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INTRODUCCION

presentes en el Area
Produceién de Res;n.

- las condtctones
denzra del Are

Por Lo tant
Estudio de Traba

me jora,

capltulo una breve thLorta de lo que ha stdo la ndustrta de



dicho producto, asi como el desarrollo que ha tentdo en
México; asimismo se mostrari una explicacidn de los diuversos
métodos wutilizados para la produccién de pPvC, me jor
tdenti{ficados como procesos de pollimerlfzacién.

El Estudio del Trabajo es empleado para evaluar o
analizar procesos de produccidn; consiste en la aplicacidn de
una serie de técnicas qQue se dividen especificamente en
técnicas para la Medicidn del Trabajo y técnicas para el
AnAlisis de Mélodos. Los objetivos Que se tratan de alcanzar
v las definiciones de éstLos conceptos seran expuestos on el
segundo capitulo. Ya que éstas técnicas son empleadas por la
Ingenteria Industrial, el estudio no sélo se enfoca al
proceso sino que abarca elementos tales como la Seguridad
Industrial v el Factor MHumano, por que éstos elementos
influyen directamente sobre el desarrollo ladboral del
tndividuo, T

Los métodos de trabajo : api tcddas' deben realizarse lo
me jor posible y para determinar Las con.dtcv:ones en que son
ejecutados, es necesartio roal.taar'uu estudv.o o una evaluactiédn

detallada y consciente, - y Lo acuerdo con - los resultados

obtenidos se deberan 'réal.tza cambt s .los cuales conllevaran

a una trans/ormactén que por/eccct.onar X
tén y/o admtntstractén.

o)

Pr emple en:la or

sea el procesc cmal.w.zada.‘ ~El'
nunca Lenm.na. nunca se Lleg al;

hac@l‘ nueuas mJoras.

presente tnvestigacion,. seran aprovechados . para mostrar

' apl.icdctén de lds técnﬁcas‘del Estudio del Traba_)o “para ‘ol
nn.sll.sv.s del problema en cuestién, es decir, en’ el:
tercero se expondrén las condiciones del area y lcs du.agramas

vi

‘agtlizara dos )
segan




de procesaxm.ento del’ método de Lrabajo apl tcado actualments )
en el. capl t‘ulo cuarLo

se moszraran' Los resullados dela

. Las

éstas sean: un' " apoyo - para’ Y6 ) e  diversos .

-.conflictos, gue se presentan’en éjl")fréci de :Pe

vii



CAPITOULO 1

** LA INDUSTRIA DE PYC !

OBJETIVIDAD:
DEFINIR h 4 ENFOCAR LAS
° METAS Y LOS LOGROS QUE SE
DESEAN ALCANZAR



1.1. BREVE HISTORIA DE LA INDUSTRIA DE PVC Cresf. 2.10

Los Perdéxidos son compuestos Quimicos Que son mezclados
con Cloruro de Vinilo CVCM> y agua, dajo clertas condictlones,
para obtener el producto denominado Resina de Policloruro de
Vintlo CPVCO, dicho producto es procesado industrialmente
para conseguirse el matertal conoctdo como PVC plastificado,
el cual es consumido por el mercado de: la ‘construccién,
empagues, recubrimientos de cable Y alambre, calzado.
adhesivos, selladores en aerosol, seil.tbrsn ‘de SJrascos,

recubrimientos esgumados, etc, . .’

menor estabilidad térmica 'eriu'j

es también. en térmr.nos de c

después del descubr i
y otros adtttvos‘qu

producto, per
por una“emplt




temperaturas de polimerizacté4n mas bdajas, se obtenian
polimeros de peso molecular mas alto y de mayor estabilidad
térmica. .

El interés comercial por el Policloruro de Vintlo CPVCO
s6 reveld en un nunero de patentes, Lndependientemente
suscritas en 1928 por las corporaciones Carbide y Carbon
Chemical, Du Pont E.Il. Nemourre. Y.G. Forben. En cada caso
los proyectos negoctaron con copolimeros de cloruro de vinilo
y acetato de vinilo. Esto ocurrid porgue los homopolimeros no
pueden ser procesados a muchas mas bajas temperaturas, y son
menos afectados por las operaciones del proceso.

En 1931 - {933 Waldo Semon, al encontrar que el PVC
también se disuelve en solventes tales como el ftalato de
didutilo, el fosfato de tricresilo y el eter orto dinitro
fenilico, amplia sus palentes, para predecir muchos de los
actuales usos del PVC plastificado.

El desarrollo tndustrial corrit paralelo en Alemanta y
Estados Unidos durante los affos treinta. En 1931, Imperial
Chemical Industrial CcICI> en Inglaterra, enpead sus
tnvestigaciones dentro de los procesos. de ‘manufactura de
cloruro de vinilo y sus métodos de pclv:mnrtzacién. En Estados
Unidos. la produccidn empezd al\jtnal de 1930, B.F. Goodrich
con General Electric, desarrdllo PVC‘ plasl.tjvlcado como  un
atslante eléctrico para cables v al.ambres.

En el Reino Unido, ' IC. hab.la continuado con sus
desarrolleos con la construccl.én
de 85 tons/affo, la cual comenzé a‘ perar a /tnales de 1940, En
1942, esta planta /ué segm.da por. otra pl.dnLa con capactidad
de 450 tons/afio. .

En Europa, las ,prtmeras:plan a

’% un.a plantu polimerizadora

PV e -“hab.lan usado la
técnica de emulsién .para” la’ po én’ del mondmero.

siguiendo la practica 5éﬁera e "svtnr.élv.‘ca. La

polimerizacién en suspensv.én Jué' L por ‘las primeras

plantas americanas, pero no fue adoptada en -el Retno Untdo




stno hasta 1943 por la compafiia Distillers.

La manufactura de copolimero fué arrancada on Llos
Estados Untdos por Unton Carbide. usando el proceso de
. soluctdn, Este material hadia sido producido para reducir la
dificultad de procesar el homopolimero.

‘Justo en los albores de la segunda guerra mundial y
debido al bloqueo Japonés de las plantaciones de hule en
JavasSunatra y al peligro de submarinos alemanes en ‘el
Aclanttv::o.‘ que aislan a los Estados Untidos de = Hevea
.Bras“.ensis. se impulsa enormemente la polimerizacioén del PVC
V. Su compuesto plastificado y rigido pora hacer articulos de
guerra y domésticos, éen sustitucidn a los del hule. .

1.2. LA INDUSTRIA DE PVC EN EL DESARROLLO DE MEXICO cref.9.22

El PVC se empezd a comercializar en México desde 1947.
En 1953 y 1955 se instalaron las primeras plantas px;oductorcis
‘de esta resina. La industria productora de la rast.na. de PVC
ha “sido capaz da sar.v.s]acer adecuadamente ta ‘c'ierAmbzndci i

las’ amph.as . uartactones, en , el

nactonal. e pesar do

'crez:tml.ento del mercado. Las mp_resag prqducto_ras de PVC en

ubu:arxa on’ Allam.l.ra. Mo cuya ajecucrén'se Lleué‘




cabo mediante tecnologia, supervisién. mano de obra v
recursos propios,

GRUPO PRIMEX, S.A. de C.V.; en 1968 tnagurd su primera
untidad en la ctudad de Puebla, Pue., con una capacidad
tnicial de produccidén de 9 000 tonssaffo. Su rapido y notable
crecimiento se ve reflejado en la capacidad actual de esa
planta: 40000 toneladas anuales, con una expansién programa-
da a 50 000 toneladas anuales. En 1983 se inicia la puesta en
marcha de una segunda unidad en el Puerto Industrial de
Altamira, Tamps, con una capacidad de 75 000 toneladas
anuales. La gana de produccién de la empresa incluye: resinas
de PVYC Chomopolimeros y copolimeros), compuestos de PVC
rigido y flexidles, plastificantes.

POLICYD, S.A. DE C.V.; es la empresa pionera en México
en la produccitén de resinas de policloruro de vinilo CFPVCD.
En 1953 The B.F. 'Goodrich Co.. wuno de los principales
productores mundiales de PVC, se asocid con la Cia. Hulera
Euzkadt, S.A. para formar la empresa, con una capacidad de
{ 500 tonrsaffo, Su capactidad ‘/ue en aumento con los aNos, en
1971 se produjo mAs de (7 000 Lonelada.s Yy en 1980 su
produccien fue de 40 000 toneladas anuales. En el afo de 1981
Sse construla una nueva planla em Al tamtra. Tamaultpas ‘entre
ambas plantas, actualmente, ? una capacr:dad instalada
de 140 000 toneladas por ;-r;b’ Y ales_se exporta el 60%
a mas de veinte paises en :lo cin ¢ P : .

POLIMEROS DE HEXIC‘O. SA 3 lnrcté operacl‘.ones on.
el afo de 197{ en sus inst 2 n
la fabricacién de poltc pox{ medio - del
. masa con . una
capacidad de 20 000 toneladas por afy Eri 1986. ‘adquiriéd. la
pltanta de PVC do Tl.a.xcala qu ”anterlarmente perteneclia «a




tndustrias Resistol Yy con ello aumentd su capacidad de
producir otros tipos de resinas de PVC producido por Llos
procesos de suspensitén y emulsiébn., en 20 000 y (0 000
toneladas por affo respectivamente. De este modo la empresa se
convierte en la uUnica en Latinoamérica qQue produce v
comercializa resina de PVC fabricada por los procesos de
masa, suspensién y emulsiédn pudiendo asi estar presente en

todos los mercados.

1.3. TIPOS DE PROCESO DE POLIMERIZACION Cref, 2.2

Para dar intcio a éste subcapltulo es  necesartio  dar.
menction a la definicidn de polimerizacién: . )

“Reaccién . entre . moléculas .
compuestés» org‘ébn,tcos o sati
activan y‘rqabcftar{d >
la velocidad de. reacctén’.se, aume
y peréxidos como’catal tzadore.

los c'i;ciles

2 000 a”

instalados reactores >
: TR

ue | ‘reqiente’niergt
‘eapacidadde 26 000

galones,




_emplea’  princt
‘unt formid

En la POLIMERIZACION EN  MASA, también t tamada
polimerizacidn en volunen o en blogue, el mondmero y el
tnicltador son los Unticos componentes, el método se aplica a
sistemas donde el polimero es soluble en el mondmero y
progresivamente aumenta la viscosidad con la conversién, Es
decir, el mondmero es polimerizado sin la presencia de agua o
diluyentes, presentando la ventaja de alta pureza del
producto ya que, no se emplean agentes de suspensién y
emulsificantes, Ademis, Lla ausencia de agua y solventes
simplifica el mezclado.

La polimerizacién en masa a escala tndustrial se realiza
en dos etapas; en la primera se polimeriza hasta una
conversion del 0%, la segunda tiene Llugar en un segundo
reactor, se polimeriza hasta tener la conversién deseada;
obtentendo finalmente una restina con alto valor de absorcién
de plastificantes.

La POLIMERIZACION EN SOLUCION wutiliza un solvente
conteniendo mondmero y cuando el polimero es insoluble en el
solvente. se prectpua durante la polimerizacién; faciltitando
su sepa.rac\‘.én. v ‘su sacado. ‘Cuavido Q.L polimero es soluble en
el soluente usado. ol‘. pradycco puede ser convertido hasta la
forma ‘de polvo iya Que’ eI. monémero se evapora. El proceso se

nte pa.ra. productr . restnas de aran

ue . son uttlizadas para Lacas v barm:ces donde la

cul.f.dc'xz‘if s(. ftca el. coslo de producct:‘m.

i Con Lu POLIHERIZACION EN EHULS!ON se- obttsnan particulas
/\‘.nas por dtspersl.én del polimero n agua medtante el uso de
_: resinas con tamafo de

agsntes emutstltcantes. se producen

parz.lculas‘ extremadaménte finas. Losl" componentes esenciales
de un sistemade polimerizacién en'emulsidn son: el mondmero,

ol "l;h'v:c'ta‘dor.' . un agente :en'soactt'u‘ov‘yv el agua. La presencia

de agua como ]dse:conttnua durante la polimerizacién, permite
una efictente eliminacién del calor,

7



La POLIMERIZACION EN SUSPENSION ha sido la mas utilizada
para producir homopolimeros y copolimeros., Este proceso
emplea agua con fase continua y con mondmero de cloruro de
vinilo, tnsoluble en el agua, dispersado en forma de gotitas
por medio de agentes de suspensién. El sistema de suspensién
empleado es la clave para obtener la calidad deseada en la
resina producida.

Se puede llevar a cabo la polimerizacién en suspensiédn
hasta una conversién del 70 al 90% bajo presidn moderada y
una temperatura de 80 grados centigrados y el polimero se
precipita dentro de las gotitas, Al aliviar la prestén y )
eliminar el monémero haciendo vacto. .queda la porcl‘.én.' _de - -
polimero como gotitas de par!..lcul.as porasas las  cuales ' son
ideales para absorber plastificantes. : :

1.4. CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA EN ESTUDIO Cref. 9.1 "

ol

Debido a cuestiones de compettl.tvtdad_ég ha omt’téc@»
nombre de la empresa sobre la cuai se “;Ll.q ab
presente estudio, por lo tanto se mencionm;é
tas caracteristicas proptas de la pl.anta e

Es una empresa 10072 mexu.cana. _dedl:cad

producto petroquimico de ">usg'

amplia gama de resinas en las que se encuyb
y Copolimeros /abrtcadas por” los prccesos
dispersién. . : S

Opera con una capac tdad de 29 OOD Lon. /aﬁo de restnas de
dispersién y 15 OOO ton. /aiio deé restnas de suspenstén.

Fabn.ca. dl.uersos Ltpos y grados de resinas de suspensioéon
para sal.ts;'acer ; los requerimientos de los mercados de:



construccién, empaque, recubrimiento de alambre y cable,
calzado, adhesivos, etc. Asimismo produce resinas en
dispersién para los procesos de moldeo rotacional,
recubrimiento con cuchilla o rodillos, selladores en aerosol.
sellos de frascos y recubrimientos espumados.

La empresa ofrece asesoria técnica especializada de su
personal calificado para la correcta aplicacién de sus
productos. También cuenta con los equipos regqueridos para la
evaluacién de propledades mecanicas de los matertales
formulados por sus clientes en sus procesos de
transformacién.



CAPITOUL © 2

3t FUNDAMENTOS TECRICOS *°

COMPETITIVIDAD: - -

POTENCIALIDAD. “DE ' ' INTRO-
DUCIRSE EN.UN _MERUADO .~ ¥
| MANTENER . FORTALEGIDAMENTE
SU. POSICION " DENTHO ' DEL

‘MISMO. |,



2.1. ESTUDIO DEL TRABAJO
GENERALIDADES

El Estudio del Trabajo tamdbién ha sido manejado como
organizacién de métodos, proyecto del tradajo o simplemente
estudio de tiempos y movimientos, pero es mis utilizado el
primer concepto ya que los demids muestran clerta rostrtccto‘n.

"Se entiende por Estudio del Trabajo, ctertas técnicas y
en particular el Estudio de Métodos y la Mediciédn del
Trabajo. qQue se utilizan para examinar el trabajo humano en
todos sus contextos y qQue tievan sistematicamente a
investigar todos los factores que influyen en la eficiencia y
economia de la situacidn estudiada, con el fin de efectuar
me joras, "Cref. 7.1>

El Estudio del Trabajo logra sus b_ene/tcv:os en primer
lugar, mediante la (nvestigacién "de: "la “ situactén actual,
examinando cualquier deficiencia n'apa‘ronts- después de
realizada la investigacidn hay . Que tnr.roductr las mejoras
apropiadas a los métodos de operacidn, La tnuesttgar:l.'én debdbe
cubrir los métodos de opez;qqiéri; " selecctén del tipo de
equipo, el uso del equipo, La'dtsiiibuctdn. el suministro y
la utilizacién de los mterialéé. v

"Las finalidades a las gue t;ende un estudio de ésta
indole son: ) o
1> Desarrollar el método y el sistema mejores: con el
objezv:ub de concebir un étsl.ema. una secuencia de operaciones
y procedimientos” que conduzcan a la mejor solucidn.
2> Normalr.zcu‘ dicho sl.stem y método: una vez determinado el
rabajo. se ha de procedsr a su

mejor ‘método  de hacer un

normlreacién._ ; T
3) Determtnar el LCempo necosarl.o para Que se realice cierta

zE



tarea u operacién tradajando a marcha normal.
4> Ayudar «al operario a adiestrarse sigutendo el mejor
método: el estudio cuidadoso de un método para realizar un
trabajo es de poco valor a no ser que pueda Lllevarse a la
practica." Cref, 1.1D

Actualmente se le ha atriduide una finaltdad mas al
Estudio del Trabajo ¥ e€s la de obtener una mayor prodvuccvt‘én‘
apartir del analisis sistematico de las opera:tor'\es"..
procedimientos y métodos de trabajo existentes con objeto do,j S
mejorar su eficacia, es decir, un Estudio de Trabajo © Lleva
también a obtener una mayor productividad,

Como se menciond anteriormente el Estudio de
comprende al anAlisis del método y a la medt.cv.én ‘de
por consiguiente Llos subcapl tulos que a con nuacl.éﬁ se.’

presentan abarcan sus
las técnicas que se emplean para lleua.rlas a

2.2. ANALISIS DE METODOS

2.2.1. DEFINICION Y OBJETIVOS

como medto f e t

cabo un Lraba,;o .

vartiedad de procedim

constderaction: B
1> la materia primd'

3> el proceso u orden del traba_)o i
4 las herramt.entas. el. luga.r de Lrabu_}o Y. equt.po paru cada

12



paso itndividual en el proceso
5> la actividad humana usada en cada paso." Cref. 6.1>

La finaltidad del AnAlisis de Métodos queda implicita en
los objetivos del Estudio del Trabajo. )ero no es por demis
resaltar las finalidades qQue por el s6lo hecho de realizar el
Estudio de Métodos se alcanzan, y los cuales son:

ad'la mejora de un proceso o de un procedimiento, localizando
las deficiencias en cualqguiera de los ¢inco Jactores
tndividuales Qque toma en consideracién para llevar a cabo el
anaAlistis,

&> Mejorar un método de trabajo ayudando a ajustar el molde
de cualquiera de Llas caracteristicas tndividuales Que
constidera para hacer frente a: nuevas condictiones econdmicas,
cambtos en criterio o preferencida, nuevos materiales y
eqguipo, etc.

¢) Ildear un método de tradbajo mediante analisis y sintesis
logica, * Cref. 6,25

Para abreviar diremos que el objetivo del analisis y
me fora de métlodos es fijar y modificar, perfeccionando las
normas de  ejecucién; dirigiendose a lograr el mayor
‘rendimiento postble de lo (ﬁuorl}tdé en equipo vy en personal.
La primera de éstas tnuorstoﬁeys'_vi'éprn'senta un gran desembolso
monetario que solo. guedev reéuperarse~ por medio del uso
constante, Y la segunda. anAl.oéamén.ze. representa desembolsos
pa.ra reclutar y capacv:l.ar. pudtendo solo mantenerse tntacto
con su empleo regular y adecuado. :

Es necesario resaltar que no hay un método perfecto.
stempre hay aportum.dados de me_}crar. ya qQue las condictiones
pueden vartar, pues jaclcres taLes como volumen y calidad del
producto, clase SN practos de las matertias primas, v
disponibilidad . de. ia maqun‘.narla. pueden - llegar a ser

‘13



diferentes de los gque existian al tnictarse la produccidn.
Por ello siempre se presenta la oportunidad de mejorar
procesos y métodos, tncluyendo nueve diseNo del producto
mismo y de sus componentes, as{ como la normalizacién y mejor
utilizaciédn de las materias primas.

"Para lograr un buen recultadeo del empleo del Estudio de
Métodos, es necesario seguir un procedimtiento basico formado
por slete etapas. Estas etapas son:

1, Seleccionar: el tradajo cuyo estudio pueda originar
ventajas tanto econdmicas como operativas. . Lo
2. Registrar: todo lo gue sea pertinente del Mtodp’ “arcft'l.ial.‘

por observacidn directa. ) SR
3. Examinar: con espiritu critico lo registrado, en ‘rsucesién’

ordenada. . DR
4, ldear: el método mAs practiceo. econdmico
tentendo dedbidamente en cuenta todas - las:’

previsibles, . i’
5. Definir: el nuevo método para poderlo ' re
momento. R
6, Implantar: el nuevo método como précttéa‘nc

7. Mantener en uso: comprobar a intervalos
uttitza el método perfecctonado. " Cref. 8.

una comprobactén. ! pa.ra determr.nar
encuentran .y just v.prec:.ar l.os resultadosvgl.obales.
deseable saber st el método 1’produce realmente lo:
que se prouslan al proponerla. " Cre/ ! »l‘ 2)

Estas siete’ 9zapa_-= san essnctalss y
resoetarlas. stno que dsbe serguv.rse el orden. tndtcadc.‘ lcomb'

resul tados

‘no:;solo hay que"

se expone en el sv.am.ento du.agrama fver ]Lg.l)
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fig. 1 Eiapa&ypara 1a realizacidn de un Estudio de Mitodos (ref. 8,11)
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2.2.2. TECNICAS DE ANALISIS DE METODOS

El logro de los muchos objetivos del Estudio de
Mouvimientos no puede ser dejado a la tmaginactidn a
corazonadas o a reglas empiricas. Para desarrollar
procedimientos y condiciones de trabajo Optimos se deben
utilizar técnicas analiticas, muchas de tales técnicas han
stido creadas en las Ultimas décadas.

Las cuatro técnicas miAs comunmente empleadas son:
diagramas de proceso, anAlisis por medio de Llos principtos
dbasicos del estudio de mouvinitentos, analisis Therdbligs y
estudio de micromovimientos; las cuales serAn tratadas a

continuactidn,
DIAGRAMAS DE PROCESO

“El término Diagramas de Proceso se reflere a una fanilia
de diagramas que comprende: cursograna sindptico, cursograma
analitico, diagramas de actividad mualtiple, diagranas de
circulacidn y diagrama bimanual, Dicha jamtl;:a ‘utiliza, con
fines analiticos y para ayudar a encontrar: 'y ‘eliminar
defictenctas, una clasificactién de acct'ones‘ :_que . Se. . conocen
como: ) S R
Operacion: una operacion tiene lugar cuando’se. allerix inten~

stonadamente cualesqutera' de"las caracter!.sltcus

]J.sx‘.cas o guinicas de un ob_)eto.

Transporte: un transporte tiene luga" c ando se dssplaza un'

Inspececién;
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de sus caracteristicas,
Espera o demora: tndica demora en el desarrollo de hechos.
Almacenamiento: indica depdsito de un objeto bajo vigilancia
en un almacen donde se _rectbe o se entrega
mediante alguna forma de autorizacidn,
Actividades combinadas: tndica Q@ue varias actividades son
e fecutadas al mismo tiempo o por el mismo opera-
rio en un mismo lugar de trabajo.” Cref. 5.10

Los stmbolos que son empleados para representar las
acciones anteriores se presentan ensegutida: .

OPERACION TRANSFPORTE INSPECCION

i
—

—

ESPERA O ALMACENAMIENTO ACTIVIDADES
DE! A COMBINADAS

)V

Los  diferentes (ipos de Diagramas de Proceso se

descridbiran a continuacién.

'

GRAFICAS DE PROCESO ¢ CURSQGRAMA SINOPTICO 2>

"Es una fepresenlactén grafica de los puntyos en éuo los
matertales son tntroducidos en el proceso y de la sucestén de

17



es decir, solo se anotan las

Inspecciones y operaciones,
e fec tuadas

operaciones principales asi como las inspecclones
para comprobar sus resullados, sin tener en cuenta qutén los
ejecuta ni donde se lLleva a cabo.

A la informacién que dan de por si Llos simbolos y su
sucestén se afade paralelamente una breve nota sobre la
naturaleza de cada operacién o inspeccién y el tiempo, cuando

se conoce.” Cref. 5.20

FEENLIL UL O 1ILA MULULALA 10 MASTIY [
10 mm de wamsing
Aceia $ 69

5 mar e dmetro “ohtearla de tesmnd e
Acew 855 324 fenoivrmadtetite

{0.045}

No e lya
tiempo

fig. 2 Cursograma sinépt teo: montaje dq un rolér de
tnterruptor Cref. 7.13> e :

18
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DIAGRAMAS DE PROCESO ¢ CURSOGRAMA ANALITICO >

“Es la representactén griafica de la sucestidén de todas las
operactiones, transportes, Lnspecciones, esperas y almacena-
Jes; que se presentan durante un proceso o procedimiento.

