden eliminar y estdn justifi
cadas. Suplementos especlales: pueden concederse para -
actividades que normalmente no forman parte del ciclo -
de trabajo, ejemplos: suplemen‘to de comienzo, de clierre,

por limplieza, etc.

DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION
I1,A,10,a DEFINICION
Es el tiempo total de e]ecucién de una tarea

al rltmo tipo,
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El tiempo estandar se compone principalmente del tiempo
bdsico o nivelado + el suplemento por descanso, para el

caso de operaciones de Tndole manual,

I1,A,10,b CALCULO DEL ESTUDIO

Los pasos a seguir en el célculo de un estu-

dio de tiempos, con lecturas continuas y ca-

Tificacién global de la actuacidn del opera-

rio son los siquientes :

- Obtener los tiempos elementales transcurri
dos, restando tas lecturas consecutivas, =
anoténdolas con 18piz rojo.

~ Circular y descartar los valores anormales
siempre que se les atribuya una causa evi-
dente.

- Resumi r los valores elementales restantes.

- Determinar los valores minimo y promedio
de los valores observados de cada elemen-
to,

- Calcular el tiempo b&sico o nivelado ele-
mental, multiplicando el factor de actua-
cién o de nlvelacio.n por el tiempo prome-
dio.

~ Sumar los suplementos o ventajas apropiados.
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= Resumir los tiempos nlvelados al reverso de
la forma de estudlo, Indicando el nGmero de
veces que ocurrieron y el producto resultante,
sumando @l total de ventajas correspondiente,
como porcentaje, obtenemos el tiempo esténdar,
DESARROLLO
la técnica a aplicar para la obtencién del tiempo estén-
dar por instalaclén, serd : cronometraje acumulativo,
Sirviéndose de 1as técnicas del estudio de tiempos con ==
cronémetro y hablendo reallizado diferentes estudios en va
rlas Instalaciones, se identiflcaron las operaciones mody
lares y se determiné el tlempo esténdar para cada una de
ellas, Una gperacidn moduylar es un conjunto de activida -
des basices que integran una operacién que puede analizar
se separadamente,
De la correcta combinacién y adicién de las operaciones -
modulares depende la determlinacién del tiempo esté&ndar -~

total (por Instalacién),
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SISTEHA OF SUPLEMERTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES OF L0 TIEMPAS BASICOS

TABLA | TABLA 1) TABLA 111
VENTAJA POR ESFUERTO MENTALL | VENTAJAS POR ESFUERTD FISICD; [ VENTAJA POR MONOTONIA
Grados Veatala: | | bradys Yentala ;) |Lapsofliclo Ventgio:
Ligera 0.6 By ligero 1.8 0- 05 7.8
Hedio 1.6 Ligero 3.6 S 25 54
Pesado 3,0 Kedio 5.4 I N
Pesado 1.2 S e w
Hay pesado 5,0 [ T
- 8 10
R AN
. i2- 1o 0.3
Sore 16 0,

HOWBRE FACTOR CONSTANTE 3,0
HUJER FACTOR CONSTANTE .0
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TABLA RESUMEN DE DATOS ESTANDAR DE OPERACIONES MODULARES,

INTRODUCCION

Tomando como base los estudios de tiempos realizados se -~
procedié a elaborar una Tabla Resumen de Datos Estandar --
conteniendo en un orden 16gico el total de las operaciones

modulares.

PROCEDIM!ENTO

Partiendo de dichas tablas, el c&lculo v establecimiento -
del tiempo estandar de mano de obra directa para cada ins-
talacién, se realizard por el sistema de tiempos predeter-
minados, siendo ésta la Onica mane¢ra de hacerlo, ye que, --
dada la diversidad de modelos que pueden ermarse, se requg
rirfa un ejército de analistes para fijar los tlempos es ~
tandar para cada instalacién, y dichos tiempos no se ten ==

drfan oportunamente.

Para los modelos de linea sl se puede tener un tiempo es=-

tandar para cada uno de ellos.

Este sistema de tiempos predeterpinados presenta algunas

ventajas como son :
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Se puede calcular el tiempo estandar de cualquier Instala-
clén antes de que se reallice.

Al tener Integrados los tlempos estandar de les operaclo -
nes modulares en tablas de f4cl! manejo, se invierte menos
tiempo para el c8lculo total del tiempo estandar de cual -

quier instalacién,
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L1, TABLA RESUMEN DE DATOS ESTANDARES DE OPERACIONES MODULARES,

CLAVE DESCRIPCION DE LA 00! TPO,STD, ) CANT,
: D RIPC OPERACION MODULAR MIKUTOS OPER.©
1 Medir y marcar un punto (en costados, perfiles,
etc.). 0,14 1
2 Corte de 14mina de revestimiento con clzalla
eléctrica (medir, trazar, cortar), 0,03/Pulg. 1
3 Corte de 14mina de revestimlento con tijeras
(medir, trazar, cortar), 0,08/Pulg. 2
L Corte de perfil a medida con cizalla. 0,31/Cte, \
5 Corte de perfll para despuntar 0,17/Cte. 1
6 Cortes con segueta a cubreposte intermedio con

el mismo obleto {incluye golpear placas puntea
das p/fljar tomillo y quitar las tuercas a --

fos mismos). 2,42 1
7 Cortes con seguete a cubreposte de esquina, 1.60 ]
8 Corte de piso a medida 2,12 1
9 Corte de tubo P de 9/16" 0,83 |
10 Hacer una perforacién a 2 postes, 0,24 1
1" Hacer una perforacién a costado y entrepafio, 0,18 1
12 Hacer una perforaci6n en concreto para taque~

tear 0.73 1
13 Colocar taquete en perforacién y apretar tor-

nillo (incluye quitar tornillo y cortar ron «

danas). 1,04 1
14 Tomar respaldo y colocar en posicién, 0,20 2
15 Tomar y colocar dos postes horizontalmente

(s810 estantes cublertos). 0,39 2

16 Tomar 2 perfiles y unirlos en "¢ g en "T
con 2 tomlllos, 1,21 1
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TPO,STD, | CANT,|
CLAVE DESCRIPCION DE LA OPERACION HODULAR MINOTOS” | OPER.

