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EL ANALISIS EXPERIMENTAL DE LA CONDUCTA
APLICADO EN AMBIENTES INDUSTRIALES

E£1 Andlisis Experimental de la Conducta, surge de investigaciones sobre la conducta animal en la-
boratorios (Skinner, 1938; Fester y Skinner, 1957; Keller, 1941; Reynols, 1961, etc.), més tarde
en el campo educativo (Holland, 1960; Fox, 1962; Keller, 1963; Home, de Baca Devine y col, -
1963; Zimmerman y Zimmerman, 1962, etc.),y ademds en el clinico (Goldimand, 1965; Bear ,
1962; Harris, Wolf y Baer, 1964; Renaud, 1964; Wickes, 1958, Lindaley 1964, etc.), han mostra- i
do resultados satisfactorios en tanto el conocimiento, prediccion y control de la conducta, mds -
recientemente se ha ido introduciendo en un campo aln poco explorado, como son los ambientes
laborales.

Dentro de este Gltimo campo, sus investigaciones ha sido pocas, atn en animales, entre los traba-
jos hechos, mencionaremos el artfculo, “‘Acerca de palomas y Hombres" (Aldis, 1961),en el - —
cual se hace una extrapolacion de carécter especulativo, de los hallazgos de laboratorio de la con-
ducta animal a la conducta humana tfpica de las l{neas de produccién que se da en las fabricas.

Otros estudios es el de Verhave y Cumining, 1959; donde aprovechan las habilidades de las palo-

tnas para formar conceptos visuales de caracter complejo. Las palomas aprenden a distinguir en—
tre “buenos y malos’’ diodos. Asi se aleccionaa dichos animales para la realizacion de trabajos -

potenciales de inspectores eficientes, en una |inea 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 trabejos realizados sobre conducta humana en el ambito industrial, son limitados, ya que es
reducido el namero de investigadores que en los Gltimos afios, se han interesado por estudiar -
ol 4rea de trabajo, con bases en un anélisis sistematico, utilizando los principios de condiciona- —
miento operante, para encontrar una solucion a problemas précticos y estudiar las relaciones fun-
cionales que s2 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 0jos en aigunas 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 -
Analisis Experimental de la Conducta, en escenarios industriales.

Hughes McNamera (1960), realiz6 un astudio en donde aplica la instruccion programada para el
ertrenamiento incustrial. Esta investigacion se inicia con un equipo formado por un instructor



del centro de entrenamiento y un psicologo; el segundo empez6 a preparar textos como sesion 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 recibio el curso porel -
método convencionalconferenciaiscucion), el aprendizaje fue divididoencuatro mafianas en que se
llevardn un total de quince horas de clase, distribuidos en la siguiente forma: tres horas la primera
mafiana y las demés de 4 horas.

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

Cuando terminaron los perfodos de instruccién, el grupo control y el experimental recibierén un
exdmen formado por 68 preguntas de complementacion o eleccion multiple.

Los resultados obtenidos por McNamera fueron favorables, ya que se redujé el tiempo de aprendi-
zaje en el procesamiento de datos, en el grupo experimental. Ademas, por medio de cuestionarios,
al autor midié la reaccién de los estudiantes a la instruccion programads, y éste arrojorespuestas fa-
vorables.

Yulk, Kenneth y Saymoro (1972}, tienen como objetivo por su parte, explorar la efectividad rela--
tiva, del pago de incentivos en un programa de reforzamiento continuo y de razon 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 psicologica a una de res--
puestas |BM. o

Las variables independientes fueron: un programa de reforzamiento continuo, y un programa - —
RV2,. Los grupos fueron sometidos a as siguientes condiciones: el primer grupo estuvé bajo un
nrograma de reforzamiento continuo de 0.25 centavos dolar por resupuesta. E! 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 dolar y el Gltimo de los grupos estuvd bajo un programa igual,
a diferencia, que al cumplir el criterio (RV2) eran reforzados con 0.50 centavos de dolar.

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) mostrd un alto incremento en productividad. Tomando -
ios anteriores resultados, concluyerén los autores que los programas de razon variable son més efec
tivos para el pago de incentivos. Pero recordemos que esta investigacion se llevd a cabo en condicio
nes de labaratorio y no en un ambiente natural laboral.

En la investigacion de Bermudez (1969) nos muestra la efectividad del anélisis experimental apli--
cado en escenarios laborales. Este investigador utiliz6 el reforzador social para incrementar las con



ductas de seguimiento de instrucciones, ademds 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.

decrementarén )
Hermann y Col (1971) en su investigacion 1a impuntualidad de los obreros en una f&-
brica. La forma en que se defini6 la puntualidad fué “‘el hecho de que cada trabajador marcara su
hora de llegada en una tarjeta de asistencia a la hora limitada o antes de la misma”’.

La variable independiente fueran BONOS, los cuales eran entregados contingentes a la conducta -
prevista, y podrfan ser cambiados por dos pesos.

Este autor dividi6 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 encontr6 que el nimero de retardos decremento y ademas como efecto del reforza-
miento, llegaban més temprano a su trabajo. El grupo B tuvé decremento en la cantidad de retar--
dos, pero en la reversion, la conducta no mostré una recuperacion inmediata de la linea base a su
nivel anterior. El grupo C por otro lado, tuvé un decremento en la conducta de puntualidad en el
perfodo experimental en que se-manejo el castigo.

Los resultados obtenidos por Hermman en su investigacion en la conducta de los grupos de pun --
tualidad A y B demuestran que estuvé bajo el control de la contingencias de reforzamiento duran-

te las fases experimentales.

Por su parte Bermudez y Rodriguez (1969) en su investigacion manejaron: 1) El incremento del -
control de personal, por medio del castigo y el reforzamiento social. 2) Para incrementar ventas -
utilizé el reforzamiento diferencial de tasas altas y 3) El establecimiento de sueldos flexibles; los -
resultados fueron:

Los resultados obtenidos fueron la cooperacion de ios empleados con sus jefes aumentd, lo que -
permiti6 la introduccion de nuevas medidas en la empresa. A demés 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 variables dependientes el nimero de placas llenas
y desperdici6, y como variable independiente; programas simples; programa de intervalo fijo 60°,
programa de razén fija 30’, programa conjuntivo IF 60" RF 30, programa interlocking (entre--
lazado), IF 60" RF 30/, IF 120’, RF 70’, IF 180’, RF 110, IF 240, RF 160", y IF 300’ RF 250°.



" Todos con la presentacion del reforzador social, el cual consistié 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 disminulda a un 34.27 por ciento.

Solorzano y Osuﬁa (1978) en su tésis, analizan los efectos de un sistema de fichas sobre la con-
ducta de puntualidad, aseo del 4rea 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: I

a) Puntualidad.- que el obrero se encontrard situado a las 8:30 horas (horario de entrada) en
su banco o zona de trabajo ya laborado, y que el mismo obrero se encontrard 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 producciéon y su ayudante), que fueron coordinados con el tiempo dado en

el teléfono.

b) Aseo del érea 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 colocaré la herramienta en su lugar correspondiente, previa limpieza.
3. Que barriera (con una escoba) su &rea o zona de trabajo.

4. Asl 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 implico:

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

de tiempoy

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 investigacién tuvé 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--
rén incrementos en las areas 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 Ifnea base a lo largo de todo el experimiento, y aumentando en un 29.7 por ciento la factura- —

cion mensual.
Para una vision general de la Psicologfa del Trabajo, Alvaro Jiménez en su libro ““El andlisis experi-

mental de la conducta, aplicado al escenario industrial”, expone y reune los @ltimos logros de la —
Psicologfa Industrial y la relevancia que estd adquiriendo. Nos da una sintesis de que técnicas han -
sido manejadas por los psic6logos operantes en su propoésito para conocer la relacion 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 utilizacién de fichas en la industria, resumiremos las venta-
jas aue estas tienen.

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

1. El namero de fichas que pueden estar relacionado cuantitativa y cualitativamente a la canti--
v )
dad de reforzamiento.

2. Las fichas son facilmente manejables y quedan en posicion del sujeto, an cuando esté en una

situacién muy distinta a aquella en que gano las fichas.
3. No existe tope en el numero de fichas que el sujeto pueda poseer.

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

miento automaticamente.

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

trega del reforzador.
6. Las caracterfsticas f(sicas de las fichas pueden ser estandarizadas facilmente.
/7. Las fichas pueden hacerse de un material indestructible de tal manera que no se deterioren .

¥ 8. Las fichas pueden hacerse infalsificables; y asf el investigador estard sequro de que sblose - -

recibirdn del modo autorizado por él.



9. Laficha, es un puente entre la respuesta deseada y la entrega del reforzamiento, y asf mantie-

ne la respuesta fortalecida.

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

primario, el cual esté restringuido a cierto tiempo v lugar.

11. Ademés ayuda a reforzar secuencias de respusstas sin que haya alguna interrupcion 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 utilizacién de fichas ha sido aplicado desde sujetos que presentan un retardo en el desarrollo, -
en salones de clases normales como en centros de educacion especial; en tratamientos individuales
como en grupos, utilizando para este caso dos supervisores para controlar todo el grupo (Sibbachy
Ball, 1972).

En una investigacion con nifios normales en un salén de clases (Staats, Schultz y Wolf, 1962), de-
mostraron que el reforzamiento con fichas producfa registros acumulativos de respuestas, idénticas

3 aquellos obtenidos con reforzadores positivos en condiciones de laboratorio.

Phillips (1968), Oleary y Drabman (1971) trabajaron con nifios agresivos y adolescentes predelin--
cuentes; con desertores escolares: Zimmerman, y Rusell (1969); Lloyd y Abel (1970), Drabman, -
Spitalmik(1974);con sujetosque presentabanretardo. en el desarrollo; Mc Kenzie, Clark, Wolf, Kot-
hera y Benson (1968) Birnbracier y Lawler; Giradeau y Sprandlin (1964); Cohen, Filipezak y Bis-
(1965) vy Burchard (167) trabajarén con delincuentes “‘especiales” incluyeron en su procedimiento

la economfa 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 aprobacién verbal, en que estos Gltimos dejan un registro mas perdurable.

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

dos dados al individuo y el nimero consumido.



En resumen, los puntos son estandarizados, tienen una dimensién cualitativa simple y no son fécil-
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 estan en posicion -
del individuo, durante el intervalo de intercambio y previene su hso para operaciones de dispositi—

vos autométicos de reforzamiento.

La extensién del modelo de fichas, que dara origen a esta investigacion se basa en la utilizacion - -
combinada de fichas con puntos, valiendonos para esto del Analisis de Tiempo, como es utilizado

en la rama ingenieril y condicionado a nuestro lugar de investigacion.



10.

IMPORTANCIA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

El éxito o el fracaso de una empresa en la pugna entre competidores, puede depender dela -
exactitud con que se logre fijar el precio de sus productos. Si no se conoce precisamente el --
tiempo que lleva su fabricacion, no se pueden calcular los costos de mano de obra, ni mucho
menos costo indirectos que varfan en funcién del tiempo, como la amortizacién de las insta-
laciones, el consumo de electricidad y combustible, etc.

Si la direccién se puede fiar en la precision de los costos, le es posible fijar precios debidamen-
te ajustados; si son inferiores a la de sus competidores, tendré la satisfaccion de saber que no -
corre peligros para vender mas barato; si son superiores tratara de reducir los costos con mayor
seguridad y sabiendo los méargenes de que dispone para hacerlo.

La medicién del trabajo da la informacion escencial para fijar normas en materia de costos de
mano de obra y, proporciona medios para realizar ajustes; estos costos son fuentes de infor--
maci6:. para establecer los presupuestos de produccion 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 medicion del trabajo, ademas de sefialar normas, también indica y con precision, el desem-
pefio efectivo. Por ejemplo sobre fabricar, comprar o reponer equipo, o seleccionar determina-
dos procesos de fabricacion, estos requieren estimaciones de mano de obra, asf como de otros -
costos; para la fabricacién de articulos 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 administracién, més ganancias.

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

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

Aln cuando no existan normas formales de produccion, 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



‘métodos de trabajo. Ademas de que pueden estar influenciados por la velocidad del trabajo de -
los individuos, que tuvierén estos empleos durante los perfodos correspondientes a los registros
disponibles.

A pesar de que muchos gerentes aprueban las normas de produécién, otros argumentan que no -
es bueno fijar normas minimas de ejecucion, por temor a que estimulen un bajo rendimiento, - -
considerado como aceptable, ademas se incurre en costos extras para que el plan tenga éxito. --
Primero existe el costo de instalacién y mantenimiento de normas de rendimiento, cuando se - -
cambian los métodos, materiales, tecnologfa o disefios del producto, deben revisarse estas nor-—
mas: a fin de pagar a los empleados en proporcion a su rendimiento, deben Ilevarse registros cui-
dadosos. Estos costos extras de oficina se cargan directamente a las aplicaciones de incentivos,—
de salarios. Ei riesgo esta en que al establecer incentivos, |a gerencia posiblemente no le da la de-
bida importancia a estos costos de instalacion y mantenimiento. El resultado puede ser, una apii-

cacién errénea, o una falla para mantener el sistema.

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

Taylor querfa que los hombres a'sus 6rdenes, realizaran durante su jornada una produccion aceg.
table y se impuso la tarea de encontrar el método adecuado para hacer el trabajo, ensefiar 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 Gltimo pagar al trabajador un premio en for-
ma de salario extraordinario s hacfa el trabajo como estaba especificado.

Algunos han sugerido que se empleen los términos organizacion 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 sinénimo del estudio de movimientos, v
el de medida del trabajo como el equivalente a estudio de tiempos.

Hemos dicho que el estudio de movimientos y tiempos, centra su atencion sobre el aumento de
la produccién por hombre-hora y sobre la reduccion de costos, por dos razones principales: 1) el
r4pido aumento de los salarios por hora tiende a aumentar los costos atribuibles a la mano de - -
obra: 2) el rapido aumento de la inversiones de capital y el funcionamiento de las maquinas, --
herramientas e instalaciones tiende a aumentar la proporcién del “costo horario de maquina”’, el

costo total (Barnes, 1972, pég. 6).

En las empresas que plantean incentivos sobre la produccion el esfuerzo que realiza un empleado
en un momento dado o en un dfa definido, es una cuestion puramente personal. A cada persona

se le garantiza su salario y horario, independientemente de su produccién. Y la mejor forma pa-



ra medir el trabajo (produccién) es utilizar un cronémetro y registrar en forma fisica las opera-
ciones que se realizan. Ordinariamente se especifica una norma de calidad, y sblo se consideran
unidades terminadas aquellas que estén de acuerdo con dichas normas. Una buena medicién del

trabajo, nos ayudard a una facil aplicacion de un sistema de primas por rendimiento.

A pesar de que el empleo de incentivos es una cuestion personal, no hay que restar importancia
al estudio del Elton Mayo de Howthorne; en estos estudios se encontrd que el factor més im- -
portante que afecta la productividad de la organizacion eran las relaciones interpersonales que-
se desarrollan en el empleo, y no s6lo el salario y las condiciones de trabajo. Mayo descubri6 --
due cuando los grupos informales se identifican con la administracién como sucedié en Haw- —
thorne, gracias al programa de entrevistas la productividad subfa. Mayo también dedujé que --
cuando el grupo sentfa que sus propios fines se oponian a los de la administracién, como ocu--
rrfaa menudo en situaciones en que los trabajadores eran estrechamente supervisados y en que
no ejercian ningn control significativo sobre su trabajo o su medio, la produccién se mantenfa
a un nivel o incluso disminuia. Por lo cual Mayo, vié en la formacion de grupos informales “una
acusacion contra toda sociedad que trataba a los seres humanos como maquinas insensibles preo.

cupados s6lo por el interés econémico personal ’ (Blanchard, 1970).

Aln cuando los incentivos aumentan la productividad, también ocasionan conflictos entre los -
trabajadores, entre trabajadores y supervisores, principalmente (Buffa, 1966). Esta Gltima es de-
bido a que, los supervisores, generalmente tienen laautoridad para  distribuir el trabajo, es fac-
tible que distribuya los trabajos mejores .remuneradosa individuos en los que piense que puede
confiar ya sea por su habilidad, deseos de hacer el trabajo pronto, si est4 marcado de "urgente’’

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

Se ha dicho que la funcién de los incentivos es incrementar la produccion; el elevar la producti-
vidad significa producir més con el mismo consumo de recursos, o sea el mismo costo en lo que
se refiere a tierra, materiales 0 mano de obra. O bien producir la misma cantidad pero utilizan—

do menos de recursos asf economizados que puedan dedicarse a la produccién de otros bienes.

De acuerdo al libro ““Introduccién al estudio del trabajo’’ de la OIT, existen varios factores que

reducen la productividad en una empresa:

I. ” Contenido Suplementario debido al producto



a)

b)

c)

La diversidad excesiva de productos a la falta de normalizacion de los componentes, -
suele imponer la necesidad de fabricarlos por lotes pequefios con maquinas No especia

lizadas y més lentas que las de fabricacién en gran escala.

Debido a la utilizacién de herramientas inadecuadas

Debido a la disposicion de la fabrica, taller o lugar de trabajo, impone movimientos in-

necesarios o pérdidas de tiempo o energfas.