Es recomendable su uso cuando se desea realtizar un
estudio cuidadoso y exhaustivo de un proceso muy importante,
Que al ser estudiado servira para tomar una decistén de gran
tmportancia, tal es el caso de reducir Llos costos de
operaclén a traveées de la mejora de métodos. Tiene tres bases
postdles: )
~El operario: diagrama gue muestra lo Que hace un trabajador.
=El material: diagrama QQue muestra como se mantpula el

material.
~El equipo o maguinaria: diagrama de como se emplean.

Jig& 3 Cursograma analitico: desmontaje. limpleza y
desengrase de un motor Cref. 7.140

19
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES ¢ HOMBRE-MAQUINA >

"También ! lamado diagrama Mombre-MiQuina y de plantfica-
cidédn de trabajo, es una representacién grafica del tradbajo
coordinado y tiempo de espera de dos o mas hombres, o
cualquier combinacién de hombres y maguinas.

Refleja la forma en Que trabajan Llos operartos y las
maguinas y como se traza a escala de inmediate se puede
apreciar el tiempo tnuvertido en todos Llos pasos de las
operaciones del proceso estudiado. Distingue entre el tiempo
de tradbajo de una miguina cuando trabaja independientemente
de un operario y cuando esta siendo manejada o servida por un
operario; y asimismo sucede con el operario.

También podremos determinar el tiempo ttil del operarto
o de la magquina durante el ciclo; as{ como el rendimtento por
cada hora o por el turno total de produccidn,” Cref, 5.4

DAGAIMA DE PHOCESQ HOMBREAOUINA

Baer seonre

fig. 4 Dlagrama de Honxbre:ﬁa;ufha é&ra la operaciédn
de una fresadora Cref, 7.2>
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DIAGRAMA PARA GRUPO O CUADRILLA Cref. 7.f1D

Este tipo de diagrana es empleado cuando en una
operactién dada indica gue el nimero de los trabajadores mayor
Que el necesario estiA stende utilizado para operar una
magquina o proceso. En dicho caso, se encontrara gue el
diagrana de cuadrilla es un medio muy Gtil para determinar el
namero exacto de obreros nccvesarios para atender eflcazmente
una maquina o proceso. Ademis, ayuda a dividir el trabajo
disponible entre los miembros del grupo gue opera el equipo
v determina con seguridad las tareas a asighar a todos Llos
componentes del grupo.

Mediante el trazo y el empleo del diagrama de
referencia, el egquipo puede operarse a su capacidad, los
costos de la mano de obra se reduciran y el estado de Animo
de los obreros mejorarid como resultado de la distriducidn
equitativa de las tareas o asignaciones de trabajo.

DIAGRAMA DE PROCESO PARA GRUPO-METODO PROPUESTO

e + "

Gohacan ia rpias
- o I

fig. 5 Diagrama de cuadrilla o grupo correspondiente a la
operacién de un proceso de extrusién con prensa
hidraulica. Cref. 7.3

2.
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DIAGRAMAS DE CIRCULACION Cref. 5.5>

E£s un esquema de distribucidn én 'planta de los pisos y
edifictos, que muestra la  locallzacién de todas tas
actividades que aparecen en un diagrama de proceso, es decir,
viene a ser un plano de la /Abric_& é_zona de trabajo, hecho
mas o menos a escala, qua'muestrr.x la posicidn correcta de las
maQuinas y puestos de trabajo.

A partir de las oporar:r.onos - observadas se trazan los
movimientos del productc o de sus componentes, uttilizando “en
citertos casos los simbol.os de los cursogramas para tndlcar
las acttvldadss qu s se o/ecu‘:an en los diversos puntas. .
estudta.r los’ mom.rm.enlcs entre
ademAs sera un complemento

cuando el . movimiento
PQCPOCESOS.
trafico e

6: Dv.agrama de reco—
' tnspe-

ec epc tén.
numerac Lén de




DIAGRAMA BIMANUAL Cref. 5.62

Este diagrama registra la sucesién de hechos mostrando
Las manos, del operario en movimiento o en reposo y Ssu
relanidn entre si con referencia a una escala de tiempos.

Sirve principalmente para estudiar operaciones
repetitivas, y en egse caso se regtstra un solo ciclo completo
de trabajo, pero con mas detalles que lo habltual en Llos
diagramas de la misma serte. Lo que Sfiguraria en un
cursograma analitico como una sola operac tén se descompone

agul en vartas actividades elementales.

THE HOLDTIE VISt CO
ANALISIS DE MANO DEMECHA £ 1ZOLERDA

L Gsktvesr esmetta

avrep

1 semine

avtnp

hobor oTesteet 8,

fig 7 VAnA’Ltsjt's_de mano derecha y mano tzquterda del
: énsamble de un sujetador de tubos (ref. 7. P
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PRINCIPIOS BASICOS DEL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

En diversas ocasilones, Frank Gilberth redactd listas
dando ctertas reglas para la economia de movimientos y el
rendimiento Que regulan los movimientos de las manos y Qgue
han stdo aumentadas y refinadas por olrog tnvestigadores,
notablemente por Ralph M. Barnes.

Los principtos se encuentran divididos en tres
categorias Que son:

A. Principios relactionados con el cuerpe Aunano

B. Principlos relacionados con la dispgosiciédn del Llugar de
trabajo .

€. Principios relacionados con el disefio de Aherramientas y'

equlpo.

A. PRINCIPIOS RELACIONADOS CON EL‘:C“UEEFA‘O,'.}»(VLIVHANO cref. 1.3>

1.las dos manos deben comenzar v compl.el sus mcuimv:entos a

la vez. L
2. Nunca deben estar tnactivas las dos mnno a- la vez,’
durante los periodos de descanso,
3. Los movimientos de los brazos deben r

4.Los movimientos de los brazos 'y ' del’

satisfactortamente el trabajo. :
5. Debe aprovecharse el impulso cuando javo ece
pero debe reducirse a un minimo si hay que'
con un esjfuerzo muscular.
6, Son preferidbles los movimientos cpnzlnuos Y
movimientos rectos en los que hay cambl.o de dLrecctén’
repentinos y bruscos. .
7.Los movimientos de oscilacidn . libre json mas raptdos.
Jaciles y exactos que los restringidos.y conLraLados.-~ :
8.El ritmo es esencial para la ejecucidn suave' 'y autcn\attca
de las operaciones repetitivas.y el trabajo’ debe disponerse
de modo que se pueda hacer con un ritmo facil _ y natural,
9. El trabajo dedbe disponerse de modo qQue los ojos ' se’ muevan
dentro de limites cOmodos ¥ no sea necesario . cambiar 'de
foco a menudo. P AR

24
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Los tres primeros principios estan ligados entre si ya
Que resulta wventajoso distridbuir (radajo similar a la
t2quierda y a la derecha del lugar de tradbajo permittiendose
asi el movimiento conjunto de ambas manos. Los movimientos
simétricos de los brazos tienden a equilibrarse reductendo
los chogues y facilitando la tarea con esfuerzos mentales y
Sfisicos menores.

La clastficaciédn en gque pueden quedar confinados los
movimientos de las manos son:

CLASE APOYO PARTE EMPLEADA

1 Dedos

-4 Manos y dedos

'3 Antebrazo, mano y dedos

4 Brazo, antebrazo, mano y dedos

5. Torso, brazo, antebrazo,mano y dedos

._: E'l’;tmbﬂlso"nol‘ tferw un valor productivo y su presencla
no ‘es . dessable, debido a que los musculos han de
contran’jestarl'o's‘ dandoe como- resultado una fatiga en el
oporén:o; . )

Los moutfntenl.os bruscos y repentinos consumen tiempo y
cansan al ybpverarto. comparados con los movimientos suaves,
continuos’ y curvos; asimismo los movimientos balisticos son
menos fatigosos pai"que‘ tos musculos se contraen soéle al
principio del movimiento y estan en : descanso” ‘el resto del
mismo ademis es mAs potente, rapido .y 'e:@aéto; -

EL ritmo es esgsencial para'; gj‘é'cuctéﬁ suave ¥

automitica de una operacién y éétp cqnsiéué{ dispontiéndo

debidamente del lugor de trabajo..' tamblén . tnfluye en la
reduccidn de los movimientos de ‘cabbg& sy ‘la de los ojos

tnduciendo a un tiempo menor en’ lng‘éjégu:ctén. de la tarea.
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'B. PRINCIPIOS RELACIONADOS CON LA DISPOSICION  DEL LUGAR DE
TRABAJO Cref. 1.4> v

1. Debe hacerse un sitio defintde y fijo para todas las herra-
mientas y materiales con odbjeto de que se adguieran habi-
tos,

2.Las herramientas y matertiales deben colocarse de antemano
donde se necestitaran, para no tener gue dbuscarlos.

3. Deben utilizarse depdbsitos y medios de abastecimiento por
gravedad para que el matertal llegue tan cercas como sea
posidble del punto de utilizacidn,

4. Las herramientas, matertiales y mandos deben situarse dentro
del Area maxima de trabajo y tan cerca del trabajador como
sea postdle.

5, Los materiales y las herramientas deben situarse en la for-
ma que dé a los gestos el mejor orden posible. .

6. Deben utilizarse, siempro Que ‘sea posible eyectores y dis-
posttivos gue permitan al operario, dejar caer el tradajo
terminado sin necesidad de utilizar: las manos para despa— .
charlos.

7. Deben preveerse modv:os par ue I.a Luz sea buena v /act.h.—
tarse al obrero una stlla’ el tipo-y altura adecuados para -
Que se siente en buena postirea.’ La altura de la  superficie
de trabajo y la del dsiento‘deberan combinarse ‘de forma que
permitan al operan:o traba, al Lornauuamente sentadc o de

pie.
8. El color de la su rficte bajo debera contrastar con

‘2‘5




o Silare de

/t8 8 Areas mAximas y minimas de trabajo Cref. (.5

C. PRINCIPIOS RELACIONADOS CON EL DISENO DE LAS HERRAMIENTAS
Y EQUIPO Cref. (.62

!.Debe evitarse que las manos estén ocupadas sosteniendo la
pleza cuando ésta pueda sujfetarse con una plantilla, brazo
o dispositivo accionade por el pie.

2. Stempre que sea posible deben combinarse dos o mas herra-
mientas. . ;

3. Stempre qQue cada dedo realice un mouvimiento especifico,
como para escribir a maqQuina, debe distridbuirse la carga de
acuerdo con la capacidad inherente a cada dedo. ' . B

4.lLos mangos como los uttlizados en las mantvelas y destor~ -
nil ladores grandes., deben diseflarse para gue la mayor  can= .
tidad posible de superficie esté en contacto con': la . mano,..
Es de especial importancia cuando hay. Que ejercer mucha:
fuerza sobre el. mango. . : S

5, Las barras cruzadas, palancas -y volantes de .mano - deben
sltuarse en postciones que permitan al. operario. -manipular-
los con un minimo de cambio de posicidn del cuerpo y un mi—.
xtmo de ventaja mecanica. : .
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Estos ultimos principios dependen, principalmente del
disefio de las maguinas y equipos gue se adguleran para la
realtzacidédn de ctierta operaciédn tomandose siempre en cuenta
las caracteristicas de la persona que ha de utilizarlas.

La formulacidn acertada de tareas reduce el esfuerzo
hunano ya Que se estudia la manera de hacer todo del modo mas
directo; ¥y en base a ésto todos Llos principios mencionados
tienen como objetivo comun el evitar la jatiga {nnecesaria
por parte del operario, asi como la reduccién del tiempo 'y de
los movimientos empleados para la ejecucidn de - las. tareas.

Enseguida se presentan los resul tados obzem:dos de

estudio reatizado sobre el uso de mnm.ual.us Vv v lantes
diagrama se muestra. tanto el sentido de los mouv.m en.tos o

hechos con las manos, asl como las dtstanctos de

movimtientos Cver fig. 92.

ANALISIS THERBLIGS Cref. (.80

Frank B. Gilderth, en sus prtmeros
estudio de mouvimientos, tdeé rtas"
Que sSupuso comunes a. iq
la palabra Lig

tla secuencta de otras y as.l sucestvamente. ) _,
los Therbltgs""v uttlteadas, L mAS - comv:mmente LV sus

abreutaluras o simbolos se enlistan ensegm.da.. :
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NOMBRE ABREVIATURA
| BUSCAR B
— SELECCIONAR 5
[~ COGER [
| TRANSPORTAR EN VACIO v
|~ TRANSPORTAR _CON CARGA 7C
SOSTENER So
DEJAR LA _CARGA Dc
PONER_EN _POSICION PP
DEJAR EN POSICION
TNSPECCIONAR
HONTAR
DESHONT AR,
UTILIZAR
| ESPERA_INEVITABLE
|~ LSPERA EVITABLE
PLANEAR
DESCANSO PARA
SUPERAR LA FATIGA

Puede parecer que el anAlisis de
un gran numero de anotacion‘es.‘}_‘sj‘.n'.‘ é’;:bargo.
reduce uttlizando las abreviaturas como/orma ?
en conjunctén con los diagramas ‘de ‘proceso. ‘EFst'el‘ L ipo . de
analtsis ha generado un estudio atn mas: dét:‘zvlrl.yddo;'_ia'!el"_r
movimiento, usando técnicas cinematograftéus. Este ca.mpo ‘deL':f"
analisis de métodos se conoce coms . .Estudio. . .de:

. tarea i se"

@abut;{x‘dﬂ. a

Micromovimientos.

ESTUDIO DE MICROMOVIMIENTOS

"El anilisis de micromovimientos . es  “un registro
detallado de los movimientos regueridos én ‘la real‘izqcion‘ de
un trabajo. Las actividades de las manos Cy ‘las de otros
miembros del cuerpo cuando sea deseabled - se '-'rx;ég'tstran: en
términos de las 17 categorias tdentificadas co:mo‘ Th'érb'ltgsya
Que propeorctona el conjunto mas con_uentente‘ de - categorias
para la clasl!/icaci&n. de todos los actos fisicos." Cref. 6.3
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“Aun cuando el Estudio de  Micromovimientos es un medio
conventente, preciso y eficaz para el Estudio del Trabajo, se
emplea en limitada extensién en la mejora de métodos, pues,
en realidad, é¢ste anilisis no es necesario para el estudio y
la mejora de la mayor parte de las operaciones.

Este, por otra parte, aungue no sea de coste
prohidbitivo, requiere un eguipo cinematografico especial y
constderable tiempo para su analisis. Ademas es considerado
como el Gltimo recurso; el procedimiento gque se utilliza
cuando la aplicacidn de los principios de economia de
movimientos a la tarea Que se estudlia no rinde los resul tados

apetectidos. " Cref. 1.9

El estudio de Micromovimientos con la descomposiciédn
detallada es también particularmente Gtil para organtizar
trabajos que se adaptarin a operadores listados; agui la
aspiracién no es sbélo mejorar el método completo, sino
también localizar y elimitnar los mouvimtentos reqgueridos de
miembros del cuerpo listados, paralizados o faltantes.

"El procedimiento gue se stgue inicia en la toma de una
pelicula cinematografica del empleado cuando estd .ejecutando
su trabajo, se proyectan en aparatos espéctal.es’ Que puedan
correrse hacia atrds, hacla adelante, dele‘n'erse, y. correr a

distintas velocidades.

Ek;étén varias ventajas en el uso
Micramout‘mténtas}-'reuela detalles . de:- los movimientos muy
‘proporciona un

rapidos que” éscdpdn a la visién’ normal.
regtstro permansncs de la SJorma en. que 9jecuta un trabdbajo.
Stendo th par"a el. entrenamtento de ueuos trabajadores Yy en
la "prspa.r cton de analtstas de

movimientos. " (re] 3. 15

es tudto de tiempos v
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2.3, MEDICION DEL TRABAJO

2.3.1. DEFINICION Y OBJETIVOS

Con el anAlisis de métodos se determina la jorma maAs
efictente de realizar una tarea dada, peio ¢cuarud tiempo se
requiere para llevar a cabo dicha tarea?, . para responder a
ésta pregunta se emplea la Hedtm.én. dsl. Trnbaja. que se puede
definir como: . ST

"La aplicacion de’téc_mi&qs de terminar eL Ltempo Que

tnuierte un trabajador calificad llevar:a cabo una’ tarea
definida e/ec!.uAndoLa
; preestablectda. " (re/ '8 4)

s efecucidn’ -

"Uno de. los ob_;etl.uos que Llene la
os tnuesugar. reduclr v /tnal.mente Jeltm

t(nproducttvo. es decir, el tiempo - durante

ejecuta trabajo producu.va. Es

tiempo tmproductivo se destague y sea postble
tiempo productivo. Asi se descubre su ex;slenct
e tmportancia, Que antes estaban ocultos‘
total. :

Cuando se usa el sistema de - l.m:entv:vos.
establecer alguna base para La ‘Lasa‘: de 'produéctén v el
Estudio de Tiempos proporcl.ona es:a'b e
obtener estindares . Justos que, refl .

ge necestita

, Ltempos ) est.‘mda.r

para ejecutar determtnados Lraba_; = 3.‘2)'_
. "Otro. cb_;etl.va es ‘ol determr.nar ‘cubntas unidades por hora

»puéden producu-se emplenndo 'méLodos preestablectdos. de
manera que pueda /L_)arse una ruta v programac ton cronolégica‘
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efectiva, para propéstitos de la programacidn cronolégica es
necesario conocer Que tanto tiempo toma a los trabajadores
realizar las tareas., Sin esta informaciédn, no habria manera
de saber el tiempo qQue debe programarse para ctertos
trabajos,

Por medio de la Medicidén del Trabajo también se pueden
lograr mejoras en la forma de realizar una operacidn, es
decir, el analista tiene oportunidad de evaluar los métodos
empleados y hacer sugerencias de mejoramiento., Asimismo se
logra determinar lo mejor Que puede resultar el método nuevo,
tomando los tiempos del método anterior y luego tomande Llos
tiempos del método mejorado.® Cref. 3,30

"Para la realizacién sistematica de la Medicidén del
Trabajo, hay que segulr un procedimiento basico - formado por
las siguientes etapas:

1. Seleccionar: el trabajo que va a sex; objeto-de analisis.

2. Registrar: todos los datos relativos 'd, A “ elrcunstancias

en que se realiga el trabajo.
3. Medir: la cantidad de trn&aj
expresandolo en tiempos. B

4. Examinar: los datos rejtsu‘-"ado

elementos con espiritu critico

5. Compilar: el ttempp"'

mArgenes para breves
contingenclas, etc.i ;

el tiempo tipo
espect ficado, ** 'fos;

En la /faur;q'.'i . ‘Ye _foé‘ma grafica, los pasos
que tendran qﬂl“Je,rse'

’tko_Lavl.IZdad. cuando se desee
fijar tiempos: tipo. : T ’
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A continuaciédn se presentaran las diversas técnicas
empleadas para realizar el Estudio de Tiempos, en las cuales
se uttiliza el procedimiento basico descrito con anterioridad.

2.3.2. TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

Existen tres métodos generales parg determinar el tiempo
Que toma ejecutar un tradajo; el primero de éstos es el use
de la experiencia y el criterio para hacer lus estimaciones,
el segundo tmplica el uso de crondmetros y el tercer mbtodo
es el estudio de tiempos sintéticos.

USO DEL. CRITERIO Y DE LA EXPERIENCIA Cref. 3. 40

El uso de la experiencia y del criterio es el método mas
antiguo para estimar el tiempo regueride para hacer un
trabajo dado. En su aplicaciédn maAs generalizada, se le puede
preguntar a un Supervisor, a un Capataz o a un Operario Qué
ttempo tomard hacer un determinado cru:bajv; .

Por Lo general, se obtiene ld,’fre#puvesta: raptdamente y,
por lo tanto, no es costosa; sin ‘embla.b';‘o existen varios
£s raro que dos

prodlemas asociados con éste = en}oque
tndividuos tengan &xaccmnte la misma snmactén del tiempo
Ademaq. L_a estimacién

empleado para determinada oporacl.én.

depende de quién esté hucu.endo e culles
condictiones. : : Ll

Aun cuando la ma.yorta ¢ ¥ as ‘estarian de
acuerdo en que el Ltempo ™ an ) y

le toma al

t rabajador
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prodblema se presenta al fijar tiempos estandar para nuevos
trabajos gue no se han hecho antes, ya gQue en éste caso no
hay experiencia directa en Qué basarse.

El uso de la experiencia y del criterio es efectivo en
algunas aplicaciones, en especial cuando los tradajadores son
antagénicos al cronémetro para el Estudio de Tiempos. Tanto
el Estudio de Tiempos con Cronémetro como el uso del - Estudio’
de Tiempos Sintéticos son mas analiticos y cientl ficos.

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO Cref. 6.4

La técnica del cronometraje muy ampliamente ul.iltzada en
la tndusirta se aplica directamente a la .operactén. :
linea de fabricacidn o de montaje del’ produr:f.

elementos,

En términos generales. . vel.‘.

cronémetro comprende la
ejecutando su trabajo. el regist
necesarios para ejecutar.’ cada':

trabajo por varios ciclos

personales y. por demaras def
finalmente calcular el ttempo esténda.r r

trabajo.

ESTUDIO DE TIEMPOS SINTETICOS

“La preparacién de los Liempo;s‘ estahdqr‘ “no s'v’eh'xpre :
requiere el largo procedimiento implicado en “el: Esl.ud o de -

posl.bl.e

Tiempos con Cronémetro.. En algunos casos V‘os
determinar tiempos estandar en forma -sini‘éy;\!ca’. pudl.endo_.
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emplearse cualquiera de tos dos métodos generales,
extstentes, para el estudio de tiempos sintéticos: uno
tmplica el uso de los tiempos estandar de los elementos
prevtamente desarrollados por el analista para los elementos
comunes; el otro tmplica el wuso de tiempos es tAndar
predeterminados.

En el metodo de tiempos estandar elementales, el
analista de Estudioc de Tiempos retune muchos registros sobre
estudio de tiempos a lo largo de los affos, los qQue pueden
seruvir de referencia para hallar cuales son los tiempos
estandar para muchos elementos comunes a la mayoria de Llos
tradbajos. Con éste método se permite desarrollar los
estandares sin tener Que acosar a Llos trabajadores con un
crondmetro. Si hay demasiado antagonismo en la compafia hacia
el estudio de tiempos con crondmetro, todavia es posible
determinar stintéticamente Llos ttempos estandar usando
Estandares de Ttempo Predeterminados.' Cref. 8.8>

"“En dicha técnica se emplea el Método de Medicidn de
Tiempos, conoctido como el MTM, éste sistema tiene estandares
de tiempos predeterminados para movimientos de vartas
categortas en las gue se incluyen alcanzar, mover, girar y
aplicar presién, astir, colocar, soltar, desuntr, viaje de la
vista, enfogue de la utsza Y moutmtento del cuerpo, pierna y
“"MIM, el analista
movimientos . gue

pie. Al hacerse ‘un estudto de‘
debe determinar la socuem:ta
tntervienen en el Lrabc;jc. a conttnuactén’ se determina las
y después se

vartiables criticas que a/eccen. : 'ulores
El uso de Tiempas qumAs de no usar
crondmetro se ‘ol tmtna [ } _pjéituo necesarto en la
caltficacidn del dessm Ho para el trabajyador

esta arridba o adajo de en 'e/icllenctas. Por lo

general, el grado de - analtsv.s es. mucho mis fino que la

divisién del trabajn ; en elemo tcs qus se hace en el estudio
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2.4. SEGURIDAD INDUSTRIAL Cref. 8.70
GENERALIDADES

Se ha determinado, mediante algunos estudios, _.Que un :

medio ambiente peligroso constituye la causa dtreczd de_"

Aeved

accidentes. y enfer v, demas , conduce 1".4 d .‘I.‘a
insatisfaccién de los trabajadores con condtctones de - u‘abajo

no adaptadas a su nitvel cultural y social.

No obstante, st se desea evitar acctdentes sy

enfermedades de trabajo, debera preslarse mayor atenctén :

las condiciones de trabajo y reconocerse que actu
empresa, ademis de dosemper'iar una fum: Téns
econdmica, también c'umple con un papel socl.al

El método mAs e/tcaz paru obtensr buena
la prsvencusn de accx_d'ntes de traba 7

utbrac tones .

c‘v‘.l.umlnactén._ ruu.dc.

