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INTRODUCCION

Eg de todos bien conocida la crfsis mocio, polftica, econdmica que atraviesa
nuestro Pals, debido a la constante variacifn de los preclos, adquisicifn de
wateriss primas, aumentos salarinles, desempleo, huelgas, marcados mas compe-
titivos, fijacidn de precios al consumidor, gasto piiblico. endeudamiento e =

inflactidn.

En los Gltimos afics se puede observar de manera definictiva que pava el dasa -
rrollo y crecimiento del Pafs fue nc;esario un endeudanmlento externe sin 1i-
wmites ¥y un incremento en el gasto piblico. Considero que ninguna industrfa
del Pafs ha estado a salvo de dicha crisis, sin embargo, si{ puedo establecer
que hay unas mas afectadas que otras, es el cano de la induatrfa de la cone-

truccifn que en los Gltimos cuatro afics ha bajado hasta un 75% su consumo.

Al iniciar este etrabajo y al sugir en mi la inquietud de preparar el presen-
te estudic, mi objetivo es contribuir s resaltar la importancia que tiene -
para nuestra profesifn, el desarrollo de la paqueiia ¥ mediana industrfa; --
as! como la implemencacifn de un sisctemsa de mantenimiento y seguridad e hi-

glene industrial en una empresa manufacturers de wosaico.

Por Gltimo deseo seilalar que lo que pueda decir en eata tésis no puede de -



ﬂinsunu manera, igualar los conocimientos que la experiencis ha otorgado al
pequeiio ampresario para subalstir, pero no e puede dejar de reconacer que

la falta de conocimlentas administrativos y técnicos, ha llevado al fracaso
a muchos negocica pequefios y medianos, que con una adacuada direccifn de -

sus dirigentes hubiera podido evitarse.




CAPITULO 1

Antecedentes Histdricos:

El mosaico y el terrazo es un producto disefiado bisicamente para recubrir -

superficies, generalmente piscs.

El mosaico de pasta y el terrazo de granito son productos duradercos y de no

ouy alte comto.

La empresa a la qua me refarire durante el presente proyecto es una industria
mopaiquara que por su bajo volumen de produccidn y ventas se le considera -
como pequefia industria. Easta compaiila se fundS en 1958 y por su producto y

calidad, tiena una ibagen reconocida en el mercado.

El inmobiljario actual comn el que cuenta la compaiifa, es el siguiente:

. Una puerta principal de dos hojas de 1.50 X °.53 ml. cada una
. Tres prensas de volante equipadas

. Dos pullidorss de loseta &quipadas

. Up wotor europec de 3 H.P, marca Werk

. Tres tanques para frahuar mosaico

. Un ranque para deatapar mosalco de granc

srenes L
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Una arteza de cemento para hacer pastas

Un rasctrillo para revolvaey las pastas

Dos catae de flarre para hacer lodeta de grano de 30 X 30 cm.
Dos cajaa de fierro para hacer zoclo de 15X 30 cm.

Dos cajas de fleryo para hacer wosaico de 15 X 15 cm.

Dos cajas de fierrco para hacer vagueta de 05 X 20 cm.

ina caja culidruple para hacear mosaico de 10 X 1D cm,

Una caja de flerroc doble para hacer zoclo de 10 X 20 cm.

Una caja de fierro para hacer mosaico grabado de 20 X 20 cm.
Una caja de fierro para hacer loeeca de 40 X 40 cwm,

Dos cajas de flerro para hacer mosaies de 20 X 20 cm.

Una bdsecula de 2 kg, marca Oken.

Pos carretillas de ncarrec de matarinles diversos

Un cuarco de bafio con regadera, mingicorio, lavabo, W.C., vasti-
dor y 10 guardarropas.

Un cuarcto para despacho con ventanas y puerta

Un sacritorio y tres aillas

Instalacibn triféisica para los motores

Instalacifn para el alumbrade de la fabrica con dos {nterruptores
¥y cuatro apagadores

Una coneccidn de 40 mm. de drenaje y registreos

Una coneccidn de agua para la fibrica y el baiflo

34 divisores o woldes para el dibujo de momaico

L pulidora dora-werk con motor 3 H,P,

1 capadora dora-werk con motor 3 H.P.

reseen 2
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prensa hidradlica henke

-

prensa eléctrica - hecho en méxico’

camidn con capacidad de carge de 10 roneladas,

-

camioneta pick-up de 5 toneladas

1
-

terreno de 700 m2 gue estan repartidos de la sigulente manera:

400 w2 estructura y techados cop limina de agbesto

300 m2 irea de estaclonamienca, oficina ¥y denperdicics

El mosalco hace 30 afics fue un producte neoble en cuanto a su comerclaelize -

ciSn y venta; sin embargo, en la actuallidad el alto costo de la materia pri-
ma ¥ de la cantidad de nueves productos alterpos como : la plfombra, los pi=
sos cerdmices, el parquet de wfrmol, el parquet de madera, el vinflico, etc.,

han hecho que el mearcado se contraiga ain mas en este nsctor.

La compaiifa se fundd con un capital social de § 500,000,000 M.N. entre dos so-

cios con lo que 88 adquirid el terreno y la woblliaria ya antes mencionada.

s e




CAPITULDLO 11

DESCRIPCION DEL PROCESO ADMINISTRATIVO:

Ya que cada empresario tiane la responsabilidad de administrar el sistema —
de produccién que wls le convenga, se suglere llevar a cabe un procaso ad-

winigerativo adecuado, ¥ que ase define como:

1) Planeacion
2)  Organirzacidn
3 Direccidn

4) Contrel en funciones directivas

1., Planeacidn Directiva:

La planeacidn diractiva de la empresa deherd contenar las sigulantes -

getividades:

a) PronSeticos y pravisiones
b) DeterminaciSn de lom objetivos

c} Programacidn
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d} Cronclogfa de los programas
e} FProcedimientos

f) Formulacidn de pollticas.

El dusiic realiza los trabajos qua la permitan antieiparse al futuro, con

el propdsito de no dejarse dominar por é&1.

a) Prondsticos y Previsiones .= El director trata de proyectar su vig
ta hacia &l futuro, con &l fin de Intentar anticiparse a los proble-
mas ¥ A las oportunidades que han de presentarse. Gencralmente la -
informacisn aqul deseads se obtiene de los perifidicos financleros, -
revistas y de las juntas que 8e tienen con otros empresarios del mis-

mo seclor.

Actualmente los {nicos prondstices que se hacen en la compaiila son —

los de ventas, an los que gse trata de determinar 1o que se vendardi
mes a mes durante el afic, cabe mencionar que dichos pronSsticos se -
hacan en unidades productivas y no momentarias; el formato es el ui-

guisnze:

PRODUCTO/ MES E FM AHJI J AS O ND PROROSTICO TOTAL

MOSAICO LISO

MOSAICO MARMOLEADO

TERRAZO ONIX # &

TERRAZD ONLX # 9
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e)

d)

-6 =

DaterminaciSn de Objetivos .— Es necesaric determinar la meta 6 ~
metas que se deseen alcanzar, aqul se tienen objetivoms a largo y -
corto plazo en cuanto a los de la empresa en general., eato es por=~
que se buaca que empleados y trabajadores canalicen sus enargias -

¥y recursos a donde la empresa desea llegar.

El objetivo principal a largo plazo =8 pasar de una pequeiia indus =
tria a una grande, y como metas a corto plazo se han puesto la many-
factura de otros productos que utilizen el miamo tipo de maquinaria
( granolica, fachaleta, etc. ); asl como la creaciSn de nuevos nego-
ctes o distribuidoras para lograr un mayor volumen de ventasa y por

consiguiente de produccidn.

Programaclsn .~ Existen varios caminos para lleagar a una misma me -
ta, ain embargo, es obligacidn del dueiio trazar el programa que con-
tiene las actividades necesarias para llegar a sus objetivos, en el

caso que gea a largo plazo puade modificarse de acuerdo a las nece —
aidades de La compaiifa y del entorno. Para las da corto plazo, la -
enpresa debe estar preparada para cualquier cambio a favor d en su ~
contra,aunque fstag.ya eatdn mas programadas { coopra de una magqui -

ttaria, recorte de psrsonal, etc.).

Cronclogfa de los Programas .- Es un elsmento {mportants pars domi-
nar el factor tiempo. La cronologia consiste en &l trabajo median -

te al cual sme datermina el orden cronolégico en sl que se cumplirdn



)

£)

lae diversas etapas del programa de la empresa.

Vgr: 1. Compra de prensas hidrallicas
2, Expanaisfn del ares de control de calidad
3. Compra del rerreno contiguo

4. Recorte del drea del estacionamiento

Procedimlientos .- 5Son tareas que slempre deben realirarae de la mis-
ma forma sl queremos alcanzar los resultados deseados.

Se formulan procedimientos para crear métodos en el desempefio de cler-
tas tareas. Ejem.t Se utiliza el recibo de materiales, el almacenis
ta debe llenar wn formato en 2l que se indican preguntaa como ¢
proveedor, cantidad del producto, importe, etc,, el cual una copla se

pasa a produccifn y otra a finanzas.

Polfticas .- En cufinto a las politicas internda me tlenen eatableci -
das las que contempla 1la Ley Federal del Trabajo y el Contrate Colec-

tivo de Trabajo.

Ovrganizacidn Directiva

En la empresa los integrantes siempre encontrarin algin trabajo que hacer.

5in embarge, lo importante as hacer qus el tal trabajo represante una ver-

dadera contribucién a los objetivos de la empress y no se reduzca simple -

mente a las tareas que el individuo desea realizar; para eato dividiremos
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a}
b)
c)

a)

trea las actividades de la organizacifn directiva:

Estructura de la Organizacisn
Dalegacidn

Determinacifn de relaciones

Eptructura de la Organizacién .- Un requieitc para cumplir con -
el trabajo es que lo realice la persona indicada. La responsabi -
1idad aqul coneiste en determinar y clasificar sl trabajo que de =

be remalizar cada trabajador.

En 1a fébyica se clasificaron de ia sigulents manera:
5 prenseros destajistas que hacen:

1 mosaicos de pasta ligos y marmoleados de 20 X 20 y 30 X 30 ¢m.

—

grabado de pasta y granito de 20 X 20 em.

~

losecas de granito y terrazo da 30 X 20 cm.

—

tarrazo de 40 X 40 cm.

1 pulider y su auxiliar { pulen toda clase de mosaitos y losetas

que tengan granito )

w

peonas 3
1 mezclar pastas, hormigdn y sacante
2 wetar y sacar les produccionss da los tanques ds fraguado y

cargar los camiones.



1 Chofer para transportar el producco

1 Empleads encargada de ventas al menudeo

b) Delagacidn .- El duefio ee ccupa de tomar las decisones neceasariss -

&n relacifn a la contratacidn, abngtecimientns y fipanzasz del negocio.

¢) Determinacifn de Delegaclones .~ El1 trabajo en squipo es un requisi-
to indispensable para una buena labor colectiva; para lograr los ob -
Jetivos establecidos por la empress se lntenta que entre trabajado -
ras ¥ entre trabajadores empresa exista una relacidn amiscosa y da -

armonia.

3. Orientacisn Directiva ( Direccidn )

Una pargona capacitada puede actuar sin planes y organiracién, pero si
cuenta con ellos serd mas sencillo. La funcidn mas imporcante dea la -
dirsccidn conaiste en acender las necemidades de los trabasjadores, por

lo cual se divi{di§ de lo siguientm manera:

a) Tormulacibnde decisiones
b} Comunicaciones

c) Motivacidn

d) Seleccidn da parscnal

e) Adiescramiento de personsl



a)

b)

e}

d)
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Formulacidn da Decislones.— Los resultados que se obtienan estan
estrechamente ligados al tipo de decisiones que se toman. La for
mulacifn de decisiones es el trabajo que se realire para llegar a

las mejores concluaiones posibles,

Comunicaciones .~ Lo que la gente haga depende en gran parte de —
8u grado de comprensidn, esto as algo que no se puede consegulr al
azsr, la labor que se hoce 8 crear un amblente apropiado de com =

prensidn entre todos y en cualquier nivel.

