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EL ANALISIS EXPERIMENTAL DE LA CONDUCTA
APLICADO EN AMBIENTES INDUSTRIALES

El Análisis Experimental de la Conducta, surge du investigaciones sobre la conducta animal en la- 
boratorios (Skinner, 1938; Fester y Skinner, 1957; Keller, 1941; Reynols, 1961, etc.), más tarde
en el campo educativo ( Holland, 1960; Fox, 1962; Keller, 1963; Home, de Baca Devine y col, - 
1963; Zimmerman y Zimmerman, 1962, etc.), y además en el clínico (Goldimand, 1965; Bear, , 
1962; Harris, Wolf y Baer, 1964; Renaud, 1964; Wickes, 1958, Lindaley 1964, etc.), han mostra- 
do resultados satisfactorios en tanto el conocimiento, predicción y control de la conducta, más - 
redientemente se ha ido introduciendo en un campo aún poco explorado, como son los ambientes
laborales. 

Dentro de este último campo, sus investigaciones ha sido pocas, aún en animales, entre los traba- 
jos hechos, mencionaremos el artículo, " Acerca de palomas y Hombres" ( Aldis, 1961), en el - — 

cual se hace urja extrapolación de carácter especulativo, de los hallazgos de laboratorio de la con- 
ducta animal a la conducta humana típica de las líneas de producción que se da en las fábricas. 

Otros estudios es el de Verhave y Cumining, 1959; donde aprovechan las habilidades de las palo- 
mas para formar conceptos visuales de carácter complejo. Las palomas aprenden a distinguir en— 
tre " buenos y malos" diodos. Así se alecciona a dichos animales para la realización de trabajos - 
potenciales de inspectores eficientes, en una línea de montaje; aunque por varias razones, los pi- 
chones no fueron aceptados como empleados, estos estudios son en nuestro sentido, precursores
para estudiar la conducta humana en los lugares de trabajo. 

Los trabajos realizados sobre conducta humana en el ámbito industrial, son limitados, ya que es
reducido el número de investigadores que en los últimos años, se han interesado por estudiar - 
el área de trabajo, con bases en un análisis sistemático, utilizando los principios de condiciona- - 
miento operante, para encontrar una solución a problemas prácticos y estudiar las relaciones fun- 
cionales que se presentan entre los eventos y la conducta industrial. 

Los investigadores de la conducta que trabajan en el campo laboral han puesto sus esfuerzos en: 
incrementar conductas de asistencia, puntualidad, cantidad y calidad del producto, etc; también
han puesto sus ojos en algunas conductas indispensables para el mejor control en el manejo de. - 
las organizaciones industriales. 

Como antecedentes, mencionaremos algunos trabajos en donde se han aplicado las técnicas del - 
Análisis Experimental de la Conducta, en escenarios industriales. 

Hughes McNamera ( 1960), realizó un estudio en donde aplica la instrucción programada para el
entrenamiento industrial. Esta investigación se inicia con un equipo formado por un instructor
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del centro de entrenamiento y un psicólogo; el segundo empezó a preparar textos como sesión in- 
troductoria a un curso de 16 semanas, sobre el procesamiento de datos de la IBM 7070. 

Fueron tomados dos grupos; un grupo control, formado por 42 sujetos y recibió el curso por el - 

método convencionaiconferenciaúiscución), el aprendizaje fue dividido encuatro mañanas en que se

Ilevarón un total de quince horas de clase, distribuidos en la siguiente forma: tres horas la primera

mañana y las demás de 4 horas. 

El grupo experimenta¡ lo formarán 70 sujetos a los cuales se les diéron los textos y por medio de - 
éstos tomaron seis clases. 

Cuando terminaron los per( odos de instrucción, el grupo control y el experimental recibierón un

exámen formado por 68 preguntas de complementación o elección múltiple. 

Los resultados obtenidos por McNamera fueron favorables, ya que se redujó el tiempo de aprendi- 

zaje en el procesamiento de datos, en el grupo experimental. Además, por medio de cuestionarios, 

al autor midió la reacción de los estudiantes a la instrucción programada, y éste arrojó respuestas fa- 

vorables. 

Yulk, Kenneth y Saymoro ( 1972), tienen cómo objetivo por su parte, explorar la efectividad rela- 

tiva, del pago de incentivos en un programa de reforzamiento continuo y de razón variable. 

El programa fué aplicado a 15 sujetos, divididos en tres grupos de cinco cada uno. La variable de- 

pendiente fué definida como la conducta de vaciar datos de una prueba psicológica a una de res- 

puestas IBM. 

Las variables independientes fueron: un programa de reforzamiento continuo, y un programa - - 

RV2,. Los grupos fueron sometidos a las siguientes condiciones: el primer grupo estuvó bajo un

programa de reforzamiento continuo de 0.25 centavos dólar por resupuesta. El segundo fué some- 

tido a un programa de reforzamiento RV2, a estos sujetos cuando cumplieron la tasa de dos res- - 

puestas eran reforzadas con 0.25 de dólar y el último de los grupos estuvó bajo un programa igual, 

a diferencia, que al cumplir el criterio ( RV2) eran reforzados con 0. 50 centavos de dólar. 

Los resultados fueron: el grupo sometido a RFC (0.25) y el grupo RV2 ( 0.25) no presentaron mu- 
cha diferencia pero el grupo RV2 (0.50) mostró un alto incremento en productividad. Tomando - 

los anteriores resultados, concluyerón los autores que los programas de razón variable son más efeQ

tivos para el pago de incentivos. Pero recordemos que esta investigación se llevó a cabo en condiciin

nes de laboratorio y no en un ambiente natural laboral. 

En la investigación de Bermudez ( 1969) nos muestra la efectividad del análisis experimental apli-- 

cedo en escenarios laborales. Este investigador utilizó el reforzador social para incrementar las con



ductas de seguimiento de instrucciones, además también empleo en el mismo trabajo el reforza- - 

miento de tiempo entre las respuestas, para aumentar la conducta de " vender los resultados en - 

los dos experimentos, incrementaron las conductas deseadas por el investigador. 

decrementarón
Hermann y Col ( 1971) en su investigacióñ la impuntualidad de los obreros en una fá- 

brica. La forma en que se definió la puntualidad fué " el hecho de que cada trabajador marcará su

hora de llegada en una tarjeta de asistencia a la hora limitada o antes de la misma". 

La variable independiente fueron BONOS, los cuales eran entregados contingentes a la conducta - 

prevista, y podrían ser cambiados por dos pesos. 

Este autor dividió a los sujetos en tres grupos; dos experimentales y uno control; formado cada - 
grupo de seis trabajadores el grupo A de reforzamiento; el B de reforzamiento y castigo y el gru- 

po C de castigo. 

En el grupo A encontró que el número de retardos decremento y además como efecto del reforza- 
miento, llegaban más temprano a su trabajo. El grupo B tuvó decremento en la cantidad de retar- 
dos, pero en la reversión, la conducta no mostró una recuperación inmediata de la linea base a su
nivel anterior. El grupo C por otro lado, tuvó un decremento en la conducta de puntualidad en el

período experimental en que se manejo el castigo. 

Los resultados obtenidos por Hermman en su investigación en la conducta de los grupos de pun -- 

tualidad A y B demuestran que estuvó bajo el control de la contingencias de reforzamiento duran- 
te las fases experimentales. 

Por su parte Bermudez y Rodriguez ( 1969) en su investigación manejaron: 1) El incremento del - 
control de personal, por medio del castigo y el reforzamiento social. 2) Para incrementar ventas' -- 

utilizó el reforzamiento diferencial de tasas altas y 3) El establecimiento de sueldos flexibles; los - 
resultados fueron: 

Los resultados obtenidos fueron la cooperación de los empleados con sus jefes aumentó, lo que -- 
permitió la introducción de nuevas medidas en la empresa. A demás hubo un incremento de 2 por
ciento en la cobranza, por medio del sueldo flexible. 

En la tésis de Taximaroa ( 1975), se planteo la autora como objetivo el analizar el efecto de cua- 
tro programas de reforzamiento sobre las conductas de un obrero lavador en una empresa de pro- 
ductos farmacéuticos; para lo cual manejo como variabless dependientes el número de placas llenas

y desperdició, y como variable independiente; programas simples; programa de intervalo fijo 60', 
programa de razón fija 30' , programa conjuntivo 1 60' RF 30', programa interlockina ( entre- 

lazado), 1 F 60' R F 30', 1 F 120', R F 70', 1 F 160', R F 110', I F 240', R F 150', y I F 300' R F 250'. 
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Todo> con la presentación del reforzador social, el cual consistió en estimulaciones verbales dadas
al sujeto. 

Los resultados obtenidos por la autora, muestran que al reforzar sistematicamente la conducta - 

deseada, ésta tiende a elevarse ya que las conductas de operaciones de preparado se incrementa- 

ron en un 73.36 por ciento y la conducta de desperdicio fué disminuida a un 34.27 por ciento. 

Solorzano y Osuna ( 1978) en su tésis, analizan los efectos de un sistema de fichas sobre la con- 
ducta de puntualidad, aseo del área de trabajo y conducta laboral, en un escenario industrial. — 

La variable independiente fué un programa de reforzamiento con fichas, y las variables depen- 

dientes fueron definidas de las siguientes formas: 

a) Puntualidad.- que el obrero se encontrará situado a las 8: 30 horas ( horario de entrada) en

su banco o zona de trabajo ya laborado, y que el mismo obrero se encontrará a las 14: 00
horas ( horario de entrada de comer) en su banco o zona de trabajo ya laborando. Ambos

horarios tuvieron un rango de tolerancia de 3 minutos. De acuerdo al reloj de los supervi- 

sores ( Jefe de producción y su ayudante), que fueron coordinados con el tiempo dado en
el teléfono. 

b) Aseo del área de trabajo, el criterio para registrar esta conducta implica que a partir de -- 

las 17: 50 horas: 

1. El obrero recogiera la herramienta que le fué proporcionada por los supervisores, du- 

rante la jornada laboral. 

2. Que colocará la herramienta en su lugar correspondiente, previa limpieza. 

3. Que barriera ( con una escoba) su área o zona de trabajo. 

4. Así mismo, que dentro de la basura que ellos recogieran, no se encontraran materia- 

les utilizables ( tornillos, pijas, remaches, etc.). 

c) Conducta laboral, el criterio para registrar esta conducta implicó: 

1. Que el obrero estuviera dentro de su zona de trabajo el 95 por ciento del intervalo - 

de tiempo y

2. . Que durante ese 95 por ciento de cada intervalo de tiempo estuviera desarrollando

la labor asignada, en forma interrumpida. 



La confiabilidad obtenida a lo largo de toda la investigación tuv6 un promedio de 97.9 por ciento

con un rango que fué de 92.5 por ciento a 100 por ciento, en cada fase experimental; se obtuvie-- 

rón incrementos en las áreas de puntualidad, aseo y conducta laboral, al introducir el programa de

reforzamiento con fichas, manteniendo éstas conductas, por encima de los niveles observados en - 

la l ínea base a lo largo de todo el experimiento, y aumentando en un 29. 7 por ciento la factura- - 

ci6n mensual. 

Para una visión general de la Psicología del Trabajo, Alvaro Jiménez en su libro " El análisis experi- 

mental de la conducta, aplicado al escenario industrial", expone y reune los últimos logros de la — 

Psicología Industrial y la relevancia que está adquiriendo. Nos da una síntesis de que técnicas han - 
sido manejadas por los psicólogos operantes en su propósito para conocer la relación entre los - - 

eventos que mantienen o decrementan las conductas que se dan en el trabajo. , 

Una vez analizadas las investi gaciones que se han llevado a cabo en el ambito industrial, y viendo - 
la importancia que empieza a cobrar la utilización de fichas en la industria, resumiremos las venta- 

jas cue estas tienen. 

Ayllon y Azrin ( 1968) en su libro " La economía de fichas" nos muestran las ventajas de las fichas
como reforzadores condicionados, mencionandose entre éstas: 

1. El número de fichas que pueden estar relacionado cuantitativa y cualitativamente a la canti-- 

dad de reforzamiento. 

2. Las fichas son fácilmente manejables y quedan en posición del sujeto, aún cuando esté en una

situación muy distinta a aquella en que ganó las fichas. 

3. No existe tope en el número de fichas que el sujeto pueda poseer. 

4. Las fichas pueden usarse directamente para insertarse en aparatos que proporcione el reforza- 

miento automáticamente. 

5. Las fichas son duraderas y pueden estar presentes continuamente durante el retardo de la en- 

trega del reforzador. 

A. Las características físicas de las fichas pueden ser estandarizadas fácilmente. 

J 7. Las fichas pueden hacerse de un material indestructible de tal manera que no se deterioren . 

8. Las fichas pueden hacerse infalsif¡cables; y así el investigador estará seguro de que sólo se - - 

recibirán del modo autorizado por él. 
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9. La ficha, es un puente entre la respuesta deseada y la entrega del reforzamiento, y así mantie- 

ne la respuesta fortalecida. 

10. La respuesta puede ser reforzada en cualquier momento, lo que no sucede con el reforzador - 

primario, el cual está restringuido a cierto tiempo y lugar. 

11. Además ayuda a reforzar secuencias de respuestas sin que haya alguna interrupción debido a - 

la entrega del reforzador. 

Mencionaremos algunos trabajos que se han realizado en instituciones que han hecho uso de pro- 

gramas de fichas. 

La utilización de fichas ha sido aplicado desde sujetos que presentan un retardo en el desarrollo, - 

en salones de clases normales como en centros de educación especial; en tratamientos individuales

como en grupos, utilizando para este caso dos supervisores para controlar todo el grupo ( Sibbachy

Ball, 1972). 

En una investigación con niños normales en un salón de clases ( Staats, Schultz y Wolf, 1962), de- 

mostraron que el reforzamiento con fichas producía registros acumulativos de respuestas, idénticas

a aquellos obtenidos con reforzadores positivos en condiciones de laboratorio. 

Phillips ( 1968), Oleary y Drabman ( 1971) trabajarón con niños agresivos y adolescentes predelin- 

cuentes; con desertores escolares: Zimmerman, y Rusell ( 1969); Lloyd y Abel ( 1970), Drabman, - 

Spitalmik( 1974);consujetosque presentaban retardo en el desarrollo; Mc Kenzie, Clark, Wolf, Kot- 

hera y Benson ( 1968) Birnbracier y Lawler; Giradeau y Sprandlin ( 1964); Cohen, Filipezak y Bis - 
1965) y Burchard ( 167) trabajarón con delincuentes " especiales" incluyeron en su procedimiento

la economía de fichas. 

Existe otro método, aparte de las fichas, que es utilizado como reforzador condicionado, que es - 

el realizar registros por escrito, por ejemplo con puntos o créditos. Esto ha tenido la distintiva - - 

ventaja sobre la aprobación verbal, en que estos últimos dejan un registro más perdurable. 

Como una consecuencia, el método es diponible para registrar la suma de reforzadores condiciona- 

dos dados al individuo y el número consumido. 
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En resumen, los puntos son estandarizados, tienen una dimensión cualitativa simple y no son fácil- 
mente alterados o destruidos, dado que al registrar los puntos o créditos, estos quedan protegidos

La desventaja de los puntos o créditos es que son intangibles y por lo tanto no están en posición -- 

del individuo, durante el intervalo de intercambio y previene su uso para operaciones de dispositi= 

vos automáticos de reforzamiento. 

La extensión del modelo de fichas, que dará origen a esta investigación se basa en la utilización - - 

combinada de fichas con puntos, valiendonos para esto del Análisis de Tiempo, como es utilizado

en la rama ingenieril y condicionado a nuestro lugar de investigación. 
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IMPORTANCIA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

El éxito o el fracaso de una empresa en la pugna entre competidores, puede depender de la - 
exactitud con que se logre fijar el precio de sus productos. Si no se conoce precisamente el -- 

tiempo que lleva su fabricación, no se pueden calcular los costos de mano de obra, ni mucho
menos costo indirectos que varían en función del tiempo, como la amortización de las insta- 
laciones, el consumo de electricidad y combustible, etc. 

Si la dirección se puede fiar en la precisión de los costos, le es posible fijar precios debidamen- 
te ajustados; si son inferiores a la de sus competidores, tendrá la satisfacción de saber que no - 
corre peligros para vender más barato; si son superiores tratara de reducir los costos con mayor

seguridad y sabiendo los márgenes de que dispone para hacerlo. 

La medición del trabajo da la información escencial para fijar normas en materia de costos de
mano_de obra y, proporciona medios para realizar ajustes; estos costos son fuentes de infor-- 
mació:, para establecer los presupuestos de producción y de gastos indirectos, y si se combi- 
nan con el presupuesto de ventas, indican la capacidad de las instalaciones y de la mano de -- 
obra que probablemente se disponga durante el ejercicio presupuestario. 

La medición del trabajo, además de señalar normas, también indica y con precisión, el desem- 
peño efectivo. Por ejemplo sobre fabricar, comprar o reponer equipo, o seleccionar determina- 
dos procesos de fabricación, estos requieren estimaciones de mano de obra, as( como de otros - 
costos; para la fabricación de artículos por pedido, debemos estar capacitados para dar a los - - 
clientes potenciales un precio estimado y una fecha de entrega. 

El precio estimado, generalmente ésta basado en costos estimados de mano de obra, materiales, 
costos de administración, más ganancias. 

Para calcular la mano dé obra, se requiere una estimación del tiempo al efectuar las diferentes - 
operaciones. 

Comparando el rendimiento del obrero con el rendimiento normal, se puede calcular índices para
cada uno de los obreros, departamentos completos, divisiones y aún plantas. Estos índices hacen
posible comparar el rendimiento en clases de trabajo completamente diferentes. 

Aún cuando no existan normas formales de producción, los supervisores tienen en mente las nor- 
mas para ejecutar los diversos trabajos en su experiencia. Estas normas son informales, sin embar- 
go estas tienen poca consistencia debido a que en casi todas estas situaciones no se han establecido
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métodos de trabajo. Además de que pueden estar influenciados por la velocidad del trabajo de - 
los individuos, que tuvierón estos empleos durante los períodos correspondientes a los registros
disponibles. 

A pesar de que muchos gerentes aprueban las normas de producción, otros argumentan que no- 
es bueno fijar normas mínimas de ejecución, por temor a que estimulen un bajo rendimiento, -- 
considerado como aceptable, además se incurre en costos extras para que el plan tenga éxito. -- 
Primero existe el costo de instalación y mantenimiento de normas de rendimiento, cuando se -- 
cambian los métodos, materiales, tecnología o diseños del producto, deben revisarse estas nor- 
mas; a fin de pagar a los empleados en proporción a su rendimiento, deben llevarse registros cui- 
dadosos. Estos costos extras de oficina se cargan directamente a las aplicaciones de incentivos, -- 
de salarios. El riesgo está en que al establecer incentivos, la gerencia posiblemente no le da la de- 
bida importancia a estos costos de instalación y mantenimiento. El resultado puede ser, una apli- 
cación errónea, o una falla para mantener el sistema. 

El estudio de tiempos, iniciado por Federico W. Taylor en 1881 , se utilizó primordialmente pa- 
ra determinar los tiempos tipos, y el estudio de movimientos debido a Gilbreth se empleo para - 
el perfeccionamiento de los métodos. 

Taylor quería que los hombres a, sus órdenes, realizarán durante su jornada una producción acep

table y se impuso la tarea de encontrar el método adecuado para hacer el trabajo, enseñar al tra- 
bajador como realizarlo y mantener en torno a este las condiciones apropiadas para ello, fijar un
tiempo tipo para llevar a cabo dicho trabajo, y por último pagar al trabajador un premio en for- 
ma de salario extraordinario sí hacía el trabajo como estaba especificado. 

Algunos han sugerido que se empleen los términos organización de métodos, proyectos de traba- 
jo, en lugar de estudio de movimiento y tiempos. Sin embargo, en la actualidad existe una ten- - 
dencia concreta a considerar el estudio del trabajo como sinónimo del estudio de movimientos, y
el de medida del trabajo como el equivalente a estudio de tiempos. 

Hemos dicho que el estudio de movimientos y tiempos, centra su atención sobre el aumento de
la producción por hombre -hora y sobre la reducción de costos, por dos razones principales: 1) el
rápido aumento de los salarios por hora tiende a aumentar los costos atribuibles a la mano de - - 
obra; 2) el rápido aumento de la inversiones de capital y el funcionamiento de las máquinas, -- 
herramientas e instalaciones tiende a aumentar la proporción del " costo horario de máquina", el
costo total ( Barnes, 1972, pág. 6). 

En las empresas que plantean incentivos sobre la producción el esfuerzo que realiza un empleado
en un momento dado o en un día definido, es una cuestión puramente personal. A cada persona
se le garantiza su salario y horario, independientemente de su producción. Y la mejor forma .pa- 



ra medir el trabajo ( producción) es utilizar un cronómetro y registrar en forma física las opera- 

ciones que se realizan. Ordinariamente se específica una norma de calidad, y sólo se consideran
unidades terminadas aquellas que están de acuerdo con dichas normas. Una buena medición del

trabajo, nos ayudará a una fácil aplicación de un sistema de primas por rendimiento. 

A pesar de que el empleo de incentivos es una cuestión personal, no hay que restar importancia
al estudio del Elton Mayo de Howthorne; en estos estudios se encontró que el factor más im- - 

portante que afecta la productividad de la organización eran las relaciones interpersonales que - 

se desarrollan en el empleo, y no sólo el salario y las condiciones de trabajo. Mayo descubrió -- 

que cuando los grupos informales se identifican con la administración como sucedió en Haw-- 

thorne, gracias al programa de entrevistas la productividad subía. Mayo también dedujó que -- 

cuando el grupo sentía que sus propios fines se oponían a los de la administración, como ocu- 

rría a menudo en situaciones en que los trabajadores eran estrechamente supervisados y en que

no ejercián ningún control significativo sobre su trabajo o su medio, la producción se mantenía
a un nivel o incluso disminuía. Por lo cual Mayo, vió en la formación de grupos informales " una

acusación contra toda sociedad que trataba a los seres humanos como máquinas insensibles preo

cupados sólo por el interés económico personal " ( Blanchard, 1970). 

Aún cuando los incentivos aumentan la productividad, también ocasionan conflictos entre los - 

trabajadores, entre trabajadores y supervisores, principalmente ( Buffa, 1966). Esta última es de- 

bido a que, los supervisores, generalmente tienen la autoridad para distribuir el trabajo, es fac- 

tible que distribuya los trabajos mejores remunerados individuos en los que piense que puede

confiar ya sea por su habilidad, deseos de hacer el trabajo pronto, si está marcado de " urgente" 

También puede ser que desee premiar a ciertos trabajadores a quién debe favores anteriores. 

Se ha dicho que la función de los incentivos es incrementar la producción; el elevar la producti- 

vidad significa producir más con el mismo consumo de recursos, o sea el mismo costo en lo que

se refiere a tierra, materiales o mano de obra. 0 bien producir la misma cantidad pero utilizan- 

do menos de recursos así economizados que puedan dedicarse a la producción de otros bienes. 

De acuerdo al libro " Introducción al estudio del trabajo" de la OIT, existen varios factores que

reducen la productividad en una empresa: 

I. Contenido Suplementario debido al producto
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a) La diversidad excesiva de productos a la falta de normalización de los componentes, - 

suele imponer la necesidad de fabricarlos por lotes pequeños con máquinas no especia

izadas y más lentas que las de fabricación en gran escala. 

b) Debido a la utilización de herramientas inadecuadas

c) Debido a la disposición de la fábrica, taller o lugar de trabajo, impone movimientos in- 

necesarios o pérdidas de tiempo o energías. 

l. Contenido de trabajo suplementario debido al proceso o método

a) Si se utilizan herramientas inadecuadas

b) Si la disposición de la fábrica, taller o lugar de traboio impone movimientos innecesa--- 

nos o pérdidas de tiempo o energías. 

I ( I. Tiempo improductivo imputable a la dirección. 

a) Por una política de ventas, que exija un número excesivo de variedades de un producto, 

lo cual impone períodos de producción breves para cada serie y la inactividad de las má- 

quinas para fabricar el producto. 

b) Por no conservar la maquinaria e instalaciones en buen estado. 

c) Por no adoptar medidas de seguridad contra los accidentes. 

d) Por negligencia. 

Existen dos forma s para reducir el tiempo improductivo imputable al trabajador: 

A Política de Personal.— Esta gobierna las relaciones generales entre la dirección, los obreros y

los empleados. Si dichas relaciones no son buenas, será muy difícil aplicar las técnicas de di- 
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rección. Crear condiciones propicias para que existan buenas relaciones en uno de los - 

aspectos del arte dedirigir. Una política de personal bien llevada supone, que se enseña- 

ra a todos los mandos, de toda categoría, la actitud que deben observar frente a los - - 

obreros y la forma en que deben comportarse en su relación con ellos. 