17 Colocar un clip en posicién exacta, 0,10 1
18 Toner y posiclonar "T" horfzontal en "T" vertl

cal (Incluye nivelar). 1,02 2
19 Tomar y posicionar poste horlzontal en poste -

vertical (incluye nivelar), 0,66 2
20 Tomar y poslclonar posto (sn marca o ubicacién

exacta), 0,20 1-2
21 Tomar 2 costados, acomodar y ajustar perfora -

clones (senctilo y bateria), 0,77 2
22 Colocar 2 tirantes con 2 tarnillos cada uno. 1,40 2
23 Colocar 2 tornilios uniendo poste y respaldo

{Incluys transporte y colocacién de sntrepafio) 1.01 2
2h Colocar 2 tornillos para formar esténtes en

baterfa doble unlendo por at raspaldo {ras -

paldo comdnl, 1.12 2
25 Colocar un tornlllo acostado. 0,67 1
26 Colocar un tornlllo & frente, 0,60 1
27 Colocar un tornillo unlendo en baterfa, 0.79 1
28 Colocar 2 tornilios unlendo en baterla y colg

cando dos gulas de gaveta, 2.74 i
23 Colocar una gufs de gaveta con 2 toraillos, 1.27 1
30 Colocar medio frente o portastiquetas, 0,20 2
31 Colocar base agrandando perforacionas a base

y a perfiles, 4,05 2
32 Colocar manguete agrandando perforaclones a

manguete y a porfiles, 3.68 2
33 Gjustar tapa cornisa, 4,21 1
ki Colocar y ajustar jusgo de puertas a sstante

senclllo, 26.09 2
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CLAVE DESCRIPCION E LA OPERACION MODULAR ;fgoﬁgg- g}g;:
35 Colocar cubreposte de esquina. 0,52 1
36 Colocar cubreposte intermedio a estantes con

puertas:
a) Con 2 tornlllos 2,40 1
b) Con 3 tornillios 2,96 1
c) Con & tornillos 3.53 !
37 Transports corto y ajuste da un estante para
unirlo en baterfa. 0.47 2
38 Colocar una gaveta, 0.10 1
39 Colocar una divisién. 0,19 1
40 Transporte del mueble (estante sencillo), 1,50 2
13 Medir para distribucién de estantes : Q. 14/Me. [ 2
a) Tirar un cordén 0,08/Mt. ) 2
b) Rayar 0,28/Mt. | 3
42 Colocar ménsulas al frente de los estantes 29,05 1
43 Colocar :nénsulas a los extremos de una
baterTa, 23.32 1
1% Colocar piso y atornillar cor 6 tornillos, 2.29 2
45 Colocar piso y atornillar con 4 tornillos
(escalera). 1.65 2
LT3 Posisionar refuerzo para atosnillario, 0,20 1
L7 Tomar y posicionar escuadra {cuando &' imovi-
miento no puede ser simulténeo), 024 1
48 Quitar un tornillo. 0,32 1
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111,¢ RELACION DE MOVIMIENTOS U OPERACIONES QUE COMPRENDEN CADA
UNA DE LAS OPERACIONES MODULARES,

1.= Tomar flex6metro, posicionarlo, medir y marcar un punto,
considerando que el objetc a medir estd en posicién.

2.~ incluye desde, tomar y colocar ldmina en poslclbn.. medir
{con flexémetro o con plantilla), trazar, cortar y dejar
pieza a un lado.

3.~ lgual a la operacién anterior, sélo que el corte es con
tijeras y la realizan dos operarios.

4~ Tomar perfil, medir (con flexémetro o con plantilla), =--

marcar y posicionar para corte, cortar y dejar pieza a un

tado.

5.- Tomar y posicionar tramo de perfil, cortar y dejer pieza a
un lado.

6.~ Tomar cubreposte, colocar en piso y con martillo y desar-

mador golpear cuatro placas punteadas para fijar tornillos,
qui tar cuatro tuercas, posicionar (hasta tres veces), mar-
car para corte, posicionar en mueble, cortar, voltear pie-
za, posicionar y volver a cortar.

7.- Tomar cubreposte, posicionar en mueble, marcar para corte,
cotocar en mesa o mueble y cortar, girar pieza a 90° aprg
ximadamente y volver a cortar,

8,- Tomar piso, colocar, medir {con flexémetro o plantilia) -
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y marcar, cortar a lo ancho con segqueta y dejar pleza a
un Tado.

Coger tubo, colocer y marcar con plantilla, colocar en
tornillo de presidn, cortar con segueta, quitar de tor-
nillo vy dejar pleza a un lado.

Considerando los postes en posicién, tomar taladro y =«
perforar.

I guat a la operacién anterior.

En esta operacion se considera que el punto ya ha sido

marcado y comprende tomar teladro, perforar gula, cam -
biar broca cada seis perforaciones, perforar para colo-
car taquete, dejar taladro,

Tomar y colocar taquete, golpeando con martillo, apre -

tar con matraca, aflojar, quitar tornillo, contar rondy
nas y colocar con tornillo, apretar con matraca.

Tomar respaldo entre dos personas, transporte corto y ==
colocar en posicién,

Cada operario toma un poste, lo posiciona en mesa o es =
tante ajustando perforaciones, del respaldo y el poste,
o blen del poste y los entrepafios.

Tomar dos perfiles, calocar en plso, unir y ajustar per-
foraclones v colocar dos tornfllos semi-spretados.

Tomar clip y posicionar en extremo de perfil,
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25.-

26,-
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Tomar entre dos personas una "T'" subir escalera, posicig
narla en "T" vertical, nivelando.

Tomar un perfil entre dos personas y posicionarlo de ma-
nera horizontal entre dos postes verticales, niveléndolo,
por ejemplo para coronar.

Tomar un perfil, transporte corto y dejarlo en posicidn;
puede hacerlo una sola persona o dos, dependiendo de 1la
longitud del perfil; de un metro aproximadamente lo hard
una persona, mds grande lo harén dos personas.

Dos operarios toman un costade cada uno, acomodan en es-
tente y ajustan perforaciones.

Dos operarios cogen un tirante cada uno y colocan en res
paldo de estante ajustando perforaciones y colocando dos
tornillos cada uno apretandolos.

Cada operario cuenta perforaciones y coloca un tornillo
por abajo del perfil, un operario tomd un entrepaflo y ==
entre los dos lo posicionan en los tornillos colocados -
anteriormente, toman una tuerca y una rondana cada uno,
colocan el tornillo y aprietan,

Igual a la operacién anterior pero requiere més ajustes.
Ajustar perforaciones, tomar y colocar un torniilo con =
su tuerca y rondana y apretario,

lqual a la operacién anterior, pero el ajuste es menor.