Motivacidn .- El inducir & la gente a realizar su trabajo de bue-
na voluntad, ¥ no porgue se¢ le obliga a ello, a veces es muy diff -
cil, nin embargo se debe de tratar de inspiror, animar y eatfioular

el trabajo de los demiis.

Saleccisn de Personal .- . El futuro depande en gran parte da la =
gente que lo crea, El seleccionar las personas mlis capacitadas -~
es una diffcil tareagperc es una de las actividades mda importan -
tes, pues se debe encontrar a quiénes han de occupar los diversos
pueatos dantro de la organizacisn. Los requisitos bisicom que =
aquf se usan son: casados, no mayotes de 30 ailos, primaria y ser

vicio militar{ para operarios ),
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Control Directivo

B ———

Se tiene la necesidad constantes de vigilar sf sa cumplen los planes -

trazados ¥ af la situacidn de la empresa es satisfactoria,

Esto se hace inspeccionando por s{ misme & concentrindose en una ge -
rie de actividades que permitirdn vigilar los asuntos de importancia =

excepeional sin perder tlempo en detalles.

Las actividades principales de controcl son:

a) Establecimiento de normas de actuacisn
b) HMedida de la actuacidn
c} Valoracifn de la actuacién

d) Formulas pars corregir ia actuacidn

a) Establecimentoc d& normas de actuvacién .- Es indispensable poder di-
faranciar entre el trabajo de buena o mala calidad, entre los rasul=-
tados que son aceptables y los que nc la mson. Las normas de actua -
cibn establecidas en control de calidad son las bases segin las culi-

lea han de valorarse los mitodos seguidos y los resultados obtanidos,

b) Medida de la actuacifn .- La informacidn scobre los trabajos que se -
realizan y los resultados obtenidos, ason la midula de las actividades

dal control.
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d)
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Valoracidn de la actuaciSn .~ Se determina la isportancia de lo -
que se hace y de sus resultados por medio de un cuidadoso anilisis
de valoracién, tante del trabajo todavia incompleto como del ya fi-

nalizado.

Formulae para cotregir la actuacién .- El Gltimo requisito del con-
tvol consiste ean corregir cualquier anormalidad, Este es el que de-

be realizarse para mejorar los métodos y los resultados finales.
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CAPITULO

DESCRIFCION DE LA PLANTA

¥
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SU PROCESO DE FRODUCCION
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Como ge wencionk anceriormente, la planta tiene aproximadamente 700 a2 -

de superficie, de los cufiles solamente estan techados 300 m2.

En #]1 anterioy Lay-Out se pusde localizay 3

SECCION A 1@

SECCION B H

SECCION C H

SECCION D H

SECCION E H

Prenna eléctrica
Prensa hidraiilica
Mezcladora de granito
Masa del colorisca
Tombos del color

Artesa para revoltura de pasta

Aren para almacenar cemento gris
Area pata almacenar cemento blanco
Area para almacenar granitos y tarrazos

Area de losetn para pulir
Pulidoras
Tanques de fraguado

Almacen de producto terminado de mosaico y zoclo ds pasta

Tapadora

Almacen de producto terminado de granitoe

Cortadora



SECCION F ]

SECCION G H

SECCION H H
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Area de zoclo por cortar +

Almacen de producto terminado de terrazo

Arena azul
Arena da rfo
Egcrombre y lodo

Estacionamiento

Oficinas

Bafios

Limite exterior

La materia prima de la que esta compuesto un mosaico de pasta cualeaquiera

que sea su tamafic es: cemente blanco

cemento gris
cero fino
eolor

agua

Con 21 cemento blanco y con el cero fino se prepara la pasta con los estdin=

dares de produccidn ya establecidos por la empresa.

Con el cemento gris se hace el comunmenta llamado hormigén.

Las materias primas se reciben en la seccién F y se almacenan en su dreas =~
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respectivas.,

La lfnea de produccifin se diseii§ de cal manera, que la produccifn se haga =
en forma lineal y me tenga la wmeéncr merma de dinero y tiempo en ¢l manejo

de waterlales.

Los mosalcos ¥y zoclo de pasta despufe de hacerse, deben entrar a los tan -
ques de [raguade ( cuando menos 48 horas ) con el objeto de obtener la ma=-
yor consistencia, posteriormente se colocarin en el drea qua les correspon-

da de preoducto terminado.

Lap materias primas para hacer una losera de granito ¢ de terrazo son las -
misman que ae usan en los mosaicos de pasta, solo que se debe agregar al -

granite o el tarrazo.

Su proceso du produccifn es ! prensade
= fraguado
- metar a tanques de agua
-~ sacarlos ¥y llevarloa al &rea de producto por
pulirae
~ pulirse
- taparse
- llevarse al Zrsa de producto terminado de lo ~

seta & granito
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CONTROL TDE FPRODUCCION

El sistema de produccidn &6 la base de los relaciones entre parimetroa la
conatituya la definicidn de funciones de lns partea del sistema, esta de-

finici8n muestra lo que debe hacer cada componente.

El resultado de eata labor es una especificaciSn parcial de 'cémo fabricar",
qua suale resumirse en una "hoja de ruta" u "hoja de operacisn”, la cudl -

elplciff_ca para cada plera manufacturada y la ¢ las cperacicnes requeridas -

en la secuencia seleccionada, €l equipo que se debe enplear, las hervamien
taa aspscilales, los aditamentos y wedidores., A menudo se afiaden eatimacic -

nes del tiempo de preparacidn y de corrida que sa requiere.

La grifica del proceso de operacisn es muy valiosa en la.elaboracifn de un —
plan da distribucifn. Muestra an forpa clars las oparaciones que oe dabsn a-
jecutar, su gacuenpcia y el equipo que se ha de emplear. En la elaboracisn -

de una distribucidn puaden surgir dudas fundamentales, relativas a la necesi-
dad de ciertas operaciones y las posibilidades de combinacidn y modificacién

de la ascuencia de operaciones para mejoramiento del flujo ffsico,
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PRODUCCICN

FECHA1
SECCION H PRENSAS FABRICA TURKO!
Producto Tamafic Equipo Tiempo Produccién
Requarida
Hosaico 20 X 20 Caja y Tapa 4 dias 380 m2
Harmoleado

Blanco

paATA prensar
mosalce de =
pastaz

dos cucharas
de 250 ml.
rastrero
coladera de -
20 X 20

(9500 pras.}

La produccisn de losatas y mosaicos asume aspectos medularmenta diversos -

de un carfcter interrumpido, notificado, divarsificado que corresponda a -

ordenas @ ipstrucciones concretas Y aspecificas

de producir varios wmatros

de mosaices & loaetas. Para el control de cada partida de artfculos se ra

quiers por consiguiente, la emlsifin de una orden de producciéa.

Por lo anterlor y dada 1la gran variedad de productos, calidades, modeloa,

tamajfios ¥ colores resultarfa impractico emitir ordenes para cada una da -
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eatas variedades y artfculcs, es por eso, que las ordenea correspondientes -
pueden comprender determinade agrupamiento de loa mispos, sfempre y cuando

incluyan productos de calidad y caracterfscicas muy similares.

Dabide a la poca produccifin ¥y a los pocos tipos de mosalco que actualmente -

g producen se optd por lae ordenes da produccifn,

Loa puntos {mportantes soni

1) Produccién locificada

2) Produccifn relativamente variada y definida
3) Condiciones de produccién flexibles

4) Costos especificos

5) Control analitico

6) Sistema vendiente hacia costos indfvidualizados

Los costoa de produccién se determinan a la conclusidn del periSdo de costos
¥y duranta s} transcurso del mismo, En el primer casolos costos se denominan

histStricoe y en al segundo reciben la denominacidn da predeterminados.

La produccifn la planeamcs en relacidn a:

a) La demanda del mercado n diferentes pariSdos 5 fechas

b) La capacidad de 1la planca

c) WNivelas de inventaric ideales, dependiendo de los periddos
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La capacidad Eprima de la planta puede definirse como ! la velocidad del ric-
mo de produccidn que permite el mejor aprovechamiento de los hombres, del -
equipo y del eapaclo coordinados : dande como resultado la obtencisn del cos-
to unitario minimo respecta de todos los factores que influyan en los costos.
No se deberf ifdentificar nunca la capacidad Sptima de lan capacidad mixima,

va gque obviamente son diferentas capacidades.

La planeacidn de la produccifn incluye todas y cada una de las actividades -
que determinan por adelantado las técnicas de fabricacidn que se van a em —

plear para obtenar un miximo rendimiento de los elementos productivos.

La major prueba de una planeacidn efectiva, ws la eliminacisn de las condi =
ciones que ocasionan pérdida ¥y que a continuacibn se enumeran; siendo ademfis

las més frecuentes y comunes fuentes de fugs de dinero:

1. Hombres cciosons
2, MHigquinas descompuestan
3. Sobreinversiln en inventaric

4, Inclumplimiento de las entregss a clientes

Los fundsmentos de control y plansaciSn de produccidn_que usamos son_t

1. La mayor eficiencia de produccisn, se cbtisne fabricando la cantidad ade-
cuada del producto con la calidad requerida y en el momento necesario.

2. La mejor planeacibn es la mia detallada.
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3. E) sistema de planeacisn y control de la produccidn no pusde eer mejor -
que los datos en que se basa,

4, El major control es dquel que cumple sus fines con 1a menor cantidad po-
sible de supervisidn.

5. Es solamente efectivo con el desec y la capacidad puestos por la direc =
cifn para establecerlo y mantenarlo.

6. El tipo de manufactura nos da el criterio fundamental para seleccionar -

un sistema de planeacidn y control de la produccidn.

Alcance del Problema:

El probiema de la planeacidn y programacidn de la produceidn y del control de
inventarios en el caso de condiciones del mercado, se lleva acabo bajo una in
taraccibn entre produccién y distribucién, asf como la localizacitn y medida

de existenclas fIaicas,

Equilibrio an &l Proceso de Produccién.~ Discribuir el nimero de maquinss a-

decuado en la posicisn correccaen la Planta ¥ de este modo lograr &l sqguili -
brio en el proceso da produccién y evitamos cuellos de botella. Esto es nece
sario para operar eficientementas un proceso de produccidn y para evitar la -
acumulacidn de inventarios excesivos de artfculos en proceso, y a la vezr evi-
tar pérdidas y malas colocaciones de los productos terminades, entre mas ac-
cesibla sea el wovimiento dentro de la planta, mas eficlente serd el proceso

de produccién,
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Minimizacisn de Interferencias de las Miquinas ,- Las interferencias de las

miquinas ssumen muchas formas en las operaciones de produccidn. Incluyendo -
rufdo excesivo, polvo, vibraciSn y calor. Estas interferencias afectan adver—
senente al desenpedic de los trabajadores. Por lo tanto, se ha tratado de mi-
nimizarlas aislando unae miquinas de otras y de loa trabajadores de ia plan-

ta.

Incremento en la Moral de los Empleados.~ £l buen arreglo de la planta ha =~

creado un ambiente favorable para la formacidn de una morsl elevada. En algu-
nas ocasiones unos sencillos cambios en la distribucidn pueden lograrlo. En
la fébrica los operarios que prensaban lomatas y mosalcos, estaban colocados
de espaldas entre sllos para que no pudisran conversar, ain embargo se hacfan
sombraj al girar 45% grados las estaciones de trabajo les fue poeible traba-
Jar Bin hacerss sombra y colocarse uno al lado del otro logrando tambien co=

municacisny al ejeacutar un trabajoc monétono,

UtilizaciSn de]l Empacic Dispenible ,— La planta representa un gran activo.