B. Sistema de Renumeración por Rendimiento.— Este contrarresta la tendencia a desperdiciar

tiempo, y puede contribuir por tanto, al aumento de la productividad, en una estructura - 

de salarios bien concebida, basadas en normas de tiempos racionales ( fijados por lo gene- 

ral por aplicación de la medición del trabajo) los cuales dan al trabajador la posibilidad de

aumentar sus ganancias, según lo que rinde. 
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ESTUDIO DEL TRABAJO

Se entiénde por estudio del trabajo, ciertas técnicas, y en particular el Estudio de Métodos ( procedi- 
mientos) y la Medición del Trabajo ( Actividad Laboral), que se utilizan para examinar el trabajo
humano en todos sus contextos y que llevan sistemáticamente a investigar todos los factores que
influyen en la eficiencia y economía de la situación estudiada, con el fin de efectuar mejoras ( OIT, 
1977). 

El libro de la OIT, nos menciona otras ventajas que tiene el Estudio del Trabajo, además de las que ya
se nombraron anteriormente, por otros auditores: 

1.- y Las economías resultantes de la aplicación correcta del Estudio del trabajo, comienzan de in- 
mediato y continuan mieritras duren las operaciones en su forma mejorada. 

2.- Es una técnica que puede utilizarse en todas partes, ya sea donde se realiza el trabajo en forma
manual, funcione una instalación, oficinas, comercios, laboratorios, etc. 

El estudio del trabajo utiliza dos técnicas: 

I. El estudio de métodos, es el registro y éxamen crítico sistemático de los modos existentes y

proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos más sencillos

y eficaces, y de reducir los costos. 

W. La medición del trabajo, es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que invierte - 

un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectúandola según una norma de
ejecución preestablecida. 1

Para nuestros fines, sólo utilizaremos la medición del trabajo. 

La medición del trabajo, sirve para investigar, reducir y finalmente eliminar el tiempo improducti- 
vo, es decir, el tiempo durante el cual no se ejecuta trabajo eficaz, por cualquier cosa que sea. 

Una vez fijados los tiempos, pueden ser utilizados para: 

a) Obtener información en que basar el programa de producción, incluidos datos sobre el equi- 
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po y la mano de obra que se necesitarán para cumplir el plan de trabajo y aprovechar la
capacidad de producción. 

b) Obtener información en que basar presupuesto de oferta, precios de ventas y plazos de en- 

trega. 

c) Fijar normas sobre uso de la maquinaria y desempeño de la mano de obra que pueden ser

utilizados con cualquiera de los fines que anteceden y como base de sistemas de incentivos

d) Obtener información que permita controlar los costos de mano de obra y fijar y mantener

costos regulares. 

Existen varias técnicas para medir el trabajo, entre los cuales mencionaremos: 

Sistemas de tiempos predeterminados de los movimientos, muestras de actitudes, conversión y - 

muestras de actividades valoradas, evaluación comparativa, etc. Para nuestro objetivo de investi- 

gación utilizaremos la técnica del estudio de tiempos. 

El procedimiento para efectuar la medición del trabajo es: 

1. Seleccionar el trabajo que va ser objeto de estudio

2. Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se reliza el trabajo, a los mé- 

todos y a los elementos de actividades que suponen. 

3. Medir, la cantidad de trabajo de cada elemento, expresándola en tiempo, mediante la técni- 

ca más apropiada de medición del trabajo. 

4. Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos con " espíritu crítico", para ve- 

rificar si se utilizan los métodos y movimientos más eficaces y separar los elementos impro- 

ductivos o extraños de los productivos. Este punto no fué utilizado en el transcurso de la

investigación, debido a que el propósito no es realizar el estudio de métodos. 

5. Cumplir el tiempo de la operación, previendo márgenes para breves descansos, necesidades - 



personales, contingencias, etc. 

6. Definir con precisión la serie de actividades y el método de operación a los que corresponde el

tiempo y notificar que ese será el tiempo tipo para las actividades y métodos especificados. 

EI material fundamental para el estudio de tiempos es: 

Cronómetro, tabla de observaciones, formulario para el estudio de tiempos ( en nuestro caso sólo - 

utilizamos hojas blancas). 

Cuadro No. 1 ( condicionado a nuestro ambiente de trabajo) que representa los elementos de un es- 

tudio de tiempos. 

ESTUDIO DE TIEMPOS

Cuadro No. 1) 
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OPERACIONES.— Se obtienen éstas desglosando los pasos o procesos que llevan al producto, es - 

necesario que haya un acuerdo del inicio y fin de cada operación, entre el supervisor y la persona

encargada de tomar los registros de tiempos. 

Una vez obtenidos los pasos o secuencia de la operación, en la práctica del estudio de tiempos se -- 

hace la distinción entre los trabajadores llamados " representativos" y los " calificados'; es " repre— 

sentativo" aquel cuya competencia y desempeño corresponda al promedio del grupo estudiado. - 

EI trabajador " calificado" es aquel a quién se reconoce que tiene las aptitudes físicas necesarias, - 

que posee la requerida inteligencia e instrucción y que ha adquirido la destreza y conocimientos

necesarios para efectuar el trabajo en curso, según normas satisfactorias de seguridad, cantidad y

calidad. 

En la práctica, no es fácil como parece, y vele la pena detenerse a examinar lo qué significa " el pro- 

medio" en este contexto. El trabajador " promedio" no es más que una abstracción y no existe en - 
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la realidad, como tampoco existen " la familia promedio" ni el " hombre promedio" 

Recordemos, el estudio de tiempos, se utiliza principalmente para fijar tiempos tipos a las diversas

tareas de la empresa con el propósito tales como planificación, cálculo de costos, o sistemas de - - 

primas. Es evidente que esos tiempos tipos, para tener algunas utilidad, deben estar alcance de la - 

mayorta de los trabajadores de la empresa. 

Después de registrar todos los datos sobre las operaciones, el especialista deberá descomponer la - 

tarea en elementos. 

ELEMENTO.— Es la parte delimitada de una tarea definida que se selecciona para facilitar la ob- - 

servación, medición y análisis. 

CICLO DE TRABAJO.— Es la precisión de elementos necesarios para efectuar una terea u obtener

una unidad de producción. 

Dentro de lo posible, los elementos sobre todo los manuales, deberán de elegirse de manera que --- 

correspondan a segmentos naturalmente unificados y visiblemente delimitados de tarea, ( estos apa- 
receran en la descripción de cada operación). 

TIEMPO OBSERVADO.— Es el registro correspondiente de una operación o serie de operaciones, - 
desde su inicio hasta su fin ( previamente especificados), tomando mediante un crónometro. 

Existen dos tipos de cronómetraje: Acumulativo y con vuelta a cero. 

Para nuestro uso, utilizaremos el cronometraje con vuelta a cero, el cual consiste en; los tiempos - 

se toman directamente al acabar cada elemento, se hace volver el reloj a cero, y se pone nueva- - 

mente en marcha inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente ( u otro igual al registra- 

do) sin que el mecanismo del reloj se detenga ni un momento. 

FACTOR DE VALORACION Y SUPLEMENTOS.— (Necesidades personales, trabajar de pie, fati- 

ga etc.).— Una vez observadas las operaciones, se procede a la " valoración de la cadencia" y los - - 

suplementos", estos, son los dos temas más discutidos en el estudio de tiemposse utilizan para

preveer la recuperación ocasionada por las necesidades personales, fatiga, y para otros fines; siguen

siendo en gran parte cuestión de criterios y por lo tanto objeto de negaciones entre empresa y tra- 

bajadores, en donde existen representantes o algún tipo de sindicato. 



19. 

El analista tiene que disponer de algún medio para evaluar el ritmo de trabajo del operario que ob- 

serva y situarlo en relación al ritmonormal. Es el proceso que se llama, valoración del ritmo. 

Por definición, valorar el ritmo,es comparar la cadencia real del trabajador con cierto ideal del rit- 

mo tipo que uno se ha formado " mentalmente" al ver como trabajan naturalmente los trabajado- 

res calificados, cuando utilizan el método que corresponde y se les ha dado motivo para querer -- 

aplicarse. Ese será, pues, el ritmo tipo, al que se le atribuirá el valor 100 en la escala de valoración

recomendada. Se supone entonces que un trabajador que mantenga el ritmo tipo y descanse de — 

modo apropiado tendrá un DESEMPEÑO TIPO, el cual es el rendimiento que obtienen natural- 

mente y sin forzarse los trabajadores calificados como promedio de la jornada o turno, siempre — 

que conozcan y respeten el método específico y que se les haya dado el motivo para querer apli- 

carse. A ese desempeño corresponde el valor 100 en las escalas de valoración ritmo y del desem- 

peño. 

El ritmo tipo más comúnmente aceptado en Estados Unidos y Gran Bretaña equivale a la veloci- - 

dad de movimiento de las extremidades de un hombre de físico corriente que camine sin carga, — 

en terreno llano y línea recta, 6.4 Km. hora. Ese " paso normal" vale para europeos y americanos, 

pero quizá no se puede considerar normal en otras partes del mundo. Otro modelo aceptado de — 

ritmo tipo, es el que se debe seguir para repartir los 52 naipes de baraja en 0.375 minutos. 

En muchas empresas donde los tiempos tipos son la base de los salarios por rendimiento, los con- 

tratos colectivos estipulan que esos tiempos se fijarán de tal modo que el obrero calificado repre- 

sentativos o promedio pueda ganar entre 20 y 35 por ciento más que la tasa normal, superando - 

el desempeño tipo o el rendimiento tipo. 

La valoración tiene por fin determinar, a partir del tiempo que invierte realmente el operario ob- 

servado, cuál es el tiempo tipo que el trabajador calificado medio puede mantener y que sirva de- 

base realista para la planificación, el control y los sistemas de primas. La velocidad de trabajo re- 

presentada por el tiempo invertido en ejecutar los elementos de la operación, es en realidad lo úni- 

co que se puede medir con el cronómetro. Es importante hacer notar que la velocidad que se regis- 

tra en la VELOCIDAD UTI L de la operación y sólo se logra ' valorarla cuando se conoce a fondo, 

por experiencia, las operaciones que se observan. 

Es necesario tener en cuanta que existen factores que influyen en el ritmo de trabajo: 
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a) Factores ajenos al operario b) Factores que dependen del operario

1. Los cambios de clima, luz, 1. Las variaciones aceptables de la calidad del

sonido etc. producto. 

2. Los pequeños cambios inevitables 2. Las variaciones de su experiencia. 

en los métodos o condiciones de

ejecución

3. La mayor o menor eficacia de las herra- 3. El esquema de sus movimientos

mientas del equipo dentro de su vida

normal. 4. Su ritmo de trabajo. 

Actualmente se utilizan varias escalas de valoración para calificar el ritmo de trabajo, entre éstas exis- 

ten: 

100- 133; la 60-80; la 75- 100 y la norma británica 0-100, que será la empleada en este trabajo ( ver - - 

cuadro No. 2). 

Dicha escala 0. 100; el 0 representa la actividad nula y 100 el ritmo normal de trabajo del obrero ca- 
lificado motivado, es decir, el ritmo tipo. Si el analista opina que la operación se está realizando a un

nivel inferior a lo que su concepto es la norma, aplicará un factor inferior a 100, digamos 90 ó 75, o

la que le parezca representa la realidad. Si en cambio, opina que el ritmo efectivo de trabajo es supe- 

rior a la norma, aplicará un factor superior a 100; 110 ó 115 por ejemplo. 

Cuadro No. 2 Ejemplo de ritmos de trabajo expresados según las principales escalas de valoración. 
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Existen otros factores ( emocionales y/ o sociales) que se reflejan en los puntos 2, 3 y 4 del inicio B. 
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TIEMPO BASICO: Representa el tiempo que invertira un operario en ejecutar un elemento, tarea u
operación, si ésta trabajará al ritmo tipo ( normal), en vez de hacerlo a una mayor o menor velocidad. 

La siguiente formula nos ayuda a convertir cada tiempo observado en tiempo básico; 
TIEMPO BASICO Tiempo observado x valor del ritmo observado

valor del ritmo tipo

TIEMPO OBSERVADO: Es el tiempo real tomado por medio del cronómetro,Valor del ritmo obser- 
vado -es la calificación que da el observador al operario cuando este realiza un elemento, tarea u opera- 
ción. Si el operario trabaja más aprisa que el ritmo tipo, tendrá una calificación superior a 100 por
ejemplo 105, 110, 112, etc. Si éste trabajo más lento que el ritmo tipo, tendrá una calificación me- 
nor de 100, es decir 95, 90, 85 etc. Esta valoración está en función del criterio del observador. 

VALOR DEL TIEMPO: Este tiene un valor constante de 100. 

Para que un tiempo básico, sea tomado como real, es necesario realizar varios registros de las operacio- 
nes, en cual va a ser definido por el criterio del observador. 

Una vez obtenidos varios tiempos básicos de un mismo elemento, tarea u operación, se procede a se- 
leccionar el tiempo básico, que será el representativo, de los tiempos que se tomarón; la forma más
común y a menudo el que más ventajas tiene, consiste en sacar el promedio de los tiempos correspon- 
dientes a ese elemento tarea u operación, sumando todos los tiempos básicos calculados y dividiendo
el total por el n úmero de veces que se había registrado el elemento u operación. 

CONTENIDO DE TRABAJO.— Es la cantidad de trabajo que ha de hacerse para terminar una tarea u

operación, por oposición a los periodos improductivos que pueden darse. Cabe señalar, sin embargo que
tratandose del estudio de tiempos, que se basa forzosamente en la medición del trabajo con valores nú- 

mericos, no se entiende por " trabajo" la labor físicE o mental realizada, sino que incluya la justa canti- 
dad de inacción o reposo necesario para recuperarse del cansancio causado por dicha labor, es decir, un
suplemento por fatiga. 

CONTENIDO DE TRABAJO DE UNA TAREA U OPERACION.— Es el tiempo básico - el suplemen- 

to por descanso - un suplemento por trabajo adicional, o sea la parte del suplemento para contingencias

que representa trabajo. 

Ti EMPO TIPO.— Es el tiempo total de ejecución de una tarea al ritmo tipo, o sea, contenido de trabajo

y suplemento por contingencia ( demoras), tiempo no ocupado e interferencias de las máquinas, según - 
corresponda. 
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SUPLEMENTO POR CONTENGENCIAS.— Es el pequeño margen que se incluye en los tiempos tipo - 

para legítimos añadidos de trabajo o demora que no compensa medir exactamente por que aparecen sin

frecuencia ni regularidad. ( ver cuadro no. 3) 

En ellos se contabilizan las ligeras demoras inevitables, además realistas por lo cual es necesario dividirlos

en dos clases, según sus componentes: en la prevista para trabajo se coloca el suplemento por fatiga, co- - 

mo se hace con cualquier otra parte de la labor, y en la asignado a demoras 9510 se incluye el margen por

necesidades personales. Las contingencias nunca deberán pasar de.5 por ciento del aludido total y, sólo - 

deberá concederse cuando el analista, esté absolutamente seguro de que las contingencias no se puedan - 

eliminar y están justificadas. En ningún caso se debería preveer para que se pueda " aflojar el ritmo.' o pre
cendir de un estudio esmerado de trabajo. 

Cuadro No. 3.Suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos básicos' 
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SUPLEMENTO POR DESCANSO.- ES el que se añade al tiempo básico para dar al trabajador la - 

posibilidad de reponerse de los efectos fisiológicos y psicológicos causados por la ejecución de de- 
terminado trabajo en determinadas condiciones y para que pueda atender sus necesidades persona -- 

les. 

Entre los suplementos por descanso se incluye la fatiga, definiendola como el cansancio físico, men- 
tal o físico -mental, real o imaginario, que menoscaba la capacidad de trabajo de quién lo siente. 

A pesar de los estudios que se han hecho sobre la fatiga, los suplementos por descanso, se siguen fi- 
jando a " ojo de buen cubero". 

Los suplementos por descanso se expresan como porcentajes del tiempo básico o los suplementos - 
por descanso no deberían utilizarse absolutamente nunca como factores de " elasticidad". 

Tratándose de una operación manual simple; si se añade a los minutos básicos de los elementos de - 
suplemento por descanso apropiado, más el suplemento por contingencias, se obtiene el tiempo ti- 

po de la tarea, o sea el Ti EMPO TOTAL que se debería tardar para acabar la tarea con un desem- - 
peño tipo. 

Una de las ventajas de fijar tiempos bien estudiados, que señalan al operario un objetivo de produc- 
ción para la jornada, es que, siempre y cuando alcancen ese objetivo, no los puedan acusar de ocio- 
sidad si lo ven descansando, mientras que le sería difícil justificarse si no hubiera una meta fija. Por
lo tanto.- 

EL

anto. 

EL TI EMPO TIPO.- Es la suma de los tiempos tipos de todos los elmentos que componen la ope- 

ración, ha dicha cuenta de la frecuencia con que se presenta cada elemento, más el suplemento por

contingencias ( con su añadido por descanso). El tiempo tipo se expresa en minutos u horas tipo, 

con esto se puede obtener la producción por hora o por día de cada operación que componen un
producto o línea. 
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P R O P O S I T O S

Una vez hecho un breve bosquejo de la importancia que está adquiriendo la Psicología en el área

del trabajo,. y descrito las ventajas que tiene el fijar normas de producción, por medio de la medi- 
ción del trabajo; se procederá a presentar los objetivos de esta tésis: 

Es crear una extensión del modelo de economía de fichas, puesen el utilizado hasta ahora, en

nuestro medio, se proporcionan fichas sobre conductas laborales muy generales, como los -- 

criterios de " que el obrero estuviera dentro de su zona de trabajo el 95 por ciento del in- 

tervalo de tiempo" y " que durante ese 95 por ciento de cada intervalo de tiempo estuviera
desarrollando la labor asignada, en forma interrumpida". 

Los anteriores criterios no marcan una ejecución base, como por ejemplo que cantidad ( y

con que calidad ) de piezas, operaciones o productos tiene que ejecutar el trabajador, para

que pueda recibir cierta cantidad de reforzadores condicionados ( fichas y/ o puntos). Y ade- 

más no estipula si existe una relación en función de la respuesta ( trabajo) o con la " dificul- 

tad " de ella y con los puntos proporcionados, es decir, a mayor duración o " dificultad" en
la respuesta, mayor cantidad de puntos ganados o viceversa. 

Debido a lo anterior, existe la necesidad de reestructurar el modelo empleado, utilizando pa- 

ra esto el análisis de tiempos, el cual nos marcará los " tiempos tipo" que deben llevar los - 

trabajadores en todas y cada una de las operaciones que son necesarias para elaborar un pro- 

ducto determinado. Una vez definidos los " tiempos tipo", estos nos ayudarán, a calcular la

cantidad de reforzadores que deben ganar los trabajadores de acuerdo a la cantidad de traba- 

jo realizado, es decir, a darle cierta cantidad de puntos, de acuerdo al tiempo empleado, en - 

cada operación del producto. 

11. En la mayoría de las investigaciones en escenarios industriales se han encontrado incremen- 

tos en las conductas manipuladas, pero cabe preguntase por ejemplo: 

Pérez y Escobedo " Aplicación de una economía de fichas para el incremento de puntualidad, 
aseo y conducta laboral, en el escenario de trabajo industrial.Tessis profesional, Facultad de - 
Psicología. UNAM, 1978
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Le crean o no le crean beneficios a los trabajadores estos incrementos? 

El segundo propósito de esta investigación es que, en función de los resultados que se obten- 

gan, se analizará por ejemplo: que efectos sociales produce la economía de fichas entre los - 

sujetos que laboran en el medio industrial estudiando; que efectos económicos y materiales - 

cualitativos produce el programa de fichas con puntos, y por último, que influencias indirec- 

tas tiene sobre los sujetos la economía de fichas. Lo anterior sera recopilado por medio de un

pequeño cuestionario, aplicado a los trabajadores en forma individual. Ver apéndice. 
Anexo No. 1

111. En las investigaciones aplicadas al medio industrial ( y en otros medios) se ha controlado con- 

ductas para terceras personas ( gerentes, directores de fábricas, etc.); se han encontrado incre- 

mentos en las conductas manipuladas, entonces, el último objetivo de este trabajo es ¿ que al- 

ternativas de acción ha dado el Psicólogo ante este tipo de situaciones? . 
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PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

OBJETIV 0.— 

Analizar el efecto que tiene un programa de fichas con puntos sobre la conducta de productividad

de 11 obreros, en una fábrica de filtros. 

METODO

Sujetos Sexo Edad Escolaridad Antigúedad

años) 

1 M 25 2 años secundaria 1 año 1 mes

2 M 27 2añossec. téc. elec. 5 meses 22 días

3 M 21 2 años secundaria 10 meses 8 días

4 M 18 3 años sec. y C. E. C. Y.T. ( 2 años) 2 meses 21 días

5 M 21 Primaria y nociones de contaduría 1 año 1 mes 21 días

6 M 21 1 año preparatoria 10 meses 11 días

7 F 17 Primaria 10 meses 18 días

8 F 18 2 años de secundaria 3 meses 20 días

9 M 28 6o. semestre de Odontología 28 días

10 M 18 2 años de secundaria 4 meses 25 días

11 M 19 Primaria 1 mes 27 d ías

Con respecto al puesto, ninguno de los trabajadores tiene definido el suyo, ya que entre todos - 

realizan las funciones y actividades del área de trabajo y no requieren de mucha experiencia pues
todas las operaciones son manuales, a excepción de hilvanar en máquina durkoop y coser en má- 
quina yamato. 

ESCENAR 10.— Adjunto croquis de la distribución de planta ( fig. No. 1) con los siguientes ele— 

mentos: 

Mesas de trabajo: 11, 8, 10, 13, 6, 12, 14, 41, 40, 7, 18, 50, 54, 4, 35, 17, 45, 6

Porta Rollos: 24 y 25

Máquina Durkoop: 15

Máquina Yamato: 16
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Roladora de Aluminio: 34

Probador de Filtros: 37

MATE RIAL: 

a) Cronómetro

b) Hojas Blancas

c) Borrador

d) Gises

e) Pizarrón

f) Fichas con Puntos

Fig. No. 2 ( ver anexo) 

PROCEDIMIENTOS: 

g) Tabla de Apoyo
h) Lápices

i) Reloj Común

VARIABLE DEP.. ENdIENTE: Producción o incremento de la conducta de producción

VARIABLE INDEPENDIENTE: Obtener mayor número de puntos, a través de las fichas. 

DISEÑO: A- B ( Ifnea base-perfodo experimental) 

LINEA BASE.— Se realizará una breve descripción desde el inicio al término de cada una de las
operaciones necesarias para la elaboración de los productos que se fabrican ( anexo No. 2). Se -- 
procederá a registrar por medio del cronómetro todas y cada una de las operaciones, tal como lo
indica el ANALISIS DE TIEMPOS;, fijando normas mínimas de calidad ( anexo No. 3). 

Una vez obtenidos los tiempos de todas las operaciones se procederá a comprobar éstos, con los
que el trabajador reporta en sus hojas de " Reporte de Tiempos',' estos es con el fin de encontrar
la discrepancia entre lo que hace el trabajador y lo que realmente debe hacer, esto último nos ser- 
virá como meta mínima para valorar nuestro programa. 

Se fijarán como puntuación mínima a los trabajadores, en bse al ANALISIS DE TIEMPOS de -- 
cada operación, 900 puntos diarios, es decir, 100 puntos por hora, con lo cual el operario que realiza

ver cuadro 4 y 5 del apéndice
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cualquier operación de cualquier producto, siempre debe alcanzar 900 puntos, ya que trabaja 9 - - 

horas diarias 6: 00 A.M. a 15: 45 P. M) con 45 minutos para comer ( 10: 30 a 11: 15 A.M.). 

Las fichas serán marcadas con los siguientes valores: 0.5, 1, 5, 10, 20, 50, 100, 500 y 1000 puntos; 
habiendo 40 fichas de 0.5; 25 fichas de 1; 20 fichas de 5; 40 fichas de 10; 50 fichas de 20; 50 fichas
de 100; 5 fichas de 500 y 5 fichas de 1000. Habiendo un total de 265 fichas con un total de puntos
de 18, 545; con los cuales podremos " pagar" cualquier cantidad de piezas realizadas y además facili- 
tarán cualquier operación de cambio de puntos, como si fuera nuestro sistema monetario. Para " pa- 
gar" las piezas hechas nos ayudaremos de unas " tablas de puntuación", que contendrá las operacio- 
nes con sus respectivos puntos (anexo No. 4). Las piezas estaran del lado derecho y los puntos del - 
lado izquierdo de la columna respectivamente. 

PERIODO EXPERIMENTAL.— En este período se incluyen: 

a) Entrega de fichas b) Perifodo de registro

c) P..>.rrodo de información d) Período de canje

a) Entrega de Fichas.— Al principio del Programa se le entregarán las fichas por 3 ó 4 piezas ( depen- 

diendo de la operación), esto es con el propósito de que reciba lo más rápido posible sus puntos — 

ganados, e implantar el programa. 

Después se irá aumentando poco a poco la cantidad de piezas, lo que naturalmente alterará la can- 
tidad de puntos ganados, y el tiempo de entrega de las fichas. Existirá una persona en exclusiva pa- 
ra la entrega de fichas con puntos y para el registro de éstas. El registrador, es la persona que elabo- 
ró el programa. 

b) Período de Registro.— Se registrará durante las 9 horas de trabajo, ( hojas de registro, fig. No. 

3) llevando la siguiente secuencia: 

1. El supervisor da la 6rden a " x" trabajador

2. El registrador en la hoja de registro y en donde aparece el nombre del trabajador a quien - 
se le dió la 6rden, anotará el nombre de la operación y la hora de inicio. 