II. Contenido de trabajo suplementario debido al proceso o método

a)

b)

Si se utilizan herramientas inadecuadas

Si la disposicion de la fébrica, taller o lugar de trabajo impone movimientos innecesa--

rios o pérdidas de tiempo o energfas.

111. Tiempo improductivo imputable a la direccion.

a)

b)

c

d)

Por una politica de ventas, que exija un nimero excesivo de variedades de un producto,
lo cual impone perfodos de produccién breves para cada serie y la inactividad de las ma-
quinas para fabricar el producto.

Por no conservar la maquinaria e instalaciones en buen estado.

Por no adoptar medidas de seguridad contra los accidentes.

Por negligencia.

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

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

los empleados. Si dichas relaciones no son buenas, ser4 muy dificil aplicar las técnicas de di-



reccién. Crear condiciones propicias para que existan buenas relaciones en uno de los -
aspectos del arte dedirigir. Una politica de personal bien Ilevada supone, que se ensefia-
ra a todos los mandos, de toda categorfa, la actitud que deben observar frentea los - -

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

Sistema de Renumeracién por Rendimiénto.— 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 aplicacion de la medicién del trabajo) los cuales dan al trabajador la posibilidad de

aumentar sus ganancias, segun lo que rinde.



ESTUDIO DEL TRABAJO

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

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

1.- % Las econornfas resultantes de la aplicacion 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 instalacion, oficinas, comercios, laboratorios, etc.

El estudio del trabajo utiliza dos técnicas:

I £l estudio de métodos, es el registro y éxamen critico sistematico de los modos existentes y
proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos més sencillos
vy eficaces, y de reducir los costos.

Il.  La medicion del trabajo, es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte -
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efecttiandola segdin una norma de
ejecucion preestablecida. * i

Para nuestros fines, sélo utilizaremos la medicién del trabajo.

La medicién 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 cualguier cosa que sea.
Una vez fijados los tiempos, pu=den ser utilizados para:

a) Obtener informacién en que basar el programa de produccion, incluidos datos sobre el equi-



b)

c)

d)

po y la mano de obra que se necesitarén para cumplir el plan de trabajo y aprovechar la -

capacidad de produccion.

. : * :
Obtener informacién en que basar presupuesto de oferta, precios de ventas y plazos de en-

trega.

Fijar normas sobre uso de la maquinaria y desempefio de la mano de obra que pueden ser

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

Obtener informacion 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, conversion vy -

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

gacion utilizaremos la técnica del estudio de tiempos.

El procedimiento para efectuar la medicion del trabajo es:

1.

Seleccionar el trabajo que va ser objeto de estudio

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.

Medir, la cantidad de trabajo de cada elemento, expresdndola en tiempo, mediante la técni-

ca mas apropiada de medicion del trabajo.

Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos con “espiritu critico”, para ve-
rificar si se utilizan los métodos y movimientos més eficaces y separar los elementos impro-
ductivos o extrafios de los productivos. Este punto no fué utilizado en el transcurso de la

investigacién, debido a que el propésito no es realizar el estudio de métodos.

Cumplir el tiempo de la operacién, previendo mérgenes para breves descansos, necesidades -
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personales, contingencias, etc.

6. Definir con precision la serie de actividades y el método de operacién a los que corresponde el

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

El material fundamenta! para el estudio de tiempos es:

Cronémetro, tabla de observaciones, formulario para el estudio de tiempos (en nuestro caso solo -

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)

VARIABLES ARADIDAS AL

- thosy
i § a [=881 wy SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA TIEMPO TIPO
gg gg; g8 585 52 TIEMPO [SUPLEMENTON 4 supt EMENTO POR ;
OPERACIOHES w 5§50 X HORA XO0tA |
gulz 8|8 213 22 2& lsuPL. X TRAT | MONOTONIA L0/ CONTINGENCIAS WEZA PEZA !
s H 24 CEME | MENTAL (TIEMPO PON PIEZAY
% | % * % %
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Anélisis del cuadro de estudios de tiempos:

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 operacion, entre el supervisor y la persona

encargada de tomar los registros de tiempos.

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

hace la distincién entre los trabajadores llamados “representativos’ y los ‘“‘calificados”; es “'repre--

sentativo’” aquel cuya competencia y desempefio corresponda al promedio del grupo estudiado. -

El trabajador “calificado’ es aguel a quién se reconoce que tiene las aptitudes fisicas necesarias, -

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

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

calidad.

En la préctica, no es facil como parece, y vele la pena detenerse a examinar lo que significa “el pro-

medio”* en este contexto . El trabajador “‘promedio’’ no es méas que una abstraccién y no existe en -




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 proposito tales como planificacion, célculo de costos, o sistemas de - -
primas. Es evidente que esos tiempos tipos, para tener algunas utilidad, deben estar alcance de la -

mayorfa de los trabajadores de la empresa.

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

tarea en elementos.

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

servacion, medicion y anélisis.

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

una unidad de produccién.

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

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

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

Existen dos tipos de crondmetraje: 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 perscnales, trabajar de pie, fati-
ga etc.).— Una vez observadas las operaciones, se procede a la “valoracion de la cadencia” y los - -
“suplementos’’, estos, son los dos temas mas discutidos en el estudio de tiem‘pos,se utilizan para
preveer la recuperacién ocasionada por las necesidades personales, fatiga, y para otros fines; siguen
siendo en gran parte cuestion de criterios y por lo tanto objeto de negaciones entre empresa y tra-

bajadores, en donde existen representantes o algan tipo de sindicato.
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El analista tiene que disponer de algin medio para evaluar el ritmo de trabajo del operario que ob-

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

Por definicién, 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 serd, pues, el ritmo tipo, al que se le atribuira el valor 100 en la escala de valoracion
recomendada. Se supone entonces que un trabajador que mantenga el ritmo tipo y descanse de -
modo apropiado tendra un DESEMPERO TIPO, el cual es el rendimiento que obtienen natural- --
mente v sin forzarse los trabajadores calificados como promedio de la jornada o turno, siempre -
que conozcan y respeten el métodq espec(fico y que se les haya dado el motivo para querer apli--
carse. A ese desempefio corresponde el valor 100 en las escalas de valoracion ritmo y del desem-

pefio.

El ritmo tipo mas cominmente aceptado en Estados Unidos y Gran Bretafia equivale a la veloci- -
dad de movimiento de las extremidades de un hombre de fisico corriente que camine sin carga, -
en terreno llano y |fnea recta, 6.4 Km. hora. Ese “’paso normal’’ vale para europeos y americanos,
pero quiza 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 fijaran de tal modo que el obrero calificado repre-
sentativos o promedio pueda ganar entre 20 y 35 por ciento mas que la tasa normal, superando -

el desempenio tipo o el rendimiento tipo.

La valoracion tiene por fin determinar, a partir del tiempo que invierte realmente el operario ob--
servado, cudl es el tiempo tipo que el trabajador calificado medio puede mantener y que sirva de -
base realista para la planificacién, el control y los sistemas de primas. La velocidad de trabajo re--
presentada por el tiempo invertido en ejecutar los elementos de la operacion, es en realidad lo Gni-
co que se puede medir con el cronémetro. Es importante hacer notar que la velocidad que se regis-
tra en la VELOCIDAD UTIL de la operacién y sblo se logra valorarla cuando se conoce a fondo,

por experiencia, las operaciones que se observan.

£s necesario tener en cuanta que existen factores que influyen en el ritmo de trabajo:
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a) Factores ajenos al operario

1. Loscambios de clima, luz,

sonido etc.

2. Los pequefios cambios inevitables
en los métodos o condiciones de

ejecuciéon

b)

3. La mayor o menor eficacia de las herra- 3.

mientas del equipo dentro de su vida

normal.

4.

Factores'que dependen del operario

Las variaciones aceptables de la calidad del
producto.
Las variaciones de su experiencia.

El esquema de sus movimientos

Su ritmo de trabajo.

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

ten:

100-133; la 60-80; la 75-100 y la norma briténica 0-100, que ser4 la empleada en este trabajo (ver - -

cuadro No. 2).

Dicha escala 0-100; el O 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 operacién se estd realizando a un
nivel inferior a lo que su concepto es la norma, aplicard un factor inferior a 100, digamos 90 6 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, aplicard un factor superior a 100; 110 6 115 por ejemplo.

Cuadro No. 2 Ejemplo de ritmos de trabajo expresados segn las principales escalas de valoracion.
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TIEMPO BASICO.- Representa el tiempo que invertira un operario en ejecutar un elemento, tarea u
operacién, si ésta trabajard al ritmo tipo {normal), en vez de hacerlo a una mayor o0 menor velocidad.

La siguiente formula nos ayuda a convertir cada tiempo observado en tiempo bésico;

TIEMPO BASICO Tiempo observado_x valor del ritmo observado
valor del ritmo tipo

TIEMPO OBSERVADO.- Es el tiempo real tomado por medio del cronémetro,Valor del ritmo obser-
vado-es la calificacién que da el observador al operario cuando este realiza un elemento, tarea u opera-
cién. Si el operario trabaja més aprisa que el ritmo tipo, tendra una calificacion superior a 100 por
ejemplo 105, 110, 112, etc. Si éste trabajo més lento que el ritmo tipo, tendra una calificacion me-
nor de 100, es decir 95, 90, 85 etc. Esta valoracién esta en funcion del criterio del observador.

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

Para que un tiempo bésico, 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 bésicos de un mismo elemento, tarea u operacién, se procede a se-
leccionar el tiempo bésico, que seré el representativo, de los tiempos que se tomaron; la forma mas
comun y a menudo el que més ventajas tiene, consiste en sacar el promedio de los tiempos correspon-
dientes a ese elemento tarea u operacion, sumando todos los tiempos bdsicos calculados y dividiendo
el total por el n-Gmero de veces que se habfa registrado el elemento u operacion.

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

operacién, por oposicion a los perfodos improductivos que pueden darse. Cabe sefialar, sin embargo que
tratandose del estudio de tiempos, que se basa forzosamente en la medicion del trabajo con valores ni-
mericos, no se entiende por “'trabajo” la labor fisice o mental realizada, sino que incluya la justa canti--
dad de inaccién o reposo necesario para recuperarse del cansancio causado por dicha iabor, es decir, un

suplemento por fatiga.

CONTENIDO DE TRABAJO DE UNA TAREA U OPERACION.— Es el tiempo bésico - el suplemen-
to por descanso - un suplemento por trabajo adicional, o sea la parte del suplemento para contingencias

que representa trabajo.

TIEMPO TIPO.— Es el tiempo total de ejecucion de una tarea al ritmo tipo, o sea, contenido de trabajo
y suplemento por contingencia (demoras), tiempo no ocupado e interferencias de las méaquinas, segin -

corresponda.
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SUPLEMFNTO POR CONTENGENCIAS.— Esel pequefio margen que se incluye en los tiempos tipo -
para legftimos afadidos 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, ademés reélistas por lo cual es necesario dividirlos
en dos clases, segin 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 o se incluye el margen por
necesidades personales. Las contingencias nunca deberan pasar de.5 por ciento del aludido total y, s6lo -
deber4 concederse cuando el analista, esté absolutamente seguro de que las contingencias no se puedan —
eliminar y estén justificadas. En ningn caso se deberfa preveer para que se pueda “‘aflojar el ritmo o pre
cendir de un estudio esmerado de trabajo. I«

Cuadro No. 3.Suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos bésicos'

L SUPLEMENTOS CONS- Vomy e Hom-y, o
s o T
TANTES i
5 ", E. Calidad del aire (fuctorss
Suplemento pur  Accesidades climdticos exclusive |
persomales . . . . . - - 5. 5z 8 acid e
. s . uena venlils N © aire uhre
Suplemento bisico por fatiga 4 4 Mala sentilscion., pero %
9 1 emanaciones  WOuCas R
aocihvas - - - - - - - 5
Pm“mld.ld de hornos. c;k.:- *
-2 CANTIDADES VARIABLES ras), ac. BLS
ANADIDAS AL SUPLE-
MINTO BASICO POR
FATIGA F. Teasion visual
A. Suplemento por trabajar de Trabajos de cierta prevsion. 0 9
R S e R 2 4 Tmbaps de precision o fat-
5 3
B. Suplemente pur postura Tmba)oi de gran pmmun o
anormal muy fatigosos - 5 S
Ligeramente incomoda . . . 0 i
Iacomoda (inclinado) . . - 2 3
Muy incoémoda (echado, esti- G. Tensin auditiva
mdo) . - - .o e e 3
e Sonido continue . . . - - 0 u
C. Levantamient {ntermitente ¥ fuerte 202
who de fuerza v Intermitcme » tnuy fuette . s s
tirar 0 empujar) Estridente y fucrte
Peso levantads o fucrza ejer-
cula (en kilos) : X
H. Tension mental
2.5 o 1 S
o 12 Proceso hastante complejo - | i
25 1 3 Proceso compiejo 0 Jlencioe
R 3y muy dividida . . . .- 4 !
i P Muy compljo - - - - - - L
15, ... s 9 - |
1s. ... 8 12
S s 10 15 R ot watat
23 218 £ Dlomnets
b5 Ll o s 4 — Trabajo algo moadtono . . U ¥
M. .. 9 — Trabajo bastanic monciono | 1
M. 3 == Trabajo muy monotono 4 3
SO, o vl s e e 8 -
D. Intensidad de fa tuz? s i
Ligeramente por debajo de lo - Modstentat hirs
recomendado . . . .. . 0 0 Trabajo -Ago aburrido . . - 0 0
Rastante por debujo . . . - 2 2 Teubajo sburrido - = s
Absolutamente insuficiente . 5 5 Trabajo muy aburruic 5 =

1 A partic de datos Tacihtados por la Pessonnel Admiaistr e n L1d.. Londres hoy PA. Managemeet Lomuitazts § W)

cjemplo sun valor aucmativo lguno



SUPLEMENTO POR DESCANSO.— ES el que se afiade al tiempo bésico para dar al trabajador la -
posibilidad de reponerse de los efectos fisiologicos y psicolégicos causados por la ejecucidn 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 fisico, men-

tal o flsico-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 bésico o los suplementos -

por descanso no deberfan utilizarse absolutamente nunca como factores de “elasticidad”".

Tratandose de una operacién manual simple; si se afiade a ios minutos basicos de los elementos de -
suplemento por descanso apropiado, mas el suplemento por contingencias, se obtiene el tiempo ti-
po de la tarea, o sea el TIEMPO TOTAL que se deberfa tardar para acabar la tarea con un desem- -

pefio tipo.

Una de las ventajas de fijar tiempos bien estudiados, que sefialan al operario un objetivo de produc-
cién 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 serfa dificil justificarse si no hubiera una meta fija. Por

lo tanto:

EL TIEMPO TIPO.— Es la suma de los tiempos tipos de todos los elmentos que componen la ope--
racion, ha dicha cuenta de la frecuencia con que se presenta cada elemento, mas el suplemento por
contingencias (con su afiadido por descanso). El tiempo tipo se expresa en minutos u horas tipo,
con esto se puede obtener la produccion por hora o por dfa de cada operacion que componen un

producto o |fnea.
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PROPOSITOS

Una vez hecho un breve bosquejo de la importancia que estd adquiriendo la Psicologia en el &rea

del trabajo,-y descrito las ventajas que tiene el fijar normas de produccion, por medio de la medi-

ci6n del trabajo; se proceder4 a presentar los objetivos de esta tésis:

Es crear una extension del modelo de economfa 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 ejecucion base, como por ejemplo que cantidad ( vy
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-
mé&s no estipula si existe una relacion en funcién de la respuesta (trabajo) o con la “dificul-
tad ” de ella y con los puntos proporcionados, es decir, a mayor duracién 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 analisis de tiempos, el cual nos marcara 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 ayudarén, 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 operacién del producto.

En la mayor(a de las investigaciones en escenarios industriales se han encontrado incremen-

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

Pérez y Escobedo “Aplicacién de una economfa de fichas para el incremento de puntualidad,
aseo y conducta laboral, en el escenario de trabajo industrial Tésis profesional, Facultad de --
Psicologfa. UNAM, 1978

24.



iLe crean o no le crean beneficios a los trabajadores estos incrementos?

El segundo propbsito de esta investigacion es que, en funcion de los resultados que se obten-
gan, se analizar4 por ejemplo: que efectos sociales produce la economia de fichas entre los -
sujetos que laboran en el medio industrial estudiando; que efectos econdmicos y materiales -
cualitativos produce el programa de fichas con puntos, y por Gltimo, que influencias indirec-
tas tiene sobre los sujetos la economia de fichas. Lo anterior sera recopilado por medio de un
pequefio cuestionario, aplicado a los trabajadores en forma individual. Ver apéndice.

Anexo No. 1

En las investigaciones aplicadas al medio industrial ( y en otros medios) se ha controlado con-
ductas para terceras personas (gerentes, directores de fébricas, etc.); se han encontrado incre-
mentos en las conductas manipuladas, entonces, el Gltimo objetivo de este trabajo es {que al-

ternativas de accién ha dado el Psicologo ante este tipo de situaciones? .