Asf pudis, debe tratar de usarse en su totalidad el espacio diaponible para —
elevar al mixiomo el rendimiento sobre wsa inversién. Fussto que el wspacico
representa en su grade un gasto f1jo, a#a que se uta ¢ no, de todas maneras
tienan que pagaras los coatos de eapeclo. Por lotanto al diseflarse los arre-
glos de la planta, se intentaron reducic al minimo la cantidad del aspacio -

ne uaado,
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Utilizaci8n efectiva de 1a Mano de Obra .= La planta debe proporcionar muy =

efsectiva utilizacidn de la mane de obra. Los trabajadores ne deberin tener -
tiempo oclosc durante la operacién, ¢ tener que recorrer grandes dimtancias
para obtener herramientas, plantillas, materiales, etc. El perscnal de man-
tenimiente tiene fdcil ncceso a lag miquinas para repararlaa, servirlas y ~-
limpiarlas., HNosotros creamos un pequeifio almacin de herramientas lo mis cer=-
ca de la linea para evitar pérdidas de tiempo y reducir al minimo el costo -

para sjecucar funcionea.

La Flexibilidad.- Las revisionea son virtualmente inevitables a corto y lar-

go plaze pero pueden disminulrae loa costos de una redistyibucidn sl se dise-

fia la regla original teniendo en wente la flexibilidad.

El gerante de producclidn esta comprometido con un conjunto de miquinas { pren-
saw, pulidoras. cortadoras, etc.), a8l como con hombres, materiales, procescs,
productos, espacio de piso y muchos otros factores, serfa diffcil lograr todos

eatos objetivos, si no se cuenta con una planta un tanto flexible,

Las ventajas que sugieroynrreglonde la planta son:

1. Pusden usarse miquinas de propfsitc general, que por lo general cueastan -
manos que las mAquinas eapecialiradas, que se emplean en los arregloa por
producto, ¥y que no se deprecian tan r;}idamen:u ni ss convierten en chso=
latas. For ejemplo, una prenss de mosaico, tambié&n puede hacer granolita
¢" fachaleta ( fachadas para casas, comercios o Industrias) ya que en egte

producto se usa ¢l mismo proceso.
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2. los arreglos son menca vulnerables a las interrupciones.5i una miquina

se para las otras pueden continuar funcionando.

3. Tener una inversidn financiera menor en las miquinas y e sl aquipo de

apoyo.

4., Law miquinas., pueden ubicarse an dreas geparadas sin depender de una se-
cuancia dada de operaciones de fabricacifin, es posible alsiar las miqui-
nas que producen un ruldo excesivo, polvo, vibracifn, emanaciones yfo =~
calor; situacifn que mojora las condiciones de trabajo. ( Especialmente

las cortadoras ),

5., Se pueden utilirzar sistemas de pagoa por inmentivos, puesto qua el ritme
del ctrabajo por lo geperalesta fijado por los emplasdos mis que por las

miiquinas.

El campo de los procascs de produccidn abarca desds la tarea completamenta -
manusl hasta los eiscemns de hombre/ miquina, e incluye los procascs automd-

ticos donde la manc de obra es indirecta o de vigilancia.

Las tareas manhuales, por lo comiin en combinacidén con {natrumeantoa wmecidnicos,
constituyen todavia una gran propercifn de la actividad productiva. Las opa-
raciones manuales, 0 las de hoobre zmiquina que tienen un fusrts components -

manual, son t{picas en esta empresa.

El Procesc para Cambio de la Forma.- EL rasultade de ¢ste proceso ss consti-
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tuye por divetrsos camblos efectuados &n ¢l producto. Por sjecmplc una logeta
de granito en la prensa se hace, en la pulidovra se desvasta y en la tapadora

se tapa, pero se le va dando un acabade diferente durante el proceso.
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2, ABASTECIMLENTO ¥ TRAFICO

Se entiende por especificacidn Aquel docuymento que tiens por objeto describir

de un modo i{nequivoco, las caractsristicas de un material,

Constituye la especificacisn en sf miama toda una etapa del procesc de abasta-
cimiento, pues nos permite fijar con precisién la naturalerza sxscta del mate =

rial a adquirir.

Un articule adquirido con aestricto apego & sus especlficaciones representa una
aportacisén de Sprima calidad para el procaso de produceidn, pues en el tertenc
industrial 1a calidad no varfa en razén directa del precio del material, sinc

ni mis ni menos, por la espscificacién del producto terminado.

EX adquiriy un material fuera de las especificacionss marcadas para el mirmo

puede, & bilen elevar loa costos en deterimiento de la utilidad, ¢ disainuirlos
an perjulcio da la calidad e tmagen del producto terminado, En smbos casos -
se traduce en una pérdida & diaminucién de nuestra participacisn en sl merca -

de con motivo de una disminuciéin en la demanda.

Las sapecificaciones oon elaboradas por un comit& Integrado por el departamen-
to técnice, el departamento de produccidn y «l dapartamento de abaatacimfento,
Ceneralmente el primerc las formula y su utilizacién y consscusién en la préic-

tica son ponderadas por los otros departamentos; pues una especificacisn daba
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ser elaborada en tal forma, que permita au real utilizacién en el process =
productivo y su control; asf como que puedan eer cumplidas con base en las

instalaciones y tecnologfa disponsibles en lase fuentes de sbastecimiento.
La espacificacifn consta de loa siguientes elementos:

1. Nombre del material

2, Clave del matarial

3. Descripeién del material

4, Dageripeifn detallada, que debe contener: dimansiones & anilisis, nétodos -
de fabricacifn, tolarancias y métodoms & emplear y pruebas que se efectiian
para el control del cumplimiento de la misma.

5. Producte G'proceso en que se emplea

6, Iniciales de los responsables de su elaboracidén

7. Fachas da integracidn y revieidn.

Me rafiero a las fuentes de abastecimiento, cowo lo son Aquellas en donde sa

originan los materiales y servicios objeto de la adquisicidn,.

Para 1a localizacién y desarrollo de lae fusntes de abastecimiento, se deba
afactuar una serie de actividadas entre las cuiiles pusdo mencionar las ai -

gulsntas:

1. Investigacidn de la oferta dal mercado ( sstudio de marcados ); plantean-~

do 1a investigacién, integrando el cuestionaric, desarrollando el trabajo



2,

3.

4,
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da campo, tabulandc las raspuestas, analizande los repultados ¥y presentan-

-do un informe.

Integracidn de un registro de provesdores, que en su conteanido represenca—

rd las fuentes de abastecimiento confiables diaponibles.

Reuniendo loa principales ditrectorlos industriales y comerciales, asf como

de serviclos, diaponibles, en el pals y en el axtranjerc.

Conaultando los anuarios eatadfsticoa y resimencs de censos comerciales e -

industriales,

Recabando los catiilogos de materiales disponibles en cl wercado.

Adquiriando revistas eapeclalizadas.

Entrevistando prnveedorc§ potenciales.

Visitando empresas para conocer su potencialidad y organizacién.

Lag fuentes de abpstecimiento constituyen para el departamento de abaastecimien-

to el campo de accldn dentro del &rea del mercade; y reprassncan, of son; lam

adecuadas, la seguridad de un flujo conatante #n el aprovechamiento de materia=

las y servicios pavra la empresa.
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Los Pracice de los Materiales :

Dentro del abastecimiento se deberf pugnar por obtener para los materiales -

adquiridos, la proporcidn mis favorable a la demanda dentro del intercambio

del dinero y mercancias.

Lo anterior depende, Fundamentalmente, del ripo de mercado; el cufl dabe ser

estudiado a través de una amplia invescigaciSn para cada productoc a adquirir.
Existen mercados de compradores cuando la oferta sobrepasa a 1a demanda, dia-
minuyenddse los precios, existen mercados de vendedores cuando la demanda so~

brepasa a la oferta, incrementindose los precios.

Uno da los atributos mis imporrantes del abastpcimiento adecuado, escriba en
la habilidad para predecir las tendencias que a corto, mediano y largoe plazo

afactardn a lon precios de lop materiales a adquirir.

Deade un punto de vista eperacional, dentro del abastecimiento deben obtener
se loa materiales con la calidad adecuads, en el momento oportunc y al mejor

precic del mercado.

Lo antarior se logra mediante la recoleccidn de cotizaciones de loB materia =
len, tres comdo mfnimo, que permiten seleccionar el min adecuado entre los di-

versos ofarantes.
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El precio ge conviarie ¢n uno dea los elementos de la cotizacidn - no el finico
ni el mis importantes - pues los elsmentoa calidad, tiempo de entrega y sarvi-

cio rapresentan sSlidoa argumentos para la decfsifn final.

La gesatifn y manejo de los preciocs revista determinmados aspactos. Uno de los =
mis habituales es el relacionado con los descuentos, que consiste en manejar -
agreaivamente los precios de lista del proveedor hasta - previa obtencidn de -
los descuentos por volumen, especiales y por pronto pago - llegar al estable -

cimiento del &ptimo para la empresa.

Andlisis Valorativo :

El aniilisis valorativo es una t&cnico cuyo empleo se inicio recientemente, Es
un método arientado para mejorar el valor del producto, a travis de la rela -
cifn entre su costo y su valor, con el propdsito de lograr la funcidn requerie

da al menor costo,

La mejorfa del valor en un producto ¢ esrvicio a través de su relacisn coato

valor, se ohtiens de dos formas:

1. Aumantando =1 valor del mosaico por metro cuadrado y conssrvando su cosgo.

2, Reduciendo «l1 costo del mosaico por metro cuadrado y consarvando constan =

te ay valor.
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Dentre del abastecimiento es conveniente la aplicacifn de esta tfenica para

analizar el valor de los principales productos adquiridos.

Para el desarrollc de andliaia valorative debe integrarse un comitd con loa

departamentos de ingenierfa, contral de calidad, costos, produccidn y abaute

cimiento, quienes dasarrollaran el siguiente procedimiento:

1. Seleccidn del oaterial a analizar.

2, DafiniciSn de objetivos,

3. Elaboraciéin del programa.

4. Inicio del programa.

3. Dagarrollo del programa.
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6. Conclusfones, -

Algunas ireas en &l departamento da abastecimiento qua pusden saplicar el -

anilinis valorativo, son las siguientes:

- Calidad

- Precios

- Subseltutos

- Condiciones ds pago y descuantos
= Agentss aduanales

= Clasificacionss arancalarias

- Transportes

- Empagquesa

- Sarvicioa

El andlisis del valor dentro del abastecimiento es una herramienta de amplio
provecho para la empreea, puss generalmante compensa ampliaments ¢l costo de -

loa programas que requisre su realfzacidn.

Su aplicacidn constants relaciona al abaatecimisnto en forma diracea con las

utilidades, pues la raduccifn de costos de un moaaico, consumog repstitivgo =
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puede absorver un costo de operacidn y convertir al mencionadc departamen~

to en un centro generador de utilidaddes para la empresa.

Tedfico:
El concepto de trifico ee refiera al “transportas externc de las gurcanclas -

y matariales que sa reciben y entregan®

Dentro del abastecimiento, =l tr&fico representa una actividad especlaliza -
da ¥y definida que coadyuda al mantenimiento de un conatante flujo de mate -

riales hacia y fuera de la empresa.

La actividad de trafico requiere para su buen deseopeilo de un amplio conoci=-
mianto y relaciones con los principalea medioa de transporte, los cudles sont
Hareo, marftimo, fluvial y terrmprre, subdividi#ndose este (iltimo en carre -

teara y ferrocarril

Una correcta seleccidn de medfio de transporte permite un adecuado movimien-
to de la carga; basada en aspectos tales como ¢ economfa, urgencias, discan-

cia, volumen, valor, atc.