I gual a 18 operacién anterior, pero con mayor ajuste.
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Un operario toma dos gulss de gaveta, las posiciona ajus
tando parforauiones y colocando dos tornitlos (los ajus-
tes tlenen un mayor grado de dificultad). E tornillo pas
terior ofrece mayor dificultad pars colocarlo y apretarlo
debldo a 1a proximldad de los entrepanos.

Tomar y posiclonar gule colocendo y apretando dos torni==-
1los (Incluye ajuste necesarie).

Conslste en coger la pleza, transporte corto de la misma
hasta posicionarls en el entrepafio para ser atornillada,
Tomar base y taladro, sgrandar perforaciones a base y a
perfiles, seleccionar tornillos y colocarlos en base, po
sicionar la base y apretar toriillos

lqual a la operacién anterior.

Tomar tapa, marcar para corte, posicionar, tomar arco y
sequeta, hacer dos cortes, quitar rebaba, golpear con de-
sarmador y martillo; voltear tapa y repetir operaciones
desde marcar para corte; dejar herramientas.

Tomar arco y colocar segueta, Tomar puerta, cortar so =~
brante de dngulio, Golpear con martillo cento de puerts -
para enderezario, Poner puertas sobre mueble, centrarlas.
Ajustar base y manguete. Marcar angulo de bisagra para -
perforar (primero marcan una puerta quitendo la otra; ==
luego vuelven a ponerla, quitan la que ya marcaron y mar

can 1a segunda),
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36.-

37.-
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Voltear juego de puertas y poner broca a taladro. Perfo-
rar seis orificios a &ngulos de bisagra. Rosetear seis
perforaciones a los mismos. Voltear puerta y posicionar,
colocar seis tornillos con sus tuercas, apretar un poco,
cerrar y revisar, Recorrer puertas con martillo y desar-
mador o bien calzar mueble. Apretar seis tuercas con de-
sarmador y 1lave espafola. Ajustar puertas palanqueando
con desarmador, recorrer base con martillo. Golpear puer
tas, bisagras y tepa cornisa si la hay hasta que queden
bien ajustadas. Abrir y marcar para perforar. Perforar -
dos orificios para *opes. Colocarlos. Cerrar puertas y =
enderezar. Poner grass a varilla, cerrar, mover manija -
para marcar. Perforar dos orificios, cambiar broca, agrag
dar dos orificios. Cerrar puertas y probar funcionamien -
to. Colocar dos tornillos cabeza semigota a tapa coenisa,
Tomar cubreposte, posicionario en muehle, golpearlo para
que se fije y con martillo golpearlo en la parte superior
para l;ajarlo si qued6 un poco alto. Dejar herramienta.
Tomar cubreposte, posicionario en mueble, marcar perfora-
ciones en perfil, tomar taladro, perforar y/o agrandar --
perforaciones. Dejar taladro, tomar y posicionar cubre --
poste, colocar y apretar tuercas y rondanas. Con plezas
trozar sobrante de torniilo. Golpear cubreposte.

Jalar o empujar entre dos personas un estante ya armado -
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para unirlo a otra e ir formando 13 bater{a, incluye ajusg

te inicial,

Comprende acercar un fote de gavetas, coger una, trans =~

porte corto y colocacién de la misma en el estante.

Ygual a 1s operacién anterior.,

Transporte entre dos personas del mueble ya armado, a) al

macén de producto terminado, o bien, cerca de su ublcp w='
cidn finel.

Operacién para marcar las zonas en donde quedarén coloca-

dos los estantes o baterlas ya armadas. Contiene tres alg

mentos: medir y marcar seqdn distancis (entre dos perso =

nas), También entre dos personas colacar y extender un ~-

corddn entre dos puntos, Estando tense el corddn rayar ~-

superficie colocando un perfil como regla,

Con los perfiles ya cortados & medida, colocar y atorni =~
1lar dos tramos de 24" en posicién vertical, dos tramos de
36" en posiclién horizontal; dos tramos disgonalmente y dos
tramos de 40" verticalmente con 35 tornillas y haclendo 20
perforactiones aproximademente nivelando los tramos horfzan
tales y vertcicalzs de 40", Transportar herramlenta al st -
guiente estante,

Con los perfiles ya cortados a medida y utilizando ol tra-
mo sobresaliente del perfil de coronacién, colocar y ator

nillar un tramo de 24" en posicién vertical, un tremo de
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36" en posicién horizontal, dos tramos diagonalzs de 36"
y dos tramos de 40" verticaimente, con 27 tornillos ha--
ciendo 17 perforaciones aproximadamente nivelando los ==
perfiles verticales de 40" y el horizontal. Transportar
herramienta al siguiente estante,

Ayudante toma piso y lo pasa a operario, que es quien los
va colocando {ayudante realiza también el acarreo del ma-
terial). Posteriormente colocan y aprietan seis tornillos.
lgual 8 la operacidn anterior, pero colocan sélo cuatro
tornillos,

Tomar refuerzo, realizar un pequefio transporte y colocar
en posicién.

Tomar escuadra y posicionar (generalmente esta operacién
se utilizard cuando se arme una baterfa y la escuadra de-
ba quedar en medio de los dos estantes).

Tomar llave, colocar y desatornillar, golpear tornillo ==

para quitarlo, en posicién incémoda,
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1V, PROCEDIMIENTO DEL CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DE LAS INSTA-

LACIONES,

SECUENCIA

Para calcular el tiempo estandar de una instalacién se rg
quieren los siguientes datos:

- Pedido del cliente

= Plano de la instalacién (Fig. 1X=1)

- Relacién de partes para armado (Fig., 1X-2)

- Hoja de plan de corte {(Fig., !¥%-3)

- Tabias resumen de datos estandar

Se analizard la informaci6n anterlor y se determinardn ==
las operaciones que intervendrén en la instalacidn de que
se trate, una vez ldentificadas, se aplicardan los tiempos
estandar de Ja siguiente manera :

Tomando los valores por operacién de las tables de opera-
ciones modulares, multiplicar este valor por el ndmero de
veces que ocurra en la Instalacfén, este resultado multi-
plicarlo por la cantidad de operarios que Indica la misma
tabia para cada operacién.

E} total seréd el tiempo/hombre/estandar en minutos que se
requiere para armar la instalacién.