N
.0'1
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PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

OBJETIV O~

Analizar el efecto que tiene un programa de fichas con puntos sobre la conducta de productividad
de 11 obreros, en una fébrica de filtros.

METODO
Sujetos Sexo ° Edad Escolaridad Antigliedad
(afios)

1 M 25 2 afios secundaria 1 afio 1 mes
2 M 27 2 afios sec. téc. elec. 5 meses 22 dfas
3 M 21 2 aios secundaria 10 meses 8 dfas
4 M 18 3anos sec. y C.E.C.Y.T. (2 afios) 2 meses 21 dfas
5 M 21 Primaria y nociones de contaduria 1 afio 1 mes 21 dfas
6 M 21 1 afio preparatoria 10 meses 11 dias
74 F 17 Primaria 10 meses 18 dfas
8 F 18 2 afios de secundaria 3 meses 20 dias
9 M 28 60. semestre de Odontologfa 28 dias
10 M 18 2 afios de secundaria 4 meses 25 dfas
1 M 19 Primaria 1 mes 27 dfas

Con respecto al puesto, ninguno de los trabajadores tiene definido el suyo, ya que entre todos -
realizan las funciones y actividades del 4rea de trabajo y no requieren de mucha experiencia pues
todas las operaciones son manuales, a excepcién de hilvanar en méquina durkoop y coser en ma-
quina yamato.

ESCENARIO.— Adjunto croquis de la distribucion 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: 24y 25
Maquina Durkoop: 15

Mé&quina Yamato: 16
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Roladora de Aluminio: 34

Probador de Filtros: 37

MATERIAL:

a) Cronémetro d) Gises g) Tabla de Apoyo
b) Hojas Blancas e) Pizarron h) Lépices
c) Borrador f) Fichas con Puntos i) Reloj Comin

Fig. No. 2 (ver anexo)

PROCEDIMIENTOS:

VARIABLE DEP.. ENCIENTE: Producci6n o incremento de la conducta de produccion
VARIABLE INDEPENDIENTE: Obtener mayor nimero de puntos, a través de las fichas.
DISENO: A-B (linea base-perfodo experimental)

LINEA BASE.— Se realizaré una breve descripcién desde el inicio al término de cada una de las
operaciones necesarias para 1a elaboracién de los productos que se fabrican (anexo No. 2). Se --
procederd a registrar por medio del cronémetro todas y cada una de las operaciones, tal como lo
indica el ANALISIS DE TIEMPOS*, fijando normas minimas de calidad (anexo No. 3}.

Una vez obtenidos los tiempos de todas las operaciones se procederd a comprobar éstos, con fos
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 Gltimo nos ser-

vird como meta mf{nima para valorar nuestro programa.

Se fijarén como puntuacién minima a los trabajadores, en bse al ANALISIS DE TIEMPOS de -

cada operacion, 900 puntos diarios, es decir, 100 puntos por hora, con lo cual el operario que realiza

*  yer cuadro 4 y 5 del apéndice
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cualquier operacién 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 (10:30a 11:15 A.M.).

Las fichas ser4n 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 ademaés facili-
tar4n cualquier operacion de cambio de puntos, como si fuera nuestro sistema monetario. Para “‘pa-
"gar’ las piezas hechas nos ayudaremos de unas "tablas de puntuacion’, que contendrd 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 perfodo se incluyen:

a) Entrega de fichas b) Perifodo de registro
c) Farfodo de informacion d) Perfodo de canje

a) Entrega de Fichas.— Al principio del Programa se le entregaran las fichas por 3 6 4 piezas (depen-
diendo de la operacion), esto es con el propésito de que reciba lo mas répido posible sus puntos ~
ganados, e implantar el programa.

Después se ird aumentando poco a poco la cantidad de piezas, lo que naturalmente alterard la can-
tidad de puntos ganados, y el tiempo de entrega de las fichas. Existira 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-
rb el programa.

b) Perfodo de Registra.— Se registrard 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 di6 la érden, anotara el nombre de la operaci6n y la hora de inicio.

3. Terminada la operaci6n, el registrador revisara la calidad de ésta, de acuerdo a las normas
establecidas, contaré las piezas y anotard en las hojas de registro en “piezas’’, el nGmero -
de estas, la hora de terminacién en "término”’ v los puntos correspondientes, de acuerdo
a las tablas de puntuacion.
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d)
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Se inicia nuevamente la secuencia de registro.

Esto nos servird 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 produccién como por ejemplo, salga a un encargo fue-
ra de la “4brica en tal caso se le dardn al trabajador los puntos correspondientes de - -
acuerdo al tiempo que no estuvd en produccion, es decir, si sali6 una hora exacta, reci-
bird 100 puntos.

Perfodo de Informacién.— Durante este perfodo se utilizaré el pizarron, para que todos
se enteren cual es su rendimiento diario, en comparacién con los demas. Esto se realiza-
r4 antes de salir, diariamente. El pizarrén se pondrd a la vista de todos, los datos del pi-
zarrén serén:

FECHA
Puntos Acumulados Puntos del dfa Nombre del trabajador

Perfodo de Canje;aquf se tuv6 una pldtica con los trabajadores, sobre la forma de como iba a
funcionar el programa y se hiz6 un Memorandum conteniendo estos datos:

Cada minuto tendrd un valor de 50 puntos
El trabajador podréd cambiar sus puntos por:

Permisos para almorzar, antes de la hora de la comida
Permiso para salir, antes de la hora indicada

Tomar un dia de descanso(canje que podréd hacer por 27000 puntos)

El tiempo real para alcanzar los 27000 puntos ser4 de 30 dias laborables, es decir, si hay

descansos oficiales, se recorreran los dfas, en tal forma que sean 30 dias laborables.

El dfa que ““gane’ el trabajador, lo puede descansar el dia que ¢l desee.
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RESULTADOS

DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

Antes de analizar los resultados es necesario hacer hincapie que el estudio de anélisis de tiempos
fué muy discutido ante el ANALISTA encargado del programa que o realiz6 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 produccio6n por la GERENCIA y que sirvie—
ran para probar la efectividad o no efectividad del procedimiento experimental, se procedi6 a po-
nerlo en préctica.

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 ademds -

se trabaja sobre pedido.

Los datos de Inea base fuer6n obtenidos de las hojas de control de produccién, en estas hojas -
el trabajador Ileva su propio control, é anota sus piezas u operaciones que hace y el tiempo que
le lleva realizarlas; se tomarén 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 compar6 con el andlisis de tiempos, donde se redujo conside-

rablemente los tiempos totales de fabricacion (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 X24X57/8
T-5 24 X 24 X11 1/2

T-6 24 X 30 X 11 1/2
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En el cuadro No. 6 se observa que durante la primera semana experimental disminuyerén
los tiempos totales de fabricacién, en relacion al analisis de tiempos, hecho que se ve refle-
jado en la grafica No. 1, obteniendose para el modelo T-4 una reduccién 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 produccion se elevarén con res-
pecto a la primera semana, pero ain asi se mantuvieron bajos con respecto al analisis de ti-
empos; para el modelo T-4 se redujo con respecto al anélisis 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, existieron las siguientes reducciones con respecto al and-
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 fabricacion se encuentran --
shajo de los esperados por medio del anélisis de tiempos, en la siguiente proporcion; para el
modelo T-4 un 22.3 por ciento, para el modelo T-5un 12.5 por ciento y para el modelo T-6

un 31 por ciento.

En la quinta semana experimental los tiempos totales de fabricacién se encuentran abajo del
analisis 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 obtuvieron los siguientes decrementos conrespecto al ané-

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 GRAFICA No. 1, se logré el objetivo propuesto en el departa-
mento de climafil: mantener o disminuir los tiempos estimados (en minutos) por medio del -

anélisis de tiempos.

ES



RESULTADOS

DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU

En la fase experimental, en la |inea de filtros climaflu, sélo trabajarén tres semanas de las seis expe-
rimentales, estando las Gltimas semanas todo el personal en el departamento de climafil, debido a -

que habia més pedidos para producir este filtro.

No hubo ningtn problema con la GERENCIA DE PRODUCCION, con el anélisis de tiempos hechos

para el filtro climaflu.

En igual forma que en el departamento de climafil, los datos de Ifnea base fueron obtenidos de las -
hojas de control de produccion, se tomarén 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 fabricacion de la linea base (cuadro no. 7) comparado, con el anélisis de tiem-

pos (cuadro no. 8) , tomando como base un filtro de 36 pulgadas de 10 bolsas, arrojo los siguientes

resultados:
Tamafio: 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 reduccién de Iinea base a andlisis

de tiempos en los filtros de 36 pulgadas.
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Tamano: 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 reduccion de |fnea base a anélisis de tiempos de 43.6 por ciento en lo que

respecta al filtro de 29 pulgadas.

Tamafio: 21 Pulgas

FILTRO LINEA BASE ANALISISDE 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 I{nea base a anlisis de tiempos hay una reduccion 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 anélisis de tiempos, logrando en las semanas experimentales los siguientes resul-

tados.
1a. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 9
Tamafio: 36 Pulgadas
FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 245 203 117/

8 bolsas 365 312 145
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10 bolsas 435 385 11.6

En este filtro hubo una reduccién promedio del anélisis de tiempos a la primera semana experi-

mental de 14.3 por ciento.

Tamafio: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISISDE 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 tamafio la reduccion promedio fue muy pequefia de 2.2 del andlisis de tiempos a la prime-

ra semana experimental.

Tamafio: 21 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 223 163 27
8 bolsas 280 248 1i1i2
10 boisas 348 304 12.5

Los tiempos totales de fabricacion se redujerén un promedio de 16.9 por ciento en ésta primera se-

mana experimental con respecto al analisis de tiempos.

2a. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 10

En esta semana se obtuvierdn los siguientes resultados, comparados con el anélisis de tiempos y la

primera semana experimental.
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Tamafio: 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 comparacién con el andlisis de tiempos, hay una reduccién 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.

Tamafio: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 209 172 U5
8 bolsas 308 262 15
10 bolsas 383 338 12

Para el tamafio de 29 pulgadas, hay un promedio de reduccién de 14.8 con respecto al anélisis de
tiempos y en comparacion con la primera semana experimental se reduce alin més, en un 12.6 por

ciento.

Tamafio: 21 Pulgadas
FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 223 162 27

8 bolsas 280 247 1
10 bolsas 348 318 8.5
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Para este tamafio existe un promedio reductivo de 156.5 por ciento en comparacion con el andlisis
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 Gltima semana se obtuvieron los siguientes resultados, haciendo las comparaciones: con el

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

Tamafio: 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, aumentaran los tiempos totales de produccién en
un 9.6 por ciento y en comparacion con la segunda aumento en un 5.5 por ciento; pero mante- - -
niendo atin por debajo del anélisis de tiempos, en un 4.7 por ciento.

Tamarfio: 29 Pulgadas

FILTRO ANALISIS DE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 209 192 8
8 bolsas 308 292
10 bolsas 383 364 4.8

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

ganancia reductiva de 3.7 por ciento; y en comparacion con la segunda se incrementé en un 8.9 -

por ciento. Pero se mantuvo bajo el anélisis de tiempos en un 5.9 por ciento.
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Tamafio: 21 Pulgadas

FILTRO ANALISISDE TIEMPOS SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 223 179 19.5
8 bolsas 280 266 5.3
10 bolsas 348 338 2.8

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

7.7 por ciento y en relacion con la segunda, en un 5.6 por ciento.
Pero atin asf se mantienen bajo el anélisis de tiempos en un promedio de 7.7 por ciento.
Para una vision general, ver grafica No. 2, No. 3y No. 4 donde se encuentra resumido lo anterior, -

comparando las semanas experimentales con Jos tiempos de produccion de la linea base y el anélisis

de tiempos.



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 dfa de descanso.

En la primera semana experimental el 81.8/de los 11 trabajadores alcanzaron su puntuacion, es -
decir 9 personas, los cuales tienen un promedio de 5 468 puntos por trabajador, o sea el 21.5 por

ciento del mfnimo esperado.

Los dos trabajadores restantes, al No. 1 le faltarén 383 puntos, es decir, el 8.5 por ciento. Yel - -
trabajador No. 6 falté un dia, por lo cual tenfa que lograr 3600 puntos, en esta primera semana -

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

por ciento.

En la segunda semana experimental, la puntuacién mfnima acumulada es de 9000 puntos, el 81.8
por ciento alcanza esa puntuacion con un promedio de 10, 104 por trabajador, es decir el 12.2 -

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

El trabajador No. 1 obtiene 8350 puntos, es decir 7.2 por ciento menos que el esperado, con 10
cual reduce el déficit de la primera semana en 1.3 por ciento. E| trabajador No. 6 por su parte -

le faltan 717 puntos para completar el minimo de la semana, es decir le faltan 7.96 por ciento.

En la tercera semana experimental, la puntuacién minima acumulada es de 13,500 puntos; el - -
81.8 por ciento alcanza nuevamente esa puntuacion teniendo un promedio de 15,204 puntos, es
decir, el 12.6 por ciento més que la puntuacién minima esperada. Nuevamente el trabajador No.
1 acarrea en esta semana un atraso de 1065 puntos, el 7.9 por ciento del mfnimo esperado. El --
trabajador No. 6 que en la primera y segunda semana no habfa logrado su puntuacion, en ésta ter
cera semana logr6 125 puntos més del minimo, es decir, 0.93 por ciento. Y el trabajador No. 4,
se atrasO en su puntuacion debido a que tuvo dos faltas, atrasandose con el 12.2 por ciento, es -
decir, 1650 puntos respecto al minimo. En la cuarta semana experimental el 81.8 por ciento al--
canzé la puntuacién mfnima acumulada, que es de 17,100 puntos, teniendo en cuenta que no  se
trabajo un dfa, pues fué festivo, los 9 trabajadores tuvieron un promedio de 19,180 puntos, es de-

cir, 2 030 puntos més que el esperado, lo que corresponde al 11.9 por ciento.



El trabajador No. 1 tiene una diferencia de 1 330 puntos con la puntuacion mfnima esperada, lo
cual corresponde al 7.8 por ciento. El trabajador No. 4 sigue acarreando una diferencia de 1 294

puntos, lo cual es el 7.5 por ciento del minimo acumulado.

Es necesario hacer notar que a pesar de que el trabajador No. 3 falté un dfa, todavia tuvé 412 —

puntos mas del mfnimo, lo cual corresponde al 2.4 por ciento.

En la quinta semana el trabajador No. 11 ya no se present6 a laborar, quedando solo 10 trabaja--
dores. El 80 por ciento alcanzé la puntuacién minima pedida, con un promedio de 24 482; es de-

cir, el 13.34 por ciento més 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 falté un dfa, tiene un excedente de 1 027 puntos, lo cual le da una ventaja -
de 4.75 por ciento sobre el mfnimo acumulado en la quinta semana. La trabajadora No. 6 tuvo - -
do_s inasistencias en ésta semana, lo que ocasion6 que se atrsara con 199 puntos, es decir el 0.92 -
por ciento. El trabajador No. 8, en ésta quinta semana alcanz6 27 585 puntos, a pesar de que fal-
to un dfa, la puntuacion obtenida le di6 derecho a un dfa de descanso. Del inici6 del programa a
la obtencién de 27 585 t_ranscurrieron 24 dfas laborales, es decir tuvd un promedio de 1 149 pun-

tos por dfa, lo cual implica un “‘ritmo’* de trabajo superior a lo esperado en un 27.6 por ciento.

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

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

En la sexta semana experimental, el trabajador No. 2 alcanzé una puntuacién acumulada total de
28 234 puntos en 27 dfas; teniendo un promedio de 1 045 puntos por dfa, tiene un incremento-
en su “ritmo’’ de trabajo de 16.1 por ciento. El trabajador No. 5 alcanzé una puntuacion acumu--
lada total de 27 576 puntos en 28 dfas, 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 volvié a faltar en esta semana, lo cual le origin6 un atraso de 11.09 por ciento

es decir 2 907 puntos del puntaje semanal acumulado esperado. El trabajador No. 7 que alcanz6
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27 882 puntos en esta sexta semana en 28 dfas, su promedio por dia fué de 995 puntos, el 10.5
por ciento més del ritmo esperado, este trabajador descanso al dfa siguiente que “‘gan6’’ su dfa -

El trabajador No. 8 que alcanz6 su puntuacion en la quinta semana, en la sexta tomo su diade --

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

£l trabajador No. 9 alcanzé 27 268 puntos en 25 dias, con un promedio de 1 090 puntos por dfa,
con un ritmo de trabajo de 21.1 por ciento mayor al esperado, y al finalizar esta misma semana to-
mb su dfa de descanso. Acumulando en los tres dias restantes 3 461 puntos, faltandole 761 puntos,

es decir el 28.2 por ciento para la puntuacién normal.

El trabajador que logrd su puntuacién en la quinta semana, tomo su dfa de descanso en la sexta se-
mana y acumulo ademés 4 024 puntos en los cuatro dfas restantes, es decir tiene 424 puntos mas -

del esperado lo que le corresponde el 11.6 por ciento mas del esperado.