Primordialmente Ia actividad de trdfico se enfoca hacia la fdentificacidn -
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y ubicacidn de los embarques y auy agilizacidn ¢ activacidn durante su tra-

yacto hacla la eopresa.

El encargado de 1a actividad lleva un control minucioge de los itinerarics
del transporte rasnactive con objetoc de detectar ¥ avitar Eetrascs gue ge—

tieralmence se prasentan.

La contribucibn de la actividad de trdfico al abastecimiento adecuado se -
idencifica también con la gestidn de tarifas de fletes reducidas, que psr-
mitan predeterminar y establecer con alto grado de seguridad loe costos de

determinados materiales & productos.

Es muy importante tener un trdffco correcto, puea sin una buena planeacidn
se putde ocasionat hasta un parc de linea por falta de materis prima & un

exkceso de Inventario por la cantidad de producte terminado.
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3. Control de Calidad

El t&rmino de Contyol de Calidad, se ha usade mucho y en diversos sentidos.
En algunos cosos, representa la investigacidn de las quajas y la explicacidn
de laa mismas; otros, incluyen las formas superficiales de inapeccidn y vi-
gilancia, perc haciendo rara vez un uso eficiente de la InformaciSn de con-
trol disponible. En la actualidad, la direccidn profesional utiliza el copn
trol de calidad en un sentido dindmico, dirigiéndose A impedir defectos y ~

una invariabflidad innecesaris en los factores del proceso.

El control de calidad toma las normas que ge han especificado y establece -
los procedimientos de inspeccifn y control que garantiran el mantenimiento

econdmico de las mismae.

Debemon distinguir entre inspeccidn y control de calidad. La inspeccién -
involucra el eatablecimiento de métodos que sirven para medir lasm caracte -
r{sticas de calidad y compararlascon las normas correapondiantes de cali -~
dad. Obvismente las pleras defectuosas se separan de laas buenas, ain que
esto implique una accidn correctiva. El control plantea las cuestionea de
cuanda, con que frecuenclay cudntas uni{dades se deben inapeccifonar; asf -
cuande una unidad defectuosa ss pressenta, el control determina la causa y -
la corrige de manera qu evite la produccidn de un mayor niimero de unidades

defectuosas.
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El control de calidad, es la comprobacisn de la calidad del producto y da
sus componenteas; desde su estado de materia prima hasta que gse transforma

en producto terminade.

El control de calidad, ee refiere al control sigtemitico de aquellas “va-
riables " de los procesos de produccidn que influyen en la calfdad del —=

producto.

Loe hombres varfan en el grado de: capacidad, habilidad y apliacidn al =

trabajo.

Estas "variables", surgen como consecuencia da los medios de usar: hombres

materiales, maquinaria, herramienta y condiciones de fabricacidn.

Las condiciones de fabricacidn, son factores que admiten variacions por s

miamas, y generalmente sont temperatura, humedad, polve, ruido, etc.

Cuando se regulan estas 'variables” ( composicién de los materiales, carac
tcfkutical Efsicas y quinicas, grado de habilidad de los hombres, miquinas
y condiciones de fabricacifn, etc.) hasta un grado tal que no Influyan en

los procesos de fabricacién, como lo reflej)a la calidad del producto termi

nado, pusde decirse que exiate el control de calidad.

El termino " buena calidad " indica que nusstro producto es (til para el ~
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fin que se propone.

El Conocimiento del Producto:l

Para que el departamentc de conttol de calidad pueda decir sf un producto
sirve ¢ no sirve, es necesario qua conozca plenamente el producto; es de-
cir, daber& contar con las especificacionas del mismo para poder juzgar =

si reune 6 no las caracterfsticas deseadas.

El parsonal de conctrol de calidad debe estar encerado del procesc del pro-
ducto que va a revisar; asf como de sus dimensiones, acabados, color, in =

tegracldn de ingredientes, utc;

Todo lo antericr se encuentra reunido en la ' wspecificacién del producto"
¥ lo deberd complemsntar con uncriteric que lo oriente en los casos en -

que hays complicaciones.

Equipo de Medicisn:

La amleccidn de los instrumentos de medicidn dependiendo por entero de la

naturaleza de la inspeccidn y del trabajo de que se trate.
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Asi tenemos :
1, Lag herramfuncas de medicibn, tales como calibradores, micrémetros, =

transportaderss, eogcuadras, ete, para la inspecciln de dimansiones de

moaaicos y losetas.

Control Estadfstico da la Calidad :

El control de la cslfdad comprende todas las tdcnicas y actividades encauza-
das hacfa la produccidn, con un minimo costo, de productos eficarmente utl -
lizables, con seguridad en funcionamiento y de la duracidn razonable; anali=
za o fdentifica las causas de variaciSn en la calidad y se apoya en la idea

de que la calidad pueds definiree, medirse y controclarse y que as el reaul -
tado de un andlisis formal y de accisn correcta que se tome a la vista de -

las resultados obtenidos.

El objeto de control estadfstico de la calidad es establecer rutinas y pro-
cedimientos de inspeccifn normalizados y apoyados en mitodos estadisticos,
que permitirdn resolver los problemas de contrel de calidad. Esto se hace
con el propdsito da sstablecar una posibilidad bien definida para la loca -
lizacién de las rcaupas frecuentes, problemas ¢ defectos, de manara que pus~

dan corregirae d eliminarse.



a)
b)
c)
d}
e)

£}

&)

h)
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Una inspeccisn efectiva, eficlente y sconémica.

Uniformidad de accibn

Control de los defectoa de fabricacidn

Reduccibn de los gastos de arreglos de plezas estropeadas
DeterminaciSn ¥y aislamiento de las causas de los defectos de produc -
cifin,

Normas para tomar decisiones en la evitaciin de defectos y eliminacidn
de los riesgos de error

Consscusidn de la calidad exigida con arreglo a las normas y eapecifi-

caciones previamente establecidas

Seguridad funcional del producto

Los mitedos y técnicas empleados en el control estadfatico de la calidad, as

apoyan principalments en las teor{as de probabilidades y muestreo.

En el campo de wusstrec ¢ de la inspeccidn de porcentajes, la estadfstica -

parmite resolver problemas tales comot el tamafio de 1s muestra; la probabi-

1idad de que la muestra indique la condicién real de todo lote ( conocido ~

técnicamente con el nombre de poblacién ); los riesgos que asume un consy -

midor ¢ un producto en cuanto a la aceptabilidad ¢ inacepzabilidad de un -

lote de mercancfa ¢ Gnicamente de una parte especificada de los lotes que

el productor entrega al consumidor, basféndose en el sistema da muestrsos.
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Es importante gefialar qua cuando se trata de muestreos escapan invariable-
pente algunos defectos. Unicamente una Inspeccidn de 100X pueds aspirar a
la identificacién de todas las plezas defectucsas y, alin entoncea escaparkn

algunca defectos como consecuencia de la dependencia del factor humano.

En cualquier inspeccisn de porcentajes, para gue sl contrel sea adecuade, -

1a wuestra debe seleccionarse el azar,

lLas Ventalas da la Estadfstica @

Se consigue una buena reduccién en los costos de inspaccifn pediance el =
ousgtreo, ls aliminacidn de inspecciones innecesarias ¥ el conocimiento de
que la calidad s# haya bajo control. Se indican las tolerancias correc -
tas para el proceso y viceversa, sf el proceso ea adecuadc para las tole -
rancias establecidas. 5Se pusde obtener una seguridad precisa sobre Ia ca-
lidad a la antrada y salida de los procesos, En iltimp término, cosa de -
gran importancia, cuando hay aliaje de la estadistica con los cuadros y =

gréficas de control para obtener un regietrc corriente de la calidad, se

reducan los desechos y lan sliminaciones, me pueden evitar las dificulea
des que se avecinen en los procesos y se eliman autcmiticaseante las inte -
rrupciones innecesarias de la produccién ( por ejemplo ips ajustes de las

miquinas cuando se controla el trabajo ).
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Evaluacifn de Control de Calidad 3

La necasidad de evaluar &l control de la calidad, puede daree por el incre -

mento de devoluciones por productos defectuosos, por polltica empresarial.

Objetivo de la evaluacidn del control de la calidad.

=) Verificar que los sistemas de contrcl de calidad exigtantes sean los a=

dacuados en las operaciones.

b) Incrementar el grade de certeza del control de calidad.

Procesc de Evalvacibn i

1. Comprobar que los resultades actuales tomados, coincidan con los planea
dos.

2, Varificar que el procedimiento se este llevando a cabo como se planeo

3. Determinar ajustes y mejoras al procedimiento

4. Implantacidn de ajustes y msjoras

Hay varias ocasiones en el proceso de producelén donde efestusmce la inspec -
eifn, La primera vez es cuando gon recibidas las matetvias primas. Se Inspec
cionan las oaterias primas pars ver sl sa ajustan & los requisitos necesarfos

en términoa de calidad y cantidad.



- 42 -

Adenfis de la cantidad y la calidad, es importante revisar las materias pri =
mas de entrada para determinar el fueron dafiadas por el embarque. En el ca-
80 de que as{ haya sldo se presenta la reclamacién al praoveedor inmediatamen

te despudie da recibidos los materisles.

Ej. 5f racibimos 10 coneladas de cemanto blanco, tomamos dos sacos para veri

ficar 1la calidad y peso de 1los mismos, aunquse si se cuenten los 200 bul-

tos.

La gegunda vez en que & hace la inspeccién es cuando las materias ptimal en
tran al proceso de produccisn., En puchos casos es adecuada 1a inspeccién -

que hace el oparador de ls mfiquina. El operador hace la reviesidn para ver -
qua la materls prima een de la calidad apropiada, que no este deteriorada d
que no se haya dofisdo durante su permanencia en el almacen de materias pri -
mas, Hay caacs en que por la humedad S ¢l tiempo, materisles comd el cemen—

to & el color plerden propledades.

Otra inspeccidn se reflere a los procescs sspeciales & costosow, si up pro-—
ducto va a entrar em un proceso eppecial, debe ser inepeaccionado para cer -
ciorarse de que no eate defectuoso antes de agregarle el alto comto del pro

ceso; esto se hace en pedidos de lometas que no son de linea de produccién.

La inspeccidn también se practica en procesos irrevisibles como puede ser -
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la mezcla de colores.

En resumen podemos establecer que se inspecciona el producto en las siguien -

tas etapas del proceso.

1. Cuando se reciben las materias primas.

2. Cuando las materias primas entran al procesc de produccifn.
3. Antes de loa procesos espaciales S costosos,

4. Antes de procesos Irreversibles.

5. Antes de procesos que puedan cubrir defectos.

6. Cuando los productos terminados salen del proceso de produccifn.

Por lo general la inapeceidn d; wmueatras de los productos se smplea cuando =~
ge usa la produceidn meclnica en vez de la produccidn manual en el proceao -
de produceidn. Las razones de que se¢ pueda conflar en las muestras para in-

dicar la calided en eatos casos eg gue el producto producido viene de proce =

vos de produccidn establs,

La inspeccidn de la planta tiene algunaa ventajas debido a que pueden degey -
brirse defectos donde ¥ cuando al trabajo eata en marcha y pueden hacerse co-

rracciones en el sitlo. La inspeccidn de planta tambi&n ahorre tiempo.

Las caractarfaticas {fefcas dal producto an inspeccionan en la planta de pro -

duceibén, Esto incluye forma, color, dimensiones y peso.
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ﬂnnejn de Materiales :
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Los coetos del manejo de materiales en la fibrica se sncuentran entre loa -

mayores gastos.

Laa opereraciones biaicas sn el manejo de materiales del producto son ¢

a)

b)

Recibo v almacen de materiag primas @

1.
2,
3.
LD
5.
6.
7.
8.