,de cx.r:.unstanctas relacl,onadas can eI. Lrayecto hasLa el Luaar.
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de trabajo, asi como del humor del momento, las frustractiones
) demis estados fisicos © mentales.
Los cuatro métodos basicos para prevenir los riesgos en

el trabajo, en orden decreciente de eficacia, son:

1. Eltminando el riesgo

2, Alejamiento del individuo
3. Aislamiento del riesgo

4. Proteccidén del tndivtduo

Asimismo, el progreso técnico ha sido tan rapido gue con
Srecuencia ha creado riesgos nuevos, qgue han conducido a
enfermedades profesionales, sin embargo, ese nmismo progreso
ha proporcionado instrunentos particularmente eficaces para -
el diagnéstico precoz de los sintomas patolégicos de origen
profesional y hasta ha contriduido al desarrollo de pruedas
de exposicidn para evaluar un riesgo antes de que tenga
efectos blolégicos.

La direccién de la empresa dedbe preocuparse por
proporcionar el equipo para todo su personal. pero cuando no
es posible proporcionar equipo de proteccidn colectiva,
deberiA recurrir a medidas complementarias de organtzacidn del
trabajo, Que en ciertos casos podrin comprender una reduccidn
del tiempo de exposicién al riesgo.

8i las medidas técnicas y administrativas colectivas no
reducen la exposicién a niveles aceptables debera dotarse a
los trabajadores de equipo de proteccidn personal adecuado.
Pero no deberia considerarse, a .la proteccidn  individual,
como el método fundamental de prevencidn, ya que‘ vpér muchos

mottvos diversos, es posible gque el ,;_Lralba_)“d'z’iox*'no liegue a

utilizarlo,

Ademas, es necesario, analizar las condiciones generales -
de los locales de trabajo. tales como el ‘orden ) e
la ilumtnacién, el ruldo, las vibraciones.:




ello se encuentra vr.nculado con la prevencl.én de acctdanl.es .

y enfermedades, asi como con el aumento en I.a producu.utdad.
En lo que se ro}mere ala, dtspastcl!én. rdel Lugar de

trabajo, de ser posible. ‘los I.ovales de v Lrabajo debertan

construirse sobre el nivel devl. 5 eLoA y esLar_ dotados de

ventanas c¢on una _-:uperjt.cte total e no soa‘ Lnjerwr at 17 %
de la superficie del piso. Los ptsos no deber.lan estar a
- H'enzras que - las = paredes

tmpl:da. ta acymulacﬁén de

menos de 3 metros de aLLura.
deberian tener un acabado

us
sucliedad, evite la absorctén humedad Vv, de ser necesartio,

Lb# - pasajes  debertan’ ser

reduzca la transmisién’ del . rutd
suficientemente anchos para que K Los;A‘ vehiculos’ ¥ los.
trabajadores puedan’ cu‘cular stmul. taneamente durante las .
gueda procedpr .a’ ‘una rapida

evacuacidn en caso de. i : . -
Pero no basta Locales de - trabajo. ‘de
segum.dad e %

con/ormv.dad con’ higiene;

general de conserua t.én. ‘no. -

’ acct.den.l.es. su.no’ B

evitar l.a

la ‘piell ~|.mporlanle para

t rabu J adore

: dt.spongun dentro de

su/».cu. nle SO
OLro /act.or de segum.dad Que se debe

anal Lzar’

Llwm.nactén en eL Area de traba_}o ya qQue. se :
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80 % de la informacidn requerida para ejecutar un tradbajeo se
adquiere por la vista. La buena visidilidad del equipo, del
producto y de los datos relactonados con el trabajo, es pues,
un factor esencial para acelerar la produccidén, reducir el
numero de plegas defectuosas, disminuir el despilfarro, asi
como preventir la fatiga visual de los trabajadores. Ademas,
cabe afiadir Que la visidilidad tnsufictente v ol
deslumbramiento son causas frecuentes de accidentes.

2.5. FACTOR HUNANO
2.5.1. GENERALIDADES

"La mAguina fue inventada por el hombre, suponiendo Lla
posibilidad de transladar a ella por lo menos parte de losg
trabajos gue reguerian mayor aplicactiédn de fuerza primero, y
mAs tarde parte de sus tradajos de habilidad. Pero la miguina
pronto mostré dos exigencias: su fuerza potenciada multiplica
la produccién y demanda un aunento constante de tradbajadores,
La otra exigencia de la mAgquina es gue necesita habdilidades
nuevas en los trabajadores, no lags habilidades que requiere
el producto termtinado sino las habilidades que precisa la
magutna.

Dado lo anterior ya no eran sufictentes los Estudios de
Tradbajo para perfeccionar la herramienta y la maguina. Para
reducir los costos de la produccién se tmpuso la necesidad de
practicar estudios para perfeccionar, © por Lo menos para
me jorar, al hombre en el trabajo." Cref.10.1D

"Los primeros estudios del hombre en el tradbajo,
practicados a principtos del preéenLe stglo, st bien
persegulan un mismo objetivo econdmico, carecieron de untdad
conceptual y se ivpoyaron en dos éo‘l.‘umnas basicas; los
estudios de tiempo de trabajo y Llos : estudios de aptitudes
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para el trabajo.

Los estudios de Tiempos y Movimientos podrian ser
calificados de cinematograficos o fotograficos de los gestos
Laborales; hoy dia tales estudios contindan teniendo un valor
practico, sino es que basico, en el analisis del
trabajo. " Cref. 10,22 . !

“La segunda columna en la que se apoyaron ' los primeros
Estudios del Trabajo consistid en el ar{élisv.'s de las .
aptitudes de los trabajadores, desarrollado tntcialmente' i por
los Psictlogos Industirtales.  Su obje!.tvo ,eé completamente, kR
diferente y en cierto aspecto opuesto al de tos es(.udu.os do‘ '
Tiempos y Movimientos. Es decir,. su objetl.uo X radtca en’

- estudiar las aptitudes de los Lrabajadores. Los‘ esl.udtasl" o
"Pgicolégicos del trabajo Llegaron. a crear ,’un conceplo :
dualista del hombre, distingutendo excesn:amen.ze' la.s, :
intelectuales o mentales de las tareas manuales y mcnétona.s

Este dualisme de Cnteltaencla kY habtltdad /'\e' Ccmpdl‘ll.da.)ﬂ'_..
por todos los interesados en los Estudios del. - ' g

cast ‘la mitad  del presen!.e sitglo, -y’_ans

progreso de la
proptamente - dicha, - hasta - llegar
ertsis.” Cref.10.83" =

“Esta crisis hizo’ Que VL>a

ininterrumpido

htctera examen de canctencta y

'conttnuax\ cusl.ada. stno acompah'a.d
Estudios del Trabajo. Se rompa.é laizad
entre Lrabajo‘ V. traba_]ador
.mAgutnas 'y hombre. v co‘
EsLudl.os ds Traba_)o. que
aspeczcs y /acetas como u

estudto, " ya que las /uncr.on.

‘42



del hombre se aproximan a tal grado que se unifican, jormando
un todo funcional, estructurando un sistema, el sistema
hombre-maguina, que debe estudiarse en conjunto.

La convergencia de los estudios del trabajo hasta llegar
a la concepcidn del sistema hombre—maguina coinctdid con otra
no menos feliz convergencia, la de los estudios del bienestar
Aumano, ¥y en particular del bienestar de la gente que
trabaja, generindose asi la base maAs sélida en que puede
sustentarse la Productividad, ' Cref. 10.4)

"El reconocimiento de esta realidad y los primeros pasos
en su abordamtento fueron bautizados con distintos nombros.
Ingenieria Humana o Psicologia Industrial. En este nuevo
campo concurren Ingenteros de Produccién, Ingenteros de
Métodos y Psicodlogos Industriales.

El trabajo es concebido entonces como una relactén, como
una comunicactéd4n entre el trabajador y la maguina., o sea
entre el tradbajador y todo lo Que esta en el tradbajo y ne es
el propto hombre, es decir el anbiente integral Que lo rodea
CmaAgQuinas, utiles, herramientas, ambiente fisico, ambiente
humano, érdenes, consignas,., reglamentos, etc.D." Crey. 10,5

"Desdg Que se dio. esta convergencia el Pstcélogo
Industrial se empefia en dar por tnmutables algunas realidades
que podrian ser modificables. para obtener wuna correcta
adaptactdn entre el trabajadéx‘ .y Su  puesto, abordando el
problema en térmtnos de um.lazsrall.dad y tratando simplemente

de que el hombre se adapf.e 'l trabajo Yy no a la inversa, que

lasv ,V.represtones generaban
: z y en diversas
dtrecctones. como re. o de la dificultad de

itzdn el nuevo concepzc

en ol procoso < producl. Lvo Lada su integridad

bfo—pstco-soctal y na_

qonrparle ella solamente, como
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antaffo parecio entenderse. El segunda consiste en la
destacada preeminencia de la salud mental del traba;ador como
factor de productividad.," Cref. 10.6> :

&.6.2. REQUERIMIENTOS BASICOS DEL SER HUMANO

. "La aportactédn gque realizo la Psicologla Inddsl.r‘tal,v en
la convergencia entre trabajo \Y) trabajador; .. = fue ".' "La
determinacién de las {dad h dastcas, g dfcha.»
determinaciédn se fundamenta en la consideracidn de e

gente lleva a su trabajo ne - s6lo su cuerpo,
f.lsl.r:a ¥y sus aptttudes sino -también sus

emocl:ones. con/l.tctos. tensiones, anstedades y

as.l el se. puede corwerl ir ) en una.

ot raba; -3

Iy seﬁt irse sat ts/echos :
Tales necesr.dad

. sobrevn)tr

amenazas Y pell.gros.

el tndividuo Luche por 5obreututr. y unu lt.ml.iactén serta o‘

neces Ldades

las

Cuando :
aceptablemente satisfechas, L&s f,’ Y L" dle ps' 3 c l!a'le's
adguieren primacia. Estas ultimas puedon ser - d:.w.dtdos: en.

varios grupos, segun su relacwn con I.a meortanc'.a personal.
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con la aceptabilidad © necesidad de pertenencia, con el
trabajo y con la seguridad." Cref. 10.7>

La tmportanct personal o autoestima demanda afecto de
quienes son importantes para el individuo, stn que tal efecto
dependa de lo que como tindividuo él! pueda hacer por Llos
otros. Esta necesidad como fuerza motivante es capaz de
tlevar al tradbajador a la comisién de actos peligrosos,
cuando el ambiente que lo rodea no le permite encontrar otra
oportunidad para atraer hacia si la atencién y el afecto de
sus superiores y de sus compafieros,

En lo que se refiere a la aceptabilidad personal,
itmplica el imperativo (nterior de pertenecer a un grupo o
comuntdad y el de alternar con otras personas, es decir, la
necesidad de integracién, En efecto, todo tndividuo gusta de
sentir que es un miendbro gue toma parte actitva en la vida del
grupo al gue pertenece; y se tendri mas satisfaccidn a medida
Que pueda contridutr con tildeas que sean aceptadbles. "
Cref. 10.8>

. "Otra de las n tdades ht basicas es el tradajo.
Ademas de constituir un medio para satisfacer las necestidades

bioldgicas individuales, el trabajo es un fin en si. Es la
forma de autoexprestén mds importante para el individuo a
través v'do la cual mant flesta su capacidad creadora, Esta
necesidad exige cémo requerimiento fundamental para su
satisfaccidn el que el trabajo esté de acuerdo con la
vocacidén, La‘capactdad. as aptitudes, los tintereses y el
caracter de quien la realiza, ya q@ue de otro modo se
convierte en algo desagradable, en una pena, en algo que el
individuo trata de evitar. ) .

. La necesidad de seguridad, llamado ltambién necesidad de
status, representa el impulso dbasico de todo tindividuo por
asegurar la continuidad en la satisfaccidn de sus otras
necesidades., El hombre., en efecto, no se conforma con comer,

respirar, abrigarse contra el frio, protegerse contra el
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calor., ser apreciado., pertenecer a un grupo » estar
realtizando en un momento dado un trabajo en el‘ Que
experimenta satisfaccién y alegria. Necesita también " una
garantia de continuidad en la satisfaccidn ds estas
necesidades. Por seguridad se entiende la sensacién de estar
protegido contra cualquier daffo fisico'y psicoldgico, ademas
de la seguridad en el empleo. " Cref. 10.9) ‘

"Para  poder cubrir éstas heces;fdades basicas,
determinadas por la Pstcolégia Induslrtal.. .. los  Estudios de
Trabajo no deben oluvidar que qut.enes trabajan son seres
hunanos como ellos, que stentén lo mismo gue él. los. El ultimo
del escalafén, el pedn mas Iiwrh:l,de. reacctona ante una
injusticia, real o imagtinaria, con la misma intensidad que
cualguter otro hombre, T"eme ) lo desccnocido Vv st lo
desconoctido le parece ser una amenaza para su seguridad en el
empleo o para su dignidad, se opondra, sino abiertamente, al.
menos con una falta de colaboracton disimulada o a medias.

Asl el Estudio del Trabajo. es: un fnstrumento de - la
serencia y no se basta -por si solo para convertirse en buenas" o
las malas estaciones de: Lraba_)o. pero si /recuentemente puede"
mejorarlas st se.aplica r:on acterto. . St . se..
Estudio del Trabajo. contrv.buya serl.amente al
antes de pensar.en .apll.(warlo‘ ha&r

produc t tvidad,

‘u organtzncv.én. s
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2.5.3, LA IMPORTANCIA DE LA GERENCIA EN.EL ESTUDIO DEL
TRABAJO Cref. 8.9

Todo estudio analitico del trabajo bien hecho es tan
sistematico que implacablemente va poniendo al descubierto,
uno por unco, los puntos donde se desperdician tiempos y
energias. Para suprimir ese desperdicio hay que determinar
sus causas, que suelen ser la mala plantificactidn vy
organtzacién, un control (nsufictente o una formacién
inadecuada. La aplicacién de esa técnica en un taller puede
proveocar una reacctiédn en cadena dé tnuestigaciones y majoras‘
Que se extenderAn por toda la fabrica, desde el departamento
de Ingenieria hasta los de Contabilidad, Diseffo y Ventas.

A primera vista, este resultado del estudio del trabajo
puede parecer injusto. Los directores y trabajadores, en
términos generales son gente gue desempefia su cometido lo
mejor que puede y en todo caseo no son menos inteligentes qQue
los especialistas en estudio del trabajo y con frecuencia
tienen muchos aflos de experiencia y . grandes conocimientos
practicos. 5t no han sacado el mAximo partido de los recursos
disponibles, es que nadie les ha ensefiado un método., como el
estudio del trabajo, para resolver los problemas de ejecuctiédn
de trabajo. o '

Esto es algo que debe n;:ulcarse a todos desde el primer

momento, st no se esta Loce laramente, el personal de Lla

empresa se ligari 3 /especialista para hacerle
obstruccidn, postblemshze’hastd el punto en que no pueda
segulr. TR

Para que el. estudto del. Lrabajo se apligue con éxito en

una ‘empresa @s tndtspensable contar. con la comprenstén y
apoyo del personal dtrtgente en todas sus categorias. Si el
alto personal de dtrecctén. ol. director general, el gerente o
el prestidente de i Lla i compam.a no comprende la labor gue
intenta real.‘tzd.r‘ éi especl‘.ul,islu en estudio del tradajo o no
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le presta el maximo apoyo y no cabe,. por lo tanto, esperar la
comprensiédn ni el apoyo del personal dirigente de las
categorias inferiores, '

Por consiguiente, el primer grupo de personas a gutienes
hay qQue explicar lta finalidad y las técnicas del estudio del
trabajo es el de los mandos: el director o gerente general y,
cuando se lrata de grandes compafifas u organizaciones, Llos
Jefes de departamento y sus ayudantes.

2.5,4. LA IMPORTANCI1A DE LOS TRABAJADORES EN EL ESTUDIO "
DEL TRABAJO Cref. 8.100

Cuando el especv:ah.‘stq;e’n

tos Localss ‘y economl.aar mat
menc tonar la product
insistira bastante '

objetivo de su estud
sospechas que el. tru.

.y no

a.n/orma.rse < mpl.etam»nt

LrabaJadores sobre el
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dandoles una informacién bisica en estudio del tradajo para
Que que puedan comprender correctamente lo gque se trata de
hacer. Asimismo se logra la participacidn de los trabajadores
en el desarrollo de un nuevo método perfeccionado, y también
es posible que se conulertan en partidarios de dicho método,
a veces con resultados imprevistos. Después de todo, el
trabajador conoce de cerca su propto trabajo, con detalles
que pueden escapar al espectialista,

Aungue pidiendo a un trabajador gue presente sugerenclias
e tdeas se reconoce implicitamente su individualidad, se le
puede dar la misma satisfaccién en forma mas directa
reconociéndole sus méritos en el momento oportuno.

Con el estudio del trabajo no solamente se puede
alcanzar la finalidad de aumentar la productividad, sino
también mejorar la satisfacciédn derivada del trabajo; por
ello. debe dedicarse la suficiente atenciédn a eéste ultimo
punte dbuscandeo medios para minimizZar la /attad y volver el
trabajo mAs interesante y satisfactorto.
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CAFOTULO 3

** METODO DE blIlEMIBYMJ‘D‘ EN EL
AREA DE PERORIDOS *'

MODERNI ZACION:
ENCONTRARSE DENTRG DE'  LAS.
INNOVACIONES DEL DESARRO-

LLO TECNOLOOICO ¥ . SOBRE

TODO DE LAS DEMANDAS - v ! R

NECESIDADES DEL MERCADO. .



3.1. DESCRIPCION DEL PROCESCO DE PRODUCCION DE PVC

Los dos métodos empleados para la produccién de PVC en
la Planta en estudio son la polimerizaciédn por suspensién y
la polimerizacién por dispersién, éstos métodos son muy
semejantes, varian sélo en una materia prima y en la forma en
la gque se lleva a cabo la polimerizacidn.

Los pasos que conforman a estos dos tipos de produccidn
de PVC se describen enseguida.

PROCESO DE PRODUCCION POR SUSPENSION DE PVC Cref. 4.10

En éste método el Monocloruro de Vinilo CVCM> es
dispersado en agua por medio de agentes de suspensién,
SFormandose peguefias gotas, éstas gotas se mantienen en
suspensidn por medio de una accién mecantca por lo qgue en
éste tipo de polimerizacidn se debe tener especial culdado en
la agitacioén,

El proceso da intcio con tener en almacenamienteo la
materta prima CMonocloruro de Vinilo, iniciadores, agentes de
suspension y agua desmineralizada y desaereada>. EL  mondmero
debe conseruvarse a temperaturas y prestones atmosféricas ya
qQue su mezcla a altas concentraciones con el atre produce
explosiones violentas,

El sigutente paso es la polimerizaciétn la cual se lleva
a cabo en reactores tipo batch o por lotes, y puede tener uno
© mas agitadores. Estos reactores cuentan ‘con una chaqueta
por la que circula agua a temperalﬁra,s establecidas para el

tntercambio de calor, ya que olro factor <Iimportante para
‘obtener el praducto /Lnal. deseado es el. de llevar un control
de-la temperatura y de la prestén denlro de los reactores.
Termtnado el proceso de pol.tme Lzactén. el contenido de
Lanque denominado de

recuperactén, en el cual el cloruro vde vinilo es separado por

los reaqlores es . bombeado ‘@ .un"
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un arrastre con vapor, mientras Que la suspensidn formada por
‘el polimero y el agua es bombeada a un tanque de mezcla en la
cual se provee una agitacidén continua, .

Despues se prosigue a separar la suspeﬁsién. por medio de
una centrijfuga en la cual se ltienen dos descargaé. ~una de
ellas es de agua y la otra de resﬁna ;. humeda ',que" ’H.e‘ga.y caltt

contener de 23 a 25% de agua.. . un

Enseguida la restina hfxmeda es
medio de la
transporte la hunedad de la
ftnal del proceso de secado
empagueta directamente para

se describe graficamente.en’

basicos Que son: agua en fase
desareada, monocl.oruro de utn t

de PVC,

solo que cambta



WATERIA PRIMA PROCESO PRINCIPAL RECHPERACION DE : PROCESO DE

WONOCLORURO TRATANIENTO
fonoclo- fé
ruro de >
Yinilo *
: HONORERO
1ad #1——»] POLIN .
l‘nlc dor POLINERIZAC pecperave )
hgentes vt | RECUPERACION
de Sus- -7 L DEL_HONOCLO-
pensfon k.40 RURD DETUINIL
AR ATALEN
Asa . FECUPERACION TRATARIENTO
en < fase p—b e pue » bE
continua |70 7 R aGun
SECADD DE
puc
ALNACENANTENT
¥ ENEACADO
bE PUC

fig. 11 Diagrama de Proceso de Produccidn por el Método

de Suspensidn de PG (ref, 4.2) , o | R
FALLA DE URIGEN



MATERIA PRIMA PROCESO PRINCIPAL KECUPERACION DEL PROCESO  DE

HONOCLORURO TRATAMIENTO
DE VINILO
Honocla- ¢¢
ruro de >
Hinilo
. § ; : ‘ HONgh :
Iniciador '\ POLINERIZAC, . Ex0 I———
e R 1 RECUPERRDO
[ aventes §00 0 RECUPERACION |
fEmulsifiz ! - lBEL nONOCLO-
‘Cantes . f 1o RUPO DE VINIL
cagua- § 0 : . STl TRaTaNTENTO
ey FECUPERACION Tt That
en {asg —* bE B = - - LUBE
continua . : E AsYA
SECAPO DE
FUC
1
A4
FaLIACENALENT
VY EMERCADD
LE FUC

ig. 12 Dingrana de Procesa de Produccldn por ol Método
de Dispersicn de PUC_(raf, 4.4) '



3. 2. DESCRIPCION GENERAL DEL METODO DE TRABAJO ACTUAL

Stguiendo el procedimiento basico para el AnAlisis de
Métodos, se ha abarcado ya el primer paso @ue es el de
seleccionar el trabajo a estudiar, ¥y las razones que fueron
Jundamentales para elegir el Area de Peréxidos son: qQgue el
méotode de trabajo actual no ha sido analizado y por lo tanto
no ha stdo mejorado con antertortdad; la necesidad de cambiar
a un método de trabajo que se encuentre a un nivel, lo mas
cercano posible, al de automatizaciétn implantado actualmente
en la planta; las condiciones generales en las gque se
encuentra el area requieren de un mejoramiento y por altimo
analizar el costo del método de trabajo actual.

Ahora, en véste cap1 L'uI.O. abordaremos lo que se refiere

“todo. Lo pertinente al método actual con
u dl'.zar mas en el problema del area.

k : i Area de Peréxidos se fundamenta en el
requorimtén o ‘de roducctén de acuerdo con la demanda de Llas

" df./eren.tes resinas’ gue comarcv.all.za la planta, y ésta produce

ctncc tl:pcs de resinas Que spn tdentificadas como:

Resu:naé 'de Pas:\a, <. Resinas de Homopolimeros
PASTI T HoMO3
PAST4 R HOMOA4

Restna de Copolimeros
. : COPD

. Las resinas sbripiépara’das con determinados componentes,

algunos . son asregados d }-ectam&nf.e de. los tangues de

almacemxmtsnl.o a Los

eactaros. y otros'comc los inictiadores,
los agentes de emulstén

Los agentos de suspensién son

agregados en camtdades pequeﬁas y éstos son preparados en el
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Como nuestro analists se encuentra enfocado a los
Gletimos componentes menctonadeos, a continuacidn se enlistan
las claves correspondientes a los mismos y agrupados de
acuerdo con el tipo de resina a la gue son agregados.

HoMo3 HOMO4 coro
W - 75 G - 78 D-7
W~ 13 D - 110 w13
6 - 98 w75 6 - 13
6 - 4t G - o8 6 -80
6 - 128 G - 114 G - 128
D - 110 6 - 4t H - 75

PASTY PASTA

G - 128 : S 6= 128

G - 99 ) RS ‘

A estos componenies los dv.m.dv.remo
catalizadores, para poder expl:.car ‘el. mélodo_

Area, el cual consiste en prepdrar can.udade
diversos componentes para que sean agregados‘
a los reactores.

METQDO DE PREPARI\B goi.vos

Todos lcs pal.uos '59 rec;ben.

los 50 kilogramos, Los ‘componentes
inclutidos en la lista de'lqs poluos‘so

W75 ‘ 'D—uo"'

w13 : ‘6—78

/G ~'98" .6 -13
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El Unico componente Que varia en cuanto a la
presentaciédn es el 6 ~ 78, ya Que se recibe en cufleles con
capactdad de 45 kilogramos.

