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. 2NTRODUCCION

CARACTER Y ALCANCE DE LA FORMACION EMPRESARIAL

Zl prasaats trabajo de lasis profesional liene como proposto
principal, hacer gl analisis del funcionamiento oparativo de las ampreésas
mexicanas; entérminos ganerales nuestro andlisis propone log servicies dg
consultoria de capacitacion por medio del uso de las técnicas de la ingenieria
industrial, brindandole a la paquena y mediana industria una formacion que
inlegre majoras en lodos 10y indices s la actividad nroductiva 'u‘ aparativa,
lanto de los bignes como de los servicios da fa planta, a través dal desarrolio
de ia produclividad, la calidad. la lecnologia’'y el uso adecuado de los
racurzng gcondmigos; asi ¢omo de un desarroliv empresarial enfocado hacia
fa capacitacidn y la superacion constanta de todos los trabajadores de la.
misma, que los Hleve a al¢anzar la. modernizagién, mayor competltividad.
rentabilidad. productividad, calidad; ya que éstos podran ‘asimilar, desarrollar
y adaptar las lecnologias adecuadas para lograr los beneficios sociales y
gcondmicos de estas plantas productivas de nuestro pais, en las qué les
permita eliminar su dependencm tacnolégica y' puedan competir en los’
mercados internacionales ofreciendo productos y servicios de calidad. T

~La planta preductiva nacional se conforma de empresas que por ,s,\'x:f.
ofigen disponen de tna organizacidn periectamente gstructurada'y de‘[un'a
tecnologia moderna, que les permite controlar la mayor parte di log

maercados nacionales ¢ intemacionales. Pero.no sucede ‘asi.con nuestras, .-
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empresas de tipo familiar, en donde parte de elias @3 probable que hayan
desaparecido del mercado y otras hayan permanecido en ¢l miemo, dada su
vision empresarial o que los productos que fabrican no han tenido
competencia real ante el sector industrial o de servicios al que partenecen,

Sin embargo, no 8s menos cierto que ia creacidn de una empresa
supone una aventura arrieegada. Toda empresa reclente slempre as
vuinerable: ¢! promedio de vida de las nuevas sociedades se estima de unosg
3 aftos y medio. El 30% no alcanza su primer aniversario y ¢l 50% han
quebrado antes del 5 afio, tal vez porque no han considerado las
expecistivas y necesidades de! cliente final.

Como ya mencionamos en un principio, nuestro trabajo de
formacion eata enfocado a ia pequefia o mediana empresa, ia cual
generaimente pertenece y se administra por una sola persona , o por un
grupo muy pequefio , frecuentemente compuesto por familiares. Ei duefio
normaimente es ia (nica persona que conoce ¢l negocio y comparte
Informacién, conocimientos ¢ ideas lo menos posible con sus gerentes -
subordinados. Los planes y objetivos se sfectcan on I‘ mente del duefioy.

raramante se ponen por escrito, ¢l grupo administrativo casi no tiene idea de o

lo que esté sucediendo en ru«dld, tienen que aceptar hacer s irabsjo
como se les encomendd, y no hacer muchas preguntas. En este tipode
empresas, los gerentes y los trabajadorea saben que no tionen opmén onel

funcionamiento de la empresa, deberdn hacer lo que ss les dice y entodo

cas0 80 les considera como "empleados”.

Por lo que hemos mencionado estos mmum. (1] dodlcun‘ S B
mucho a su negocioy se preocupan por su ronuwu ya que de éota :
depende su economia y posicién socis!, pero también en osta dres br RN

empresarios deben aprender a utilizar y desarrollar el pounebl do tut; K
gerentes y personal; por lo tanto, deberdn acepiar més la panticipacién de sy -
gtupo adminisirativo on la loma de declsiones y ceder pare de 1T ummd o

y poder a niveles més bajos. Pm mo roquﬂun do la touucion y . o
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capacitacion de los miamos, én la que ellos tomardn parte y deniro de la cual
cada uno de sus mieambros puedan contribuir significativamente en el
funcionamiento de la empresa.

Lo que nos proponemaos as tomar una radiografia industrial de las
empresas medianas y pequenas, dado que ya superaron el concepto de
micro empresa, considerando que han conservado politicas administrativas
razonables, pero por la diferencia en tamafio de empresa, @s necesario
ravisarlas y mejorarias en funcién de los recursos humsnos, materiaies y
econdmicos. D@ tal manera se requiere de la aplicacién de una nueva cullura
empresarial @ industrial y/o de servicios para contrarrestar ia competencia
sgresiva de las amprasss axiranjeras que participan en ¢l Tratado de Libre
Comercio (TL.C.).

México esté padeciendo desde la Revolucién Mexicsna, de los que
probablemente son los cambios més rapidos y radicales de su historia, tanto
econdmicos como politicos. El suceso més visible que ntd forzando este

cambio ea la apertura comercial y ei acuerdo de libre comorcb ‘de M‘xico o

con Estado Unidos y Canadd. El cual ha abierto para México ol mercado
internacionai, forzando a su lndumh a compom on el mercado dommlco
conira un mar Je bienas importados a nuestro pnlo Al migmo tiempo se
estén privatizando un gran nimero de empreeas eetatales y parasstatales y
se astén desreguiarizando algunos productos y servicioe previamente
reasrvados para ¢l sector publico. 08100 camblos puumln tanto .
oportunidades como riesgos.
inevitablemente, la integracién pm mmo ropunm un eom muy

alto; uno de dstos s ¢l peligro de la clausura de nloum ompmn. las que

tienen mds riesgo son las que no lienen i ud.puwm necesaria , on las o

cuales ol pvoducto 0 ol servicio no puodo compom contra ol mucldol :

extranjero; o sencillsments en las que los duefios no desean cambinr = S
Ademés omun empresas que han hooho ajustes uupomohlu e

inadecuados sin un cnmNo fundamental o su milo de omniuclén y nm S
6
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empresas también estarén expuestas al riesgo.

La nueva competencia obliga a las empresas mexicanas a que sus
objetivos bisicos sean la sobravivencia, la bisquada de rentabilidad y
posteriormente su crecimiento. Dejéndoles como Gnico caming &l de mejorar
su productividad, la cual se fraduce en mayor calidad a menaor precio.

Una segunda premisa para la industria seré la nueva competencia
promovida por el Tratado, que no sélo obiigark a las empresss a hacerse
eficientes para conservar sus mercados y penetrar a olros nuevos, sino
tambidn para cambiar su orientaclén, para genarar un sector Industrial
exportador @ importador regular, cada vez més generador de valer agregado,
pero también menos diverso, mis especializado, para poder asi consolidar la
competitividad de nuestros productos.

LAS GARANTIAS QUE SE OFRECEN EN LA FORMACION EMPRESARIAL

Puesto que las actividades empresariaies: organizacién, direccién y
control estén disefiadas para sustentar el cumplimignto de los obj‘ot!m‘ de la
empresa, y como éstos son de caracter confidencial. Numu unom :
externa les va poder brindar el fortalecimiento.de sus actividades nnm

mencionadas, ya que Nosotros encauzaremos ln ncclonn a través do loc : : . L

siguientes principlos éticos:

a) Las personas que participen en los estudios de mejoramiento empresarial
no proporclonardn por ningin motivo los ulumdon de los mlsmoo ]
personas o compafias sjenas a la diunootlcada. quodando asl mmm o
~ la empresa analizada ante una posible competencia desleal existente.

b) Al personal o subalternos de la empresa no se les dobcrl proporclonnvl e

informacién de las reuniones de trabajo, uu eliminar lnlomnmnto |l
pubucldad Monlm de los mismbros en la miema.
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¢) El parsonal que realice la actividad de formacion dentro de la empreésa. no
debera acaptar ningln regalo o gratiticacion por el trabajo que este
dasempenando.

d) Mad:e en nuestre equipo de formadores podra aceplar favores de una
dependencia distinta a la que esté trabajando, ya que ésta puede provocar

una influencia indebida en Ia asesoria que presta a dicha comparia.

@) Todos los formadores tendran como compromiso el de brindar un estudio
de la naturaleza real de los problemas de la empresa, asi como de
participar en la ejecucion de las propuestas para evaluar ¢l tuncionamianto
de las nuavas actividades. Paro las tareas de aspecificacion de detalles y
ejecucion se dejardn en manos del cliente ya que astos dispone’n de
medios suficientes para poner en practica las solucionas sin mas ayuda
del consultor.

Ademds nosotros garantizamos a nuestros clientes que el

protesionalismo de nugstra organizaclén cuénta con 2l giqulente resnalan -

oparacional, en las que ofrecemos las siguientes venta;as

+ Z:, primer lugar por ser nosotros personal ajeno a ia empresa. ve’mosv e

desde otra optica los problemas que existen-en en eila ya que no hay'
ninguna influencia de quedar blen con nadie.

v En segundo lugar, no se encubrira ni tavorecerd a los sectores analizadosi'

ya que no existe amistad ¢on nadle. ‘
+ Eltrabajo que se tratara a nivel gerencial es cOmpletamente lmparrlal a los‘_ L
intereses economicos o morales de los propsetanos -

+ Las metas qua se persiguen son para mejorar y no un reacomodo delas

€0sas, alcanzando asiuna capacldad productlva
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1.1 Desarrollo y manejo de la nueva empresa

La division de actividades organizativas por tunciones.
responsabilidades. autornidad de accion y relaciones entre dapartamantos, se
comprende que se aplican con exito en algunas empresas y en otras no, la
aplicacion es deficiente debido a la calidad humana y material de cada
empresa. En estas diferencias aprovecharemos el éxito de aquellas para
proponer majoras a las deficiencias y de asta manera contribuir a un mejor
desempeno a las actividades empresanales.

El establecimiento y operacion de una empresa es el resultado del
desen humano de poder satisfacer necesidades de servicio con calidad y
aconomia por la inversion. El duefio del negocio o accionista busca una
utilidad a través de la manufactura de la venta de un producto o realizacién
de un servicio, y a su vez el que compra dicho producto o servicio busca la
salisfaccion de una necesidad o gama de ellas. También padamos partir dal
principio de que la satisfaccion dal cliente ¢s lo primero; o bien, de'que la -
existencia se debe a los clientes consumidores de produclos o servicios'de -
dicha empros.a,  de esta forma se tiene bien ganada la ventaja competiliva, - '.
Es decir procede el analisis del marcado para después planear _

adecuadamente todas las actividades de la organizacion y dar seguimiento D

constante para verificar que se astan cumpllondo en calidad, canudad.' -
tiampo y servicio. ' : ‘

Como ya sabemos el cliente es el que alimenta el negocno. Por esto,
tiene razén el empresario que con afan de mejora, empleza_por insmulrlo ala
empresa como el primer juaz. Pero el cliente sdlo es un extremo de! negocio; . -

41 no es responsable del éxito o del fracaso-de la misma; no.estaen
posibilidades de elegir el modo de hacer el (rabajo. de vonseguir y aphcar los

recursos; no puede contratar ni despedir gente.
Ahora s@ procede ‘a Ia descripcion de las dderentes funcwnes y
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rasponsabilidades de cada departamento oparativo y sus relaciones con
otros: para que de este modo podamos sugarir mejoras a traves de las
lécnicas de la ingenieria industrial.

El emprasario al abrir ias puertas de su nueva tabrica se encuentra
que las instalaciones empezando por la Planta y Equipo ¢stan distribuidas
adecuadamente; todas las lineas de transporte cugntan con ios pasillos
necésarios; los cuales, estdn de acusrdo con el tamano del equipo mas
grande que se mansgja, con el tamado de las cargas y la frecuencia de los
viajes. En »l inmusble se encuantran bien identificadas fas areas pealigrosas a
io largo de pasillos o corredores por medio de avisos o carleles de
sgnalizacion, Los bloqués, columnas u olras saliantgs peligrosas de
construccion en los espacios de los corredorgs estan pintadas de colores
qué liaman !a atencidn para prevenir choques y de acuerdo a los
reglamenlos vigentas,

Ademads se cuenta con una limpleza adecuada an todas las dreas
de la planta, asi como todos los empleadas usando ropa de trabaw y ﬂqunpo '
de proteccion para sus labores.

En cuanlo a las operaciones de produccidn se encuemra'q‘ue fa
Axistencia de materia prima y productos lcrminados estan almacenados. an
las canlidades adecuadas para su operacion y manejo. Los cam:ones de los
proveedores y dlsmbu:dores cuentan ¢on el suﬂcieme gspacio para que )
realicen los trabajos de embarque y dasembarque con efectividad.

Los materiales para !a transformacién de piezas se observa que
iratan de segulr en sus recorridos en la linea de produccidn una estructura en -
forma de U o en zigzag , pero se detecta confusién en las . lineas que siguen
estos materiales hasta las dreas de trabajo. \

La duminacidn de la planta en su plan-inicial no escatima en ia ’
utilizaclén de fa luz artificlal y muchas de sus areas fueron diseriadas sélo-
para trabajar con aste iipo de lluminacién, sin embardo en algunas de las
dreas solamente utilizan la luminaclén indispensable para trabajar.

10
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De manera habitual la planta funciona durante dos turnes de ocho
horas estando los turnos saparados por intgrvalos de cualro horas; la
limpieza . mantenimiento y reparaciongs importantas @n las instalaciones
fisicas de la planta se hacen generalmente los sabados a menos que surja
alguna emergencia.

Gomo nos damos cuenta en ¢l momanto én que se construye I3
fabrica, existen indicios de inseguridad para el personal y material los cuales
no eliminan la probabilidad de que ocurra un accldente.

Y 4sins, pueden estar cada vaz mas proximos cuando las labores
an la planta se vuelven un habito para los que ahi trabajan. Los habitos son
(tiles en 8l sentido de que nos facilitan las tareas, y nos gvitan estar tomando
decisiongs constantemente. También las organizaciones son creacionas de
hdbitos a lravés de las normas, sistemas, procedimientos y reglas escritas y ,' '
no ascritas. con ¢l paso del iempo estas habilos sa incrustan como la hiedra '
en la pared. o

Psicélogos y Fisidlogos llaman a este fenomeno habl!uacién.

repitamos un sonido estridente junio al oido de un ser humanoy conforme_ se .

repita, &l oido se ird habltuando hasta que s@ acostumbre sin molestia a

escucharlo, Lo mismo sucede con los integrantes de Una organlzacnon S

pueden tener conciencia de las muchas fallas en su mundo de trabalo pero _
como s el mundo que conocan les resulta cdmodo. Y el-cambio trag .
aparejado invariablemente eltemor a lo desconoclda y con el pueden resultar .
algunas confrontaciones dolorosas, porlo que optan en mantenerse al
margen con una actitud apdtica de * ya ni modo, asi son las cosas ¥
convertimos e! error en habito.

El habito &5 el primer advarsario de la renovacion el hébno reslste S

al cambio, pero no podemos romper habitos por el simple placer de
romparlos, es necesario sustituirlos por hébitos melores
Conforme la pequefia empresa se desenvuelve y-daa conocer sUs

nuevos productos en el mercado, estd en ese momento somelida a
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presiones axieriores derivadas det mercado que sirve y el nusvo empresario
sara acomelido parsistentamante por su competencia 8n obtenar mejoras de
calidad y precio de sus produstos, ocasionando en muchos de los casos que
los empresarios o la aita directiva caigan en e{ habito de no raaiizar
programas de sequridad para ia prevancion de accidentes de trabajo; ya que
enfocan loda su alencion iznicamante an programas de cardcter econsmicn y
financiéro de sus productos.

1.2 Problemas de funcionamiento de las empresas.

Uno de los primeros actos que el empresario aporta en el mal
funcienamienta de «u emprasa o3 que no saben recenscer la diterencia entre

objetivos que son alcanzables, con los racursos que tiene a la mano 6pueda .

adquirir en el futuro inmediato contra aquellos objetivos que no son mas que

un sueno y son imposibles de alcanzar. En ofras palabras, el duedio tiene que” LT

ser altamente realista de los que puede y no puede lograr, en funcmn de Ios
compatidores da su sactor industrial. : : -
Como @s de Imaginar son lnnumorablos las causas a las que 50 ¢

atribuyen el mal funclonamiento o fracaso de una empresa y en la: mayotia i

de los casos estos se combinan haciende imposible la ex;stencla de la ﬂrma. .

Sin embargo cada una de estas causas puede ser detectaday corregirse a. it
liempo. con lo cual se podran alcanzar las metas preestablecldas con’ unfﬂ_; S
- minimo de costo y riesgo. g LT
Regularmeme la pequefia y med|ana empresa, pvesenla gravas;_‘
deficiencias en su organizaclon como en'su 'uncmnamlenlo de los cual. L

;amas s8 habla y no se le da la lmponancla debida por !o quo sus
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consacuencias rarameante son evaluadas per los dingentes

En cuanto al personal de produccion. gsta tropigza cada dia con
problemas que no les imperta hacer desaparecer. Su funcién pnortana as
desde siempra productr las cantidades necesarias en las fechas deseadas;
por lo que su actividad es un habito cotidiano.

Enuna fabrica, la mala organizacién y el funcionamianto mal
dirigido se empieza a manitestar por un nivel elevado de axistencias, asi
como por amplios plazos de fabricacion y estos Gltimos se ven ademas
raspatados con dificulltad. lo que deja descontantos a los clientas.

Se advierte que las causas son numerosas y que éstas arrastran
consigo mayores dificuitades en (a planificacidn de la produceion.