1.
2.

Transposte hacia dascarga

Dagcarga

Hover

Mover

a chaqueo de cantidad

a inspeccifn

Tranaporte hacia almacen de materins primas

Color
Sacar

Mover

en almacen de materias primas
del almacen -de materias primas

al punto de consumo

Fabricacifn

Colocar en el punto de consumo ( pransas )

Mover
Movar
Meter
Sacar
Mover

Mover

antra cparacionss

hacia tanques de fraguado

a tanquas de fraguado

de tanques de fraguado

hacia el siguiente punto de consume { pulidoras )

a tanque dea limpieza



a,
9,

Mover al siguiente puntc de consumo ( tapadoras )

Mover & 1{nea Final

¢) Embarque ¢

1.
2.
1.
4.
5.
6.
7.

Colocar en almacenamiento

Sacar de almacenamliento

Mover a embargque

Mover hacia almacenajs temporal
Movar a inspeccidn por conteo
Poner en transports cargero

Mover hacia el consumidor
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Considerando lo anterior pueds verse que no obacante lo simplificado del pro-

ceno de menejo de maceriales, exiaten 24 distinros pasos en el cranscurso de

sy flujo.

rapetir sy incidencia al manejar varics productos diferentes.

Siendo alguno de ellpa susceptibles de otros manejos, o bien de ~

Esto da la gran cantidad de &rea de operaciones de transporte en que incurre

vl producto durante su fabricacifn y, por ic tanto, de aumentar su coato, sin

incremanto de su valor.

2. Objetivo de las finalidades basfcas dal Manejo de Materiales:

a) Reduccidn de costoa




b)

c)

d}
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1. Inventarios bajos y control de costos de produccifn

2, Hejor utilizacidn del aapacio

3. MInimo manejo

4. Cleloa de produccifn mas cortos

5. Mayores cargas unitarias manejadas y menor costc por pleza manejada
6., Reduccidn de demoras

7. Mayor produccién por &reas de trabajo o por empleados.

Reducecidn de marmas

1. Menos desperdicio
2. Menor dafio por manejo impropio

3. Recuperacidn de despetrdicios por manejo selectivo

Aumento de la_cpapacidad de produccidn

1. Garantifa de volumen de produccidn constante
2. Sietema coordinado de manejo

3. Mejorar control de matuciales

4. UtilizaciSn més efectiva de 1la mano de obra
5. Manejo automitice

6, Manoa tiempo musrcc da las nmiquinas

7. Elimipacidn da los cuellos de botella en produccién

Mejora de las_condiciones de trabalo

1. Mayor meguridad de operacién para el trabajador
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2) Menos fatiga
1) Mejorfa de comodidad
4) Superacidn de los empleadons para lo realizacién de un trabaje mis

productivo.

Msjora en la Distribucidn

1. Entregas mis rapldas al cliente

2. Augento de voluwen de produccibn, debido a costos y precic de ven-
ta mis bajo.

3. Reduccifn de reclamaciones por dailos en entrega

4, Facilidad para acelerar cobranzas

Es notorio que al llevar a cabo los objetives deacritos se logra un gran -

avatice an la realizaciSn de planes de la empresa a través del manejo de ma-

teriales.

Los principics del manajo de materisles que ae daben implantar son

2,

3.
4.

Loa materiales deberin ser scomcdadcs para su consumc a la altura don-
de se va a trabajar con ellos, para cbtensr mayor facilidad.

Deba procurarse qua la distancia a recorret sea lo mis corta posible =
para avitar los trasladeos innecesarins,

Se debe defar que actua la gravedad al miiximo posible

Solamsnta se deberdn reducir peons» de acarrsc cuando no afecten el

trabajo de los operarica.
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5. Se deberln dejar librea los lugares de pasc para no entorpecer los -
transportes.,
6. Se deben tensr siempre a mano cajas, plataformas o recipientes ( dos

al menos ) para que sl operaric pueda:

a) Mecer la pieza en un recipiente cuando lo necesite

b} Ocupar al segundo recipiente cuando este completo =1 primero

7. Acarrenr siempre varias piezas { evitar que se haga de utia en una )_.

Ninguno de las principics anteriormente descritos caysaran mayor costo —

del manejc da materialen y ai simplificaran el procaso
Al hacer el estudio de manejo da materfales recordaremos que I

La manipulacidn aumenta el coato de la produccldn, psro no afiade nada al va-~

lor del preoducto.
En cualquier caso, hay que procurar que no haya manipulacidn.

Los costos dal manejo de matsriales, son una parce imporcante del costo del

producto,
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Equipo para el Manesjo de Materiales :

Desde el punto de vista funcional, tenemos equipoe para el manejo mecinico -

de matavialen:

1. Carros de mano.~ En esta clasificacidn est8n inclufdos los carros de -
mano de dos y tras tusdas, que son empleados para toda clase de propSsi
tos; per ejemplo, son utilizados para llevar a transportar : arena, ce =

mento. producto, etc,

2. Montacatgas.- Este equipo ez de wmayor utilidad, ya qua es movido por -
combusrible { gasolina ); y cuenta con una plataforma elevadora quas con
tiens una horquilla con un tenador o con una grua ( depende dal uso -
que se le vaya a dar ), Pueden ser utulzadus. para el levantamientc de

losetas o de varios bultos de materia prima,

Les coscos del manejo de materiales, mon una parte lmportants del costo del

producto,

Desgloce del costo tipico dal mosaico:

Maneio de Materiales 0 X 25 X Materiales
Transportacidn 102 Inspeccidn

Prensado 20 2 15 % Indirectos
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5. Proceso Industrial :

E]l departamento de Inganierfa Industrial es el encargado de traducir las -
ideas desarrolladas en realidadas. El punto focal =8 la biaqueda de la for
ma mis eficients de producir mosaicos y servicies de acuerdo con cisrtas -
restricciones del insumc, tales come la nacturaleza de la planca, materia -
les, zlquinaa, potencial humano e {nstalaciones. El gerente de produccidn
necesita informacidn sobre los tipos sfguientes, que debe aer proporcionada

por al departamento ds ingenierfa.

1. Informacidn acbre an&lisis de mEtodos., El departamsnto de Ingenlecfa -~
Industrisl proporcionainformacidn sobre lam formas miis eficientes de -
praducir mosaicos. Empleando los principios del estudio de tiempos y —
novimlentos, anilizls y/o estudicsde micromovimientos y grificas de pro
cesg, pueden desarrollarse los m&todos wis eficaces. Una ver deaartro -
1llados, esta informacidn la uss el gerente da producciSn para determi -
nar la forma de producir un articule o servicio. En otras palabras, =
cufl debe ser la secuencis de las actividades, cuiles miquinas deberén
amplearss, cufiles materiales y métodos deberin usarse y otras pregun -

tas que pueden contestarse mediante &l uso del andlisis de mitodos,

2. InformaciSn eobre la medicifn de trabajo. Loa ingenieros industrisles
proporcionan informacidn esencial al gerenta de producciSn en terminos

de cuanto tiempo tomar§ a un trabajador medio, producir un articulo o
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servicio dade, usando el esfusrzo medio, bajo condiciones de trabajo -
sedias. La tons de tiempos es un factor esencial en un sigtema de pro
duceifn, el gerente de produccidén deba conocer los requiaitos de tiem
po para determinadas Srdenes. Solo en eata forma podrd programar ade—
cuadamente 18 producclén y lograr un sistema de produccidn con funcio-

namiento uniforne.

3. Dimpoaicién de la planta e informacién sobre mapejo de materiales., Co-
o0 una produccidn eficliente descansa en parte en ¢l diseilo del sistema
de produceidn, el gerente de la planta puede utfilizar c¢on provecho la
informacién de la ingenierfa industvial en las éreas dea arreglo o dia-

posicifn de la planta y del manelo de materinles.

4, Informacidn sobre el mantenimients de la planta . Lea ingenieros indus
triales muelen ayudar al gerente de produccidén diseilando sistemns de =
mantenimiento que dardn como resultado operaciones uniformes y libres

da dificultades.

Formulacidn de Objetivos 3 Los objetivos o metas son cantrales a los pro
cunos de las decisiones, Proporcionan los objetivoa que definsn a dénde va
1a emprasa. Proporcionan &l ssntido del proposito con el cudl pueden iden~
tificarse los individuos de la organizacidn. 51 los objetivos de la firua
¥ los del individuo soncongruentes, ss pusde asperar esfuerzos coordinades

y cooperacifn dentre de la empresa sobre objetrivos wodificados, o decimio-
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nes relacionadas con la gente cuyos objetivoa estan alineadoa con los da ~

la empresa.

Para eajercer control, se requieren objstivos, puesto que =stos proporcionan
loa eetfndares contra los cuales son medidos los logros. Tambidn proporecio-
nan la capacidad para la préctica de la adminietracién por excepcisn., Los
pistemas sfactivos diseflan aafuertcs que deben principiar con una dsclara -

cibn de loas objetivon,
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La Medida de Trabajo:

La medida del trabajo, es la aplicaciSn de técnicas para determinar el conte~
nido del trabajo de una tarea definida} fiandoc el tiempo que un trabajador ca
1lificado invierte en llevarla a cabo, con arreglo a una porma de rendimfento

preeastablecida.

Extfaten muchas razones per las ecuflea me usa el matudic del tiempo, y una de
allas es que cuando sa usa el sistema de incentivos se necesita eatablecer -
alguna bape para el volumen de produccidn, El eatudio de tiempos proporciona
ase volumen base. Por sjemplo, en 2l sistema de destajo con los prenseros,
as paga 8 loa obreros cierta cgn:idad de dinero por unided arriba del estan-
dard establecido, por lo tanto, se raquiere algiin mEtodo para determinar di-
cho satandard. AGn cuando el estudio de tiempon y los salarios de incenti -
vos estan relacionados, ¢l propozito del estudioc de tiempos es [ijar estlnda-
res ‘de tiempoa regldes para reducir laa percepclonss de incentive. 5u propo
sito es vbtener estdndares justos que reflejen los tiempos para ejecutar de-

terninados trabajosa.

Otro de los propositos del astudio de tismpos es determinar culincas unidades
por hora se puaden producir, de manera que pusda fijarse una ruta y progra -

macidn cronolfgica.

Sin ssta informacifn no habrfa manera de saber el tiempo que debm programar=

se para clartos trabajos,
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Existen tres tipos generales para detarminar el tiempo que toma ejecutar -

un trabajor

L}
El primero e el uso de 1l experiencia y dsl criterio para hacer las esti-

maciones ( mftodo que actualmente msta establecideo en la fibrica ).

El segundo implica el umo de crondmetros pata hacer los estudios de tismpo
y el tercer método es ¢l estudio de tiempos sintéticos { normas de tiempo
formadae a partir de log tiempos da los elementoes obtenidos previaments en

estudios directos de tlempo ).