El procedimiento Que se sigue para Lla preparacién de
&stos componentes es la misma para lodos y es por esta razén
Que se descridbira un sélo método que abarcara la preparacidén
de los mismos.

En el Area hay un sélo operador, &l realiza un pedido de
tla materta prima al almacen general de la planta una vez a la
semana; otro trabajador prepara el matertal solicitado y
luego el montacargista Lo lleva del almacen general al Area
de peréxidos, cuando el material llega al Area de perdxidos
el responsable de la misma se encarga de acomodarlo en los
estantes.

Cuando se va a preparar un determinado componente se
lleva un saco, de dicho componente, cerca de la bascula, el
saco es abierto por el operador de pesadas con una navaja.

La bascula se encuentra situada sobre un anaguel vy
dentro de el se guardan las bolsas de polietileno que seran
uttlizadas para la preparacién, el siguiente paso consiste en
sacar las bolsas de poltettle(\o. esto se lleva a cabo sin la
necesidad de recorrer alguna distancta.

En segutda se busca el cucharén para el manejo de los
polvos el cual se encuentra guardado dentro del anaqguel de la
bascula.

Se prosigue a tomar una bolsa de polietileno, se abre y
se acomoda de tal forma que se pueda agregar polvo dentro de
ta misma, Después se toma el cuchardn y se agrega determinada
cantidad del componente dentro de’ la bolsa, en éste paso el
operador, cbn su e:;pértencia. titene ya la nocidn de la
cantidad prome;iufo do ‘}:olv_o que se tlene Que agregar para @ue
el peso del éomponente sea el tndicado en la receta de la
restna qua”sg" 9§¢é ‘preparando.



Después coloca la bolsa con compon‘enteven la " dascula y
dependiendo de lo gue indigue la bAséula sé Quita o se agrega
mAs componente, para Que el peso de la preparacién sea el
indicado en la etiqueta de identificacién.

Cuando el peso del componente preparado es el correcto.
se toma la pesada y se cierra la bolsa, enrrollando wun poco
el sobrante de la bolsa y luego haciendo un nudo. Después  se
coloca la preparacién en una pequefila mesa que se encuentra’
cerca de la bascula.

Ya que se tienen preparadas todas las pesadas, de algun
componente, necesarias para cubrtx; la demanda del dia, qL
stgulente paso es el de pegar una etigueta de tdentificactédn
a cada bolsa, sn'dtchaveLtqueta se indica: el nombre . de.  .la
receta, el nombre dei componente, el numero’ de “lote al . que
pertenece el saco que se. ‘uttltzo para las. preparactones. la
canttidad de component V. la /echa en que se ., preparo.

Dsspués ‘de h sber Las et Lquezas se ) lspaix .

todas
“para
é‘oj;ne vsiin
método de’

las preparacu.one
"que el p‘e‘fsor{é)l.‘ ‘
m‘.ngun prabl.emu clanc :
preparar pol.vos Sare- r compren ¢ v R este. método  de
y 0 dl.agrama deﬂproceso en - el

preparact én ge

pfesqnia "ot
staulente subcapl tulo - asi "c:yomo‘ el dtagrama “de recorrtdo‘

corespondiente. : R

METODO DE PREPARAR CATALIZADORES .

La lista de los catait‘zadorés Que se manejan en el . Area
de peroxidos son: ’ : o

6 -128 6= 4t

G - 114 . M~ 75
G - 99 : )

58



Los dos primeros se reciben en porrones con capactdad de
3 kg.s ol G - 99 tamdién tiene una presentacidén en porrones
poro con capacidad de 18 kg., el catalizador H — 75 viene en
tambos de 165 kg, y por ultimo el G -~ 4f es una preparacién
Que se maneja en tambos de 200 keg. .

Los tres primeros catalizadores de la Llista deben
mantenerse a temperaturas bajo cero, es por ello que son
almacenados en estantes situados dentro de una camara de
refrigeracién localizada a una distancia de 4 metros del Area
de peréxidos.

Llos cataltizadores G-128, G-114 y G-99 son preparados
sigutendo el mismo procedimiento gue comienza con sacar de la
cAamara de refrigeracién los ingredientes, llevarlos al Area y
después destapar los porrones para hacer las preparaciones.

Los ingredientes se encuentran tapados con una tapa de
rosca y un tapén de segurtdad; la tapa de rosca se uttliza
nuevamente para tapar los porrones Que contienen el
tngrediente que ya ha sido preparado y los tapones de
segurtidad son enjuagados y tirados a la dbasura.

Se buscan los. porrones vacios; los cuales se encuentran
afuera del Area a una distancia de 3 metros y son de los
mismos en gue se recibe el catalizador por parte de los
proveedores, se llevan adentro del area y se colocan en una
mesa en donde se les pegari la etigQueta de titdentificacidn.
Después de haber pegado las etiguetas de tden.t tficacién . se
llevan todos los porrones cerca de la bascula. se toma solo
uno a la vez y se coloca en la bAscul.a. -4 v C i

Se toma el embudo, Que se uttlv.za kalra e"itar derrams.
se coloca en la boca del porrén uacx. porrén con .
tngrediente para prepa.rar v se. v ter
del mismo; stemprs obseruando la panzcxl.
bascula, cuando el peso Vos -3 su/lcl. ntemen.ze_.aproxtmndo a lo

tndicado en la’ ettquof.a de tdent t/tcactén se deJa ds agregar
catal tzador. . | .
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En caso de Que el peso de la cant idﬁd agregada no sea el
tndicado en la receta, se hace uso de un vaso de precipitado
para agregar o guitar cataliéador del porrén, Cuando todos
los porrones tienen la cantidad adecuada de ingrediente se
les coloca la tapa de rosca 'y por uGltimo se llevan a la
cAmara de refrigeracidn, :

En lo que se refiere al catalizador G-41 debe ser
preparado como sigue: a un tambo con alcohol isopropilico se
le quitan 20 kg, .y se le agi‘ega : un . polvo denominado
Bisfenol—A, utLLLzando un ‘embudo : espe:l.al para ésta
operacién; después se’'le cclcca una llaue al’tambo, en uno de
los orificios qQue Ltene en la tapa :

'y.r‘to‘.v para
ste paso puede

que se I.I.enen a un m.ue
ct'ividades por

llevarse a cabo en jorma fsv.‘mul. taﬁéa con L
Que es un poco Lardada ‘el pror:eso de” .. o‘ sobre todo
cuando el tambo ya no se encuentra Lleno Latalmente :

Cuando todos los porrones estan aL'
Llevan cerca de la bascula y se pesan para
del catalizador sea la ccrrecr.a. SR

En seguv.da tos.. porrones son tapados
bolsa de pol.u.eLv.Leno. prevt.amente corlada
una liga a la: boca . del porrén., dando .
procedimienio '\c.uando “los* porrones‘ on
llevados a _uh estdnze para q_coho;idrlos.
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Cabe mencionar, Qque en ésle caso no se pegan etiguetas
de tdentificaciédn en cada preparacién ya gue los porrones gue
se utilizan son siempre los mismos y son para un sélo tipo de
restina, por lo tanto solamente se lleva a cabo, ¢éste paso,
cuando el porrén ya no tiene etigueta, estid muy maltratada o
se ha cambiado el peso del cataltzador para la resina.

El catalizador H-75 es un matertal en estado Liguide y
para manejarlo se utiliza un recipiente con asa el cual se
tntroduce, sin ningun problema, en el tambo para llenarlo con
catalizador, después se vacta en los porrones con capactidad
de 3 keg., los cuales han sido preparados previamente, eslo se
lleva a cabo sin necestdad de uttilizar un embdudo,

La preparactédn de las pesadas del catalizador H-75 es
rapida y sencilla, ya que el ingrediente ne necestta previa
preparactidn, ademas se mane)a facilmente, Yy no es necesario
montar el tambo en el soporte por gue se le  gquita
completamente la tapa para poder utilizar el catalizador.

Después de tener los porrones con el catalizador se
pesan, para Que la cantidad del mismo -sea la’ cox;recta. En
éste procedimiento tampoco se lLleva a cabo olf:paso de pegar
dce ‘'sélo cuando: el

etiguetas en cada preparaciédn, esto.s
porrén ya no tiene etiQueta, cuando : ta se encuentra muy
maliratada o cuando se ha mbdt/_licddo la canttdad de
tngrediente a preparar, o ' . :

Para wuna descripcidn concreta de los procesos de
preparar catalizadores se presentarin Llos diagramas de

proceso en el stgulente subcapitulo.
3.3. DIAGRAMAS DE PROCESO Y DIAGRAMAS DE RECORRIDO

Para continuar con el registro de la t(nformacién sobre
el Método de Tradbajo Actual y a la vez con el analisis del
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mismo se ha optado por hacer uso de los Diagramas de Proceso.

Se ha elegido ésta técnica de registro .>y anaAlisis por
Que los Diagramas de Proceso de todos los tipos muestran ‘los
. detalles de alguna actuactén, asi como vl.as distancias gue ' se

recorren durante la misma,

Hay tipos muy numerosos &e diagramas, graficas y éuadro?'
que se pueden trazar, como auktlié para . representar un
trabajo y dbuscar la manera dé perfeccionarlo. Como st fuese
una fotografia, el diagrama hace, por asi decirlo, que la
imagen sea estatica, por lo cﬁal_puedé ser esl.udyl:ada‘. Ademas
permite ver el panorama global 'y no sélo  una  pequefia parte
cada vez, ' :

La presentaciédn - de los diagramas de proceso tiene como
objetivo principal hacer mis detallada la descripcidn general
de los Hél.odos de preparactén. de Poluos v Catal Lzadores. ‘que
- - -los dr.ugramas

proce..os o stn
moslrarvf

a4 A DO DE TRABAJO'ACTUAL
amente dé}, trabajo en’'el

area .
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Mano de Obra

Salartio N$ { 508.00/ mes N$ 18 098,00/ afo
Horas extras NS t 018.00/ mes N$ {2 216.007 afio

N$ 30 312,00/ affio
Manejo de Material
Preparar pedido )
en el almacen N$ 28, 40/ nes N$ 340. 107 afio
Montacargtsta N$ 19.50/ mes N$ 234.00/ alo
N$ 574. 10/ a¥o

Transportar a Polimerizacién

-Personal de
polimerizaciédn N$ 361.70/ mes NS 4 340.40/ affo:

Material Adicional
Bolsas de polietileno, etiguetas, .

ligas, porrones, cubetas . SRR R
N$ 182,007 mes . ''N$ 2.184.00/ afio

Desperdicio de Materia Prima :

Polvos N$ 4 004.00/ mes .~ N$ 48 048.00/ afo -
Catalizadores N$ 3 276.00/ mes’™ ' N$ 39 312,00/ afio -

" N$ 87 360.00/ afio
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Sumando los gastos nos. da un resull.adb total de:
N$ 124 770,00/ afio- '

Ademas de éstos costos es necesario adicionar  las

prestaciones gue proporciona la empresa al operador del Area
de peréxidos, los cuales no contabilizamos. :

3.4. ANALISIS DE LAS CONDICIONES DEL AREA

Con el anaAlisis y, sobre todo. con el mejoramzenl.o de_
una estacidn de trabaja. podremos obte'ner como resultadoi

final un producto'de r}-ayor calidad, un aumento en. eL .uoLumen )
de produccl.én v a Lrabajadares con una mentaltdad posf.ttua'

‘cual se encuentra: 3 dos cenugrados) ‘se -abrl.ga o
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con una chamarra y para monejar herramientas y matertales,
tales como: tambos y sacosg, utiliza guantes de carnaza,

Otro aspecto que se debe tnclutr  en la seguridad del
personal es el empleo del equipo gque ayuda a aminorar las
exposictones del tndividuo a factores dafitnos, como es el
caso del manejo de polves; el "area . de peréxidos se ha
equipado -con un sélo exti-actéx‘ de atre el cual debe ser
acttvado por el operarto cuc 'do ejecuta la preparactdSn de

todos los ingredientes en- po o~

poro nunca se encuentra en

funcionamiento, el extrac to

En lo que :;especta a ‘las’ c'omitcicnes de seguridad del
Area en general enccntrambs :t';\{e la ‘mayorta de las ocastones
no habia orden de los mtertdiéé pY .del equipo de trabajo.
ademas existe un sélo exLl‘n&utdér en toda el A4rea, la cual
abarca una superficie de 5'41m2.v ' X

EL ambiente del Area-(de ‘peréxtdos' esta determinado: por
la falta de una {tuminacion ddécuada. ya gue sélo existe una
lampara en toda el é're"a-' por el c¢olor de las paredes.que son
blancas, pero presentan muchas manchas de suctedad- por la

op@rurto a Lrabajar con

Jalta de carteles Que mattven at
esmero y dedtcactén. o DT

En -lo que rsspecla a Los u.nmuebl.es tal vc'omo;:es‘:tantes.f

anaquoles. mesas.y

deben ser’ corregidas

eliminarlas, va_gue “'é\st

desempefio de . los trabajos. y .de’ b';'opezf‘a'rt“o';.' yala vez esto




l‘.n'[l.uye en el dbuen desarrollo de la empresa, en el : producto
final y en el dbienestar del personal de la planta,

Es quiza recomendadble adicionar en éste andlisis los
‘ijactores de contaminacidn gue se generan en el Area, éstos
factores son de tres (tipos, uno de ellos se produce al
derramar directamente en el drenaje de la planta algo del
catalizador sobrante gue Queda en los porrones al
tirarlos sobre la rejilla del drenajye y no permilir Que éstos

se escurran debidamente.

£l segundo factor de contaminacién es generado. también,
por no permitir Que se e.-:cu.rra debtdamenze el cataltzador. -yva A
Que al enjuagar los porrones se utu.ll.za demasv.ada agua. l.o -
cual ocdsiona que, ;qntp el agua camo el_ cazaltzador' sédn :,’ -

desperdictados r:hde'bl.'damen‘t‘e. BRI

El alumo /actor de r.'onLaml.nacLén generado on eL mélodc
actual de traba_)o en ésta Area. es el. uso de : bol.sas_ d9~:
polietileno ya gue son desechadas r.nmedl,atamente

generar. :

agregar el tngrediente al reactor, Lo cual ademas de
basura contribuye también a un sasto directo de p_roducc"ién.'
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CAPITUL O 4

¢ MEDICION DEL URABAJSO EN (EL
AREA DE PERDRIDDS **

PRODUCTI VIDAD:

ES LA MEDIDA DE LO WBIEN
QUE SE HAN COMBINALO V¥
UTILIZADO Los RECURSOS
PARA CUMPLIR coN LA
EFECTIVIDAD,



4.1. DETERMINACION DEL VOLUMEN DE TRABAJO

Para planear la forma en Que se va a trabajyar er‘; 5 una
determinada area de trabajo es necesario contar con un
programa de produccién y en la empresa, sobre la cual zy\bs
encontramos trabaj)ando, el programa se define a pa.rtv.r de ta’
demanda de las diferentes resinas que comerctal.tza la planta.

Y sobre ese mismo programa el operador de peréxidos

su trabajo.

Pero para definir como functiona
producctén

es necesario explicar que

cada grupo de dichos reactores se *Les ",d
5500, linea de 3300 y Ltnea de 1100.-
extste una divisién en la que cada una de lcs roactoras ‘esta

asignado a poltmortzar cterta Ltpo de resx‘.na y esta division

es como sigue:

& reactores de 5500 gal, ‘poltr‘ner;izar{'restna 103 o 110 x 354
5 reactores de 5500 gal.:polimerizan resina 124 o 121
2 reactores .de 33'0'0"‘»}_-}&1.' pbifmertzari resina 429

: 3 : pol.l.merr.zau resina 124 o 121

(] reactares
12 reactores do | pol.!.mem.zan resina &4 o 124

2 reactores de (

Con ésia 'dtv de acué}_‘dq~q’o‘n-‘;fel'j_éq‘z_‘n:po; con’ qhe

© cuenta el. area

pueden. . estar
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ORGANIZACION DEL PROCESO DE PHODUCCION DE LA EMPRESA EN ESTUDIO

POLINERIZACION RECUPERACION SECADO ENPAOUE
xesnms_l
pasty | 9 RERCTORES DE 5500
. & REACTORES LE 3300 DISPERSION §———#l DISFERSION DISPERSTON
REe
pagta | 13 FEACTORES DE 110
ﬁssmas_l‘f» : :
oMo 3 S
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perdxidos,

En base a dicha divistén 'y al’ numerc de ccmponentes Que
deben prepararse se obtuvieron. Las'fst;utenzes tqblas.. tas
cuales nos muestran el uolumpn de t ajo para el éhea de
RESINA PAST1

Linea: llod- - Componente

Ltnea 3300
5500

LLnea

G - 99

' RESINA-PAST4

. Compcnenta»

Linea:
. 3300

oo oo oo

ﬁfépdracibneé del
del
del

gfeparactones
preparaciones
pfepakacionés'
’ del
del

preparaciones
preparaciones

componente

del

componente
ccmponente

componente

componente G- 128-‘

componen}e H-75
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RESINA HOMOA .

preparaciones del componente G-41

8 preparactones del componente G-78
8 preparaciones del componente D-110
Linea 8 preparactiones del componente W-75
5500 8 preparaciones del componente G-98
8
8

preparaciones del componente G-ff4

RESINA MOMO3

7 preparaciones del componente G-41

7 preparaciones del componente G-128 -
Lirea - 7 preparaciones del componente D~110
5500 - { preparacién del componente W-75

1 preparaci{dn del componente W-{3

!

preparaciédn del componente G-98

Cada una ‘de = las ‘p!reparactor\es tiene diferente peso,
debido a la 'c.'cvtpacic-ir’:xd del reactor al cual se le agregarid el
componente., y ésto, a su "vv'ez. . ‘ocasiona la diferencia dsl
tiempo éue se rsqut‘éré “,'para ‘ﬂacer cada una de las
preparactones. Estas -dtféxfehctas en el titempo se podran
observar en la medicién bleL ‘tradajo que se presenta
en el subcapitulo stg’rutérytg.' L

Es necesario mencionar que el operddor de peroxtidos
descansa los fines de semana, Yy por lo tanto tiene que
elaborar los dias viernes las preparaciones para la
produccton de los sabados y - domingos, ya que el Area de
polimertzacidn no para de trabajar; por esta razédn el volumen
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_de: trabajo-en el a.rea de peroxidos durante los dias viernes
se. ‘trtpl.tca';‘.- R
También recordaremos Que solo se polimerizan tres ttpo§
ae'reétﬁd a"ld vez y que en el programa de producr;tén‘ ‘ae “la’l
pl.an.ta se Lndl.can los dias en gue se hari el cambio del. Lt,pbv

de restna a poltmerl.zar.

4.. 2. RESULTADOS DE LA MEDICION DEL TRABAJO

La Mediciédn del Trabajo es la técnica co’mpler}\eﬁtartq'deylﬂil
Estudio de Métodos, ya que con la primera tambtén.‘ ’ ! :
analizar la forma de tradbajo y asi podar propon
mejora; ademas ayuda a eliminar los Lz.empos tmproducn.u
se encuentran incluidos en el desempeh‘o de

area de peréxidos es justificadble.

La técnica utilizada pare realizar: 'la Médiclfén. &e -
Trabajo en el Area de Perédxidos, jue‘ l.a ‘medl.cv.én. con
cronémetro, y en las tablas Que se presenLan en eL Anexc 2 se
muestran los resultados ob(em.dos.

4.3. ANALISIS DEL TIEMPO REQUERIDO PARA LA PREPARACION
DE LOS COMPONENTES ’

Como se pudo observar, los resultados de ta Hedicidn del
Trabajo nos muestran el tiempo: que se Lieva el oporador en
realizar una sola preparactén por‘ cada cnmponenle de" LE;

restna Que se esté productendo. por nto pax'a_ o‘blener rel
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Es dectir, se multiplicara el tiempo estindar que toma
preparar un componente por el nUmero de preparaciones
requeridas al dia de ese mismo componente. Como a

conttnuactidén se presenta:

Resina PAST1

Componente G-99

Linea 1100 12 prep. 2. 42 minsprep. 29, 04 minsprep.
Linea 3300 8 prep., 2,86 minsprep. 22. 88 min/prep,
|Ltnea 6500 | - 5 prep.: 3. 20 minsprep. 16,00 minsprep.

‘Componente G-128

. 34. 44 minsprep.
24. 00 ntnsprep.
16,45 minsprep.

Linea 1100 | 12 prep..
Ltnea 3300 | & prep.
Linea 5500 . Bi.prep.:

Resina PAST4

Componente G-{28 -

Linea 1100 ‘minrprep!
Linea 3300 25,36 mtnsprep.
Linea 5500 ntnsprep
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Resina COPO

2,93

Componente L
b-7 6 prep. 212 . 10,60 ‘minsprep.
w-13 5 prep. 1.56 N 7 0 ‘minsprep.
6-13 5 prep. 1.72 o
G-80 5 prep. 2.62.m
H-75 5 prep. 1.25
G-128 5 prep.

Resina HOMO4

Componentes

G-78
D-110
w-75
G-98
G~114"
G-41 - .

Resina HOMO3

Compon_qni es

G-128
D-110"
.Cﬂﬂ .
w75
we13’
G-98

‘prep.

25,62 minsprep.|.

5 15./'8’2 mth/pijep.
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L4 De acuerdo con la forma de preparactén del comp&nonto
G-41, en la medicidn del tradbajo séblo se constderd el
tiempo reguerido para hacer la solucidén (45 mind, la
cual no se realiza dia tras dia sino cada dos semanas,
ademAs las otras operaciones se llevan a cabo en forma

simul tanea con otras actividades,

#®# En el caso de eéstos componentes sé6lo se preparan cada
tercer dia y se lleva a cabo en 10 min.., Se prepara asi
por Que el personal de polimerizacidén se encarga de
hacer una solucién la cual se agrega directamente a los

reactores.

Eg tmportante recordar qQue los datos obtentdos en Llas
tablas an.!.ertores son el resultado de hacer todas las
preparactones que e demandan. eén un sélo dia de tradajo, por
Y pa.ra oblener el tiempo requertdo
K : tipo de

las tablas
los siguientes

‘eada tipo de componen.t

para prepa?ar
resina se !

anterlﬁores .t

tiempos: .

Parda preparar’ todos los componentes de un dia para la
restna PAST! se requl.eren 2.36 horas-hcmbre.

Pcu-a preparar todos los componen.l.es ‘de un d.la para la
resina PAST4 se requieren {.30 hcras-hcmbre. - :

Para preparar todos los componen.tes de un d.la para la .
restna COPO se requteren {.0! horas-hombre. : : L

Para preparar todos los camponenLes de un d.la ,‘.‘;vx:.ra la
resn.na HOMO4 se reqguieren 1,37 horas~hombre. Copnes

Para preparar todos los componentes de un d.la B para ta.
resina HOMO3 se requieren 0.7! horas-hombre. - ‘
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Ademas de éstos resul tados se deben. tcma.x- X n cuenLa “los:

tiempos de otras ac!.uu.dados qt‘m - cuentran .

ractones de 6-128,

G-114 y G-99. :
- Llevar los porrones gue se desocupa.ronAy:fj'

al area en donde son al

A partir
pueden productlr tres tipos de resv.na
tiempo maximo que puede requertr Le del Area de
Perdxidos para realizar.el . Lruba_)o ‘ 5 horas con

14 minutos, lleaando. con_ ésto dat a c'anc].'u.‘stén Que el
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CAPITULO 5

¢* PROPUESTAS Y MESDRAS *°*

CALIDAD:

OBTENER LA CALIDAD EN: EL
TRABAJO, EL SERVICIO, EL
PROCESO, LA EMPRESA, LAS
PERSONAS, Los OBJETIVOS,
EL SISTEMA. ETC.



S.1. PROPUESTA DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO

En base a lo registrado y analizado en los capitulos
tercero ) cuarto se generaron dos mejores métodos de trabajo,
stno. ‘que

los cuales no solo abarcaran el Area de Peréxtdos,

su aplicacion se ha extendido hasta el

Polimerizacidn.

que se propone es . el referente a
compuestos que se han estado mane_}a'd
.ser4 el primsro que axplr.carema
método propuesto para la pre
un segundc término. :
Para poder ‘dar.:
es neceshto nnbné onar i qui

propuestas,

‘produz: to' ¢ ;nill‘nudo Ya estando,
" responsable’ ‘del” almacén y ésto d
descargue la materia prlima y se

vez, almacenada.
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Después, cuande el Area de perédxidos realizaba un pedido
al almacén de matertas primas, el responsable del almacén lo
preparaba y pedia a un montacargista que lo llevara al Area
de peréxidos., Ya estando en el AaArea el responsable de la
misma se encargaba de acomodar el pedido en los estantes gque
se encuentran astignados para almacenar Lla materta prima
solicitada.