CANTIDAD y FRECUENCIA yx TIEMPO POR _ TIEMPO/HOMBRE
OPERARIOS OPERACHON :

Para tal efecto, se anexan dos Formas.
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La primera de ellas {Fig. 1X=4) contiene los datos genera
les de la instalacién, cantidad de operarios que se re ==
quiere para armaria, asl’ como unos renglones para calcu =
lar la eficlencia global,

La segunda forma (Fig. IX«5)} contiene las columas nece =
sarias para calcular el tiempo estandar., Para ello es ne-

cesario desarrollar el proceso de arnado.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA EL ARMADO € INSTALACION DE SISTE -
MAS DE ALMACENAMIENTO

Reglstra 1as operaciones, inspecciones, traslados, retra-
sos y almacenamientos con los que tropieza un artfculo en
su recorrido por la planta.

Nos sirve para comprender la totalidad del proceso ‘o ac~
tividad.

Se emplean una serie de cinco sfmbolos uniforme52 y que =
conjuntamente sirven para representar todos los tipos de
actividades o sucesos que probablemente se den en cualquier

fébrica u oficina,

1 En la terminologfa de la direccién de empresas, '"proce-
so" es el procedimlento para transformar la materia pri
ma en artlculo terminado, que normalmente requiere una
alteracién qufmica o flsica.

2 Recomendados por 1a Asociacién de Ingenieros Mecénicos
de EE,UU, y adoptados en el "British Standard Glossary
of Terms in Work Study,
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Un cfrculo indica operacién:

las principales fases del proceso, método o procedimiento,
Un cuadrado indica inspecclén:

se verifica la calidad, 1a cantldad o ambas.

Una flecha indica transporte:

el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de
un’ tugar a otro.

Un sfmbolo como la letra D indica demora o retraso:

espera en el desarrollo de los hechos.

Un trignguio equilatero puesto sobre su vértice indica al--
macenamiento : ' ‘

depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde
se le recibe o entrega mediante alguna forma de autoriza-
cién o donde se guarda con fines de referencia.

Cuando se deseca indicar que varias actividades son ejecu-
tadas al mismo tiempo o por el mismo operario en un mismo
lugar de trabajo, se combinan los s¥mbolos de tales acti-
vidades; por ejemplo: un cfrculo dentro de un cuadrado re
presenta la acrividad combinada de operacién e inspeccién.
A la informaclén que dan de por sf los simbolos y su suce-
si6n se afiade paralelamente una breve nota sobre la naturg
teza de ellos.

Apreciamos un ejemplo ea la Fig. 1V-1,



figure tv-1- DIAGRAMA DE FLUJO
ARMADO E INSTALACION
SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO
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ATORNILLADO
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FinNat

ALMACEN
TERMINADOS
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PROCEDIMIENTO QUE SE SIGUE PARA EL ARMADO E INSTALACION
DE SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO (ESTANTERIA, RACKS, CANCE
LERIA, ETC,)

Por lo general las partes componentes de un equipo son :

RACKS

~ Bastidor y viga.

ESTANTES Y CANCELES

- Entrepafios varias medidas

- Tira ranurada Cal. 12

- Perfiles (varios tipos)

- Refuerzo para eatrepafio

- Léminas de revestimiento (costados. respaldos, etc.)

= Tornillerfa

- Divisiones metélicas

~ Escuadra triangular

PROCEDIMIENTO :

1. E1 agente proporciona al Departamento Téenico de Ven=
tas los datos generales de la instalacién: dimeasio -
nes, niveles, etc.

2. Con estos datos =] Departamento Técnico desarrolla un
plano del equipo Indicando le localizacién de los per
files. También elabora una hoja de plen de corté que

indica cudntos postes se requieren y de qué perfil; -



fig. 1v.2- PARTES COMPONENTES DE SISTEMAS
DE  ALMACENAMIENTO
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marcando las medidas a que deben ser cortedos y la posi-
cién que ocupardn en la instalacién.

Los calculistas cotizan la Instalaclén, el Subgerente de
Ventas 12 aprueba, misma que al ser aceptada por el ---
cliente genera un pedido.

Lo revisan el Gerente, Subgerente de Ventas y Control de
Pedidos y dan su Vo, Bo.

El pedido pasa al Departamento de Crédito y Cobranzas -
para su autorizacién, de donde manda origlinal al Alma -
cén de Producto Terminado v las coplas las regresa a ==
Ventas.

El Almacén de Producto Terminado, elabora una remisién,
con 1a que envlfan el matarial al cliente.

Asimismo manda un memorsndum Junto con una copla de la
remisi6n al Depto. de Servicios solicitando 1a fnstala-
cién del equipo.

El Depto. de Servicios emite una orden de servicio a ==
Instalaclones para el annad‘o del equipo.

El Supervisor de Instalaciones la recibe y envfa al ope
rario que seré responsable de 1a Instalacién por la rela
cl§n de partes que integran el equipo, la hoja de plan
de corkte y el plano, en caso necesario hace una salida
del herraje.

Para efectos de costeo y pago de mano de obra el Syper-
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visor de Instalaciones elabora las tarjetas de mano de
obra,

El personal del Depto, de Serviclos determina el costo
de la instalacién y lo anota en la tarjeta de control

respectiva, Indicando a qué Depto. deben cargarse los

gastos.

11. A fin de mes elaboran una poliza de Diario con el total
de gastos que deben cargarse a los Deptos, Involucra --
dos, adjuntando la relacién de las érdenes de serviclo
que integran el total de dicha péliza, con sus respec~
tivos Importes y envlan un memorandum al Almacén de --
Producto Terminado para la facturacién del pedido,

12, Los instaladores hacen un reporte con los datos de la -
instalacién, las personas que intervinieron en ella y =
una serie de observaciones que creen pertinentes

0BSERVAC] ONES

Del total de pedidos de Sistemas de Almacenamiento, Cance-

lerTa, Estanterfa, etc, menos de la mitad se arma en la «-

planta, el resto se arma en el domicilio del cliente.

E] Departemento de Ventas cobra un porcentaje del importe

del pedido por concepto de instalacién o armado, éste ve -

sulta Insuficiente para cubrir los gastos reales. Supuesta
mente los instaladores emplean mds tiempo del requerido pa

ra la instalacién aumentando con esto el costo de la meno
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de obra., Los instaladores argumentan al respecto algunas =

frregularidades como son :

- material Incompleto, 1o que los oblliga a regresarse en -
algunas ocaslones, incrementando los gastos,

- Inexactitud en las medidas. Este punto se refiere a que
las medlidas del plano no colnciden con las del lugar ==
donde se hard la instalacidn, debiendo ajustarse a es -
tas dltimas,

= lrregularidades en la superficle donde se va a instalar,
ocasionando pérdida de tiempo,

- falta de herramienta adecuada.