ELlL uso de 1la experiencia y del criterio as al nmétodo mis antiguo para ¢s -
timar el tiempo requerido para hacer un trabajo dado., En su aplicacidn
nas generalizada, se le dice a un supervisor que tiempo tomard hacer un de
terminado trabajo. Por lo general, se ohtiane la vespuesta riipidamente, y
por lo tanto, no «8 costosa, Sin embargo ge ha ohsarvado que existen va -
rios problemas asociados con este enfoque. Vgri Es muy raro que dos o whs
prenseros tengan exactamente la omisma estimaciSn de cuanto tiewpo toma ha-
cor un mosaico, Ademfs, la sstimacifn depende de quién sste haciando el -
trabajo ¥ bajo cuiles condicfonss. Aiin cuando el supervisor sate de acusr
do en que el tiempo estandar dubs reflejar el tiempo ques toma al traba -
dor promedic hacer un mosalco en condiciones de trabajo prosedio. Un gran
problema se presanta al fijar tiempos estandar para nuevos diseiios da mo-
saico que no se han hacho antes. En este cazo no hay exparisncia directa
en que basarsa, y, por lo tanto, la estimacifn puede sar incorracta. Lo -

que ge puede hacer para aclucionar eate problema «s descomponer los tra -
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bajoa en partes o elementos para mejorar el anilisis. Primaro se pueda -
estimar el ciempo que toma obtener las matarias primas, luego se puede es
timar &1 tiempo necesario para hacer cada uno de los elemencos del traba-
Jo y Einalmente, se estimarf el tiempo vequerido para depositar los traba
joz terminndos y agregar cualquiera de las tolerancias que se eatimen y

agregar demoras personales y por demoras inevitables en la produceifn. El
trabajador marca una tarjeta con el reloj cuando inicia el trabajo, nume
r8 la tarjeta, hace el trabajo y marca otra vez la tarjeta cuando el tra-
jo esta hecho. Lusgo repite mate ciclo en tante hace un trabajo tras o-

tro. Cuando se necesits hacer las estimaciotes de los tiempos eatandard,

s# dispone de éstos regiatros para el anilisia.

El uso de ln experisncia, dal eriteric y de los reglstros pasados as ban-
tante efective en algunas aplicaciones, slendo la wds iwmpottante cuando
los trabajadores gon antagSnicos al crondmerro para el estudio de tiem -

poa,

A continuacisn mostrare un sstudio de tiemposa y movimientos y tomaré al=-

gunos ejsmplos de la planta.

En términce generalea, el estudio de tiempos con crondmetro comprende la
observacifn de un trabajador ejecutando un trabajo, el registro de los —
tiempos renles nocesarios para ejecutar cada uno de los elementos del tra
bajo por varios cicles, hacer ajustes relativos a la eficiencia del tra-

bajador. por demoras personales y por demoras de produccidn finevitables.
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Lp primera decisldn es si se estudign a los trabajadores promedio o a los
trabajadores muy eficientes. El argumenco a faver de astudiar al trabaja
dor promedio es que los tiempos registrades por sus octividades no esta =
riin sujetos a mucha critica cuando haya que njustarlos por eficiencia,por
lo que elegl en base tombién, a asesorfas obtenidas de orras empresas ma

nufacturerns del mismo producte.

EL hecho de que un trabajador troate de sorprender al supervisor es obtener
que se fije un tiempo y que la gerencia lo apruebe en conjunto con el Sin-
dicato. Luego el trabojador puede cambiar su método una ver que se ha [i-
jado el tiempo sstandar, de manera que puede cunplir con €1 con mucha fa-
eilidad. Por ejemplo, sl un trabajador emplea un mérodo que fmplicn va -
rios movimientos innecesariosa y que re Fijn un tiempe estandard de 10 mi-
nutos por unldad. Una vez que se ha I{do el supervisor, el trabajodor de-
jard de hacer los movimientos innecesarios con el resultado de que podrd
producir una parte cada 5 minutos, Esto significa que puede hacer la pro
duceddn y quizd llevar a 84 Cass un bono de incentivo debida a que su pro
ducclén es mos alevada que el promedic. Después de todo, esta producclén
de 12 unidades por hora, siendo el estandar de & unidades por hora.

Cuando eso sucede, la fibrica se ve en un dilema. Por una parte, plerde
dinero por la nfectacidn de lo ineficiencia como estandard y por la otra
e] pago del bono. En tal situaciSn se tlenen cuotas mie rigidas. Sin -

embargo, tantoc el trabajador come el sindicato pueden crear problemas.

En conclusifn puedo decir que el mejor curso de accidn es evicar esta si

tuacidn en primer lugar, para hacer esto, el supervisor debe ser diestro
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en el estudio de tiempos y conocer alge acerca de la ejecucidn adecuada -
del trabajado en cuestidn. Si topa con un empleado que esta tratando de
sorprenderlo, debe tener el estudio ¥ tratar con otro trabajador. SI to-
dos los trabajadores estan tratando de sorprender, quizdi se necesite re-

currir a estudio de movimlientos aintaticos o a la estimacidn.

Se upard e] tiempo de crondmetro a cero para el estudio de tiempos. Es-~

to es debido a que el movimiento de la segunda manecilla del crondmetro

se regresa al cero oprimiendo un botén al final de cada elemento del tra
bajto. Por ejemplo, el supervisor puede accionar al principlo del primer
elementa, comprobar el tiempo y registrarlo al final del primer elemento,
luego oprimir el botdn para fque la manecilla regrese a cero de manera gue
camine nusvamente para registrar el tiempo requerido por el segundo ele-
mento. Asi se continua con todos los elementos del trabajfo y por varios

ciclos repetitivos del mismo.

Procedimiento para el estudic de tiempos en el proceso de prensado del mo

saico liso de 20 X 20
Operaciones 3
1. Llevar la cuchara de pasta con colores del mosaico

2. Ensamblar el cuadro { lo consticuyen tres pasos ; l,- ponar el cuadro

en la caja; 2.~ tapar la caja y J.- apretarlo,
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1, Vociar la revoltura de los colores en la caja

'R vaciar lo revoltutra de cementc gris y arens seca
5. vaciar el hormigdn ( cemento gris y arena himeda )}
6. Tapar la caja

7. Arrastar por lom rieles hasta la prensa

a. Regresar la caja a su lugar de origen

2. Quitar la tapa, quitar el molde

10, Separar el mosaico del cuadro

11. Poner en el rack

Observe que 1o seleccifn de estos elementos esta basada en el hecho de que

pueden considararse como actividades por separado.
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REGISTRO DE TIEMFOS DE LOS ELEMENTOS DE LAS OPERA -
CIONES DE MOSAICO IS0 20 X 20

OPERACIONES ¢icLD CIicLo cIcLo CICLO 'CICLC. CICLD -* CICLO - - 'cICLO cICLo
1 2 T L 2 TR T

Lienar cuchara 3.6 4.2
Poner molde en caja 12.6 12.0
Apretarlo L.8 i._'.lc
Vaciar los colorea en caja 6.6 7.2
Vaciar =] secante 7.2 7.8‘:
Vaciar el hormigén 7.2 ‘6.5‘
Tapar la caja 3.2 4.;8"
Llevar la caja & la prsnsa 2.4 1.8'
Regresar caja a su lugar 1.8 ..Z_V.lcv

Quitar la tapa .0 4.2

Quitar el malde 3.6 36 36T 8,27 D36
Separar sl mosaico del cuadro 6.6 7.2 7.2 1.8 1.2 7.8 7.8 7.2 7.8
Poner en el rack 12.6 lZ-DK . 13.20 13,20 t3.80 12.0 12.6 13.8 13.2
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OPERACIONES

TIEMPO PROMEDIO

Llevar cuchara

Poner molde en caja
Apretarlos

Vaciar los colores an caja
Vaciar el sscante

Vaciar ¢! hormigdn

Tapar la caja

Llevar la cajn a prensa
Regragar caja a su lugar
Quicar la capa

Quitar el molde

Separar mosaico del cuadro

Pornar en rack

0.54 Min [/ 9 eiclos
1.89 MIn. / 9 ciclos
0.33 Min. / 9 cilcos
0.99 Hin. / 9 ciclos
1.01 Min. / 9 ciclos
1.01 Min. / 9 cilcos
0.59 Hin. / 9 ciclos
.35 Min. /7 9 eiclos
0.38 Min. / 9 ciclos
0.56 Min. / 9 cicles
0.57 Min. / 9 ciclos
1.11 Min. / 9 eiclos =
1.94 Hin. / 9 ciclos =

0.06
0.21
0,04
0.11
0.11
0.11
0.06
0,03
0.04
0.06
0,08
0.12
0.21

TIEMPO PROMEDIO CILCOS - 1.22
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ElL paso giguiente en ol estudic de tiemPUI‘luplica la calificacidn del de -

sempeiio § la nivelacifn, como en ocasiones se le Ilama.

EL método a usarse es utilf{zar 1.00 como medida de lao eficiencia promedio.
51 un trabajador es mas eficlente que el trabajador promedioc se usa una ca
lificacidn mayor de 1.00. Esto ea a que el ciempo empleado por el trabaja-
dor eficiente debe ser aumentado, de manara de permitir mas tiempo al ctra=-
bajador promediv mas lento, A la inversa, si el trabajador es menos efi -
ciente, &a usath una calificacidn de eficiencia menor de 1.00. Esto dara
como resultado una reduccifn del tiempo de effciencia promedis. EL total-
del promadio de lom tiempos de los elemantos ajustado segin la eficiencia

& conoce como el tiempo normal .

Cuando las calificaciSnes son mayores de 1,00 se podr& dar algunos incenti-
vos comc bonos © algunas otras prestaciones. En cambic si son menores a

1.00 no podrd disfrutar de dichos bonos o prestaciones.
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OPER;\CIONES TIEMFO PRO~ CALIFICACION TIEMPO NORMAL

MEDIO (MIN} DESEMPERO [ MIN )
Llevar cuchara 0.06 3.6 1.10 0,066
Poner molde en caja 0.21 1.26 1.00 0,210
Apratarlo 0.04 2.4 1.10 0.044
Vaciar colores en caja 0.1 6.6 1.00 0.111
Vacisr secante 0.11 6.6 1.00 To.111
Vaciar al hormigdn L0.11 6.6 1.00 0.111
Tapar la caja 0.06 3.6 .10 0.066
Llevar caja a prensa 0.03 1.8 0.90 0.032
Regresar caja 3 su lugar 0.04 2.4 0.99 0.029
Quitar la tapa Q.06 2.6 1,10 0.066
Quitar el molde 0,06 3,6 1.10 0.066
Separar mosaico del cuadro 0.11 6.6 1.00 0.111
Poner «n rack a.21 1.26 1.00 0.210
TiEMPO FPROMEDIC CICLO 1.21 Min. TIEMPO NORMAL TOTAL 0.%03
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SEGURIDAD ¥ RIGCIENE INDDS_
TRIAL.
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Seguridad e Higiene Industrial:

El ser humano, desde su nacimiento hasta su mutrte s& gncueitra expuesto d
miltiples agentes que constictuyen riesgos potenclalea para su exiatencia -

y aestan constituidos por accidentes y enfermsdades.

En lo raferente a la seguridad industrial se dice que representa al conjun

to de conocimientos para evitar accidentss de trabajo.

Conviene considerar, las caracteristicas que diferencfan a los llamados -
riesgos de trabajo. De acuerdo con el artfculo 473 de la Ley Federal del
Trabajo: riesgos de trobajo son los accidentes y enfermedades a que eatan

expuestos los trabajadores en ejercicio © con wotivo del trabaje.

Por su parte el accidente de trabajo es definido por el artfculo 474 de la
mipma ley como : toda lesidn orgénica o perturbacidn funci{pnal inmediata o
postarior. o la musrte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo

del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se presents,

Quedan.inclnuidos en la definicidn anterior los asccidentes que se produzcan

al trasladarse el trabajador directamente de su domicilio al lugar detvraba
Jjo, ea necesario la aplicacién de tdcnicas de la higiene y de la saguridad
industrial, teniendo cada una como campo especifico de accidn el sigulen -

te:
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La higiene industrinl es ia prevencidn de las enfarmedadea profesionales.

La seguridad induastrial es la prevencidn de lom accidentes de trabajo.

Higiene Industrial @

Como sabemos, la axposiciSn prolongada a determinados sgentes en el centro

de erabajo, origina én el individuo que los sufrae, a mediano o largo plazo,
enfermedades que son conecidas como profeeionales ; esto es, Son consecuen—
c¢ia precisamente de condiciones ambientales propias y particulares del tipo

de actividad.