Podemos e@mpezar a lratar e¢stos problemas con 8l relraso de ia
labricacién d8 un pedido. que frecuentements es ocasionado por la falta de
piezas en la integracion del producte final. Las causas de este problema
pueden ser los siguientes:

La falta de piezas. ocasionada por retraso de un proveador. su
prasémacién oo 2eliituosa o porgue dstas no son producidas a nempo por

un taller de fabricacién; si es el segund‘o caso el que sa prasenta, los .

empresarios s encontraran con qué algunas de estas dificultades son -
ocasionadas frecuentemente por las averias de las mdquinas y pretendén
soluclonario aumentando la fabricacion de sus piezas durante los periodov
de buen funcionamiento de las mismas, entonces en ese instante se empieza,
con los problemas de almacenamiento para las piezas que serén utilizadas
hasta el proximao pedido. También hasta ese momento sg dan'cuenta quees -
necasario contar con un cuaro ampllo para el mamemmlento yla reparaccon :
de las magquinas; el cual se necesitard cuando se desmantele el eqmpo ‘
Hasta entonces se empleza a lomar congiencla por parte de la
gerencla que lodo esto pudo ser evitade sl se hublera llevado un control
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alemantal de mantenimiento preventivo y una regular limpieza de las
maquinas por parle de los oparadores.

Los "cuslios de bolalla"; se producen, porque no siempre se
encuaniran armonizadas las exigiencias de malariales con el nimero de
mdquinas ulilizadas en las diferentes etapas de labricacion de los mismos.
De elios resulla el aumento de los plazos de fabricacidn y aimacenes,

La longitud del recorrido de maleriales y productos an una tabrica es
muy grande, resulta dificil de imaginar el nimero de kilémetros efcluados por
los maleriales y las piezas enire su enirada y salida de la fdbrica.

Sin embargo, en muchos casos,

los planos de conjunio muestran a e gt
la Dlreccion General una dispo- "'“‘ et
sicion Mdgica, que parece optiml- mm
1zar fos racomidos, (ver figura 1)

Flawra t

Basta sequir una pieza y dibujar su racorvido sobre un plano delallado dela
fabrica para descubrir ia realidad. (véase figura 2)

aj{coBcyaf

ﬁcun 2. qurlm de recorrido de una pieza (en la misma Mnrloa fgura 1)

"
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Comao 25 natural. la stuacion es tndavia peer cuando ef prapio plana
de conjunto no ha sido ootimizada. La longitud s«casiva de los racerridos as
un problema ganeral. qua parjudica a tos plazos y a la productividad: los
etactivos de personal ampleadas en las targas de mantemimignts san
propolcionaies a la lengitud de los recorrides, ademas surgen los almacenes
temporales, dado que para sada pieza transportada de un punts A a un
punto B de la fabrica existe un almacén en A y otrogn B.

En cuanto a los almacenes elevados, se traduce en
amaontonamianto sn los tallaras, desaorden, falta de sitio, desorganizacion y
diticultad para locatizar las miles de piezas praseatas al mismo tiempo en la
tabrica. Esta situacion va a provocar irremediablemente que exista un
derroche de personal, de los bienes, las materias primas y el dinero, para
alcanzar las metas gstablecidas.

Tambidn cuando se Haga a estos niveles de ineficiencia o
inconsistencia en la organizacién surgen por desgracia los accidentes de
trakajo . ya que por estar la direccion concéntrada en tra!ar,da»el‘e‘vaf fa
productividad y compatitividad de la emprasa se olvida de entatizar ia
disciplina por la seguridad entra los supervisor@s y espaciaimante antra los
irabajadares. Un accidarie pusde lligvara la pérdida de tiempo da los.
empleados heridos. de los companeros de Irabajo que datengan su labor -
para ayudarlos, de los supervisores y directores quienes deben se}_écciohaf y
entrenar a nuevos empleados miantras que los lrabé]admes heridos se
recuperan. ‘ SRS EEShA
También es importante prestar gran atencién a los nuevos:
empleados ya que algunos tienen diﬂcuilades para:a’pran“dar’;por;medio de

instrucclones escritas o por medio de la palabra hablada de sus. :
suparvisores, por lo regular siempre sucede que no son entrenados de-una -

manera adecuada y no son vigiladas sus operaciongs; por lo tanto, estos -
nuevos elementos se convigrtzn en un alto rigsgo para la seguridad en la
ampresa. ' : '

REE
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A todos estas problemas también se debe agregar que can el
liempo da uso del edificio. se descuida ¢l mantenimiento del mismo y en
ocasionss se ancuentra uno con una fabrica en la que se observan objetos
tirados en las escaleras o pises, nay pisos grasos o himedos, hay salientes
en los corrednres los cuales entorpecen la identiticacion de los sitios
peligrosos a lo fargo de pasillos y corredords y finaimentg podemas notar
axistencia de huecos a astillas an el piso que pueden causar rasbalenas,
trepezones, caldas o heridas al personal que ahi labora.

£l dado de las mAquinas s ¢on frecuencia 8l produclo secundario
de los accidentes. conduce a la pardida de la produccion, a la destrucclon de.
matenales y a otros errores generales en la produccion .

Los riesgos aleatorios como {a faita de piezas, los‘relrasoé. los
"cuellos de botella”, las averias. los defactos no pueden tenerse an cuenta en
la planificacion de la produccion. Da ello procadep los errores, los olvrdos. Ios ~
retrasos y (a falta d@ nuavas plezas. -

“Lee tendmenes descritos constituyen un conjunto esclaracedor de:

fal'a de piezas, cuoﬁos de botalla”, mata dnsposicmn de fas actividades y~ X
racorridos excasivos, insuficiente fiabilidad de los sumlmstradores raspectoa ‘
la calidad y los plazos de citraga. avarias, desperdicios, amontonamignto, -

desorden, errores, derroche, falta de produchwdady segurameme plazos e
muy amplios y almacenes demaslado cuantiosos, que representan semanas :

o meses de consumo. Ello significa que durante los préximos anos estas-
empresas se van a enfrentar prlnclpalmeme a senos problemas de',‘-’

competitividad y productl-udad

Subrayamos que si estas dMIctencms 36 encuentran en la pequeﬁak R

y mediana empresa, no son directaments provocadas por un retraso -
lecnologlco. sino éstas, desde un principlo son causa de las anomal(as, de Ia,

organizacion y por el mal funcionamiento del trabajo directivo utilizado pbr e

estas empresas. -
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1.3 La formacidon empresarial y ventajas operativas

Lo que podemes aportar en &i presents curso de Formacion
Empresarial 85 ayudar a buscar a la alta directiva. un conjunto de modelos
alternatives de organizacion, en los cuales la pequena y megiana empresa
puedan mejorar sus métodos de produccion, superar ios factores que
obstaculizan o desalientan la adaplacion de nuevas técnicas de trabajo,
mediante 2l aprovechamignto y el uso de sus condiciones locales.

En la cual. nosolros propenemos una renovacién de las empresas
para que aprendan a conservar lo mejor del pasado y cambiar de acuerdo a
los tiempeos. Esla actitud de aceptar el cambio es la imagen de la renovacion.
pues al cambio surge cuando las empresas buscan la pasién hacia la
Excelencia empresanal. que solamente se alcanza en la medida én que allos
aprendan que @s necasario tratar a los cliantes y al personal de una forme. "
excelente. HES
Para obtaner mano de obra caliicada, se requiere contratar gente .
capacitada y mantenerla permanentemente actualizada para garantizar la
destraza de su labor. A cambio deberan remuneru: aJe«.uuuamente su
trabajo paro no sélo en el aspecto econdmico. ya que la lealtad que
desarrollaran sara solo econdmica hacia la empresa. Ademas actualmente
para los emprasarios estos medios se vuelven mas dlﬂccles porla prasente' '
crisis @conomica que vive nuestro pais. : SR

Loygue s8¢ debe prachcar. 8s un salario espmtual paqado por un
lider/ampresario que dé reconocimiento oporntuno, motivacion permanenta.'
astimular la participaclén. estar alerta de las necesidades de su gente yo
compraendar al mundo de su trabajo. Un subordinado que tiena un lider con' :

éslas caractaristicas aprecia mucho mas su trabajo y se empena en agregar
un algo mas" a su labor diaria, y 58 pone “la camisata” pagando an @53

forma y dianamente el orgullo de pertenecer a ase aquipo de’ lraba;o.‘»"
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haciendo praductos de calidad.

La dnica forma de preducir calidad an los productas, 45 en primar
lugar. produciendo calidad humana. 8i una corporacidn tiene alle nivel
educativo padra. sin lugar a dudas. obtener calidad de actividad empresarial
superior: 8n fa medida en que Una organizacion se acupa de provaer mayory
mejor sducacion a cada uno de sus integrantes, acrecienta ef desempaerio de
gstos. Sise invierte en la formactdn de empresarios de Excelencia,
automaticamante invierien en toda fa orgamzacion, ya que los protolipos a
seguir son aquellos qué delentan ¢l poder 8n la organizacién. El subordinado

deduce: "Sicon esta actitud &l jate astd donde estd, es la lorma de
componarme para lograr lo misme”,

Este tipe de adaptaciones saran presentadas durante el'desarrollo EAANR

del curso de Formacion Emprasarial, en donde la direccién, aprenderd de :
diferante manera a detectar las soluciones de los problemas referentes a: =~

incramanto de la agilidad y mejor sequimiento de me‘"rc‘ado.",‘ o

+Capacidad de atender pedidos urgentes. v
+ Mejor raspuesta a las expeclativas de mercado.
+ Planificacién de la produceién -

Me]oras anla praductlvidad ¥ redvuccién' de los' costos de prodﬁcc"iish,},. - .

* Major rewculaclén de lntormacuén .

* Reduccion de almacenes de. producto termlnado

« Reducclon de tareas de manipulacidn y transporte,

« Eliminacidn del defrache deé su-parsonal, do blenes,
materiales y herramientas de trabajo, * ~
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Disminucon en las averias de maquinaria y &quipo

« Mantenimianto praventivo de la maquinana, a través de fa
capactacicn de esta larga por parte de los cperaderes.

+ Planeaciin de nueva disposicion de la fabrica.

+ Mantenimianto de la fabrica (impieza y orden)

+ Fomentar &l uso de las medidas de saguridad &n ios proce-
dimigntos de: encender, aperar y parar un aquipo.

Reduccion de accidentes de Irabajo.

+ Realizar estudio de las causas y recuencia de lcs acet-
dentes de trabajo.
*Siempra buscar la protecctdn de los lraba;adol es coalra
nesgos eléctricos.
» Capacilar al trabajader para que conozca los procgses Y
gquipos que amplea. ‘ .
» Fomentar programas de seguridad entra los empleados ‘para " .
&l uso de ropa y aquipo de proteccion y correg:r mmedla-
tamente los peligros que ellos sanalen. R

Ademas a través del presente curso, ensenaremos al ompmnmo B o | 5
duerio de una pequefia tabrica a que. luche por la expanslon da la emoresa:f.;':‘ EO N
dentro de los limites da sus recursos lanto humanos como aconomucos ' ‘

Dei mismo modo 18 sara mas tacil establecer puondades ¥
estandares de ejecucion para el adecuado desarrollo de sus metas Porj."_
Gltimo, 1a ampresa logrard contar con una oraamzncidn olocma fa..
suficientementa flexible para adaplarse a nuevos ambientes del mercado Y.
al mismo nempo podré agilizar el desarrollo y expansnon de sus produclos ’
3ervicins,

‘En cuanto a los empleados dala plama se veran bene _ cm
que 58 logrard que eslén més capacutados y sera facil que acepten ca blos
en los procesos de produccion podran realizar pequenas tare 5da -
repdracnonev anotar los datos de uomportam:emo de las maqumas ¥y

vcomprobar la calidad de las plezas. ’ :
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Las labores de planeacion de la fabrica seran mas sencillas, ya que los
trabajadores de produccion podran tomar decisiones y hacer sugerencias respecto al
funcionamiento y comportamiento global de {a produccion,

PLAN DE LA PRESENTE TESIS

La presente tesis ha sido dividida en 10 capilulos, de acuerdo con el plan
general siguiente:

El capitulo 1 presenta el desarroiio y desenvoivimiento de la creacién y
ventajas de un programa de formacién empresarial. El capitulo 2 describe el lipo de
informacidn y caracteristicas con las que debe cumplir un pvograma de capscitacion.

El contenido del capiuio 3 se refiere al marco general de caracieristicasy

modalidades con las que debe contar la empresa para 2l buen dmmpono enel
trabajo de la consuloria. o
Eil capilulo 4 y 8 se consagra cn @l desarrolio de jos temas que dardna

conocommumbumddﬂosprobbmsdﬂumpmu uicomolammdoloda- o

para ¢l control y evaluacion de los mismos.
Finaimente, los capitulos 5,8 y 7 ponen en uliovo la wniﬁcnclén da! '

Presente rabajo y exponen ia estructura en cuanto al disgndstico de ia siuacién

mualdobmmﬁuymdumommenmxioo Looclphulowy 10contlom .
las conclusiones y bibliografia.
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1.4 Por qué se emplean consultores?

De manera apropiada podemos decir que la consultorfa emprosarial
88 un sarviclo, al cual los directores de empresa puedan recurrlr sl tienen
necesldad de ayuda en !a solucién de problemas. El trabajo del consultor
empleza al surglr alguna situacién Insatlsfactoria y lermina, idealimente en
una situacién en que se ha producido un cambio que constituye una mejora.

Clertos rasgos particulares de la consullorfa de empresas deben
subrayarse desde el principio.

En primer lugar, la consultorfa es un sarviclo Independiente que se
caracteriza por la Imparclaildad del congultor, que es un rasgo fundamental
de su papel. Pero esta iIndependencia significa al mismo tiempo, una relacién
muy compleja entre los empresarios y con las parsonas que trabajan para
ellos.

En segundo lugar, la consultoria es esencialmente un servicio
g conwmyo. eslo significa que no se conlrata a los cangultores para dlirigle
orqanlzaclonos o para tomar declslones en nombre de los diractores. Su
papel es @l de actuar como asesores, con rasponsabliidad por la calldnd L]
- integridad de au consejo; los clientes asumen las reaponsabilidades que
‘resultan de la aceptacién de dicho consejo. Por supuesto, en la préctica de
ia consultoria hay muchas variaclones y grados de «consejos», Noj sélose
trata de dar el conaejo adecuado, sino de dario de la manera adecuada y en

¢l momento aproplado —4sta es la cualidad fundamental dei consultor-, EI - -

cliente por su parte debe ser capaz de aceptar y utllizar esa |yudl del
consultor, Estos.elementos son tan importantes que: volveromos a olos en
diferentes partes de la presente tesis,

En tercer lugar, la consultoria es un urvlclo que propofcionn
conocimientos y capacidades profesionales para resolver problemas -
prdcticos, por o tanto es responsabilidad de tos ckomulmol,lo"no‘rvlu) -
capacidad necesaria para Identificar los problemas, hallar |a info;mncan s
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pertinente, analizaria, sintetizar las posibles soluciones y comunicarselas al
clionte. Clerto es que los dirigentes de las empresas lambién tienen que
poseear astas capacidades. Lo que dislingue a los consultores es que pasan
por muchas organizaciones y que la experiencia adquirida en las tareas
pasadas puede tener aplicacion en las empresas en que realizan nuevas
tareas.

En cuarto lugar, /a consultoria no proporclona soluciones
milagrosas, serfa un error suponer que una vez que 36 ha contratado a un
consultor las dificulades desapareceran. La consuitoria a3 un trabajo dificil
basado en el andlisis de hechos concretos y en la bisqueda de soluciones
originaies pero factibles.

Por lo que hemos mencionado antériormente los trabajos de
consultoria cuentan con un gran prestigio entre los empresarios y ias razones
por ia que los directores de empresa los empiean son las siguientes:

+ Una organizacién llama a un consultor cuando no dispone de personas
capaces de anirentarse a2 determinados problemas con algura k
probabiidad de éxito. Tal prodlema requiere a menudo técnicas y métodos
nuevos en que ¢l consullor tiene especial pericie.

* Para que se presentie un punie de visia imparcial; por lo general los
miembros de una organizacién estén demasiado influides por su propia
experiencla en la participacién a tradiciones o hibitos establecidos, que no
ayudan s aclarar ¢l verdadero carécter del problema y proponer soluciones
factibles. El consultor, en cambio, gracias a su independencia, puede ser
imparcial en situaciones en que ninguna persona que trabaja ln la
organizacién podria serlo,

+ Se da el caso de que una organizacién recurra a comuﬂom con el fin ds
que su dirigentes puedan justificar una decisién (cmi|l¢ndcoo sla
recomendacién del congultor. En otras palabras, un dkmnh puede saber

exactamente lo que desea y cusl serd su decisién, pero prefiere pedic un
informe & un consultor pari fundamentar su posicién, por lo tanto 8l irabajo,
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del consulitor as el de brindar argumentos que justifiquen decisiones
predeterminadas.

Para presentar ayuda intensiva en forma transitoria, ya que en la mayoria
de los casos el cliente desea que se elahoran solucionas para resolver:
problemas de una nueva organizacion, el perfeccionamiento de un sistema
de informacidn, un nuevo sisiema de salarios, un programa de capacitacién
para personal de supervision, una nuava disposicién de la planta, nuevas
majoras an la circulacion de materialas 6 prevencion y proteccién contra
incendio, atc. Ya que una direccidn cotidiana de una organizacién no puede
disponar de mucho tiampo y, paor ain, hace dificil concentrarse
simultaneamantie en problamas operaclonales y en problamas
conceptuales. Los consultores sdlo Int@rvienen el tiempo necesario y dejan
Ia organizacién una vez que han terminado eu tarea.

La confidencialidad; muchas veces los clientes aluden a @ste aspecto ético
al Iniciar sug relaclones en los aapectos internos. Contidencialidad Interma.
La propia naturaieza de la relacién exige que ios consultores se
comuniquen fracuentemente con dietintas personas dentro de la
organizacion del cliente. Por lo tanto 8 importantisimo que toda
conversacién con ¢l personai del clienta sea contidencial, Otro aspecto que
liena enorme importancia es el relativo & hacer de «corre ve y dile» entre
iv8 distintos departamentos de la ampresa para !a que se trabaje. Un
consultor puede perjudicar gravemente a una olgmincién sirevela a un
departamento lo que ie hayan dicho en otro.