Existe en la actualidad un incentivo que consiste en el --

pago de un porcentaje fljo sobre su salario durante el ~--

tiempo trabajado como sigue :

Operarios Cat. MA" 35 %
Operarios Cat, "0 30 ¥
Operarios Cat. B0 25 %
Operarios Cat, "N¥ 0%
(eventuales)

El Diagrana de Procedimlento se indica en la Fig, 1V=-3 .
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V. CALCULO DEL TISMPO REAL MEDIANTE EL REPORTE DIARIO/SEMANAL

Para conocer el tiempo real directo de 13 [astalacién se -

debe contar con los siguientes elementos :

= Tiempo real global,

= Fiempo indirecto.

-+ Tiempo perdido.

Es 1a difereacia que existe entre
12 hora en que un grupo de opera=-
rios sale de la compafifa y lé hora
en que regresa a la misma,

Este tiempo serd la estimacién que
se haga del tiempo que los opera=
rios tardarén en 'Ilegar al lugar
de la instalacién, ademds del tieg
po para entrar a la compaila de ~-
que se trate, reglstrarse, locall-
zar ol material y prepararse para
trabajar,

Este tleng;o sers el gque tengan que
suspender su trabaJo por imprevis.
tos como por ejemplo: interrupcidn

de la corriente eléctrica,

El tiempo real directo sers el que resulte de restar al =

tiempo real global, el tiempo indirecto y el tiempo perdido.
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Todos los datos anteriores pueden vaciarse en un reporte =
similar al que hacen actualmente los Instaladoras, agregéndole
sélamente un racuadro para los datos anteriores y el célculo de

la eficlencia,

Se anexan dos formas:
- Figura V-1 Reporte Diario

- Figura V-2 Reporte Semanal
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FIGURA V-1
ORDEN DE SERVICIO
REPORTE DIARIO DE PRODUCCION Neo. DE PEDIDO
TALLER DE [NSTALACIONES FECHA
CLIENTE
DOMICILIO v
PERSONAL - caT, PERSOMAL. : EAT,

TRABAJO EFECTUADO

EMPEZO | TERMINO

TPO, INDIRECTO |TPO, PERDIDO | TPO, REAL/HRS,

TPO, REAL
X No, DE OPERARIOS

= TPO,/HOMBRE REAL

CALCULD

TPO, STD, MINUTOS
o _ TPO, /HOMBRE, HORAS
REAL
- .U, P, H,
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REPORTE SEMANAL DE PRODUCCION
TALLER OE INSTALACIONES

No, DE PEDIDO

No, DE ORDEN DE SERVICIO

FECHA
CLIENTE
poMicILIO
PERSONAL CAT, PERSONAL CAT,
TRABAJO EFECTUADO
DIA | EMPEZO | TERMINO |TPO,INDIR, | TPO,PERD, [ TPO, REAL HRS,
HRS, X OP,=TOTAL
| LUNES
MARTES
(MIERC, .
JUEVES o
VIERNES
SABADO
[ ToTAL HORAS
» TPO, ESTANDAR ____ MINUTOS
HORAS

CALLCULO:
N

- TPO, /HOMBRE REAL

- U,PH, e
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VI, CALCULO DE LA EFICIENCIA

VI A DEFINICION

Relacidn entre 12 actuacién (o producclén) real y la actua-

cién (o produccién) estsndar,

V1,8 CALCULO

La Tabla de Incentivos contempla tres alternativas :

Valores en puntos:
Para obtener la eficiencia en puntos se divide el tiempo
estandar (minutos) entre el tiempo real (minutos) y se -
multiplica por 525.

Ejemplo : 525 Min, X 525 = 525 Puntos
525 Hin.

Eficiencia en U.P,H, (unidades por hora) :
Para obtener la eficiencia en U.P.H, se divide el tiempo
esténdar (minutos) entre el tiempo real (horas).

Ejemplo : _525 Min, = §0UPH
8,75 Hrs,

Eficiencia en porcentaje :
Se dividen los minutos esténdar entre el tiempo real «--
(minutos) y se multiplica por 130,

Ejemplo : 52§ Mln, X 100 - 100 %
525 Min,
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SISTEMAS DE tNCENTIVOS

0BJETIVO

El objetlvo de cualquler sistema de salarlos a base de in
centivos es llegar a un acuerdo sobre las ganancias por -
el rendimiento, de modo que colncidan los intereses de la
compafila v de los empleados. Las ganancias del trabajador.
se relacionan directamente con cierta medida del trabajo
real{zado por sf mismo o por el grupo o unidad de trabajo

a que pertenece,

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS SISTEMAS DE INCENTIVOS EN
GENERAL

Vit, B, VENTAJAS

= Aumento del rendimiento.

- Disminuciéa en el costo de produccién.

- Mayores gananclas para los trabajadores,

- Permite calcular por anticipado los costos de
mano de obra ; los gastos totales por unidad
de produccién,

~ Precisa de menor vigitancla directa para mante

ner el rendimiento a un nivel razonable,
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Vil,B,2 DESVENTAJAS

- Tendencla a que los productos desmerezcan en su
calidad,

- Gastos adicionales.

- Dificultad para fntroducir nuevas maquinartas y
nuevos métodos,

~ Elevacién del costo de !a mano de obra.

Aumento en el volumen y en el costo del trabajo
de oficina.

« Aumenta el riesgo de accidentes y perjudica la
salud de los trabajadores,

= Surgen rencillas entre los trabajadores,

~ Dificultad para establecer tasas de pago por ~-

pleza o por primas.

VI{,C CLASIFICACION

Los sistemas de incentives puedes clasificarse en cuatro

grupos principalzs, segdn que las ganancias del trabaja--

dosr varfen :

en la misma proporcién que el rendimiento,
en una proporeién menor que el rendimlento,
en una proporcién mayor que el rendimiento,
en una proporcidn que difiere segdn los diversos nive-

les de rendimiento.
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SISTEMAS EN LOS QUE LAS GANANCIAS DEL TRABAJADOR
VARIAN EN LA MISMA PROPORCION QUE EL RENDIMIENTO
Caracterfstica principal :

Las ganancias o pérdidas que resulten directamen

te de las varlacliones de su rendimiento repercu-

ten sohve &1,

EJemplos de este tipo son :

- El sistema de tasas uniformes por piezas.