3. Terminada la operación, el registrador revisará la calidad de ésta, de acuerdo a las normas
establecidas, contará las piezas y anotará en las hojas de registro en " piezas", el número - 

de estas, la hora de terminación en " término" y los puntos correspondientes, de acuerdo

a las tablas de puntuación. 
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4. Se inicia nuevamente la secuencia de registro. 

Esto nos servirá para saber cuantos puntos lleva ganados el trabajador y en que tiempo, 

es decir, " conocer su ritmo de trabajo" y otro hecho importante obtener los tiempos -- 

en que no realiza actividades de producción como por ejemplo, salga a un encargo fue- 
ra de la ` ábrica en tal caso se le darán al trabajador los puntos correspondientes de - - 
acuerdo al tiempo que no estuvó en producción, es decir, si salió una hora exacta, reci- 

birá 100 puntos. 

c) Período de Información.— Durante este período se utilizará el pizarrón, para que todos

se enteren cual es su rendimiento diario, en comparación con los demás. Esto se realiza- 
rá antes de salir, diariamente. El pizarrón se pondrá a la vista de todos, los datos del pi- 
zarrón serán: 

F E C H A

Puntos Acumulados Puntos del día Nombre del trabajador

d) Período de Canje; aquí se tuvó una plática con los trabajadores, sobre la forma de como iba a

funcionar el programa y se hizó un Memorandum conteniendo estos datos: 

Cada minuto tendrá un valor de 50 puntos

El trabajador podrá cambiar sus puntos por: 

1. Permisos para almorzar, antes de la hora de la comida

2. Permiso para salir, antes de la hora indicada

3. Tomar un día de descanso( canje que podrá hacer por 27000 puntos) 

El tiempo real para alcanzar los 27000 puntos será de 30 días laborables, es decir, si hay
descansos oficiales, se recorreran los días, en tal forma que sean 30 días laborables. 

El día que " gane" el trabajador, lo puede descansar el día que él desee. 
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R E S U L T A D O S

DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

Antes de analizar los resultados es necesario hacer hincapie que el estudio de análisis de tiempos
fué muy discutido ante el ANALISTA encargado del programa que lo realizó y la GERENCIA - 
DE PRODUCCION, llegando al extremo de que el GERENTE GENERAL fué el mediador para
evitar encuentros verbales serios. 

Una vez aprobados los tiempos considerados para la producción por la GERENCIA y que sirvie— 
ran para probar la efectividad o no efectividad del procedimiento experimental, se procedió a po- 
nerlo en práctica. 

Es necesario aclarar que como las personas no tienen definidos sus puestos de trabajo, trabajado- 
res del departamento de climafil pasaban al departamento de climaflu o viceversa y que además - 
se trabaja sobre pedido. 

Los datos de línea base fuerón obtenidos de las hojas de control de producción, en estas hojas - 
el trabajador lleva su propio control, él anota sus piezas u operaciones que hace y el tiempo que
le lleva realizarlas; se tomarón los tres meses anteriores al programa, promediando los tiempos - 
de los trabajadores en cada una de las operaciones del producto. 

Una vez obtenidos los promedios se comparó con el análisis de tiempos, donde se redujó conside- 
rablemente los tiempos totales de fabricación ( en minutos), en la siguiente forma: 

MODELO' LINEA BASE ANALISIS DE TIEMPOS SE REDUJO DE LINEA

BASE A' ANALISIS DE

TIEMPOS

POR CIENTO

T- 4 788 447 56. 7

T-- 5 972 482 49. 5

T- 6 1059 544 51. 3

MODELOS
MEDIDAS EN PULGADAS

T- 4 24 X 24 X 5 718

T- 5
24 X 24 X 11 112

T-6 24 X 30 X 11 112
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En el cuadro No. 6 se observa que durante la primera semana experimental disminuyerón

los tiempos totales de fabricación, en relación al análisis de tiempos, hecho que se ve refle- 

jado en la gratica No. 1, obteniendose para el modelo T-4 una reducción de 34. 5 por cien- 

to, para el modelo T- 5 en 32 por ciento y para el modelo T-6 un 22 por ciento. 

En la segunda semana experimental, los tiempos totales de producción se elevarón con res- 

pecto a la primera semana, pero aún así se mantuvieron bajos con respecto al análisis de ti- 

empos; para el modelo T-4 se redujó con respecto al análisis de tiempos un 21. 8 por ciento, 

para el modelo T-5 un 28.9 por ciento y para el modelo T-6 un 26. 5 por ciento. 

En la tercera semana experimental, existierón las siguientes reducciones con respecto al aná- 

lisis de tiempos, para el modelo T-4 un 21. 5 por ciento, para el modelo T-5 un 23 por ciento

y para el modelo T-6 de 26. 2 por ciento. 

En la cuarta semana experimental, todos los tiempos totales de fabricación se encuentran -- 

abajo de los esperados por medio del análisis de tiempos, en la siguiente proporción; para el

modelo T-4 un 22. 3 por ciento, para el modelo T-5 un 12.5 por ciento y para el modelo T- 6

un 31 por ciento. 

En la quinta semana experimental los tiempos totales de fabricación se encuentran abajo del

análisis de tiempos, con lo siguientes porcentajes: para el modelo T-4 un 24. 5 por ciento, pa- 

ra el modelo T-5 un 26. 8 por ciento y para el modelo T-6 un 23. 5 por ciento. 

En la sexta semana experimental se obtuvierón los siguientes decrementos conrespecto al aná- 

lisis de tiempos: 

Para el modelo T-4, 25.5 por ciento; para el modelo T- 5, 33. 5 por ciento y finalmente para

el modelo T-6 , 27 por ciento. 

Como podemos observar en la GRAF1CA No. 1, se logró el objetivo propuesto en el departa- 

mento de climafil; mantener o disminuir los tiempos estimados ( en minutos) por medio del - 

análisis de tiempos. 
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DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU

En la fase experimental, en la línea de filtros climaflu, sólo trabajarón tres semanas de las seis expe- 
rimentales, estando las últimas semanas todo el personal en el departamento de climafil, debido a -- 

que había más pedidos para producir este filtro. 

No hubo ningún problema con la GERENCIA DE PRODUCCION, con el análisis de tiempos hechos
para el filtro climaflu. 

En igual forma que en el departamento de climafil, los datos de línea base fueron obtenidos de las - 
hojas de control de producción, se tomarón los tres meses anteriores al programa, promediando los
tiempos de los trabajadores en cada una de las operaciones del filtro climaflu. 

Los tiempos totales de fabricación de la línea base ( cuadro no. 7) comparado, con el análisis de tiem- 
pos ( cuadro no. 8) , tomando como base un filtro de 36 pulgadas de 10 bolsas, arrojó los siguientes
resultados: 

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE ANALISIS DE TIEMPOS SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 402 245 39

8 bolsas 639 365 43

10 bolsas 796 435 45.6

Como podemos observar hay un promedio de 42.5 por ciento de reducción de línea base a análisis
de tiempos en los filtros de 36 pulgadas. 
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Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE ANALISIS DE TIEMPOS SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 351 209 40

8 bolsas 558 308 44. 8

10 bolsas 710 383 46

Existe un promedio en la reducción de línea base a análisis de tiempos de 43.6 por ciento en lo que

respecta al filtro de 29 pulgadas. 

Tamaño: 21 Pulgas

FILTRO LINEA BASE ANALISIS DE TIEMPOS SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 322 223 30. 5

8 bolsas 512 280 25. 8

10 bolsas 639 348 45. 5

En el filtro de 21 pulgadas de línea base a análisis de tiempos hay una reducción promedio de 33.9

por ciento. 

Por lo tanto nuestro objetivo aprobado por la GERENCIA es implantar o reducir los tiempos obte- 

nidos por medio del análisis de tiempos, logrando en las semanas experimentales los siguientes resul- 

tados. 

1a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 9

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 245 203 17

8 bolsas 365 312 14. 5



10 bolsas 435
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385 l

En este filtro hubo una reducción promedio del análisis de tiempos a la primera semana experi— 

mental de 14. 3 por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 209 200 4

8 bolsas 308 305 1

10 bolsas 383 376 1. 8

En este tamaño la reducción promedio fue muy pequeña de 2. 2 del análisis de tiempos a la prime- 

ra semana experimental. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 223 163 27

8 bolsas 280 248 11. 2

10 bolsas 348 304 12. 5

Los tiempos totales de fabricación se redujerón un promedio de 16.9 por ciento en ésta primera se- 

mana experimental con respecto al análisis de tiempos. 

2a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 10

En esta semana se obtuvierón los siguientes resultados, comparados con el análisis de tiempos y la

primera semana experimental. 
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Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 245 211 13. 8

8 bolsas 365 321 12

10 bolsas 435 413 5

En comparación con el análisis de tiempos, hay una reducción promedio de 10. 2 por ciento en esta
segunda semana experimental. 

Comparando la primera semana experimental con la segunda, hay un decremento de 4. 1 por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 209 172 17. 5

8 bolsas 308 262 15

10 bolsas 383 338 12

Para el tamaño de 29 pulgadas, hay un promedió de reducción de 14.8 con respecto al análisis de
tiempos y en comparación con la primera semana experimental se reduce aún más, en un 12.6 por
ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 223 162 27

8 bolsas 280 247 11

10 bolsas 348 318 8. 5
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Para este tamaño existe un promedio reductivo de 15.5 por ciento en comparación con el análisis

de tiempos. Y comparandola esta segunda semana con la primera semana experimental se tiene — 

que hubo un decremento de 1. 4 por ciento. 

3a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 11

En esta última semana se obtuvieron los siguientes resultados, haciendo las comparaciones: con el

análisis de tiempos, con la primera y segunda semana experimental: 

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 245 226 7. 5

8 bolsas 365 340 6. 8

10 bolsas 435 432 0.007

Con respecto a la primera semana experimental, aumentarán los tiempos totales de producción en

un 9.6 por ciento y en comparación con la segunda aumento en un 5. 5 por ciento; pero mante- - - 
niendo aún por debajo del análisis de tiempos, en un 4.7 por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 209 192 8

8 bolsas 308 292 5

10 bolsas 383 364 4.8

Comparando los tiempos promedios de fabricación de la tercera semana con la primera, hubo una

ganancia reductiva de 3. 7 por ciento; y en comparación con la segunda se incrementó en un 8. 9 -- 

por ciento. Pero se mantuv6 bajo el análisis de tiempos en un 5.9 por ciento. 
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Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 223 179 19. 5

8 bolsas 280 265 5. 3

10 bolsas 348 338 2. 8

Comparando esta tercera semana con la primera, los tiempos totales de fabricación aumentaron en un

7. 7 por ciento y en relación con la segunda, en un 5.6 por ciento. 

Pero aún así se mantienen bajo el análisis de tiempos en un promedio de 7. 7 por ciento. 

Para una visión general, ver gráfica No. 2, No. 3 y No. 4 donde se encuentra resumido lo anterior, -- 

comparando las semanas experimentales con los tiempos de producción de la línea base y el análisis

de tiempos. 
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PUNTAJES OBTENIDOS POR LOS TRABAJADORES

SEMANAS EXPERIMENTALES

Ver Cuadro No. 12

Ninguno de los trabajadores cambio sus puntos por almorzar o salir antes de la hora indicada si- 

no que prefirieron acumular sus puntos para el día de descanso. 

En la primera semana experimental el 81. 87de los 11 trabajadores alcanzaron su puntuación, es - 

decir 9 personas, los cuales tienen un promedio de 5 468 puntos por trabajador, o sea el 21. 5 por

ciento del mínimo esperado. 

Los dos trabajadores restantes, al No. 1 le faltarón 383 puntos, es decir, el 8. 5 por ciento. Y el - - 

trabajador No. 6 faltó un día, por lo cual tenía que lograr 3600 puntos, en esta primera semana - 

alcanzado solamente 3501 puntos, por lo tanto tiene una diferencia de 99 puntos, es decir, 2 . 7

por ciento. 

En la segunda semana experimental, la puntuación mínima acumulada es de 9000 puntos, el 81. 8

por ciento alcanza esa puntuación con un promedio de 10, 104 por trabajador, es decir el 12.2 -- 

por ciento más, a pesar de que faltaron un día los trabajadores No. 2 y No. 11: 

El trabajador No. 1 obtiene 8350 puntos, es decir 7. 2 por ciento menos que el esperado, con lo — 

cual reduce el déficit de la primera semana en 1. 3 por ciento. El trabajador No. 6 por su parte - 

le faltan 717 puntos para completar el mínimo de la semana, es decir le faltan 7. 96 por ciento. 

En la tercera semana experimental, la puntuación mínima acumulada es de 13, 500 puntos; el - 

81. 8 por ciento alcanza nuevamente esa puntuación teniendo un promedio de 15,204 puntos, es

decir, el 12.6 por ciento más que la puntuación mínima esperada. Nuevamente el trabajador No. 

1 acarrea en esta semana un atraso de 1065 puntos, el 7. 9 por ciento del mínimo esperado. El -- 

trabajador No. 6 que en la primera y segunda semana no había logrado su puntuación, en ésta ter

cera semana logró 125 puntos más del mínimo, es decir, 0.93 por ciento. Y el trabajador No. 4, 

se atrasó en su puntuación debido a que tuvo dos faltas, atrasandose con el 12. 2 por ciento, es — 

decir, 1650 puntos respecto al mínimo. En la cuarta semana experimental el 81. 8 por ciento al— 

canzó la puntuación mínima acumulada, que es de 17, 100 puntos, teniendo en cuenta que no se

trabajo un día, pues fué festivo, los 9 trabajadores tuvieron un promedio de 19, 180 puntos, es de- 

cir, 2 030 puntos más que el esperado, lo que corresponde al 11. 9 por ciento. 
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El trabajador No. 1 tiene una diferencia de 1 330 puntos con la puntuación mínima esperada, lo

cual corresponde al 7. 8 por ciento. El trabajador No. 4 sigue acarreando una diferencia de 1 294

puntos, lo cual ese¡ 7. 5 por ciento del mínimo acumulado. 

Es necesario hacer notar que a pesar de que el trabajador No. 3 faltó un día, todavía tuvó 412 — 

puntos más del mínimo, lo cual corresponde al 2.4 por ciento. 

En la quinta semana el trabajador No. 11 ya no se presentó a laborar, quedando sólo 10 trabaja- 

dores. El 80 por ciento alcanzó la puntuación mínima pedida, con un promedio de 24 482; es de- 

cir, el 13.34 por ciento más del esperado ( 21 600 puntos). 

El trabajador No. 1, tiene 1 018 puntos menos del esperado, lo cual corresponde a 4.71 por cien- 

to con lo que disminuye los porcentajes de atraso, obtenidos en semanas pasadas. El trabajador - 

No. 5 a pesar de que faltó un día, tiene un excedente de 1 027 puntos, lo cual le da una ventaja - 

de 4.75 por ciento sobre el mínimo acumulado en la quinta semana. La trabajadora No. 6 tuvó - - 

dos inasistencias en ésta semana, lo que ocasionó que se atrsará con 199 puntos, es decir el 0.92 - 

por ciento. El trabajador No. 8, en ésta quinta semana alcanzó 27 585 puntos, a pesar de que fal- 

to un día, la puntuación obtenida le dió derecho a un día de descanso. Del inició del programa a

la obtención de 27 585 transcurrieron 24 días laborales, es decir tuvó un promedio de 1 149 pun- 

tos por día, lo cual implica un " ritmo" de trabajo superior a lo esperado en un 27.6 por ciento. 

En igual forma él trabajador No. 10, logra en 24 días 27 140 puntos; teniendo un promedio de - 

1 130 puntos por día, es decir, un 25.5 por ciento más del ritmo de trabajo esperado. 

En la sexta semana experimental, el trabajador No. 2 alcanzó una puntuación acumulada total de

28 234 puntos en 27 días; teniendo un promedio de 1 045 puntos por día, tiene un incremento - 

en su " ritmo" de trabajo de 16. 1 por ciento. El trabajador No. 5 alcanzó una puntuación acumu- 

lada total de 27 576 puntos en 28 días, con un promedio de 984 puntos diarios, su " ritmo" de — 

trabajo era mayor al esperado en un 9.3 por ciento. 

El trabajador No. 6 volvió a faltar en esta semana, lo cual le originó un atraso de 11. 09 por ciento

es decir 2 907 puntos del puntaje semanal acumulado esperado. El trabajador No. 7 que alcanzó
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27 882 puntos en esta sexta semana en 28 días, su promedio por día fué de 995 puntos, el 10. 5

por ciento más del ritmo esperado, este trabajador descanso al día siguiente que " ganó" su d( a - 

El trabajador No. 8 que alcanzó su puntuación en la quinta semana, en la sexta tomó su d( a de -- 

descanso y acumulado 3 461 puntos, 139 puntos menos del esperado, es decir el 3.9 por ciento. 

El trabajador No. 9 alcanzó 27 268 puntos en 25 días, con un promedio de 1 090 puntos por día, 

con un ritmo de trabajo de 21. 1 por ciento mayor al esperado, y al finalizar esta misma semana to- 

mó su día de descanso. Acumulando en los tres días restantes 3 461 puntos, faltandole 761 puntos, 

es decir el 28. 2 por ciento para la puntuación normal. 

El trabajador que logró su puntuación en la quinta semana, tomó su día de descanso en la sexta se- 

mana y acumulo además 4 024 puntos en los cuatro días restantes, es decir tiene 424 puntos más - 

del esperado lo que le corresponde el 11. 6 por ciento más del esperado. 

Como se recorrió un día para recuperar el día festivo que no hub6 labores, el trabajador No. 2 y el

No. 3 tomarón su día de descanso . El trabajador No. 1 logró reunir un total de 26, 179 puntos te- 

niendo un atraso de 821 puntos lo cual corresponde a 3.4 por ciento. El trabajador No. 3 falto es- 

te último día logrando cubrir 26 730 puntos teniendo una diferencia de 270 puntos, lo cual es el 1

por ciento del puntaje. 

El trabajador No. 4 logró reunir 27 303 puntos en 27 días laborales ya que falto 3 días, el prome- 

dio por d( a fué de 1 011 puntos es decir el 12. 3 por ciento más de su " ritmo normal" de trabajo. 

La trabajadora No. 6 logro acumular 24 343 teniendo una diferencia de 2 657, es decir, el 9. 8 por

ciento menos de lo esperado. 
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RESULTADOS ECONOMICOS

En lo tocante a la producción en forma económica, los siguientes datos ilustran el in- 

cremento que hubo en esta fase experimental. 

Tomando como base los tres meses anteriores a la introducción del programa, se tiene un pro- 

medio de $ 418,825.00 del valor facturado de la producción con 14 personas laborando; en el

mes y medio experimental, la producción sube a $ 521, 880.00 con 11 personas, es decir, el 24. 
6 por ciento de incremento, además con una reducción de personal de un 21 por ciento. 

De acuerdo a la reducción que se hizó de los tiempos de producción, era de esperarse que el - 

valor facturado de la producción aumentará aproximadamente en un 50 por ciento, lo cuai ca- 

si fué alcanzado, púes el 24. 6 po r ciento de incremento más el 21 por ciento de reducción de

personal, da un total de 45.6 por ciento, es decir, un 4.4 por ciento abajo de lo estimado. 
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SEGUNDO PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

OBJETI V O.— 

Por medio de puntos, cambiados por un día de descanso más incentivos económicos como --- 

forzadores; mantener o incrementar las conductas de productividad, obtenidas como prome— 

dios en el primer procedimiento experimental. 

METODO.— 

De los 11 sujetos del primer procedimiento, dos renunciaron, los cuales fueron sustituidos. 

Escenario.- El mismo del primer procedimiento. 

Material.- Se excluye del primer procedimiento, el cronómetro, hojas blancas y fichas con

puntos. 

PROCEDIMIENTOS.— 

Variable Dependiente.— Mantener o incrementar el número de piezas realizadas ( producto

permanente) 

Variable Independiente.- Conducta para obtener mayor número de puntos. 

DISEÑO A -B llínea base - período experimentral). 

Línea Base.— Serán fijadas las normas mínimas de calidad ( anexo No. 3, utilizados en el

primer procedimiento experimental. Se fijará como puntuación mínima a lbs trabajadores, en

base al promedio de los tiempos obtenidos en el primer procedimiento experimental, 540 pun- 

tos diarios; es decir, 60 puntos por hora, un punto por minuto. 

Estos tiempos promedios, servirán para evaluar la efectividad de este segundo programa, ya - 

pea manteniendo los tiempos de producción o reduciendolos. Para dar los puntos correspon- 
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dientes tanto para CLIMAFI L como para CLIMAFLU. 

Período Experimental.— En este príodo se incluyen: 

a ) Entrega de puntos c) Período de información

b) Período de registro d) Período de Canje

Tanto la entrega de puntos, el período de información y el período de registro será igual al -- 

primer procedimiento experimental; agregandose en el período de registro un MANUAL DEL

REGISTRADOR ( anexo No. óldebido a que una persona de los mismos trabajadores llevará - 

los registros y en exclusiva se encargará solamente de esto. 

Período de Canje: 

La GERENCIA DE PRODUCCION, llevó a cabo una pequeña plática con los trabajadores, pa- 

ra informarles sobre los cambios al primer programa de producción, sintetizandose en un ME-- 

MORANDUM la forma en que se iban a canjear los puntos. 

EI Memorandum Contiene lo Siguiente: 

Despúes de haber acumulado 540 puntos como mínimo, empezarán a ganar dinero por los -- 

puntos extras a razón de $ 6.00 ( seis pesos, cero centavos) por cada 60 puntos . 

El Cambio de Puntos por Dinero se Realizará Diario. 

Los 540 puntos que son los mínimos, se les irán anotando en el pizarrón, acumulandolos en -- 

igual forma que en el procedimiento anterior, con los cuales al juntar 16, 200 puntos se les dará

el día de descanso. Los puntos que sobren después de 540 no se anotan, sino que se dan incen

tivos por estos. 

Pero para este día de descanso son necesarios las siguientes condiciones: 

a) Tiene el trabajador, máximo 30 días, para alcanzar la puntuación fijada, estos 30 días - 
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son hábiles. 

b) Que no tengan faltas injustificadas, ya que en caso contrario, cuando falten se les hará cuanta

nueva, y pierden sus puntos. Son faltas justificadas las ocasionadas por: accidentes, defunciones
de parientes cercanos, recetase incapacidades IMSS, permisos por escrito, día de descanso por

programa; debido a una de estas faltas, sólo se recorren los días, para cubrir los 30 días hábiles. 

c) El trabajador firmará diariamente una hoja de recibo, por la cantidad de dinero que percibe, -- 

después de la producción mínima pedida. 

d) Los tiempos de producción ya establecidos, estarán sujetos a cambios, sólo cuando se implan— 

terl nuevos métodos de trabajo, herramientas y/ o maquinaria. 
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R E S U L T A D O S

DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

Los datos de línea base ( anexo No. 5) fueron tomados del promedio de los resultados obtenidos

en el primer procedimiento experimental, estos datos también corresponden a los puntos que se

dan por operación. 

Es necesario aclarar que hubo cambios en dos operaciones; en formar e insertar aluminio, se cam- 

bio el papel utilizado, éste le proporcionó mayor resistencia para su manejo y además redujóel tiem- 

po de la operación para el modelo T-4 de 63 a 38 minutos; para el T- 5 de 70 a 47 minutos y para

el T-6 de 68 a 61 minutos. La otra operación fué la de recortar filtro, esta operación se realizaba - 

con tijeras, se compró una sierra, con esto se redujeron los tiempos de la -siguiente forma: para el

modelo T-4 de 43 a 8 minutos; para el modelo T-5 de 61 a 11 minutos y para el T-6 de 77 a 13 — 

minutos; hechos los cambios, los resultados ( ver cuadro no. 13) fueron: 

En la primera semana experimental, hubo incrementos en los tiempos totales de fabricación con - 

respecto a la línea base en la siguiente proporción; para el modelo T-4 de 9.9 por ciento; para el

T- 5 de 11. 4 por ciento y para el T-6 de 27 por ciento. Los incrementos en los tiempos de produc- 

ción fueron en las operaciones de formar e insertar aluminio y recortar filtro, es decir, no hubo una

aceptación en los tiempos de producción, por parte de los trabajadores. 

En la segunda semana experimental los resultados obtenidos en los tiempos totales de fabricación

fueron favorables; el modelo T-4 se redujó el 14. 2 por ciento; el T-5 el 2.5 por ciento y el modelo

T-6 el 7 por ciento con respecto a la línea base, es decir, los trabajadores aceptaron los cambios -- 

que se realizarán en los tiempos de producción. 

En la tercera semana experimental, con respecto a la línea base, hubo las siguientes reducciones; 

para el modelo T-4 el 14. 2 por ciento; para el T-5 el 2. 5 por ciento y para el T-6 el 7 por ciento, - 

en los tiempos totales de fabricación. 

En la cuarta semana experimental, los tiempos de fabricación se redujerón en la siguiente propor- 

ción, con respecto a la 1 Enea base; para el modelo T-4 el 11. 9 por ciento; el T-5 el 6.7 por ciento y



para el T-6 el 0. 9 por ciento. 

En la quinta semana experimental, se detuvó la producción para dar mantenimiento al local y a
la maquinaria. 