Actuar como asesor; Aunque 10do Consuiivi s i «9080r, nos referimos
aqui al cago en ¢l que actia como asesor en untido restringido, esto es,
contestando cuando se le pregunta y probablemente también formulando
ciertas opiniones por propia iniciativa, pero no encargdndose direclamente
de la elaboracién y aplicacién de nuevoe sistemas. Por ejemplo, los altos
directivos de muchas empresas sueien desear la opinién de un consultor -
antes de iniciar nuevos proyectos o de presenter diversas propuestes ala
junta de directores. En todos los casos de este tipo, el asesor tendré qua -
olvidar su papel de asesor para asumir ¢ de drbitro al defender

vigorosamenie sus conciusionss.

En muchos cesas los directores de empreeas seé encomiendan a los
consultores por sus esiudios @ investigaciones upoclum loc cunlu facilitan al o
cllente ¢l enconirar soluciones y resoiver problemas. ‘




Il ASPECTOS FUNDAMENTALES DE
L£0S PROGRAMAS DECAPACITACION,.

2.1 Caracteristicas de un programa de capacitacién.

En los Ultimos 20 afios se ha sentido un fuerte desaliento en el
personal directivo dé muchas empresas con raspecto a log programas de
capacitacion y desarrotlo 8jecutivo, a pasar de ia notable competencia
empresarial nacional e internacional a los cuales califican "sin novedad® o
"mas de lo mismo®, de esta manera se van perdiendo oportunidades de
formar y reforzar a los miembros de la alta direccién, para asegurar su
actualizacién, crecimiento en lo humano, administrativo y técnico; los cuales
avitan continuar aportando contribuciones significativas a su organizacién.

Anie ¢l imperativo de satisfacer esta aita prioridad, ¢l presents.
programa de formacién emprasarial, habra de duplicar esfuerzos para reunir
requisitos de innovacién, los cuales axijan resultados etectivos en la
motivacidn del personal involucrado, para atraer su interés y estimular su
deseo activo, que les servirk posteriorments para que se codvlonin en
promotores de la capacitacién en su empresa. Por lo tanto los programas de
capacitacién deben ser un proceso flexible que proporcione diierentes mapas
de realidad, que desarolien a la empresa hacia la productividad. |

Mirar hacla adelante ayuda a desarroliar una actitud de svanzada y
entuslasmo acerca de las oportunidades que @i futuro onm. y asi poder
identificar lo que la empresa necesita para poder obtener la myor vonmh do o
la inversién exisiente en la misma. ‘ :

Como ya mencionamos, désafortunadamente estos proonmn hnn‘

cenirado a atencién en aspectos formales @ insirumentales, pordundou do

-




ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS PROGRAMAS DE CAPACITAGION

visla los fines y el contenido. A su vez debemos antender y aceptar que la
ensenanza debe estar concentrada en el grupo y no en a! instructor,
acudiendo a la creatividad, interacciony la aportacion de cada uno de los
aducandos y sélo asi tendremos el éxito deseado en {a (aducacion)
formacion, 8sto sin menoscabar algunos métodos que son utilizados durante
la labor del instructor.

Debemaos anticlpar que no existe un método ideal, lodos serdn
buenos, pero sa obtendran los resultados deseados siempre y cuando estén
relacionados claramente con los objetivos que la empresa persigue, con el
nimero adecuado de particlpantes en el curso, instalaciongs, recursos
econdmicos y financieros.

Nosolros consideramos que la implantacién de un programa de
formacién debe tener una variedad de métodos de ensefianza. Los criterios
para clasificar las técnicas y métodos de capacitacion, estén orientados hacia
¢l grado de educacldn y funciones de los trabajadores en la organizacidn y
sus objetivos son los siguientes:

Para fiuesiros fines son racomendables los métodos de ensefanza
participativa y los destinacdos al cambio y origntacién de actitudes,
concentrandonos principaimente en

* Labor de equipo
*  Panicipacién de grupo
*  Desarrolio de actitudes

La capacitacién y formacién se splicard a la omnluélén mediants

la aducacién de una cutura empresarial, basada en los valores sociales de
productividad y caiidad en las tareas laborabies, as! la alla direccién podrd

responder a ios serios requerimignios de servicio, cllkhd. rentabilided y

competitividad que enfrenta nuestro pals.
Entendemos enlonces que ¢! presents curso deberd nyudu al

s G g add, e
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empresario a enfrentar la modernizacion, la apertura comercial, el
desendeudamiento y revitalizar actitudes de integracion en el personal. A
medida que esle programa avance y se consolide, los resullados
organizacionales raflejaran su impacto, en la iniciativa de participacion de sus
grupos humanos , para la solucidn de los problemas de la organizacién,
garantizando de antemano un mejor aprovechamiento de los récursos
invertidos. Asl la capacitacién serd un proceao de multiplea beneficios, el cual
lograra que la organizacién participe con un allo sentido de creatividad ¢
innovacién para atraer su inlerds y alcanzar sus objetivos.

El programa de formacién empresarial Incrementaré la siguiente
linea de pensamiento, entendiendo que sus caracteristicas son las
siguientes: '

- Un factor de cracimiento,

- Un signo de madurez.

- Una filosofia de trabajo.

- Un factor clave para la produciividad.

- Unu poliiica yeneral de is empresa y un eslado de dnimo.

- Una inversién, no un gasto. ( "si ¢l gasto es alio, 6l costo de la. '

falta de capacitacién es superior®). '

- Una préctica que logra resultados,

2.2  La capacitacién como herramienta de impuiso d_df'la e
productividad y calidad en las empresas mexicanas.

Las personas hoy en dia buscan nuevas b(mn de nlqc}ién}'onlro si
y con las organizaciones a las cuales pertenecen. Desean un trabajo de -

méixima participacion, el cual, les permita hacer una contribucién valiosay |
que de esta manera los tomen en cuenta. Este sistema requiere una cutura
que incluys activamente a las personas en ¢l proceso de la toma. de
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decision@s, particularmenta cuando éstas alectan sus propias vidas y draas de
trabajo.

La Capacitacion como herramienta es una contsibucion oniantada hacia el
personal directivo de la organizacion, para que acepten de buen grado que
solamente madiante el esfuerze comprometido de lodos se lagran las metas
deseadas. En las que $se pone en digposicion (a experiencia parsonal para
confrontar los rétos dentro de la empresa y résolverlos. Ademis, crea un ambiente
que estimula a quienes ven los cambios como un desafio y desean lograr los
mejores resultados posibles. La aspiracion de la formacidn emprésarisl as trabajir
para desarroliar un ambiente que estimuie a fa gente a ser buscadores de
soluciones aumentando Ia productividad dentro del sistema, para que se evile la
creacion de un éstado de dependencia de las empresas que ofrecen sus serviclos
de ayuda profesiona! de la reestructuracion de la pequeita y mediana industria.

Nuestra capacitacidn trata de proporcionar herramienias a fa alta
direccion , la cual consiste en crear un amblente de interés hacia las nuevas
tecnologies, que se logre una mejor integracion de su personal y un incremento en
la productividad; in que repvesentard estabitidad y desamcilo pura la emivesa.

En ol siguiente cuadro se resumen las heramigntas de capacitacidn:

CAPACITACION : HERRAMIENTA PARA EL IMPULSO DE LA PRODUCTIVIDAD |
[ Cuhura organizacional S
Capacilacion: |_Cambios organizacionales ||
Procesos y estrategias | Mejoramignio de dessmpefio |
educativas para apoyasr sélida - = T
y consecuentemaente fos l Solucién de probiemas |
procesas de: — =
| Actuslizacién |
| Desarrolo de la productividad |
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Por lo tanto la capacitacion empresarial, proyécta el desarrollo y
personalidad de los miembros de un equipo d¢ irabajo, tanto empleados
como directivos ; estableciendo sistemas permanentes de desarrolio en la
planeaclon y estabilidad de los recursos humanos. Sin ambargo, ésta no es
autonoma sino que forma parte de una estructura global y su misién
congistird en formular @ implantar ineas de accién que permitan aicanzar los
objetivos de la organizacién, recibir informacion adecuada y oportuna para
orientar sus actividades; asi memo proporciona los medios adecuados para
conseguir una motivacion integral dentro de las actividades tanto
interparsonales como laborales en la organizacién.

2.3 Beneficio e impacto de Ia capacnlcién pln o control ek
organizacional de la empresa. C

A través de ios afios, Ion orqnnlomol que omcon cuuoo do R
capaciacién han reconacido la importancia de crear un ckma que ostmuleal
individuo a aceptar la responsabliidad de su coniribucién a la sockedad, o
tambidri como faciitar su motivacién para que moo oun numuichnm on R
todo lo que intenten qum durante su vldl Itbom EERA Sl
‘Los beneficios que okrece dentro do una omnlucbn oum dumm e

de trabajo. : ‘
Enmxieo tumpmumulm y m hnn ddn m.‘
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abandonadas; pero bien capacitadas, motivadas e integrandolas se
constituirdn an elemento basico de la productividad. Es obligacién de la Alta
Directiva, Supervisores y Recursos Humanos preocuparse por incorporar
aclividades parmanentes de capacitacion ya que serdn las bases para lograr
ol compromiso de integracion de metas, planes y @strategias an el desarrolio
praductivo de las organizaciones mexicanas.

Entre su beneficios , la capacitacién estimula la intensidad de
compelitividad, apertura a la innovacién y |a moditicacion de actitudes
negativas detro de la estructura
organizacional de ia empresa. En términos presentes y practicos la
capacitacion del personal directivo ofrece ser @l unico medio a través del cual
s@ podran lograr los siguientes resulados:

1) Compromiso ¢ integraciin del personal a su empresa.

En poco tiempo el eampresario observard que 36 han mejorado los
canaies de comunicacion con las personas Involucradas en ol'procc‘so de
toma de deciciones, invalucrando a toda la organizacion para que se sienta
competente y al mismo liempo pueds alcanzar sus propios objetives. El-
impacto @s saber que dentro de los diterentes niveies de la organizacién e
gente se estimula para salir a investigar, con ¢l deseo de saber comose vaa
efectuar el cambio para mantener la efectividad del noooclo y subomulr la '
limitaciones en recursos y tecnologla.

2) Latormacidn do acttudes de calided y productvided.
A niveles ejecutivos y directivos podremos encontrar una nueva

filosofia de trabajo més sana, en donde se les brindard priorided’ alos =

modelos educatvos ya que sin duda éstos consttuyen la mejor inversiony la -
dptima via de soluciones a los problemas de calidad y productividad. EI mejor -
ejemplo que podemos observar es la myoctorln que han uouwo los -

directores japoneses ya qué a través del doummo de m "c&culoo do
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Calidad"” ellos @stimulan el espiritu positivo de equipo y la motivacién de sus
empleados a través de la capacitacién continua, el cual los alienta a hacer
mejor su trabajo y convierte a cada trabajador en un inspector de calidad.

3) La capacidad y/o responaabilidad en ¢l manejo de las méquinas y
equipo.

En poco liempo el empresario se dara cuenta de que sus
empleados en la planta estdn mads capacitados y son mds dindmicos en las
tareas que s@ les asignan e inclusive los operarios de las maquinas pueden
hacer pequenas reparaciones, rabajos de mantenimiento, anotar los datos
de comportamiento de la méquina y comprobar ia calidad de las piezas.

4) La adopcién de crilerios, conacimientos y habilidades que permitan
un buen  liderezgo y encauzamiento de las energlas de los demés.
Una cultura de capacitacién ofrece a la alta directiva la capacidad
de comunicarse y hacer contacto con su gente de tal manera que "movilice
sU @nwiyia®, cenerando une sctitud y un "espiritu productive” en todo U
personal. Ademéa brindaré ayuda para que les permita ver el dmnouo dot, -
persanal de su puesto aciual, hacia olros de mayor categoria y que impllcart- :
mayor mponnbilldld lo cual va alraer al personal a pnmanoccr on la
misma empresa. o

5) Ls inspiracién y crealividad, abren nuevss puertas para o mejor o

desempefio de una organizacidn , on los l“lbln"

Ahorro: esto serd poaible gracias & la disminucién de los gmu rmum.. . T
deaperdicio de materias pvlmu. reparacion de a\mm enis mlqulnm., iy :
accidentes de trabajo y accidentes debido a ia falta de mnummhmo o e .

limpieza en la empreaa.
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Seguridad: ayudara en la planeacion de programas de seguridad, asi como
en proporcionar informacion y guias para raducir riesgos innecaesarios en los
hdbitos de trabajo dentro de ia planta.

Innovacidn: la avolucion de la moderna pequeiia amprasa as la quae ofrece
con gran facilidad poner an prdctica las nuavas ideas para lanzar productos,
novadosos en @l palis, y posiblemente en otros marcados del mundo.

Caldad establecera las bases para la formacion de una cultura que incluya
activamaente al parsonal en el procéso de mejoramiento de maquinarla y
equipos de madicién, actualizary renovar los programas de control,
pianeacién de procesos, recorridos y manipulacién de los materiales en la
fdbrica.

RentabiNdad: |a direccién obtendré ventajas "Unicas”, ya que le permitira
eslablecer entre ai jefe de ia emprasa, los irabajadores, los clientes, los
proveedores y los propietarios; una gran flexibiidad para obtener capiales y
poder competir con éxito con las grandes ampresas.

Produclividad hablando con propledad, la formacién empresarial les
brindata hansinigntas pars solpcionar problemes de 2!toe costos ds
produccién, obtencién de nuevoa proceaca de produccién, desarrollo de
nuevos programas de adiestramiento del personal, estadlecer innovaciones
continues de maquinaria y equipo; aai como la regular plmlcién de Ia :
disposicién y organizacion de la empresa.

Crecimiento y expansidn: |a poquonl empresa al gnunllzu su

rendimiento y produccién podrén formar parte de una gran organizacion,

interviniendo como subcontratista al proveer a ésta, productos y plezas de
ensambie en las que se tengan que modificar ay fabricacién . por
laavariaciones de la demanda. m..umcquummon
recibir regularmente sua materias primaa, de colocar sus ptoducm y do podtr y
oblener la ayuda y consejo financiero de la mm

Wat«mtunpomndMomcinﬁzm qmmuﬁumtun :
caracier particularmaente fuerie para vender o Comprar 6n un gran mercado, Que & Su
vez garantizaré fuertea lazos de unién con las fusniea de wovioloncmhm mts
préximas a la empresa.

.
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ADIESTRAMIENTO TECNICO PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD , CALIDAD Y SEGURIDAD EN LA EMPRESA.

3.1 Antecedentes Histéricos

Cuando las empresas son creadas, 36 pone especial atencion en el
desarrolio de todas las funciones que la integran lograndose obtener
resultados muy cercanos a los planeados, y entonces las actividades de una
empresa (produccién, compras, venias, financieras, ncuridnd; contables y
adminietrativas), son aficientes. Pero con el trascurso dei tlompc el entorno
de todas las empresas presenta variaciones, las cunlu provocan quo las -
empresas competitivas y praductivas emplecen a punnm doﬂcionchs on
{odas las actividades que realizan. ' :

Es por esto que se debe ncupom ol entusiasmo y deseo de hncor_ : o
que las empresas funcionen adecuadamente. Existen horumiomn de

ingenieria industrial, que se pueden utllizar en forma practica ias cuam_- -
permiten impulsar ¢l desarrollo productivo de las mismas. Pocas son las -

empresas cuya administracién no afirme que quieren una organluclén o

bastante tiexible a fin de que se pueda alumt ripldmcmo (13 cambiantes

candiclones de mercado, aglidad para poder superar el precio de cualquier
competidor, Innovuclén que les permita mantener sus productos y sérvicios - » L
tecnolégicaments frescos, y una organizacién que les rinda el miximode SR

caidad y servicio al cliente.

Si se quieren companias expaditas, dgiles, ibxlbl.;‘, dibge “"vl-f‘_‘i: i
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competitivas, innovadoras, eficientes, enfocadas al cliente y rentables;
antonces, por qué tantas son: pesadas, torpes, rigidas, perezosas, lentas,
no compatitivas, no creativas, ineficientes, desdefosas, con respacto a las
necesidades del cliente y ademds piarden dinero, La expllicacién esta en
como hacen su trabajo estas compafiias y por qué lo hacen asi.

Hoy la mayor parte de las compafias derivan su astilo de trabajo
y sus raices organizacionales del prototipo de la fabrica de alfileres que
describié Adam Smith en la riqueza de las naciones, publicado en 1776. Se
dio cuenta de que la tecnologla de la revolucion industrial habia creado
oportunidades sin pracedentes para que los fabricantes aumentaran la
productividad y asf redujeran el costo de los bienes, no en pequenos
porcentajes, lo cuai se podria lograr persuadiendo a un artésano de que
trabajara un poquito mas rdpido, sino por érdenes de magnitud. Creando
asi el principio de la divisién del trabajo.

En elafio de 1832 Charles Babbage manifesté su preocupacién
por Ia aplicacién antiscanamica de hombras y maquinae, su upinlén fum
que debian aplicarse métodos cientificos en los problemas de Ia
produccién, y que debian determinarse principios generales que sirv_imn’ ‘
de guia a la administracién. En 1888 Frederick W. Taylor, consideraba
importante entender a los trabajadores y a sus trabajos; desrrollando la
adminisiracién dentro de una tarea de estudio clentitico. En 1930 se inicla

la sociologia Industrial con Elton Mayo para dar lugar a los oxporlmontos do , .

Hawthorne.