En otraa palabras, el medio ambiente en la fibricn, las materias primas. los
solventen, ete, originardn en el individuo que previamente se ancontraba sa-
no, loa sintomas y efectos que posteriormente degenerardn en una incapacidad
temporal y permanente, para sclucionar estos problemas el personal naiste -
cuando menos una ver al afo a chequecs con médices generales; con el obja-
to de preveer cualquier problema de salud y con los andlisis de arreglo da
planta se esfuerza por reducir a un mInimo los peligros para la salud y la
seguridad de los empleados. En terminos de salud esto puede comprender el
auministro de adecuada ventilacién para la eliminacidn de polvos. cementos,

colores, arena u otras particulas del aire,

Los accidentes de trabajo son todas las lesiones producidas por &l miamo.
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Las consecuencias & efectos, pueden ser nulas o enormes; pero lo imporcan-
te es considerar que esas causas exigtieron y que se el resultado no fue -
fatal, es porque e&n ocasiones existe un factor asuerte que nc siempre sa pre

senta,

Al igual gue en las enfermedades profesionales ciertos factoras casunles -
dal accidente podrian ser conaiderados come ambientales. Las condicianes
fisicas del lugar de trabajo, de la maquinaria, del equipo, las intalacio-
nes, pisos, paredes. materfas, «tc. constituyen en un womento dade une aoe
naza potencial que esta presente,

ESto ae pusde expreaar por medio de la siguiente relacidn:

Acto insegurc <+ Condicién peligrosa = Accidente

La principal cousa del movimiento en favar de la seguridad industrial, la =
constituye el hecho de que loa accidentes son costoeos y al evitarlos, ne
logran considerables ahorros.

Encontrawos bSaicamente dos tipos de costost

Loa directos que son Squellos que implican el pago de indemnizaciones y -

atencibén médica .

Y los indirectos, que son dquellcs que incluyen a la miquinaria, los mate -
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riales, el equipc y tiempo perdido.

Dentro de los costos indirectos tenemos 3

1) Indemnizacidn

2) Gastos MEdicos

3) Tiempo perdide por el trabajador lesfonado

4) Tiempo pordido por otros trabajadores, que suspenden st trabajo por cu-
ripaidad, o para auxiliar al lesionado.

5) Tiempo perdido por el supervigor, funcionarios u otros empleados por i
auxilfar al crpbajador lesionado, investigar la causa del accidente, -
disponiendo que otro trabajador continua la produccidn que estaba a -
cargo del lepionado, escogiendo o adiestrando aal como formando a un
nuevo trabajador, qua uuutituyu al accidentado, preparando informes -
del accidente para orgunismes oficinles,

6) Coatos colaterales por : entorpecimiento de la produccldn, falla en -
surtir pedidos a tiempo, pérdida de bonificaciones. multas por retra=
808, etc,

7) Productos defectucscs por desperdicio de material, a causa de la impre
8ifn producida por el accidente en el dnimo de los trabajadores.

8) PReduccidn de la efficiencis del trabajador lesionado durante cierto tiem

po, d-spuiu'de su vegreso al trabajo.

Se sstablece una proporcifn de 4 a |l como intente para indicar que los cos

tos indirectos de un accidente son, cuando mencs, cuatrto veces mas grande
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que el costo directo de un accidente que causa Incapacidad.

Dentro de los coates indirectos encontramost

1. Maquinaria ,- Esto incluye la maquinaria para la produceddn; maquinas
herramientas, maquinaria auxfliar y herrowientas Los accidentes que =
causan dafics a las maguinas, que exigen reparaciSn o suatituciSn, traen
coma resultado Interrupciones en la produccidn.

2, Materiales .~ Incluye las materfas primas, artIculos en elaboracién y
productos terminados.

3. Equipo .~ Inetalaciones de energla eléctrica, recipienctes de materiales
para elaboracisn y demis equipo fIsico distinto a la wmaquinaria.

4, Tiempo .- Este concepto comprende el riempo perdido de produccidén dehido

a lasiones de los trabajadores, maguinaria, equipo y materiales.

Las causas principales de los accidentes generalmente provienen de una accidn

o una condiciSn insegurai ¥ me origina por una de estas tres causas,

la. Cuondo £l crabajador no gquiere
2a. Cuando el trabajador no puede

Ja. Cuande el trabajador no sabe

Es importante concientizar al trabajador del riesgo que tiene cuando esta -

crabajando para que no se descuids.
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Accifn inmegura .- Esto ccurre cuando el trabajador deaculda alpin agpec—

to en la esiecucibn del trabalo o fncurre en alguna accitn de descuido.

Las Acclotes Inseguras mae Comunes soh:

I. Al ensamble de los moldes

2. Limpieza, engrasado o ajuste de equipo en movimienco
3. Trabajo en 1inea en grupo elEctrico vive

4, Ropa inadecusda para el crabajo

5. Ho usar el equipo de proteccidn especimlizado y entregada
6. Soltar mover cajas stnpravio aviso

7. VYso inadecuado de herramientn de trabajo

8. Sujecar objetos o wateriales en forma insegura

9. Correr dentro de la fibrica

t0. Meter las manos a ins maquinas siv hoberlas apogado
1L, Digtraerse duranta el proceso

Sa organizd un plan de seguridad industrisl en donde se towmd en cuenta en
primer lugar ia salud y lo integridad ffaica de los trabaladores} ¥y en s~

gundo lugar, la conservacidn de 10s bienes de 1A empresd.
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Plan de Seguridad Industrial @

. Campaiia de conclentizacifin al usuario del equipo de seguridad:
Prenseros ( fajas, orajeras, botas con casco de acero )
Cortadores ( guantes de hule, botas de hule, fajas, mascarilla y ore-
jeras ).
Pulldores ( guantes de hule, botas de hule y fajas )
Peones ( guantes de hule, botas con casce de acere, fajla y wascarilia )

. Compaia sobre el uso adecuado del equipo ¥ herramienta .

. Técnicas y posturas que ee deben seguir pora un levantamiento adecuado

de objetos.
» Técnicas para acarreo de las cargas
- Racomendaciones
. Concursos

. ComisiSn Mixea de SEguridad e Higlene Induscrial
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Téecnican y posturns que se deben segulr para un levantamiento adecuado

de objetos.

La posicién de los pies @

Los pies deben quedar un poco separados, lo cuiil permite una buena -
distribucifn y el equilibrio de la carga.
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La Poaicién de las Plernas y Fapalda 3

Las piernas han de flexionarse, parns que participen en el levantomlento
mientras que la espaldn debe permanecer lo mos recta posible y colocar
la barha hocia abajo.




1.
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La Posficibn de los Brazos @

Exton dqberﬁn quedar 10 mae cerca del cuerpo,

Aprehensisn 1

Para coger ¢l objeto debe aprovecharsa la mayor suparficie de apoyo,
por lo que si es posible deberd emplenrse toda la mano.
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Diversas modalidades del acarreo da cargas

Carga al hombro t En un solo hombro se soporta el peso de 1la cargs, la
cuil se asienta sobre un cubre hombros. Mientras la manc del lado del
hombro que soporta la carga, mantiene el equilibrio de esta; la contra -
rin se afirpa en al extremo superior del bote, y entonces todo el peso

recas sobre un solo lado por lo que debe desviaree la columna vertebral
hacia eae lado.
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Para subir una carrerilla por una pendiente, 8l individuc debe :

1.

2,

3.
4.

5.

Colocarse delante del vehfculo, para jalarlo

Saparar los pies, upno delante del ocro, a una distancia aproximada de
40 cnms,

Colocar las piernas ligeramente flexionadas

Estirar los bracos

Las manos deben quedar a nivel de la cabeza

Tomara por las asas la carretilla con los dedos hacia arriba y de esta
forma aprovechord el peso de su cuerpo

Comenzar8 el movimiento con el impulso del pie situado detras.

Para bajar 1a carretilla se colocarf atras, la deslizard con lencicud y la

ird deteniendo con el peso del cuerpa.

Para mover la carvretillin por una superficie plana, es mepor el esfuarzo de

smpujar que de jalar.
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Recomendaciones

- \Ugar la técnica de levantamiento de cargas

- Tratar de svitar el levantamianto deade el sueldo

- Es mejor levantar de entrs una altura de 40 cme. a un mecro

- Al levantar un objeto pesado, es conveniente que este se pegue o la vo~
pa. para disminuir el peso y la posibilidad de que resbale.

- La carga debe llevarse con los brazos extendidos, cuando sea ligera
( menor de 17 kg. )

=~ ~ Es mas ventajoso llevar carga ligera en cada brazo que cargar de un so
1o lado.

= Cuando ln cargn ¢o pesada, debm acarrearse solo a cortas distancias
(15m. )

- Hay que valerse de una carretilla o diablo para el transperte rapido
de cargas pesadas y a grandes distancias

= La ropa ¥y equipo debe ser adacuado

- Es major colocar en una carretilla el peso de la carga adelante. ya
que eate recae en la ruada y ssI la carga es menor para el trabajs-
dor.

- Cuanto mas se pueda inclinar la corretilla, el ssfuszo qus iapurtari

«l trabajador serd menor.
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Los factorea de la produccifn :

Trabajo y capital, deban ser protegidos de otro que ea Indispensable esta -

blecer en plan de saguridad industrial en toda la empresa.

Los planes de seguridad scn necesarios. ya que evitan que las fuentes de tra

bajo se expongan a su destruccidn.
El plan de seguridad digefiade aa bass principalmente en ¢

a) Comportamiento de loe trabajadores, superviscres y funcionarios de la
empresa.
b) Er las condiciones particulares dea las instalaciones.

¢} En lo forma en que ge desarrolla el trabajo.
Los pasosz que siguen sont

lo. Convencer a la direccién de la necesidad de establecer un plan de eegu
ridad.
20, Efuctuar unha investigacidn de los fctores nagatives y positivos de las

instalaciones en funcidn de la seguridad.

Formacién de las Comisiones Mixtas de Higilene y Seguridad :
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Se eatableciS una comisidn mixta da higlene y seguridad formada por igual
tiimera de representantes de los trabajadores y del patrdn, con el fin da
que se investiguen las causas de loa accidentes de trabajo y lns enferme-
dades profesionales y propongan medidas que eviten estos riesgos y que -

vigilen que dichas medidias sean cumplidas,

Easte reglamento, establece que las comisiones mixtas deberdn llevar a ca-
bo i{nspecciones perifdicas on todos los lugares laborales cuando mencs -

una vez al mag,

Una funcdn de primera fmpodrtancia de esta comisidn, es mantener informados
periidicamente a los trabajadores sobra las medidas que se tomen para la

prevencifn de riesgos como ¢

Stmulacros de incendie

Pricticas de primeros auxilios

Mesas redondas y reuniones sobre temaa de higiene y meguridad

Acuerdos que se tomen an cads reunifin de la comieifn de higiene y seguri-
dad,

Bolstines

Cartelea Alusivos

El aquipo de proteccifn se clasifica de la sigulente manera:



1.

Prateccidn pars la cara
Anteojos
Caretas

Mascaras

Proteccisn para las manos, plesn, plel y plernas
Guantes

Zapatos de seguridad

Ropa protectora

Protactoryes de piel y plernas

Protecciln para la cabeza
Caacoa
Capuchas

QOrejeran

Pracecclin del aistems respiratorio
Mascaras de cartucho de filtro

Aparatom para reepirar oxigeno

ESTA TESIS Mo preg
R DE LA BiBLIBYECA
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CAPITULOD v

HANTENIHMIENTO.
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CAPITULO v

Hantenimiento i

En el presente capftulo fntencar# implementar el departamento de manteni -

miento an esata compaiifa,

El mantenimiento de la planta y del equipo, s hace necesaric puestc que se
haya expuesto al desgaste y al deterioro por su uso. Por otro lado las md -
quinas tienden gradualmente a desajustarse, no sélo a consecuencis de su -

uso, sino también por los cambios de temperatura, laa vibraciones, el deg =

gaste de sue piezas, el asentamiente de los suelos ¥ otra multitud de cau

Para determinar 0 contrarestar los efectos de todos los desperfectos del e-
quipo, la finica forma que se puede urilizar, =8 mediante un mantenimiento =

adecuado.