Como se recorrié un dia para recuperar el dia festivo que no hubo labores, el trabajador No. 2 y el
No. 3 tomarén su dia de descanso . El trabajador No. 1 logré 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 4ltimo dfa logrando cubrir 26 730 puntos teniendo una diferencia de 270 puntos, lo cual esel 1

por ciento del puntaje.

El trabajador No. 4 logré reunir 27 303 puntos en 27 dfas laborales ya que falto 3 dias, el prome--

dio por dfa fué de 1 011 puntos es decir el 12.3 por ciento mas 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 produccién en forma econdmica, los siguientes datos ilustran el in-

cremento que hubo en esta fase experimental.

Tomando como base los tres meses anteriores a la introduccién del programa, se tiene un pro-
medio de $418,825.00 del valor facturado de la produccién con 14 personas laborando; en ei
mes y medio experimental, la produccién sube a $6521,880.00 con 11 personas, es decir, el 24.

6 por ciento de incremento, ademds con una reduccion de personal de un 21 por ciento.

De acuerdo a la reduccién que se hizé de los tiempos de produccion, era de esperarse que el -
valor facturado de la produccién aumentard aproximadamente en un 50 por ciento, lo cuai ca-
si fué alcanzado, pues el 24.6 po r ciento de incremento més el 21 por ciento de reduccion 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 dfa de descanso més incentivos econdmicos como ra--
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 pro_cedimiemoA

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

puntos.
PROCEDIMIENTOS.~

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

per manente)

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

DISENO A-B (Ifnea base - perfodo experimentral).

L{nea Base.— Serén fijadas las normas minimas de calidad ( anexo No. 3\h utilizados en el
primer procedimiento experimental. Se fijard como puntuacion minima a los 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, serviran para evaluar la efectividad de este segundo programa, ya -

sea manteniendo los tiempos de produccién o reduciendolos. Para dar los puntas correspon-
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dientes tanto para CLIMAFIL como para CLIMAFLU.

Perfodo Experimental.— En este priodo se incluyen:

a) Entrega de puntos c) Perfodo de informacién

b) Perfodo de registro d) Perfodo de Canje

Tanto la entrega de puntos, el periodo de informacion y el periodo de registro serd igual al -
primer procedimiento experimental; agregandose en el perfodo de registro un MANUAL DEL
REGISTRADOR (anexo No. 6)debido a que una persona de los mismos trabajadores Ilevaré -
los registros y en exclusiva se encargara solamente de esto.

Perfodo de Canje:

La GERENCIA DE PRODUCCION, llevé a cabo una pequefia platica con los trabajadores, pa-
ra informarles sobre los cambios al primer programa de produccién, sintetizandose en un ME--
MORANDUM la formaen que se iban a canjear {os puntos.

El Memorandum Contiene lo Siguiente:

Despues de haber acumulado 540 puntos como minimo, empezarén a ganar dinero por los --

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

El Cambio de Puntos por Dinero se Realizara Diario.

Los 540 puntos que son los minimos, se les irdn anotando en el pizarron, acumulandolos en -
igual forma que en el procedimiento anterior, con los cuales al juntar 16,200 puntos se les dard
el dfa de descanso. Los puntos que sobren después de 540 no se anotan, sino que se dan incen
tives por estos.

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

a)  Tiene el trabajador, méximo 30 dfas, para alcanzar la puntuacion fijada, estos 30 dfas -



b)

c)

d)

son hdbiles.

Que no tengan faltas injustificadas, ya que en caso contrario, cuando falten se les hard cuanta
nueva, y pierden sus puntos. Son faltas justificadas las ocasionadas por: accidentes, defunciones
de parientes cercanos, recetas e incapacidades IMSS, permisos por escrito, dia de descanso por

programa; debido a una de estas faltas, sblo se recorren los dfas, para cubrir los 30 dfas hébiles.

El trabajador firmara diariamente una hoja de recibo, por la cantidad de dinero que percibe, -

después de la produccion minima pedida.

Los tiempos de produccién ya establecidos, estarén sujetos a cambios, s6lo cuando se implan—

ten nuevos métodos de trabajo, herramientas y/o maquinaria.
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RESULTADOS
DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

Los datos de Ifnea 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 operacién.

Es necesario aclarar que hubo cambios en dos operaciones; en formar e insertar aluminio, se cam-
bio el papel utilizado, éste le proporciono' mayor resistencia para su manejo y ademas redujo el tiem-
po de la operacion para el modelo T-4 de 63 a 38 minutos; para ei T-5 de 70 a 47 minutos y para
el T-6 de 68 a 61 minutos. La otra operacion fué la de recortar filtro, esta operacion se realizaba -
con tijeras, se compré una sierra, con esto se redujeron los tiempos de lasiguiente forma: para el
modelo T-4 de 43 a 8 minutos; para el modelo T-5de 61 a 11 minutosy parael T-6de 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 fabricacion con -
respecto a la Ifnea base en la siguiente proporcion; para el modelo T-4 de 9.9 por ciento; para el
T-5de 11.4 por ciento y para el T-6 de 27 por ciento. Los incrementos en los tiempos de produc--
cion fueron en las operaciones de formar e insertar aluminio vy recortar filtro, es decir, no hubo una

aceptacion en los tiempos de produccion, por parte de los trabajadores.

En la segunda semana experimental los resultados obtenidos en los tiempos totales de fabricacion
fueron favorables; el modelo T-4 se reduj6 el 14.2 por ciento; el T-6 el 2.5 por ciento y el modelo
T-6 el 7 por ciento con respecto a la |{nea base, es decir, los trabajadores aceptaron los cambios --

que se realizaron en los tiempos de produccion.

En la tercera semana experimental, con respecto a la |inea base, hubo las siguientes reducciones;
para el modelo T-4 el 14.2 por ciento; para el T-5 el 2.5 por ciento v para el T-6 el 7 por ciento, -

en los tiempos totales de fabricacion.

En la cuarta semana experimental, los tiempos de fabricacion se redujerdn en la siguiente propor-

cién, con respecto a la |inea 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 detuvé la produccion para dar mantenimiento al local y a

la maquinaria.

En la sexta semana experimenta, los resultados siguen siendo favorables, pues los tiempos totales
de fabricacién se encuentran abajo de los tiempos de la Ifnea 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 vision general de los cambios en la I{nea base con las semanas experimentales, (ver grafi-

ca No. 5)
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RESULTADOS

DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU

Los datos de |inea base (anexo No. 5}fuer6n 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 operacion de empalmar y rayar del primer procedi-

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

En s operacion de formar soporte de bolsa, se adquiri6 una dobladora manual con lo cual se redujo
el tiempo de la operacion. Ademas se aumentaron dos operaciones nuevas, la de soldar soporte y

soldar bastidor.

Ademés en el cuadro No. 14, se resumen los tiempos totales de fabricacion para cada tamafioy -
modelo, multiplicando los datos de Iinea base (tiempo por pieza) por el nimero de bolsas de ca—

da filtro. Los resultades fueron los siguientes:

1ar. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 15
Tamario: 36 puigadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL i SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 2262 189.5 16

8 bolsas 338.3 282.20 16.5

10 bolsas 416.1 346.1 17

En este tamafio hubo una reduccion promedio de la linea base a la primera semana experimental

de 16.5 por cientc.
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Tamafio: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 202.3 195.5 35

8 bolsas 3017 290.24 3.5

10 bolsas 370.3 355.74 4

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la primera semana experimental

de 3.6 por ciento.

Tamafio: 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 tamafio hubo una reduccion promedio de la linea base a la primera semana experimental

de 13.6 por ciento.

2a. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 16

Tamafio: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 225.2 211.00 6
8 bolsas 338.3 315.61 6.8
10 bolsas 416.1 388.67 6.5

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la primera semana experimental

de 6.4 por ciento.
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Tamafio: 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 tamafio hubo una reduccion promedio de la Iinea base a la primera semana experimental

de 10 por ciento.

Tamario: 21 Pulgadas

No hubo ordenes de trabajo para este tamafio.

3er. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 17

Tamafio: 36 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 225.2 No hubo orden de produccion

8 bolsas 338.3 244.38 28

10 bolsas 416.1 300.58 28

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la semana experimental de 28 --

por ciento.
Tamaﬁo: 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 produccion



" En este tamafio hubo una reduccién promedio de la |inea base a la semana experimental de 20.5

por ciento.
Tamaiio: 21 Pulgadas
FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 190.6 154.70 19
8 bolsas 283.2 226.09 20
10 bolsas 347.1 277.28 20

En este tamafio hubo una reduccion promedio de la |fnea base a la semana experimental de 19.6

por ciento.
4a. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 18

Tamafio: 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
10bolsas 416.1 322.72 22.8

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la |inea base a la semana experimental de 22.9

por ciento.

Tamafio: 29 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 202.3 161.02 25
8 bolsas 301.7 No hubo orden de produccién

10 bolsas 370.3 No hubo orden de produccion
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En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la semana experimental de 25

por ciento.
Tamario: 21 Pulgadas
FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 190.6 No hubo orden de produccién
8 bolsas 283.2 216.38 24
10 bolsas 347.1 266.52 23.5

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la semana experimental de 23.75

por ciento.
Ba. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 19
Tamario: 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 tamaiio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la semana experimental de 22.9

por ciento.
Con respecto al tamafio 29 y 21 no hubo orden de produccion.

6a. Semana Experimental
Ver Cuadro No. 20
Tamaiio: 36 Pulgadas

e



FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

6 bolsas 252.2 No hubo orden de produccién
8 bolsas 338.3 273.76 19
10 bolsas 416.1 340.51 18

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la |fnea base a la semana experimental de 18.5

por ciento.
Tamafio: 29 Pulgadas
FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO
5 bolsas 202.3 168.43 17
8 bolsas 301.7 262.35 16
10 bolsas 370.3 . No hubo orden de produccion

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la I{nea base a la semana experimental de 16.5

por ciento.

Tamafio: 21 Pulgadas

FILTRO LINEA BASE SEMANA EXPERIMENTAL SE REDUJO POR CIENTO

5 bolsas 190.6 157.09 17
8 bolsas 283.2 236.96 18
10 bolsas 347.1 293.51 15

En este tamafio hubo una reduccién promedio de la Iinea base a la semana experimental de 16

por ciento.

Para una vision general de los tiempos totales de fabricacién comparados entre |inea base y semanas

experimentales ver graficas No. 6, 7y 8.
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TABLA DE PUNTAJES E INCENTIYOS
SEMANAS EXPERIMENTALES

Ver Cuadro No. 21

Primera Semana.— En esta semana se di6 un total de $219.80 de incentivos, repartidos en la siguien-
te forma; el trabajador No. 1 gan6 $31.60; el No. 3 gané $ 82.20; el No. 5gan6 $0.85; 2l No. 6 ga- -
n6 $17.10; el No. 8 gan6 $71.25y el No. 9 gané $16.80.

Dos trabajadores no alcanzarén la puntuacién minima semanal (2 700 puntos), el trabajador No. 4
logro el 9.8 por ciento menos del puntaje esperado; el trabajador No. 7 el 6 por ciento menos del -

esperado.

El primer dfa se entregarén $43.35, repartidos entre los trabajadores No. 1, 5, 8 y 9; el segundo dfa
se entregar6n $48.10, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6, 8y 9; el tercer dfa.se entrega- -
ron $38.55 repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6, 8 y 9; el cuarto dia se entregaron $50.20 -
repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6 y 8; el quinto dfa se entregarén $39.60 repartidos - -

entre los trabajadores No. 3y 8.
El trabajador No.2 fué trasladado a las oficinas durante las tres primeras semanas experimentales.

Segunda Semana.— En esta semana se di6 un total de $475.25 de incentivos, repartidos en la siguien
te forma; el trabajador No. 1 gan6 $13.70; el No. 3 gan6 $120.70; el No. 6 gan6 $69.65; el No. 7 ga-
n6 $50.60; el No. 8 gan6 $51.30; el No. 9 gan6 $51.15; el No. 10, en su primera semana de trabajo -
gan6 $89.35. Entro un segundo trabajador el No. 11; ésta obtuvo la puntuacién minima del dia. El
trabajador No. 4 tuv6 un atras6 en su puntuacion en esta semana de 7.2 por ciento con respecto al --

mfnimo semanal.

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

se entregarén $52.60, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 6, 8 y 9; el tercer dfa se entregar6n
$106.40 repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7, 9 y 10; el cuarto dfa se entregaron $139.95, -
repartidos entre los trabajadores No. 3, 5, 6, 7, 8, 9 y 10; el quinto dfa se entregaron $129.85, repar-
tidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5,6, 7,8,9, 10y 11.
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Tercera Semana—~ En esta semana se di6 un total de $643.65 de incentivos, repartidos en la siguien-
te forma; el trabajador No. 1 gané $ 15.60; el No. 3 gan6 $ 81.15; el No. 5 gand $99.80; el No. 6 ga-
n6 $66.05; el No. 7 gan6 $115.90; el No. 8 gan6 $169.25; el No. 9 gané $67.40; el No. 10 gan6 - - —
$28.50.

El trabajador No. 4 se atras6 en su puntuacion, en los tres dias que fué a trabajar, en un 23.2 por cien

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

El primer dia se entregarén $144.70, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7, 8, 9y 10; el segun-
do dfa se entregar6n $120.45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 7, 8 y 9; el tercer dia --
se entregarén $204.45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5, 6, 7, 8 y 9; el cuarto dfa se entre-
garon $105.65, repartidos entre los trabajadores No. 1, 5, 6, 8 y 9; el quinto dfa se entregarén $68.40,
repartidos entre los trabajadores No. 1, 3, 5,6, 8y 9.

Cuarta Semana— En esta semana se dié un total de $481.60 de incentivos, repartidos en la siguiente
forma; el trabajador No. 1 gan6 $2.30; el No. 2 gan6 $62.25; el No. 3 gan6 $104.80; el No. 4 gan6 -
$20.65; el No. 5gan6 $60.25; el No. 6 gan6 $78.25; el No. 7 gan6 $38.55; el No. 8 gan6 $22.70; el
No. 9 gand $29.50 el No. 10 gan6 $61.75. El trabajador No. 11 se atras6 con su puntuacion en esta -
semana con un 5 por ciento con respecto al minimo semanal, que sumado al atraso en la tercera sema-
na, da un total de 28.5 por ciento . El primer dfa se entregarén $47.65, repartidos entre los trabajado-
resNo. 1, 3, 6, 8 y 10; el segundo dfa se entregarén $99.85, repartidos entre los trabajadores No. 2,3,
6, 7, 8,9y 10; el tercer dfa se entregarén $109.95, repartidos entre los trabajadores No. 3, 5, 6, 9 y 10;
el cuarto dfa se entregar6n $117,45, repartidos entre los trabajadores No. 1, 2, 3,4, 5,6, 7, y 9; el quin
to dfa se entregarbn-$106.70 , repartidos entre los trabajadores No. 2, 3, 4, 5,6, 7, y 9.

Quinta Semana.— En esta semana fuer6dn trasladados dos personas, el trabajador No.1 y el No. 2, ade--

més otros trabajadores, debido al exceso de produccidon que se encontraba almacenado, se propusé pa-
rar la produccion y utilizar al personal en dar mantenimiento al local y a la maguinaria, aunque algu- -

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

mana se di6 un total de $215.35 de incentivos, repartidos en la siguinete forma; el trabajador No. 3 ga-
n6 $93.95; el No. 6 gan6 $11.00; el No. 7 gan6 $23.20; el No. 8 gan6 $31.95; el No. 9 gan6 $2.30 y el
No. 10 gan6 $52.95 el trabajador No. 11 se atrasé con 27.7 por ciento.
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El primer dfa se entregaron $55.20, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 7 y 10; el segundo
dia se entregaron $68.85, repartidos entre los trabajadores No. 3, 7, 9 y 10; el tercer dia se entre-
garén $12.15, en el trabajador No. 3; el cuarto dia se entregarén $22.30, entre los trabajadores -

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

Sexta Semana.— En esta semana se di6 un total de $245.55 de incentivos, repartidos en la siguien-
te forma; el trabajador No. 3 gan6 $62.00; el No. 6 gan6 $21.25; el No. 8 gan6 $131.75; el No. 9
gan6 $28.30 y el No. 10 gan6 $2.25.

Ademés dos trabajadores que alcanzarén su dia de descanso fueron los No. 3,6,8y 9.

El primer dfa se entregaron $86.75, repartidos entre los trabajadores No. 3, 6, 8, 9 y 10; el segundo
dfa se entregaron $30.30, repartidos.entre los trabajadores No. 6y 8; el tercer dia se entregarén - —
$73.35, repartidos entre los trabajadores No. 3, 8, 9; el quinto dfa se entregar6n $24.90 en el traba-
jador No. 3.



RESULTADOS ECONOMICOS

El segundo procedimiento experimental, se introdujo a mediados de mes, al finalizar el mes, se ob-
tuv6 una facturacién promedio de $ 666,362 es decir el 21 .68 por ciento mas que en el primer pro-
cedimiento, en el cual se obtuv6 $ 521,880 facturados . En el mes siguientes aumento la factura-—-
cibn, a pesar de que la mayor parte de la quinta semana se detuvo la produccién, el incremento fué

de un promedio de $ 667,558; es decir, $ 1,196 mas que el primer mes.