En log experimentos rnnudos por Elton Mayo y uoclldos, '
trataron de encontrar relaciones entre aigunas mejoras aplicadas a las
condiciones de trabajo y productividad , se or_o"anmron‘ grupos especiales
de trabajo en salones de controly se hicieron registros cuidadosos de su-
rendimiento bajo diferentes condiciones de iluminacidn, etc. Loc resultados
revelaron una relacién poco consistente entre los cnmbios enfas ‘

condiciones de trabajo fisico y Ia produc_thad. y més ain ckuand,o se =

s
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quitaron las mejoras, la productividad permanecio arriba de los niveles iniciales. Con
aste axperimento aparentemente nada concluyente, se comprendio entonces que el
hecho de que los trabajadores fueron seleccionados para una atencién especial y
astuvieran bajo obsarvacion, rasultaba mas impontanie que los mismos cambios
fisicos.

Actuaiments los servicios que presta una consuitoria consisten en el
asesoramiento interno y extemo. Internamenie se pueden avaluar algunos puntos
como @l andlisis de puestos, administracion de sueldos y salarics, recluiamiento,
seleccion y adiestramiento, Extemamente también se brinda este servicio, en todos
aquelios problemas que surgen en la empresa, desde que ol articulo sale de la fébrica
hasta que llaga a manos del Gitimo consumidor; ademds de investigar y realizar
prondsticos, reestructuran la organizacidn para que la coordinacién ses dplima,
desarrolian ¢l control y crean un medio ambiente agradable de trabajo para faciitar la
motivacién,

Como ya hemos mencionado, generaimente las ompmn 30 enfocan
sobre i produccidn, las ventas, las finanzas y el personal. Hlsléﬂcamm.. enel
mamxmyonmmaumm“mdmm
aunque la velocklad del cambio de una a ofra sea varisble. En la actusiidad, yeonol
fin de seguir ol paso del pragreso occidental, la producck’m y las ventas son o
consideradas muy importantes; pero en ccasiones, uohidaquodoﬂmdonmtm'- g
sbtmecon&nieola mm..bqnmmum ‘

LA EMPRESA MEXICANA

Elmmm*bm&kmuﬂuhlmv s
por mucho tiempo, como la clave del desarrollo econdmico de esios paless. Para .
logmlo.losoonmdomlmbnyonpnmcuhuloobbmdlwnco,hnn S
dedicado Una Gran proporcidn de SUs fecursos nacionaies al desarrollo deisletema

indusiia. Uno de los problemes fndamentaies de oy p&nm L Sy
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como México s su estado de dependencia tecnoldgica, cientifica y
administrativa.

Otro aspecto clave de la industralizacidon mexicana es el papel del
Estado, no sdlo como regulador de los intareses particulares, sino como
astimulante de cooperativas industriales. El fuerte grado de politizacién de
las relaciones que conllevan, para una empresa, una relacion estracha con
el Estado ha tenido consecuencias que necesitan analizarse en diferentes
contextos industriales. Por Ultimo, el papel de la inversion extranjera en el
desarrollo industrial Mexicano ha sido ambiguo. Por una parte, ha creado
muchos seclores industriales y revolucionado los ya existentes, creando un
gran dinamismo en la economia. Pero también ha provocado una aita
concentracién Industrial e indirectamente ia destruccién de empresas
nacionales medianas y pequaefas cuya pérdida no puede compensarse por
los escasos empleos que las empresas trasnacionaies han creado.
Ademas el panorama fisico de las emprésas mexicanas no es muy
satisfactorio para que s@ logre en ellas compelitividad en la actual apertura
comgrcial que vive nuestro pals; a continuacion presentamos un pequefio
esbozo de deficiencias:

1) Los directivos de algunas empresas: tienen actitudes pasivas frente
la tecnologia extranjera y hacla problomn de eficiencla.

2) Los técnicos que son lndhponnblu on el proceso de desarrolio
industrial tienen una posicidn vuinerable en palses en vias de desarrolio.
Por otra parte, las empresas no son conclentes de ls Importancia del
conocimignto técnico y no lo recompensan io suficiente como para atraer a -
los mejoree talentos. Por otra perte, las técnicas cambian tan ripidamente

que las escuelas no pueden adecuar ¢l entrenamiento a lu nocmdodos o

prdcticas.

J) Los trabajadores: en aigunas labores en las quo se nocnlu -
capacilacién, ae encuentran mal preparadoa, y aun loe obreros calilicados
neceeitan mucha supervisién, porque no tienen loa conocimientos
suficientes. Por otra parte, lae empresa prefieren contratar a obreros no
calficadoe y entrenarios en la prdclica, por ser mde barato. En general, los
empresarios prefieren técnicas de alta inteneidad de capital para evitar In
contratacién de mds obreros y asi evitar problemas sindlclln.

4) Los mercados: oslos son muy esirechos por ser muy pocos los que
pueden comprar los productos menufacturados. De eata manera, existe un -
circulo vicloso entre costos de produccién y reducclén de mercedos. Por -

consiguients, existen muchos intermediarios, lo cual encarece todavia més. : :

los productos oirecidos en el mcrcndo
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3.2 Antecedentes Juridicos

En México la obligacién que tienen los patrones para capacitar a
su personal @s exactamente igual para todas las empresas, sin que
intluya ni la rama de la actividad econdmica, nl el tamaio. El hecho de
que las empresas cuenten con la poslbilidad de presentar los planesy
programas de capacitacién y adiestramiento, de manera conjunta, ya séa
para toda una rama industrlal o para un grupo de empresas no modlfica
de manera alguna, dicha obligacién,

En consecuencia, la empresa tiene que adiestrary capacitar al
lotai del personal, en los tdrminos que ha definido la Ley Federal del
Trabajo. ‘

Comece es bien sabido, 3n Mdxico la mayoria de las empresas
801 payueiias y Medidnas; existe un porcentaje muy reducido da grandes
empresas. Esta sltuacién influye necesariamente en la forma, tanto
cuantitativa como cualitativa, en que se cumplen las obligaciones
en la materia @n que nos ocupa. '

Las grandes empresas tanto por su omlnizlclén como por los
racursos da que dispone, cuantan con un departamanto lncaroado dala
capncillciéu Da hacho antas da qua se publiclun las raformas dalalay
Fadaral dal Trabajo da i978, muchas da astas compafias ya fuliulun. _
labores sistem dticas de capacitacién y ndmlumlonto Sibien mo
saclor da grandes ampresas raquieran fortalecer sus actlvldad" y '
encauzarias mis hacla los puastos operativos y- ldmlnislratlvos. no
constituyan una gran preocupacién para las nuioridldu ni pan los
contros da capacitacién establacidos an México. cel

Por lo que toca a nuastro pais, en 1931, an la Loy Fodnrnl dal

Trabajo, se astablece la obligacién de las empresas da taner B

" S




ADIESTRAMIENTO TECNICO PARA MEJORAR LA

PRODUC TIVIDAD, CALIDAD Y SEGUMIDAD EN LA EMPRESA
aprendices, a fin de garantizar la demanda de personal calificado, sin
ambargo este sistema de aprendices no satisfacia la necesidad cada vez
mayor de personal que tuviera los conocimientos y las habilidades que el
proceso industrial exigia. En consecuancia, e/ Goblarno Mexicano, con el
atan de abatir este problema que ha reparcutido seriamente en el dmbito
gconémico y social, en la Ley Federal del Trabajo de 1970 (Art. 132
fraccién. XIV y XV) establece la obligacién de las empresas de impartir
capacitacioén,

Congruente con estas disposiciones, en 1971 el Estado inicia un
programa de Reforma Adminigtrativa dentro de la administracién puablica,
con el propésito fundamental de adacuar los recursos disponibles a los
objetivos de desarrollo integral del pais. Dentro de esta Retorma destaca
por su importancia !a quinta etapa relativa a la administracién y desarrollo
del parsonal federal, aspecto que constituye al mismo tlempo uno de los
objetivos y 4mbito de la citada Reforma. A partir de entonces se han ‘
tomado una serie de medidas para apoyar la preparacion de personal
competente, tanto en el 4mbito publico como an el sector privado.'

En 1977 s adiciona la fraccién X1 al Articulo 123 de nuestra
Constitucion , a fin de convartir a la capacitacion para el trabajo enun
derecho obrero, y en 1978 se roglamenta la forma en quo dee B
impartirse, reformando la Ley Federal del Trabajo y dando origen’ nl o
Siatema Nacional de Capacitacién'y Adieatramiento.: e

De lo dicho anteriormente, resulta obvio que ¢l marco Iooal. :
sobre el cual se encuentra la capacitacién de nuesiro pais, eatd contenido ‘
en: R :

La Ley Constitutiva de los Estados Unidos Moxicﬁnos.
La Ley Federal del Trabajo. S
La Ley Orgénica de la Administracién.
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A continuacion se resumen los articulos pertinentes al Articulo 123
Constitucionai, en ei apariado A :

* Fraccion Xii, establece que:

"Las empresas, cualqulera que sea su aclividad, astardn obiigadas a
proporcionar a sus trabajadores capacitacion o adiestramianto para el
trabajo. La Ley reglamentaria determinaré los sistemas, métodos y
procedimientos conforma a los cuaies los patrones debardn cumplir con
dicha obligacién.”

* Fraccién XXX|

*Es de competencia exclusiva de las Autoridades Fedaerales ia
aplicacién de las disposiciones del trabajo; entre otras, la relativa a la
obligacion de los patrones a impartir capacitacién y adiestramiento y que
para ello contardn con @l auxilio de ias Estataies cuando se trate de
ramas o actividades de jurisdicclén local”.

La Ley Raglamantaria, es daecir la.Ley Faderal del Trabajo, que
en lo sucesivo s¢ denominar4 la Ly, detine lo siguiente:
* "...es de interés social promovar y vigilarla capacilacion y
admmmncnto de los trabajadores® (Ant. 3),

* "Ei patrén y sus trabajadores exiranjeros tienen la oblmclén soudurla RO
de capacitar a los trabajadores mexicanos en ia aspocluudld do quo T T SRR
trate® (At 7). FEETUE NEN

* El patrén llgne entre sus oblmcionu pvopovcnonur cupucmcwn y ;
adlestramiento a sus trabajadores y participar en la integraciény
funcionamiento de las Comisiones que deben fomnm o cndn comro N
de trabajo (Ant. 132, fucclén Xiy xxvu) , i

* Asimismo, ¢l trabajador tiene el derecho a ucibir capnclucién QR
adiastramiento en su trabajo, a fin de que esté on posibikdades de elevar = - .
su nivel de vida y productividad, conforme a los planes y programas que . T
se elaboran de comin acuerdo enire ¢l patron y el sindicato o.aus
tr;ba]adon)c y aprobados por la Secretaria del Tubl}o y Prcvmén SOcm i
(Ant. 153-A). '

* Dicha capacnacién podré impartirse dentro o fum do la ompmn con‘.-.f ’
instructores internos o externos, o a través de instituciones
npochllzandn con cargo oxclu.lvnmnto al pmupumo de'la mpro
(Ant. 153-B)
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Estas instituciones deberdn astar autorizadas y registradas por la
Secretarfa del Trabajo y Pravision Social (Art. 153-C).

' Los curses y programas de capacitacién o adiestramienta, podrdn
glaborarse para cada establecimiento (empresa), o én conjunto para
varios de ellos que constituyan una rama industrial o actividad
determinada (Ant. 153-D).

* La capacitacion dabera impartirse dentro de las jornadas normales de
trabajo, @xcepto si por la naturaleza del trabajo se convenga entre patrén
y frabajadores la conveniancia de otra manera, o bien que el trabajador
desaae capacitarse en una actividad distinta a la ocupacién que
desampena (Art, 153-E).

* Elobjeto de la capacitacidn es actualizar y perfeccionar los
conocimlentos y habilidades del trabajador en su actividad y
proporcionarle la formacién sobre la nueva tecnologia que se requiera.
Asimismo prepararlo para una vacante o puesto de nueva creacién,
prevenir accidentes de trabajo y, an gencral, mejorar sus aptnudos para el
trabajo (Art. 153-F). :

* Atinde estaren posibilidades de elaborar los plands y p,m_qnmni de

capacilacién respectivos, en cada empresa se fconsl!tuirin’ Comiﬂ‘on_osb '
Mixtas integradas por igual nimero de representantes de los trabajadores
y del patrén, cuya funcién serk vigilar Ia instrumentacién y. operacién del
sistema y de los procedimientos que se !mpiamon pau mosom Ia .

capacitacién (An, 163- |)

* L os rabajadores que sean aprobados en los exdmenes de eppnchbcm o

adiestramiento sendrdn deracho s que a enidad inructora expida constancias Qub,
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validadas por la Comisién Mixta respectiva, se envien a la Secretaria de Trabajo y
Previsién Social, a través del Comité Nacional, o a falta de éste, a través
de las autoridades del trabajo, a fin de que las registre y las considere al
formular el padrén de trabajadores capacitados (Ar. 153-T).

* La obligacidon de proporcionar capacitacion se extiande a los
trabajadores menores de 16 afios (Art 180).

La Ley Orgdnica de la Administracién Publica decretada el 29 de
Diciembre de 1976, sefiala también la responsabilidad de la Secretaria de
Trabajo y Previsién Social para promover el desarrollo de la capacitacién,
¢l adlestramiento en el trabajo, realizar iInvestigacliones , prestar asesoria
@ impartir cursos de capacitacion para incrementar la productividad en el
trabajo, requerida para los sectores productivos del pals, en coordinacién
con la secretaria de Educacién Publica (Ant. 40). ’

La interdependencia entre las condiciones de trabajo y la productividad
ha tardado mucho en reconocerse debidamente. La primera revelacién
fue que los accidentes de trabajo tenian con‘iocuonciu‘s econdmicas,y no

solo fisicas aunque al principlo no se tuvieran en cuenta sino solamente - g

los costos directos (nlolonch médica ¢ Indomniuclonn) N
Lievar a la practica normas de seguridad en un comro de mbajo se

traduce en un menor nimaero de accidentes, representa un ahorro de -

dinero para los patrones al evitar costos directos @ indirectoe ; ndomh al ,

cumplir con las disposiciones: logulu nublocldu ovnutn probhmn _' ;f"- -

con lae autoridades. , : L e
El articulo 123 Constitucional, Ay )(IV omblocon ln mponub“ldld o

“patronal en materia de accidentes de mbu]o y enfermedades

profesionaies e Indica Ia oblionclén de puut ise comopondlonlu i
lndomnluclonn :
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Eil articulo 132, fracciones XViy XIV, de ia Ley Federal del Trabajo,
corrasponde a ias obligacionas patronalas en materia de higiene,
saguridad industrial y prevencion de riesgos.

El antfculo 9, Ley Federal del Trabajo, reglamenta la responsabilidad
en los articulos 472 y los siguigntes; incluye en el articulo 513 la Tabla da
enfermedades de Trabajo y en el 504 la de Valuacién de Incapacidades
Permanentes.

La fracclén V del articulo 994, Lay Faederal del Trabajo, establece
multa administrativa de 15 a 315 veces ¢l salarlo minimo ai patrén que
no obsarve las medidas fijadas por la ley para pravenir riesgos de
trabajos.

El anticulo 490 da la Ley Faderal del Trabajo, establace que en cazo
de faita Inexcusable del patrdn, la indemnizacién aumentard hasta ol 25%

. & juicio de la Junta de Concillacién y Arbitraje; nmblbn T ospocmca

cuéndo se presumc ‘alta inevsusable del patrén.
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3.3 Presentacidn de los métodos utilizados en al curso

E! método de trabajo escogido debe armonizar lo mds posible
con log valores en que se funda la consultoria de Formacién Empresarial.
Asila observacién, la entravista informal y la discusion en grupo deben
compartir ias siguientes ideas:

1. Los formadoras tienen ya respuestas aplas o soluciones corrlentes de
"axperto®y

2. los formadoras deban estsr disponibles al mdximo para responder
preguntas y para la comunicacién reciproca.

S! ¢l consultor usa métodas como cuastionarios y ancuesias, é!
mismo seguird siendo un desconacido para ¢l grupo de mbllo y no
podré contestar a las preguntas honestamente. Por esto, ¢l método de
trabajo que se elija debe inciuir la visibilidad continua de! formadory una
constanie interaccidn con los participantes. :

Por lo que se deduce , que los métodos utilizados duunu los o
curscs deberén cumplir con las siguientes cmcurmicn
a) Los instructores deben former organiuciones. espccmcu con los -

plniclplntu ‘ -

5) Deben contemplar grupos de personas, que mum acuvidadn dof'
aprendizaje similares. e

c) Los métodos deben ser de corta duracién y quo 1) puodnn combmar :

fécilmente con oiras técnicas. "

El ejemplo més destacado y amplhmonu conocido do mo se f

refiere a los cursos de aula, que hemas considerado coma un método § pot

constituir, en principlo, como una mm gonoul de lmogucﬁén do m

T
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En funcion del niimero de participantes que se integran a los métodos, éstos

s@ pueden clasificar en individuales y grupales.