En 1a fibrica este trabajo abarcar§ :

1) Mantenimientoc del equipo y de la planta

2) Reemplazo o sustitucién del equipo

El mantenimliento eficaz d« la fibrica y de au equipo, es un requisitc pre -
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vio para el funcionamiento eficiente de la misma, y para una produccidn -

ininterrunpida,

Laa oficinas de la planta se deterioran :

a) Por loa efectos del elima: sol, lluvia, fric, calor, viento, polvo,
atc.
b) Par el desgaste y deterioro resultante de su utilizacidn general

Aunque el deterioro no puede detenerse. se puede retardar en forma muy con

siderable mediante el mantenimiento o conservacidn.

El mantenimiento es uho de los.principales problemas dentro del gngranaje -
total de una organizacidn, ante la evidencia de que los miquinas se descom—

ponen,

1, - Objetivos del Departamenco :

1} El objetivo principal del mantenimiento eg la conmervacidn de la
maquinaria ¥ equipo, las instalaciones y en general del servicio
proporcionado por las miswas an toda la planta.

2) CGontar con existencfas de pieras de repueato, tuberfaos, conducto-
reg y otros materiales de mantenimiento.

3} La introduccidn o fnstalsciSn de disposiciones degtinadas a dis=

minuir los desperdicioce.



4)

5)

6)

b))

[}
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La reaponsabllidad en el mantenimiento de condicionas de traba-
jo seguras,

Servir como guia a la planta en relacidn con el mantenimiento -
necesario en cada unp de los departamentos.

Evitar las voturas de Indole meclnico y los paros da planta por
concepto de Teparacibn.

Incrementar la capacidad de loa equipos ¥ del parsonal de repa-
cién, de manera tal que se reduzca el promedio del tiempo impro
ductivo de la miquina, al disminuir la probabilidad de que el -~
perscnal de mantenimiento este ocupade cuande ocurra la deacom=-
postura.

Tratar de conseguir e} mayor exito posible en la produccidn, -
mediante cursos de capacitacidn del personal de mantenimiento.
en lo referente a loa problemas de prioridad de la tarea da -

mantenimiento.

Por consiguiente, se hace necesaria la supervisifn adecuada. Es necesa -

ria la especializacibn de inspeccidn, debido a que ocasicnalmente se ow. -

cesita contratar especialistas para trabajos de mantenimisnto especffico.

Eatos trabajadores debardn operar bajo la direccidn del encargade de man-

tanimisnto.

2.~ Las actividades u operaciones para la ejecuciln del mantenimisnto

debarlin agruparse de la aiguience forma!
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Inspeccifn 3

Egta operacifin conpiste en el axaman del equipo e inacalaciones con
al objeto de comprobar su estado ffsico o bilen de detectar una posi

ble falla, tanto en laa miquinas, como en el equipo ¢ instalaciones.
Servicio :

Esta actividad comprende a los trabajos sin los cuiiles es imposible
mantener la busena apariencia y buen funcionamiento de las propleda-
das ffsicas da la fibrica.

Ejenplos : limpfeza, pintura, lubricacidn, etc.

Reparacibn i

Esta actividad comprende los trabajos necesarios para la corraccidn

de los defectos de los elementos constitutives del equipo y planta.
Canbio :
Eata operaciSn consiste en la sustitucidn de uns pieza o components

que ha fallado, que se encusntra defeactucaa, gue agoto By vida Getll

© que por rarones de meguridad o técnica se sumcituirk,

Ganeralmente un cambio deberf comprander las siguientes basea :



a)
b)
c)
d}
e}
£}

3]
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Preparacidn

Remocidn

Instalacién

Trabajos suplementarios
Alunte

Pruaba funcional

Chequeo de produccidn continua
Modificacidn 1

Esta actividad hard los trabajos necesarios para alterar las carac-
tariscicas, disefio o construccidn de las propledades Efsicas de la

fabrica, con objeto de eliminar laa fallas originales por defectos.

El siatema de manteulmien:n; surge como solucidn a problemas tales
come : tiempo improducctivo da la miquina y la poaible perdida de -
ventas potenciales, la mano de obra divecca & indirecta oclosa, los
retrTasos e&n Otrod procescs que dependen del abastecimiento del ma-
terial provenienta de la miquina que esta descompussta, al aumento
de desperdicios, la insatisfaccisn de los clientes debido a retra-

nos #n las entregas ¥ el costo veal de raparacidin de la miquina.

El Mantenimento Preventivo :
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Es un sistema organizado para evitar los desperfectos de Indole me
clnico y los parcs por concepte da reparaciones, en otras palabras
su objerivo es la sustitucidn de lo deaconocido por lo conocido, y

8 un costo previste.

Este mantenimiento preventivo ha aido una naceaidad econdmica des—
de hace tiempo, con el objeto de que operen los procescs continuos
y asl avitar que los altos salarios se paguen & los empleados duran

te las interrupciones de trabajo.

La continuidad de las operaciones exige que ae sigan los sigulentea

procedimientos !

El tiempo muerto ( parado ) de cada equipo de produccidn por concep-
to de servicie, debe planearse por adelantado y se debe notificar.
Los equipos importantes que regquieran una limpieza y/o un mantent =

miento regular pueden fallar da improvisc, y deben ser inatalados

s

por duplicados ( a menos de que se trate de maquinaris muy coastosa
Cuando no resulte poaibls &1 punto antsrior, cabe tensr en exis -
tencias unidades de repuasto, pieras, montajes, controles, bandas,
stec., para suatituylc lo mis rapido posible las pleras que hayan -

fallado o qus amenazan fallar en un futuro priximo.

Deba llevarse un registro y analizarae las fallas de carfcter veps

titivo.
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5.~ Se hardn inapecclones coh ragulﬁridnd para daterminar los eintomas

de fallas eminentes.

La frecuancis de lap inspecclonea se hace dependiendo de la naturaleza de
los medios que haya que examinar, de suimportancia,. para el proceso de -
las operaciones o para la seguridad de la planta, de loa empleados y del
Intervalo de tlempo del primer indieio de dificulcades y la falla real.
Las protecciones de seguridad y el equipo de produccidn se deberdn inspec

cionar cada vez que se prepara el equipo y al comienzo de turno.

La ingpeccidn de la waquineria en general se plancard en intervalos maxi

mos de cada mes.

El mantenimiento a largo plazo como puede ser & los motores, controles ¥

equlpo auxiliar.

Abordando loa costos do mantenimento a largo plazo deade un Angulo comple-
tamente distinto en mantenimiento se debe planear con frecuencia al eraba-
Jo rutinaric de conservacién e inspeccidn para los periodos en que baje —

la produceién,
Esta prictica reducird un mInimo la interferencia entre las operaciones -
de las miquinas y los encargnodos de mantenimiento y permite mantener ocu-

pados o clertos trabajadores, que en otro caso eataran osciosos.

El tipo de mantenimiento corrective es anacrinico, ya que es dquel que es-
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pers a que la miguina se descomponga para repararfo, lo que erea paros en
lag actividades en el momento mAs inoportuno, incumplimiento con low clien
tes, materin prima y materlal en procesc que oe deaperdicia, pérdidas de
dinero, no es desde ningun punto de vista aconsejable, sin e¢mbargo hay par
tes de las maquinas especfificamente de las prensas que es mejor esperar a

que sc¢ descompongs que cambiarlas antes.

Los controles de mancenimiento serdn las actividades que nos Indiquen co-
mo se deberf hacer la revisidn de los trabajos realizados y se incluye -~
desde &l mpomento en que ge ha reporeado o se ha planeada el trabajo de man

tenimiento a realizar.

Los tipos de concroles sugcridéa Hson 1

[ B] Control en el equipo.- Se llevard un registro por.wemuriaada da ca
da uno de los miquinas y squipos con los que se cuenta, debiendo in
clulr en dicho registro las fechas en que fue reparado, los materia
lea y manc de obra utilizadoa en dichas operaciones ¥ la programa -

cibn de los fechas en las que se deberS realizar mantenimiento en —

ellaan.
M 0 §s AT C O S
Control del Equipo Mantemiento
Miquina: Reviaibn Programada Para
Fecha :

Materiales Usados

Mano de Obra




2) Control de mang de obra ,- El equipo humano debe estar controlado
por medio de tiempos y movimientos para saber en cualquier momento

84 que cuenta de costo se le deberd cargar el coaro de la mano de -

cbra.
H 0 8 A I C o &
" Control de Materiales Hancenimiento
"Maquina @
" Fecha .~ Materiales Urilizados” - -~ Solicitar " Canr.
3) . Control de Macariales .- Sa lleva tambi@n un. reglatro pot oemorl —

zado ¥ de los que se vayan a utilizay para no casr en tiempo muer -
tog por falta de refazcionea,

A continuacién mostrar& 1a grifica de reporte de evalucacibn de -
piezasn,



B o S.A1CoO’ 5 :
REPORTE DE EVALUACION DE PIEZAS /  MANTENIMIENTO -

Haquina
Nogbre de la pieza :
FEcha de instalacién de la pieza actual N
FEcha de programacidn para la nn'vn pleza'

Costo anterior § §

Costo actual : §

Comentariosn H

Se realiza una adecuada evaluacifn de los trabajos, por lo cufl se conta-
¢A con un sistema de trabajo que permita predeterminar cuando se va a gas
tar en desarrollar determinadas reparacliones.

En resumen los concepros gensralse de la probabilidad, y el andlisis de -
costo marginal han proporcionado una base racional pora el diseiio de pro=
pgramas da mantenimento praventive, para determinar el tamaiio Sptimo de =~
las cuadrillas que se requeririin y para determinar los requerimientos de
capacidad en forma tal que se conserve la confiabilidad de los aistemas
productiven.



CONCLUSIONES

Se ha presentado a lo largo de los capftulos de gue consta esta ctésis, los
principales conceptos administrativos y técnicos que son fundomentales pa-
ra lograr la administracidn de la produccisn en la manufactura del mosai -

Co.

La produecién es en esencia una actividad de tipo técnico y las técnicas
de produceisn utilizndas dependen directamente da las circunstancias de -

la empresa.

Estoy totalmente seguro que solo medfante la copacitacién en primer lugar
y el esfuezo de todos en segundo, se podrd logror que la fibrica sen mis
productiva y, que comc consecuencia de ello, se mejoren los niveles da —

vida de nuestra poblacidn.

Es realmente triste que un pals como el nuestro, con los recursocs natura-

les que tiene, se encuentre en una crisis como la actual,

Existe una diversidad de recursoa en el proceso de produccldn, pero defi-
nitivamente el mis importance es elhumano y ai eetos recurses humanos no
son loa andecuados, ai no son productivos, sl su preparacisn es deficiente,

al sus valores écticos y mormles se han perdido, es fici) gaber cufl serd



serf pu desempefio en las labores productivas, en donde 1a obtencién de -
una elevada productividad obliga al cumplimiente de normas, principios y
procedimientos, que constituyen las monifestaciones del orden y la disci-

plina necesarias, parn lograr leos Sptimos resultados.

Congidero que nogotros logs mexicancs tenemos todo el pocencial fieico y
manctal, [ ¥ por que ng 7 el econdmico, pars cubrir primeramentea nuestraa

deudas y necesidades y posteriormente ser una potencia,

Deseo agradacer a todas dquellns personas que colaboraron conwmigo en la
realizacién de este trabajo, pero muy particularmente ol Ing. Bulbulian

que sin su asesorfs ¥ consejo no se hublern podfdo lograr.
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