Los resultados econémicos pueden ser mayores, si el departamento de ventas incrementa sus pedi--
dos, para evitar detener la produccion, a pesar de que haya més factores, este es el principal para no-

sotros.



ALGUNAS ALTERNATIVAS QUE HA DADO EL PSICOLOGO CUANDO
MANIPULA CONDUCTAS PARA TERCERAS PERSONAS

Al aplicar el anélisis de tiempos junto con la economfa de fichas con puntos, se aument6 la factu-
racién mensual, es decir, el anlisis experimental de la conducta proporciond los instrumentos pa-
ra el cambio conductual, pero éste se ejercicid en beneficio de personas distintas a aquellas a quie-
nes se cambio la conducta. “‘Expresado mds sencillamente, .Ias economfas de fichas de hoy dia - -

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

Los niveles superiores (directores o administradores de instituciones, gerentes de fébricas, 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 explotarla en beneficio de ella; debi-
do a esto muchos deseamos formar una sociedad mejor distribuida o planificada, o hallar otros em--
pleos a nuestra tecnologfa, pero no seré facil, debido a que nosotro§ mismos vivimos gobernados por
un sistema de contingencias como las que planeamos. Se nos contrata en instituciones o fabricas pa-
ra ayudarles a alcanzar sus objetivos; nuestros reforzadores son el empleo los ascensos, las promocio-
nes v 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 problemas inherentes a una tecnologfa de control conductual, al servicio de las -

clases previlegiadas, Miller sugerio que se ““delataré a la pasicologia” (Miller, 1969).

Otra posible solucién para los interesados en las repercusiones sociales y politicas de la modificacion .
de conducta, es inentar un sistema que reforzar fan a los administradores por los beneficios obtenidos
por los individuos a quienes controlan, por ejemplo sistemas para evaluar la responsabilidad del maes-
tro, mediante los cuales se mida la actuacion del estudiante, como un fndice de desempefio del maes-
tro, y la promocién y aumentos del maestro se basen en el aprovechamiento de los alumnos. Adn 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 podrfamos mejorar las cosas serfa ayudando a las victimas del control de la conduc-
ta que en el presente se ocupa del contracontrol. Deberfamos ser capaces de orientar a los prisioneros,
pacientes, estudiantes, soldados y trabajadores que en este momento con manipulados o explotados -

por los sistemas de administracion 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

podemos hacer. .

Pero en Gltima 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
parse del contracontrol suficiente en si mismo. Por el contrario deberfamos 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 sufririo; todos los miembros del sistema de cambio conductual deberdn partici--
par plenamente en el establecimiento de objetivos y manejo del sistema. El sistema que se plan- -
tea debera de exigir que se reforzaré a las personas por contribuir al bienestar de los demésy a -
Jos objetivos del grupo. Se trata de un sistema que se adapte a la cultura fundada en el colectivis-

mo, en la motivacion por la cooperacion y la igualdad entre sus miembros”’. (Holland, 1975 ).
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FIG. 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 Y HORTALIZA. COL. GRANJAS MEXICO, Z.P. 8 FRENTE A LA CIUDAD DEPORTIVA.
AREA TOTAL: 209.64 m. ALTURA: 2.47 m. ml. ESCALA: 1/50m.

TIRO DE ELEVADOR DE CARGA

CORTINA METALICA PARA ASCENSO Y DESCENSO DE CARGA
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FIGURA No.2

FICHA CON PUNTOS

SELLO DISTINTIVO

35 mm 5 7 mm

i‘—35mm_’i —P”‘—-Jmm

VISTA FRONTAL VISTA LATERAL VISTA POSTERIOR

MATERIAL: PLASTICO ACRILICO, COLOR BLANCO
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FIGURA No.3

HOJA D E REGISTRO
FECHA: NOMBRE DEL TRABAJADOR:
( A
OPERACION INICIO TERMINO PIEZAS TIEMPO X PIEZA PUNTOS
NOMBRE DEL TRABAJADOR
OPERACION INICIO TERMINO | PIEZAS TIEMPO X PIEZA PUNTOS
; NOMBRE DEL TRABAJADOR
INICIO TERMINO | PIEZAS TIEMPO X PIEZA PUNTOS

OPERACION




Cuadro No. 4

CLIMA Fii*
‘ANALISIS DE TIEMPOS

. TIEMPOS OBSERVADOS § éi TIEMPO BASICO ;gg\o ;? su:&m?i’nﬁfc'ﬂ?(‘:ﬁ” TIEMPO TIPO ‘NNY‘I‘:GL(:uu ?;;?,?5&?,:5:{ m.:o:;::;ou foneoien
s e e |+ L e v v L o RS e o (o I R (T Y P 1 R 0 ol

b s ok eI BT TR g7 | vs | 182 | sos | 100 6 4 1 2 se3 | sos | 1ma |20 |21 | 6 |10 [110]120 s |6 las
: ‘l',;'[‘_";: s‘;’xgz’ 102 18 120 106 107 120 126 6 a 3 1 2 123 138 148 6| 5| & [130 |14s |“150 4 |37 |36
HECURTAM FILTHO (SOBRANTE) 20 20 30 08 7n 21 36 ) a 1 2 237 237 %5 70 |70 |65 |40 | 40| 60 |15 15|15 1350135, 9
:'\i‘::f;‘::;;[’&“":m 0 ” [ .1_1;‘ ” 847 | 935 s 4 3 1 2 80 9% 108 80 | 95 | 105 687|585
PULIR Y LIMPIAR 3 3 5 10 a3 33 55 6 4 3 1 2 4 4 e 75 | 16 | 100 7 10 12 |es| 6 |5 |77 |54 |45
COMTAN HULES ¥ PEGARLOS 2 2 26 105 241 241 262 L] a 1 2 27 27 a0 | 12 12 18 30 30 as 212 {17 |8 |18 [153
LIVMPIAN CON THINNER 4 L] ? 10 4 e 7 ¢ 4 3 1 2 48 7 e ;I.N 7 o0 w0 12 15 e |5 4 | 54|54 (38
1HSPECCIONAR 3 25 |25 | 30 |24 {24 | 2 |218218 )18
{ €TICUSTAR, EMBOLSAR ¥ SELLAR| 10 10 0 | mo " " | n 6 a 3 1 2 12 12 ] 4| 4| ajw || 2] a]ajssfss |8 prs
J

*  YOO0O0S LOS VIEMPOS SON KN MINUTOS




Cuadro No. 5

® COTH ANALISES SR N ALIZOPIASL A UN EIL IO DL 10 BOLSAS 18 30 PULGAUAY I 1 ARGO

€ LIMA-FiL U
A
* - VARIABLES ANADIDAS AL
o g z Slo o § N SUPLEMENTO BASICC POR FATIGA TIEMPO TIPO
OPERACIONES £ |Bag| 88 |52 £| &% TIEMPO [SUPLEMENTOX 4 supLEMENTO pOR|PROPUCCION[PRODUCCION
bt 2 CONTINGE! X HORA X DIA
41 E S| B35 [388| 2 lurr.xras|monoToma|  monoToNiA JIEQ NCIAS|  CONTINGENCIAS S PEEA
o s o DE PIE MENTAL FISICA (TIEMPO POR PIEZA)
% % % % % %
1. CORTAR VELO 36" | 115 a6 4 3 1 2 48" 39 66" 64 489
2. CORTAR FIBRA 38" 110 39" | 8 4 3 1 2 45" 36 60" 60 640
3. EMPALMAR Y RAYAR 144" 110 168" | 6 4 1 2 28" 2'8" 23 207
HILVANAR EN o . ‘a2 18" 9 86
A MAQ. DURKOOP & 126 § 7 4 1 2 5'42° 03 6’18’ .5 5.5
5. DESHILADO DE BOLSAS 2 110 2" 8 4 1 2 2'30" 2'30" 24 218
6. FORAMAR Y SELLAR BOLSA | 10° 106 (1030 | 5 4 2 1 2 12 12" 5 .
7 ORILLAR EN MAQ. YAMATO| gg* 105 83" | 7 4 1 2 72" 66 2 30 270
. CONTAR HILO 72¢ | 110 79| 8 a 1 2 118" 118" a3 3985
o SOBRANTE
FORMAR SOPORTE DE 2
L BOLSA z 30 270
ENSAMBLAR Y oo oo e
N G EorohTE 90 12 | n2t| 6 a 1 2 127 a0 3 20 180
11, CORTAR PESTANA 60" | 125 75" | 6 a 1 2 8a" 147 a2 a7
THOGUELAR v . oo v o
P 20 15 23" | 6 4 1 2 25'42" 04 2'36' 23 207
10 BOLSAS
13, ENSAMHL AN ROI SAS 13 10 [1418” | 5 a 2 1 2 0w 25 20° 3 27
A BAS HDON
LIMUIATLY 1L VISAR g P . vy .
" Ao 10 ] 12 12 6 a 1 2 13730 70 20 3 27
o
LRI T
10 .gml- A'.f i C "o | 50| 8 4 3 1 2 o a 1 € 64
T SO Joo 0 s ] Seh 5 e 5,

9



COMPRACION DE SEMANAS EXPERIMENTALES CON ANALISI

ANALISIS DE

CUADRO No. 6

DEPARTAMENTO DE CLIMAFIL

PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

S DE TIEMPOS Y LINEA BASE

OPERACIONES LINEA BASE TIEMPOS 1a. SEMANA 2a. SEMANA 3a. SEMANA 4a. SEMANA 5a. SEMANA 6a. SEMANA
T4 76 76 T4 T5 T-6 T4 T5 T6 T-4 T5 T6 T4 T-6 T8 T-4 RE -] T6 T4 T5 T6 T4 T-6 T6
FORMAR E INSERTAR ALUMINIO 165 196 | 216 10 16 | 120 62 64 | 72 57 67 65 60 n 72 70 87 59 63 68 72 68 67 68
PEGAR BASE Y COSTADOS 210 | 253 | 310 130 145 | 150 65 75 | 90 n |4 103 78 81 93 84 88 99 78 79 85 87 43 | 91
AECORTAR FILTRO 80 86 82 40 40 60 50 52 | 83 73 | 67 72 51 66 80 28 68 62 43 50 82 39 65 | 84
PEGAR CUARTA TABLA 129 137 | 158 80 .y 95 105 51 59 9 67 86 72 83 59 80 81 101 83 79 83 94 69 59 17
PULIA Y LIMPIAR 25 39 58 7 10 12 8 8 9 n 9 10 12 ) 8 9 7 $ 10 9 9 1 12 10
CORTAR HULES Y PEGARLOS 69 61 70 30 30 35 19 22 31 38 30 26 35 33 22 29 34 23 23 25 28 19 26 21
LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR 23 49 35 10 12 15 8 8 13 1 7 9 7 6 9 8 7 10 8 9 24 9 10 9
REVISAR k1 64 80 25 25 30 7 24 25 18 18 32 16 21 28 3 20 24 2 2 1 18 22 26
ETIQUETAR EMBOLSAR Y SELLAR 32 42 21 15 15 17 10 13 12 5 16 10 [} 2 9 5 7 9 7 8 n 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 n 401 347 | 422 378 334 354 416 333 | 320 | 395




DEPARTAMENTO DE CLIMAFLU

OPERACIONES

LI NEA

TAMARO: 36 PULGADAS

B A S E

TAMARO: 20 PULGADAS

CUADRO No.7

TAMARNO: 21 PULGADAS

T.XPIFZA FIL. S BOLSASIFIL. B ROL SAS L 10 BOLSAY] T. X PICZA FIL. 5 001SAS] FIL 8 BOLSAS [N 10BOLSAY| T. X PICZA FIL S BOLSAS [FIL 8 BOLSAS | FIL 10 0O

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 18 1.50 9 14 18
[R EMEALMARLGRAYAR 3.48 19 30 38 3 15 18 30 3 15 24 30
4 HILVANAR SN MAQUINADURKOOR 12.54 64 103 129 9.66 50.5 72 101 8.48 43 69 88
S DEAHIEADRAEACLIAS 2.50 14 22 28 2.38 13 20.5 26 2.18 11.5 18 23
G EORMARIGSELEARIEOLYSE 15 15 120 150 12 60 96 120 8 40 64 80
JeCRILLANERMACUINAY ANATD 5.10 25.5 40 51 4.36 23 36.5 46 3.13 16 25 32
FCORTARNFILO SORRANTE 4.2 21 33 42 4.12 21 33.6 42 4.12 21 33 42
9. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 3.20 16.5 26 33 3.20 16.5 26.5 33 3.20 16.5 2-6 33
1S /ENSAMOLAR Y FEQAR BORORTE 5.30 21.5 44 58 5.30 27.5 44 55 5.30 21.5 44 55
11. CORTAR PESTARA 6.47 34 54 87 6.47 33.5 53.5 67 6.47 34 54 68
32 TROOUELARAOLEA 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 22.6 36 45 22 36 15
14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 18 28 36 18 28 36 18 28 36
16. ETIQUETAR Y EMPACAR 16 24 22 15 24 22 15 24 22
TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION 402 639 796 351 558 710 322 512 639




DEPARTAMENTO DE CLIMAFLY

TAMANO: 36 PULGADAS

ANALISIS DE TIEMPOS

TAMARNO: 29 PULGADAS

CUADRO

No. 8

TAMARNO: 21 PULGADAS

OPERACIONES
T. X PIEZA |FIL. 5 BOLSAS|FIL 8 BOLSAS{FIL 10 BOLSAS| T. X PIEZA FiL. 5 BOLSAS| FiL. 8 BOLSAS |FIL. 10 BOLSAS] T. X PIEZA FIL 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FILL 10 BOLSAS
CORTARVELD 1.1 5.5 8 1 1 5 8 10 0.8 4 6 8
2. CORTAR FIBRA 1 5 8 10 0.8 4 [ 8 0.7 35 5.5 1
3. EMPALMAR Y RAYAR 2.1 10.5 16 21 1.7 8.5 13.5 17 1 5 8 10
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 12.6 20 25 2 10 16 20 1.1 8.5 13.5 17
‘ 6. FORMAR VY SELLAR BOLSAS 12 60 96 . 120 10 50 80 100 9 45 72 90
L0
‘1 7. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 2 10 16 20 1.6 1.6 12 15 1.3 6.5 10 13
' 8. CORTAR HILO SOBRANTE 1.3 6.5 10 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 PESTARA 1.4 7 1 14 1.4 7 1 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 A 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
[LEMEOS TONALES DEEABHICACION 245 365 435 209 308 383 223 280 348

L9



SERIANA No.1

OPERACIONES

SEMANA AS

TAMARNO: 36 PULGADAS

EXPERIMENTALES
DEPARTAMENTO DE CLINAFLUY

TAMARO: 29 PULGADAS

CUADRO No.9

TAMANO: 21 FULGADAS

T.X PIEZA |FiL.% BOLSAS|FIL 8 BOLSAL|IIL 10 BOLSAS| T. X PICZA FIL. 5 DOLSAS| FIL 8 DDLSAS [FIL 10 BOLSA | T. X PIEZA FILS BOLSAS I8 .‘OLSANPH:_L;::TL—;
1. CORTAR VELO 1 5 8 10 0.9 4.5 7 9 0.8 4 (] l 8
2. CORTAR FIBRA 0.9 4.5 7 9 0.9 4.5 7 9 0.8 4 6 8
3. EMPALMAR Y RAYAR 2 10 16 20 1.8 9 14 18 1 5 8 ! 10 !
4. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 7.8 39 62 78 5.9 29.5 47 59 3.9 19.5 31 39 :
5. DESHILADO DE BOLSAS 1.6 8 12 16 1.6 8 12 15 1.4 7 1 14
6, FORMAR Y SELLAR BOLSAS 1.4 57 91 114 1.9 59.5 85 19 8.7 43.5 70 87
7. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 2 10 16 20 3 's 24 30 2 10 18 20
8 CORTAR HILO SOBRANTE 1.6 8 12.5 16 1.6 8 12 15 1.6 8 12.5 16 ‘
9. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 1.2 6 9.5 12 1.2 6. 9.5 12 1.2 8 9.5 12
] |
10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 2.3 1.5 18 23 23 11.5 18 23 23 11.56 18 23 |
11. CORTAR PESTARA 0.9 4.5 7 8 0.9 4.5 7 9 0.9 4.5 7 9 ;
12. TROQUELAR BOLSA 2 10 16 20 2 10 16 20 2 10 16 20 é
13, ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 14’ 18" 194 14" 18" 198° 14 18 19 1
14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 10’ 13 13" 10" 13" 13° 10 13 13 ‘
16. ETIQUETAR Y EMPACAR 8’ 6’ 6 6 6 § 6 6 6 \
i |
VIEMPOR TOTALES OF FABRICACION 203 312 385 200 305 376 163 248 J_ 304




SEMANA: No.2

SEMANAS EXPERIMENTALES

TAMANO: 36 PULGADAS

TAMARNO: 29 PULGADAS

CUADRO No. 10

TAMARO: 21 PULGADAS

OPERACIONES
o e T. X PIFZA |FIL. 5 BOLSAS| FIL B BOLSASIFIL 10 BOLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 DOLSAS| FIL. 8 BOLSAS [FIL 10 BOLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL 10 BOLSAS