Los individuales son:
+ adiestramiento en el puasto
* cursos por corrgspondencia
+ programas de lecturas
+ rotacién de puestos

anire los grupales estan:
* reuniones de trabajo

* cursos en aulas

Los primaros métodos de tipo Individual usualmente son
utilizados para realizar una labor de capacitacion a nivel laboral entre
ingenieros, tdcnicos v obreros an la planta. En nuestro caso ¢l que se
nasa en la formagion praciica Gs 163 garents/propiatarios o amprasarios
del sector Industrial de la pequaefta o mediana empresa, es el qua
corresponde a los métodos de ensefanza grupaies, ya que ofrecenla
expactativa de obtener resultados concretos en cuanto a la utilizacién de
ejemplos locales, las actividades practicas en las empresas de los
participantes, la constitucién de grupos para el asesoramiento uclpfo&:o, :
y muy particularmante, facilitan la trasmisién de ideas priclicas y
constructivas de la misma emprasa. :

Ahora bien, todos los mélodos seé pueden complomonm nnlro sf
para adecuarse mejor a las necesidades, a las caracteristicas de la
empresa y a los racursos de que dispone; sin‘om,budo nosotros
recomendamos que todas las empresas que se inician envcurs"os de
formacion, deberdn trabajar paulatinaments para ionaldcer 8U propia
infraestructura de capacitacién , la cual debe reposar én una bno sélldu
antre sus directivos, mndos medios y supervisores. :
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A continuacién presentaremos las caracteristicas que ofrecen las

actividades que se pueden desarrollar n la aplicacion de métodos de
grupo:

L£AS BREUNIONES DE TRASAJO

La forma especifica en que se maneja cada reunién depende
obviamente , de cada caso en particular; sin embargo, los preparativos
que se requieren ¢n este método son minimos y faciles de cubrir. Esté
claro que para ¢llo ¢s nacesario dispondr de un local (sala, aula, oficina ,
aic) ordenado, limpio y de preferencia libre de ruidos, interferencias , etc.
También independientamente de verificar 1odos astos aspectos, se debe
astablecer un dia fijo para las reuniones y que debera ser confirmado con
uno o dos dlas de anticipacién,

Aunque ias reuniones de trabajo pueden adoptar dlmomos
formatos, nogolros seguiremos las siguientes fases: introducclén. ‘
exposicién pficllcl y conclusiones. En la primera se pul'omnn‘ los -
propdsitos y la ordsn del dia, explicindose a ia vez, la forma en que u.'_' .
haré el trabajo. " :

En ia fase de oxpollclén. ol conductor de las reuniones phnm. C

uno a uno, los diferentes agpectos que deben cubrirse y dar oponunldld‘, PR

a los participantes para que formulen preguntas o oxpucon sus

inquietudes. A su vez el conductor puede proplciu imrvonclonu de ‘

mayor profundidad, en funcién de los conocimumol y olpomncm de
los participantes.

En la fase de conclusiones se voviun rtpmmmo los nuctoc g

tmndoo. se hace una aclaracién finaly se da por tovmmdl Ia mmién do .
trabajo por ese dln
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Ventajas
a) Las reuniones de trabajo proporcionan informacion, unifican criterios ,
permiten revisar practicas, elc, casi inmediatamente como surgen las
necesidades. El conductor se encuentra en una buena situacion para
pracisar las necesidades, preparar fas reuniones y verificar que se
satisfagan los requerimientos.

&) Exige un minimo de actividades preparalorias y planeacion.

c) Se pueden realizar normalmente dentro de las jornadas de trabajo, sin
que se entorpezcan las laboras de la empresa.

d) No implica instalaciones o aquipos 8speciales, ya que incluso se
puede realizar en un taller, cuando éste no s muy ruidoso, o en una
oficina. D@ cualquier manera es facil disponer an estas dreas de un -
pizarrdn, rotafolio u otra ayuda para facilitar fa comunicacién

o) Permite la facil agrupacién de los participantes en funcién de sus
necesidades, esto es , que serdn convocados a las reunionos de .
acuerdo a su horario da trabajo.

Onconvenisantas

a) No es posible dar una atencién profunda y especializada a
necesidades de capacitacién complejas.

8) No se obliene un aprendizaje significativo s! no se dlspono de los
medios y controles adecuados, , o ‘

c) Las presiones proplas del trabajo pueden inuoducir on las rwnlones ,
una serle de intederencias que pfovoquen un amblonlo negativo en-
las migmas. '
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CURI0S €N AUL AR

En aste método, un grupo de empieados racibe da un instructor, quien puede
0 no partenecer a la emprasa ,durante un tiempo previamente establecido, un

conjunto de conocimientos tedrico-pricticos. Ademas con esle método no solo se
considera la actividad que 3@ realiza en el saién, sino que también puede incluir las
vigitas en el interior de la empresa, la ensefanza-aprendizaje en el taller, la linea de
produccién; por o tanto es posible lograr de elia objetivos de cualquier tipo.

La forma en que se maneja esta reunidn es variable ya que permite realizar
cursos #n un grupo reducido de 5 a 6 personag, hasta un total de 25. Se recomienda
no incluir grupos mayores de 25 destinatarios. En cuanto a los preparativos de las
reuniones de trabajo son simpies:

) Disponer de un local apropiado. Como minimo s@ requiere de una sala de juntas u
oficina con silas suficienies y un pizarrén o folatollo.
b) integrar un grupo de destinatarios para que aslmn al curso en Ias nchns y
horarios  establecidos. '
Lammm.leMMMWdouncm 8 olro, porb.

tanto carecen de un esquama unilorme. Estoudohuhlmmomiénonbmm o

de técnicas y materiaies de ensefianza que introducen relaciones déerenies ertre el - -
instructor y los participantes. En cuanto a las lécnicas, Inﬂuacléndoomﬂmu{ SR

mnMMwm

| _Demence: a Mas: |
* poca pasticipacidn MW: 1
* abjetivos preestablecidos m«mmaum

* comunicacién exclusiva dll
instructor
* ausencia de medios Wécnicos

do;u comunidad educatva |
* mutimedia sofisticads - X
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En resuman, la preparacion y desarrollo de los cursos suponen de
ras aspecios:

» Melodologla y lecnologia de la capacitacién (elaboracién del curso,
diserio de materiales, planeacién y programacién).

» Coordinacidn con el parsonal que participé en ellos, o sea la promocién
@ Inscripcidn.

» Materiales, equipo e instalaciones.

Ventajas

No resulta sencillo hablar de las ventajas de un método que
puede variar tanto de caso a caso, pero consideramos que se respetan‘
sus caracteristicas bdsicas:

@) con los cursos en aula se pueden lograr objetivos de aprendizaje de
ias esferas afectivas y psicomotrices, Facilita las modificaciones de
actitudes en la medida en que se utilicen nuevas técnicas de
ensenanza;

®) 27 Usa con yiupos, Husia de varias decenas de personas, lo cual

supone reducir costos;

e) permite atender, con cierta especialidad, a los diferentes grupos, dada

la anorme gama de técnicas y mateniales que se pusden utiizar.

inconvenientes

a) Dificimente satistace las necesidades pamculam de cada pmlcmmo

y no considera las diferencias individuaies; se dlvlgo mas blon a los_. 51

grupos que a las personas.
) Tiende a desvincularse de la mudad Iaboul aser acaddmm.

memoristica, con lo cual resulta dmcll la mmuncla de los
conacimientos a los puestos de lnba]o '

Nosotros en la elaboracién'y pruonuclén de Ios cursos
trataremos’ do utilizar los dos m‘todos antes monclonndos =

e
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3.3.1 Recursos necesarios dentro de la ampresa.

L.os recursos requeridos dependeran, por supuasto, del tipo de
curso de capacitacion; sin embargo la eleccion de qué va a observarse
debe hacerse en colabaracién con ¢! cliente, lambién en lo posible es
esencial que los participantes del curso participen en la decisién ya que
an ol peor de los casos, habrd verdaderos resentimientos de ser
observados por un extrane.

Ellugar escogido debe estar lo mds cerca posible de fa cumbre
de la organizacion, La razén para empezar a observar en el mds aito nivel
posibie son dos: en primer lugar , cuanto més alto sea e nivel, mayor
probabilidad habra de observar en accion los Valoros, normas y objetivos
bdsicos. Los niveles mds aitos son los que determinan ei ca'y';i‘c'm defa
organizacion y, en definitiva, los criterios para el funclonamient t0

organizaclonai aficaz. Si al tormador no se colncs an una ei!uaclén an LI,

que pueda exparimentar estos niveles, no podrt ncopm Ias normas. ~
metas y criterios de la orgnniucién Si el consunor mnu que lu mousj '

de la orqanincion son )ﬂcO".vlha, ninurales o inlcuphbm pau o por -
alguna otra razdn, puede escoger Onm mm de cambicdss o mmiuu la‘ - ‘

relacion con ef cliente.

En segundo lugar, cuando mis alto sea 8! nlvol 1anto mayortg,y:”l‘ et
serd ol fruto que se logre en cuaiquier cambb del procno quo 1] aaya de . i

raalizar. En otras palabras s! @i consultor pum ayudar ai pmmm do tu f ;

empresa a aprender mas sobre el proceso orgnniuclcnal ya cnmbm su g
componamiomo, este camblo,a su vez, ¢3 una luoru quo acnmt oobu' iy
sus inmediatos subordinados. E| quar oscoqido dobo ur uno’donde se

realice verdadero trabajo. L
Normaimente, una simplo sale do c!nsn v oﬁcim n s f :
la cual deberd contar con las dimonslonn noccnrm pm qua lo eisu
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acho participantes del grupo se sianten en una misma measa. La sala de
clasas dabera estar equipada con un proyector elavado de diapositivas y
acetatos, tanto los formadores como los participantes deberan recibir los
materiaias que nacasitan; jos primaros deberan tener, acatalos, ldpices
especiales, hojas de diseno, papel para carteles; los segundos deberan
contar con hojas, lapices y una carpeta. Dado de que deberan preparary
reproducir varios documentos; sera necesario disponar deé un equipo de
fotocopiado.

Se racomianda un teléfono, para 8l uso exclusivo del curso de
capacitacion. El curso exige el empleo de un gran nimero de fotografias;
para tomarlas, s@ precisard usar una o dos camaras fotograficas
equipadas con flash profasional, para facilitar el uso de las mismas sera
racomendable utilizar rollo fotagrafico para dlapositivas.

En un sentido mas amplio, 8l mataerial de apoyo parala
capacitacidn incluye casitodo lo que auxilia al instructor, para que éste
'ava acaby cualquidr forma de presantacion que el grupo puoda ver uolr
durante el proceso ensenanza-aprendizaje.

A continuacién presentamos los cuatros punlos an los qua s8 -

describe el uso, ventajas, limitaclones y reglas p.u elempleo dol B o

material de apoyo que utilizardn nuestros tomudom
1) Ihmm do apoyo impreso o reproducciones:

* Usos. -Proporcionlr matorialos prollmlnuos a los mba]os. - sorvir
como informacién de los antecedontes nocouﬂos. - dotarde.
matarial de referencia que siva como base ala preparacién de o
los réportes. : : &

* venlajas. -Se puodo reproducir con antlclpacldn. -so r.produce
itcclmonto y en poco mmpo. -su costo 1 bajo
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* desventajas. -Mo consideran diferencias individuales, -e! aprendizaje
esta en funcion de la velocidad de lectura y de la comprensidn,
« raglas para su empleo. -Debe mantenerse libre la informacion de
influencias extranas y de ambigledades, -se debe presentar en
forma legible e interesante.

2) Ayudas grificas, dibujos y paiabras en un pizarrén o rotafolio.

+ usos. -Para mencionar los objetivos dal programa, -explican términos
tdcnicos, —-Hlustran procesos e ideas madlante esquemas o
dibujos, —~astimulan el Interés, ~sirvan para enfatizar puntos

criticos o resumir,

* ventajas. ~Son cdmodas, -en cualquiar aula seé puede contar con un
pizarrén o rotatollo, ~tavorecen la creatividad, -son mds

intaresantes que las explicaciones varbales, —su costo s baio.

* desveniajas. ~Por su accesibilidad favorecen su uso IndlucrimI‘nMn'

-3¢ presentan ideas abstractas y simbdlicas, ~al anfocarse pumos
claves se eliminan los detsles. o
* reglas para su empleo. -Deben ser aproplndas para los ob;olivos de: :

aprendizaje, —estar cuidadosa'y claramante dibujadas o oscritp;f R

con letras grandas de modo que sean visibles y legibles pn"ra:tddo s
el grupo,—avitar demasia o Insuficiencia de' doullu. -omplur:? E
simbolos, féciles de identificar. - ' :

" 3) Diapositivas o trasparencias.

* ugsos. -Pnra presentar un panouma general do un’ tema o proceso,
~rasumen un fema, ~lustran donllos, : '

* ventajas. -llustran objotos.-ncomocimnonmo ideas Iojnnna en |lompo _ s ‘f"{;i 2y
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o espacio, ~los equipos son de facil manejo, ~los materiales son de
costo accasible, ~son taciles de catalogar y manejar, ~se pugden
utilizar en gran variedad de contenidos.
» desventajas. —con fracuencia no s¢ presentan en la secugncia corracla
por haber sido mal colocadas, -las imdgenes carecen de
movimiento.
* raglas para su empleo. ~Adaptar ¢l objelivo del proyactor, ~esiar bien
disefiadas, con arte y buen gusic, ~estar acordes con la realidad de
la empresa.

4) Peliculas o videotapes y circuito cerrado de television.

» ugo. ~Sirven para presentar una Infroduccion general, ~facilitan la
axplicacién de los procesos que no s9 pueden obsarvar
diractamente, ~permiten presentar materiales o equipos

complicados. .

* vontajas. ~introducen en ol aula acontecimie mos dtstantos con
realismo, ~sustituyen los recorridos o visitas cuiadas. -ahomn

tigmpo, —intensifican el aprendizajc. , '

+ desventajss. -El formador puede asumir un papsl pasnvo, -4l costo dol =
8quipo @s alto. o

* reglas para su empleo. -Se deben adaptar al objﬂlvo ocpocmco do la ) |

ensefanza, —~requieren de propancién, —dobon sor uctunlos, '
~deben ser acordes a la mlmd
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3.3.2 Elequipo de formadores.

Los directores de empresa sdlo podran tomar en serio el
asesoramiento del formador si se percalan de que la propia unidad de
consultorfa constituye un ejemplo de buena organizacidn, direccion
competente y administracién eficiente. Si no s asi, el asesoramiento del
formador puede sufrir una pérdida de credibildad considerable.

La institucion debera contar con parsonal experimentado para
realizar el trabajo administrativo. preparar material didactico, disponer de
las instalaciones nacesarias, elc. Se raquiere como minimo, el parsonal
siguiente:

- Formadores de alto nivel. Sa precisa, cuando menos, del aquivalente
de diez 0 mas semanas de trabajo de jornada completa. Lo mas
convaniante seria que asia tiampo se repartiera anire tras fnrmuddms

da alto nivel. Sin ambargo, son pocos los dias an-que se procisaré da -
los servicios da tiempa completo de todos ellos. '

- Coardinadores de grupe. Como minme 8v nauvdsiidian dos peuuonas :
para ¢l desampeno de esta tarea, y una mayor. cantidad si los
participantes son numerosas; asto depende del nimero de visitas a las
fdbricas an su capacitacion, en un pariodo que puo'do durir ehtie '
cualro o seis semanas, ‘

- Apoyo de sacretaria. Con frecuoncia es muy atil contar con un urvlclo .

complementario secretarlal; nosotros conslderamos que duranto al

periodo de visitas a las fhbricas y de capucnacién se requbro cuando'-, fal

menos de una secretaria de jornada completa, .
Son muchos ios parimetros que integran la: utructura

organizacional de una consultoria; por consiguiente, no hay una ol
estmctun fija Gnica para estas omnizaclones sin embargo n‘os,otros‘ o Sl
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consideramos apropiada la organizacion de una unidad basica de
consultoria oparativa, la cual sélo contard por el momanto, de un
departamento consullivo para un centro de desarrollo de direccion de una
a cinco empresas.

La unidad esta estructurada como se indica en la figura 3, la cual
tiene un director general y 14 formadores. Los cuales se distribuirdn de la
siguignte forma: un consultor principal para supdrvisar las tareas de
diagndstico y tres consulteres experimentados para las funciones de
suparvision. Cada supervisor liene a su cargo a cinco consultores
op@ralivos quidnes serdn ios responsables de impantir los cursos en las
emprésas.

Personal
1 1
Director
R .
111 o ".1 | 4
Consultores m&m‘z‘
supervisores tareas especiales
22222 | 10
operativos , AR
Figura 3,

Una unidad de @ste tipo, también puédé lener otro consultor

principal para estudios especiales y para efectuar tareas dificiles de
gestion general. La cifra de 15 consultores no es de. ningin modo.
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universal, y sélo tiene por objato indicar que el nimero de clientes y de
tareas que un director puede conocer y seguir efectivamente en cada
momento 8s limitado. Suponiendo én nuestro caso que los 10
consultores operativos lrabajen solos, el director deberd conacery
mantenerse en contacto con 10 cligntes.

Para que el presente grupo de personas puedan trabajar
efectivamante en la realizaclén de los objetivos propuastos, la estructura
de nuestra organizacién debe estar diseflada de manera que sea
periectamente clara para todos; an asta forma se aliminan las
dificultades que ocasiona la imprecisidon en la asignacidén de
responsabilidades, logréndose asi un sistema de comunicacion y de
toma de desiciones que refleje y promueva los objetivos de la empresa.

La agrupacién de nuestras actividades estard de acuerdo ala
forma de organizacion por proyectos. Esta forma de organizacién es
comin en actividades de ingenieria e investigacion y desarroilo, y ha
sido también muy usada, en la administracién de markollno por
producto.

La principal razén que determiné la elecclén de un tipo do
organizacién por proyectos, es la forma en que se van a agrupar las
actividades, para pader atender a las necesidades de nuestro grupo bien’ o
definido de clientes. Por lo tanto, nuesiia forma de luba]u con las
empreaas, s a través de proyectos de una duracién rohlmmonu cona

y por esta razén; desde un punto de vista prictico, los conpulio_ro_: S

operativos y consultores experimentados tendrin que aceptar los
camblos frecuentes en las organizaciones con las que se tondu quo
trabajar en un futuro. : ,

En la figura cuatro mogiramos @l ovglnlgrnma con hqm mbmm :

nuestra empresa de consultoria ompronrlnl con la cual upoumos S

ofrecer una lmugon sélida y coniable para nuestros clientes. '
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ORGANIZACION GENERAL POR PROYECTO

DIRECTOR
QENERAL
Diractor del Director det Director det Director de
Proyacte A Proyecto 8 Proyecto C depersonal
Consuitoree i
opertvos .
Consutores | | Consultores Conguores || Coneukores |
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3.3.3 Integracidon de! grupo de trabajo.