- El sistema de la norma horaria.

VENTAJAS

= El trabajador recibe todo el beneficlio de su
esfuerzo extraordinario.

= Contabilidad y trabajo de oficina sencillos,

- Facilita la aplicaclién de sistemas uniformes
de cdlculd de gastos y métodos modernos de --
control presupuestario.

- Es de Facil comprensidn para los trabajadores.

DESVENTAJAS

- El establecimiento impreciso de las tasas o
narmas de produccién darfan lugar a Injusti-
cias, en el pago a los distintos trabajado -

res.

SISTEMAS EN LOS QUE LAS GANANCIAS DEL TRABAJADOR
VARIAN EN PROPORCION MENOR QUE EL RENDIMIENTO
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CaractaerPstlca principal :
El trabaJador comparte con su empleador Tas ga-
nanclas o pérdidas resultantes de las variaclo-
~nes del rendimiento.
Ejemplos de este tipo son :
~ El sistema de Halsey,
- El sistema de Rowan,
- El sistema de Barth de participacién variable.
= El sistema de Bedaux.

VIl,C,2,a VENTAJAS

- Cuando la tarea !

se fiJa a un nivel poco ele
vado, se induce al nuevo trabajador a tratar
de obtener el rendimiento normal,
= No es necesario un alto grado de exactitud en
las normas de produccién.
~Su aplicacién es casi lnmediata.
VII,.C,2,b DESVENTAJAS
= Las ganancias tienden a nivelarse, a medida ==
que el rendimiento se eleva por encima de la -
norma.
~ Aumentan los costos directos de la mano de =--
obra coﬁ bajos nlveles de rendimiento.
= De diffcil acsptaci6n por parte de los traba -
— Jadores.
T El término "tarea se refiere al nlvel de rendimlento o eficien-

cla que debe alcanzarse antes de que el trabajador pueda Janar
mds que su tasa por tiempo,
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Vit,C.3.a

Vii,C.3.b

Vil C.h
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SISTEMAS EN LOS QUE LAS GANANCIAS DEL TRABAJADOR

VARIAN EN UNA PROPORCION MAYOR QUE EL RENDIMIENTO

Caracterfstica principal :

El trabajador particlpa tarbién en 1a economla -

de gastos generales resultantes de un aumento de

la produccién,

Ejemplos de este tipo son

-~ El sistema de tasas elevadas por plezas,

- E1 sistema de norma horaria,

VENTAJAS

- Fomenta entre 1os trabajadores el deseo de al-
canzar niveles mds altos de rendimiento.

- Las gananclas de los trebajadores son mads ele
vadas.

DESVENTAJAS

- Induce a reallizar esfuerzos excesivos, en de-
trimento de la salud de los trabajadores inte
resados.

- Los costos dlrectos del Lrabajo son superlores,

SISTEMAS EN LOS‘QUE LAS GANANCIAS DEL TRABAJADOR
VARIAN EN PROPORCION DIVERSA EN LOS DIFERENTES -
NIVELES .DE RENDIMIENTD

Caracterfstica principal
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Las gananclas del trabajador varfan entre un ml~
nimo y un mdximo, =n diferentes niveles de rend]
miento,
Ejemplos de este tipo son :
= El sistema de Taylor de tasas diferenciales por
piezas.
~ El sistema de Merrick de tasas diferenclales -
pot piezas,
= El sistena de Gantt por tarea.
= El sistema enplfrico de Emerson o de eficiencia
y otros similares.
VII,C.k, a VENTAJAS
- Recompensa importante en determinados niveles
de rendimiento.
Vii,C.4.b DESVENTAJAS
’ - De diffct] comprobacién por parte del trabaja-

dor, respecto a las ganancias que debe perci -

blr,
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TABLA DE [NCENTIVOS POR CATEGORIA Y CALCULO DE LOS MiS-

M0S

SELECCION

Se eligié una variacién al sistema de Bedaux, pues ade-
mds de representar un estfmulo para el trabajador, per-
mite a ta Direccién de la emnpresa el registro del ren--
dimiento de cualquier trabajador o Departamento en for-
ma de unidades que indican inmediatamente si la produc

cién alcanza el nivel deseado.

PROCEDIMIENTO

El tiempo normal 5 estdndar para realizar un trabajo se
determina por un estudio del tie«ﬁpo y de tos movimien =
tos. Cada minuto de! tiempo fijado se 1lama "punto" o =
"8B", Para la terminacién de cada trabajo se fija un nd-
mero tipo de puntos,

Para tener un punto de partida para la elaboracién de =
las tablas de incentivos se analizaron tres ‘instalaclo -
nes aplicéndoles los tiempos estdndar, Se encontréd que -
el promedio de eficiencia estd en 30 U.P.H,

Tomando 30 U,P_H, como punto de partida se procedi§ a ==
confecclonar dichas tablas empezando a perclbir incenti=

vo a partir de 35 U,P.H,, es declr, s! la eficiencia --
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alcanzada no aparece en la tabla de incentivos se tomard
la eficlencia inmediata superior,

Analizando las tablas se encuentra que al duplicar su --
eficlencia los operarios {de 30 a 60 U,P,H,) ohtlenen un
incentivo que corresponde a! 27 % sobre lo que actualmen
te estdn perclblendo {salario base mds incentivo fijo s3
gtin categorfa), Estableciéndoss una relacién de 100 a 27,
100 % de incremento en la eficiencia.

27 % de Incentivo para los operarios.

Conoclendo la eficiencia se podrs determinar la bonifi =
caclén correspondiente. .

Esta bonificacién serd directamente proporcional al tiep
po trabajado.

Nota importante : La bonificacién de la tabla correspon=
de a 8.75 Hrs. trabajadas.

Conociendo el tiempo esténdar en minutos, o puntos, de -
una Instaltacitn determinada y el tiempo real, en horas,

en que se realiz6, obtenemos al dividirlos las U.P.H,; =
ublcamos en las tablas de incentivos correspondientes, =
segdn las categorfas de los trabajadores. En el mismo --
renglén, pero ea la columa de iacentivo, obtenemos la =
cifra en pesos. Esta la dividimos entre 8.75 Hrs. E1 re-
sultado 1o multiplicaremos por el tiempo real en horas v

obtendremos 1a bonificacién para cads operario,
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Ejemplo: Conslderando una instalaci6n cuyo tiempo esténdar
sea de 232 minutos/hombre y que trabajaron un operario "D"

y otro "J" durante 2.25 Hrs. para terminarla.