1. CORTAR VELO 1 5 8 10 08 4 6.5 8 1 5 8 10
2. CORTAR FIBRA 0.9 45 7 9 0.9 4.5 7 9 0.9 45 7 9
3. EMPALMAR Y RAYAR 21 105 16.5 2 15 15 12 15 08 4 6 8

4. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP ] 45 72 90 5 25 40 50 49 245 29 49
N 16 8 12 16 14 7 n 1 16 8 13 15
6, FORMAR Y SELLAR BOLSAS 12 80 96 120 10 50 80 100 8.8 44 70 88
7. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 2 10 16 20 1.5 15 12 15 1.1 5.5 9 1"
8. CORTAR HILO SOBRANTE 12 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 1.5 12 15 1.5 15 12 15
10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 21 10.5 16.5 21 21 10.5 16.5 21 21 10.5 17 21
11, CORTAR PESTARA 1.6 8 12.5 16 1.6 8 125 16 1.6 8 125 16
12. TROQUELAR BOLSA 21 n 11.5 22 22 10.6 17.5 22 22 106 175 22
13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 12 13 18 12 13 18 12 13 18’
14. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 6 7 13 6 1 13 6 7 13
16. ETIQUETAR Y EMPACAR [ 6 10 6 6 10 6 6 10
TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION n 321 a3 172 262 338 162 247 318

69




SEMANA: No. 3

SEMANAS EXPERIMENTALES

TAMANO: 36 PULGADAS

TAMANOG: 29 PULGADAS

CUADRO Ne. 11

TAMAfO: 21 PULGADAS

OPERACIONES 3 J
T. X FILZA PIL S BOLSAS T 1L 8 BOLSALLFIL 10 BOLSAL] T, X PILZA FIL. 5 BOLSAL] F 1. 8 BOLSAS |FIL 10 BOLWW | 1. X PIEZA FIL S BOLSAS JFIL 8 BOLSAS | Fil. 10 BGL 4

1. CORTAR VELO 12 8 95 12 1 5 8 10 0.8 4 [} 8 |

-
2. CORTAR FIBRA 1 5 8 10 09 4.5 1 9 0.6 3 4.5 6
3. EMPALMAR Y RAYAR 2 10 16 20 17 8.5 13.5 17 0.9 4.5 7 8
SHILVARAR ENMAGUINA DURKOOE 9.3 465 7 93 5.2 26 4.5 52 5 25 40 50
5. DESHILADO DE BOLSAS 24 12 18 24 2 10 16 20 1.7 8.5 13.5 17
SEORMES YAELLAR AQLEAE 1 55 . 88 110 8.7 485 715 97 9 45 72 90
TRORILLAR FNMAGUINAYAMATO 18 9.5 15 19 15 7.5 12 15 14 7 1 i
8. CORTAR HILO SOBRANTE 1.3 8.5 10 13 1.3 6.5 10 13 1.3 65 10 13
9. FORMAR SOPORTES DE HOLSA 2 10 16 20 vl 10 16 20 2 10 16 20
10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 3 15 18 30 3 15 74 30 3 15 18 a0
11, CORTAR PESTARA 14 7 n 14 14 7 n 14 14 7 n 14
12. TROQUELAR BOLSA 25 125 20 25 25 12.5 20 25 2.5 12.5 20 25
13. ENSAMBLAR BOLSAS A BASTIDOR 12 14 18 12 14 18 12 14 18
14, LIMPIAR Y REVISAR FILTRO 13 15 17 13 15 17 13 15 14
16 ETIQUETAR Y EMPACAR § 7 7 6 7 7 6 7 7
TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION 226 340 432 192 292 364 179 265 338

~



CUADRO Nol2

PR TR X LY S b PUNTAJES OBTENIDOS POR LOS TRABAJADORES R
wls S8 =l - ST, SEMANAS EXPERIMENTALES
e 7"v —
- 3 3 6 S B 3 S = 32 ® = = =5 . = : Ry
! e - L PUNTUACION o PUNTUACION ]1 }‘\ PUNTUACION
NOMBRE DEL TRABAJADOR | 1a. ACUMULADO 2a. ACUMULADA % I I
s i o I SEmMANAL || SEMANAL = SEMANAL
—— J ] I8 2
i | |
LorenzoGarefa | 667 | | 900 | 875 | %0 Il 775 4117 750 800 | 879 916 | | 888 8350 | || 681 719 936 817 932 12435
Antonio Alan{sr Wy ol 938 { ' 1023 . 798 “71045 1138 | 4942 Lt 1213 i 972 | 926 i 71075” | 9128 1140 i 1200 1003 804 870 14145
Margarita Lugo | ez | 867 | | 960 907 | | 1070 | || 4776 1032 971 [ | 1008 | 942 | 965 | || 9689 || 926 | | 900 983 1000 1033 | 14531
Juan Arreola 910 708 | 960 992 958 4528 1021 907 897 836 900 9039 | 919 — 937 — 905 11850
= Antonio Garcia 941 | | 10s0 | 1108 || 1103 | | 1167 | 5269 | 900 | 953 | 1181 | 876 | 1036 | 10165 | 805 | 987 953 1012 903 14825
Carmen Pérez 911 || 859 900 T 831 3501 772 817 985 969 || 1239 8283 | | 1207 1620 878 846 791 13625
Juan Willado i 900 | | %00 . | 1101 950 1117 | 4968 1006 905 | 978 874 | 954 | 9685 | | 930 821 785 1158 935 14314
Jesds Ruvalcaba 1002 | | 1082 956 2188 1232 6460 952 1034 1262 868 1298 11874 | || 1260 1620 1355 1083 836 18028
Ramoén Ramirez 86 890 [ 965 || 1937 | | 1159 [ 6137 | 893 || 937 | 1121 849 | 900 |l 10837 | | 932 1262 1108 1184 972 16295
AT S ey | 978 ez | 1260 | 1800 765 | | 5465 1002 - 999 795 | 802 | 906371 [” 976 T | 960 729 944 1059 | 13731
José Herrera o o1 1174 1295 1800 1489 | 6670 972 1157 799 890 918 11406 | 1685 1279 900 1083 989 17342
| | EE S E ] ¢
i b
| { | i
$ = :,J =
7 4. fa. Ge.
I Lorenzo Garcia 900 787 20582 || 960 850 975 910 1000 | 25277
Antonio Alanis 1062 1049 23577 | | 1110 — 1085 1131 1331 28234
Margarita Lugo i 1051 — P 22829 2.7 746 1000 766 707 26730
Juan Arreola ~ 1 1005 21965 | || 1029 963 - 1185 1080 26222
Antonio Garcia T 837 22627 | || 1264 814 1042 826 1003 27576
T Carmen Pérez 863 20401 — 89 I 875 - 1018 | 23193
Juan Willado p 850 23963 | 1009 825 1052 1033 "";,,,"';';,;':’ 3919
Jests Ruvalcaba ] 12ss 27585 | 900 | 750 9721 | dexas orl 839 3461 |u
Jos¢ Herrera | 800 26176 | 1092 886 600 925 o o 34618
) Ramén Ramirez 1 100 | B 27140 |'1013 | | 5058 [desmesmpor | 990 1043 4024 =
__Cuauhtemoc Rodrfguez || 1080 | || 1 =
. § e PR T i % 3
;— ! T-318-€



RESULTADOS DE LAS SEMANAS EXPERIMENTALES

CUADRO No.

13

la. 2a. 3a. 4a. Sa. 6a.
OPERACIONES
T4 T T-6 T4 T5 6 T4 15 T6 T4 75 T6 T4 T5 T6 T4 T 16

FORMAR E INSERTAR ALUMINIO 64 75 95 k1 45 62 35 55 57 35 42 60 35 48 54

e v CDETADOS n 74 | 128 74 80 86 58 95 85 74 80 L3 78 82 85
o

: >

RECORTARFILTAO 26 a3 53 10 1 15 10 n 13 9 13 12 = ] 10 13
S
[=]

PEGAR CUARTA TABLA 62 60 63 58 47 70 49 48 76 49 67 75 ] o 60 62 68
= =
< ot
= =

PULIR ¥ LIMPIAR 6 8 10 7 8 12 7 10 9 ] 8 11 w = = 7 7 15
©w = <
< o =
« = =

CORTARILICES M REQARLDE i 17 bx] 12 1 % 19 17 2 16 19 2 - = 2| 8 2
w
o o
g a

LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR 17 8 1n 5 13 15 9 6 10 6§ 8 " = o 6 1" 12
P
=]
a

REVISAR 19 2 2% 15 18 2 18 2 25 19 17 21 = 16 21 23
o
< ced
-

ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR 6 6 10 8 8 1 1" 1 10 9 8 10 10 9 10

[LEMEGS VO TALES D EABRICALION 218 n3 | 419 26 | 25 316 01 | 24 307 | 223 262 321 232 268 306

™~



cCLIMATFLTUE

LINEA B
TAMAROQ: 38 PULGADAS

A S E

TAMARO: 29 PULGADAS

CUADRO No. 14

TAMARO: 21 PULGADAS

OPERACIONES =
T.X PITZA |FIL 5 BOLSAS|FIL 8 BOLSAS|FIL 10 POLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 BOLEAS| FIL 8 BOLSAS |FIL. 10 BOLSAS| T. X PIEZA FIL 5§ BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL. 19 COLSAS
e RTAR VAL Y EIBRA 1.62 8.1 129 162 1.44 7.2 15 144 1.128 5.6 9.0 1.2
2, MAYAR BOLSA ) 1132 5.6 9.0 13 1.0 5.3 8.5 10.7 1 5 8 10
3. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 6315 35 50.5 63.1 6 30 48 60 5.454 212 436 54.5
4. OESHILAZSOLSAS 2 10 18 20 1714 85 13.7 171 1.538 16 123 15.3
5. EORMARWAELLAR BOLOA 13 65 104 130 10 50 80 100 9.23 46.1 73.8 923
CIOBILLARENMACVINAAMATO 28 126 20 2% 1.764 8.8 14.1 176 1333 6.6 10.6 133
{ 7.CORTAR HILO SOBRANTE 1.333 As.s 10.6 13.3 1.333 86 10.6 133 1.333 6.8 10.6 13.3
| 8 FOAMAR SOPORTES DE BOLSA 0.857 42 6.8 8.5 0.857 4.2 6.8 8.5 0.857 42 6.8 8.5
9. SOLDAR SOPORTE 1.875 9.3 15 18.7 1.875 93 15 187 1.875 93 15 18.7
IDENSLEMBLARAYEECAN SORDANE 2121 136 218 21.2 2721 136 21.8 21.2 2721 136 21.8 2722
' 11 conman estara 1.304 65 104 13.00 1.304 6.5 104 13.0 1.304 6.5 104 130
12 EHe0UELERIBDE S 107 171 21.4 107 171 21.4 103 171 04
LaLEREEND SRED S sall SR 133 142 15.0 13.3 14.2 15.0 133 142 150
14-SOCLAR BLS IO 8.2 8.2 8.2 8.2 8.2 82 8.2 8.2 8.2
1o CIMEARGRRUSATIGLLTRO 15.00 15.7 17.14 15.00 157 17 15.0 15.7 171
ISCRRRGETIOtETA e 1 21 21 24 21 21 21 2.1 2.1 21
7ET e E AR Y EMEACARIRYLLRC] 3.00 4.00 6.00 3.00 4 6.00 3.00 400 6.00
J
L TIAROL TOTALEES DE FABRICACION 225.2 3383 416.1 202.3 3017 3703 180.6 2832 347.1 :
ol |




CUADRO No. 15.

SEMANA EXPERIMENTAL No.1 CLIMATFTLU
TAMARO: 36 PULGADAS TAMARO: 29 PULGADAS TAMARO: 21 PULGADAS
OPERACIONES
T. X PIEZA [FI. 5BOLSAS|FIL 8 BOLSAS|FIL. 10 BOLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 BOLSAS| FIL B BOLSAS [FIL. 10 EOLSAS T. X PIEZA FIL. 5 BOLSAS JFiL 8 BOLSAS | FIL 10 DOLSAS
1. CORTAR VFLD ¥ FISRA 1.48 74 11.84 148 1.40 7 1.2 14 1.00 5 8 10
2 R/ YER EOLSA 1.02 5.1 8.16 10.2 1.00 5 8 10 1.00 5 8 10
3 HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 5.32 26.6 42556 53.2 7 35 56 70 5.02 25.1 40.16 50.2
4. DESH'LAR EOLSAS 1.32 6.6 10.56 132 1.6 8 12.8 16 1.2 6 96 12
5. FORKARY.SELLAR BOLSA 10.8 54 86.4 108 " 55 88 110 8.03 40.15 64.24 80.3
6. ORILLAP EN MAQUINA YAMATO 192 96 15.36 19.2 1.06 53 8.48 106 0.98 49 7.84 9.8
7- CORTARIHILO.SORRANEE 0.89 4.45 712 8.9 089 445 712 8.9 0.89 445 712 89
5 FORN AR SCPORTES DE BOLSA 0.78 39 6.24 78 0.78 39 6.24 7.8 0.78 39 6.24 78
9. SOLDAR SOPORTE 13 6.5 104 13 13 8.5 04 13 13 6.5 104 13.00
LO_CNEAMELARZZ G ARS0FORTE 193 9.65 15.44 193 1.93 9.65 15.44 193 193 9.65 15.44 19.33
1. contar pEsTARA 094 4.7 792 9.4 0.94 47 7.52 94. 0.94 41 7.92 9.4
2B OB e EARBOLEA 9.81 17.0 20.5 9.81 17.00 20.5 9.81 17.00 205
i R ML SRR CARTIDER, 1 138 15.00 1 138 15.00 1 138 15.00
} 14. SCLDAR BASTIOON 8.4 8.4 8.4 8.4 8.4 8.4 8.4 8.4 8.4
: 2 LFAR Y REVISAR FILTRO 13.84 15.00 16.2 13.84 13.84 13.84 13.84 13.84 13.84
i b WAaR Y ETIQUETAR CAJA
i . 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
x 7 ETOUETARENIAPARTILEED 2.95 4.00 7.00 2.95 4.00 7.00 295 4.00 1.00
] - h
| TiTnnas TOTALES DE FAERICACION 189.5 282.20 346.1 " 196.50 290.24 356.74 166.36 244,00 297.47

L



SEMANA EXPERIMENTAL No.2

CLIMAFLU

CUADRO No. 15

1 TAMAROQ: 38 PULGADAS TAMARO: 29 PULGADAS TAMARO: 21 PULGADAS
( OPERACIONES
T.xPiczA |£:iL seoLsas|FiL 8 poLsas|FIL 10poLsas| T.x PiEZA | FiL 5 EOLSAS| FIL 8 BOLSAS |FIL 10 8OLSAs| T. X PIEZA |FIL 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL 10 GOLSAS
1. CORTAR VELO Y FIBRA 17 8.5 13.6 17 1.04 5.2 8.32 10.4
2, RAYAR EOLSA 1.10 5.5 3.8 1 1.00 5 8 10
3. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 6.00 30.00 48.00 60.00 5.00 25.00 40.00 50.00
4, DESH'LAR BOLSAS 2 10.00 16.00 20,00 1.42 71 11.36 14.2
5. FORVAR Y ScLLAR BOLSA 13 56.5 90.4 13 8.97 44.85 71.76 89.7
6. ORILL.AR EN MAQUINA YAMATO 2.08 104 16.64 20.8 0.98 439 7.84 98
2.
=
7. CORTAR HILO SOBRANTE 1.27 6.35 10.16 12.7 1.27 8.35 10.16 12.70 :
< _
o« o
2. FORNAR SOPORTES DE BOLSA 0.90 45 1.2 9 0.90 45 72 9 b -
w <
=) =
9. SOLDAR SNPORTE 1.72 8.6 13.76 17.2 1.72 8.6 13.78 17.2 @ :
w
10, ENSANELAFR Y PE%AR SOPORTE = @
281 14.05 22.48 28.10 2.81 14.05 22.48 28.1 o “a
¥ @
¢ LN w5 <
11, CONTAH PESTARA 1.38 69 11.04 138 1.38 6.9 11.04 13.8 o =
B
2. CUELA <
12 THOCUELARE0LES 10.00 15.00 203 10.00 15.00 203 :
13. ENSAMSLAR EOLSA A BASTIDOR
12.81 13.84 13.89 12.81 13.84 13.89
&S0 tuARBASTIDOR 1.92 .92 7.92 1.92 .82 7.2
10 LLATIAR Y REVISAH FILTRO "400 ’S.UU 17.00 1400 ‘5.00 17.00
16 ARMAR Y ETIQUETAR CAJA 1.96 196 i
: : 1.96 1.96 1.96 1.96
7. ETICUETAR Y EMPACAR FILTRO 301 281 5.00 151 381 5.00
2 R ! g E. .|
i &
i T OT/.LES DF FACRICACION 211.00 315.61 388.67 182.15 269.45 330.97 &
L f