En la sexta semana experimenta, los resultados siguen siendo favorables, pues los tiempos totales
de fabricación se encuentran abajo de los tiempos de la línea base, para el modelo T-4 el 8.3 por
ciento; el T-5 el 4.6 por ciento el T-6 el 7. 3 por ciento. 

Para una visión general de los cambios en la línea base con las semanas experimentales, ( ver gráfi- 
ca No. 5) 
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R E S U L T A D O S

DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU

Los datos de línea base ( anexo No. 5) tuerón tomados del promedio de los tiempos obtenidos - 

en el primer procedimiento experimental, en igual forma que en el departamento de Climafil, es- 

tos datos también nos sirven para proporcionar los puntos por pieza. 

Los cambios hechos en las diferentes operaciones fueron; en las operaciones de cortar velo y co - 

tar fibra del primer procedimiento experimental, en este segundo procedimiento se unen las ope- 

raciones en cortar velo y fibra y empalmar; la operación de empalmar y rayar del primer procedi- 

miento experimental, cambia al segundo procedimiento en rayar bolsa solamente. 

En la- operación de formar soporte de bolsa, se adquirió una dobladora manual con lo cual se redujó

el tiempo de la operación. Además se aumentaron dos operaciones nuevas, la de soldar soporte y

soldar bastidor. 

Además en el cuadro No. 14, se resumen los tiempos totales de fabricación para cada tamaño y - 

modelo, multiplicando los datos de línea base ( tiempo por pieza) por el número de bolsas de ca— 

da filtro. Los resultados fueron los siguientes: 

lar. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 15

Tamaño: 36 pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 225.2 189. 5 16

8 bolsas 338.3 282.20 16. 5

10 bolsas 416. 1 346. 1 17

En este tamaño hubo una reducción promedio de la linea base a la primera semana experimental

de 16. 5 por ciente. 
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Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202.3 195. 5 3. 5

8 bolsas 301. 7 290.24 3. 5

10 bolsas 370.3 355.74 4

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la primera semana experimental

de 3. 6 por ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTA SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 190.6 166.3 13

8 bolsas 283.2 244 14

10 bolsas 347. 1 297.4 14

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la primera semana experimental

de 13. 6 por ciento. 

2a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 16

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5bolsas 225.2 211. 00 6

8 bolsas 338.3 315.61 6.8

10 bolsas 416. 1 388.67 6. 5

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la primera semana experimental

de 6.4 por ciento. 
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Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202.3 182. 15 10

8 bolsas 301. 7 269.45 10

10 bolsas 370.3 330.97 10

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la primera semana experimental

de 10 por ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

No hubo ordenes de trabajo para este tamaño. 

3er. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 17

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 225.2 No hubo orden de producción

8 bolsas 338.3 244.38 28

10 bolsas 416. 1 300. 58 28

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 28 -- 

por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202.3 163.65 19

8 bolsas 301. 7 235.00 22

10 bolsas 370.3 No hubo orden de producción
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En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 20. 5
por ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 190. 6 154.70 1

8 bolsas 283.2 226.09 20

10 bolsas 347. 1 277.28 20

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 19. 6
por ciento. 

4a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 18

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 225.2 174.12 23

8 bolsas 338.3 261. 34 23

10 bolsas 416. 1 322. 72 22.8

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 22.9
por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202.3 151. 02 25

8 bolsas 301. 7 No hubo orden de producción

10 bolsas 370.3 No hubo orden de producción
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En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 25

por ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 190.6 No hubo orden de producción

8 bolsas 283.2 216.38 24

10 bolsas 347. 1 266.52 23. 5

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 23. 75

por ciento. 

5a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 19

Tamaño: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 225.2 172.45 22

8 bolsas 338.3 266. 18 21

10 bolsas 416. 1 309.76 25.8

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 22.9

por ciento. 

Con respecto al tamaño 29 y 21 no hubo orden de producción. 

6a. Semana Experimental

Ver Cuadro No. 20

Tamaño: 36 Pulgadas
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FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 252.2 No hubo orden de producción

8 bolsas 338.3 273. 76 19

10 bolsas 416. 1 340.51 18

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 18. 5

por ciento. 

Tamaño: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202. 3 168.43 17

8 bolsas 301. 7 252.35 16

10 bolsas 370. 3 No hubo orden de producción

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 16. 5

por ciento. 

Tamaño: 21 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 190. 6 157. 09 17

8 bolsas 283.2 236.96 113

10 bolsas 347. 1 293.51 15

En este tamaño hubo una reducción promedio de la línea base a la semana experimental de 16

por ciento. 

Para una visión general de los tiempos totales de fabricación comparados entre línea base y semanas

experimentales ver gráfica_ No. 6, 7 y 8. 
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TABLA DE PUNTAJES E INCENTIVOS

SEMANAS EX?ERIMENTALES

Ver Cuadro No. 2 1

Primera Semana.- En esta semana se dió un total de $ 219. 80 de incentivos, repartidos en la siguien- 

te forma; el trabajador No. 1 ganó $ 31. 60; el No. 3 ganó $ 82. 20; el No. 5 ganó $ 0. 85; el No. 6 ga- - 

nó $ 17. 10; el No. 8 ganó $ 71. 25 y el No. 9 ganó $ 16.80. 

Dos trabajadores no alcanzarón la puntuación mínima semanal ( 2 700 puntos), el trabajador No. 4

logró el 9. 8 por ciento menos del puntaje esperado; el trabajador No. 7 el 6 por ciento menos del - 

esperado. 

El primer día se entregarán $ 43.35, repartidos entre los trabajadores No. 1, 5, 8 y 9; el segundo día

se entregarón $ 48. 10, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6, 8 y 9; el tercer día..se entrega- - 

rón $ 38.55 repartidos entre lo$ trabajadores No. 1, 3, 6, 8 y 9; el cuarto día se entregarón $ 50. 20 - 

repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6 y 8; el quinto día se entregarán $ 39.60 repartidos -- 

entre los trabajadores No. 3 y 8. 

El trabajador No. 2 fué trasladado a las oficinas durante las tres primeras semanas experimentales. 

Segunda Semana.- En esta semana se dió un total de $ 475.25 de incentivos, repartidos en la siguien

te forma; el trabajador No. 1 ganó $ 13. 70; el No. 3 ganó $ 120. 70; el No. 6 ganó $ 69.65; el No. 7 ga- 

nó $ 50. 60; el No. 8 ganó $ 51. 30; el No. 9 ganó $ 51. 15; el No. 10, en su primera semana de trabajo - 

ganó $ 89. 35. Entro un segundo trabajador el No. 11; ésta obtuvo la puntuación mínima del día. El

trabajador No. 4 tuvó un atrasó en su puntuación en esta semana de 7. 2 por ciento con respecto al -- 

mínimo semanal. 

El primer día se entregarón $ 46.45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6 y 8; el segundo día

se entregarón $ 52. 60, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6, 8 y 9; el tercer día se entregarón

106. 40 repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7, 9 y 10; el cuarto día se entregarán $ 139. 95, - 

repartidos entre los trabajadores No. 3, 5, 6, 7, 8, 9 y 10; el quinto día se entregarán $ 129. 85, repar- 

tidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 7, 8, 9, 10 y 11. 
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Tercera Semana- En esta semana se dió un total de $ 643.65 de incentivos, repartidos en la siguien- 

te forma; el trabajador No. 1 ganó $ 15.60; el No. 3 ganó $ 81. 15; el No. 5 ganó $ 99. 80; el No. 6 ga- 

nó $ 66.05; el No. 7 ganó $ 115.90; el No. 8 ganó $ 169. 25; el No. 9 ganó $ 67.40; el No. 10 ganó - - - 

28. 50. 

El trabajador No. 4 se atrasó en su puntuación, en los tres días que fué a trabajar, en un 23.2 por cien

to, el trabajador No. 11 se atrasó con el 23.5 por ciento. 

El primer día se entregaron $ 144. 70, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7, 8, 9 y 10; el segun- 

do d la se entregarán $ 120. 45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 7, 8 y 9; el tercer día -- 

se entregarón $ 204.45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 7, 8 y 9; el cuarto d la se entre- 

garán $ 105.65, repartidos entre los trabajadores No. 1, 5, 6, 8 y 9; el quinto día se entregarón $ 68. 40, 

repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 8 y 9. 

Cuarta Semana- En esta semana se dió un total de $ 481. 60 de incentivos, repartidos en la siguiente

forma; el trabajador No. 1 ganó $ 2.30; el No. 2 ganó $62.25; el No. 3 ganó $ 104. 80; el No. 4 ganó --- 

20.65; el No. 5 ganó $ 60. 25; el No. 6 ganó $ 78.25; el No. 7 ganó $ 38.55; el No. 8 ganó $ 22. 70; el

No. 9 ganó $ 29. 50 el No. 10 ganó $ 61. 75. El trabajador No. 11 se atrasó con su puntuación en esta - 

semana con un 5 por ciento con respecto al mínimo semanal, que sumado al atraso en la tercera sema- 

na, da un total de 28. 5 por ciento . El primer día se entregarón $ 47.65, repartidos entre los trabajado- 

res No. 1, 3, 6, 8 y 10; el segundo día se entregarón $ 99. 85, repartidos entre los trabajadores No. 2, 3, 

6, 7, 8, 9 y 10; el tercer día se entregarón $ 109. 95, repartidos entre los trabajadores No. 3, 5, 6, 9 y 10; 

el cuarto día se entregarán $ 117, 45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, y 9; el quin

to día se entregarán $ 106. 70, repartidos entre los trabajadores No. 2, 3, 4, 5, 6, 7, y 9. 

Quinta Semana.- En esta semana fueron trasladados dos personas, el trabajador No. 1 y el No. 2, ade- 

más otros trabajadores, debido al exceso de producción que se encontraba almacenado, se propusó pa- 

rar la producción y utilizar al personal en dar mantenimiento al local y a la maquinaria, aunque algu- - 

nos trabajadores, se les dejó terminar ordenes pendientes de trabajo de la cuarta semana. En esta se- - 

mana se dió un total de $ 215.35 de incentivos, repartidos en la siguinete forma; el trabajador No. 3 ga- 

nó $ 93.95; el No. 6 ganó $ 11. 00; el No. 7 ganó $ 23.20; el No. 8 ganó $ 31. 95; el No. 9 ganó $ 2. 30 y el

No. 10 ganó $ 52.95 el trabajador No. 11 se atrasó con 27. 7 por ciento. 
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El primer día se entregarón $ 55.20, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7 y 10; el segundo

día se entregarón $ 68.85, repartidos entre los trabajadores No. 3, 7, 9 y 10; el tercer día se entre- 

garán $ 12. 15, en el trabajador No. 3; el cuarto día se entregarón $ 22. 30, entre los trabajadores -- 

No. 3 y 10; el quinto día se entregarán $ 56.85, entre los trabajadores No. 3 y 8. 

Sexta Semana.— En esta semana se dió un total de $ 245. 55 de incentivos, repartidos en la siguien- 

te forma; el trabajador No. 3 ganó $ 62.00; el No. 6 ganó $ 21. 25; el No. 8 ganó $ 131. 75; el No. 9

ganó $ 28.30 y el No. 10 ganó $ 2. 25. 

Además dos trabajadores que alcanzarón su día de descanso fueron los No. 3, 6, 8 y 9. 

El primer día se entregarán $ 86.75, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 8, 9 y 10; el segundo

día se entregarón $ 30. 30, repartidos.entre los trabajadores No. 6 y 8; el tercer día se entregarón - — 

73. 35, repartidos entre los trabajadores No. 3, 8, 9; el quinto día se entregarón $ 24.90 en el traba- 

jador No. 3. 
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RESULTADOS ECONOMICOS

El segundo procedimiento experimental, se introdujó a mediados de mes, al finalizar el mes, se ob- 

tuve una facturación promedio de $ 666, 362 es decir el 21. 68 por ciento más que en el primer pro- 

cedimiento, en el cual se obtuvó $ 521, 880 facturados. En el mes siguientes aumento la factura- 

ción, a pesar de que la mayor parte de la quinta semana se detuve la producción, el incremento fué
de un promedio de $ 667, 558; es decir, $ 1, 196 más que el primer mes. 

Los resultados económicos pueden ser mayores, si el departamento de ventas incrementa sus pedi- 

dos, para evitar detener la producción, a pesar de que haya más factores, este es el principal para no- 
sotros. 
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ALGUNAS ALTERNATIVAS QUE HA DADO EL PSICOLOGO CUANDO

MANIPULA CONDUCTAS PARA TERCERAS PERSONAS

Al aplicar el análisis de tiempos junto con la economía de fichas con puntos, se aumentó la factu- 

ración mensual, es decir, el análisis experimental de la conducta proporcionó los instrumentos pa- 

ra el cambio conductual, pero éste se ejercició en beneficio de personas distintas a aquellas a quie- 

nes se cambio la conducta. " Expresado más sencillamente, las economías de fichas de hoy día - - 

apoyan las estructuras de establecidos" ( Holland, 1975). 

Los niveles superiores ( directores o administradores de instituciones, gerentes de fábricas, etc.) dis- 

tribuyen los reforzadores para un nivel inferior y los objetivos se establecen desde arriba, ya sea pa- 

ra adaptar al participante para los fines de otra persona, o para exp! otarla en beneficio de ella; debi- 

do n esto muchos deseamos formar una sociedad mejor distribuida o planificada, o hallar otros em- 

pleos a nuestra tecnología, pero no será fácil, debido a que nosotros mismos vivimos gobernados por

un sistema de contingencias como las que planeamos. Se nos contrata en instituciones o fábricas pa- 

ra ayudarles a alcanzar sus objetivos; nuestros reforzadores son el empleo los ascensos, las promocio- 

nes y las pertenencias. Trabajar por objetivos diferentes o contrarios a los de quienes nos contratan, - 
nos pueden costar los reforzadores que hemos aprendido a valorar. 

Reconociendo los prbblemas inherentes a una tecnología de control conductual, al servicio de las -- 

clases previlegiadas, Miller sugerió que se " delatará a la pasicología" ( Miller, 1969). 

Otra posible solución para los interesados en las repercusiones sociales y políticas de la modificación

de conducta, es instar un sistema que reforzarían a los administradores por los beneficios obtenidos

por los individuos á quienes controlan, por ejemplo sistemas para evaluar la responsabilidad del maes- 

tro, mediante los cuales se mida la actuación del estudiante, como un índice de desempeño del maes- 

tro, y la promoción y aumentos del maestro se basen en el aprovechamiento de los alumnos. Aún cuan
do el control conductual de los administradores también manipula a un grupo para satisfacer los obje- 

tivos de otros, por lo menos les proporciona alivio a las personas menos poderosas. 

Otra forma como podrramos mejorar las cosas sería ayudando a las víctimas del control de la conduc- 

ta que en el presente se ocupa del contracontrol. Deberíamos ser capaces de orientar a los prisioneros, 

pacientes, estudiantes, soldados y trabajadores que en este momento con manipulados o explotados - 

por los sistemas de administración de contingencias. Ayudar a abogados interesados en probar que es
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ilegal el control de la conducta en contra de la voluntad del individuo, es un ejemplo de lo que

podernos hacer. . 

Pero en última instancia, " el uso aceptable en esta ciencia, no recide en sacudir al sistema refor- 

zando a los controladores, ni en atender particularmente las capacidades del individuo, ni en ocu

parle del contracontrol suficiente en si mismo. Por el contrario deberíamos encontrar otras for- 
mas con las cuales no se manipule la conducta de los miembros del grupo para obtener fines de - 
terceras personas. Lo que se necesita es un sistema de cambio conductual controlado por las per
sonas que van a sufrirlo; todos los miembros del sistema de cambio conductual deberán partici- 

par plenamente en el establecimiento de objetivos y manejo del sistema. El sistema que se plan- 
tea deberá de exigir que se reforzará a las personas por contribuir al bienestar de los demás y a - 
los objetivos del grupo. Se trata de un sistema que se adapte a la cultura fundada en el colectivis- 

mo, en la motivación por la cooperación y la igualdad entre sus miembros". ( Holland, 1975 ). 
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FIQ. No. 1

DISTRIBUCION DE PLANTA

VISTA DE PLANTA DE LA FABRICA DE FILTROS DE CLIMATRON, S. A. INSTALADA EN ( PRIMER PISO) DEL EDIFICIO UBICADO EN
VAINILLA ENTRE COMINO V HORTALIZA. COL. GRANJAS MEXICO. Z. P. 0 FRENTE A LA CIUDAD DEPORTIVA, 

AREA TOTAL: 209. 64 m. ALTURA. 2. 47 M. ml. ESCALA: 1150m. 

1 TIRO DE ELEVADOR DECARGA

2 CORTINA METALICA PARA ASCENSO V DESCENSO DE CARGA

3 ESCALERA

4 PASILLO

5 PUERTA DE. ACCESO
6 PARED SOLIDA

7 PILAR

S VENTANA

8 24
WC WC

403 43 306

1

zts

2ffml 111111 4 230 3 13 — (
16

W C 30

ACCESO AL  30 1 I 306
S 1  

2] CUNDO

6. 6
7

I2
30

11 6 10

50 16

te 3s

34 , 3 ' 
i

PR013ADDR
41 40 n i 6

30 106 30 106 30 3. 06 30 3. 06 30 106 30 306 30 306 30



m

F I C H A C O N P U N T O S

35 mm — — 
7 mm

I

35mm — 

E ICURA No. 2

VISTA FRONTAL VISTA LATERAL VISTA POSTERIOR

MATERIAL: PLÁSTICO ACRILICO, COLOR BLANCO
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FIGURA No. 3 62. 

H O J A D E R E G I S T R O

NOMBRE DELTRABAJADOR' 

O P E R A C 1 O N 1 INICIO TERMINO PIEZAS 1 TIEMPO X PIEZA 1 PUNTOS 1

NOMBRE DEL TRABAJADOR

O P E R A C 1 O N INICIO 1 TERMINO 1 PIEZAS TIEMPDXPIEZA 1 PUNTOS

NOMBRE DEL TRABAJADOR

O P E R A C I O N 1 INICIO 1 TERMINO 1 PIEZAS TIEMPDX PIEZA 1 PUNTOS



Cuadro No. 4

C L I M A f 1 L' 

ANALISIS OE TIEMPOS

VARIABLES ARADID

MEN

0

0

am 0 0 0 logo



Cuadro No. 5

C L 1 M A- F L U' 

VARIABLES AÑADIDAS AL

ó á
x

SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA TIEMPO TIPO
p< 

áD d ppy x a aOz V TIEMPO SUPLEMENTO SUPLEMENTOPOR PROOUCCION
X HORA

PRODUCCION

101^ 
OPERACIONES F óLL 19 eHal n m Ñ< UPL. XTRAS MONOTONIA MONOTONIA

TIPO CONTINGENCIAS CONTINGENCIAS
PIEZA PIEZA

p j DE PIE MENTAL FISICA( TIEMPO POR PIEZA¡ 

1. CORTAR VELO 38" 115 41" 0 4 3 1 2 1,1 39 BB" 54 495

38" 110 38" 0 4 3 1 2 46" 36 80' 60 640
2. CORTAR FIBRA

3. EMPALMAR Y RAY - 0 144" 110 158" 8 4 1 2 2' B" 2' B" 23 207

4. 
HILVANAREN

4' 126 8' 7 4 1 2 6' 42" 03 8' 18" 86.6

MAO. OL - OOP, 

6. DESHILADO DE 80- 5 7 110 1 717' 0 4 1 2 3130" 2' 30" 24 216

B. FORMAR YSELLAR BOLSA 10' 105 10' 30" 5 4 2 1 2 17 12" 5 45

7. ORILLARENMAO YAMATO 5p" 105 63" 7 4 1 2 72" 56 7 30 270

CONTAR HILO 77• 110 1.. 5 4 1 j 118" 43 395

9. 
SOBRANTE

FORMAR SOPORTE DE 7 30 270
B

BOLSA

ID
ENSAMBuf1Y

1.. 125 112" 6 4 1 2 127" 40 3' 20 1B0

PEO Al, SOPORTE

11. CORTAR PESTAÑA 60" 125 75" 6 4 1 2
641• 1'? 4" 42 378

TIM -11 11 Al, 
20' 115 23" 5 4 1 2 25' 47' 04 2' 36" 23 207

12. 
BOLSA

IB Bolsas

13. EN5AMI11 Al. ROI SAS
13' 119 14' 19" 6 4 2 1 2 1rY 25 20 3 27

A HAS I IIXXI

14. 
l nn r m vI; tMI

10' 120 12' 8 4 1 2 13' 30" 70 20' 3 27
cuuw

B' IIU 1i 30" 10. 
IIIInn InIIY

0 4 3 1 l. fi 3R IU' G 64

LM.' M:MI



CUADRO No. 6

COMPRACION DE SEMANAS EXPERIMENTALES CON ANALISIS DE TIEMPOS Y LINEA BASE

DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

OPERACIONES LINEA BASE
ANALISIS DE

TIEMPOS
la. SEMANA 2s. 

P R O C E U 1 m I e n I V o n

SEMANA 3a. SEMANA 4a. SEMANA 5a. SEMANA So. SEMANA

T-5 T6 T-4 T-5 T-6 T4 T-5 T6 T-4 T-5 T-6 T4 T- 5 T-6 T-4 T5 T-6 T-4 T-5 T-6 T-< T- 5 T -

6T-4

FORMAR E INSERTAR ALUMINIO 165 196 216 119 110 129 62 64 72 57 67 65 60 71 72 70 87 69 63 69 72 69 67 68

PEGAR BASE Y COSTADOS
210 253 310 130 145 150 65 75 90 71 40 103 78 81 93 84 88 99 78 79 85 87 43 91

RECORTAR FILTRO 80 86 82 40 40 60 50 52 83 73 67 72 51 66 80 28 68 62 43 50 82 39 65 1 84

PEGAR CUARTA TAS LA 129 137 158 80 . 95 105 51 59 91 67 86 72 83 59 80 81 101 83 79 83 94 69 59 77

PQLIR Y LIMPIAR 25 39 58 7 10 12 8 8 9 11 9 10 12 9 8 9 7 9 10 9 9 11 12 10

CORTAR HULES Y PEGARLOS 69 61 70 30 30 35 19 22 31 38 30 16 35 33 22 29 34 23 23 25 28 19 26 21

LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR 23 49 35 10 12 15 8 9 13 7 7 9 7 6 9 8 7 10 9 9 24 9 10 9

A E Y 1 A R 37 64 80 25 25 30 17 24 25 18 18 32 16 21 28 31 20 24 21 21 11 18 22 26

ETIQUETAR EMBOLSAR Y SELLAR 32 42 27 15 15 17 10 13 12 5 16 10 6 22 9 5 7 9 7 8 11 10 12 9

SELLAR FILTRO 18 45 23 3 3 3 3 3 3 2 3 2 2 3 4

TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION 788 872 1059 447 482 544 293 328 426 350 343 399 351 371 401 347 422 378 1 334 354 416 333 320 395



DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU L 1 N E A B A S E CUADRO No. 7

OPERACIONES
TAMAÑO: 36 PULGAO AS TAMAÑO: 20 PULGADAS TAMAÑO: 21 PULGADAS

a
T. XPIrZA 111.. 5001. 5Aí 1H. Dall SAS I - ii. IBIMII.; A'• T. x1111 - 7A r1L. 5 Wi:n FIL 8 DO¡ SAS 1¡ L 10@OL^ T.% PIL7A 1IL, 5 ROLSAS F IL 8 ObLSAS FIL 10 W-- ',• 

1. CORTAR VELO
2, 18 11. 5 18 23 2 10 16 20 1. 54 9. 5 15 19

2. CORTAR FIBRA 2, 54 14. 5 23 29 1. 54 9. 5 15 19 1. 50 9 14 18

3. EMPALMAR Y RAYAR
3. 48 19 30 38 3 15 18 30 3 15 24 30

I 4. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP
12. 54 64 103 129 9. 66 50. 5 72 101 8. 48 43 69 88

S. DESHILADO DE BOLSAS
2. 50 14 22 28 2. 36 13 20. 5 26 2. 18 11. 5 18 23

S. FORMAR Y SELLAR BOLSAS
15 75 120 150 12 60 96 120 8 40 64 80

7, ORILLAR EN MAQUINA YAMATO
5. 10 25. 5 40 51 4. 36 23 36. 5 46 3. 13 16 25 32

B, CORTAR HILOSOBRANTE
4, 12 21 33 42 4. 12 21 33. 6 42 4. 12 21 33 42

B. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 3. 20 16. 5 28 33 3. 20 16. 5 28. 5 33 3. 20 16. 5 26 33

10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE
5. 30 27. 5 44 55 5. 30 27. 6 44 55 5. 30 27. 5 44 55

11. CORTAR PESTAÑA
6. 47 34 54 67 6. 47 33. 5 53. 5 67 6. 47 34 54 68

12. TROGUELAR BOLSA
4, 48 24 38 48 4. 48 24 38. 5 48 4. 48 24 38 48

13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 22. 5 36 45 22. 5 36 45 22 36 15

14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 18 28 36 18 28 36 18 28 36

1B ETIQUETAR Y EMPACAR 15 24 22 15 24 22 15 24 22

TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION 402 639 796 351 558 710 322 512 839



DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU ANALIS 1 S DE TIEMPOS CUADRO NQ. 8

TAMAÑO: 36 PULGADAS 1TAMAÑO: 29 PULGADAS IAP1ANu: ZI YU LU HIJHD

OPERACIONES
T. XPIE 2A FI L. SBOLSAS FILS BO LSAS FIL IO BOLSFu T.% PIEZA FI L. 5 BO150.5 F; LBOO15115 FIL IO BOLSAS T. XPIEZA FILSBOLSAS FILS[ i)LSAS F1L l0 BOLSAS

1. CORTAR VELO
1. 1 5. 5 8 11 1 5 8 10 0. 8 4 6 8

2. CORTAR FIBRA 1 5 8 10 0. 8 4 6 8 0. 7 35 5. 5 7

3. EMPALMAR YRAYAR 2. 1 10. 5 16 21 1. 7 8. 5 13. 5 17 1 5 8 f0

4. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 9. 5 47. 5 76 95 6 30 48 60 5 25 40 50

5. DESHILADO DE BOLSAS 2. 5 12, 5 20 25 2 10 16 20 1. 7 8. 5 13. 5 17

6. FORMAR YSELLAR 80LSA6 12 60 96. 120 10 50 80 100 9 45 72 90

i 7. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 1 2 10 16 20 1 . 5 7. 5 12 15 1 . 3 6. 5 10 13

1 B. CORTAR HILO SOBRANTE. 1. 3 6. 5 1. 0 13 1. 3 6. 5 10 13 1. 3 6. 5 10 13

9. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 2 10 16 20 2 10 16 20 2 10 16 20

10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 3 15 24 10 3 15 24 30 3 15 24 30

11. CORTAR PESTAÑA 1. 4 7 11 14 1. 4 7 11 14 1. 4 7 11 14

12. TROQUELAR BOLSA 2. 6 13 20 26 2. 6 13 20 26 2. 6 13 20 26

13. ENSAMBLAR BOLSAS BASTIDOR 13 14 20 13 14 20 13 14 20

14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 20 20 20 20 20 20 20 20 20

15. ETIQUETAR Y EMPACAR 10 10 10 10 10 10 10 10 10

TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION 245 365 435 209 308 383 223 280 348



SEOiANA No. 1 S E M A N A S E X P E R I M E N T A L E S
CUADRO No. 9

DEPARTAMENTO DE CLIVAFLU

OPERACIONES

TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO: 24 PULGADAS TAM.ANO: 21 FULGADAS

T.% PIEZA F- 5EOL5A`.. I- ILl BOl5A' T.% PICZ.i FIL. 5DOL: , 11L8~ AS T. XPIEZA IR..53OLSL.5 111- 8 Ol5A51f [ 5:. 