En todos los sistamas sociales, ¢l hombre trabaja en grupos
pequefnos con funciones especificas y relacionadas entre si; cada
integrante del grupo tlene una asplraclén personal, un nivel de
habilidades y una actitud hacia la tarea que desempafia. Dado que la
gente piensa, slente y responde de acuerdo con su individualidad, a
vaeces no toma en cuenia los beneficios que pudiera cbtener respaidando
y cooperando con los demas para lograr un objetivo comun.

En forma simiiar, @n un grupo de trabajo, los resultados
obtenidos casi nunca se deben al talento de un solo individuo. Las
acciongs de los compaiferos de irabajo y gerentes influyen en cada
persona,y si el ambiente de trabajo es positivo, la persona tiende a ser
productiva.

Es importante que indiquemos al gerante o propiaetario, que la
integracién del grupo de formacién no conoce nivelds. Tendra tanta
importancia enire los ejecutivos de alta jararquia, ios garentes de niveles
intermedios, los supervisores inmedialos como entre los emploados de

menor categoria. La ausencia del trabajo en equipo an cunlquier nivel {0
antre niveles) iimitard fa eficiancia orqanlucionnl y finaimente acabari S

con alla; es importante que los gerentes o propletarios lc.plOn la
necesidad de la participacién obrera, ya que en gran medida, e/ éxito de
lo que se lleve a cabo dependa del apoyo de los trabajadores. Sin su
panticipacion, se corrard el rlesgo de que los cambioa ttoplocon con
oposiciones, porque chocan con la cultura y las préclicas de trabajos'
existentes o porque simplemante no se han explicado sus benaficlos.
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La formacion de) equipo se llevara a cabo por 8l propietario de la
emprasa de acuerdo a su libre albedrio y decisidn, a través de los
siguientes pasos:

- El propigtario de la empresa lieneg la responsabilidad de escoger a los
integrantes, coordinar los estuerzos del equipo durante el curso de
formacién y supervisar las aclividades que se realicen en el grupo.

- Los integrantes deben conocer el motivo de la capacitacién, contar o
desarroilar la destreza necesaria para hacer blen las actividades del
curso y dadicarse a coopaerar con &l equipo.

- Los integrantds y el propietarlo deben comunicarse, confiary
raspaldarse entre si, ademas de resolver sus diferencias de criterios y
de opinidn de una manara consfructiva, sin tener que recurrira la
imposicion por el mando o autoridad.

Una vez Integrado gl equipo de trabajo, el propietarie y todos los
integrantes logrardn comprender que cuando la gente trabaja de. manera
conjunta para alcanzar una meia comin, se estimulan entre sipara
trabajar mejor; s8 ganeran y ensayan ideas frescas, asimismo la
productividad del aquipo sobrepasa tos esfuerzos conibiiudos de fos

emplsados trabajando individuaimente. Ademas los gerentes mantienen
ablertas las lineas de comunicacién entre los empleados Involucradosen - *
un prablema y se podrdn coordinar mds rapido, lograndose ta
participacién de todos sus miembros para encomur In soluclén v T

planificacién de ios mismos.
Se deberd omblocor que una vez iniciado ol proonm do i

formacion, los pnniclpnnm dobortn asistir atodas las nctlvidados del. o

programa. Séio se aceptardn un miximo de treinta pnmclpanus'

Los participanies para solicitar la admlslén enel proqmma: :
deberan tienar @ |lqulome tormulario ef cual servird de Ilsta do con(rot
para el pononnl de formacién en @) qmpo ce =
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Formulario de solicitud de inscripcion

foto

Nomiwe :

Razén social y direccién de la emprasa:

Telétono:

Direccion personal:

Teléfono :

Puesto que ocupa y responsabilidades en su empresa:

Principales mercancias producidas én su ¢émpresa:

fecha:




ADIESTRAMIENTO TEGNICO PAHA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD, CALIDAD Y SEGURIDAD EN LA EMPRESA

3.3.4 Dindmica de introduccion

En las pequernas y medianas empresas, por lo general es el
empresario o 8l dueito, quién toma todas las decisiones. Es una persona
muy ocupada, orientada a las actividades practicas, que a megnudo
observa con racelo |as intervenciones gubernamentales y las manciones
a las condiciones de trabajo. En funcién de esto, debe ponerse an relieve,
desde el primar contacto con jos posibles participantes, que el nueve
curso estd basado en la cooperacidn voluntarla y no en ia obligacidn, lo
cual ayudara a superar todo posible temor. Por consiguiente, es
conveniente tener en cuenta los siguientes principios:

a) Elcontacto debe establecerse a travéds del propietario;

b) deberin aprovecharsa los conductos instilucionales existentes;

¢) el contacto puede tener un cardcter informal;

d) an los comantarios sobre las condiciones predomlnanlos an Ia
empresa deben ponerse en religve ics aspcctos posmvos. y

#) deben suminisirarse explicaciones al q.unlhpropnetario que lo ’
tranguilicen en lo relativo a los costos del curso ( tanto en !iem po .
coma @n dinero). '

Después de haber establecido contacto con'el em pmario hay -
que atender el curso de capacitacién que s¢ va a lmpnrﬂr. procedhndo A
la siguiente oupn , o
Se debera confirmar la asistencia de un numoro nd.cuado do
panticipantes y que los mismos posean clucmisllcas quo pormlun'
realizar un curso con éxito. ‘ :
Las actividades principales son: ,
- los contactos iniclales con las amprous debon sor dluclamomo con,’:‘ P
sus duefios, o
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- al establecer el primer contacto con los empresarios que tangan intarés
en participar en el programa, se deberan realizar visitas previas a sus
establecimienlos raspectivos,

- dstas se deberan realizar a través de una vinculacion con el gerante-
propietario, y debe ser tal que contie en el coordinador de grupo que
monitoreara los cursos impartidos en la empresa,

- @stas visitas deberan realizarse lo mas informalmente posible; ya que
no se debe considerar que el curso se refiere a una aplicacién
obligatoria de normas,

- n astas visitas sa debera preparar y aclarar al gerenia-propietario que la

participacion es voluntaria, paro que de la misma,s@ pueden aesperar reales

beneficios en la productividad y que no se ocupara una gran pare de sutiempo
0 de los recursos de su emprasa,

En la etapa 2, se prevé la realizaclon de visilas a la empresa por
un miembro del equipo de formadores, acompanado por el coordlnldor
de grupo que realizé ia primera enlrevista con el propietario. - :

Ci ohistive cc ¢! d¢ weriticar que los participantas antiendan la -
finalidad del curso, que se debe participar desde los primeros dias y quo
de suempresa se van a recoger los ejemplos practicos.

Las actividades pringipater san:

- presantar el programa al gerente-propistario; :
~ lograr un conocimiento cabal de las condiciones de trabajo y de la:
productividad de !a empresa, asl como d¢ las poslbilidados”
(reconocidas o no) de introducir mejoras;

- identificar ejemplos de préclicas correclas y obtener diaposmvn que
puedan utdizarse con posterioridad en los cursos iniciales, -
- informar al propietario y participantes que ¢s nocosarlo an llounls
practicas tomar fotografias sin nunguna ocultacion , ya que servirdn
para identificar los problemas y solucnonos an la empresa. Y ostns -

seran propnded de la misma,

= Durante las visitas se deberd evnar toda idea de «inspocciénn ode -

uconirol» 1ormalos
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En ia etapa 3, se establecerdn antre los participanies las
diferentes técnicas que se ulilizardn para favoracer la integracién grupal,
@s importante mencionar que las técnicas didaclicas consisten en
actividades organizadas en forma tal, que facilitan el procesoy la

consecucion de los objelivos terminales de la instruccion. Propician la
cooperacién, la creatividad, el respelo, y !a responsabilidad de los

participantes duranie el proceso ensefianza-aprendizaje. Aclarado jo
anterior nosotros desarollaremos en al grupo las siguientes
combinaciones de tdcnicas:

a) La conferencia.
Es la exposicion oral que hace un ponenta o alinstructor mismo,

de un tema en determinado tiempo.

Ofrece las siguientes ventajas:

+ Proporciona bastante informacidn en poco tiempo.

+ Permite la explicacion de conceptos, procedimientos , hechosy
fenémenas dificiies de captar.

+ Presenta una visién genaral de un tema en particular, facllitando la
integracién de conocimientos. '

Esta técnica resuita de utilidad cuando: ~ .
+Es concebida para brindar informacion y comprensién a un qrupo para

iniciario en la accidn.
+ S¢ necesita presentar sin interrupcidn un tema relativamente comph]o.

+Se considera necesario reunir y enfocar los diferentes temas en un
esquema o conteéxto l6gico, mas generalizado.

b) Digcusionss en grupos pequefios o ,
Esta técnica se puede definir como un lnmcnmbb muluo, cau '

a cara, de ideas y de oplnlonu entre los integrantes del - gmpo,

g “',’61": : ,
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relativaments pequeno. Es mas que una conversacion al azar; tiene métado y
estructura, el cual denota una preocupacion comin con respecto a un deseo de
informacidn, a un problema que deba resolvarse o a una decision que se debe
adopiar.

Ofrece las siguientes ventajas:

» Permite el maximo de accién y de estimulacién reciproca entre los integrantes.

+ Puade enseniar a los integrantes a pensar como un grupo y desarrollar un sentido
de igualdad.

*Porsumadlo todos los integrantes son Incitados a escuchar
atentamaente, a razonar, a reflexionar, a participar y a contribuir.

Esta técnica resulta de utilidad cuando: ,
+ Log integrantes tienen suficlente interés en el problema y desenn saber
mds sobre éi y resolverlo inmediatamente.. A
* La participacién es distribuida en todo el grupo y no esti conclnlrada -
en ef conductor. R ,
+ S¢ les qulere ensenar a los integrantes, en cierto msdo Ios papoles S
tuncionales de acclén-unidad. ' '

El grupo debera distribuirse en un circulo o recténgulo T S
manera que toda persona pueda ver a las demas; e! lugar s’diiddlon’ndo IR
deba ser apropiado para la magnitud do pmiclpnntu y ulos dobortn e
permanecer sentados en la roumén (vor ﬂguu 3 )

Que daba hacer o asesar o

' Deberd ayudar al grupo a que se omucon todos los npoctoo do ln:_' L
~ exposicidn o problema que se estd tratando, para que despuds se ntublomn.i s
estructuradamente todas las preguntas respecto al tema y preparara loo lmlonnm e
para iniciar la discusién enfocada a analizar las soluciones hacla ol ob]otivo 3
establecido por e grupo. '
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figura 3. Digposicién sugerida para un grupo pequaefio.

¢) Tormenta de ideas

Conocida también como promocién de ideas. Consisie en la
interaccién de un grupo pequefio en la cual se presentan ideas sin
resiricciones ni limitaciones, todas las ideas son acepladas sin ponurias
en tela de juiclo, a menos que choquen con las raglas eslabiecidas
previamente. '
Ofrece /as siguientes venlajas:

* Es completamenta informai.
* En poco tiempo se obtiene gran cantidad y variedad de idou o o
* Permite la discusién de un problomu sin consideracion sobu cuulquiou

de las restricciones usuales, :
* Estimula la creatividad de los participantes.

Esta tdcnica resulla de utilidnd para: . e v

¢« Procurar que las ideas que se apomn so ucibun sin !mpomr ol slatus S
de quten ia presenia. ‘

+ Procura, por medio de la Ilborncién de uslnccionos, Idns nuovu y
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dinamicas, algunas de las cuales puede ser muy Gtiles,
+Crea antre los participantes una atméstera en la que es aceptable la
completa libertad de expresion.

Como amplear este métedo.

E! asesor debara informar al grupo de las caracteristicas de la
técnica, los objetivos que se persiguen y el tiempo disponible. También
deberd cerciorarse de que alguna parsona del grupo tenga la
responsabilidad de llevar un regisiro de las Ideas expresadas.

Eltambidén serd el responsable de asignar el turno cuando dos
o mas personas quieran hablar al mismo tiempo, y de intentar atraer a
los que no participan; a su vez, deberad evitar que los integrantes traten
de emplear la sesién para ganarse un status mediante el
aprovechamienio de los aspectos que se estén discutiendo. =
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3.3.5. Programa de control de los participantes

El ejercicio con la lista de control debera tener lugar tan pronto

como sea posible, despuds de la terminacion de ias visitas efectuadas a

la empresa. Los objetivos del ejercicio de la lista de control inicial son los

slguientles:

- Establecer comunicaclén entre el propletario y los gerentes que
particlpan.

- Convencer a los participantes de las necesidades de aceptar en su
propia empresa algunas majoras que sean de bajo costo y al mismo
tiempoincrementen la productividad.

- Lograr que los mismos sean mas conscientes del conlenido técnico del
cursoy lleguen a conocerlo mejor, , ‘

~ Egtimuilar 2 rapacidad del arine para Identiticar pogiblon mejar,ae‘.,cn LI
propia empresa. o

~ Convencer a los integrantes de gue no se trata de uunvcu‘rso mésn y
sefala yuo i0s formadores respetan los conocimiomos y expononcm
de los participantes. - . -

La estructura de la lista de control es muy soncma Los :

participantes recibirdn después de la primera clase de. prosomaclén e

Introduccidn una lista donde el grupo deberd anotar sus opiniones y :
enumerar las soluclones encontradas en la primera y postorloros
sesiones del curso; por lo tanto sora necesarlo conlar con o)omplarea -
adicionales de la iista de control, : i
Este tipo de ovaluacién puede ser. muy soncllln 0 do crociome

complejidad, Desde de un punto de vista genaral so puede somlnr que . AR f i
este método es de valor solamente en la medida en que los- dwersos;ﬂ_ SEe R
comentarios de los panlclpanles, los brinden a_ ellos mlsmos una St




ADIESTRAMIENTO TECNICO PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD. CALIDAD Y SEGURIDAD EN LA EMPRESA

oportunidad mas para analizar lo que estd sucediendo en al grupo.

Estas praguntas se formulan y se escriben en boletas al final de
las reunionas, con @l lin de nbtenar las reacciones de todos los integrantes
sobre aigunos aspectos de fa conduccién det grupo, y como guia para et
saguimiento de los progresos, ademas ayudan a los paricipantes a flevar a
la prdctica las mejoras en la productividad y condiciones de trabajo en la
ampresa,

FORMULARIO 1
HOJA DE EVALUACION DE FINAL DE LA REUNION

Su ayuda, al suministrar asta informacion, ¢onsistird en contribulr a la mejoray a la
gvaluacion de nuestras reunionas grupales.

t. {Cdmo le parece que tue la reunidn de hoy? (expresa lo que Corrasponda)

Mala Mediocre Correcta Buena Excelente
2. ;Hubo momantos durante ia raunién en que hubisra deseado decic cosas que no
dijo?
En ningin momento Pocas veces Frecuentemente o

3. 4huto mm--ea patiivuidies patd no Gonlduyit?. .
St En caso afirmativo, tenga a blon ospccmcar!as

4. ;Que piensa Ud. que este grupo estaba tratando hoy de flevar a c‘abi’)? “: 1

5 (,Hml que cunto fueron diferantes lu cosas que Ud. nmonam mnu
lograr de la reunidén de bquodcmoomuvomm lbmlubo?
Compietamente Aigo anmmm

" diferentes _____ diferentes ﬂmbhr tdimicas

8. LEn qué proparcidn cree Ud. Que sstuvierorn ios. mmm duwordo con b que
) gIUPO 061ADA ratando hoy de llovar acabo?

Pequetaminoda . Gran minonia MIMMMU Ia
de acuerdo de acuwdo ~mitad de acu«do
Gran mayora Y Gmpo compiumo s

de acuerco &m
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A medida que la avaluacion de final de la reunion progresa, se llega al punto

an que los grupos desean evaluar con mayor profundidad para entrar mas en el

campo de la evaluacion del proceso de aprendizaje en los diferantes temas, asi como
an su avance hacia las metas y objetivos:

FORMULARIO 2

FOLLETO INFORMATIVO

Persona
éncargada; Pagina
Tipo de mejora: Fecha:

Descripcion de la mejora

Localizacidn en Fecha aproximada

la fdbrica Descripcion desyreaizacien .

i
3




IV MARCO TEORICO

TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGRAL DE LA EMPRESA

4.1 Marco conceptual.

El desarrollo avolutivo del hombre tanto @n su esfera individual
como en la grupal, tiene como causa fundamental el desarroilo de su -
educaclén. e

El grado y calldad con que un nifio, joven, aprendiz, técnico o
cjocutive 36 18 educa y aprande ae la Hdm 46 1os valores v del irabujo,
seran los factores que marcarén la pauta para que so conviena en’ un ser .
valloso para si mismo y para la sociedad. : ;

La educacion s por o tanto, la base del dcsanoﬂo yvff
perfeccionamiento del hombre y la sociedad. Por lo cual la oducucién 89

define como el proceso humano-social a través dei cual 3e incorporan al

s@r humano (individuos y grupos) |os vntous Yy conocsmiomos do unai
sociedad dada. :

La-formacidn "‘P"“flll que se. debe’ L pumr en las; L

organizaciones, deba concebirse procisamomo como un modelo de : i
capacitacion (educacién), cuyo objetivo sea pnmommemo mmlr una oo

cultura de identidad empmutiul basada en los valoms sochl
roductmdnd y calidad en las tareas laborales. :

~ Pracisamente el reto qua deben entrentar os. ompusano' al o

mteurarse al programa de’ Iormacién. as ol de adopm un modo
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educativo integral, que formard y trasmitira la cultura de productividad a
partir de valores de calidad, excelencia, eficacia, ahorro, gic. Para ello,
deberd involucrarse a todo el parsonal: empleados, obreros, directivos,
empresarlos; todos deberdn particlpar an los modelos de educacién que
ge generen, y consolidar una cultura y filesofia del trabajo hacia el logro
de una mayor productividad.