SEMANA EXPERIMENTAL No. 3

TAMARO: 36 PULGADAS

L 1 M

TAMARO: 29 PULGADAS

A £

Sty

TAMARO: 21 PULGADAS

CUADRO No. 17

{

L OP;RACKONES T. X PIEZA |FIL. 5 0OLSAS|FIL 0 BOLSAS|FIL J0BOLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 BOLSAS| FIL. 8 PFOLSAS |FIL 10 BOLSAS| T. X PIEZA FIL. 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FILL 10 BOLSAS

! 1. CORTAR VELO'Y FISRA 0.97 .76 9.7 1.02 5.1 8.16 098 4.9 7.84 98
2. AAYAR BOLSA 099 192 9.9 0.85 4.25 6.8 0.76 3.8 6.08 78 }
.. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 489 39.12 489 4.06 20.00 32.00 419 20.95 33.52 419

; 4 UESHILAR EOLSAS 1.4 11.28 14.1 1.08 54 8.64 1.32 6.6 10.56 132

i
5. FORMAR 7 SSLLAR BOLSA 8.00 64.00 80.00 .81 39.05 62.48 8N 4385 69.68 87.1
SRFLEARIEN MAQUINATKAMATC 2.03 16.24 20.3 1.01 5.05 8.08 0.85 4.25 6.8 85

JRCaniaRigl S ERRnatTE 0.75 6.00 7.5 0.75 3.75 6.00 0.75 375 8 75

i 4 FCHMAR SCPORTES DE BOLSA 0.81 6.48 8.1 0.81 4.05 6.48 0.81 4,05 6.48 8.1
9. SOLDAR SOPORTE 1.32 10.56 13.2 132 6.6 10.56 132 6.6 10.56 13.2

| 10, ENSAMBLAR Y REGAR SOPORTE 1.54 12.32 154 1.54 1.7 12.32 154 7.7 12.32 15.4
11, CORYAR PESTARA 0.95 14.05 18.00 0.25 14.05 18.00 095 4.5 1.6 95
IHFARAVELARIBOLSA 10.00 13.00 10.00 13.00 8.61 10.00 13.00
12, £1.54MDLAR BOLSA A BASTIDON 10 6.59 702 659 1081 7.02 659

i I EEeAEARNIE0R 12.8 13.81 12.8 1381 7.8 128 1381
LR EMECIn YIREVISARIEI TR, 13.02 15.00 13.02 15.00 1201 13.02 15.00
AR ELS ST EAD 200 200 200 200 200 2.00 2.00

i ) ~ AR EMEACARIEILTAR 291 6.08 a8 500 237 381 5.08

: : PR IRACION 204,38 = 300.58 163,65 236.00 164.70 226.09 277.28

9L



: A .18.
SEMANA EXPERIMENTAL No. 4 CLIMAFLU CUADRO No. 18

TAMARO: 36 PULGADAS TAMARO: 28 PULGADAS TAMARO: 21 PULGADAS
CPERACIONES
T. X PIEZA |FIL 5 BOLSAS|FIL 8 BOLSAS|FIL 10B0LSAS| T. X PIEZA | FIL. 5 BOLSAS| FIL. 8 BOLSAS |FIL- 10 8O T.X PIEZA |FIL 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL. 10 BOLSAS
i .
1. COHTAR VELO Y FIBRA 095 475 16 95 1.01 5.05 0.95 16 95
2. RAVAR £OLSA 1.02 51 816 102 0.85 4.25 - 085 68 85
3. KILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 5.81 29.05 46.48 58.1 4.38 21.9 445 358 44.5
|l 4, DESHILA S ECLSAS 1.09 5.45 8.72 10.9 1.00 5 0.82 6.56 8.2
5. FORMAR Y SELLAR BOLSA 10,03 50.15 80.24 100.3 8.07 40.35 7.25 58 725
=) o S
6. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 201 10.05 16.08 20.1 0.98 49 j w 0.97 :: 7.76 8.7
3 =) o [=)
: =) = (=]
2.CORTARQILO SCRRANIE 1.04 5.2 8.32 104 1.04 52 & 2 1.04 = 8.32 104
w w w
w w a
2. FOAMAR SOPORTES DE BOLSA 0.76 38 6.08 16 0.76 38 w w 0.76 w 6.08 16
w w w
Q =1 [=]
9.80LDAR SOPORTA 2.03 1015 16.24 203 2.03 10.15 = = 2.03 = 16.24 203
- o
0. ENGAMELAR Y PEGAR SOPORTE S o o
10, ENSAMEL. E QP o G
0.92 4.6 7.36 8.2 0.92 4.6 = p=s 0.92 g 7.36 9.2
2 =} 2.
. . =] o o
i1. CORTAR PESTARA 081 4.05 6.48 8.1 0.81 4.05 @ = 081 « 6.48 8.1
o
= =)
2. {1 «
12. TROQUZLAR BOLSA 832 13.58 16.21 8.32 = = = 13.58. 1621
x x x
13. ENSAMBLAR BOLSA A BASTIDOR T T o 1028 2 = =) 11.59 13.81
2 . o 2 . = . R
14 SOLUAR BASTICOR 6.21 621 621 6.21 6.21 6.21
15, LIMP'AR Y REVISAR FILTRO ‘|2.14 13.05 14.07 12.24 13.05 14.07
16 ARMAR Y ETIGUETAR CAJA S 181 191 191 181 191
i
| 17. ETIQUETAR Y EMPACAR FILTRO 281 3.24 5.81 2.81 3.24 5.81
|
| Tiemros
| RHEMEQSTCTALES RERARICACION 17412 | 26134 32272 151.02 216.38 J 266.52

Lt




SEMANA EXPERIMENTAL No.5

TAMARC: 26 PULGADAS

CLIMAFLU

TAMARO: 29 PULGADAS

CUADRO No. 19

TAMARO: 21 PULGADAS

OPERACIONES
1. % Pleza |FiL s BoLsAs|FiL 8 BoLsAs|FIL 1080LsAs] T. X PIEZA | FIL. 5 BOLSAS| FIL 8 8OLSAS |FIL 10 DOLSAS| T. X FIEZA |FIL. 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL. 10 EOLSAS
1. CORTAR VELO Y FIBRA 0.89 445 7.12 8.9
2. RAYAT BOLSA 0.99 4.95 7.92 9.9
3. HILVANAR FN MACQUINA DURKOOP 5.28 26.4 42.24 52.8
4, DESHILAR BOLSAS 1.09 5‘5 &72 ‘09
o o
5. FORMAR Y SELLAR BOLSA 121 56.05 89.68 121 = -
. . - < <
= =
6. CRILLARA EN MAQUINA YAMATO ‘Bz 9‘ 14. 56 ‘82 : :
7. CORTAR 1LO SOBRANTE B, 4
0.97 4.85 1.76 9.7 1 @
w w
2. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 078 39 6.24 7.8 o o
s s ) =)
g:30LDAR SOFORTE 123 6.15 9.84 123 S °
a a
10. ENSAMBLAR Y PEGAR SOPORTE 208 10.2 16.32 204 Z z
A .. 2 8 o o
B ] i a a
11. CORT AR PESTARA 0.92 45 7.36 9.2
o o
12. TROGUELAR BOLSA 8.31 14.02 18.12 ;’ :
12, ENSAMBLAR BOLSA A BASTIDOR 28 e 132 = =
A : .21
14 SOLCAR BASTIDOR 6.2 6.2 6.2
15, LIMPIAR ¥ REVISAR FILTRO 8.91 1258 12.00
16. ARMAR Y ETIQUETAR CAJA Tioa 1.68 1.58
i 4 -5
12. ETIQ ;ETAR Y EMPACAR FILTRO 21 293 3.81
j TIENMFOS TUTALES CE FAEAICACION 172.45 266.18 309.76

8L



SEMANA EXPERIMENTAL No. 6

c L

A Y L u

CUADRO No. 20.

TAMANO: 36 PULGADAS TAMARO: 29 PULGADAS TAMARO: 21 PULGADAS
OPERACIONES
T. X PIEZA |FIL. 5 BOLSAS|FIL 8 BOLSAS|FIL 10 BOLSAS T.X PIEZA FIL. 5 BOLSAS| FIL 8 BOLSAS |FIL 10 BOI T. X PIEZA FIL 5 BOLSAS |FIL 8 BOLSAS | FIL. 10 BOLSAS

1. CORTAR VELO Y F|BRA 1.07 8.56 10.7 1.32 6.6 13.2 1.17 5.85 9.36 nz?
2, RAYAR BOLSA 0.89 7.2 8.9 1.01 5.05 8.08 0.76 38 6.08 16
3. HILVANAR EN MAQUINA DURKOOP 5.24 41.92 524 521 26.05 41.68 4.85 24.25 388 485
4. DESHILAR BOLSAS 197 1676 19.7 1.16 58 9.28 1.23 6.15 9.84 12.3
5. FORMAR Y SELLAR BOLSA 11.03 88.24 1103 7.81 39.05 62.48 8.17 40.85 65.36 817
6. ORILLAR EN MAQUINA YAMATO 1.72 13.76 17.2 1.00 5.00 8.00 1.04 5.2 8.32 104
7/ CORTAR HILD SOBAANTE 079 6.32 19 0.79 395 6.32 0.79 3.95 6.32 18
8. FORMAR SOPORTES DE BOLSA 0.76 6.08 76 0.76 38 6.08 0.76 38 6.08 16
9. SOLDAR SOPORTE 121 10.16 127 1.27 6.35 10.16 1.27 635 10,18 127
10-GNEAMBLARVERGAR BORO TR 1.81 14.48 18.1 1.81 9.05 14.48 1.81 9.05 14.48 18.1
11. CORTAR PESTARA 1.21 9.68 121 1.21 6.0 9.68 1.21 6.05 9.68 121
12, TROQUELARIECLES 14.02 17.38 14.02 17.38 8.76 14.02 12.38
13. ENSAMBLAR BOLSA A BASTIDOR

13.22 16.62 13.22 16.62 9.78 14.02 16.62
JASOLRARDASTIOON 6.21 6.21 6.21 6.21 8.21 6.21 6.21
15. LIMPIAR Y REVISAR FILTRO

13.21 16.71 1221 18.71 12.43 13.21 16.71
16. ARMAR Y ETIQUETAR CAJA

1.81 1.81 1.81 1.81 1.81 1.81 1.81
17. ETIQUETAR Y EMPACAR FILTRO 121 5.18 3 5.18 281 321 518
TIEMPOS TOTALES DE FABRICACION {

213.76 340.51 168.43 262.35 157.09 236.96 293 51

6L



CUADRO No 231

f B B o DN i Y e ¥ TABLA DE PUNTAJES® E INQE[NTIVOS =+ S SR TOWi Ty A
it s e Y on Y - N l Ul i 5 SEMANAS EXPERIMENTALE ; O (58 T T s T MJ
; _— o=

< S T T < 3 =2 = &> D3 < <E> < < . = = e D =

] i 1

| NOMBRE DEL TRABAJADOR e LI B0 Vot ! 20 SEMANA ncumain
t SERARAC J HoRnSA
{ L sowanas
1 Lorenzo Garcia L0 i 4,40 540 i 5.25 | 40 | 10.00 5.50 - Ausente | Ausente | Ausente , Ausente | 540 | 540 | Oficinas 540 9.00 ; 380 .| _ 540 3.80 3240
{ Antonio Alanis Ofici. | Ofici. Ofici. | Ofici. | Ofici. i Ofici. Ofici. ! Oficinas :onen-ms 1 Oficinas | Oficinas Oficinas | .Oﬂcinasv Oficinas ~ Oficinas ' | Oficinas ! |
! Margarita Lugo 540 | 13.60 . 30 | 1615 | 340 | 19.90 1825 § S0 | 870 §. s . 263511 O R 540 L 2440 | 220 | ‘Bl00 |
i José Herrera 348 484 i 524 | : L 30 £ 340 4 ! A Ausente | Ausente F 765
1 540 \" se0 N ! s | 13.05 540 | Permiso 340 51.60 6.95 >
7 | i 540 540 '] 5.15 ! i J | 340, 540 9.00 540 | 18.50 540 ) 5.45 T 16.50 | 8100
i Eanie Raiiots o o 1" 50 ! ! i ! ! i Es S e : | Auseme 540 | 32.70 30 1140 4292
| Antonio Garcia 340 | 1290 | 40 1795 | s0 | 0.10 | 10.70 1 | 29.60 1 om0l 27 < 1ads 540 .35 340 [ 39.00 29.10 | 8100

B Juan Willado |40 [ 12,45 540 o954 s . f..24 ! e 14.15 210U 2 3.40R TN 12,855 340 30.05
. ___ Guadalupe Soto Ferrer { L] EE T 540 _ 33.55 i:g 28.50 340
r Ana Ma. Ostiguin | A f ! etk t | I 1% [ (G ¢ i 9 3 1 77 |

INCENTIVOS DADOS POR DIA | | seas | 548.10 [h]3882 XN 1 S XU | $52.60 e | Loam !
V} Towml Semanal | $219. 80 5 ! ! | e T Total Semazsl  $ 475, - il . js204.45
\ ! i § .
| § A i | - 3 i 4 & SR 25 S i i "l'?:l Semany 5
i j - lncenuvon del H e BT ! 4 P —— | 1 !
{ [ Tladoderecha de 1a punluacion “Tepresenta- | i | i il X k S & ey ST E i 1 |
1 da en pesos. 1 i M SEMANA % i - { 4 , ! S E] s ‘: Ba. SEMANA
| Lorenzo Garcia 340 1,05 i 340 ) 3940 [Valvulas | Valvulas|Valvulas | Valvulas | Valvulas I Valvulas | anulss Vllvms, Valvulas! Valvulas 8640 { Valvulas ! i V.-hruln | valvulas] Vilvulas | Valvulas{ Velvulas
'Y = ! 1
| Antonio Alanis * | Ofici. Ofici. | N 30 | 21.80 4320 540 482 | Oficinas ; Oficinas | Oficinas | Oficinas _ Oficinas| Oficinas Ausente Ausente | Ausente | Ausente 540
r'- " Margarita Lugo 50 .60 | 50 | 2850 | 10800 | S0 | 15100 S0 | 2675 | S0 | 1215 i s 1505 [ 50 2490115500 | 540 | 9.90 340 I 1215
| Joustierrera i 50 i 540 14.05 | 3466 | manteni. | manwni. imanteni. = manteni | manteni. | maneni.| manteni. Manteni. j Manteni. | Mantent 6166 -540
l : e e X :j 540 19.50 permiso | permiso " manteni. = manteai. | maneni. ;; manteni.; manteni. Manteni. ; Manteni. | Manteni. 12102 Permiso 540 = -
{ Juan Arreola 1 s | 1670 ¢ 540 15.75 50 | 1100 manteni. manteni. | mamenl. | manteni. manteni. Manteoi j Manteni.| .| Manteal. | 13500 485 | 5410
i Ramon Ramirez | fue al IMSS | 540 6.85 | 50 | 131 80 | susene |ausente | mancent Vacteni. { Mamenl. | Mantenl.} 1000 540
e Antonio.Garcie i 540 manteni. | mantent. manteai, .| manteni. | manteni.. manteni,  Manteni. | 340 3L95 13500 25.45 .} 540
1 Juan Willado ) 1 540 540 0.25 540 manteni. \r manwm.i manteni. Manm}t‘ Manteni.! Manteni., 13500
| Guadalupe Soto Ferrer 150 ! 540 L ¥ 540 F I ¥ T i s0 [ © " |7 o
i \ . ! S
| | Ana Ma. Ostiguin | 433 ] 540 w2 | i s 450 | 6746
| INGENTIVOS FOR DIA i | | _gs21s L 323,30 } ¥95-85
| ™ * para obxencr el puntaje toxal por ot dla, sum i $ 481,60 ] H H y MY o i
} ! el puntaje izquierdo a la cantidad que tiene a 1 3} i i PR Lo i £y
h *  la derecha (multipticada por 10). I;]Emplo - i ! 1 i F
| | 340 4.40 540+ 4.40(L0) =384 | { R SR s - ‘
i b i 3 = : Al L 2 i
s { ! e ‘
| —— ; - i ! {
e




TIEMPO EN MINUTOS

GRAFICA No. 1
CLIMAFLI
TIEMPOS D E PRODUCCION
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SEMANAS EXPERIMENTALES
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TIEMPO EN MINUTOS
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GRAFICA No. 2
CLIMAFL U
TIEMPOS DE PRODUCCION
TAMARO: 36 PULGADAS

FILTRO DE 8 BOLSAS

|

LINEA BASE
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FILTRO DE 10 BOLSAS

ANALISIS DE TIEMPOS

1 2 3
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TIEMPO EN MINUTOS
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GRAFICA No. 3
CLIMAFLU

TAMARNO: 29 PULGADAS

FILTRO DE 8 BOLSAS

LINEA BASE

ANALISIS DE TIEMPOS

PRODUCEC
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O N
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SEMANAS EXPERIMENTALES
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TIEMPO EN MINUTOS
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GRAFICA No.4
CLIMAFLU
TIEMPOS DE PRODUCCION
TAMARO: 21PULGADAS
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ANE XO NUM 1

CUESTIONARIO
OBJETIV O~

Este cuestionario tiene por objeto conocer sus puntos de vistas en relacién con su empresa y su -
trabajo, los que nos seran de gran utilidad para explicar el porque de muchas cosas que, quizas por

faita de comunicacién adecuada, pueden parecer inconvenientes, sin serlo en realidad.