Las distancias Que se recorrian para realizar las
actividades descritas se encuentran sefialadas en el croguts
de la figura 8.

Pero éste recorrido ha sido modificade y simpltficado,
con lo cual se disminuyd el recorrido de la materia prtrr;a. la
manipulacién de la misma y, también, se Llogré aumentar la
productividad en las instalaciones de la planta.

El recorrido y la mantpulacién de los materiales se
disminuyd de la siguiente manera: se le pide al proveedor
descargar el pedido directamente en el Area de perédxidos y la
operactédn es supervisada por el responsable del almacén de
materta prima. Eliminandose asi la manipulacién v el
recorrido Que sufrian los matertales al ser transportados del
almacén de materia prima al Area de peroédxidos,

Con ésta modiftcaciédn también se Llogrd reducir el
maltrato y el desperdicio de los perédxidos, ya Que durante la
mam:puléxctén de la que eran objeto, se llegaban a romper los
bultos y se regadba parte de la materia prima.

La productividad de las tnstalaciones se aumentd gractias
a Que se desdcupé la mitad del almacén de materias primas y
dicho iugax‘vseré destinado a almacenar producto Lerminadb. Es
preciso . sefialar Que la mitad del almacén restante, se
encuentra oc\ipddo con material que es utilizado por el
Laboratorto y por ‘el Area de Empague.

En el croquts de’ La ]Lgura 9 se muestra el recorride que
se hm‘a con las mazertas primas del Area de Peréxidos, de
acuprdo con las modt/v.cactcnes real izadas.

ESTA TESIS NO DEBE
SAUR DE LA BIBLIBTECA
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‘Degerito lo anterior podemos tniciar la explicactdn ’.dg‘-‘
los mé#tados de trabajo propuestos para preparar . polvos -y
catal tzadores. '

Método Bropuesto Para Preparar Polvos

£l método que se propone para realv.zar ta prepura ton de‘

polvos donsiste principalmente en preparar cada "uno de ,Los\

componertes en polvo de la resina, de acuerd

Que se gncuentre en producctéh. para que ‘de
en agua .
automatica y directa,

por medv.o de ur
masa, a|los reactores.
Con
el Operq
denomind
realizan
elaborar|.

. ac't itvida
mi ehiéas ,b

un puest
‘El Operador : de
co}npleto' en el. "Area de Poréxli o
reducv.do las acn.m.dades y 1
"area, @ lomas, este operado y
del are que tiene a su carg
demasl:a o u.empo de traba_)o.
La ‘
del componente gue se Va a prepa.r

reparac;én. de Los poLuos d

bascula,| prostguiendo a abrl.r el. saco co

se extrae del anaguel de la bascuLa

‘utiliza ra mam.pular los compone Les o
El piguiente paso sera.el de . tomar el.

recipiente ' para’
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hacer la preparacién del componente ya gue no se segulran
utilizando las dbolsas de polietileno, sino gque se emplearian
recipientes especiales con tapa, cada uno de ellos se
destinara a la preparacién de un sélo tipo de componente;
éste recipitente contara con una tdentificacidn fija en la
parte de afuera para evitar confusiones con las
preparaciones,

Prosigutendo con la descripcién del método propuesto el
sigutente paso consiste en agregar clierta cantidad de polvo
en el recipiente y después colocarlo en la dascula y agregar
© quitar componente parda Que el peso sea el mismo gue so.
indica en la composticién de la resina.

Cuando el peso del componente es el correcto se baja el
recipiente de la bascula y se coloca en ‘el piso para que
enseguida se le coloQue su tapa, o

Estas actividades se realizan con cada’ uno de los

componentes. en forma consecuttva. todos los

“llevan al
or. para que
‘la cual se

componentes de la resina se encuengru
area de polimerizacidn cerca del tangue’ pr -
se Lleve a cabo la preparacidn de la. soluctén

realitz2a siguiendo las tndicactones 'defvtn dasipor el Ingentero
de Procesos. L : o

Cuando la solucién se encuentra llt.é.-t' trans/tere a un
tangue do almacenamiento del cual se agreg, autoMttcmnlo

a los reactores. Se contard con un sélo tanque preparadcr v

dos tang de al ntento, uno de ellos se ‘utilizara para
almacenar la soluctdn para la restna COPO v en el otro tangue
se almacenara la solucidédn para las rosv:nas HOMO2 u MOMO4, de
acuerdo a la gue se encuentre en pertodo, de’ producecidn,

Estas actividades se Llevarin a cabo cada dos dias, es
decir, un dla se prepararin las solucicones y dos dias no,

Para una descripcidn maAs detallada de éste método de
trabajo se presentan, a cont tﬁuactén el diagrama de flujo del
proceso propuesto y su, respectivo, dia‘grama de recorrido.
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RESUMEN | NOM.

DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actual propuesto
O 18 [ OPERACION: Preparacién de Polvos
= 3 83 SECCION: Perbxidos y Polimerizacidn
\ 5 ——— ANALISTA: Montesinos Jaramillo L.
TOTALES 23 83 m. TIEMPO TOTAL: 1.10 HOR&?-HOMBRE
DESCRIPCION

Paso Simbolo Dist. | T.Est.

Materia prima almacenada en es-
tantes

4.0”"] Tomar un saco dei componente que

se va a preparar

Llevar bulto cerca de la biscula

©'2.0°7| colocar bulto cerca de b&scula

Abrir bulto con navaja

-contenedotea almacenados cerca
del anaquel de’ 1a: béscula




préxima preparacién

RESUMEN NOM. DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actual propuesto
6 15 ——— OPERACION: Preparacién de Polvos
= 3 83 SECCION: Perdxidos y Pokimerizacién
[v4 5 ——— ANALISTA: Montesinos Jaramillo L.
TOTALES 83 m
Paso Simbolo | Dist. |T.Est. Denacripcibn
17 :i> 40 3° Llevar las preparaciones al &rea
de polimerizacién cerca del tan-
que preparador
18 O - 30° Preparar la solucién siguiendo
l1as indicaciones determinadas
19 O -~ 10° Trnasferir la solucién al tan-
. que de almacenamiento
20 v : - —— Solucién almacenada para ser --
Ee agregada en forma automitica a
I SRR los reactores
21 : _‘ Llevar los contenedores al &rea
- :> de peréxidos
o Acomodar los recipientes en el
lugar asignado :
23 i ‘v Recipientes almacenados para 1a
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Mstodo Propuesto Para Preparar Catalizadores

El método mejorado para preba.ra.r los cataltizadores se ha
simpltficado, comparado con el aclual. solicttando al
proveedor que distribuya Los cataLLzadores G 99 y G6G-128 en
‘18" kg . para factlitar su
matert.ul. al no permitir

garrafones con capacr.giades, \de

manejo, disminutr el.“despe

Que los 3a.rru/ones se as:. poder implantar el

re/rv‘.gerudo : 3 S ar{ : agregadbs en
forma: dtrect Se . contarid con

Cdos-t ellos se destinard para

3 ol.ro almacenara G- 128.
desarrollara eL Opera.dor de

eran las stgm.enles. extraer ol catall.zador de

eractén sttuada en el area "dp peréxidos,

3arra/ones con catalizador al ' Area de
poLLmar zact.on cerca de los tangues de re/rl.geram.dn.

vacta.r os en los  tanques, enjuagar los garra/anes y llevarlos
nueua.men.te al aArea de peroxidos para nlmacenarlos “hasta qQue
el proueedor Llegue a recogerlos. Co !

E:Las actl.vldades se realizaran. en promedto. cada dos

'alas- asl. se han eltminado muchas de I.as acttutdados Que se
reall.zaban antertormente v la ewcesv.ua mantpulacu.én de los

mLertaLes.‘pero también se Logré dtsmv.nutrb'el ‘desperdicio de
cataltzador. " <

~En el scgutence dv.agra.ma de"]l.u}o de. roéeso se ‘puede

observar el método propueﬁlo.para preparar cataltaadar. y el



RESUMEN NUM. DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actual ‘Propuesto
C) 5 ——— OPERACION: Preparacidn de catalizal.
= 2 60 SECCION: PrerSxidos y Polimerizac.
v 3 - ANALISTA: Montesinos Jaramillo L.
TOTALES 10 60 m. +!EHPO TOTAL: 0.75 HORAS-HOMBRE
Pasgo si-bolo Dist. | T.Est. Descripcién
1 Y - -— catalizador almacenado en la cé-
. mara de refrigeracién’
2 - 1° Sacar garrafones con catalizador
de 1la cémara de refrigeracién
3 30 2.5 Llevar catalizador al frea de
polimerizacién
4 - 1.0° Destapar garrafones
5 - 20’ vVaciar los garrafones en los tan-

O
=
O
©
\Y%
@)

ques de almacenamiento :

. Catalizador almacenado en 1‘
tanques de refrigeracién’:

Jevar.los" garr
e peréxidos:

 Garrafones almacena
que el proveedor llegue
gerlos : :
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5. 2. EVALUACION ECONOMICA DE LOS METODOS PROPUESTOS

Quiads uno de los medios mids eficaces de aqumentar la
productividad es disefiar nuevos procedimientos y modernizar
la maguinaria y el eguipe; sin embargo esa’ solﬁcton
generalmente exige fuertes desembolsos de capttal. Pero el
Estudio del Trabajo tiende a enfocar el problema del aumento .
de la productividad mediante el analisis sl:stematfl'.co“.
contriduyendo a lograr dicho aumento recurrtendo.en poco o
@éhfénﬂé

en nada a tnverstones  suplementarias de capite
siempre como base, el supuesto que seria pasidle
ilizando stentes

elevar

los recursos e

product ¢ vidad:

Cuando procedimientos,

espe;‘tal'ts{t_'a

paraila ransmistén de la’ solucion’

eactores

Para’ 1a’Preparacion de- Catalizadores
~ Dos. :»z‘zyi;\'quves ‘de refrigeracion
. -vUn"medtdpf' ae flujo de masa
~ 30 ‘metros de . Linea para la t;ransmv.'ston‘ de - los.
cz'ual.tzadore‘s_hacta los premezcladores '

20
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Pero stguitendo el principio de aumentar la productividad
utilizando los recursos existentes, la empresa regueriri
desembolsar sélo para adquirir el sigutente eguipo:

~ Dos medidores de flujo de masa
~ Dos tanques de refrigeracidn
-~ 50 metros de linea para transferir solucidn Yo

catalizadores

Fue preciso seffalar el equipo reguerido para
la implantacién de los métodos propuestos, para Que Quede
definido, que si se utilizo equipo existente en la empresa,
asl como la estimacidn del costo del egquipo gque se necesita
" adguirir el cual asciende, en forma estimada, a N$ 65 000. 00,

Para mayor informacién se presentan los sigulentes
diagramas, en los cuales observaremos como se encontrara la
tnstalacién del equipo requerido por los mé&todos propuestos,

También mencionaremos ¢ue a Lla empresa le resultd
Jactidle o.l implantar Llos métodos propuestos, ya gue se
acoplan 'a lo gue se esta manejando como una politica de la
empresa, gue es el de lograr un proceso de produccidn
automat izado. : P

Pero el analtsis de écsids 'éue: se generd del Estudio del
Trabajo no se encuentra‘én}'ocado'. i solamente, hacta el
desembolso tntctal, sino qué ‘wv‘.é"? ‘se estimaron los costos

Que se generaran cuando;yals éﬁjniyi"implantddos los métodos
de mano de obra, de manejo de
. desperdicio de materia

propuestos. tales ,cvé
matertal, del mater
prima; con .los:icua mos ' ‘el . aumento. 'de

pro&ucttvidad:én‘éi~ar

las actividades
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los  componentes en el Aarea de peréxidos se desprende. A
entonces, que de mano de obra se tendriA un costo do. :

N$ 286.007 mes Ns 3 432,00/ afio

Manejo de Material
Con los métodos propuestos no se gsnerar.l. t

ne 3un lcosto
por manejo de matertial, como . se ha'expl.tcado

en el

subcapi tulo anterior.

Transportar a Pol:lr_nerizac ég .
Este costo se encuentra tncl.uj.do en: el

‘,° to: de mano de -

obra., ya que ésta actl.m.dad la real tza el Operadar de - l.as -

Preparaciones.

Material Adicumal

Ya gque las bolsas de

etigquetas y lczs cubetas R
sélo nos: queda constdera que'se gsneraran coslos"

propuestos,

poco cuant Los
Yy su valor »gien'eixrﬂar'a ’
conti ntioménl.e eton " de
tentendo

Este factor, l.l.egé a’ re e no . hay

mucha manipulacién dol malerl.al .§¢L§;"ise'_'manej‘a}43n‘
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tres veces por semand, Yy con los nuevos recipientes
disminuye el desperdicio de los residuos, generandose asi
costo como sigue:

~ Desperdicio de polvos
N$ 685,007 mes Ns$ 8 220.007 afio

- Desperdicio de cataltizadores .
N$ 562.00- mes N$ 6 744.00/ afio

" N$ 14 964,00/ afio

La suma total de éstos costos as
N$ 18. 415,00/ afio:

95
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5.3. MEJORAMIENTO EN SEGURIDAD INDUSTRIAL

Las propuestas hechas han logrado ser efectivas en
varios puntos, como resultd ser en la forma de trabajar en el
Area de peréxidos y en la disminucién de costos dentro de la
misma Area, pero también han contridbuide a aunentar la
seguridad en varios factores del Aarea de peréxidos, la
modtficacién de dichos factores nos han dado como resulthdo
que el nmedio ambiente sSea menos peligroso y que las
condiclones de trabajo se adapten mas al nivel cultural y
soctial del trabajador.

Se ha mencionado que los accidentes de trabajo suelen
ser el resultado de un concurso de circunstancias de orden
técnico, fistolodgico y psicolégico; depende de la mAguina,
de la postura, de la fatiga imputable al trabajo y del
ambiente (tlumtnacidn, ruitdo, vidbraciones, falta de oxigeno,
ete. . .

Pero el aumento de.la seguridad comenzd, primeramente,
con praporcioi\ar ‘al operario del Area su equipo de seguridad
completo, .os dectr,  se ' le  proporciond ropa de trabajo,
2apatos  de segu.rv:da’d.‘ lentes de seguridad., casco y guantes de
seguridad; pero a.démés‘Se le dio un ctnturén de seguridad el
cual no se uitlieabq para manipular los bultos vy los tambos.

En. cuanto a laé ébndtctones del ambiente se realizaron
varias modt/fcaciones. ,u_naf‘debel.l.as fué Que se colocara el
extraczér' de alre én une ‘posicién. que realmente ayudara a
extraer Los polvos que se manejan en el aArea pero sin afectar
al traba_)ador. ya que I.a posictén que - tenia perjudicaba al
operadar por. que éste se enccntraba dandole la espalda al

‘ oxl.ractor. Lo" cua» ;ocas onaba que los polvos Quedaran

tmpregnados en su'ropa tos Lentes’ Vv .en la mAscara contra

el. trabajador optaba pcr no poner en
de atre.

poluos. v por taL.mcu
/unclﬁonam'.enl.o el’ ext

Asv.ml.sma. se modt/l.cé la postr:t.én de las lamparas ya qQue




su distridbucion no permitia que la tluninaciédn Llegara. a la
2zona en la qQue se desarrdil;z‘ el trabajo, ~ademis se pidid
adictionar dos Lainpax;as mas.,: las cuales se encienden por
separado, dando asx I.a opcv.bn de que solamente se utilicen
dos ltamparas a la: uez. . E

También se pv:dté qus se le dtera mantenimiento al Aarea
de peréxidos, es dectr se’ ptntaron las paredes de color

verde menta; el techo las puertas y las ventanas se pintaron -
de color blanco ‘,Se ell.gt.eron éstos colores para" dar una

v,l.urm.nucv. a . que el - ambv.ente fuera;’ ‘mas




dos dias.

Con ésta reducciodn de las exposticiones del trabajador a
Jactores inconvententes se logréd disminuir el riesgo de
contraer alguna enfermedad profesional. ‘

Todas las modificaciones que se han generade con los
cambios en los métodos de tradbajo, han contribuido en gran '
parte a lograr que el trabajador percidba, principalmente, '
seguridad en el desempefic de su labor; ya gue las condiciones

de trabajo han sido debid te dict ok para qQue se
disminuyan, en el mayor grado posible, los riesgos de
accidentes o enfermedades profesionales gue puedan llegar a
afectar al trabajador en cierto momento.

Por medio de éstas variaciones se ha Lllegade a cubrir
una de las necesidades basicas qQue se tlene como individuo,
Que es la de seguridad. Otra de las necestidades ~ basicas qQue
se lLlegari a cubrir con Los méLodbs bréhuestos serdA la de
requerimiento de v:mpor!.ancta personal o autoestina,

La autoestima se deriv portancta que pueda

atraer el, tndividuo haFt.q las'persanas Que son

Lmportantes para étl,: uactién - el operador detl
aArea de peréxidos - s ‘trabajando sélo, lo cual
tento en qQue se
esta’ inclutde en algun
“‘alterna, continuamente,

intercambiar

otros Lema ‘Qu
Con’ Lns mél.odos de Lrabajo que se : propcnen. se . logra

tneluir aL_ o, rador en un grupo ‘de rabajo pertenectonto al

Ared a’ “la qde sera Lransfertdo

erradtcéndcse asi los

probl.emas 9 /a.Lta de tmporlancta personal del oporador y la
falta de . l.ntogractén ‘@ un grupo dentro . del’ cual 'se forma
| parte ‘activa. C
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Por constguiente tenemos que, tanto, La . segum.dad doL L

tradajador, como la aceptadbilidad y auloesu.ma del.
. ‘jcontrtbuyen eu sran parte a obtaner un’ aumenlo
dssempeﬂo de La mano de obra y. por ‘lo;
' producll.vtdad de la empresa en forma. ‘ge
| ¥ es asl como se ha cumplido’ “eo
u‘.ene la empresa en sus manos, al’ d 'm.t
condtctones que perjudican a sus: tr

‘seciedad, en general. k
El resumen de

dentro

stgut.ente cuadro,

too



MEJORAMILENTO . EN- SEGURIDAD
cCOMPARACIONES "CUALITATIVAS

: e er v
CATew A e» Fe e

-ACTUAL ) ‘PROPUR

ROPA . DX TRABAJO.ZAPATOS. ROPA DK TR..“JO.’, ZAPATOS.
[ CASCO. LENTES ¥ GUANTKS CASCOo. LENTES ¥. GUANTES

DE S$EGURIDAD. MASCARA —« DK STEAURIDAD. : MABSCARA
L CO&TR“ POLUOS - COMTRA POLUOS ¥ CINTUROM
IR | DE SEGURIDAD.

- EQUIPO. PERSONAL

DO3 LamMPARAS CUVA TLUMI— NUEUA

DISTRIBUCION oK
‘NAGION NO ABARCA LA ZOMA

LAMPARAS PARA LLUMNINAR

o S ILUMINAGTON . DE: TRADAJO.FPAREDES . UEN- La ZOMA DR TRABAJO. PA-—
: RS i YA : TAMNAT ¥ PUERTAS NO REFLK REDES, UENTANAS ¥ PUER-—
‘ . % JAN La ILUMINACION. TAS PINTADAS PARA QUK

REFLEJE LA [LUMINAQCION.

: POSTCION LNADECUADA DKL NUEUA  POBICION DEL X5~

D S e EXTRACTOR DE AIRE. PER~ TRACTOR DK AlRE. PARA
UENTILACION L JUDICANDO AL TRABAJADOR ELININAR PARTICULAS MNO-
: T T ¥ A sy TRABAJO. CIUAS PARA EL TRABAJA-
e ’ DOR ¥ PARA SU DESENPEAC
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DESORDEN PFOR KL QLWGCE--
HAMI ENTO DE GARRAFONES .

CUBKTAS. BDULTOS aABIERTOS
v ETIQUETAS REGADAS SO—-
BRKX ¥IL ESCRITORIO.

MEHOR USO DE GARRAFONFES
KLIMIMACION DE CUBETAS
¥ ETIQUETAS.USO ADECUA—
DO DE MATERIAL ¥ NUXULA
DISTRIBUGCION DEL AREA.

~FO R w DK TR RJO COM-— HORA ¥ ™MIDIA DE TRABA—
PLETA KN EL AREA DE PE—— JO TN L ARKEA DE PERO~--
COND ICIONES ROXIDOS . DESARROLLA DA XIDOS DIARIAMENTE.
ENTRE POLUO ¥ CAMBIOZS DX
INCONUENIENTES TEMPERATURA .

EXPOSICION @

CONTINUA

ain 30 YTV

g

1
N i %




NIBM0 30 YTV

20

M EJORARI

conpPanrac

[oR {

N s

GURIDAD

‘TAT IUVUAS

CGONTINUACION

PROPUESTO

Et. OPERADOR DK PREPARA-—
CIONES ALTERNA. CONMTI--
NUAMENTE. GON OTRAS PER-~
SONAS YA QUE AaMORa ES
MIEMBRO ACTIVO OE uN
E¥QUEIPO DE TRABAJO DEL
AREA A LA QUE PFRRTFNECKE.

L

AUTOESTIMA

‘IMPORT NCIO QUE_ TIENE

L CBulTRABAIOL

CONUIUE DIARIAMENTE CON
DIFERENTES PERSOMAT

QUIENES LE RECONOCEN SU
TRABAJO ¥ LE CPERNITEN
PERCIBIR La INPORTaMNCIa

DE SU LAHNOH DENIRO DK
LA EMPRESA, RECIHE MAS
ATRNCION POR PARTE DX

SU3 SUPERIORES .




CONCLUSIONES

De acuerdo con el anilisis de las ‘Areas con problemas en
qQue la Ingeniteria Industrial ttene probabilidad de realizar
aportaciones importantes, se ha revelado un especiLal
requerimiento de Ingenieros que asuman la responsabilidad de
resolver problemas, lo cual ha sido siempre uno de los
papeles de la Ingenieria gue no debe disuadirse.

Los problemas se presentan en todo tipo de empresa. a lo
largo de cualquiera de sus areas, por lo cual es recomendable
Que se fijen metas para mn{enef un mejoramiento constante en
todos los métodos de trabﬁ)’o"qué'pertenezcan a la empresa.
constderando stiempre un pun!.o ds utsta. cada vez, de mayor
tona{ptvnto Que nunca se debe

amplitud y un trabajo de perje

dar por terminado, por l.o. Qu ropone un gprograma de
me Jora continuo.
La demanda ' de . : bene/tctos

e dem.uan ‘de las  empresas de

P oporctonados por tla
Ingenterla Industrial: no ! 6lo

producctén y de l.a.-: emp serutcta. sino que también,

la soctedad . debe = éem/tctcs de los
tngenieros l.nch.nado "Expl'tcacwn tmagtnat iva
de sus conoctm.’ ent ;

La. Ingpr} riail tria ccnjunlamonze con las empresas

deben lograr éhs, dosempoﬂon ‘las Junciones técnicas y

econémicas que "tn:enen . su ca.rgo. y nb dejar a un lado el
‘papel soctal Que se Les ha otorgado. lo cual conllevara a
lograr un aumento general de la productividad en la empresa,
Ha quedado Jusl. {ficado, econémicamente hablando., Llos
beng/f.ciosk qhe lpuede proporcionar un ELstudio de Ingenieria
Industrial en una empresa, ya Que con una tnverstién de sélo
N$ 9 000.00, que fue el sueldo percibido porel tnvestigador
durante los dos meses que ‘duro el estudio, se logrd un ahorro
econsmico de N§ 106 355,00/ afio en un sélo método de tradajo.
Con ésto se ‘puede concebir, de manera estimada, los
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benojl.cr.os Que se Lendrlan si se. dectdtera apltcar un Esludr:o
: : traba_;o,

benefician la parte econémlca sltna 3

benejl.cl.os para la parte humana de i

io4



Los factores faltantes que se contemplaran durante la
implantacton real de los métodos gue se proponen generarian
pequelios cambios sobre los n;tsmos. pero seria en base a lo
propuesto en ésta itnvestigacidn, es decir, las dbases para la
implantacidn de los nueves métodos de trabajo se logrardn con
el Estudio de Trabajo que se aplicé al Area de perdxidos,
independientemente de lo gue pudiera surgir durante la
tmplantacidn real de los métodos, los cuales ya han sido
catalogados como factibles, por parte de la empresa

Ademas, las propuestas hechas serian aceptadas
favorablemente por el personal de polimerizacién ya que su.
diselNo se dbasé en la forma automatizada qQue se tienen,
actualmente implantados, en algunos métodos de Lrabajo dentro
de la misma Area.