Capacitacidn y educacién en México.

Siblen se han hecho algunog esfuerzos por mejorar los niveles
de capacitacién en nuestro pals elevandola a rango conslitucional, dsta
no ha podido responder a las graves necesidades y deficiencias que en
este trascendente rengidn enfrentan las organizaclones en México, A

En congruencia con lo anterior, toda la capacitacién que s‘e" K
imparte en nuestro pais debe responder a los objetivos fundamentales de: ‘

t. Promover al desarrollo integral del mexicano para el mo]ommlonlo dog o

3u calided dé vida. S
2. Asegurar el conocimienio, aprendizaje e lncorpouclén do los Valoros =
Nacionales de Trabajo. SR
3. Craer sentido de concienciey compromllo parl participar en ol:v ‘
fortalecimiento de México a partir de un desempefio leboral, pouonal
grupely omnlucionol enelque el Incnmmo y mojoumlonlo de la
Calidad y Productividad sean la rezén de su dlorlo qunhmr '
4. Hebiliter los aspectos técnicoe propios de cada pumo para bgm un
desempefo otlcu y productivo dentro de la ompuu. comunidad Y.
palis.

nuestre omniuclén empreqariel. -

México debe dar el paso decisivo hacia una concopclén y« i
prictica diarla del blnomto Educulén-?roducmldu que rnpondc;ﬁ SRR
“reglista y lirmemente a los serios requerimientos que en’ mclcm de S
~ resultedos, serviclo, celidad, rentabliided y compollﬂvldad ommos S
- gnirentendo y es sin dude la clave del dnmotlo del puum y futuro. do EiEER it
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Actualmaente se habla mucho de la productividad como
fandmeno lécnico y acondmico, que juegan las empresas para mejorarla
calidad y control de sus productos, pero como lo hamos éxplicado: la
productividad la hacen los hombres; asi como el compromisoy esfuerzo
de las personas. Por eso la capacitacion de los recursos humanos és
as@ncial, pero desafortunadamente su importancia y trascéndencia no
@std valorada en su exacla dimensién en la paqueiia y mediana emprésa
nacional.

4.2 Planteamiento del problema.

Realizar un programa de Formacién Empresarial es dt]ca‘mlno

que ayudard a los empresarios a enfrentarse pormandn!‘em entea

situaclones de ajuste, ndaptacvon transformacion y desarrolio.
Promover el conoclmlento es ulndudabumente» uno de los

medios mds eficaces para transformar, actuallzar y hacer pordurar la |

cultura de trabajo y productlvldad dentro de cualquior oroanlucién y uljg_'
mismo tiampo se consniuyo como una de Ias ronponubilidudos

esenciales de toda empresa, en la’ qua sus du‘ocnvos tondrln quof‘

resolver apoyados en su criterio y en los simmas insmucionalos do losf‘ 8
recursos humanos de su oroanizacion

El-reto del camblo @ innovacién exige a Ia empresa una'l“ AN
conciencla cada vez més seria y compromenda de sus recursos_:"}

humanos, quienes deberdn asumir el comp:romlso de inter/voni_vr:.y
directamente en la transformacién ~ de su_ propio : entorno..
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La modarnizacién en México exige de trsbajadores cslificados, técnicos
especializados, eupervisores compatantes y directivos capaces de
desempefiar con habilidad sus labores en 8l desarrollo, evolucién y futuro
de su empresa.

Para ésto debe concebirse a la capacitaciéon como alemento
cultural de la empresa para todos los miembros de la organizacién; ésta
ayudard al mejoramiento constante de los resultados, y serd @l motor de
cambios y dé crecimiento individual en ¢l desarrollo sélido de la misma.

Y para reforzar @sta perspectiva, los empresarios obtendrén
valores positivos para establecer una cultura de productividad total
(espiritu productivo), a partir de la cual @l personal se comprometa &
modificar evolutivamente su forma de pensary de actuar en términos de
calidad y productividad en su vida personal y laboral. Como vemos, las

implicaciones derivadas de la capacitacién tienen un cnrlcllrw* o

eminentemante cualitativo. o
Desafortunadamente en deico hemos abuudo da Ia
evaluacién cuantitativa de la capacitacién. Una gran: c.nlid.d do'-'_i.

empresas sélo presentan numeros (horas hombro-capacmckﬁn numoro‘_ S
de cursos Impartidas), y no han sabido evaluar ios rnuhados rnln quo :.:- SN

dicho esfuerzo oducutlvo ha alcanzado en términos de:

~ Cambio real de cqnocimlomos;

- Nuevas actitudes de personal.

~ Niveles de aperiura al aprendizaje.

~ Mejoramienta en los niveles de calidad de vida.




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEQRAL DE LA ENPRESA

4.3 Introduccion a la iniciacién del curso

En las sucesivas reunionegs de trabajo el consultor debera
organizar sus actividades de la siguiente manera:

1. Al principio de las mismas se debera dar una introduccion en la cual se
presentard, el objetivo, el contenido y método de trabajo de los temas a
desarrollar.

2. Gracias a la primera reunién de upresenl'acién al grupo», los
participantes comenzardn a apreclar el valor practico del curso antes
de que éste Inicle; no obstante en los primeros cursos los integrantes
no participardn plenamente ni seran totalmente receptivos al cambio.
Por ello, ia tarea del formador deberd absorber toda su atencién
utilizando bien sus proyecciones y las diapositivas; ademés de dejar.
que los panlclbnnles intervengan en lo que se esté dxponipndo. :

J. Todo el curso se apoyard en diapositivas fomadas én la empresa que
presenten ejemplos de malas condiciones de trabajo 6 de buenns
ideas que se han llevado a la prictica en la oroamucuén Semi L

importante que se tengan ya preparadas dlapositivns que llustren - I

ucritarios positivos» de los temas que 8o tratardn en el curso, - _
4. Los criterios que seguiremos para la prosonlacién do las dinposlllvas :
serdn los sigulentes: ' . :

€l ¢riterio positivo conslltuye la pledra nngular del proguma Soré i
importante contar con una racopiiacion de buenas Idns que
merezcan una amplia explicacion. o :
Los ejemplos de malas condiciones sarin muy poco ullliudos y -

su uso sélo se limitard a stuaciones en que se requiera comparar los - S

ejemplos posmvos conira situaclones que exljan me[oras. ‘

La torcera categoria serd para brasentar las diferantes mo]ous . o e
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ideas procedentes de los participantes en la empresa, como un examen de tipo
visual.

5. Con el apoyo de acetatos 6l formador presentara su curso en cuatro médulos,
disponiendo de un tiempo no mayor de 60 minutos.

Mdduio Finalidad Tiempo

Introduccién Suscitarinterds 2-5 minutes
Presentacién de nomas _Comunicar ideas y molvar su 20-30 minutos '

y sjemplos -aplicacién,
Proyeccindedapos  Fotalecelasidesseinaifcar  10-15mintos
tivas de un sector de mmmmm ST B
producaién —pecion negallvos y posilives,

Conclusidn Pressnirunresumen v unavisidn  5-Omivtos
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4.4 I|dentificacién de problemas inmediatos

Esta reunién sirve a los participantes de introduccién a los
objetivos, el contenido y 8l método de trabajo del curso. Para comenzar
se cantrard la atencion de los participantes an que se debe tomar
conciencia de qua muchas necesidades en la planta permanecen
invisibles aun para el ojo experimentado y que hay que empezar a
trabajar en tareas de diagnéstico.

Introduccién

indicar el Titulo de la reunién. Sedalar que en la deteccién de -
problemas inmediatos se debe seguir una sucesién de pasos: definicién
del problema, generacién de alternativas, eleccidn de una alternativa ¢
impiantacién de la alternativa elegida. Aunque estos pasos se han
ordenado en una secuencia légica, no necesariamente deben de llovme
a cabo an este orden,

Presentacién de normas :
La identificacion de probiemas inmadlatos Involucra cualqulor
diferencia cuantificable entre un *ser" y-un 'dobe ser*, entre ol "
rendimiento exigido por un puesto y el de las personas que lo ocupan.
bien entre el rendimiento debido y el previsiblo de lu pemom quo van [
ocupar el puesto, :
Sin embargo en muchos. casos. ignoumos oslos problomns [

bien adoptamos soluciones provlsionalos y no los vemos como inu porf L

meioma largo plazo. R
“Como la mayoria de las actividndos ya cstin blon divigidn.

nosotros no desarrollamos la percepcién para notar dichos problomas. i

Esta actitud aumenta cuando mayor es la 1amilhrlzaci6n con el tubl]o y

"
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eventualmente perdemos toda capacidad para detectar desviaciones de la norma,

Por lo tanto debemos aprender a analizar el lugar de trabajo cuidadosamente
en funcién de su estado ideal, mds eficiente y mas convaniante. Si nosotros
valoramas el lugar da trabajo con esta idea en la mente, probablemente se detectaran
montanas de problemas. En esta sentido, el iugar de trabajo es una fuente de
creatividad e inventiva «punto de partida para la identiticacion de problemas».

Ganercién de allemativas

-Nuestro siguienta paso es ia participacién en el sistema de hacer
sugerencias; probablemente al inicio del curso s nos va a ocurmir «woy a hacer todas
jas sugerencias que pueda». En ese momento, ustedes pensaran qua si hacen
suficientes sugarencias, alguna de ellas tiene que ser buena, Sin embargo en el
trascurso del tismpo se dardn cuénta que lo mas importante es enfocar nuestra
atancién en mejoras para la totalidad de |a empresa. Por lo tanto las mejoras
detectadas primeramente deberan ser claras para el personal en la alta dirgccién y
consacuantemente éstas serdn canalizadas a las dreas correspondientes.

Cuando se esté irabajando en esla actividad, a veces se olvidan algunas
mejoras que se tienen propuestas. Sin emblrgo para participar en este sistomn con
éxito, no 5@ debera olvidar ninguna de las ideas, incluso sise trata de aloo tnvlnl como .
una practica insegura o un tomilio suelto. ,

~ Para solucionar esta problema, recomendamos que se ullice una ibleta do -
ideas». En alla se anotara cualquier problema que se observe. No se debe d«echar -

una idea argumentando que no es importante. Apintenla primero. mm sesabesi

serd Otll mas adelante, Una vez que se ha anotado un hecho, bémnlo desu
conclencia de forma que puedan dedicar su atencion a nugvas obeervaciones. ’
Elaccida da una allemetiva

A pesar del Interds por encantrar ia mejor alternativa para trabaiaf dei} ‘

inmediato en gila, la eleccidn serd rara vez clara o sencilla, ya que suolon pmemme v e o !

cmerios an conflicto.
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Por eso, es importante buscar la solucién a un problema mirando éste desde
diferentes dngulos. Si el problema se va a solucionar en grupo, se debera Hegar a una
decision en comin. Si sélo una persona trabaja en un problema, debera llegar a una
decisidn dnica.

Imglardacién de \a altemativa elegide.

A medida que se descubren fos pequefios defactos, uno cree que se
emplezan a acabar los problemas; las cosas son mas limpias, mds ordenadas y mejor
organizadas. Los problemas ya no son tan fdcilmente identificables, y se puede
pensar que no queda nada por mejorar, Esto es una ilusidn. Los problemas siempre
persisten en los lugares de trabajo. Si después de poner en marcha los primeros
pasos usiedes no pueden hallar problemas importanies, ahora deberan proceder con
mas culdado y tratar de obtener ia mayor informacién posible de sus colaboradores.
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4.4.1 lluminacién

La iluminacién constituye un tema sumamente complejo para que
se analice en una sola reunién, En segundo lugar, es dlficil ilustrar
mediante diapositivas los problemas de lluminacion , ya que solo un
fotégrafo profesional puede adaptar su cdmara para mostrar amblentes
obscuros, respiandor, etc. Por ia simplicidad de nuestra cdmara y la falta
de experiencia en su utilizaclén se tendrd que reallzar un esfuerzo
especiai en torno a este tema, en todos los casos en que se utllicen
folografias, se tendrdn que describir 4stas detalladamente para una
buena ejemplificacion del problema.

Indicar el titulo de la reunién. Sefialar que la iluminacién estd
estrechamante relacionada con la productividad y que pueden efectuarse
numerosas mejoras en materia de iluminacién con muy poco qa‘slo; '

incluso esas mejoras pueden Iograr ahorro de dinero y recursos, por -

ejempo:

+ Cémo reduclr la factura de electricidad aprovechando fa luz natural,

+ Cdmo obtener una me]or iluminacién c¢on los recursos'que yase '
poseen. ’ e

+ Cémo mejorar la productividad y Ia cnhdad utilizando una ilummnclén ‘
localizada y evitando el resplandor. :

+ Cémo se puede ahorrar dinero madiante e! mantonimienlo de la‘_“'

iluminacion.

ETE VRIS N
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Presentacién de normas y ejemplos

Se calcula que el B0 por ciento de la informacion que recibimos
pasa a través del ojo humano. La buena visibilidad del equipo, del
producto y de los datos relacionados con eltrabajo 8s, pues, un factor
esancial para acelerar la produccidén, reducir el nimero de piezas
defectuosas, disminuyendo el desperdicio, asi como prevenir la fatiga
visual de los trabajadores.

Las mejoras en las condiciones de iluminacién realizadas en
numerosas empresas produjeron con mucha frecuencia un aumenio del
10 por ciento de la productividad y una disminucién del 30 por ciento de
arrores

Una mejor iluminac¢ién no significa necesarlamente que se
compren mas bombillas ni que se utliice mds electricidad. Serd
Importante aprender en que forma se debe distribuir y mantener la
iluminaclén artificial y por otro lado aprender a utilizar las fuentes de
iluminacién natural.

La luz natural es la mejor fuente de liuminacién y la més
econdémica, pero muy a menudo las pequefas empresas no la utilizan
plenamente. Sise qulere aprovechar plenamente este recuso de
iluminaclén, se debera tomar la superficle total de ventanas y tragaluces,
éstos deberan corresponder como minimo a la tercera pane de Ia k
superficie del plso. ' o

Cuando se piense en la mejora o construccién de nuevasf,-

ventanas, recuerde que entre mas aita se encuenire ia ventana, mayor' o
luz proporcionara, Los tragaiuces pueden brindar el doble de uz que una ©

ventana por lo tanto se debe pensar en la posibilidad de rumpluar :

paneles del techo en la fdbrica por pandies lunslucidos de plésuco. e -

siempre y cuando la construccién del mismo nos lo permita.
No obstante; como la intonsldad de la fuz natural vnrla mucho ¥
disminuye rapidamente a medida que aumenla a dlslancla desde ias
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ventanas, hay que proveer el centro de Irabajo con luz artificial para disponer de una
visibilidad adecuada en cualquier estacién del afio, hora del dia o situacién
metaoroldgica. La luz fluorescente ofrece grandes posibiidades de utilizacion racional,
ademds da que disminuye los reflejos molestos, Dentro da este tipo de ldmparas, las
grandes son mds efectivas que las paquefias; por ejemplo, una de 10 cm. da 25
limenes por watt, una de 1 m. proporciona 65 y una de 2.5 m, ofrece 72. Las
flourescentes dan rendimiento éplimo a una lemperalura ambiente de 25°C. A més de
25 hay disminucién del 2.5% en la iuz por cada grado de aumento de la temperatura
ambisntal. Si el alre estd quislo, la disminucién es del 8% por cada grado abajo de
10°C.

Por las razones menclonadas anieriormente no se recomlénda que se
utllicen ldmparas incandescenies ya que su duracldn @s muy corta y no resisien las
vibraciones intensas,

En cuanto a la distribucién de las ldmparas para su efecto de alumbrado
general an los talleres ofrecemos las siguienies recomendaciones: -

La distancla en la ublcacién de las iémparas se mide siempre desde el -
ceniro y 38 expresa en milipios de la akura (a) de |a fuente, por encima del plano de

trabajo (1). Se adopla el valor ¥4 de , cuando existe un pasitio junto a la pared, y o)

valor de 1/2 de a, cuando el personal tiene que trabajar cerca de la pmd; Sthay -
lémparas con pantallas el espacio méximo entre ellas debe reduciree a 1 1/4 de a. (
ver figura 4) ' o -

8izcm
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Empleo de colores.

La expariencia demuestra que una combinacién de colores aceada en el
interior de fos locales contribuye en gran medida a una buena iluminacion. Ademds
los colores del lugar de trabajo tienen efectos psicoldgicos que no deben descuidarse.
Una pintura y una terminacion bien elegida para el tacho, paredes y equipos pueden
ayudar a reducir en un 25 % el gasto de la luz,

Para lograr una distribucion difusa de ia [uz y una disminucidn del contraste
por el brillo, & terminado mate de pinturas es muy conveniente, los cielos rasos deben
ser lo mas blanco posibla, mientras que un color més obscuro debe utilizarse para
todo lo que se haya por debajo del eje visual . El equipo, as decir, las méquinas,
mesas de trabajo, etc, normalmente deberdn ser mds obscuros que ias paredes y
diferente al de los pisos.

Deskimbamiento

Se refiere a cualquier brillantez, dentro det campo de visién, que cause -

incomodidad, molestia o fatiga de los ojos. Es posible mejorar sensiblemaente la
visibilidad eliminando el resplandor, sin incrementar la intensidad de la iz, '

E! desumbramiento se subdivide en directo @ indirecto,

El desiumiramiento directo lo produce una fuente luminosa situada dentro

del campo de visién. Las ventanas pueden producir problemas de deslumbmmlento . '5 '

directo, para disminuir molestias suoerimos lo siguiente:
- Los trabajadores deben estar de costado con mpocto a Ia ventam
- Usar persianas, cortinas o salientes estructurales, los cuales reducen el -
deslumbramiento del cielo como son los toldos. :
- Cambiar el vidrio transparente por otro traslucido

Para evitar esta brillantez en fuentes de luz anmcial los tubos de qu no :
deberdn estar al descubierto a la vista de los trablhdom y debern colocuu lomés -
arriba del campo visual del los mismos. En ¢l caso de luz en érns localos. se
deberan ocultar los focos por io menos hasta un dnqulo de 25' respacto n Ia
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horizontal y si se logran 45° és mejor; para irabajos no muy espacializados se puede
utiizar una huz por encima del hombro def operario,
E} deslumbramiento reflejado (indirecto), lo producs ia brillartez reflejada por

. una superficie, lo que podemos hacer es lo sigulante:’

- Cambiar la posicidn de las lémparas, lo cual cambiard la direccién de la luz que se
proyecta.