1. CORTAR VC LO 1 5 8 10 0. 9 4. 5 7 9 0. 8 4 8 8

2. CORTAR FIBRA 0. 9 4. 5 7 9 0. 9 4. 5 7 9 0. 8 4 8 8

3. EMPALMAR Y RAYAR 2 10 16 20 1. 8 9 14 18 1 5 8 1 10

4. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 7, 8 39 62 78 5. 9 29. 5 47 59 3. 9 19, 5 31 r 39

B. DESHILADO DE BOLSAS 1. 6 8 12 16 1. 6 8 12 15 1. 4 7 11 14

d, FORMAR Y SELLAR BOLSAS 11. 4 57 91 114 11. 9 59. 5 95 119 8. 7 43. 6 70 87

7. ORILLAR EN MAQUINA VAMATO
2 10 16 20 3 15 24 30 2 10 16

1- 
1

20

B, CORTAR HILO SOBRANTE 1. 6 8 12. 5 16 1. 6 8 12 15 1. 6 8 12, 5 1I 16

B. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 1. 2 6 9. 6 12 1. 2 6. 9, 5 12 1, 2 6 9. 5 I 12

10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 2. 3 11. 5 18 23 2. 3 11. 5 18 23 2. 3 11. 5 18

I

1
23

Í

11. CORTAR PESTAÑA 0, 9 4. 5 7 9 0. 9 4. 5 7 9 0. 9 4. 5 7 9

12. TROQUELAR BOLSA 2 10 16 20 2 10 i6 20 2 1016 20

11
13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 14' 18' 19' 14' 18' 19' 14 IB 19

14. LIMPIAR V REVISAR FILTRO 10' 1 13' 13' 1 10' 13' 13' 10 13 13

16. ETIQUETAR V EMPACAR 6' 6' 6' 6 6 6 6 6 I 6
I I

TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION
203 3T2 385 200 305 376 163 248 304

m



SEMANA: No. 2
SEMANAS EXPE RIMENT ALES CUADRO No. 10

TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO29 PULGADAS TAPIANO: 21 YULUAUhl

OPERACIONES

T. XPIF2A FIL. SBOLSai FILBfX1l SAG 111101F>IW T- FIE] A FIL. 50OLSAS,, FIL. BBOLSAS fll. l00ilLS4 T. XPIE. A H, 5BOLSAS IILlNLSAS il1.. 1011. 51, 5AS

1. CORTAR VELO 1 5 8 10 0. 8 4 6. 5 8 1 5 B 10

2. CORTAR FIBRA 0. 9 4.5 1 9 0.9 4. 5 7 9 0.9 4. 5 7 9

3. EMPALMAR Y RAYAR 2. 1 10. 5 16. 5 21 1. 5 7. 5 12 15 0.8 4 6 8

4, HILVANAR EN MAQUINA DURXOOP 9 45 72 90 5 25 40 50 4. 9 24. 5 29 49

I`. DESHILADO DE BOLSAS 1. 6 8 12 16 1. 4 7 11 14 1. 6 8 13 16

8. FORMAR Y SELLAR BOLSAS 12 60 96 120 10 50 BO 100 8. 8 44 70 88

ORILLAR EN MAOUINA YAMATO 2 iQ 16 20 1. 5 7. 5 12 15 1. 1 5. 5 9 11

EL CORTAR HILO SOBRANTE 1. 2 6 9. 5 12 1. 2 6 9. 5 12 1. 2 6 9. 0 12

9, FORMAR SOPORTES DE BOLSA 1. 50 7. 5 12 15 1. 5 7. 5 12 15 1. 5 7. 5 12 15

10. ENSAMOLAR Y PEGAR SOPORTE 2. 1 10. 5 16. 5 21 2. 1 10. 5 16. 5 21 2. 1 10' 5 17 21

11, CORTAR PESTAÑA 1. 6 8 12. 5 16 1. 6 8 12. 5 16 1. 6 8 12. 5 18

12. TROQUELAR BOLSA 2. 1 11 17. 5 22 2. 2 10. 6 17. 5 22 2. 2 10. 6 17. 5 22

13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 12 13 18 11 13 16 12 13 18, 

14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO
6 7 13 6 7 13 6 7 13

lá ETIQUETAR Y EMPACAR 6 6 10 6 6 1Q 6 6 10

TIEMY05 TOTALES DE FABRICACION 211 321 413 172 262 338 162 247 318



SEMANA: ND. 3 SEMANAS EXPE R ¡ MENTA LES CUADRO No. 11

OPERACIONES
TAMAÑO: 36. PULGADAS I TAMAÑO: 29 PULGADAS TAPlAÑO: 21 PULGADAS

UUL`W1'. I LB WI JS L101'f)L J̀< Ii ZA tILiBOLSA. iIL6DOl5l.S i' IL {O O(. l: I

1. CORTAR VELO 1. 2 6 9. 5 12 1 5 8 10 0. 8 4 6 8

2. CORTAR FIBRA 1 5 8 10 0.9 4. 5 7 9 0. 6 3 4. 5 6

3. FMPALMAR Y RAYAR 2 l0 16 20 1. 7 8. 5 13. 5 17 0.9 4. 5 7 9

4. HILVANAR EN MAOVINA DURKOOP 93 46. 5 74 93 5. 2 26 41. 5 52 5 25 40 50

S. DESHILADO DE BOLSAS
24 12 19 24 2 l0 16 20 1. 7 0. 5 13. 5 17

6. FORMAR Y SELLAR BOLSAS
11 55 88 110 9. 7 48. 5 77.5 97 9 45 72 90

ORILLAR EN MAQUINA YAMATo
1. 9 9. 5 15 19 1. 5 7. 5 12 15 1. 4 7 11 14

CORTAR IIILO SOBRANTE 1. 3 6. 5 10 13 1. 3 6. 5 10 13 1. 3 65 10 13

1. 0. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 2 10 16 20 t 10 l6 20 2 l0 16 20

10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 3 15 l8 30 3 15 24 30 3 15 18 30

11. CORTAR PESTAÑA 1. 4 7 11 14 1. 4 7 11 14 1. 4 7 11 14

12 TROQUELAR BOLSA 2. 5 12. 5 20 25 2. 5 12. 5 20 25 2. 5 12. 5 20 25

13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR I 12 14 18 12 14 18 12 14 l8

14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO
1

13 15 17 13 15 17 13 15 17

16. ETIOULTAR Y EMPACAR 6 7 7 6 7 7 6 7 1

TIEMPOS TOTALESDE FABRICACION 226 349

431
192 292 364 179 265 339



CUADRO No12

PUNTAJES OBTENIDOS POR LOS TRABAJADORES

SEMANAS EXPERIMENTALES

TUACION

NOMBRE DEL TRABAJADORNO
1

2s. 11 3L C U" DA

SEMANAL111
11 SEMANAL 11 11 SE - AL

LorenzoGarcía— 66i 900 875 goo 775 4117 750 00 879 916 888 8M6 1 69i 719 936 817 932 12433

Antonio Alanis
1- 1- 

938 1 1023 798 1045 1138 1 4942 1213 972 916 1075 912 9 1140- noo 1003 804 870 14145

Margarita Lugo 972 867 960 907 1070 4776 1032 971 1003 942 965 9689 1 926 900 983 1000 1033 14531

juanAr-reo-la 9-10 708 960 992 958 4528 1021. 907

953 - 

897

1131

936 900

1036 10165 805 987

937

953

905 11850

012 903 14825Antonio Garcia Ml
7165-67 1-168 - 7 HIM— 1I67----- 5269--- 900 8-- 6— 7

Carmen Fk6rez gil T 859- 900 - 831 3501 772 817 985 9 , 69 123 . 9 8283 .- 1207 1620 878 846 791 13625

Juan Willado 900 900 1101 950 1117 4968 1006 905 978 874 954 9M5 --j- 930- 821 785 1158 935 14314

Jesús Ruvalcaba 1002 11 1082 956  2188 : 1232 6460 1 952 1034 1262 868 1298  11874 , 1260 1620 1355 1083 836 18028

IR fbi LezBam6n- - am- 1186 -- 1 890 F 965 j 1937 1159 6137 893 937 1121- 849 900 10837 932 1262 1109 1184 972 16295

795 802 9063Cuauhtemoc Rodriguez 978 62 12.60 1800 765 5465 1002 999 976 960 729 944 1059 13731

José Herrera 9.12 11.74 1295 1800 1489 6670 9.72 1157 799 890 918 114061 1685 1279 900 1083 989 17342

I

7- 

J

7

787

4a. 

15720 1080 958

5a. 

1258 843 1 673 850

a. 

975 910 1000 25277Lorenzo Garcfa 900 800

929

848 20582 960

Antonio Alanfs 1062 1049 1053 18258 1 1075 1188 872 12501 1034 23577 1110 1085 1131 1331 1 28234
Margarita Lugo 1051

F - 
860 1070 17512 950 1260 1460 1 079 5777 228291

682, 746 1000 766 707 26730

Juan Arreola 1005 914 1023 1014 15806- 1081 1092 1034 10861' 1866 21965, 1029 963 1185 1080 26222

Antonio Garcfa 837 1225 868 1- 1121 18876

11-2170, 

7.50 956 1137 908 22627'' 1264 814 1042 826 1003 27576

1080 875 1018 23193Carmen Pérez 863 1 1 825 8M -- fckfq 975 1 1130 2G401 899

Juan Willado 850 968 978 895
I

18005 1- 1008 1270 1460. 1.090. 1130 23963, 1009 825 1052 1033 pof
3919

Jesús Ruvalcaba 1255 1021 978 1424 -- 22706- 1183 1165 1631 . goo i 27585: 900 750 972
M

descam por 839 . 3461
pmgam I

José Herrera 800 728 1032 946 20848 1018 1032 13301 755 1193 26176 1092 886 600 925 3461 2

Ram6n Ramfrez 1080 878

923 . 

1121

WS
1419 1 20793 1229 ' 1263 , 1067 1 1189: 1599 27140 1013 , 5058dmnso per

prograwd
990 1043  4024 . 1

Cuauhtemoc Rodriguezt gg_ ez logo . :, 1M 17934

A
3

T



CUADRO NG. 13

RESULTADOS DE LAS SEMANAS EXPERIMENTALES

la. 2, 3a. 4a. 5a. 

OPERACIONES

T4 T5 T- 6 T4 TS T- 6 T- 4 T5 T - G T-0 T- 5 T- 6 T4 T5

T6W54
T6

64 75 95 37 45 62 35 55 57 35 42 60 C 54
FORMAR L INSERTAR ALUMINIO

71 74 128 74 80 86 58 95 85 74 80 95 85
PEGAR BASE V C05TA005

J

REconrAn 1I LTRO 26 43 53 10 11 15 10 11 13 9 13 12 6 10 13

PEGAR CUARTA TABLA G2 60 63 58 41 70 49 48 76 49 67 75

0

Q

60 62 68

Q

PULIR V LIMPIAN 6 6 19 6 12 110 9 G 8 11
Ñ Z Q 7 15

CORTAR HULES Y PEGARLOS 17 17 23 12 17 24 19 17 22 16 19 26

y Z

14 18 26

O O

Q

LIMPIAR CON THINNER V SOPLETEAR 7 8 11 5 13 15 9 6 10 6 8 11

O

6 11 12

R E v 15 A R 19 22 26 15 18 21 19 21 25 19 17 27
O

16 21 23

a

ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR 6 6 10 8 6 11 11 11 10 I 9 8 1n lo 5 10

TIEMPOSTOTALES DE FABRICACION 278 313 419 226 245 316 211 274 301 223 262 377 232 268 slil. 



C L I M A F L U

L I N E A 8 A S E

CUADRO No. 14

1

tl
OPERACIONES

TAMAÑO: 35 PULGADAS TAMANO: 29 PULGADA I.. LL,...• • ^•-^- 

T.% PIEZA FILS BOl5A5 FILBPOLSAS CIL 10 JJ: SAS
T. XP!_ ZA FILSEOLSA.i riL tI BOLSAS FIL 30 BOLS/ S T.% PIEZA F145EOL_A: flL8 BOl5A5 FIL IO BOLSA

J, V F13FA 1. 62 8. 1 12. 9 16. 2 1. 44 7. 2 11. 5 14. 4 1. 128 5. 6 9. 0 11. 2

1 2. nAYAR ROL5: 1 1. 132 5. 6 9. 0 11. 3 1. 071 5. 3 8. 5 10. 7 1 5 8 10

3. HILVANAR E14 MAQUINA OURICOOP 6. 315 31. 5 50. 5 63. 1 6 30 48 60 5. 454 27. 2 43. 6 54. 5

1 4. OESHI LA? 90 LSA5 2 10 16 20 1. 714 8. 5 13. 7 17. 1 1. 538 7. 6 12. 3 15. 3

10RMAn Y SELLAR BOLSAi;,, 13 66 104 130 10 60 80 100 9. 23 46. 1 73. 8 92.3

PILLAH EN MAOUINA VAMATO 2. 6 12. 5 20 25 1. 764 8. 8 14. 1 17. 6 1. 333 6. 6 10. 6 13. 3

1
T ^_ OHTAR HII. O SOBRANTE 1. 333 6, 6 10. 6 13. 3 1 1. 333 6. 6 10. 6 13. 3 1. 333 6. 6 10. 6 13. 3

B, 1O9011115 DE BOLSA 0. 867 1 4, 2 6. 8 8. 5 0. 857 4. 2 6. 8 8. 5 0. 857 4.2 6. 8 8. 5

1 n, sa LDa. R so o RrE 1. 875 9. 3 15 18. 7 1. 875 9. 3 15 18. 7 1. 875 9. 3 15 18.7

10. ENS:. I. IBLAR Y PEGAR SOPORTI 2. 727 13. 6 21. 8 27. 2 2. 727 13. 6 21. 8 27. 2 2. 727 13. 6 21. 8 27.2

rI11CORIAR PESTAÑA 1. 304 6. 5 10. 4 13. 00 1. 304 6. 5 10. 4 13. 0 1. 304 6. 5 10. 4 13. 0

TROC! UELAR BOLSA

I

10. 7 17. 1 21. 4 10. 7 17. 1 21. 4 10. 3 17. 1 21. 4

EN5AM51- AR F.OL5A A BASTIDOR
13. 3 14. 2 15. 0 13. 3 14. 2 15. 0 13. 3 14. 2 15. 0

14. SOLDAR 9ASTI: 10- 

I
8. 2 8. 2 8. 2 8. 2 8. 2 8. 2 8. 2 8. 2 8. 2

1 15I1 LIMPIAS Y Rr VISAR FI LTRO 15.00 15. 7 17. 14 15.00 15. 7 17. 1 15. 0 15' 7 17' 1

i 15. Ac;,+nR Y ETIQUETAR CAJA 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1 2. 1

17. ! Til i, IAI: Y FN! PACAP. FILTRO 3. 00 4.00 6. 00 3. 00 4 6. 00 3. 00 4.00 6. 00

n.•: p•; 7(; TAIEi DE FAE IOACfON 225. 2 1 338. 3
416. 1 202. 3 301. 1 370. 3 190. 6 283. 2 I 347. 1 W



SEMANA EXPERIMENTAL No. 1 C L 1 M A F L U
CUADRO No. 15. 

1 TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO: 29 PULGADAS TARIANO: Z1 PULGADAS

T.% PI E: A FH,_,SROLSAS FIL9pOLSA5 FIL 30 BOL5.^.: T. X PIEZA FI L. S WL: 0.: FIL80DISA5 FIL IO EOtStG T. XPIEZA FIL SSOLSAS FfL6DJ l5nS FIL I: lJL5A5
0? ERACIONES

Y ri.SRAT. CORTAS VELó
1. 48 7. 4 11. 84 14. 8 1. 40 7 11. 2 14 1. 00 5 8 10

z. rr Yr R e.0, 5A 1. 02 5. 1 8. 16 10. 2 1. 00 5 8 10 1. 00 5 8 10

HIL\' nNAR EN MAOUINA OURKOOP 5. 32 26. 6 42.56 53. 2 7 35 56 70 5.02 25. 1 40. 16 50. 2

a. OESH LnR rcLSnS 1. 32 6. 6 10. 56 13. 2 1. 6 8 12. 8 16 1. 2 6 9. 6 12

S. FOR% Ali Y55 LLAR OOLSA 10. 8 54 86.4 108 11 55 88 110 8. 03 40. 15 64. 24 80. 3

j S. ORILI. AI' EN MAQUINA YAMATO 1. 92 9. 6 15. 36 19. 2 1. 06 5. 3 8. 48 10. 6 0. 98 4. 9 7. 84 9. 8

T. CORT=. r HILO SOCRA*: TE
0. 89 4. 45 7. 12 8. 9 0. 89 4A5 7. 12 8. 9 0. 89 4.45 7. 12 8. 9

E, Fn Rt;'.: 1 . 4C,° ORTES DE n.OLSA 0. 78 3. 9 6. 24 7. 8 0. 78 3. 9 6. 24 7. 8 0. 78 3.9 6. 24 7. 8

D. SOLQ. 1 R 50rORTE 1, 3 6, 5 10. 4 13 1. 3 6. 5 10. 4 13 1. 3 6. 5 10. 4 13. 00

10. ONSAM^ LAS Y PEGAR SOPOIRTE
1. 93 9. 65 15. 44 19. 3 1. 93 9. 65 15.44 19. 3 1. 93 9. 66 15. 44 19. 33

1, - nYAar P- 5TANa 0. 94 4. 7 7, 92 9. 4 0. 94 4. 7 7. 52 9. 4. 0. 94 4. 2 7. 92 9. 4

ir. T nO': UF LAR BOLLA
9. 81 17. 0 20. 5 9. 81 17. 00 20. 5 9. 81 11. 00 20. 6

10. I'. 5/.\:^ LAR SO LSA A SAST100R

i 14 13. 8 15. 00 14 13. 8 15. 00 14 13. 8 15. 00

a. sc _onR ansn OOn. 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4 8. 4

I ' E. L". 1F: AF Y PEVISA9 FILTRO
13. 84 I 15. 00 16.2 13. 84 13. 84 13. 84 13. 84 13. 84 13. 84

Y E- 10UETAR CAJA

2. 00 2. 00 2. 00 2. 00 2. 00 2. 00 2.00 2. 00 2. 00

1

CT' O': r TAn Y rn' PAcP 11 rl LTno
2. 95 4.00 7. 00 2. 95 4. 00 7. 00 2. 95 4.00 7. 00

T: 1-, ALEr OEFAPAiCAr.10N 189. 5 282. 20 346. 1- 195. 50 290. 24 355. 74 766.35 244.00 297. 47

I J



CUADRO No. 18

SEMANA EXPERIMENTAL N8. 2 C L 1 M A F L U

0? ERACIONES

TAMAÑO: 3S PULGADAS TAMAÑO: 29 PULGADAS TAMAÑO: 21 PULGADAS

T. XP' EZA F: L 5 BOLSA5 FIL. 8 SOL5ASFIL 10 MI -505 T. XPIEZA FIL. 5 CO1- SnS FIL B BOLS^ S FIL 10 BOLSAS T. X PIEZA FIL5 BOLSAS FIL8 SOLSAS FIL 10 UOLSAS

CORTAR VELO Y FIBnA
1, 7 8. 5 13. 6 17 1. 04 5. 2 8. 32 10. 4

2. RA" AR rr, L. SA 1. 10 5. 5 3. 8 11 1. 00 5 8 10

3. HILVANAR EN NAaUINA OURKOOP 6. 00 30.00 48.00 60. 00 5. 00 25.00 40.00 50. 00

DEH- LARBULSAS
2 10. 00 16.00 20, 00 1. 42 7. 1 11. 36 14. 2

5. FC> : VAR Y S LLAR BOLSA
11. 3 56. 5 90.4 113 8. 97 44. 85 71. 76 89. 7

6. CRIL.. AR EN - QUINA VAMATO 2. 08 10. 4 16. 64 20. 8 0. 98 4, 9 7. 84 9. 9

1 ). CORT4F. HILO BOBHA NTE 1. 27 6. 35 10. 16 12. 7 1. 27 6. 35 10. 16 12. 70 m

1 ^. FD - AR ; CPORTES DE BOLSA 0. 90 4. 5 7. 2 9 0. 90 4. 5 7. 2 9
w a

1'---- 

f 9. SO LD xn ZOPORTE 1. 72 8. 6 13. 76 17. 2 1. 72 8. 6 13. 16 17. 2 v. at- 

r,. FNs: rv> LAfI so aoRTE
2. 81 14. 05 22. 48 28. 10 2. 81 14. 05 22. 48 28. 1 o y

C
w

11, CO F' A--1 PESTAÑA 1. 38 6. 9 11. 04 13. 8 1. 38 6.9 11. 04 13. 8 O
a

12. TROf_UL L/. Fl BOLSA S

10. 00 15. 00 20. 3 10. 00 15. 00 20. 3
0

1C. tNS- BLAR COLEA A BASTIDOR

12. 81 13. 84 13. 89 12. 81 13. 84 13. 89

O Lna+BnsnoDR
7. 92 7. 92 7. 92 1. 92 7. 92 7. 992

IAF: Y REVIZ1- FILTRO
14.00 15. 00 17. 00 14. 00 15. 00 17. 00

V ETIQUETAR CAJA

1. 96 1. 96 1. 96 1. 96 1. 96 1. 96

I
Y FI- Cnn FILTRO

3. 01 3. 81 5. 00 3. 01 3. 81 5. 00

u FACTLcnclOnl I I
2N. 00 315.61

1
388. 67 I 182. 15 269.45 310.97



SEMANA EXPERIMENTAL No. 3 C L I M A F L U
CUADRO No. 17

TAMAÑO: 36 PULGADAG TAMAÑO: 29 PULGADAS TAMAÑO: 21 PULGADAS

OPERACIJNES

j.-. 
T. X PIE]. A FILS DOLSAS FIL. 0 DOLSAS FIL IO WLSAS T. X PIEZA FIL.~ SAS FILBMLSAS FIL. 109DLSA5 T. XPIEZA FILSDOLSAS FILB9JLSAS FIL. 10~ AS

IIcn
T,aa VELO Y 115RA 0. 97 7. 76 9. 7 1. 02 5. 1 8, 16 0. 98 4. 9 7. 84 9. 8

Z, . aAVAR SOL SA 0.99 7. 92 9. 9 0, 85 4. 25 6. 8 0. 76 3. 8 6. 08 7. 6

HILVANAR CN. VAOUINADURKOOP 4. 89 39. 12 48.9 4. 00 20.00 32.00 4. 19 20.95 33. 52 41. 9

ucsHl LAa eO Lsns 1. 41 11. 28 14. 1 1. 08 5. 4 8. 64 1. 32 6. 6 10. 56 13. 2

c. aw. avr=_LLAn DOI_sA 8. 00 64.00 80. 00 7. 81 39. 05 62. 48 8. 71• 55 69. 68 87. 1

nILLAR EU MAO -JI - 44 YAV.ATO 2. 03 16.24 20. 3 1. 01 5. 05 8. 98 0. 85 4. 25 6. 8 8. 5

7. c:• TINP 1110 500 - TE 0. 76 6. 00 7. 5 0. 75 3. 75 6. 00 0. 75 3. 75 6 7. 5

r

d. FCF.:.IAH SUPORTCS oE BOLSA 0. 81 8.48 8. 1 0. 81 4. 05 6. 48 0.81 4. 06 6. 48 8. 1

f.-- 
UiI, SOPORTE 1. 32 10. 56 13. 2 1. 32 6. 6 10. 56 1. 32 6. 6 10. 56 13. 2

1i 10. r- ^.A'. OBL•• R Y PEGAR SOPORTE 1. 54 12. 32 15. 4 1. 54 7. 7 12. 32 1. 54 7. 7 12. 32 15.4

0. 95 14. 0511. CORI' AR PESTAÑA
I

18.00 0, 95 14.05 18. 00 0. 95 4. 76 7. 6 9. 5

I 
12.-^ OOUELAa BOLSA

10. 00 13. 00 10. 00 13. 00 8. 81 10.00 13. 0

RBOLSAA9AS7ID0f1
7, 62 6. 59 7. 02 6. 59 10. 81 7. 02 6. 59

I iJ SO LC 4R 9P ETIDOR 12. 8 13. 81 12. 8 13.81 7. 8 12. 8 13. 81

Ir. 11% IFIAn Y REVISAR FILTRO
13, 02 15. 00 13.02 15.00 12. 01 13. 02 15. 00

R Y ETIOUETAR CAJA
2. 00 2. 00 2.00 2. 00 2. 00 2. 00 2. 00

i¡ 
I -- ' FTA1 V F V.PACAP FILTRO

3. 21 6. 08 3, 81 5.08 2. 37 3, 01 5. 08

IOTJ. t^: SOEFl.R9ICACION
244. 38 300. 58 163. 65 236.00 154. 10 1 226, 09 I 277. 26



CUADRO No. 18. 