Tpo. esténdar 232 minutos
Tpo. real 2,25 Hrs.x 2 opararios=4.5 Hrs,/Hombre
U,P.H, = 232 Mipn, = 52

4,5 Hrs.

Operario "D" tabla de incentivos = $ 143, operario "J" -- .
tabla de Incentivos = $ 123 (por 8.75 Hrs.), como traba -
Jaron 2,25 Hrs, cada uno dividimos cada Incentive Indivi
dual entre 8,75 Hrs, y o multiplicamos por 2.25 Hrs.
Resultando los valeres de $ 37 y $ 32 respectivamente.
Nota: Se sugiere 1a promocién de los operarios categorfa
"N' a la categorfa {amediata superior y se anexa tabla
de incentivos en categorfa "M",

En el diagrama Vili-1 se aprecia la forma en que varfan
las gamancies segfn el sistema variado de Bedaux y el de
las tasas por piezas, En el primer caso la curva de ga--
nancias principla en el 57 % d; la eficlencia normal y -
se eleva con una inclinacién de aproximadamente 0,63 pa-
ra las tasas de eficlencia superlores @ la tarea inferior,
Para ciertos rendimlentos superiores a la norma, las ga-
nanclas para la tarea inferfor son mﬁs altas que en el =~
sistema de tasas uniformes por piezas, En el segundo caso,

ta curva de genancias para tipos de eficlencia Inferiores
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a la norma es horizontal haste 1legar a la norma de efi--
ciencia, momento en que se convierte en una recta con una

Inclinacién igual a la unidad.
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INSTALACIOHNES

TABLA DE INGENTIVOS (BONIF)CACION)
POR_PUNTOS, CATEGQRIA A",

PUNTOS PERCEPCION $ % %
(M NUTOS) TOTAL _IrNCENT|V0 SOBRE SALARIG U, P H, EFICIENCIA

L AT AL L AW LT)

700 1,079 350 L8 80 133
675 1,057 328 45 77 129
650 1,035 306 b2 74 12k
625 1,013 284 39 71 19
600 ; 931 262 36 69 14
575 970 24 33 66 110
550 948 219 30 63 105
525 926 197 ) 60 100
500 904 175 % 57 95
k75 882 153 21 54 90
450 860 131 18 51 86
425 838 109 15 49 81
400 816 87 12 Le 76
375 795 66" 9 L3 71
350 773 LYy [3 40 67
325 751 22 3 37 62
300 729 - - 34 57

540 (SALARIO BASE)
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I NSTALACIONES

JABLA DE_IMCENTIVOS (BONIF1CACION}

POR_PUNTOS, CATEGORIA ‘D!

P‘g»’i'ﬂu%gf PE%%:E'ON _m_gs?mvo _s_c_gR_E%SALAmo TR EFIC%EN_CJ_A
700 1,005 325 W3 80 133
675 985 306 hs 77 129
650 964 295 42 74 124
625 g4h 265 39 71 119
600 923 244 35 69 1a
575 903 224 33 &6 i3
550 883 204 30 63 195
525 862 183 27 60 100
500 842 163 24 57 95
475 822 143 21 1 90
450 80} 122 18 51 86
425 781 192 15 49 81
400 760 81 12 55 76
375 740 61 9 43 n
350 720 41 6 50 67
325 699 20 3 37 62
300 679 - - 3% 57

522 (SALARIO BASE)



79

I} NSTALACI ONES

TABLA DE_INCENTIVOS (BONIFLCACION)

POR_PUNTHS, CATEGORIA 4"

PUNTOS  PERCEPCION $ % %

(HINUTOS) | TOTAL IMCENTIVO  SOBRE SALARIO U,P.H, EFICIENCIA
700 869 282 48 80 133
675 851 264 45 77 129
650 83% 247 42 74 124
625 8is 229 39 7 19
600 798 211 36 69 114
575 781 194 33 66 1o
550 763 176 30 63 105
525 745 158 27 60 100
500 728 41 24 57 95
475 710 123 21 54 90
450 693 108 18 51 86
425 675 88 15 g 8t
400 657 70 12 4 76
375 640 53 9 43 n
350 622 35 3 40 67
325 605 18 3 37 62
300 587 - - 34 57

489 {SALARIO BASE)
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JNSTALACIONES

JABLA DE INCENTIVOS (BONIFICAGION)

POR PUNTOS, CATEGORIA ‘M4,

AL IRl B

'P(glgu;og)s PE$g$:£ION INCESTIVO SODRE%SALARIO UPH, EFICTENCIA
700 684 222 48 80 133
675 670 208 45 77 129
650 656 194 42 74 124
625 62 180 39 71 119
600 628 166 36 69 114
575 614 152 33 86 e
550 601 139 30 63 105
525 587 125 27 60 100
500 573 m 2 57 95
475 559 97 21 54 90
450 545 83 18 51 B
425 531 69 15 49 81
400 517 55 12 hs 76
375 504 42 £ 43 7
350 430 28 6 40 67
328 476 4 3 37 62
300 he2 - - 34 57

462 (SALARIO BASE)
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EJEMPLO DE APLICACION A UN PRODUCTO REPRESENTATIVO

PLANTEAMIENTO
Fabricacién y armado de dos estantes cubiertos con puertas

de 1,09 Mts. de altura.

DESARROLLO

De acuerdo al procedimiento tratado en los capftulos IV y
V llenaremos las formas IX=l y 1X=-5,

La boniflcacidn correspondiente a cada operario serd :
Operario "D" § 37

Operarfo "J $ 32

De acuerdo al eJemplo tratado en el capltulo VI,
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RELACION DE PARTES PARA ARMADO

.CLIENTE ; ELECTRONICA BELTRAN, S.A,
PEDIDO : L-17810

COLOR: GRIS

Fecha __26/08/80,

CLAVE CANTI DAD DESCRIPCION Y MGDELQ
P=22]} 4 Postes
E-915-45 6 Entrepafios
TC-915-45 2 Tapas de cornlsa
BP-915 2 Bases para puerta
R-915-99 2 Respaldos
C-45-99 4 Costados
JP-45-99 2 Juegos de puertas
CPE-99 4 Cubrepostes de esquina
cPl-99 4 Cubrepostes intermedios
RE-915 4 Refuerzos
TCR=5/16 x 16 30 Tornillos de 5/16 x 16
30-102-00 Armado
Herraje
64 Tornillos de /4 x 1/2 c/g
con tuerca y rondana
12 Tornillos de 3/16 x 1/2 =

con tuerca y rondana

NOTA: Enviar armados
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FIGURA X - 3
HOJA DE PLAN DE CORTE

Fecha __26/08/80,

CLIENTE: ELECTRONICA BELTRAN, S.A,
PEDIDO ¢ L-17810
COLOR:
NUMERO DESCRIPCI ON

1 Cortar cuatro tramos de perfll normal callbre 16
de 2,21 Mts, cada uno para cbtener 8 postes de =
1.09 Mts. cada uno.

2 Cortar dos secciones de 1dmina de revestimiento
de 0.915 Mts, de ancho para obtener dos respal-
dos de 0,99 Mts, de largo.