Su cooperacién, meditada y franca, y sus sugerencias, serdn 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 cooperacion.

Oportunamente le informaremos de los resultados del cuestionario.
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EFECTOS COLATERALES DE LA ECONOMIA DE FICHAS

OBJETI V O~

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 2

e) si, mucho — ¢Porqué?

2 ¢Considera usted, que los ascensos y promociones pueden realizarse con justicia, por - -

"medio del sistema de puntos?

; d) si

a) definitivamente no : b) no ; c) no sé ; e) si, mu-

cho

iPorqué? .

3. ¢Cree usted, que el sistema de puntos que la compafifa maneja le sirve para que se vuel-

va usted més responsable, cuando trabaje en otra empresa’?

;d)osi

a) definitivamente no ———; b) no ; ¢) no sé

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 ; ¢) no sé — d s ;
e) si, mucho ———— {&Porqué?.

5. ¢Considera usted que el sistema de fichas que utiliza la empresa, fe ha servido o ayuda-

do en algo en su vida, fuera del trabajo?

a) definitivemente no ————; b) no : ¢) nos¢ ——;d) si ;

e) si , mucho ¢Porqué? .
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{Ha llegado algunos dias més temprano, para tener oportunidad de ganar mas puntos?

a) definitivamente nunca ———— b) nunca —; ¢) no me he dado cuenta —

.e) si —— — ¢Porqué?.

e

iSe ha ido més tarde, por causa de su trabajo, para que termine una operacion “'x” y

pueda ganar mas puntos.

: ¢) no me he dado cuenta ——;

a) definitivamente nunca —— b) nunca
d) si ——; e) si, muchas veces —— ¢Porqué?

{Si tuviera que volver a empezar a buscar trabajo, volveria a trabajar en ésta fabrica, -

debido al sistema de puntos que usa?.

a) definitivamente no ——; b) no —— c) no s¢ ——; d) si ———;

e) si, mucho —— ¢éPorqué?.

¢{Ha entrado antes de la hora de comer para ganar puntos?

a) definitivamente no ——; b) no ——; ¢c) nost ——;d) si

e) si, mucho ——— &Porqué? .
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COSTO - BENEFICIO

OBJETI V O.—-

Recopilar los efectos econémicos y materiales cualitativos de la economia de fichas en el me-

dio que se aplico.

1

{Considera usted que los incentivos que la empresa da son adecuados?

a) definitivamente no ———; b) no ;¢ nosé ——; d) si

e) si, mucho ——— ¢Porque?.

{Considera usted, que han aumentado los desperdicios de materiales por tratar de hacer

las operaciones mas aprisa, y poder ganar més puntos? .

a) definitivamente no ———; b) no ———; c¢) no s¢ ; d) si

e) si. mucho ——— ¢Porqué? .

{Considera usted, que la calidad de los productos terminados se mantiene igual que antes
de que existierd el sistema por puntos.

a) definitivamente no ; b) no ———; c) no sé ;d) si

e) si, mucho ———¢éPorqué?

¢{Considera usted que la calidad de los productos terminados disminuy0, cuando se intro-
duj6 el sistema por puntos? .

a) definitivamente no ———; b) no —; ¢} no sé ; d) st —;

e) si, mucho ——— ¢Porqué? .

{Considera usted, que la calidad de los productos terminados aumento, cuando se intro--

dujo el sistema de puntos?

a) definitivamente no —————; b) no :c) nosé¢ ——; d) si ;

e) si, mucho ———— éPorqué? .



¢{Le ha creado a usted beneficios el sistema de puntos que maneja la gmpresa?

a) definitivamente no —; b) no ——; ¢) nosé ; d) si ;
e) si, mucho ——— ¢Porqué?

{Si se dieran més incentivos, apoyarfa reformas a los tiempos de produccion?

a) definitivamente no ————; b) no ——; ¢) no sé ; d) si 5
e) si, mucho ———— ¢Porqué?

¢{Le causa molestias el no tener los materiales necesarios para realizar sus tareas, y con -
lo cual le impide ganar sus puntos mds rapidamente?

a) definitivamente no ———; b) no ———; c¢) me da igual ———; d) si
. e) si, muchas ———— ¢Porqué? .



94.

RELACIONES INTERPERSONALES

OBJETIV O.—-

Analizar los efectos sociales que produce la economfa de fichas entre los sujetos que laboran en es-

te medio industrial.

¢El programa de puntos, te ha ayudado a tener méas comunicacién con tus compafieros de tra-
bajo? .

a) definitivamente no ; b) no ; ¢) nosé ;d) si ;e) si,

mucho ——— ¢Porqué? .

¢Si una persona lleva més puntos acumulados que usted, ella le molesta o entorpece cuando
usted esta trabajando?

a) definitivamente nunca ————; b) nunca ———; ¢) le soy indiferente ———;

d) si ———; e) si, mucho ——— (Porqué? .

¢Le ha ocurrido, que sus comparieros de trabajo para que no gane usted puntos, le escondan
el material o la herramienta de trabajo? .

a) definitivamente nunca —————; b) nunca ——; ¢) nos¢ ———; d) si —;
e) si, siempre —————— ¢Porqué? .

¢Ha tenido problemas con tus comparieros o con el supervisor pro qué éste Gltimo manda a
una persona en especial a realizar operaciones de ‘‘trabajo faciles”.

a) definitivamente nunca T b) nunca ————; ¢) me daigual ———;
d) si————; e) si, siempre ————— ¢{Porqué? .

¢Tus compaiieros 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 ————; b} nunca ———;c) no o ha notado ————;

d) si———— e) si, siempre ——————— (Porqué? .

¢Conociendo usted, la puntuacién (produccion) que debe realizar por hora o por dfa; es ne-

cesario que el supervisor lo vigile siempre?

a) definitivamente no ———; b) no ————; ¢) me da igual ;d) si

e) si, siempre ¢Porqué?

¢Cree usted que el sistema de puntos, sirve para crear un prestigio o reconocimiento entre sus

companieros: ?

.

a) definitivamente no ; b) no ; €) no sé ;d) si ; e) si,

mucho ———— ¢Porqué? .
¢ Le parece adecuado que el sistema de puntos se maneje en forma individual?

a) definitivamente no ———————; b) nunca ———; ¢) no me he dado cuenta

d) si ————; e) si, mucho — £ Porqué?

El supervisor lo amenaza o regafia constantemente, si no alcanza su puntuacion?

a) definitivamente nunca ———————; b) nunca ———; ¢) no me he dado cuenta
d) si ————; e) si, mucho ————— ¢Porqué? .

¢Considera al registrador una persona honrada en su trabajo?

a) definitivamente no —————; b) no ————; ¢) nosé ;d) si :
e) si, mucho




LA ECONOMIA DE FICHAS DENTRO DE LAS
OPERACIONES DE TRABAJO

OBJETIV O.-

Analizar los tiempos asignados a las operaciones de trabajo.

1. éConsidera usted, que los tiempos, con sus respectivos puntos, dadas a las operaciones son

adecuados?
a) definitivamente no ; b) no ; ¢) no sé ;d) si 5 e) si, mu-
cho ————— ¢Porqué? .

2. {¢Legustarfa que se manejard también por puntos, trabajos que no lo tienen, como barrer, -

limpiar ventanas por ejemplo?

. ¢} no sé . d) si ;-

a) definitivamente no ————; b) no

e) si, mucho ———— ¢Porqué?

3. {Le parece adecuado que cuando se cambie la forma de realizar el trabajo, cambie también

la puntuacion?

a) definitivamente no ; b) no ; ¢) medaigual ——;
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 mayoria de los trabajadores no estan
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 fabrica; la mayorfa de los trabajado-
res tampoco han llegado més temprano, ni se han ido més tarde para ganar mas puntos y ni mucho

menos han entrado antes de la hora de comer para ganar més puntos.

Pero el sistema de puntos si ha influido en que se vuelvan més responsables, cuando trabajen en - -
otra empresa; en dar reconocimiento o prestigio ante los superiores de los trabajadores y ademas -
en que si tuvieran que volver a buscar trébajo, volverfan a la fabrica. Esta Gltima respuesta esta en
contradiccién con la primera, de que “la mayorfa de los trabajadores, no est4 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 econdmicos y materiales cualita-

tivos de la economfa de fichas en el medio que se aplicé.

Varias de las respuestas dadas tuvierén un alto porcentaje en; me es indiferente o no contestarlas,

las demés 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 mds aprisa; respecto a

la calidad de los productos terminados, més 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--
nuy6; ademds, el sistema de puntos no le ha creado a la mayorfa de los trabajadores beneficios, pe-
ro si se dieran més incentivos, apoyarfan reformas a los tiempos de produccién. Y ademés un he--
cho importante, es que les causa a los trabajadores molestias el no tener los materiales necesarios -

para realizar sus tareas y lsimpide ganar puntos més répidamente.

Resumiendo podemos decir, que si ha tenido efecto sobre el trabajador, ya que dando més incen-
tivos, los trabajadores apoyarfan reformas en los tiempos de produccion, 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 economia 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 més comunicacién entre sus compafieros; nunca

es molestada una persona cuando esta trabajando; no impiden que (entre los mismos trabajadores)
otros ganen puntos escondiendo el material o la herramienta; a la mayorfa de los trabajadores no

es necesario que el supervisor los vigile siempre; el sistema de puntos ademads crea prestigio o reco-
nocimiento entre los mismos trabajadores y debe manejarse en forma individual (cornb se ha hecho);
la mayorf(a de los trabajadores no son amenazados o regafiados sino alcanzan su puntuacién un dfa.

S6lo 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 produccién.



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 mayorfa de los traba-
jadores considera que les tiempos dados a las operaciones no son justos; ni que tampoco se mane—

jen por puntos actividades como barrer, limpiar etc..

Perosi creen los trabajadores que cuando cambie la forma de realizar el trabajo, cambie la puntua-

cién.



EFECTOS COLATERALES DE LA ECONOMIA DE FICHAS

CUADRO No. 22

(POR CIENTO)

w
Z w
< w I [
£2 | 3 28 g b
2w >0 [} Mo - 9 o\
g g £ z z l; w @ s z5
£z | = a @ 8
w z
w
o
1 18.18 45.45 9.0 27.21 0
2 9.0 45.45 21.27 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
§ 9.0 36.36 18.18 | 8.0 0 27.46
6 21.21 21.21 0 4545 0
7 2.1 21.21 21.27 9.0 8.0
8 0 9.0 21.27 | 45.45 0 18.28
9 0 81.18 0 18.81
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CUADRO No.

coSsSTO

23

BENEFICIO

{ POR CIENTO)

102.

w

z w
< = e .
22 | 2 . 2 &
24 210 2 ws 5 S 3 ou
83 | £° s s 2 H 25
«Z z "~ 8 3 8

h =

o
10 18.18 3636 | 1818 18.18 0 9.19
1 9.0 2721 | 1818 36.36 0 8.19
12 0 36.36 | 9.0 9.0 0 45.64
13 0 9.0 9,0 18.18 0 64.00
14 0 1818 | 9.0 18.18 0 54.64
15 18.18 2721 | 8.0 21.21 0 18.28
16 9.0 0 9.0 36.36 0 45.64
17 0 9.0 0 63.63 3.0 18.37




CUADRO No. 24

ELACIONES

INTERPERSONALES

(POR CIENTO)

w
=
= 5 = o o
z 2 od I A
oy >0 o} e _ 5 ouw
g3 | £2 : gu = 3 | 2%
£z z =) ® 8
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b
=]
18 0 9.0 0 54.54 0 36.46
19 27.27 36.36 21.27 0 0 9.1
20 45.45 21.27 18.18 0 0 9.1
21 21.21 21.21 0 0 0 45.46
22 45.45 4545 9.0 0 0
23 .21 45.45 9.0 9.0 0 9.28
24 0 21.27 - | 18.18 21.27 0 21.28
25 18.18 8.0 0 45.45 0 21.37
26 2.2 45.45 1} 18.18 9.0
21 0 9.0 18.18 36.36 0 36.46
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LA ECONOMIA DE FICHAS DENTRO DE LAS OPERACIONES DE TRABAJO

CUADRO No. 25

(POR CIENTO)

w
z w
< w = [o]
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S § £ z z \g w @ s z 5
£z z a & 3
w =
w
o
28 0 54.54 L} 18.18 0 2].28
23 9.0 54.54 0 9.0 0 21.46
30 9.0 9.0 27.21 27.21 0 27.46
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ANEXO No.2

FILTRO CLIMAFIL
DESCRIPCION DE OPERACIONES

FORMAR E INSERTAR ALUMINIO

(o3) R Nl

Plisar papel, introducir separadores de madera y cortar papel del rollo.
Sacar de una cara sepradores de madera e introducir aluminio.

Voltear filtro.

Sacar sepradores de madera de la segunda cada e introducir aluminio.

Colocar filtro en la mesa mas cercana.

PEGAR BASE Y COSTADOS

Colocar filtro en aditamento

Emparejar papel y aluminio

Untar cemento a base y a papel endosado de base.
Pegar papel endosado a base, aplanar con la mano extendida y dedos separados,
y bajar aluminio con pinzas hasta la madera.

Untar cemento a la cara exterior del papel de la base.
Rayar laterales de la tabla-base.

Untar cemento en la tabla-base y en tablas-costado.
Sacar filtro de aditamento y pegarlo en tabla-base.
Pegar las dos tablas-costado centradas.

Sujetar tablas-costado con hilo a escuadra (90°)

Colocar en mesa.

CORTAR FILTRO A MANO

1.
2.

Colocar hilos gufas de corte, en la parte superior del filtro.

Coger tijeras y cortar al raz de los hilos
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Quitar hilos y colocar filtro en mesa.

PEGAR 4a. TABLA

N o o »w

Untar cemento a una cara del papel endosado y a la base superior del filtro.

Pegar papel-base a la cara superior del filtro, aplanar con la mano extendida y dedos
separados.

Untar cemento a cara exterior del papel-basey a tabla superior.

Pegar tabla base superior a papel base del filtro y falar aluminio hasta la madera.

Clavar las dos bases.

" Colocar en mesa.

Vertir cemento entre el papel, aluminio y base del filtro (1.5 cm. minimo y 2 cm, maximo

de altura.

PULIR Y LIMPIAR

& Wwp

Colocar filtro en piso de cartén
Tomar pulidora y pulir por los cuatro lados. i
Sopletear con manguera de aire y quitar particulas de madera

Colocar filtro en mesa.

CORTAR Y PEGAR HULES

ik
2
3.
4.

Quitar rebaba lateral del hule s
Cortar hules con tijera a la medida deseada
Untar cemento a hule y al borde del filtro exclusivamente

Dejar un poco secar y pegar hules al borde del filtro.

REVISAR FILTRO

1

Papel (sin perforaciones, manchas o parches).

10 6.
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Aluminio (pegados a la base, rotura 0 manchas, ondulacién continua)
Madera (madera completa, sin manchas, uniones sin sepraciones)
Sellado uniforme, sin burbujas)

Hules (sin rebaba, rectos y sin cemento)

LIMPIAR CON THINNER Y SOPLETEAR

1.
2.
3.

Humedecer estopa con thinner
Limpiar costados del filtro

Sopletear con . manguera de aire y quitar particulas extrafias

ETIQUETAR, EMBOLSAR Y SELLAR

© N O O~ W N

Formar la caja

Pegar con papel engomado, parte inferior de la caja

Pegar cuatro etiquetas en sus respectivos costados de la caja
Coloca etiquetas a filtro

Introducir filtro a bolsa

Sellar con diurex bolsa de plastico

introducir filtro con bolsa a caja de cartén

Sellar caja con papel engomado, parte superior

107.



ANEXO No. 2

FILTRO CLIMAFLU
DESCRIPCION DE OPERACIONES

CORTAR FIBRA E INTERLON Y EMPALMAR

—_

o o A w N

Colocar rollo de fibra e interlén en aditamento

Emparejar interl6n y fibra

Jalar interl6n y fibra a la medida deseada

Bajar angulo metélico para presionar interi6n y fibra
Cortar con cuchilla fibra e interlon dos tramos de cada una

Colocar en mesa y emparejar.

RAYAR BOLSA

-

[SU N S

Extender bolsa en mesa.
Emparejar interlén y fibra
Colocar rejilla deseada sobre bolsa.
Rayar interlon con lapiz

Colocar en mesa e ir acomodéndolas.

HILVANAR EN DURKOOP

o~ 0N

Enrredar y sacar carrete.

Introducir carrete a orificio de carrete y ensartar aguja
Colocar bolsa extendida en mesa de maquina.

Verificar que las rayas de la bolsa queden bajo la aguja y coser

Colocar en mesa bolsas cosidas.

DESHILAR BOLSA

1.
2.

Extender bolsa en mesa

Empezar a jalar los hilos por la parte media de la bolsa, haciendo un arco con los dedos

108.
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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

—_

Extender bolsa en