Es recomendable, por lo tanto, que las ompresas

' contemplen el bdeneficlio qQue se generaria de aplicar un
Estudio de Ingenieria Industrial, similar al realizado por
ésta tnvestigacién, a-lo large de las aAreas Que conforman a
la empresa, prr.ncl.palmente a aquel las que se consideren como
probl.emAu.cas o como cl.aues ‘del proceso, Lo cual  provocaria
&randes bene}tctos ala empre.rm ¥ ademas, e “tnerementaria
la praduct tvidad. pues Los traba_)adores zendr.lan un. ambiente’

mas apropl.ado. : h
ou-os /ac:é e que’ zaporzan arandes bono/tctos a la
empresa sor{ los qu' han de/tm:do La lo " largo. de esta

Lnuesugacuﬁn. en el tm:cl.o de cada cupl tulo. .ya. que al ser

adoptados por todos. Los nu:embros que ccn/orman a la empresa
$e engendrara una mental,t.dad de superacl.én y ‘mejoramiento
continuo dentro de . la misma. '

105



BIBLIOGRAFIA

- BARNES, Ralph, - Estudic de Mov:mien;os x Tiempos. 5a.
edicion, Espaﬁa.AAg-uLlar. S.A . 1979

— BARRA. Ralpli. ‘ACirculosd__e_ Calidad. Mc. OGraw Hill, Meéxico,

I Cxegcxg de los' Polimeros. &a.
_Reverm-. S.A., 1978. .

FRED W.. Btll.meyer. :

'Ad‘migistraclén de Produccién 'y
Compaﬁ.la Eduortal Conttnenl.al.

~ HOPEMAN, “!Richard.:
»rOperaciones: Mé,
1986

lQB:. :

de
. Esbhﬁa Roverts, S, d. A

:de Tie
L Contcnental'. S.ALvy

ngenierie In'dus'g'r;:a'.'l' Tedicton,: .
epresentac tones y Servicios. de', “jngentelea'.

- OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO. Int:oduccio Trabu ]o.
. : 3a edl.m.bn. Héxtco. Limusa. 1980,

- RODRIGUEZ.«Ferdtnard. Prlncigios de Sigtemas de -Po lsmerog
. 2a; edicién, El Manual Moderno. Mexico, T1984.

i RUI_Z; Antontio . S., . Salud Ocupacional vy Productivvidvad_.
! ‘México, Limusa, 1987,

106



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

!. BARNES, Ralph, Estudio de Movimientos y Tiempos. Sa.
edicién, Espafia, Aguilar, S.A. . 1979,

ref. 1.1. pag.2 ref. 1.5. pag. 26t
ref. 1.2. pag.28 ref. {.6. pag.291
ref. 1.3, pag. 222 ref. 1.7. pag. 306
ref. 1.4. pag. 257 ref. 1.8, pag.133

ref. 1.9. pag. 127

ediciédn, Espafia, Reverté, S.A., 1978.
ref. &.1. pag. 17
ref, 2.2. pag.73
ref. 2.3, pag.22

2. FRED W. 'Btl.lmeyer. Jr., Ciencia de los Polimeros.  2a.

3. MHOPEMAN, Richard, Jr., Administracion de Produccién y
Operaciones. México, Compafifa Editorial Continental,

S.A.. 1986,
ref. 3.1. pag.444 ref. 3.4. pag.455
ref. 3.28. pag.452 ref, 3.5. pag.467

ref. 3.3. pag.453

4. LEONARD., 1. MNass, Encyclopedia of PVC. New York, Marce
Dekker. Inc., 1986. Volumen I. L
ref. 4.1. - pag.74. v L ref,

4.3 pag. 140"
ref. 4.2, pag.’?é'._ i

4.’4."", pag. 143

5,
ref. 5.1. pa / . pag. 2-34
ref. 6.2, "'pa ©6.5.  pag.2-38

ref. 6.3.  pag: 5.8, pag. 2-41

107



6. MUNDEL, Marvin, Estudio de Tiempos y Movimientos, México,
Compafita Editorial Continental, S.A., 1984.
ref. 6.1, pag. 2t ref. 6.3,  pag. 315
ref, 6.2, pag.@3 ref. 6.4. pag.382

7. NIEBEL, Benjamin, lIngenierfa Industrial.  2a. ediciodn,
‘México, Representaciones y Servicios ' de Ingenieria,

1980, i
ref. 7.1. pag. (24 ref, 7.3. pag.125

ref. 7.8, pag. 112 ref. 7.4, : pag. 171

8. OFICINA. INTERNACIONAL . DEL" TRABAJO. . Introduceion = al
" ‘Trabaje. 3a. edicién, México. Limusa. 1980.. )
ref. 8.1, ' pag.29 : S ‘4"}‘9/,',18.'5‘.& ‘ pag. 325
‘ref. 8.2,  pag.79 i ref. 8.7.0 pag.340
‘ref.'8.3.. pag.80 “ref. 8.8 pag.37
Tref. 8.4 pag.193. " ref. 8.9. . pdg. 38

ref. 8.5. pag. 197 “res."8.10. pag. 42

ref.” pag. 81 iref. 8.14. pag. 105 !
ref! P Yref. 8./15. pag. 113 -
Cref.: : - PR

)Q;'E; -‘pag.iQéA o

108



ANEXO 1

DIAGRAMAS DE PROCESO Y DIACRAMAS DE RECOFRRIDD
DEL METODO DE TRABASD ACTTUAL



RESUMEN NUM, DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actys] propuesto
[@) 14 - OPERACION: Preparacion de polvos
:{) 3 88 SECCION: Peréxidos HOJA: 1/2
\v4 5 - ANALISTA: Montesinos Jsramillo Lizbeth

TOTALES 22 8.80m. OPERADOR: Sr. Renato Garcla Espinosa
Pase Simbolo Diss. Descripcion

1 v - Materia prima atmacenada en estante

2 4 Lievar saco de ingrediente cerca de biscula

3 v - Navaja guardada en el anaquel de 1a hiscula

4 O ; - Sacar navaja del anaquel

5 o : - Abrir saco con navaja

6 v i . Polsas de polictiteno almacenadas en ¢ anaquel de a biscutn

7 O L7775 |sncar bolsas de polictiteno det anaquel

8 O Dejar bolass ceru dc'hé_sculq :

9 v : on almacenado en el anaquel de la biscula

10 O o Secar cucharén del anaquel

" O

12 O Abrir 1 bolsa dé polletilen

13 o o bulsa pam ngreg.u' iuhullcmc

4 O R Agregar gndl:nle a' In bolsa con =l ﬁxch;u(m

15 O - Cokv:ar la| ;rqumcl(-n o In béu:ul-

16 O " Aptep.ar o qullnr lnmdimle mu quecl peso sea ¢l indicado en la ctiqueta de

Idmllﬂcacldn
17 O - Cerrar 1a bolsa dc la [mmamcibn ;
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RESUMEN NUM, DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actust propuesto
O 1“* - OPERACION; Preparacién de poivos
= 3 8 SECCION: Pordxidos HOIA: 272
\v4 5 - ANALISTA: Montesinos Jeramilio Lizbeth
TOTALES 22 .80 m. OPERADOR: 8. Renato Garcla Espinosa
Paso Simbolo Dist. Descripcion
T} r:} 080 |Lievar pesads a mesa
19 O ~  |Pegar etiqueta de identificacion
20 [:> 4 Lievar todas las pweparaciones a estante
21 O - Colocar las preparaciones en of estante
22 v - Preparaciones almacenadas en el estante hasta gue ¢l personal de polimerizacion lo
N\
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RESUMEN NUM. DIsT. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
sctun) propuesto
O 12 - OPERACION: Preparacisn de catalizadores
G-128, G-114y G-99
=> 7 438 SECCION: Peréxidos HOJA: 1/2
A4 4 - ANALISTA: Montesinos Jaramillo Lizbeth
TOTALES 2 435m. OPERADOR: 5r. Renato Gascla Espinoas
Paze Simbole Dist. Descripcion
1 v - ( on comara de retrig
2 E> 18 Lievar catslizador al drea para hacer preparaciones
3 O - Destapar jos p del para prep:
4 E> s ‘Caminar hacis donde se localizan los parrones vaclos
5 O = Buscar los porrones que se van a utilizar
L [ d
P : 4 levar los porrones adentro del drea
7 O - Pegar etiquetas de identificacion
8 $ 25 Ltevar pofrones cerca de la bascula
9 O - Colocar un porrén en la basculs
T} v - {Embudo almacenado cerca de bascula
1 [:"’> 2 Caminar hacia el embudo
12 o - Tomar embudo
13 E> 1.5 [Ltevar embudo hacia ta bAscula
14 O - Colocar embudo an boca del porrén
15 O - Agregar ingrediente al porrén vacio, una cantidad aproximada al peso
requerido
16 O - Retirar embudo y de a prep
1” O - Quitar o agregar catalizador hasta lograr ¢f peso corfecto
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RESUMEN NUM, DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actyst propuesto
o 12 - OPERACION: Preparacion de catalizadores
G-126, G-114 y G-99
=> 435 SECCION: Peréxidos HOJA: 2/2
AV4 4 - ANALISTA: Montesinos Jaramillo Lizbeth
TOTALES 23 436m, OPERADOR: Sr. Renato Garcla Espinosa
Paso Simbolo Dist. Descripcion
1R O - Colocar preparacién en cl suelo
19 v - Tapas almacenadas en 1a parte baja de la mesa de 1a biscula
20 O - Tapar las prepataciones
21 @ 13.5 Licvar las preparaciones a la chmara de i6
22 O - Acomodar las preparsciones
23 A\V4 1 dis cm smara de re frgonuctd
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RESUMEN NUM, DIST. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
actust propuesto
O 19 - OPERACION: Preparacitn del catalizedor G41
=’|> 1t 28..80 SECCION: Peréxidos HOJA: 1/2
\v4 3 - ANALISTA: Montssinos Jaramillo Lizbeth

TOTALES 33 20.80m. OPERADOR: Sr. Renato Garcla Espinosa
Paso Simbolo Dist, Descripcion

1 N/ - Tambo de alcohol isapropilico almacenado en el Area

2 A4 = {Saco de Bisfenol-A slmacenado en et drea

3 O - Destapar un orificio del tambo de aleoho) isoprapilico

4 O - Buscar embudo

5 o - Colocur embudo en vrifiviode la tapa del tubo

6 [:'> 220 |Cuminar bucla ¢ suco do Bisfenol-A

7 O Cargar saco dc Bisfenol-A

8 E> Licvar saco cerca de tambo de alcohot isopropllico

9 O -

10 O - " Vaciar saco en tambo

n : Camluu hacia 1a llave para el tambo

12 O . ‘l“oénlr ia I!av; .

13 E> Llevar lave a Vla.mbo_de' alcohol hnv'mvpllltnv 2

L] o

13 >

w | O

1?7 —> 1 1.1evar soparte hiacia ¢l tamha =2,
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RESUMEN NUMW, DISY, DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
sctual | propuesto
O 19 - OPERACION: Preparacién del catelizador G41
= 1" 208 SECCION: Peréxidos HOJA: 2/2
\vj 3 - ANALISTA: Montesinos Jsramillo Lizbeth

TOTALES LX) 20.80 m. OPERADOR:. Sr. Renato Garcla Espinoss
Paso Simbolo Dist. Descripcion

" O - Montar el tambo en el soporte

19 O - Girar ¢] tambo sobre ¢f soporte para mezclar Ia solucién

20 E> 1 Empujar el tambo hacia su fugar

2 O - Acomodar el tambo con solucion para ser utilizado

p73 I:> 6.60 Cuminur hucis los porrones vicios

23 O - Scleccivnar los porroncs gue se van o Wilizy

u E> 660 |Licvar tos porroncs corea del tambo con solucién

2% o - Colocar un porrén abajo de la flave para que se llene

26 l:> 2.50 Lievar porrones tlenos cerca de 1a bascula

27 O . - - |Colocar un porrén lleno en 1a biscula

28 O ‘ 1 Aé«w © quitar ingrediente para obicner ¢l peso descado

29 O . . | Rajar el porrén con el peso exacto al suclo

30 O - Tnjw 1as preparaciones

n C> 3.10 Lievar preparaciones al estante

32 O - Acomodar las preparaciones en ¢l estante

k] v - Preparacionces almacenadas en el estanie hasta que el personal del Area de

polimerizacién lo tome
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RESUMEN Num, DIsT. DIAGRAMA DE FLUXO DE PROCESO
actual propuesto
[®) 12 - OPERACION: Preparacion del catslizador H-75
= 5 1786 SECCION: Peréxidos HOJA: 1/2
\v4 3 - ANALISTA: Montesinos Jaramilio Lizbeth
TOTALES 17.60m. OPERADOR: Sr. Renato Garcla Espinosa
Pase Simbole Dist. Descripcion
1 v - Tambe de catalizador almacenado en el krea
2 O - Destapar catalizador
3 ED 50 |Dirigirse hacia los porrones vacios
4 O - [Setoccionar los porrones a utilizar
s E'll> 5.0 Llevar los porrones seleccionadas cerca catalizador
6 O - Tomar recipiente para manipular el catalizador
7 O - Tomar un porrén vacio
8 O - Licnar recipiente con catalizador
9 O - Vaciar el catatizador det recipiente cn el porrdns vacio, y repetir 1a operacién hasta
obtener un peso aproximado al indicado en la etiqueta
10 C> 1.20 Llevar porrones con catalizador cerca de la hiscula
n O - Colocar un porrdn con catalizador en la biscula
12 O s Agregar o quitar catalizador para obtencr ¢l peso indicado en 1a etiqucta de
identificacion
13 O - Najar prepasacién con el peso adecuado al suclo
14 O = " {Tapar tas preparaciones
15 C> 310 Llevar fas preparacinnes al estante
t6 O - |Acomodar las preparaciones

119




RESUMEN NUM, DisT. DNAGRAMA OE FLUJO DE PROCESO
aclual propuesto
(@) 12 - OPERACION: Preparacién del catalizador H-76
:"> 5 176 SECCION: Peréxidos HOJA: 2/2
Av4 3 - ANALISTA: Montesinos Jaramilio Lizbeth
TOTALES 20 17.60m. OPERADOR: Sr. Renato Garcla Espinosa
Pass Simbolo Dise. Descripcion
17 v - {Preparaciones almacenadas en el estante pare que el eprsonal de
(polimerizaci'an lo tome
18 E> 3.30 Caninar hacia el taibo del catalizador
19 O - Colvcar tapa al tambo
20 V - Tambo de catalizador almacenado
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1006
SECCION: PEROXIDOS HOJA NUM: 01 FIRMA:
(OPERACION: PREPARACION DE YERMINO:  11:68
CATALIZADORES
INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMIENZO:  11:30
HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO [TPO: TRANSCURRIDO: 28 MIN,
OPERARIO:
RESINA PASTI LINEA: 1100 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR;
MATERIAL: G99 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC. | DESCRIPCION DEL 1.0 PROM. V.| T8
NUM. ELEMENTO 1J2f3]a4)s]e]7]8| 9]10]|r0ma] ro
1 |LLEVAR CATALZADOR
ALAREA 20.64]24.15[ 238 | 200]24.20| 208 23.4 {2373]24.48] 202{ 2002 | 2004 05| 2271
2 DESTAPAR a0 | 015023 804) 011 )0.35)8.77 | 0.19)| 807 [0.14| 0074 | 007 {1.00| 907
CATALIZADOR
E] PREPARAR 28.71|2089) 286 | 20.0{20.73| 288 { 28.7 {2886{28.79| 2061 287.76 | 28.78 |0.85)24.48
PORRONES
4 [PEGARETIQUETASA | 764 | 660 7.10 7.22| 648 {6.72{681] 7.25) 743 | 7.62] 71.14 | 7.1 [008] 678
PORRONES
5 | LLEVARCERCADE |362{371}a55] 472} 353 |271|348|340] 384 |a78] ar30 | 374 Joes| ass
BASCULA
6 |PESAR CATAUZADOR | 23.56]22.00) 23.5| 2352000 24.3 {235 }24.00] 2364 24.1{ 23886 | 2080 Jo.0| 21.92
7 TAPARPESADA | 3086 | 304 |4.12] 305} 401 | 268[381 | 272| 360 |203] 3075 | 3sr |1.00] 2087
8 |[ULEVARACANARADE |29 17|29 53] 20.7 | 29.1 | 20.35 | 208 | 20.3 [20.47{20.92| 28| 20400 | 2040 [os| 2703
REFRIGERACION
TIEMPO BASICO TOTAL : 119.67 seg.: 1°59.87"": 1.89 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 3.2+ 1.24+24+5+5+5: 218%

SN
TIEMPO ESTANDAR: (1.99) ( 1 + 0218): 2.42 min/prep.

.
./ />7  NOTA1.0.TIEMPO OBSERVADO _T..TIEMPOBASICO _V:VALORACION
p7ea

fg Y
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ESTUDIO DE TIEMPOS

[DEPARTAMENTO: OPERAGIONES

TESTUDIO NUM: _0Y

FECHA: ENERO 1905
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 — =~
JOPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO:  10:30
INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMIENZO: 045
HERRAMIENTAS: Tpo. TRANSCURRIDO: 45 MIN.
- [RESINA : PASTY LINEA: 3300 OPERARIO:
Sr. AENATO GARCIA ESPINOSA
MATERIAL:  G-90 < )0 POR:
LIZBETH MONTESINOS J.
SEC. | DESCRIPCION DEL TO |PROM. [y, [ 1a.
NUM, ELEMENTO 1 [2)ala]s|efjr]|8a] o |tw]jrota] 1o
4 |LLEVAR CATALIZADOR
AL AREA 2007|28.352] 264 200| 20.76 | 20.1 { 28.0 | 28.43| 20.37| 201 | 280.34 | 28.03 |0.05 27.40
2 DESTAPAR 8.83|812|870]8.71] 894 |8.30 | 807 | 802|867 [659| 8713 | 871 [1.00| B.79
CATALIZADOR :
3 PREPARAR 25.91]25.18) 26.7| 259} 25.87( 25.2 | 25.2 | 25.00| 25.78( 258 | 256.66 | 25.67 (085 21.82
PORRONES .
4 | PEGARETIQUETAS |8.31|7.84 | 847|701 702 708|841 783 707 (810 8076 | 807 098] 767
5 | LLEVARCERCADE | 343|388 |359|371] 208 |346]|3.10]|320]| 343|300 3577 | 358 |095] 340
RASCULA
[ AGREGAR 24.17)2533] 27.7| 2.7 | 25.05] 28.6 | 27.4 | 28.10[ 27.10] 263 | 26446 | 2645 [0.90| 23,80
CATALIZADOR
7 | PESAR CATALIZADOR [19.7818.37} 17.1] 188 | 17.77| 198 | 196 [10.27]21.63] 203| 19233 | 19.23 [o.e0]17.31
8 TAPARPESADA | 4.24 [ 451|445/ 498] 308 [376 {404 ] 419 421 [400| 4133 | 413 l100] 412
o [LLEVARACAMARADE|ag 71|20.03] 28.7 | 20.4| 2065| 20.7 | 28.0 [18.40]18.12] 186 | 201.41 | 20.14 085 27.68
REFRIGERACION
TIEMPO BASICO TOTAL : 142,01 seg.: 2°22.01”: 2.37 min/prep.
9% DE COMPENSACIONES: 3.2+ 1.2+424+44545: 208%
ﬂEM;Q‘{S-T}ANDAR: (2.37 min/prep.) (1 + 0.208): 2.88 min/ prep.
;
I, ‘/,1
|/ NOTA: T.0.TIEMPO OBSERVADO _ T.0:TIEMPO BASICO _ V.:VALORAGION
A
LM AE”
; 12
+
‘.:41 .E’\# A Le L,
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&PARYMNVO; OPERACIONES

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO NUM: 01

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO

Tpo, TRANSCURRIDO: 25 MIN.

FECHA: ENERO 1006
SECCION: PEROXIDOS HOJA KUM: 01 FIRMA:
OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR TERMINO: 15:40
INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMIENZO: 1545

H LINEA: OPERARIO:
[RESINA: PASTY A 5500 St. RENATO GARCIA ESPINOSA
RIAL. G C > POR:
MATERIAL: UZBETH MONTESINOGS J.
SEC.| DESCRIPCION DEL Yo [ ]y I ra.
NUM. ELEMENTO tl2]|3la]s| 6] 7 |8] o] 10 from|ro
s [LLEVAR CATALIZADOR
ALAREA 2397 |24.73) 24.15| 24.30 {20 67} 2392 ] 23.00 | 2422 [ 24 38| 24.84 | 242.47] 24.32 005} 23.10
2 DESTAPAR 837 {820]847] 065 (020 833 | 8.45 | 859 | ne1 ] 8.30 | Ba4s | 844 |1.00] B4
CATALIZADOR
3 PREPARAR 20.4732.51| 31,87} 9247 |32.90 ) 3064 | 31.73 | 31.08 | 3220| 32.42 [ 318.41] 31.64 |0.05] 2108
PORRONES

4 PEGARETIQUETAS | 500 (640|661 | 628 |645| 641 | 074 [ 660 | 672 | 650 | 64.00 | 6.40 [0.05] 608

5 | LLEVARCERCAOE 305|413)4.23| 300 [4.10] 302 308 |338{373{ 367 | 3862 | 200 [o.05| 300
BASCULA

[ AGREGAR 30.07|39.07{32.87) 44.10[42.37] 38.38 | 39.14 | 38.67 | 38.00| 38.85 | 301.38] 20.14 0.00] 35.22
CATALIZADOR

T | PESAR CATALIZADOR |28.65{30.00) 26.93| 27.51 127.97| 29.00 | 20.34 | 26.04 [ 2068 29.75 | 200.70| 20.97 {0.90| 26.07

a TAPAR PESADA 353 12821317]206 300|290 | 3.25 | 2068 | 335 349 | 31.61 ] 3.16 }{1.00] d18

9 | LLEVARACAMARA DE | 26 84| 27.35| 27.04] 27.60 | 27.38| 28.17 | 27.47 | 2692} 27.04] 27.50 {275.18 27.56 |0.06| 26.14
REFRIGERAGION

TIEMPO BASICO TOTAL : 158.968 seg.: 2° 38.96 : 2.65 min/prep.
% DE COMPENSACIONES : 3.2+ 1.2+24+4+5+5: 208%

TIEMPO ESTANDAR: (285) (1+ 0.208): 3.20 min/prep,
ESTAR
A
/ 7/ NOTA: TO.TIEMPO ODSERVADO _ T.B:TIEMPO BASICO _V.VALORACION

LMy JL;S""
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1905
ISECCION: PEROXIDOS HOJA NUM, 01 Fil

[OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR TERMINO: 940

INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMIENZO: 850

. |HERRAMENTAS: VASO DE PRECIPITABO, EMBUDO |1 TRANSCURRIDO: SOMIN,

GPERARIO:
RESINA PASTY LINEA: 1100 St. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL:  G-120 LIZBETH MONTESINOGS J,
SEC. | DESCRIPCION DEL TO (PROM[ v, { 18.
NUM. ELEMENTO 142{3fals] 6] 7]|8}9|t]|onlTo
1. |LLEVARCATALIZADOR | 2542{23.84{ 22.7 | 23.14 | 2205} 2008 | 23.12 | 23.05)22.95) 22.3| 22095 | 2290 |0.05| 21.84
ALAREA
2. DESTAPAR 014 |651]704] 645 | 695 | 672 | 602 | 7.15| 7.28 | .09 68.25 | 662 |1.00] B82
CATALIZADOR
3 PREPARAR 39.81[40.02| 41.6 | 4303 [ 30.00| 4245 | 4208 ]30.51{41.73 403} 412.32] 41.20 {0.85) 35.05
PORRONES
4, | PEGARETIQUETAA | 706 7.75|686] 6.7 | 6.15 [ 6.73 | 6.22 | 6.60 | 6.74 [601| 6382 | 688 Joss| 654
PORRON
5. | LLEVARPORRONA | 324 {307)a03] 415 [ 365 425 | 342 [ 74| 202 |348] 3785 | 378 loss) 250
BASCULA
6 | PESAR CATALIZADOR |4265[44.81| 42.2] 4530 | 49.62) 45.50 | 48.40 [48.71|51.28| 51.6 470.08 | 47.01 |0.00] 4231
7 TAPARPORRON | 324 {371 |a40f 4.10 | 354 | 365 | 440 | 4.43] 250 | 348] 37.45 | 3.74 [1.00] 374
8 [LLEVARACAMARADE |og 42124 89| 25.7 { 25501 26.14] 26.05 | 2501 | 25.00]26.02] 264 | 268,01 | 25,88 [0.95) 24.50
REFRIGERACION :

TIEMPO BASICO TOTAL : 144.483eg. : 2°24.48": 2.41 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 1.6 +12 + 24 + 4 + 5 + § = 182%

TIEMPO ESTANDAR: (2.41 min/prep,) (1 + 0,182): 2,87 min/pza’

AL
(L2

NOTA: T.0.TIEMPO OBSERVADO  1.8:TIEMPO BASICO . V..VALORACION -

LMJ/ RO
;
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ESTUDIO DE TIEMPOS

ey —
[DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIONUM: 01 FECHA: ENERO 1006

SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 .
[OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR TERMINO: 11,00

INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMENZO: 1020

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO Tpo. TRANSCURRIDO: 40 MIN.