C L I M A P L U
SEMANA EXPERIMENTAL No. 4

TAMAÑO: 29 PULGADAS
TAMANU: 2IPULUAUA- 

TAMAÑO: 36 PULGADAS

OPERACIONES

T.% PIFZA FIL5BOLSAr FILBBOLSASFILIDBOL5A5 T. XPIEZA F14 SRQLSAS FILS0015A5 FIL 30W
T.% PIEZA FILS BO LSAS FIL lBOLSAS FIL : O

0. 95 7. 6 9. 5

1. co11TnA vF Ló r F1BRn Q95 4. 75 7. 6 9. 5 1. 01 5. 05

0. 85 6. 8 9. 5

1. 02 6. 1 8. 16 10. 2 0. 85 4. 25
2. RAVAN VOLSA

4. 45 35.6 44. 5

I 3. NII ——— R EN MAOUINA DURKOOP 5. 81 29.05 46.48 58. 1 4. 38 21. 9

0.8Y 6. 56 8. 2

LA9 ECLSAS 1. 99 5. 45 8. 72 10. 9 1. 00 5

7. 25 58 72.5

S. FCRvnR r SELLAR BOLSA 10.03 50.15 80. 24 100.3 8.01 40. 35

0
J

0. 97
J

7. 76 9. 7

G. ORILLAR EN MAQUINAVAMATOly2. ot 10.65 16.0e 20. 1 0. 98 a• s
a ó ó

2 8. 32 10. 4

7. CQRTA R NILO

SOBRANTE1.
04

1. 04 5. 2 8. 32 10. 4 1. 04 6. 2
W

w 0. 76 w 6. 08 7. 6

FORM IA 50 PO RT ES DE BO LSA 0, 75 3. 8 6. 08 7. 6 0. 76 3. 8
W

zo
2. 03 16.24 20. 3

S V LDAR SOCO RTE 2. 03 10. 15 16.24 20. 3 2. 03 10. 15
0 0

f

U

7. 36 9. 2
10. El:^.AI.IRLAR V PEGARSOPORTE0.929. 92 4. 5 7. 35 9. 2 0. 92 4. 6

O O

0. 61

O

6. 46 6. 1

11. CORT4R PE.STANA 0.81 4. 05 6. 48 8. 1 0. 81 4. 05 d

L m 0

13. 58. 16. 21

1 12. TR000eLAR BOLSA 8. 32 13. 58 16. 21 8. 32 0 0 0

x x

o z z 11. 59 13. 81
13. ENSAMBLAR BOLSA A SASTIOOR 10.28 11. 59 13. 81 10. 28 z

6. 21 6. 21
lA SOLOAR BnSTIOOR 6. 21 6. 21 6. 21 6. 21

13. 05 14.07

15. LIMP -AR V RF.VISAR FILTRO 12. 24 13. 05 14. 07 12. 24

1. 91 1. 91
AR - 8 V ETIQUETAR LAJA

1. 91 1. 91 1. 91 1. 911G. 

1 3. 24 5. 81
17. FTIQ EIARrEMPACARFILTRO 2. 81 3. 24 5. 81 2. 81

1 _ 

216.36 266.52
TIE: MCI TCTALES CE FACAICA.CION 114. 12 261. 34 1 322. 72

151. 02



SEMANA EXPERIMENTAL No. 5 C L 1 M A F L U CUADRO No. 19

TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO: 29 PULGADAS TAMANO: 21 PULGADAS

OPERACIONES
T.% PIEZA c11_ 3901- SA5 fILBPOISAS FIL lO BOL T. XPIEZA FIL. SBOLSAS FILB QLSAS fIL lOQVi`, T.% PIEZA FILS COLSAS FILBLOLSAS ftL l000L5A5

VF Y FIBRA1 R lO 6, 69 4, 45 7. 12 8. 9

z. Rn 1- BOLSA 0. 99 4. 95 7. 92 9. 9

l. NIEVA- EN MAQUINA DURKOOP 5. 28 26.4 42. 24 52. 8

A, DESHILAR BOLSAS
1. 99 5. 45 8. 72 10. 9

S. FORMAR Y `. FLLAR BALSA
11. 21 56.05 89. 68 112. 1

O O

Q Q

Q Q
U? ILLAFl El•I MAQUINA YAMATOH1. 82 9. 1 14. 56 18. 2 I- 

7. CORTAR - IILO SOBRANTE 0. 97 4. 85 7. 16 9. 7 tn tn

B. FORMAR SOPORTES DEBOLSA 0. 76 3. 9 6. 24 7. 8
p p

p O

P. SOLDAR SOPORTE 1. 23 6. 15 9. 64 12. 3 ci v

10 RLAR Y PEGAR SOPORTE
2. 04 10. 2 16. 32 2. 04 pp Op

11. CORTAR PESTAÑA 0.92 4. 6 7, 36 9. 2

d

O

d

O

12. TROCUEELAR BOLEA
6. 31 14.02 16. 12 S Z

13. E' J5AM8LAR BOLSA A BASTIDOR i

9. 25 11. 11 13. 21

14, SO LCAR B- STIDOR 6. 2 6. 2 6. 2

15, L. IMPI MI YREVISAR FI LTRO
6. 91 12. 56 13. 00

15. ARMAR Y ETIQVET AR CAJA
1. 58 1. 58 1. 58

17, ETIQ JETAR Y EMPACAR FILTRO

1
2. 1 2. 93 3. 61

TOTALr.E CF FA.UHCACION 172. 45 266. 18 309.76



CUADRO No. 20. 

SEMANA EXPERIMENTAL No. 6

OPERACIONES

TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO: 29 PULGADAS TAMANO: 21PULUAUAs

T.% PIEZA FiLSBOLSA$ FILlBO LSAS F1L 10 BOLSAS T. X PIEZA 1 F1L. SBOLSAS FILB DJLSAS IFILIODOLSP5 7.% PIEZA FILS BOLSAS FILSBOLSAS FIL I~ AS

1. CORTAR VELO Y FIBRA 1. 07 8. 56 10. 7 1. 32 6. 6 13. 2 1. 17 5. 85 9. 36 11. 7

2, RAYAR BOLSA 0. 89 7. 12 8. 9 1. 01 5. 05 8. 08 0. 76 3. 8 6.08 7. 6

3. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 5. 24 41. 92 52. 4 5. 21 2605 41. 68 4. 95 24.25 38.8 48. 6

4. DESHILAR BOLSAS 1. 97 15.76 19. 7 1. 16 5.8 9. 28 1. 23 6. 15 9. 84 12. 3

B. FORMAR Y SELLAR BOLSA 11, 03 88. 24 110. 3 7. 61 39. 05 62. 48 8. 17 40. 85 65. 36 81. 7

B. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 1. 72 13. 76 11, 2 1, 00 5. 00 8. 00 1. 94 5. 2 8. 32 19. 4

7. CORTAR HILO SOBRANTE 0. 79 6. 32 7. 9 0. 79 3. 95 6. 32 0. 79 3. 95 6. 32 7. 9

IL FORMAR SOPORTES DEBOLSA 0. 76 6. 98 J. 6 9. 76 3. 6 6. 99 0. 76 3. 8 6. 08 7. 6

9. SOLDAR SOPORTE 1. 27 10. 16 12. 7 1. 27 6. 35 10. 16 1. 27 6.35 10. 16 12. 7

10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 1. 81 14. 46 18. 1 1. 61 9, 65 14, 46 1. 81 9. 05 14. 49 18. 1

11. CORTAR PESTAÑA 1. 21 9. 66 12. 1 1. 21 605 9. 69 1. 21 6. 05 9. 66 12. 1

12 TROQUELAR BOLSA 14. 02 17. 38 14.02 17. 38 8. 75 14. 02 17. 38

13, ENSAMBLAR BOLSA A BASTIDOR
13. 22 i5. 62 13. 22 15. 62 9. 18 14.02 16.62

14, SOLDAR BASTIDOR
6. 21 5. 21 6. 21 6. 21 6. 21 6. 21 6. 21

S. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO
13. 21 18. 71 13. 21 16. 71 12. 43 13. 21 16. 71

18. ARMAR Y ETIQUETAR CAJA
1. 81 1. 81 1. 81 1. 81 1. 81 1. 81 1. 81

17. ETIQUETAR Y EMPACAR FILTRO
3. 21 5. 16 3. 21 5. 18 2. 61 3. 21 5. 16

TIEMPOS TOTALES DE FAERICACION 273.76 340.51 16143 252. 35
I 
L_ 157. 09 236.96 1 293. 51
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ANE X 0 NUM. 1

CUESTIONARIO

0BJETIV 0.— 

89. 

Este cuestionario tiene por objeto conocer sus puntos de vistas en relación con su empresa y su — 

trabajo, los que nos serán de gran utilidad para explicar el porque de muchas cosas que, quizás por

falta de comunicación adecuada, pueden parecer inconvenientes, sin serlo en realidad. 

Su cooperación, meditada y franca, y sus sugerencias, serán de gran valor para usted y para la em- 

presa. 

Marca con una X en el espacio en blanco, la respuesta que consideres adecuada. 

Escribe tus respuestas con letra de imprenta. 

Muchas gracias por su cooperación. 

Oportunamente le informaremos de los resultados del cuestionario. 



EFECTOS COLATERALES DE LA ECONOMIA DE FICHAS

O B J E T 1 V 0— 

Analizar las posibles influencias indirectas que ha tenido el sistema de fichas, sobre los suje- 

tos que participan en el programa. 

1. ¿ Se considera satisfecho de trabajar dentro de un sistema de puntos, en esta empresa? 

a) Definitivamente no —; b) no —; c) me es indiferente --; d) si

e) si, mucho — ¿ Porqué? 

2. ¿ Considera usted, que los ascensos y promociones pueden realizarse con justicia, por - - 

medio del sistema de puntos? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si ; e) si, mu- 

cho ; ¿ Porqué? . 

3. ¿ Cree usted, que el sistema de puntos que la compañía maneja le sirve para que se vuel- 

va usted más responsable, cuando trabaje en otra empresa? 

a) definitivamente no ; b) no c) no sé ; d) si

e) si, mucho ; ¿ Porqué?. 

4. ¿ El sistema de fichas le ha ayudado a tener reconocimiento o prestigio ante sus superio- 

res? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé d) si

e) si, mucho ¿ Porqué? . 

5. ¿ Considera usted que el sistema de fichas que utiliza la empresa, le ha servido o ayuda- 

do en algo en su vida, fuera del trabajo? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si

e) si , mucho ¿ Porqué? . 
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6. ¿ Ha llegado algunos días más temprano, para tener oportunidad de ganar más puntos? 

a) definitivamente nunca ; b) nunca ; c) no me he dado cuenta — 

e) si — ¿ Porqué? . 

Z. ¿ Se ha ido más tarde, por causa de su trabajo, para que termine una operación " x" y

pueda ganar más puntos. 

al definitivamente nunca ; b) nunca ; c) no me he dado cuenta --: 

d) si ; e) si, muchas veces ¿
Porqué? 

8. ¿ Si tuviera que volver a empezar a buscar trabajo, volvería a trabajar en ésta fábrica, 
debido al sistema de puntos que usa? . 

a) definitivamente no b) no c) no sé ; d) si — 

e) si, mucho ¿ Porqué?. 

9. ¿ Ha entrado antes de la hora de comer para ganar puntos? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; dl si

e) si, mucho ¿ Porqué? . 



C O S TO — BEN E F I C 10

0BJETI V 0.— 

92. 

Recopilar los efectos económicos y materiales cualitativos de la economía de fichas en el me- 

dio que se aplicó. 

1. ¿ Considera usted que los incentivos que la empresa da son adecuados? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si

e) si, mucho ¿ Porque?. 

2. ¿ Considera usted, que han aumentado los desperdicios de materiales por tratar de hacer

las operaciones más aprisa, y poder ganar más puntos? . 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si

e) si. mucho ¿ Porqué?. 

3. ¿ Considera usted, que la calidad de los productos terminados se mantiene igual que antes

de que existierá el sistema por puntos. 

a) definitivamente no ; b) no —; c) no sé d) si

e) si, mucho ¿ Porqué? 

4. ¿ Considera usted que la calidad de los productos terminados disminuyó, cuando se intro- 

dujó el sistema por puntos?. 

a) definitivamente no ; b) no —; c) no sé ; d) si

e) si, mucho ¿ Porqué?. 

S. ¿ Considera usted, que la calidad de los productos terminados aumento, cuando se intro-- 

dujó el sistema de puntos? 

a) definitivamente no b) no ; c) no sé ---; d) si

e) si, muclio — ¿ Porqué?. 
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6. ¿ Le ha creado a usted beneficios el sistema de puntos que maneja la empresa? 

a) definitivamente no —; b) no ; c no sé ; d) si

e) si, mucho ¿ Porqué? 

7. ¿ Si se dieran más incentivos, apoyarla reformas a los tiempos de producción? 

a) definitivamente no , b) no ; c) no sé ; d) si

e) si, mucho ¿ Porqué? 

8. ¿ Le causa molestias el no tener los materiales necesarios para realizar sus tareas, y con - 

lo cual le impide ganar sus puntos más rapidamente? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) me da igual ; d) si

e) si, muchas ¿ Porqué?. 



RELACIONES INTERPERSONALES

0 B J E T 1 V O.— 

94. 

Analizar los efectos sociales que produce la economía de fichas entre los sujetos que laboran en es- 

te medio industrial. 

1. ¿ El programa de puntos, te ha ayudado a tener más comunicación con tus compañeros de tra- 

bajo? . 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si —; e) si

mucho ¿ Porqué?. 

2. ¿ Si una persona lleva más puntos acumulados que usted, ella le molesta o entorpece cuando

usted está trabajando? 

a) definitivamente nunca ; b) nunca ; c) le soy indiferente , 

d) si ; e) si, mucho —¿ Porqué?. 

3. ¿ Le ha ocurrido, que sus compañeros de trabajo para que no gane usted puntos, le escondan

el material o la herramienta de trabajo? . 

a) definitivamente nunca ; b) nunca ; c) no sé ; d) si —; 

e) si, siempre ¿ Porqué? . 

4. ¿ Ha tenido problemas con tus compañeros o con el supervisor pro qué éste último manda a

una persona en especial a realizar operaciones de " trabajo fáciles". 

a) definitivamente nunca ; b) nunca ; c) me da igual

d) si ; e) si, siempre ¿ Porqué?. 

5. ¿ Tus compañeros de trabajo, en forma intencionada te maltratan o echan a perder tus traba- 

jos, para que no ganes puntos? 
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a) definitivamente nunca b1 nunca ; c) no lo ha notado

d) si e) si, siempre ¿ Porqué? . 

6. ¿ Conociendo usted, la puntuación ( producción) que debe realizar por hora o por día; es ne— 

cesario que el supervisor lo vigile siempre? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) me da igual ; d) si , 

e) si, siempre ¿ Porqué? 

7. ¿ Cree usted que el sistema de puntos, sirve para crear un prestigio o reconocimiento entre sus

compañeros.? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si ; e) si, 

mucho ¿ Porqué?. 

8. ¿ Le parece adecuado que el sistema de puntos se maneje en forma individual? 

a) definitivamente no ; b) nunca ; c) no me he dado cuenta

d) si ; e) si, mucho i Porqué? 

9. El supervisor lo amenaza o regaña constantemente, si no alcanza su puntuación? 

a) definitivamente nunca ; b) nunca ; c) no me he dado cuenta

d) si , e) si, mucho ¿ Porqué?. 

10. ¿ Considera al registrador una persona honrada en su trabajo? 

a) definitivamente no b) no ; c) no sé ; d) si

e) si, mucho
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LA ECONOMIA DE FICHAS DENTRO DE LAS

OPERACIONES DE TRABAJO

OBJ ETI 1 O.— 

Analizar los tiempos asignados a las operaciones de trabajo. 

1. ¿ Considera usted, que los tiempos, con sus respectivos puntos, dadas a las operaciones son

adecuados? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si ; e) si, mu- 

cho ¿ Porqué?. 

2. [ Le gustaría que se manejará también por puntos, trabajos que no lo tienen, como barrer, — 

limpiar ventanas por ejemplo? 

a) definitivamente no ; b) no ; c) no sé ; d) si --, 

e) si, mucho ¿ Porqué? 

3. ¿ Le parece adecuado que cuando se cambie la forma de realizar el trabajo, cambie también

la puntuación? 

a) definitivamente no b) no c) me da igual , 

d) si ; e) si, mucho ¿ Porqué?. 
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ANALISIS DEL CUESTIONARIO

Los objetivos de cada parte del cuestionario no fueron mencionados, cuando se les di6 a los

sujetos para que lo contestaran. 

De los 11 cuestionarios aplicados, se obtuvieron los siguientes resultados en sus distintas partes: 

EFECTOS COLATERALES DE LA ECONOMIA DE FICHAS

Ver Cuadro No. 22

Esta parte del cuestionario, tiene como objetivo, analizar las posibles influencias indirectas que ha

tenido el sistema de fichas, sobre los sujetos que participan en el programa. 

Las respuestas dadas a ésta parte del cuestionario fueron: la mayoría de los trabajadores no están

satisfechos de trabajar dentro de un sistema de puntos; los ascensos y promociones entre los traba- 

jadores no pueden realizarse con justicia por medio del sistema de puntos; el sistema de fichas no - 

les ha servido o ayudado al trabajador fuera de sus horas de la fábrica; la mayoría de los trabajado- 

res tampoco han llegado más temprano, ni se han ido más tarde para ganar más puntos y ni mucho

menos han entrado antes de la hora de comer para ganar más puntos. 

Pero el sistema de puntos si ha influido en que se vuelvan más responsables, cuando trabajen en - - 

otra empresa; en dar reconocimiento o prestigio ante los superiores de los trabajadores y además - 

en que si tuvieran que volver a buscar trabajo, volverían a la fábrica. Esta última respuesta esta en

contradicción con la primera, de que " la mayoría de los trabajadores, no está satisfecha de traba— 

jar dentro de un sistema de puntos", lo cual puede no ser del todo cierto. 
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COSTO— BENEFICIO

Ver Cuadro No. 23

El objetivo de esta parte del cuestionario es: recopilar los efectos económicos y materiales cualita- 

tivos de la economía de fichas en el medio que se aplicó. 

Varias de las respuestas dadas tuvierón un alto porcentaje en; me es indiferente o no contestarlas, 

las demás respuestas fueron: 

Los incentivos que la empresa da, no son adecuadas; puede decirse que es neutra la respuesta res— 

pecto en los desperdicios de materiales, por tratar de hacer las operaciones más aprisa; respecto a

la calidad de los productos terminados, más del 50 por ciento de las respuestas cayeron en no con- 

testar y/ o indiferente, el 36 por ciento se mantiene igual la calidad y el restante opina que dismi- 
nuyó; además, el sistema de puntos no le ha creado a la mayoría de los trabajadores beneficios, pe- 

ro si se dieran más incentivos, apoyarían reformas a los tiempos de producción. Y además un he --- 

cho importante, es que les causa a los trabajadores molestias el no tener los materiales necesarios - 

para realizar sus tareas y le impide ganar puntos más rápidamente. 

Resumiendo podemos decir, que si ha tenido efecto sobre el trabajador, ya que dando más incen— 

tivos, los trabajadores apoyarían reformas en los tiempos de producción, teniendo todos los mate- 

riales necesarios para realizar su trabajo. 
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RELACIONES INTERPERSONALES

Ver Cuadro No. 24

El objetivo de esta parte es: analizar los efectos sociales que produce la economía de fichas entre - 

los sujetos que laboran en este medio industrial. 

Los resultados obtenidos fueron: 

El programa de puntos si les ha ayudado a tener más comunicación entre sus compañeros; nunca

es molestada una persona cuando está trabajando; no impiden que ( entre los mismos trabajadores) 

otros ganen puntos escondiendo el material o la herramienta; a la mayoría de los trabajadores no

es necesario que el supervisor los vigile siempre; el sistema de puntos además crea prestigio o reco- 

nocimiento entre los mismos trabajadores y debe manejarse en forma individual ( como se ha hecho); 

la mayoría de los trabajadores no son amenazados o regañados sino alcanzan su puntuación un día. 

Sólo un trabajador no considera honrada a la registradora en su trabajo. 

Con lo anterior podemos decir, que el programa ha ayudado en cierta forma a incrementar las rela- 

ciones entre el personal ( supervisor, registradora y trabajadores) que laboran en el departamento — 

de producción. 
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LA ECONOMIA DE FICHAS DENTRO DE LAS

OPERACIONES DE TRABAJO

Ver Cuadro No. 25

El objetivo es; analizar los tiempos asignados a las operaciones de trabajo. La mayoría de los traba- 

jadores considera que las tiempos dados a las operaciones no son justos; ni que tampoco se mane— 

jen por puntos actividades como barrer, limpiar etc.. 

Pero s i creen los trabajadores que cuando cambie la forma de realizar el trabajo, cambie la puntua- 

ción. 
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CUADRO No. 22

EFECTOS COLATERALES DE LA ECONOMIA DE FICHAS

POR CIENTO) 

rW- 
QF pZ zw wF

w
p O

yw
pz pz w Q
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ú
W

W 7 F LL Z Z
d z z

LLWO
p

W U

1 18. 18 45. 45 9. 0 27. 27 0

2 9. 0 45. 45 27. 27 18. 18 0

3 18. 18 18. 18 0 54. 54 0 9. 1

4 9. 0 18. 18 9.0 45.45 0 18. 37

5 9.0 36. 36 18. 18 9. 0 0 27. 46

6 27. 27 27. 27 0 45.45 0

7 27. 27 27. 27 27. 27 9. 0 9. 0

8 0 9. 0 27. 27 45. 45 0 18. 28

9 0 81. 18 0 18. 81



CUADRO , No. 23

C O S T O B E N E F I C 1 0

POR CIENTO) 

a O
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w
a Z

w
Z

O

10 18. 18 36.36 1 18. 18 18. 18 0 9. 19

11 9. 0 27. 27 18. 18 36.36 9. 19

12 0 36. 36 9. 0 9. 0 0 45. 63

13 0 9. 0 9, 0 i 3. 18 0 64.00

14 0 18. 18 9. 0 18. 18 0 54. 64

15 18. 18 27. 27 9. 0 27. 27 0 18. 28

16 9. 0 0 9.0 36.36 0 45. 64

17 0 9.0 0 63. 63 9.0 18. 37
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CUADRO No. 24

R E L A C 1 O N E S I N T E R P E R S O N A L E S

POR CIENTO) 
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CUACqO No. 25

LA ECONOMIA DE FICHAS DENTRO DE LAS OPERACIONES DE TRABAJO

POR CIENTO) 
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2B 0 54. 54 0 18. 18 0 27. 28

29 9. 0 54. E4 0 9. 0
I

0 27. 46

I

30 9.0 9. 0 27. 2.7 27. 27 0 I 27. 46



ANEXO No. 2

FILTRO CLIMAFIL

DESCRIPCION DE OPERACIONES

FORMAR E INSERTAR ALUMINIO

1. Plisar papel, introducir separadores de madera y cortar papel del rollo. 

2. Sacar de una cara sepradores de madera e introducir aluminio. 

3. Voltear filtro. 

4. Sacar sepradores de madera de la segunda cada e introducir aluminio. 

5. Colocar filtro en la mesa más cercana. 

PEGAR BASE Y COSTADOS

1. Colocar filtro en aditamento

2. Emparejar papel y aluminio

3. Untar cemento a base y a papel endosado de base. 

4. Pegar papel endosado a base, aplanar con la mano extendida y dedos separados, 

y bajar aluminio con pinzas hasta la madera. 