3 Cortar cuatro secciones de ldmnina de revestimlen

to de 0,45 Mts, de ancho para obtener cuatro cqs
tados de 0,99 Mts, de largo.
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FIGURA X - &
HOJA DE CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

Fecha _26/08/80 _
CLIENTE : ELECTRONICA BELTRAN, S;A.
PEDIDO: L-17810
COLOR: GRIS

DESCRIPCION DEL. PEDIDO

Fabricaclén y armado de dos estantes cublertos con puergas de ==
_1.09 Mts, de altura. 1
INFORMACION PERSONAL REQUERIDO __ Dos _ |
1. PEDIDO X CATEGORIAS: A e
2, PLANO X D Uno
3, PLAN DE CORTE X J Ung .|
L4, RELACION DE PARTES ___ = X N
INICIO s 7110 A M, TPO, ESTANDAR (MINS) _232 |
TERMINO :_ 11 40 AM -—
TIEMPO TOTAL s b,5 Hrg, ~~ TPO, REAL (HORAS) 4.5
TIEMPO SIN ESTANDAR:___0,0 =
TIEMPO PERDIDO s 0,0 u,P.H, 52 .

TIEMPO TOTAL REAL :__ 4.5 Hrs,




FIGURA X

-5

HOJA DE CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR (DESARROLLO)

ORDEN DE SERVICIOQ 85004

CLLENTE _ELECYRONS CA BELTRAN, S A

PEDIDO

INSTALACION ___g5)

L-17810
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DESCRIPCION Dpg estastes cubiertos ¢f HOJA 1 DE 2
puertas de 1,00 Mes, de altura FECHA _ 24/08/80
CLAVE CANT, FREC, TIEMPO/ THEMPO
op, OESCRIPCLON OFER, OFERACION  TOTAL
1 Medir y marcar un punto ! 4 0,14 0,56
4 Corte de perfil a medide 1 4 0,31 1.24
con clzalla
2 Corte de 14nina de reves 1 1 1.08 1.08
timiento (36,02"x 0,03/")
2 Corte de lamina de reveg ] 2 0,53 1.06
timiento (17.72"x 0,03/")
| Tomar respaldo y colocar 2 1 2,20 0,40
en posicién
15 Tomar y colocar dos pose 2 1 0.39 0.78
tes horfzontalmente
21 Tomar dos costados, acomg 2 1 0,77 1.54%
dar y ajustar perforacio=
nes
33 Ajustar tapa corilsa 1- 1 4,21 4,21
23 Colocar dos tornillos 2 L} 1.01 8.08
unlendo poste y respaldo
25 Colocar un wowtillo a 1 16 0,67 10,72
costado
25 Colocar un tornillo & i 8 0,60 4. 80
frante
3 Colocar base agrandaando 2 1 4,05 8.10

perforaciones a base y
perfiles



FIGURA 1X - 5

HOJA DE CALCULO DE TIEMP) ESTANDAR (DESARROLLO)

PEDIDO _ _ L-17810 _ _ _ _
INSTALACION __ g8

ORDEN DE SERVICIO __85004
CLIENTE _ELECTRONICA BELTRAN, S.A

DESCRIPCION _Dgg estantes cublertqs ¢/ HOJA __2 DE 2
puertas de 1,09 Mts, de altura FECHA 26/08/80
CLAVE CANT, FREC, T1 EMPO/ TIEMPQ
op, DESCRIPCION oo OPERACION  TOTAL
34 Colocar y ajustar jueyo 2 1 26,09 52,13
da puartas
6 Cortes con ssgueta a cudrg | 2 2.42 4. 84
poste intermedio
7 Cortes con segueta a cubrg 1 2 1.60 3.20
poste de esquina
35 Colocar cubreposte de es- 1 2 0,52 1.04
quina
35 Colocar cubreposte inter~ 1 2 2,96 5.92
medio {inciso b)
1 Hacer una perforacién a 1 L] 0,13 0.72
costado y entrecpaiio
46 Posiczionar refuerzo para 1 2 0,20 0,40
atornttlarlo ,
26 Colocar un tomillo a 1 3 0.60 2.40
frente
40 Transporte del mueble 2 1 1.50 390
116.27

Por dos estantes = 232 puntos (apcrox.)
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CONCLUSIONES

El enfoque de esta tesis estd dirigido a 15 creacién da un

sistena de incentivos, que logre un incremento en el volumen de

produccién departamental de una Industria Metal-Mecdnics.

Los mecanismos expresados tienen por obJeto primordial, rg
ducir el tiempo perdido por parte del personal sindicalizado, al
Incentivarlos econémicamente para que aumenten su productlvidad,
La ventaja de contratar pedidos adicionales y acurtar los tiempos
de entrega a clientes. La reducclén en el costo de la mano de ~-
obra arrojars mejores resultados a la compafiTa. La importancia -
de establecer un precio de venta m&s competitivo. El mejoramien-
to en la planeacién y progranacién de 1a produccién de los depar
tamentos involucrados y adlclonalmente un mayor balance en los ~

inventarios.

Estos son algunos de los beneficlios que aporta la aplica -
cfén de un sistema de remuneracién por rendimiento. Una vez que
la alta direccién se convenza de la convenliencla de incrementar
sus utitlidades de esta manera, su uso se extenderd a otras sec -

ciones de 1a empresa y a la industria en general,

Eg de vital importancia, en cualquier compafifa, que una ==

vez implementado un procedimiento, se le dé seguimiento, para =«
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asegurar su cabal cumpfimiento.

Segdn las diversas industrias, los procedimientos aqul ---
abordados, deberé&n ser adaptados en base a su giro, su tamafio, =
sus poiftices, etc. y periddicamente, revisarse y actualizarse -
para introducir camblos, de acuerdo a 1a época y a las condicio-

nes de vida.
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