GPERARIO:
RESINA: PASTY  LINEA: 3300 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERML: G128 LIZBETH MONTESINGS J.
L_—
SEC. | DESCRIPCION DEL T0 1""0“ v. |18
NUM. ELEMENTO 1{2|a|la|ls]e |7 }a] e[ |rommro
4 |LLEVAR CATALZADOR 23,65 (22.71)22.00| 23.14 | 2385 | 2382 { 23.05 22.73| 2262 23.70 | 231.04 | 23.10 [0.95| 2208
ALAREA
2 DESTAPAR 807|880 (8.18]| 6.08 [ .31 | 872 | 840 | 894 ) 004 | 036 | 0879 | 880 |1.00| 808
CATALIZADOR
3 PREPARAR 28.12(20.7328.20| 20.17 | 2045 | 20.72 | 26.64 [ 26.00 20.78| 20.40 | 200.35 | 200 [0.85| 2408
PORRONES

4 | PecARETIOUETAS |6.04 590|651 ] 6.75 | 630 { 662 | 867 | 6.00 [ 7.04 | 642 | 6583 | 658 |00s| 825
s | LEVARCERCADE 441|424 (470 4.26] 441|304 | 438 | 492|376 | 405 | 4204 | 420 |005| 300

BASCULA
6 AGREGAR 0.54137.90)39.30) 40,10} 42.70| 40.10 } 38.10 | 40.70| 39.52 38.50 | 393,69 | 30.37 |0.00] 36.43
CATALIZADOR
7 | PESAR CATALIZADOR [18.78 [19.0518.10] 18.80{ 10.63] 1980 | 1960 | 18.00[ 18.33 18.80 [ 190.60 | 19.06 |0.00[17.15
8 TAPARPESADA | 406 {405 | 352| 3.33 | 996 | 384 | 410 | 4.02{ 354| 400 | 3842 | 384 J1.00] 384
9 |LLEVARACAMARADE |y 45| 286 |20.40| 352. | 30.00 | 3061 | 2.8 |30.08]20.03| 30.60 | 30092 | 30.00 |0.95] 2050
REFRIGERACION

TIEMPO BASICO TOTAL : 150.84 seg. : 2’ 30.84": 2.514 min/prep.

% DE COMPENSACIONES : 1.8+ 1.2+ 24 + 4 + 5§ ¢+ 5: 102%
N
TIEMPO ESTA'}DAR: (2.514 min/prep.) (1 + 0.192) : 3 min/prep.

o/
Vs NOTA: T.0TIEMPO OBSERVADO  T.B.TIEMPO BASICO  V.VALORACION
f

LMY JLRD
i
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES JESTUDIO NUM: 01 FECTA: ENERD 1505

SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA:
e
JOPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR [TERMINO: 9:40
INSTALACION/MAQUINA: BASCULA COMIENZO: 9:28
. {HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO |Tpo. TRANSCURRIDO: 12 MIN.
OPERARIO;
IRESINA: PAST4 LINEA: 1100 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
IMATERIAL:  G-128 LIZBETH MONTESINOS J
SEC.| DESCRIPCION DEL TO [PROM.| v | 18,
NUM, ELEMENTO 1] 2[a]als] 6|7 ]88 a]w[romTo
y |LLEVAR CATALIZADOR
ALAREA 2392}23.84{20.7 1 2066 | 23.76) 24.27 | 24.05 | 23.62(2395| 243 | 2932 | 2003 {0.95{ 22.72
2 DESTAPAR 11.368[11.50] 11.2| 1073 11.47{ 11.30 | 11.58 | 1063] 11.67] 11.1 | 11287 | 11.20 | 1.00] 11.20
CATALIZADOR
3 PREPARAR 35.72]35.58] 36.3 | 3589 { 35.67 { 35.44 | 36.52|36.41) 26,00 35.3 | 3s0.60 | 3598 [0.85| 3058
PORRONES
4 | PEGARETIQUETAA | 564 | 836 |853| 079 | 6.34 | 8.71 | 8.70 | 8.70 [ 8.54 |840] 8580 | 850 |00s] 816
PORRON
s | LWLEVARCERCADE | 536 )552)477] 624 | 516 | 5.28 | 4.60 (408 (4.34 481 [ 5005 | 600 Joos] ars
BASCULA
6 | PESAR CATALIZADOR | 45.70(48.50| 45.7 | 46,70 45,00} 47.70 | 49.70 |40.00] 49.00] 48.7] 475.38 | 47.54 |0.00) 4278
7 TAPARPESADA | 501 {5.12{400] 469 | 475 | 4.41 | 512 | 447 ) 450 ]476] 4788 | 479 {1.00] 470
8 |LLEVARACAMARADE |53 47)24.15) 230 | 23.04 | 24.51 { 2368 { 20.74 {2392 23.70] 208 238.00 | 2389 |0.95] 2260
REFRICERAGION

TIEMPO BASICO TOTAL :147.77 seg. : 2° 27.77°": 246 mirn/prep.
9% DE COMPENSACIONES: 1.8 + 1.2 + 24 + 4 + 5 + 5. 192 %

TIEMPO ESTANDAR : (2.48 min/prep.) ( 1 + 0.182 ) : 2.93 min/prep.

/ /,/

(/,.A/ NOTA: T.O.TIEMPO OBSERVADO  T.8.:TIEMPO BASICO  V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO; OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1996
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 . FIRMA
OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR |TERMINO:  ©:28
INSTALACION/MAQUINA: BASCULA COMIENZO: 0:00
HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO | Tpo. TRANSCURRIDO: 25 MIN.
OPERARIO:
RESINA : PAST4 LINEA: 1100 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL: G-128 LIZBETH MONTESINOCS J.
SEC.] DESCRIPCION DEL To [PROM[ v | 1a.
NUM. ELEMENTO 1]l2talalslejriesl o] 10]jromro
s |LLEVAR CATALIZADOR
AL AREA 238 |2367| 230 | 23.77 {24.18| 2082 2360 [24.31] 2058 239 {208.65] 2386 |0.05) 2207
2 DESTAPAR 10.15|10.28(11.00 11.10 | 10.38 | 10.70 | 11.23|10.57| 10.74] 10.80 | 107.97 | 10.72 | 1.00| 10.72
CATALIZADOR
E] PREPARAR 45.10|44.6544.80 | 45.14 [ 45.32 ]| 44.72 | 45.41 |44.92]44.55] 44.60 [443.74 | 44.87 (085 38.14
PORRONES
4 | PEGARETIOUETAA | g5 873|691 836 | 864 [ .76 | 7.93 |ee2{645] 6.15 | 8490 | .40 |00s] ses
PORRON
§ | LLEVARCERCADE )54 (5.206|451 | 495 473 | 407 | 518 | 477|406 | 402 | 4007 | 484 [00s| 400
BASCULA
@ | PESAR CATAUZADOR |46.06)57.60|48.60| 40.10 | 4860} 52.70 | 55.20 |55.80| 5350 55.10 | 621.30 | 52.13 [0.00] 4852
7 TAPARPESADA | 472 {464 ) 401 | 537 [ 522 5.0 | 536 [ 481 612] 535 | s060 | 507 }1.00] 507
8 |LLEVAR A CAMARADE (24 69|23.56|24.20)| 24.37 | 2385 23.78 | 23.04 [24.37] 2093 23.70 | 240.47 | 24.05 0.05] 2284
REFRIGERACION

TIEMPO BASICO TOTAL :159.76 seg. . 2° 39.70 . 2.66 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 1.8 + 1.2 + 24 + 4 + 5 +5; 19.2%

TIEMPO ESTANDAR: (2.88 minjprep.) ( 1 + 0,192 ): 3.17 min/prep.
./‘ +
JA
/“;{ NOTA: T.0..TIEMPO OBSERVADO  T.8.TIEMPO BASICO  V.VALORACION
LMY/ JLRD .
! .
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ESTUDIO DE TIEMPOS

h———
DEPARTAMENTO. OPERACIONES

ESTUDIO NUM: 01

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO

FECHA: ENERO 1995
SECCION: PEROXIDOS HOJA NUM: 01 EIRMAL
OPERACION: PREPARACICON DE CATALIZADOR TERMINO: 1532
INSTALACIONMAQGUINA: BASCULA

COMIENZO: 1500

Tpo. TRANSCURRIDO: 32 MIN,

if 7

OPERARIO;
RESINA: PAST1 UINEA: 5500 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL:  G-128 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.| DESCRIPCION DEL To [Phom | v |18,
NUM, ELEMENTO 12| a|a|s}fe]|7 8 | o [10|mom|ro
1 |VLEVARCATALIZADOR | 53,83 73.04 | 23.58 | 23.74 | 2041|2386 [ 2386 | 24.12 | 24.15 | 20.64238.23| 2382 0.95{ 2263
ALAREA
2 DESTAPAR 878|813 | 806 | 8.5 | 862|801 {049 | 877 | 897 | 882 | 87.20 | 872 {1.00[ 872
CATALIZADOR
3 PREPARAR 20.12(28.72 | 28.95 | 20.35|28.78| 20.17 [20.74 | 20.43 | 28.94 | 20.71 [201.01 | 20.10( 0.85 | 2481
PORRONES
4 | PecARETIQUETA 810|791 | 700 | 873 [ 040 | 864 | 902 | 893 | 862 | 053 | 64.08 | 0.48 Jons| BOB
5 |LLEVARPORRONESA [ 37¢ | 302 [ 325 | 346 | 403 | 304 [ 367 | 394 | 362 | 308 | 37.62 | .75 [0.85[ 256
BASCULA
[ AGREGAR 3862|3902 42.80 | 43.09 [ 38.35| 38.90 | 39.25 | 39.09 | 38.76 | 38.65 | 397.70| 30.77 [ 0.90] 35.70
CATALIZADOR
7 | PESAR CATALIZADOR |25.88] 26.10 | 25.25 [ 24.71 {24.73) 24.76 | 26.23 | 2667 | 24.31 | 25.67| 253,31 25.33]0.90| 2280
8 | TAPAR CATALIZADOR {332 [ 362 | 408 | 36 | 403 | 231 414 | 400 | 437 | 340 | 3841 ) 284 |1.00] 204
p |LLEVARACAMARADE {2 51| 25089 | 26.64 | 26.81 [25.76] 26.45 | 26.30  26.48 | 2592 | 26.88 | 262.73 26.37| 0.85 | 25.05
REFRIGERACION
TIEMPO BASICO TOTAL : 155.28seg.: 2°35.26 **: 259 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 16 + 1.2+ 24 + 4 + 5 + § = 1920%
i

TIEN}P/O ESTANDAR: (2.59 min/prep.) (1+ 0.182) : 3.09 min/prep.

7
WM LR

1130
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ESTUDIO DE TIEMPOS .

——
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1905
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA:

OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR [TERMINO:  10:00
INSTALACION'MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  9:30

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO| Tpo, TRANSCURRIDO: 30 MIN,

OPERARIO:
RESINA: HOM3 St. RENATO GARCIA ESPINOSA
T OBSERVADO POR:
MATERIAL: G-128 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.] DESCRIPCION DEL TO [FROM.] v. | 18,
NUM ELEMENTO 112130 415! 6 7 Ja ] 9| 10 |TOTAL] TO.
1 [LLEVAR CATALZADOR
ALAREA 2043[2081{23.0| 23.18 | 23.75| 2082 | 23.72 [23.20{2045] 239 {208.33| 2063 [0.05] 2245
2 DESTAPAR 836 | 842 040 8.38 | 804 | .75 | B.60 |8.36 | 846 | 8.73 | 8558 | 656 [1.00( 858
CATALIZADOR - K
a. PREPARAR 32.71(33.14]| 338 | 33.78 [ 33.54 | 3268 | 33.40 [33.32[32.77{ 33.60 | 330,83 | 3030 [0.65) 28.38
PORRONES

4. | PEGARETIQUETAS A [ 597 | 742 [649| 7.15 | 7.00 | 7.18 | 7.18 ] 732 | 680 | 891 | 6063 | 698 |0.05( 861
PORRONES

s. | LLEVARCERCADE | 445|400 a07| 904 | 309 | 340 | 366 |a09 | 492 422 | 3006 | 301 {oos| am
BASCULA

8. | PESAR CATALIZADOR { 137 | 135 [ 1736 ] 1'33 | 937 | 135 | 14 [ 136 | 197 | 198 | 1350 | 1359 |0.80| 122
7. TAPAR PESADA 1211(12.28(129] 12.60| 1250 13.10 | 12.60 112.60112.90{12.70 | 126.36 | 1284 {1.00{ 1284

8. |LLEVARACAMARA DE | 7 4o [23,83) 23.0 | 23.67 | 24.10 | 20.09 | 22.85 [23.80{ 23.70( 22.60 | 236.05 | 2081 |96 | 22.42
REFRIGERACION

TIEMPO BASICO TOTAL: 186.77seg. : 3" 06.77° : 3.113 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 1.8+ 1.2 + 24 + 25 + § +5. 177 %

TIEy’{E\STANDAR: {3.113 min/prep ) (1+0.177) : 3.66 min/prep.

P i
"/ [/ NOTAT0:TEMPOOCBSERVADO _TB.TIEMPO BASICO V.VALORACION
-
Lwﬁﬂm"

131 -

" FALLA DE ORIGEN



ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1995

SECCION: PEROXIDOS HOJANUM; 01 FIRMA:

OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO: 15:16

INSTALACION/MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  16:00

_ HERRAMIENTAS: CUCHARON Tpo, TRANSCURRIDO: 15 MIN.

OPERARIO:

RESINA : HOMO4 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:

MATERIAL:  D-110 LIZBETH MONTESINOS J.

SEC.] DESCRIPCION DEL 70 |FROM] v, ] 18,

NUM ELEMENTO t]2(alals] e 2 el ol 0lromlro

1 |LLEVAR SACOCERCA| 1178111, 11.3 | 11.91 [ 19.47| 1202 | 11.69 |11.76{ 11.84{ 11.00 | 117.33 | 11.73 |05} 11.15
DE BASCULA

2 ABRIR SACO 22.16/20.09123.2 | 20.64 | 22.19] 22.43 { 20.71 (21.7620.92| 22.80 | 216.09 } 21.70 |1.00{ 21.70
3 ACOMOQUDAR SACO | 0.70 (10.25(0.03 | 9.69 | 10.57{ 10.46 | 10.50 | 9.48 ] 10.18{ 10.30 [ 101.28 | 10,13 {0.90] @.11
4 ACOMODARBOLSA | 662 {4.72|5.19] 417 ) 390 | 388 | 556 | 7.38 | 480 | 6.79 | 53.10 | 5231 |090[ 4.78
5 AGRFGARPOLVO 111.41[ 5.70 |9.37(1020| 7.30 | 1350 | 854 [9.78 | 10.70] 866 { 109.77 | 1096 |0.95) 104)
8
7
8

PESAR POLVO 8,18 (11.90{ 105 11.10 1 12.11{ 19.90 | 10.20 } 20.30] 15.13| 18.30 ] 137.63 | 13.76 |0.85] 13.07

CERRAR BOLSA 633 [7.77)104]11.80) 11.18) 11.10] 11.20 | 15.40]12.34] 13.40 | 111.17 | 11.12 [0.95} 10.58

COLOCAR PESADAEN| 239 ) 246 1 1.30] 180 | 1.20 | 283 [ 157 | 1.88 [ 242 100 | 1995 | 199 [1.00) 1.90
MESA

9 PEGAR ETIQUETA | 669 | 8,55 [100| 7.20 | 5.72 | 1440 | 684 |12.35/1382} 11.00; 94.23 | 943 [005] 895

to | LLEVARPESADAA g4 (906 |020) 852|667 ( 007 | 8.79 j0.27]860] 831 | 6780 | 845 |08s| 8.34
ESTANTE

TIEMPO BASICO TOTAL : 100.08 seg. : 1°40.08°": 1.67 min/prep,
%DECOMPEI:JSACIONES: 54412 +44+5+5+5:26%

S
TIEMPO ?TANDAR: {1.87 miniprep.) {1 + 0.28 ) : 2.10 min/prep.
4L L/
Ly

NQOTA: T.0..TIEMPO OBSERVADO  T.B.TIEMPO BASICO  V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

INSTALACION/MAQUINA: BASCULA

HERRAMIENTAS: CUCHARON

e sr———
DEPARTAMENTO. OPERACIONES Hssrumo NUM; 01 FECHA: ENERO 1006
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA:
OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO:  16:45

COMIENZO:  15:30

Tpo. TRANSCURRIDO: 15 MIN,

OPERARIO:
RESINA: HOMO4 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL:  G-78 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.] DESCRIPCION DEL 1.0 [PROM] v 18,
NUM ELEMENTO 1 [213|4]s6|6]7]|8]| 9| 10]|TOTAL| -
. 1.0,
1 | ABRIRCURETE [11.80[12.1(12.3]12.1] 12.4 [11.0]125} 11.8]125]11.80| 121,38 | 12.14 [1.00{12.14
2 ACOMODAR 8.52 |8.38|8.53|8.27|8.30 (8.18(8.63|8.57|8.71| 8.80 | 85.03 | 8.50 [090] 7.65
CURETE
3 |ACOMODAR BOLSA| 8.84 [12.8(09.21)112.2| 6.42(7.57{10.3{8.06] 11.1(11.90] 98.24 | 6.862 Jooo| 8.84
4 | PESARPOLVO [12.80(11.8(6.561|21.5{17.4[16.3]10.8]12.1] 11.3[14.30| 134.81 | 13.48 jo0s[12.81
5 | CERRARBOLSA |0.04|8.26]7.61|11.7| 12.4|7.95{6.84]9.65|0.39 | 9.12 | 80.95 | 9.09 |0.06] 8.63
¢ |COLOCARPESADA | 126 11.28(0.88(1.25( 1.38]1.07(1.75{ 1.88| 1.99| 1.17 | 14.01 | 1.40 |1.00| 1.40
ENMESA
7 | PEGARETIQUETA [12.10]8.46]|10.8]8.36|7.18 [7.560{10.3]6.96 | 6.69| 0.45 | 87.17 | 8.72 096 828
8 |LLEVARPESADAA | .13 [6.70(6.64|8.83(9.25 8.67|0.62{8.03]0.17( 8.70 | 88.63 | 8.88 Joos| 8.42
ESTANTE

TIEMPO BASICO TOTAL : 68.17 seg.:

178,17 °": 1.13 min/prep.

9% DE COMPENSACIONES: 3.2 + 12 + 5§+ 5+ 5:194 %

TIEMPJESTANDAR: ( 1.13 min/prep.) ( 1+ 0.184): 1.35 min/prep.

y
/L
A

LMJ/ JLRD

/

NOTA: T.0:TIEMPO OBSERVADO .  T.B..TIEMPO BASICO V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

bttt et —
DEPARTAMENTOQ: OPERACIONES ESTUDIONUM: O1 FECHA: ENERO 1995
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMALS
OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO: 15:45

INSTALACION'MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  15:30

. [HERRAMIENTAS: CUCHARON Tpo. TRANSCURRIDO: 15 MIN.

OPERARIO:
RESINA : HOMO4 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL:  G-98 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.| DESCRIPCION DEL T0 [PROM] v. | 14,
NUM. ELEMENTO 1| 23| a|s| e ]| 7|8 e/l w]|omro
1 | LLEVARSACO CERCA | 4316 12.70|12.80| 13,63 | 12.02{ 13.47 | 13.80 |13.66]12.73] 126 | 13.16 | 13.16 [0.95| 1250
DE BASCULA
2 ABRIRSACO  |2306]10.64|22.00] 2071 (2268 | 2267 | 20.47 [22.04}23.44] 237 | 2266 | 2206 [1.00] 2206
3 | ACoMODARSACO |1214]11.88|12.50] 1272 |11.57 | 11.87 [ 12.67 [13.70] 1286 1255 11.57 | 1157 |000| 1041
4 | acomoparBoLsA [1160|3.28{630| 690 | 578 | 825 | 562 [10.50] 530 [8.38| 7200 | 7.28 [000] 6258
[ PESARPOLVO  [10.10] 9.78 {10.00| 0.08 | aar | 890 | 9.4 |0.50| 060 [ 13.1] 8350 | 0.36 [005] 704
6 | ceRRARBOLSA | 614 (564|540 875 | 062 | 7.22 | 544 |as4] 7.0 {812 7085 | 705 |oes| 670
7 |COLOGARPESADAEN 162 | 150 (002 1.05 | 1.00 | 003 | 1.5t {168 | 109 | 1.25[ 1515 | 161 {100 1.5¢
MESA
8 | PEGARETIQUETA [806|®23[731| 756 | 7.70 | 808 | 7.60 [7.64 | 749 | 7.74 [ 6061 | 506 [005] 578

o | LLEVARPESADAA |4507110.24{10.20{ 067 | 9.73 | 10.22] 10.36 {10.24] 10301 0.16] 016 | 8.16 Joos| aro
ESTANTE

TIEMPO BASICO TOTAL : 87.08 seg. : 1° 27.08'": 1.45 min/prep.
% DE COMPENSACIONES : 54 + 1.2 + 44 + 5+ 5+ 5:286%

3\
TIEMPO ESTANDAR : ( 1.45 min/prep.) (1 + 0.26): 1.83 min/prep.

1/

(// NOTA: T.0:TIEMPO OBSERVADD * T.B.TIEMPO BASICO  V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES TESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1006
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA::

PERACION: PREPARAGION DE CATALIZADORES | TERMINO:  9:38
INSTALACION'MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  9:09

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO Tpo. TRANSCURRIDO: 39 MIN.