S. Untar cemento a la cara exterior del papel de la base. 

6. Rayar laterales de la tabla -base. 

7. Untar cemento en la tabla -base y en tablas -costado. 

8. Sacar filtro de aditamento y pegarlo en tabla -base. 

9. Pegar las dos tablas -costado centradas. 

10. Sujetar tablas -costado con hilo a escuadra ( 900) 

11. Colocar en mesa. 

CORTAR FILTRO A MANO

1. Colocar hilos gulas de corte, en la parte superior del filtro. 

2. Coger tijeras y cortar al raz de los hilos
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3. Quitar hilos y colocar filtro en mesa. 

PEGAR 4a. TABLA

1. Untar cemento a una cara del papel endosado y a la base superior del filtro. 

2. Pegar papel -base a la cara superior del filtro, aplanar con la mano extendida y dedos

separados. 

3. Untar cemento a cara exterior del papel-basey a tabla superior. 

4. Pegar tabla base superior a papel base del filtro y falar aluminio hasta la madera. 

5. Clavar las dos bases. 

6. Colocar en mesa. 

7. Vertir cemento entre el papel, aluminio y base del filtro ( 1. 5 cm. mínimo y 2 cm, máxirno

de altura. 

PULIR Y LIMPIAR

1. Colocar filtro en piso de cartón

2. Tomar pulidora y pulir por los cuatro lados. 

3. Sopletear con manguera de aire y quitar partículas de madera

4. Colocar filtro en mesa. 

CORTAR Y PEGAR HULES

1. Quitar rebaba lateral del hule

2. Cortar hules con tijera a la medida deseada

3. Untar cemento a hule y al borde del filtro exclusivamente

4. Dejar un poco secar y pegar hules al borde del filtro. 

REVISAR FILTRO

Papel ( sin perforaciones, manchas o parches). 
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2 Aluminio ( pegados a la base, rotura o manchas, ondulación continua) 

3. Madera ( madera completa, sin manchas, uniones sin sepraciones) 

4. Sellado uniforme, sin burbujas) 

5. Hules ( sin rebaba, rectos y sin cemento) 

LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR

1. Humedecer estopa con thinner

2. Limpiar costados del filtro

3. Sopletear con , manguera de aire y quitar partículas extrañas

ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR

1. Formar la caja

2. Pegar con papel engomado, parte inferior de la caja

3. Pegar cuatro etiquetasen sus respectivos costados de la caja

4. Coloca etiquetas a filtro

5. Introducir filtro a bolsa

6. Sellar con diurex bolsa de plástico

7. introducir filtro con bolsa a caja de cartón

8. Sellar caja con papel engomado, parte superior
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ANEXO No. 2

FILTRO CLIMAFLU

DESCRIPCION DE OPERACIONES

CORTAR FIBRA E INTERLON Y EMPALMAR

1. Colocar rollo de fibra e interlón en aditamento

2 Emparejar interlón y fibra

3. Jalar interlón y fibra a la medida deseada

4. Bajar ángulo metálico para presionar interlón y fibra

5. Cortar con cuchilla fibra e interlón dos tramos de cada una

6. Colocar en mesa y emparejar. 

RAYAR BOLSA

1. Extender bolsa en mesa. 

2. Emparejar interlón y fibra

3. Colocar rejilla deseada sobre bolsa. 

4. Rayar interlón con lápiz

5. Colocar en mesa e ir acomodándolas. 

HILVANAREN DURKOOP

1. Enrredar y sacar carrete. 

2. Introducir carrete a orificio de carrete y ensartar aguja

3. Colocar bolsa extendida en mesa de máquina. 

4. Verificar que las rayas de la bolsa queden bajo la aguja y coser

5. Colocar en mesa bolsas cosidas. 

DESHILAR BOLSA

1. Extender bolsa en mesa

2. Empezara jalar los hilos por la parte media de la bolsa, haciendo un arco con los dedos
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entre el hilo a jalar. No debe salir todo el hilo del extremo. 

3. Jalar los hilos de la otra mitad de la bolsa, en igual forma que el punto 2. 

4. Doblar bolsa y acomodar. 

FORMAR Y SELLAR BOLSA

1. Extender bolsa en mesa. 

2. Introducir aditamentos y jalar hilos con pinzas sin apretarlos. 

3. Vertir cemento por costuras hilvanadas. 

4. Colocar rejillas para voltear por medio de tramo de madera. 

5. Jalar hilos con pinzas. 

6. Vertir cemento por costuras hilvanadas tapando agujeros de las puntadas. 

7. Sacar aditamentos y colgar bolsa sin juntarlas. 

CORTAR HILO SOBRANTE

1. Entender bolsa

2. Coger tijeras y cortar hilo al raz del sellado

3. Acomodar bolsa, lo más cerca a la máquina yamato. 

COSER EN MAQUIN.A YAMATO

1. Introducir orillas de bolsa en máquina

2. Presionar pedal y coser recto sin interrupciones. 

3. Jalar bolsa que va saliendo cosida. 

4. Repetir los pasos anteriores en los costados y en la base ( más cerca al sellado) 

5. Acomodar bolsa en mesa cerca del sellado. 

FORMAR SOPORTE DE BOLSA
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1. Colocar perfil de soporte en molde

2. Sujetar con pinzas de presión

3. Martillar la orilla del perfil de soporte y forma ángulos de 900 lo más exacto posible. 

4. Sacar soporte y colocar en recipiente. 

ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE A BOLSA

1. Vertir cemento a fibra e interlón en la parte de media de la bolsa. 

2. Introducir soporte a bolsa. 

3. Vertir cemento a costado exterior de soporte ( por la parte de la fibra) 

4. Presionar con la mano la bolsa y el soporte. 

5. Colgar con ganchos bolsas ya pegadas con el soporte

6. Descolgar y acomodar, una vez secos. 

CORTAR PESTAÑA

1. Tomar bolsa con soporte. 

2. Coger tijeras y cortar al raz del soporte el sobrante de la bolsa. 

3. Colocar bolsa cortada en mesa de troquelado. 

ENSAMBLAR BOLSAA BASTIDOR

1. Perforar un extremo del bastidor y remachar lámina unión. 

2. Cuadrar bastidor, doblar lámina unión y marcar orificio de lámina unión en bastidor. 

3. Desdoblar bastidor y perforar orificio marcado en bastidor. 

4. Untar cemento en la parte interior del bastidor y acomodar bolsas. 

5. Cuadrar bastidor, remachando entre lámina unión y bastidor. 

6. Colocar filtro en mesa de troquelado. 

TROQUELAR BOLSAS

1. Introducir filtro a troqueles, quedando centrado el soporte



2. Presionar pedal y troquelar

3. Doblar pestaña sobrante con pinzas. 

4. Colocar en mesa. 

LIMPIAR Y REVISAR

1. Cortar hilos sobrantes de las esquinas de las bolsas y aplicar UHU en las costuras. 

2. Parchar " posibles" bolsas deterioradas con UHU y fibra. 

3. Limpiar bastidor con thinner. 

4. Observar que no vayan pegadas las bolsas entre si. 

5. Observar que las bolsas estén entre los soportes y el bastidor. 

ETIQUETAR Y EMPACAR FILTRO

1. Formar caja

2. Poner papel engomado en la parte inferior de la caja

3. Etiquetar caja

4. Poner etiqueta dorada en la parte interior del marco

5. Doblar bolsas de filtro, colocar y pegar banda azul

6. Introducir en caja

7. Poner papel engomado, parte superior de la caja. 
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11
NORMAS DE CALIDAD

I MINIWAS I

FILTROS LLINIAFIL

1.- FORMAR E INSERTAR ALUMINIO

VERIFICAR LO PAREJO DE LOS ADITAMENTOS DE CARTON ANl"ES DE PLISAR

VER QUE EL PAPEL SEA EL QUE SE VA USAR ( VER TABLERO CON INDICAC10N DEL TIPO DE PAPEL) 

EL PLIZADO DE PAPEL DEBE REALIZARSE LO MAS RECTO POSIBLE

EL ALUMINIO DE LA BASE DEBE ESTAR SEPARADO HACIA ADENTRO ENTRE 112 CM. Y 1 CM. COMO

MAXIMO DEL RAS DEL PAPEL. 

EN CASO DE ROTURAS, REPARAR

MEDIR EL PLIZADO DEL FILTRO COMPRIMIOG OW TENGA LAS MEDIDAS ADECUADASALTAMA- 

NO, ANTES DE CORTARLO DEL ROL! -O. 



NORMAS DE CALIDAD

1 MINIMAS 1

FILTROS CLIAIAFIL

2: PEGAR BASE Y COSTADOS

LOS ALUMINIOS EN LA BASE, DEBEN ESTAR PERFECTAMENTE VERTICALES

NO DEBEN MANCHARSE EL PAPEL Y EL ALUMINIO DE CEMENTO

LA BASE CON LOS COSTADOS DEBEN CUADRARSE

EN CASO DE ROTURA POR SU MANEJO, REPARAR

NO DEBEN SUBIRSE LOS ALUMINIOS DE LA BASE, EN CASO CONTRARIO BAJARLOS. 

c.; 



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS I

FILTROS CLIMAFIL

3: RECORTAR FILTRO A MANO

NO MALTRATAR LAS PUNTAS DELRAS DEL PAPEL

EL ALUMINIO DEBE TENER DEL RA' DEL PAPEL HACIA ABAJO ENTRE 1/ 2 CM Y 1CM. COMO MAXI - 

MO. 

EL CORTE TOTAL DEL FILTRO DEBE QUEDAR HORIZONTAL Y PAREJO AL RAS DE LOS EXTRE- 

MOS DE LOS COSTADOS. 



NORMAS DE CALIDAD

MIN IEIAS 1

FILTROS CLIMAFIL

S.- PEGAR 4a. TABLA

DEBE QUEDAR ESCUADRADA CON RESPECTO A LOS COSTADOS

LOS ALUMINIOS EN LA CUARTA TABLA DEBEN ESTAR VERTICALES

EN CASO DE QUE SE SUBAN LOS ALUMINIOS. BAJARLOS A CONTACTO CON LA TABLA

LOS CLAVOS DE LOS EXTREMOS DEBEN QUEDAR MINIMO A 1" DEL FINAL

NO DEBEN MANCHARSE LOS ALUMINIOS 0 EL PAPEL CON CEMENTO

NO DEBEN MANCHARSE LAS PARTES EXTERIORES DEL NOVOPAN. 

NO DEBEN SALIH Lu5 CLAVOS POR LOS COSTADOS. 



NORMAS DE CALIDAD

1 MINIMAS 1

FILTROS CLIMAFIL

6: PULIR

CEPILLAR UNIONES DE LAS BASES Y COSTADOS DE NOVOPAN A RAS

LIJAR TODAS LAS CERAS EXTERNAS DE MARCO. 



NORMAS DE CALIDAD

l MININAS 1

FILTROS CLIMAFIL

7. CORTAR HULES Y PEGARLOS

RECCRTAR POSIBLES REBABA OEL HULE

EL HULE DEBE COLOCARSE AL RAS DE LOS CANTOS DEL NOVOPAN

PEGAR A TOPE TODOS LOS HULES

LOS HULES NO DEBEN SOBRESALIR DEL MARCO

LOS HULES DEBEN COLOCARSE DEL LADO DEL PAPEL MAS TERSO O LISO

NO DEBE MANCHARSE F. L ` IULE CON CEMENTO, EN CASO CONTRARIO LIMPIAR

NO DER:.' MANCHARSE EL NOVOPAN CON CEMENTO, EN CASO CONTRARIO LIMPIAR



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS I

ILTROS CLIMAFIL

8.• . LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR

NO DEBE QUEDAR RESIDUO DE NOVOPAN EN ALUMINIO 0 PAPEL

NO DEBE QUEDAR RESIDUOS DE RESISTOL EN LAS TABLAS Ni EN HULES

NO DEBERA QUEDAR NINGUN CANTO DE LOS SEPARADORES DOBLADOS. 



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS ) 

FILTROS CLIMAFIL

9.- R E V I SA R

NO DEBE PASARSE NINGUN DEFECTO EN PAPEL POR PEOUEkAS ROTURAS 0 MARCAS DEL

ALUMINIO SOBRE EL PAPEL. 

NO DEBE VERSE RESIDUO DE PINTURA BLANCA EN EL ALUMINIO

LAS ROTURAS EN EL PAPEL DE MAS DE 5 mm. DEBEN REPORTARSE AL SUPERVISOR PARA PAR- 

CHARSE Y PASAR POR 2a. VEZ. 

c 



NORMAS DE CALIDAD

1 MININAS 1

FILTROS CLIMAFIL

10.- ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR

LAS ETIQUETAS DE GARANTIA DEBEN DE IR CENTRADAS EN LOS LATERALES DEL FILTRO

PEGAR ELPAPEL ENGOMADO EN LA BASE DE LA CAJA

LAS ETIQUETAS DE FLUJO DE AIRE DEBEN COLOCARSE CENTRADAS EN LA CAJA SUPERIOR

DEL FILTRO Y APUNTANDO LAS FLECHAS HACIA EL HULE. 

rv
0
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NORMAS DE CALIDAD

1 RCIINIMAS 1

1.• EMPALMAR Y CORTAR ( VELO Y FIBRA) 

LAS CARAS MAS ASPERAS DE LOS DOS TRAh10S DE FIBRA DEBEN QUEDAR UNA FRENTE A LA OTRA, 

INTERIORMENTE. 

EL CORTE DE LOS TRAMOS DEBE SER: PARA LADE 21 A22. PARA LA DE 29 A 30 Y PARA LADE 36 A37

VELO Y FIBRA EMPALMADOS AL RAZ; PROCURANDO 0-ÚE EL VELO CUBRA LA TOTALIDAD DE LA FIBRA

EL CORTE DEBE SER RECTO

EN CASO DE QUE SE ROMPA LA FIBRA, REPARAR CON UHU. 

N



NORMAS DE CALIDAD

1 MINIMAS 1

2: RAYAR

NO DEBE SER MARCADA LA RAYA ( PERO DEBE SER CLARA) 

EL ADITAMENTO DEBE COLOCARSE AL RAZ DE LA FIBRA

LA RAYA NO DEBE SER MUY GRUESA O ANCHA

COMENZAR A MARCAR A 31/ 2" DE UN EXTREMO CON TOLERANCIA DE '- 1/ 2" 

DEJAR DE MARCAR 2" ANTES DEL OTRO EXTREMO CON TOLERANCIA DE 1117

ti
Pi



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS 1

3.- HILVANAREN MAQUINA DURKOPP

REACOMODAR LOS DOS TRAMOS DE FIBRA Y LOS DOS DE VELO PROCURANDO QUEEN VE - 

LO CUBRA TOTALMENTE LOS TRAMOS DE FIBRA. 

LA SEPARACION ENTRE HILVANES DEBE ESTAR ENTRE 1 1/ 2" A 2" APROXIMADAMENTE

EL HILVANE DEBE IR CON LAS RAYAS JUSTAMENTE. 

NO DEBE SALIR LA BOLSA CON HILOS ENREDADOS O CON NUDOS. 

DEBE COMENZAR EL HILVANALO A 3 1/ 2" DE UN EXTREMO. 

DEBE TERMINAR EL HILVANADO A 2 ANTES DEL OTRO EXTREMO CON TOLERANCIA - 1/ 2" 

IvW



NORMAS DE CALIDAD

1 MINIMAS I

4.- DESHILAR

NO DEBEN DEJAR COSTURAS SIN DESHILAR

NO DEBEN SALIR LOS HILOS DE LAS PUNTAS. PERO DEBEN QUE DAk AL RAZ EN LAS COSTURAS

FINALES COMO MINIMO. 



NORMAS DE CALIDAD

5.- FORMAR Y SELLAR

AL METER LOS ADITAMENTOS AL INTERIOR DE I - AS BOLSAS, NO SE DEBE DESGARRAR LA FIBRA. 

NO DEBE MANCHARSE LA BOLSA DE SELLADOR O GOTEARSE. 

EL SELLADO DEBE SER DE 1/ 8" DE ANCHO CONTINUO Y PAREJO. 

DEBE CUBRIRSE TODO EL HILO CON EL SELLADOR. 

AL TERMINAR CADA LINEA DE SELLADO, NO DEBE DEJARSE MAS GRUESA LA PUNTA. 



NORMAS DE CALIDAD

d MINIMAS 1

6: CORTAR HILO SOBRANTE

EL CORTE DE HILO DEBE SER AL RAZ DEL VELO Y DONDE TERMINA EL SELLADO; SIN CORTAR

EL VELO. 

EN CASO DE CORTAR EL VELO, REPARAR CON UHU. 

IJm



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS 1

7.• ORILLAREN MAQUINA YAMATO

LA COSTURA DEBE SER CONTINUA

NO DEBE EXISTIR PARTE ALGUNA SIN ORILLAR

LA ABERTURA DE LA COSTURA DEBE SER DE 118 " CONSTANTE

NJ



NORMAS DE CALIDAD

A MUNIMAS 1

LOS SOPORTES DEBEN, DE ESTAR ESCUADRADOS EN SUS ESQUINAS

LAS PERFORACIONES PARA LAS GRAPAS DEBEN DE ESTAR LOMAS CENTRADO POSIBLE A LO

ANCHO DE LA LAMINA. 

AL DOBLAR EL PERFIL, EL DOBLEZ ABIERTO DEBERA QUEDAR INTERIORMENTE. 

N90



NORMAS DE CALIDAD

I KHRONWAS I

9.• ENSAMBLAR BOLSA A SOPORTE ( PEGAR SOPORTE) 

NO DEBE MANCHARSE ELSOPORTE DE CEMENTO PARA EL LADO VISIBLE, EN CASO CONTRARIO LIMPIAR

NO DEBE ROMPERSE LA FIBRA CUANDO SE INTROOU7_CA EL SOPORTE, EN CASO DE ROMPERSE, DEBE

PARCHARSE O REPARARSE

NO DEBE MANCHARSE EL INTERIOR DE LA FIBRA DE CEMENTO, EN CASO CONTRARIO LIMPIAR LA

MANCHA. 

AL INTRODUCIR EL SOPORTE A LA BOLSA, DEPE` lA QUErAR AL RAZ DE LA ENTRADA. 

N



NORMAS DE CALIDAD

1 VINIMAS 1

10.- CORTAR PESTAÑA

EL CORTE DEBE SER AL RAZ DEL SOPORTE

NO DEBEN QUEDAR DISPAREJO EL CORTE

ANTES DE RECORTAR PESTAÑA CERCIORARSE DE QUE LA UNION DE LA BOLSA Y EL BASTIDOR

ESTEN PERFECTAMENTE SECOS. 



NORMAS DE CALIDAD

WININAS ) 

11.• TROQUELAR

LAS PERFORACIONES DEBEN QUEDAR CENTRADAS CON RESPECTO AL ANCHO DEL SOPORTE

LAS " UÑAS" DEL TROQUEL DEBEN QUEDAR PERFECTAMENTE PRESIONADAS. 

LOS SOPORTES CON SUS BOLSAS DEBEN QUEDAR Al RAZ PERFECTAMENTE. 

NO DEBE ROMPERSE 0 DAÑARSE EL VELO A LA FIBRA, EN CASO CONTRARIO REPARAR CON UHU. 

LOS TROQUELES DE TODAS LAS BOLSAS DEBEN QUE %AR PERFECTAMENTE ALINEADAS. 



PIORiMAS DE CALIDAD

12.- ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR ( PONER BASTIDOR) 

DEBE QUEDAR CUADRADO EL BASTIDOR LO MAS POSIBLE

LOS REMACHES DEBEN QUEDAR CENTRADOS A LO ANCHO DEL BASTIDOR

LA LAMINA PARA UNIR EL BASTIDOR DEBE SER AL TAMAÑO DE LO ANCHO DEL BASTIDOR LIGERA- 

MENTE MENOR. 

NO DEBE ROMPERSE O DAÑARSE EL VELO 0 LA FIBRA EN CASO CONTRARIO REPARAR. 

LAS GRAPAS DEBERAN COLOCARSE 6 PARA LOS BASTIDORES DE 24X12, 8 PARA LOS DE 24X20 Y 10

PARA LOS DE 24 X 24. 

AL DOBLAR BASTIDOR CERSIORARSE DE QUE NO " MUERDA" PARTE DE LA BOLSA. 



NORMAS DE CALIDAD

I; MININAS 1

13: LIMPIAR SOPORTES Y BASTIDOR

NO DEBE QUEDAR RESIDUO DE FIBRA O VELO AL RAZ DE LA UNION DE LOS SOPORTES DE BOLSAS

NO DEBE QUEDAR RESIDUOS DE PEGAMENTO EN BASTIDOR

wca



NORMAS DE CALIDAD

I MINIMAS 1

14: ETIQUETAR Y EMPACAR

LA ETIQUETA DE LA CAJA DEBE QUEDAR CENTRADA ( NO CHUECA) 

NO DEBE QUEDAR HOLGADA LA ETIQUETA AZUL CON EL FILTRO, Si NO DEBE QUEDAR PRESIONADA

PEGAR CON RESISTOR LAS ETIQUETAS DEL FILTRO. 

PARA ARMAR LA CAJA, EL PAPEL ENGOMADO DEBE IR BIEN PEGADO Y CUADRADA LA CAJA. 

ELTEXTO DE LA ETIQUETA AZUL DEBE QUEDAR ALFRENTE DEL FILTRO. 



CORTAR VELO 36

0

2

4

5

6

7

9

0

11

12

1314
13

Y 

17

11

19

20

21

2223
24

25

26

27

26

29

30

2132
33

34

3516
37

38

39

4041
42

43

44

45

4647
46

49

50

6152
53
54

NEXO No. 4

TABLAS DE PUNTUACION

C L 1 M A F L U

10 BOLSAS) 

CORTAR FIBRA 36 CORTAR FIBRA 29 TROQUELAR BOLSAS

CORTAR VELO 29 CORTAR VELO 21 21- 29- 36 CORTAR FIBRA 21

135. 

p p 0 0 0 O O

p
0

1 1 1 4 1 1
1 1. 1

2 23 2 81 2 2. 5

3 . 5
2 3

4 3 13 3 33

S-

1
3 8 34 5. 5 4 17 4 S

1
4 6. 5

5 7 5 2' i3 5 6

9
5 5

i a3 6 36 i 73

11
5 t0. 

7 10 7 30 7 9-5

12 . 5
7 11. 5

11 9 34Z t 10

14, 5
5 13 a

a 123 o 39 11

1 6. 5
5 15

10 14 10 43 10 12. 5

16. 5
1 p 16. 5

19 15. 6 11 47.5 11 13. 5

20
91 1a

12 17 2 52 12 i5

22
12 20

13 18.5 13 56.5 13 16

24
13 21. 5

14 20 14 60-5 14 17, 5

26
14 23

15 21 15 65 15 16. s

27. 5
15 25

96 22.5 16 693 16 20

29, 5
16 26. 5

17 24 17 73.5 17 21

31
17 28

la 253 18 78 1a 22. 5

33
1 i 30

19 27 19 92. 5 9 233

35
1 9 3 1 . 5

20 29. 5 20 Ms 20 23

77
2 0 3 3

21 30 21 91 21 26

38. 5
27 35

22 31 22 95. 5 22 27. 5

4 0
22 36. 5

23 32. 5 23 100 23 28. 9

42. 1
27 3 g

24 34 24 30

44
24 40

25 753 25 31

4 6
25 4 1 . 5

26 37 26 323

46
26 43

27 393 27 333

5 0
27 45

29 40 28 35

5 I. 5 2f
4 6. 5

29 4t 29 36

53, 5
4a

30 42.5 30 373

5 5. 5
30 b0

71 44 31 383

s 7
31 51. 5

32 45. 5 32 40

53
72 S3

33 47 33 41

61
33 55

34 48. 5 34 423

62. 5
34 56. 5

35 0 35 43.5

64. 5
3559

36 51 36 45

66. 5
36 50

37 52. 5 37 46

69. 5
37 61. 5

36 54 38 47, 5

70
1a 63

39 55. 5 39 48. 5

72
39 65

40 57 40 50

74
40 66'. 5

41 58. 3 41 51

75. 5
41 65

42 co 42 52.5

77. 5
42 70

43 61 43 533

7 9 . S
43 71 5

62.5 44 55

t i 6 5 7 5 µ 45 64 45

56 8' s 46 65. 5 46

573

Ha
45 7ó.

5 47 67 47

583
8 ! 47

75 48 ba 5 48

60 ag.
s 49

80 49 70

61
92.

5 4º 61.
5 7/ SO

623 92,
5 50

8350 51 72. 5 S1 63.

5 9
4 5/ 

85 52 74 52

65
96 5 2 8 6 .

5 53 73_ 57

66 9
8 S3

88 77 S4 61.

5 t 0
0

4
5545 º

0 S4 55 783
55 683 5 5 9

1 . 5 S6 gp
5b 70 5 6

9 3 51 81
57 7157

95
5. 5

58 723 se 9 58

82. 5 59
73. 5 8 9 8

9 5994
60 7S 60 100

60a5. 5
61

a7 1176 62 a83

62 773 63 90

63 783 49l

64 80 65 92. 

65 81 66 94 66

42. 5 67 95. 5 6J

3. 5 6H 97

6a 95 69 983

i9 e6 70 1. 0

70 973 71

8a 5

72 90

73 91 74

12, 5 75

93. 5

76 95

77 96. 

7a9! 3 79

90. 5

t0



1y

A N E X O No. 4

TABLAS DE PUNTUACION

ARMAR SOPORTE FORMAR Y SELLAR 29 DESHILADO DE
DESHILADO DE BOLSAS 29 ETIQUETAR Y EMPACAR BOLSA 36

FORMAR Y SELLAR 36

ORILLAR EN MAQ. VAMATO 36 21- 29- 36

00 0 ' 0 0 0 O

7

0

0

1 7. 3 1 163 1 4

2 44i00

2 6. 5 2 33

0

2 t

3 12. 5 3

3 10

4 13

3
4 66. 5 4 16. 5 4 BO

100

S 76.: S 83 5 20. 5 S

i 20 6 100 6 25

7 23
7 29

t 26.. 
t 33

A0
937.5

10 73 10 41. 3

11 36. 5 11 455

12 40 12 50

t3 43 13 54

14 46. 5
14 58

75 SO
15 62. S

53
76 66. 5

17 56.: 
I7 705

1P 60
1 75

1 9 631
19 79

66. 5 2J 63

21 70 21 47. 5

22 71
22 915

23 16.5
23 95. 3

24 60
24 100

25 43

26 96Z

27 90 10 BOLSAS? 

29 93 ENSAMBLAR BOLSA A BASTIDOR

29963 21-'. 9- v6
30 10f5 LIMPIAR Y REVISAR FILTRO

21- 29.36

011

1 33

2 663

3 100



ORILLAR EN
CORTAR HILO SOBRANTE

CORTAR PESTAÑA PEGAR SOPORTE

MAQUINA VAMATO 21
21. 29- 36

2149-36 21- 29- 36

0

23
4

i

i

f

1011
12

13

14

15

16

11

1919
20

21

2223
24

25

2627
2/ 

29

30

3132
33

34

35

3637
3/ 
39

40

4142
43
44

45

0

2

4

6

63
I1

17

1ss

17. 5

20

22

24

26. 5

28- 5

11

33

35. 5

37. S

40

4244
464

48. 5

51

57

sssS7s
60

6264
66. 3

68. 5
71

73

75. 5

77. 5

0

82

84

863aas
91

93

953973
100

13

0

0 0 0 0
1 3

1 2 1 2
2 l0

2 4. 5 2 4. 5

2 15

3 i3 3 7
4 20

4 S3

5 1/ 3 5 1/ 3 5
30

o 133 6 14
7 35

7 16
7163

40

g 18.5
S 19

y 45

9 203
S 27

10 so

10 23
10 273

11 55
11 26

63

12
271 12 283 13 65

13 30 13 30-5
14 70

14 32. 5
14 33

1! 75

15 31. 5 15• 35. 3

16 60

37 16 38
65

16
17 40 7T

90li
la 42. 5 1a

1
Qls

19 4S
53

20 47s

20 6,5
21 - 50

21
48- 5

2f 53

22
57

23 54.4

23 S1
24 7

24 55. 5
25 53. 5

25 SE
26 615

26 60
64

27 62. 5 27

28 65
29 S6a

29 67
29 69

7069.5 31
1

31 72 51 715

32 74 32 75

97 763
21 7a3

34 7 9

71
1 60. 5

35
5 83

36 a33 36 85. 5

37/ 6 37 86

8 3g 90

38 903
39 923

40 97
40 9S

41 95
41 97} 

42 973
42 100

43 100

13



TABLAS DE PUNTUACiON

ORILLAR EN MAQUINA EMPALMAR Y RAYAR 29

YAMATO 29 DESHILADO DE BOLSAS 21

0

2

34
5

5

7

t

9

10

11

12

13

14

15

1677
16

1920
21

22

23

2425
26

21

28

2930
31

32

3334
33

36

37

38

0

255
73

10. 5

13

15. 2

IB

21

233

26

2m

313

34

36339
42

445

4750
52. 5

55

37. 560. 5
63

65. 5

6t11
73. 5

76

7/ 3

t 1. 54
663

9

9294. 597
100

O

12
3

4

5

6

7

89
10

il

12

13

14

1516
17

16

1920
21

2223
24

25

26

272t
29

30

3132
33

34

35

0

2. 5

SS

5

11

94

17

20

223

25. 5

263

3134
37

40

42.5

ss 3

44351
54

57so
62. 5

653

6/ 371
74

77

0

s23
53

ats
91

9497
100

EMPALMAR Y RAYAR 36

O

1

23
4

5

6

7

R

O

10

i7

13

14

15

1617
16

1920
21

2223
24

25

2627
29

O

3. 5

5510. 5
ra

17.! 

21

25

2/ 32
35. 5

39

42. 5

46

SO

35

57

60. 5

64

67 571
75

7/ 32
653

9

923
96

100

HILVANAR

OURKOOP29

0 0

1 10

2 20

3 30

4 40

5
so

6 60

7 70

6 so

g 90

0 iDo

138. 



ANEXO No. 4

TABLAS DE PUNTUACION

C L I M A F 1 L

139. 

FORMAR E INSERTAR PEGAR NOVOPAN 3 TABLAS

RECORTAR FILTRO

PEGAR CUARTA TABLA
ALUMINIO No. 4 BASE Y COSTADOS) RECORTAR FILTRO

NOA

AL DIA: No. 4 AL DIA: No. 4
AL DIA : AL DIA: 

0 0 0 0 1 66. 5 0 O

I 180 1 223 2 111 1 114

2 360 2 450 3 200 2 268. 5

3 540 3 675 4 266.5 3 4025

4 900 5 333 4 517
4 720

TIEMPO POR PIEZA

6 400 S 6713
S 900

2 HORA\ 525 MINUTOS

7 4663 6 605.5

11733

9 S7] b. 7 900

TIEMPO POR PIEZA TIEMPO POR PIEZA 9 600

13 • 56. 6

1 HORA 50 MINUTOS 2 HORAS 10 MINUTOS 10 6663

TIEMPO'- POR PIEZA

11 773

40 MINUTOS

12 600

13 866. 5

1 3.5 900

TIEMPO POR PIEZA TIEMPO POR PIEZA

40 MINUTOS 1 HORA 20 MINUTOS

PULIR ( LIJAR) Y LIMPIAR PEGAR HULES Y PEGARLOS LIMPIAR CON THINNER Y ETIQUETAR Y

No.4No.4 SOPLETEAR No. 4 EMPACAR No. 4

POR HORA POR HORA POR HORA POR HORA

0 0 0 0 1 163 1 25

1 11. 5 1 50 2 33 2 50

2 23.5 2 100 7 103 75

3 35 4 66. 5 4 100

4 47 S 83

y 56. 5 6 190

g 70. 5 TIEMPO POR PIEZA

7 82 30 MINUTOS TIEMPO POR PIEZA TIEMPO POR PIEZA

g 94' 6 MINUTOS 15 MINUTOS

8, 5 100

TIEMPOPOR PIEZA

7 MINUTOS

FORMAR E INSERTAR RECORTAR FILTRO

ALUMINIO No. 6
PEGAR BASE Y COSTADOS

No. 5

AL DIA: AL DIA: 

0 00 0 1 66.8

1 1. 0 1 34] 2 133

2 360 2 N6 3 200

3 540 3 729. 5 4 2665

4 720 3. 7 900 5333

5 900 6 400

7 4665

632

TIEMPO POR PIEZA TIEMPO POR PIEZA 500

1 HORA 50 MINUTOS 2 HORA\ 525 MINUTOS 10 6665

11733

12 • 00

13 • 56. 6

13.5 900

TIEMPO'- POR PIEZA

40 MINUTOS



PEGAR CUARTA TABLA

No. 5

AL DIA: 

1 1 60. 5

2 321

3 462

4 642. 5

5 a03. 5

5. 6 500

TIEMPO POR PIEZA

1 HORA 35 MINUTOS

ETIQUETAR V EMPACAR

No. 5

POR HORA

1 2e. s

2 57

3 95. 5

3. 5 100

TIEMPO POR PIEZA

17 MINUTOS

PEGAR CUARTA TABLA

No. 6

AL DIA: 

1 lao

2 350

3 540

4 720

5 900

TIEMPO POR PIEZA

1 HORA 45 MINUTOS

PULIR ( LIJAR) Y LIMPIAR

NO. 5

POR HORA

1 1 6. 5
2 33

3 SO

4 66. 5

5t3

6 100

TIEMPO POR PIEZA

30 MINUTOS

FORMAR E INSERTAR

ALUMINIO No. 6

AL DIA: 

1 zoo

2 400

3 600

4 600

4.5 900

TIEMPO POR PIEZA

2 HORAS

LIJAR Y LIMPIAR

No. 6

POR HORA

1 20

2 40

3 60

4 90

5 100

TIEMPO POR PIEZA

12 MINUTOS

ETIQUETAR Y EMPACAR
No. 6

POR HORA

1 29. 5

257

3 a5. 5

3.3 100

TIEMPO POR PIEZA

17 MINUTOS

CORTAR HULES V

PEGARLOS No. 5
POR HORA

1 SO

2 100

TIEMPO POR PIEZA

30 MINUTOS

PEGAR BASE V COSTADOS

No. 6

AL DIA: 

1 250

2 500

3 750

3. 6 900

TIEMPO POR PIEZA

2 HORAS 30 MINUTOS

CORTAR HULES Y

PEGARLOS No. 6

POR HORA

1 sa. s

1. 7 100

POR DIA

1 sa. s

2 116. 5

3 175

4 223. 5

S 292

6 350. 5

7 409

a 467. 5

4 525. 5

10 564

1 1 642. 5

12 701

13 759. 5

14 tlt

15 t76.5

SA 900

TIEMPO POR PIEZA

35 MINUTOS

140. 

LIMPIAR CON THINNER V

SOPLETEAR No. 5
POR HORA

1 20

2 40

3 BO

4 a0

5 100

TIEMPO POR PIEZA

12 MINUTOS

RECORTAR FILTRO

No. 6

AL DIA: 

1 100

2 200

3 300

4 400

5 500

6 600

7 700

a 900

9 900

TIEMPO POR PIEZA

1 HORA

LIMPIAR CON THINNER Y

SOPLETEAR No. 6

POR HORA

1 25

2 50

3 75

4 100

TIEMPOPOR PIEZA

15 MINUTOS



C L 1 M A F L U

TABLA DE PUNTUACIONES

PUNTOS POR PIEZAS

141. 

ANEXO No. 5

O P E R A C I O N E S TAMAÑO: 36 PULGADAS TAMAÑO: 29 PULGADAS TAMAÑO: 21 PULGADAS

CORTAR FIBRA Y VELO 1. 62 1. 44 1. 128

RAYAR BOLSA 1. 132 1. 071 1

HILVANAR EN MAGUINA DURKOOP 6. 315 6 5.454

DESHILADO DE BOLSA 2 1. 714 1. 538

FORMAR Y SELLAR BOLSA 73 10 5. 23

ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 15 1. 764 1. 333

CORTAR HILO SOBRANTE 1. 333 1. 333 1. 333

FORMAR SOPORTES DE BOLSA 0.857 0.857 0. 857

SOLDAR SOPORTE 1. 875 1. 875 1. 875

ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 2.727 2. 727 2. 727

CORTAR PESTAÑA
1. 304 1. 304 1. 304

TROQUELAR BOLSA

5 BOLSAS - 10. 7
8 BOLSAS - 17. 1

10 BOLSAS- 21. 4

5 BOLSAS - 10. 7
8 BOLSAS - 17. 1
10 BOLSAS - 21. 4

5 BOLSAS - 10. 7

8 BOLSAS -- 17. 1

10 BOLSAS - 21. 4

TNg1o181AR BOLSA BASTIDOR

5BOLSAS- 13. 3

BOLSAS - 14. 2

10 BOLSAS - 15.00

5BOLSAS - 13.3
8BOLSAS - 14.2

10 BOLSAS - 15. 00

5BOLSAS - 13. 3

8BOLSAS - 14. 2

10 BOLSAS - 15. 00

TOLDAR BASTIDOR 8. 2 8. 2 8. 2

LIMPIAR Y REVISAR FILTRO

59 LSAS- 15. 00
BOLSAS - 15.7

10 BO LSAS- 17. 1

5BOLSAS - 15. 00

8BOLSAS - 15. 7

10 BOLSAS- 77. 1

5BOLSAS - 15. 00

8BOLSAS - 15. 7

10 BOLSAS- 17. 1

ARMAR Y ETIQUETAR CAJA 2. 1 2. 1 2. 1

ETfQUETAR Y EMPACAR FILTRO

5 BOLSAS - 3.00
BOLSAS - 4.00

10 BOLSAS - 6. 00

SBOLSAS - 3. 00

BOLSAS - 4.00

10 BOLSAS -- 6. 00

5BOLSAS - 3. 00

BOLSAS - 4. 00

30 BO LSAS- 6. 00

PRESENTA LAS MISMAS CONDICIONES QUE LAS TABLAS DE PUNTUACIONES DE CLIMAFIL. 



ANEXO No -5
C L I M A F I L

TABLA DE PUNTUACIONES• 
142. 

O P E R A C I O N E S

PUNTOS POR PIEZA

T- 4 T- 5 T- 6

FORMAR E INSERTAR ALUMINIO 38 47 61

PEGAR BASE Y COSTADOS 78 85 96

RECORTAR FILTRO EN MAQUINA 8 11 13

PEGAR 4a. TABLA 65 71 80

PULIR Y LIMPIAR 8 9 10

CORTAR HULES Y PEGARLOS 20 20 24

LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR 8 9 11

R E V ISAR 20 20 25

ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR 8 9 10

TIEMPOS TOTALESDE FABRICACION( MINUTOS) 253 281 330

Esta tabla de puntuaciones, se elaboró en base a los tiempos promedios obtenidos en el primer

procedimiento, nos servirán también como línea base para , este segundo procedimiento expe- 

rimental. Es necesario aclarar que el tiempo que le lleva al trabajador en realizar la operación es - 

independiente de los puntos que le corresponden; por ejemplo, si pegar base y costados le lleva al

trabajador para el modelo T- 4, 90 minutos, él recibe 78 puntos; o por el contrario él lo hace en - 

50 minutos, él recibe 78 puntos. Pero el tiempo estipulado es hacerlo en 78 minutos, lo cual le co- 

rresponde 78 puntos, si trabaja más aprisa, gana más puntos; o si trabaja más lento, no alcanza su

puntuación diaria. 
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ANEXO No. 6

ESTE MANUAL FUE ELABORADO EN EXCLUSIVA PARA TI, 

CON EL PROPOSITO DE QUE PUEDAS DESARROLLAR

EN FORMA ADECUADA TU NUEVO TRABAJO. 

EL CONTENIDO DE TU MANUAL PLANTEA ALGUNAS DE LAS SITUACIONES

QUE VIVIRAS CON LAS PERSONAS QUE TENDRAS, 

CONTACTO, ESTUDIALO Y APLICALO EN FORMA ADECUADA, 

ES TU GUTA. 
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DEBERES DEL REGISTRADOR

1. Nunca debes separarte por ningún motivo de tu tabla de registro. 

2. Anota el nombre de todos los operarios en las hojas de registro, aunque no vengan, tengan

permisos, descanso, etc.. 

3. Los puntos correspondientes por las operaciones y las anotaciones que se hagan, siempre - 

se realizarán en el área de trabajo de los operarios. 

4. Inmediatamente que termine la( s) operación( nes) el trabajador, el registrador le dirá la can- 

tidad de puntos ganados. 

5. Especificar en las hojas de registro que hace el operario cuando este ésta por " tiempo". 

6. Contar siempre las piezas cuando termine una operación el trabajador. 

7. No platiques por más de 3 minutos en las horas de trabajo con los operarios. 

8. Anotar en la tabla de ountaie real los puntos obtenidos diariamente por los operarios. 

9. No dar los puntos correspondientes cuando la operación no cumpla los requisitos de calidad

previamente especificados, en caso de duda consultar al supervisor. 

10. Cuando haya cambios de puntuación, en caso de queja por parte de los operarios, dar las expli- 

caciones convenientes ya sea por cambio de método de trabajo, herramienta o materia prima -- 

materiales). En caso de duda consulte al supervisor. 

11. Cuando existan desperfectos que no hayan sido hechos en el proceso de operación, llamará al

supervisor para que de la orden correspondiente. 

12. Pedir por medio del supervisor justificante de inasistencia por incapacidad del operario, en ca- 

so de que no lo haya, seguir los pasos correspondientes. 

13. Cuando se concedan permisos, se anotará en las hojas de registro, tabla de retardos y en el pi- 

zarrón el tiempo correspondiente, esto se hará en ese mismo momento de ser posible. 

14. Cuando algún operario presente conducta indeseables ( enojo, ira, etc.) ante el registrador, este

no dirá nada y se alejará de él. 

15. Cuando exista corte de puntuación por falta injustificada y si el operario presenta conductas - 

agresivas, en este caso, dejara pasar entre 15 a 30 minutos y regresar después para aclarar la si- 

tuación. 
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16. Siempre debe obtener el operario, mínimo 540 puntos, en caso de que no los logré en un día

y al siguiente obtenga más, se le quitarán de esos puntos, los correspondientes para completar

su puntuación anterior y se le dará la diferencia en dinero. 

17. Recordar que cada punto despues de 540 tiene diferentes valores: 

de 541 a 740 Cada punto vale 10 centavos

de 741 a 941 Cada punto vale 15 centavos

de 942 en adelante Cada punto vale 20 centavos

18. Por los incentivos recibidos, el operario siempre debe firmar, nunca debe poner sólo sus inicia- 

les en la Tabla de Incentivos. 

19. Estará pendiente de la hora que marca el Reloj Checador, diariamente a la entrada y después de

comer principalmente, por si marca la hora incorrectamente. 

20. Nunca debes buscar al supervisor para que éste de una nueva orden a los operarios. 
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CONCLUSIONES Y SJGERENCIAS

El primer punto de los propós, u d lograr en la tésis fué alcanzado, el estudio de tiempos sirvió de
base para darle cierto valor a las operaciones con puntos. 

No podemos asegurar en forma contundente que estos resultados puedan generalizarse, ya que este
estudio se aplicó en un medio donde la mayoría de las operaciones son manuales y no dependen de
maquinaria complicada, en donde las condiciones son diferentes y están en función de otros factores
velocidad de corte, resistencia de materiales capacidad de la máquina etc.). 

Además a pesar de que existió una persona en exclusiva para llevar a cabo los registros, no fué po- 
sible controlar todas la conductas que surgieron en el medio ambiente laboral, como por ejemplo el

lavar el área de trabajo, separar materiales, etc. en las cuales los trabajadores realizaban las activida- 
des con un desempeño lento. 

Por lo cual se sugiere hacer un convenio entre el registrador y el trabajador, para que especifiquen
cuantos puntos y en que tiempo debe realizar la actividad que le fué encomendada al segundo. 

Considero también que la persona que lleve los registros, debe de ser una de los mismos trabajadores, 
ya que debe tener conocimientos desde el inicio u fin de las operaciones, normas de calidad del pro- 
ducto, materiales que se utilizan y nombre técnico de estos, etc. 

Debido a los conocimientos técnicos que debe poseer el registrador, en algunas ocasiones sustituyó
al supervisor, pero sin descuidar sus registros. 

Aclararé que un supervisor no puede llevar a cabo las dos funciones de supervisar y registrar, debido
a que tiene que pedir materiales, enseñar a los nuevos operarios, realizar mejoras en el producto etc. 

Este sistema de fichas con puntos puede ser utilizado también para llevar a cabo la selección de per- 

sonal a nivel obrero, es decir por medio de este procedimiento se le fija al trabajador sus tareas y con- 
tinuamente ir observando su desempeño, en base a lo cual se le cancela su contrato o se le da la plan- 
ta ( o base). 

Puede servir ( no fue aplicado con este estudio) para evaluar el trabajo del supervisor respecto a los
tiempos de entrega, es decir, se le puede dar al supervisor un incentivo económico si entrega una
órden de trabajo en un menor tiempo, que el estimado por la Gerencia de Producción. Esto le sirve
a él para colocar sus mejores trabajadores en las operaciones más delicadas o que pueden realizar
más satisfactoriamente. 
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A pesar de que hubo un acuerdo en el inicio del primer programa presentado ante el gerente de produc- 

ción, y cuando se mostró el avance en el programa ante el gerente general, en cierta forma se demostró

la incapacidad del primero con lo cual este argumento ocasionó muchos problemas, para seguir llevan- 

do a cabo el programa; pero al ver incrementado sus bonificaciones económicas por el incremento de - 

la producción, no opuso más resistencia para seguir llevandolo a cabo. Esos incentivos dados al geren- 

te de producción realmente se podría haber distribuido entre los trabajadores; aumentando los incenti- 

vos y así asegurar más la eficacia del programa. 

Según lo anotado en el memorandum del segundo procedimiento experimental; el inciso ( d) dice " los - 

tiempos de producción ya establecidos, estarán sujetos a cambios, sólo cuando se implanten nuevos - - - 

métodos de trabajo, herramientas y/ o maquinaria". 

El problema se presentó cuando los trabajadores adquieren mayor habilidad para realizar las operacio- - 

nes; por lo cual es necesario que se ideé alguna forma para contrarrestar o controlar esta variable. 

Además se impide con el anterior inciso a que los trabajadores no desarrollen nuevos métodos, pues - - 

ellos son los que están más en contacto con la forma de realizar el trabajo, esto es debido al temor de - 

que se les pida más trabajo. 

A pesar de que no hubo problemas en la relación supervisor -registrador y supervisor -almacenista; es ne

cesario notar que en la segunda relación, la coordinación debe ser muy estrecha, pues sino entregará - 

el almacenista los materiales cuando se le solicitan pueden existir tiempos muertos, es decir, tiempos -- 

cuando no se produce, debido a la falta de material , y darle a los trabajadores los puntos corresponden_ 

tes en el tiempo que no hubo materiales. 

El problema en la quinta semana experimental del segundo procedimiento experimental, fué que se de— 

tuvó la producción debido a que la coordinación departamento de ventas - departamento de producción, 

no se llevó a cabo. Esto pudo dar origen a un decaimiento del programa, ya que se rumoraba que iban a

despedir a varios trabajadores de los nuevo; con cual no fue realizado debido al argumento que se iba a— 

perder gente capacitada y a la larga esto iba a causar pérdidas a la Empresa. 
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Para el segundo propósito de la investigación se obtuvierón los siguientes datos, por medio del cues- 

tionario: 

La mayoría de los trabajadores no están satisfechos de trabajar dentro de un sistema de puntos; los

ascensos y promociones entre los trabajadores no pueden realizarse con justicia por medio del sistema
de puntos. Además, los incentivos que la empresa da no son considerados proporcionales al trabajo

realizado; pero un hecho importante es que les causa molestias a los trabajadores el no tener los ma- 

teriales necesarios para realizar sus tareas; pero apoyarían las reformas en los tiempos de producción

si diera la empresa más incentivos; teniedo todos los materiales necesarios para realizar su trabajo. 

Un hecho importante que se obtuvó en el cuestionario es que pera la mayoría de los trabajadores no es

necesario que el supervisor los vigile siempre y también que el programa les ha ayudado a tener más

comunicación entre ellos. 

Para el tercer propósito se han mencionado ya algunas alternativas que ha dado el psicologo, cuando

manipula conductas para terceras personas, ahora bien, la posición que tomo, es la que da Holland: 

el sistema a plantearse deberá exigir que se reforzará a las personas para contribuir al bienestar de

los demás y a los objetivos del grupo". 

Pero en nuestro medio los objetivos son planteados por personas diferentes a quienes se les va a contro- 

lar, las cuales contratan nuestros servicios para lograr sus intereses y además ellos son los que nos pro- 

porcionan los reforzadores que hemos aprendido a valorar ( y de los cuales depende otras personas) 

y no creo que ninguno de nosotros deseamos perderlos. 

Ya que no es posible en nuestro caso que el grupo fije, su producción y además regule los incentivos; 

entonces se pueden dar los incentivos en forma proporcional al costo de mano de obra por operación. 

Por otro lado se podría dar, con las utilidades que generan los incentivos, mayores prestaciones a los

trabajadores. 

Es necesario hacer hincapie que el sistema de fichas aún se sigue manteniendo y retroal¡ mentado, es

decir, se han hecho cambios en las operaciones ya registradas; se han elaborado nuevos productos, 

implantandose los puntos correspondientes por operación, y esto ha sido aceptado por los trabajado- 
res. 

También se esta iniciado la selección de los obreros, evaluandolos por medio de la puntuación que

tiene. 

En conclusión: El objetivo general de incrementar la productividad fue alcanzado, además de que si es

posible especificar conductas laborales, y tener un control sobre la mayoría de ellas
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