OPERARIO;
RESINA: HOM4 Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
MATERIAL: o114  |oeservAdopor:
LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.| DESCRIPCION DEL 70 [FROM.| v. [ 1.
NUM. ELEMENTO 1|2]a)afste] 7 ]8]o!l 10]lomro
100 | LLEVAR CATALIZADOR
AL AREA 24.08(23.78{ 230 2367 [23.00 | 2358 | 23.82 [24.11]2084] 220 | 208.48) 2085 ous| 2265
2 DESTAPAR 304 | 395[3.90| 380 | 201 | 395 | 379 [ 385|392 386 [ 3006 | 301 [1.00] 301
CATALIZADOR
3 PREPARAR 19.18}18.44] 19.1 | 18,64 | 18.02| 10.32 | 18.81 |18.05{18.99 10.10| 180.15 | 1901 |0.85] 16.08
PORRONES
4 | PEGARETIQUETAA g4 )002)063) 673 | 8684 | 7.04 | 700 | 829 )| 631 | 864 | 8433 | 843 [0.95 mo1
PORRON
6 | LLEVARCERCA DE |285|266247) 268 | 204 | 270 | 283 | 3.30| 285 | 288 | 28.34 | 283 |0.95{ 200
BASCULA
[ AGREGAR 20.82|28.86| 305 | 31.40 [ 28.00 | 28.40 | 3040 {25.40{20.80( 27.60]200.35 | 2003 |0.90) 26.13
CATALIZADOR
7 | PESAR CATALIZADOR [ 15.00[10.70] 12.7] 11.10 | 12.60{ 15.00 | 12.10 [10.60[ 1080 11.70] 12482 1246 {090 11.21
o TAPARPESADA 251 | 253 {270 285 | 263 | 103 | 227 | 281] 213 ] 221 | 2456 | 248 |1.00| 248
9 |LLEVARAGAMARADE|9496|23.14] 24.1 | 23.60 | 23.04| 2347 | 2471 |2086]2308] 2300] 238.92 | 21080 (005|270
REFRIGERACION

TIEMPO BASICO TOTAL : 138,54 seg. : 2° 18.54°" 2.31 min/prep,
% DE COMPENSACIONES: 1.641.2+424+444+5+5: 19.2%

TIEMPO ESTANDAR: ( 2.31 min/prep.) (14 0.182) : 275 min/prep.
v

NOTA: T.O.TIEMPO OBSERVARO  T.B..TIEMPO BASICO V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

—
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIONUM: 0
EPAR RAGIONE ' FECHA: ENERO 1985
SECCION: PEROXIDOS .
HOJA NUM: 01 FIRMAS
[OPERACION: PREPARACION DE POLVOS YERMIND:  15:15

INSTALACION/MAQUINA: BASCULA
COMIENZO;  15:00

JHERRAMIENTAS: CUCHARON
Tpo, TRANSCURRIDO: 15 MIN,

OPERARIO:

" [RESINA: HOMA Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
. % C )O POR:
MATERIAL: - W75 LIZBETH MONTESINGS J.
SEC. | DESCRIPCION DEL TO |PROM[ y. | 18.
NUM. ELEMENTO 1{2]a3]afs]e| 7]08]9!lwlrom]mro
1 | WLEVARSACO CERCA |1375(14.75( 14.3| 14.5 |1389] 1455 | 14.19{14.17)13.08] 13.7 | 141.60 | 14.18 |095] 1347

DE BASCULA
ABRIR SACO 115311294 119§ 11.65(11.85( 11.63 | 11.50 |11.67}1167) 12.2) 117.94 | 14,70 |1.00]11.79

ACOMODAR SACO  111.85(12.23{ 12.2112.15) 12.37} 11.69 ] 12.45 {12.38[12.79| 12.1 | 122.21 | 12.22 {080 11.00

TOMAR BOLSA 2201154)134] 117 [ 1.06 | 1.37 | 163 [007]1.38 [1.09] 1384 | 1.38 [1.00{ 1.38

ACOMODAR BOLSA [11.30| 6.20 (647 6.82 | 8.22 [ 7.99 | 10.50{ 7.74 [14.70{7.03 | 89.93 | 8.99 {080 8.10

AGREGARPOLVO |8.20 /664 |190]| 884 [ 679 {1330( 7.77 | 760} 760 1088} 9690 | 9.60 |085[ 0.2¢
PESAR POLVO 20.79(1090{20.3123.30 | 18.57| 12.20 ) 25.20 1 18.90{23.10 15.2 | 18861 | 18.86 |0.95|17.92
CERRAR HOLSA 1205}10.87) 10.5} 1250[ 8.22 | .01 | 12.20 (10.39|12.22[ 11.8] 110.93 | 11.00 [0.85(10.54

COLOCARPESADAEN| 5471215 230] 254 | 159 | 275 | 1.69 | 260 | 245 {234 2267 { 229 (100|220
MESA

10 PEGAR ETIQUETA ) 9.40 [10.47[9.83] 8.82 | 10.16) 1540 | 12.00 | 8.50 | 8.62 {911 103,72 | 10.37 [0.05] 9.85

19 | LLEVARPESADAA )1104]11.19] 1001087 11.02{ 11.10 [ 10.75 [1092( 1070|1091 100.31 | 1093 j00s5]10.38
ESTANTE

lo~w]lalo(aiuin

TIEMPO BASICO TOTAL: 105.93 seg. : 1°45.93": 1,76 min/prep.
% DE COMPENSACIONES: 5.4 + 1.2 + 44 + 5 ¢ 5+ 5= 26
TIEMPO ESTANDAR= (1,78 min/ pvep._) {1 * : 025) = 2,24 min/prep.
.
J /=" NOTA'TO.TEMPO OBSERVADO " T.B.TIEMPO BASICO _V.VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

T— M- —
IDEPARTAMENTO; OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 rroee
Iseccion: PEROXIDOS HOIANUM: 01 F'“’@
(OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO;  13:45
INSTALACIONMAQUINA: BASCULA COMIENZO:  13:30
HERRAMIENTAS: Tpo. TRANSCURRIDO! 15 MIN.
OPERARIO:
RESINA COPO 1. RENATO GARCIA ESPINOSA
C R:
WATERIAL:  G-13 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC.| DESCRIPCION DEL YO [PROM.|y. [ 8.
NUM. ELEMENTO v 203 a[s] e 7|08 o]0 {rommro
1 ABRIR CURETE 912 (666|801} 885 [0.17 | 9005 | 994 |650] 673 | 807 | 80.19 | 892 [1.00] 892
2 ACOMODAR CURETE |21.73(10.77] 20.1 ] 21.50 | 21.48 | 21.67 [ 2004 [20.65| 21.49( 21,70 249.45 | 24.11 [1.00{29.41
3 ACOMODARBOLSA | 448 13,16 |206] 263 1396 | 3.t0 | 387 | 418 | 274 | 421 | 35.27 3.53 {090 3147
4 | AGREGARPOLVO |1206]11.76| 11.7| 14.48] 1.27 | 1510 1358 {1233 12.78] 14.40( 133.31 | 13.33 {0051208
5 PESARPOLVO | 1368]13.78] 130 15.60 | 1362| 13.28] 14.78 |13.50] 14.43{ 1370 140.43 | 14.04 0061334
-] CERRAR BOLSA 12.83]14.76] 11.9] 13.63 |1207] 1.45 | 11.04 |[12.71]13.42[ 13.60| 120.25 | 1292 [095(1228
7 |COLOCARPESADAEN} 270 (201 183) 222 | 162 | 107 | 246 [282] 299 [ 248 | 2318 | 232 |1.00{ 22
MESA
8 | PEGARETIQUETA {658 {462 651 547 | 665 | 6500 | 470 | 5.35] 581 | 567 | 6807 | 581 |006| 552
o | LLEVARPESADAA 1g¢ 1360 462] 386 | 375 ) 326 | 304 | 406 | 467 | 4.4 ) 4200 | 420 o0s| 410
CUBETA
TIEMPO BASICO TOTAL : 83.42 seg. : 1° 23.42" : 1.39 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 32 + 12 + 44 ¢+ 5+ 54 5:238%

TIEMPO ES,TAD’JDAR (1.39 minfprep.) (1 + 0.238): 1.72 min/prep.
- - '

.:TIEMPO OBSERVADO - T.B.TIEMPO BASICO  V.VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES

ESTUDIONUM: 01

L 2D

SECCION: PEROXIDOS HOJA NUM: 01
OPERAGION: PREPARAGION DE POLVOS TERMING: 1400 7
INSTALACIONMAQUINA: BASCULA comENZO: 1415

HERRAMIENTAS: CUCHARON

Tpo. TRANSCURRIDO: 15 MIN.

OPERARIO:
RESINA: COPO St. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:
MATERIAL:  D-110 LIZBETH MONTESINOS J.
SEC. | DESCRIPCION DEL TO | PROM |y, | 1e.
NUM. ELEMENTO 1 |2|ala]ls]e|l7][6} 09 |1w0]|10a] 10
1 |LLEVARSACOCERCA Ly 8611201] 127 | 120 13.04] 130 | 128 [13.27]13.31] 12.1| 12025 | 1202 o5 1228
DE BASCULA
2 ABRIRSACO  [2277|23.71]23.5| 220 [2240| 238 | 203 | 20.40(20.07| 20| 20215 | 2321 [1.00] 2021
3 | AcoMoDARSACO |1379{1384|14.2] 100 |1352] 14.0] 136 |1307{13.54{ 137] 13847 | 1382 [000] 1243
4 | acomoparBoLsA | aes [ 445|568]|560| 8.0 )38 516]6.42| 740 [6 06| 5902 | se0 |oso| sa1
5 | AGREGARPOLVO [1046)865|106]10.1 | 048 | 108] 106|801 | 067 |008]| 9007 | 081 Joos| 04
[} PESARPOLVO  118.14[1707| 227 [ 22.3 |21.87{ 18.2 150 {16.32|21.94| 180 | 10204 | 1929 |0.05| 18.28
7 CERRARBOLSA  |1450[1208| 11.9] 12.1 | 1285|152} 173 | 11.02[12.30| 148 | 13610 | 1361 [0.05] 1203
§ |COLOCARFPESADAEN| 755 | 260 [1.03] 188 1.31 |3.14[ 1.05| 100 [ 195 [1.76| 2048 | 205 |1.00] 205
MESA
9 | PEGARETIQUETA |1044] 053|807 |06 |10.15]{8.07| 830|060} 0.37 |0.26| 6125 | 012 |oses| aes
10 | LLEVARPESADAA 1109|12.36]122( 110 |1231| 122 [ 1.7 [1251[11.90[ 120} 12125 | 1212 oses| 1152
ESTANTE

TIEMPO BASICO TOTAL : 114.51 8eg. : 1°54.51" : 1.91 min/prep.

% DE COMPENSACIONES : 54 + 12+ 44 45 + 5+ 5+ 5:28 %
-~ P

TIEMPO ESTANéAR:( 1.91 min/prep. ) (

/

1.+.026 ): 241 minfprep.

/
/v/

74
LMY/ JLRD

/

NOTA: T.0..TIEMPO OBSERVADO * T.B:TIEMPO BASICO V..VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

(DEPARTAMENTO: OPERACIONES ‘EBI’UDIO LV ] FECHA: ENERO 1

|sEccion: PEROXIDOS HOJANUM: 01 . FIRMA:
OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO: 1415

INSTALACIONMAQUINA: BASCULA

COMIENZO:  14:.00

HERRAMIENTAS: CUCHARON
Tpo. TRANSCURRIDO: 15MIN.

OPERARIO:
RESINA: COPO Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO FOR:
MATERAL:  W-13 LIZBETH MONTESINOS J,
SEC. | DESCRIPCION DEL 70 |PROM] v. | 18,
NUM. ELEMENTO 1 12}3lalsje) 7 i8] o]|w|toralro
1 |LLEVARSACOCERCA 13151379 135 123 [ 1385 128 | 126 |13.38|13.77( 138 ] 133,08 | 1331 {0.08] 124

DE BASCULA
ABRIR SACO 1341|12.16]12.7{ 12,1 {1266 124 | 135 [1340{12.88] 13.2{ 120.76 | 1208 [1.00}| 1290

ACOMODAR SACO [ 10.15} 8.37 | 10.1 | 10.1 | 8.48 | 953 | 10.36 [10.41/10.18] 969 | 00.38 | 9.94 {0.00| 804
ACOMODARBOLSA | 3.76 | 258 [263|3.32| 293 | 301 | 341 | 268] 282 (310} 2008 | 200 [000] 270
AGREGARPOLVO | 0.16 | 687 {7.46(9.20]| 690 | 853 | D16 {BB4[868 (021 | 80.13 | 881 |0.05) 837

PESAR POLVO 1061|856 |89110.26]/ 080 | 910 | 863 {881[0.43(023| 9230 | 023 [0.96] 877
CERRAR BOLSA 9.22 | 066 | 954 | 0.57 | 8.77 {1040| 986 110.34| 801 | 973 | 0800 | 080 [0.96] 9.3

COLOCAR PESADAEN| 778 | 263 [ 2501232} 270 | 250 | 213 | 265] 240) 236 ] 2506 | 251 |1.00] 251
MESA

] PEGARETIQUETA |} 566 | 547 154115.32] 597 | 6.25 | 642 | 658) 566 | 5.78| 5821 | 562 ]0.96| 553

10 | LLEVARPESADAA 505 (109 (232|261 268 [ 278 [ 207 | 279) 303 | 202| 2690 | 200 |00s| 258
ESTANTE

@ |~|o|aiasfu|n

TIEMPO BASICO TOTAL: 74.315eg.: 1° 14.31"": 1.24 min/prep.

% DE COMPENSACIONES: 64 ¢+ 12 + 44+ 545+ 65: 26 %

TIE74} ES?NDAR { 1.24 min/prep.) ( 1 + 0.26): 1.56 min/prep.

/ NOTA: T.0..TIEMPQO OBSERVADO  T.B.TIEMPO BASICO V..VALORACION
[p——
LMJ/ JLRD
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ESTUDIO DE TIEMPOS

[DEPARTAMENTO: OPERACIONES [EstumoNuM: 01 FECHA: ENERO 1905

SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA: £zt

(OPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO: 1415

INSTALACION/MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  14:00

HERRAMIENTAS: CUCHARON Tpo. TRANSCURRIDO: 15 MIN.

’ OPERARIO:

RESINA: COPO S1. RENATO GARCIA ESPINOSA
OBSERVADO POR:

MATERIAL:  D-7 LIZBETH MONTESINOS J.

SEC.| DESCRIPCION DEL T0 {FROM.| y | 1,

NUM ELEMENTO 1 l2lafl als]es 7 | e8] 8] 10 |tota 10

1 [LLEVARSACO CERCA|1296| 1340|125 | 1283 | 13.30| 1357 | 12.70 [13.48]1573| 1280 | 13027 | 1.33 05| 1266
DE BASCULA

ABRIR SACO 25.0320.73| 309 | 20.65 | 27.71 | 20.60 | 28.74 |26.65(20.37| 25.80| 264.22 | 28.42 1.00| 28.42
ACOMODAR SACO [10.67{11.29[11.3] 11.16 [ 10.95{ 11.49 [ 1067 |[11.42{11.39] 41.20( 11150 } 11.16 [0.90{ 10.04
BUSCAR BOLSA  [14.04/10.30{ 12.7 | 14.19 | 13.66 | 12.87 | 10.76 [12.87]|14.15] 13.90] 12061 | 1206 |1.00| 12.08
AGREGAR POLVO  {11.07[12.04]| 109| 14.69 | 12.00 | 13.48 | 12,47 [11.73|12.28| 13.40| 124.56 | 12.48 {0.95| 11.83
PESAR POLVO 11.77{1085] 105 11.18 | 14.13] 15.49 | 12,04 114.92{11.57] 12.30] 126,09 | 12.51 1085 11.26

LLEVARA CUBETAY | 500 | 485 [504| 500 | 499 | 577 | 535 | 467|550 | 572 51.67 | 519 |oos| 40
VACIARLO

] PEGARETIQUETA | 865 |7.05(8.12| 809 | 700 | 810 | 8.50 | 8.36 | 868 | 8.47 | 83.00 | 6.30 |0.05| 483

~te o jalain

TIEMPO BASICO TOTAL: 100.68 seqg. : 1° 40.68'"; 1.68 min/prep.

9% DE COMPENSACIONES : 54 + 1.2 + 44 + 5+ 54+ 5: 26 %

TIEMPO ESTANDAR ; ( 1.68 min/prep.} { 1 + 0.26 ): 2.12 min/prep.
s /

/

LMJFILRD

NOTA: T.0..TIEMPO OBSERVADO ' T.0.:TIEMPO BASICO . V.VALORACION
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ESTUDIO DE TIEMPOS

JESTUDIO NUM: 01

gy g Tyt Y Y Sy y Y 7

PEPAR‘I’AMENTO: OPERACIONES FECHA: ENERO 1908

[SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 FIRMA:

JOPERACION: PREPARACION DE POLVOS TERMINO: 11:55

INSTALACION/MAQUINA: BASCULA COMIENZO:  11:30

HERRAMIENTAS: CUCHARON Tpo. TRANSCURRIDO: 25 MIN.

OPERARIO:
ﬁssmx copPo Sr. RENATO GARCIA ESPINGSA
QBSERVADQ POR:

IMATERIAL:  G-80 LIZBETH MONTESINOS J.

BEC.| DESCRIPCION DEL To [PROM[ v, | ve.
INUM. ELEMENTO 1l 213l alsje] v aloe]n|romfro
1 {LLEVAR SACOCERCA | 10.25111.48] 100|11.6¢| 11.52| 1098 | 10.79 [11.57(11.30] 1100 112.13] 11.21 0.05] 108

DE BASCULA
2 ABRIRSACO  [11.97]12.28] 11.7]1232{ 1245 11,07 { 11.7¢ {10.94| 10.76] 10.90] 116.28] 11.63 | 1.00] 11.63
3 | ACOMODARBOLSA {649 |5.145]626} 501 | 0.0 | 507 | 640 | 583(6.75] 520 | 5843 | 584 00| 556
4 | AGREGARPOLVO |30.18)20.05] 33.7|34.78| 3408 3477 | 3292 |30.87[30.68] 33.30{ 23023 33.02 {0.95) 3137
5 PESAR POLVO  |20.73{27.60( 213} 27.06 [ 26.55] 20.38 | 27.56 | 28.42] 26.57] 25.00] 271.90 | 27.20 |0.95] 25.84
[} CERRAR ROLSA  |22.31|22.08) 241} 24.14] 25.28] 25.60 | 2383 [25.41|20.37 | 25.70| 24361 | 2438 [0.06| 20,14
7 | PEGARETIQUETA |8.75|8.62|803] 7228 | 0.7 | 7.72 | 798 [ 823|783 767 | m0.30 | 8.04 j0.05] 703
8 | ULEVARPESADAA |g26 (504 l62r) 827 {60s| 550 | 512 | 5841587 530 | 5631 | 563 |096| 536
CUBETA

% DE COMPENSACIONES : 5.4

TIEMPO BASICO TOTAL : 121.16 8eg.: 2" 1.16 " : 2.02 min/prep.

+ 12+ 44+ 4+ 5+5:25%

TIEMP/O ESTAINDAR: (2,02 min/prep,) ( 1 + 0.25 ): 2.52 min/prep.

vi
i/ NOTA: T.O:TIEMPO OBSERVADO  T.0:TIEMPO BASICO  V.VALORACION
e -
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ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO NUM: 01 FECHA: ENERO 1906
SECCION: PEROXIDOS HOJANUM: 01 F fo

[OPERACION: PREPARACION DE CATALIZADOR {TERMINO:  9:30

INSTALACION/MAQUINA:  BASCULA COMIENZO:  8:10

HERRAMIENTAS: EMBUDO, VASO DE PRECIPITADO Tpo. TRANSCURRIDO: 20 MiN.

. IRESINA: cOPO OPERARIO: )
Sr. RENATO GARCIA ESPINOSA
MATERIAL: G-128 OBSERVADO POR:
LIZBETH MONTESINOS J,
SEC| DESCRIPCION DEL T0 [PROM[ v | 7a.
om ELEMENTO 112|s}a|s| 6|7 |e]s]wi{ronlre
1. |LLEVAR CATALIZADOR )
AL AREA 2337(7348| 26 | 23.02 | 22.84| 2358 | 23.73 |23.56|22.54| 22,6 | 20048 20.35 [o0s| 22.18
2. DESTAPAR 766 | 7.02[0.06] 813 | 864 | 7.74 | 7.06 [6.36 | 854 | 8.79 | 6200 | 828 [1.00] 820
CATALIZADOR
3. PREPARAR 32.25(21.86| 32.7 | 32.04 | 31.68 32.78 [ 33.44 [32.72} 3354|3330 | 327.18] 32.72 |0.05] 27.81
PORRONES
4, | PEGARETIQUETASA | gg7 | a4 [7.31] 7.18 [ 7.00 | 7.20 | 650 | 7.04| 7.38 | 7.04 | 7121 | 792 oss] 678
PORRONES
5. | LLEVARCERCADE | 314 |326|204| 286 { 3.28 | 3.07 | 364 | 350|236 | 207 | 3200 | 321 |o9s| 305
BASCULA
6. | PESAR CATALIZADOR |57.40{50.72) 50.9 | 50.47 [s8.70| 50,06 [ 50.73 [56.05|50.67{50.50| 589.41 | 56.04 [0.00] 6305
7. TAPARPESADA | 468 [ 4.30 |4.10] 471 | 445 420 | 307 [430| 263|427 | 4391 | 431 [1.00} a1
8. |LLEVARA CAMARADE [y 65 2260l 233 | 23.49 {23.47! 2320 | 20.78 |2204 (2372023 60] 234.16 | 23.42 (005} 2224
REFRIGERACION

TIEMPO BASICO TOTAL : 147.60seg.: 2°27.60" . 246 min/prep,

9% DE COMPENSACIONES: 168 +12 + 24 + 4 + 5+ 5; 10.2 %

TIEMP,OE?TANDAR: {2.48 min/prep) ( 1 + 0.182 ): 2.83 min/prep.
/

Cot
4 L.
/7 NOTA: T O.TIEMPO OBSERVADO *_ T.0:TIEMPOBASICO  V..VALORACION
LMY JLROD i
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Analisis de Operaciones: proceso de .tnvestigacién  relativo a
las operaciones en el trabajo. indusirial o de oficinas.

Anilisis de trabajosi procedimiento’ parafreal tzar -un examen
‘cutdadoseo . de .. cada Lrabu}o C.opara o ser suulundas
equltativanente, :

Area maxima de trabajos el Arsu a. que alcanza /Acl.Lmente el.
operarto con les brazos totalmente evLendeos. L cuando esta
sttuado en su posicidn normal: de trabajo.

Area normal de trabajo: espacio- en el area de traba}o al qué
puede alcanzar con las manes estando ambos codos* con centr‘r
de giro en el borde de la estacitén de trabajo, K ;

Automatizaciont mecanizacidn en alto grado para . la prnducc:.o
de' bienes y servicios: ! :

Calificacién de la actuacioén: asignacién de un ual.or
porcentaje al tiempo medio observado de un operarl.c.
base en la productividad real de éste comparazla
conceptuada como normal por el observador. 3

Cronometraje: método de observar ¥ registrar. por medl.a . el
reloj u otro dispositivo, el tiempo gue se',mrdcz'
ejecutarse un elemento. : o

Diagrama de procesot representacidn grafica de  un praceso" de
fabricacidn o manufactura, R

Eficiencias relacién entre la actuacion Co produccl.bn..‘ real Ly
la actuactdén (o produccidn? estandar,

Elemento: division del trubajo gue se puede medir con  equipo
cronométrico y que tiene puntos terminales tdentificables..
Estacién de trabajo: lugar o area donde el trabajador . realiza

los elementos de trabajo de una operacién especlfica,

Factores humanos: son aguellos axtiomas y postulados relativos a
las restricciones fisticas, mentales vy emoclonales Que
afectan la actuactiédn de un operario.

flora~Hombre: cantidad estandar de (trabojo realizada por un
traba jador en una hora.

MTM: Cmedicidn de tiempos de mélodosd procedimient? en  que se
analiza un método u cperaciéon manual en los movimientos
bASLCOS regueridos para su realizucion, y se asigna e cada
movimiente un estindar de tiempo predeterminado basado en la
naturaleza del movimiento y de las condiciones ¢n las gue se
realiza.

Normas de tiempo predeterminado: tecnica de medicién del
trabajo en que se utitlizan les tiempos determinados para los
movimientos humnanos basicos Celasificades sSegun su
naturaleza v las condictones en gque se hacen) a jfin de
establecer ol tiempo reguerido por una tared efectuada segun
una norma dada de 2jecucion,

Operario normal: operario Que puede tograr el estandar
establecido de actuaciodn siguiends el médtode prescrite y
trabajando @ un ritme o puso de tipo medio.

Operario calificado: operario que ha tentde la suficients
instruccién v el adiestramiento necesarte, v demostrade un
adecuade nivel de hadbiltidad y empefio.
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Politica de personalt conjunto de normas seguu.das por l.a .
empresa para tratar a sus obreros y empleados.' o :
Proceso: serie de operaciones de manufactura ‘que hacen: ;avanzar
el producto hacia sus ESper:l.lv.caLones /Lnales~ de : t:unano‘ Vo
SJorma. X
Psicologia ocupacionalt estudio cv.enl.l/l.co del Lraba}ador y las
influencias psicolegicas del ambiente de .t ;
Tiempo basico: el que se tarda en efectuar e u B
trabajo al ritmo Lipo, o sea: Ctiempo observado multiplicado
por el valor del ritme obseruado) dividids 1 [ g
del ritmo tipo. e
Tiempo tipo: tiempo de ejecucidn total de .
tipo, o sea: conlenido de
contingencias Cdemoras’>, tiempo no.oc
de las maquinas, segun corresponda.’ |
Valoracion del ritmot aprecr.acxdm  del
correlacion con la tdea que se’ tl.en
tipo.

¥ BARNES, ob. cit.. pag: 635-642.
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