- Disminuir la intensidad luminosa de la fuente,

- Enuncaso exiremo, 8@ recomienda la utiizacién de gafas polarizadas ya que éstas
no entorpecen la agudeza visual cuando hay brillo reflejado.

Recomendamos que se fotograflen las dreas de trabajo de manera
semejante a las siguientes ilusiraciones:

ST

Lo Umpars do paniers dide toiotwwe o vt sitwe

L0t €100 prcony S homivg 8¢ Sguan b,

Lot e W 1tamed e e woertatne 3 tec 19h0iy) "

Rrmarcra 6 18 pus ohas gure styring peeviiey.

Potcdenier 1etoiada tirdescin |
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Lor dussi. Una cambinacidn du iz deecle y refiejada ﬂopudur;i -

mejor vigibilded,

s
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Efectuar mantenimiento periodico,

En cualquier industria es necesario establecer un
programa adecuado de mantenimiento. Es sorprendenie enlerarse
de que, si no se realiza dicho mantenimiento, en pocos meses, el
nivel de iluminacidn inicial puede reducirse en un 50 por ciento.

Esta pérdida se debe a depdsitos de polvo u otros
elementos sobre las ldmparas. A menudo se deja de lado la
necesidad de mantenarlas limpias, ya que al polvo se deposita en
forma relativamente pareja y lenta, pero éste absorbe gran cantidad
de luz y a simple vista es dilicil de detectar, En el sigulente cuadro
se presenia la gran diferencia que puede existir entre distintos tipos
de artefactos. Siusted dacide usar artelactos cerrados por arriba,
limpiglos todos los mesaes. .

Meses

: 3 6 9 12 ;
Tipo de arefacto B P !
% de pérdida de iluminacién -} -}

Con tapa superior cerrada 18 25 . 3% 40 -

Con aberturas en la tapa o .
en su parte superior 8 12 15 18:

(Flgum §). Las luminarias con abarturas en la pane superior perml(en Ia clrculacldn del alre i
caliente y 4ste a su vez amastra parciaimente las pamculas do poo. ‘
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Conclysiones

Hacer un resumen final de las cuestiones discutidas, las cuales
son:
+ Uso de la luz natural.
+ Seleccion de un fondo visual adecuado para las dreas.
+ Evitar ol resplandor.
« Llavar a la préctica un programa de manienimiento periddico de la
iluminacién., '
+ Encontrar el lugar adecuado 6m las fuentes de luz.

Finalmente solicitar que se lormulen preguntas y comentarios.

4.4.2. Ceguera deltaller.

No basta construir locales de Irabajo de conformidad con las -~
reglas de seguridad e higiene; es necesario ademas, que la fdbricacel .
taller s@ mantengan limpios y ordenados. El orden; en el c‘uo do'unl'. e
fabrica. o lugar de mbnlo @8 un término gonom que abucu todo io_{v S
referente a pulcritud y estado oononl do conuvvacién do jas

instalaciones pﬂmordhlls

A menudo se pasan por alto los urvlciou do bunomr enel G
lugar de trabajo. ; Quién se puocupu da Ion mmﬂ, de lol lplgldom', faii
de luz lacal, los pomos dl las puertas, bothuinu dl pnmom lnx»loc o'f‘_ :

armarios?

por ellos y estos factores no sélo comribuyon a puvonir los nccmnm

‘La foipulsta 08, que son los tuba]adcm quunos (1} inmmun {




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGRAL DE LA EMPRESA

sino constituyen iguaimente un factor de productividad.

Introduceién

indicar el titulo de la reunion .

Presentar un buen ejemplo de servicio de bienestar bien
organizado que s¢ haya enconirado en ia empresa. Si s posible,
convenza al propielario de describir los beneficios en términos de
motivacion y buenas relaciones con los trabajadores. { Esto tltimo debe
organizarse por anticipado con el propietario o directivo responsable).

Presentacién de normas y ejemplos

La pequeiiay mediana empresa deben preocuparse por mejorar
sus instalaciones indispensables ya que ésto indica que el propietario se
preocupa de igual modo por sus {rabajadores que por sus maquinas.

La razén para mejorar estas instalaciones es sencilla, a menudo
¢l bienestar en ol lugar de trabajo sirve para que los trabajadores suporon
sus problemas y reduzcan su fatiga laboral.

Agus petabla
El agua potable es esencial para todo Hpo de traba]o :

Especialmente en los ambientes céndos la pérdlda de agua por cada N
trabajador puede sumar con facilidad varios litros’ por tumo Se hs dobonffﬂ* i

sumnistrar instalaciones para beber 6 se pueden colocar. roclpnnles con ' R
agua cerca de cada grupo de mba]adores. ademis de’ procum que se :
utilicen Vvasos desechables. Por ningun motlvo se rocomionda coiocor los"
reclpionlos de agua en los bafos, cerca de miquinas pollgrous u otros

iugares en que pueda contaminarse con polvo productos quim:cos u
otras sustancias. ‘ :
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Onstelucionas sanitartias

La legislacion exige que se disponga de inslalaciones sanilarias.
Usted puede elegir entre ponerlas en condiciones adecuadas o
convartirlas en molivo de quejas y problemas. La manera en que se
proyectan las instalaciones sanitarias influye considerablemente en el
coslo y el esfuarzo por la limpieza e higiene de sus lrabajadores. Al
disefiar las hay que pensar en un mantenimiento sencillo.

Se deberd instalar un desagie adecuado , procurar revastir las
paredes y pisos con azulejos; o si @s posible procurar que las superficies
sean lisas de manera que se puadan limpiar facilmente y contar con
materlal antirresbalante en los pisos y escaleras,

Para que el lavado sea rapido y adecuado deberd suministrarse
jabdn liquido o en polvo, también se deben suministrar toallas de papel o
en lugar de ésto utilizar un secador eléctrico de manos que se coloca en
la pared.

Prevancién sn caso de smargsacia

En instalacionas industriales puaden ocurrir accidantes como
son; heridas en la piel, leslones oculares, quemaduras, Intoxicacién y
conmaoclonas eléctricas; sucesos no deseados que plantean situaciones
de emargencia. Incluso en empresas muy seguras pueden ocurrir
muchos tipos de accldentes, como @8 el caso de una caida. Por eso toda
empresa debe tener un botiquin de primeros auxllios bien provisto y
disponible durante toda la jornada de trabajo, asi comd contar porlo
meénos con una persona capacitada para afrontar las emorgonclns (una

anfermera y una sala de primeros auxilios).
Los botlquines de primeras auxilios deben estar c!aramente
sefalados y colocados an lugares de facil acceso. No deben hallarse a

e
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mas de 100 metros de cualquier lugar de trabajo. Lo ideal 8s que estos batiquines se
encueniren en una area que cuente con un lavabo, una mesa y unasilla,

Su contenido debe controlarse y complatarse con periodicidad, los
elementos de curacion tipicos que debe tener un botiquin son:

* Vendas esterilizadas, vendas ajustables y gasa. Deben ser envuellos
individualmente y colocados en una caja o bolsa; también se necesitard tela
adhesiva para fijar las vendas,

* Algoddn esterlizado para limpiar las heridas.

« Tijeras, pinzas (para exiraer astillas) y alfieres de seguidad. -

* Un recipiente ocular y una botella para lavade de ojos,

* Una solucién antiséptica 500 c.c.

+ Meadicamentos simples para las que no se requiere receta médica, tales como

aspiinas y antidcidos.
* Unfolleto u hoja suelta con consejes sobre prestacion de primeros auxilios,

En una hoja colocada cerca del botiquin deberan indicarse los nombres y el
lugar donde s encuentren las personas calificadas para Impanir los pﬂmom asmlios

también en caso necesario se deberan conocer los procedimientos de traslndo sisa

ha de recurrir a una ambulancia externa a la empresa.

Armarios y lugarss para camblarss

Los cuartos para cambiarse revisten de gm\ imponancia sl Ios trabajadores . t
tienen que cambiar su ropa de calle por uniformes 0 vopa proleclova Deborﬁ i " ,
disponerse de guardarropas o armarios que cuenton con cetuduva o avgolh para - PR
colacar un candado; para efiminar el temor de los mbn]adoms de la posiblo pivdidn 2 i, S

de sus objetos personales.

emprasa

Se recomienda que esta érea este cerca de las Instalaciones de ducha de la‘ f e
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Organizar esta exposicion de la siguiente forma:

1. Diapositivas donde se muestren diferentes posibilidades para contar con agua
polable dentro de la empresa.

2. Ejemplos que muestren, contenido y colocacién de botiquines de primeros
auxiiios @n una industnia.

J. Diapositivas que muestren el cuario para cambiarse de ropa, amarics, duchas y
bafios para los trabajadores.

4. Sias ¢l caso, presentar diapositivas que ilustrén carencia de pomos én puertas,
tapas de registro de interruplores o contactos de luz, cristales en veantanas 6
reparacion@s improvisadas por los mismos trabajadores en el equipo y mobillario
que represanten un riesgo en sus actividades laborales.

Canclusién

Hacer un resumaen final de las cuestiones discufidas y veriﬁcdf que los
setvicios bisicos de la empresa cumplen con sy finalidad, '
Saliciar que 5@ formuien pregunias y comentarios.
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4.4.3 Distribucion de planta

Cuando se efectie un estudio para mejorar la distribucion de
una fabrica, invariablemente llega un momento en que se debe proceder
a un examen critico de las lrayectorias que siguen los operarios o los
materiales a lravés de la fdbrica. Son muchas las fabricas, en efecto,
donde se nola la mala concepcién de la disposiclon inicial o en donde por
molivos de ampliacién o camblos en alguno de sus productos o procesos
de tabricacién se fueron aiadiendo maquinas, equipos u oficinas en los
espacios libres. En olras quiza se hayan realizado cambios pasajeros
para superar alguna situacién de emargencia, por ejemplo, 8l repentino
aumento en la demanda de un producto, pero después estos cambios
fueron perdurando por siempre, aunque ya habla desaparecido la
situacion que los habia provocado. El resultado practico es que'el
material y los trabajadores siqueri con frecuencia una larga y complicada
trayactoria durante el proceso de elaboracidn, con la conslgul»ente"pérdid‘a
de tiempo y energla y sin que se agregue nada al valor del producto, o

Introduccion

Indicar el titulo de la reunién. Serialar que el poder idear una
buena distribucion de planta contribuye para el trabajo pvoductivo y hcima‘ £
adecuadamente la organizacion respecto a dOcldlr dénde, cémo y por qué :
serd ejecutada cada operaclon Este es el lipo de me]ora mis diﬂcll poro
al mismo tiempo es el que puede aportar mayores benoﬁclos ’

- Explicar que en esta reunidn es sumamente imporlame :
pamclpnr y que los integrantes del grupo intervengan en la misma.
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Presentacién do nonmas y ejemples

La ubicacién de un sdlo elemento nuevo en la red aclual de operaciones de
la émpresa, s él problama mds comdn para los propietarios o encargados de esa
astacion de trabajo. El nuevo elemento puede ser una persona, una méquina o
incluso un ediflcio y el critérlo @s minimizar los movimientos del personal, de
productos, de enérgla y hasta de! tiempo de servicio,

En la mayoria de los problemas reales sdlo se dispone de pocos lugares
para colocar el nuevo elemento o camblos an el mobiliarlo y equipo; los restantes
estén ocupados ya por olras maquinas, columnas, pasillos, elc.

Para estudiar la distribucién de toda la instalacién primero trazaremos el
recorrido del producto o proceso existente conocldo con el uso de diagramas de
recorrido y despuds pasaremos a la ayuda de los cursogramas analiticos que son
empleados para registrar la distancla recomrida y el tlempo de cada operacién; ademas
sirven como instrumento analltico para examinar con espiritu critico ol método
existente, '

Antes de continuar debemos familiarizamos con los cinco simbolos esidndar
empleados tanto en los diagramas de recorrido como en los cursogramas analticos.

figura 6. Los simbolos representan fos 'elgu‘l‘eh‘tea“ procesos: qlrcuvlob(opivaclbon),ﬂocua B L ST |
(movimiento), cuadrado (inspeccién), tringuio (almacenamiento) y una D (demora). b
Un ciculo dentro de un  cuadrado Indica una combinacidn de operacion e inspeccin. '

£l dfaﬁmmj de recomido viene a sar un plano de la fabrica o zona do lr'gbijv‘)‘.‘ o : e
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hecho a escala, que muastra la posicién correcta de las maquinas y
puestos de irabajo. Apartir de las observaciones hechas previamente se
trazan los movimiantos de! producto y de sus componentes , utilizando en
ciertos los simbolos de los cursogramas para indicar las actividades que
se efectian en los diversos puntos, éste lambién puede emplearse para
estudiar los movimientos entre varios pisos de un mismo
adificio.

Ejemplo de utilizacién de un diagrama de recorrido con un

cursograma analitico: Recepcién ¢ inspeccién de piezas de avién.

El diagrama de recorrido de la figura 7 muestra la disposicion
original del departamento de recepcion de materiales en una fébrica de
aviones. La linea gruesa muesira el camino seguldo por la mercancia
desde la recepcion hasta el depdsito.

* Reagistrar

La sucesién de actividades es la sigulente: se descargan del

camién los cajones que contienen piezas de avién, que vienen
empaquetadas por separado en cajas de caridn. Los cajones se deslizan
fuera del camién ¢n un plano inclinado y despude porun trasportador de

rodillos hasta el lugar de «desembaiaje», donde se colocan en piln hasta -

que s@ abren. Cuando se sacan de la pilay se abren, se recoge la- nota

de entrega que hay dentro de cada uno, y se carga uno trae ofro on una.
carretilia de mano para lievarios hasta el banco de recepcion y 1) ‘colocan
en @l suelo. Después se deeempaquetan y se comprueba cada ploza con -

la nota de entrega, seguidamente se vuelven a colocar en'lae cajse y

éstas en los cajones, que son trasladados al banco de lmpoccwn, Ahise

colocan nuevamente en tierra hasta que llooan los inspectoree. Se

ingpeccionan nugvamente las piezas, se miden y se vuelven a colocu :
como antes. Tras una corta espera., se llevan los caionon hnta eibanco |

de marcas. Se desempacan y s enumeran las plezas y se colocan o
nuevament® en sus cajas y ¢n los cajonee, doopu‘o de otra eepera, eon -
ligvados en carretlilas de mano al almcén donde se. ordonun hnm quof

las pida el talier de montaje.

(figura 8).

El proceso completo se reglstré en un cuuoqumn annmlco gL
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*Examinar con eéspiritu critico

El diagrama de recorrido muestra inmediatamente que las
piezas siguen una trayectoria demasiado larga para llegar a los
depdsitos. En cambio el cursograma analitico , permite registrar y resumir
los hechos de un modo que es imposible en el otro diagrama.

En cuanto se hace el examen critico de los dos diagramas
juntos, aplicando la técnica del intarrogatorio, saltan a la vista aspectos
que requieren explicacion:

P. ;Por qué se apilan Jas cajas si después hay que quitarias de Ja pila
para abrirlas?
R. Porque la descarga del camién @s mds rapida que el control y traslado
de los cajones.
P. iPoar qué estdn tan separados los lugares para recibir, inspeccionary
marcar la mercancia?
R. Por que se colocaron asien un principio,
P. ¢t Dénde deberian estar?
R. Juntos en el actual lugar de recepcidn,
P. {Par qué tienen que recorrer las cajones todo el local para liegar al
almacén? ' ‘
R. Porque la puerta del aimacédn esta situada al extremo opueslo de
donde se recibe la mercancia. SO :
A cualquler persona que examine atentamente los dos]."'

diagramas se le ocurrirdn muchas cosas mas que se podrian mejorar, He L ;

aqui un ejemplo de lo que sucede en la vida real cuando se iniclan una ke
serie de actividades sin la planmcaclén debida. P

* Idear e/ método perfeccionado : :
En las figuras 9y 10 puede verse como resolvioron Ios o
especialistas el problema de este almacén. Es avidente que- omya .
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las preguntas que se hicieron figuran las que apuntamos, como puede
verse, las cajas se deslizan ahora desde al camién y se colocan
directamente en el carro de mano. Luego pasan al lugar de
«desembalaje», donde se abren y alguien saca la nota de entrega sin
sacar las cajas de la carretilla, para ir directo al banco de recepcian,
donde {ras una corta espera, son dasempaquetadas y después colocadas
en al banco para hacer el recuento y cotajo con la nota de entraga. Los
bancos para inspeccionar y enumerar estdn colocados ahora a lado del
banco de recepcién, de modo que las piezas se pueden pasar de mano
en mano para su inspeccion, medicién y numeracién, Finalmente se
vuelven a colocar en sus cajas, y éstas a sus éa]ones. para ir
directamente al depdsito a través de una puarta que abriaron en el
almacén, frente a los bancos, para dar entrada a las cajas por el camino

mas corto,
Como puede verse por el resuman quae figura en el cursograma

analitico (figura 10), las «inspecciones» se redujeron de dos a uno, los .
«fransportes» de once a seis y las «asparas» { o depositos provisionalos)’
de siete a dos. La distancia del recorrido quedé reducida de 56.2 a 32.2°

metros.

Este método de planeacién de planta puede ser 'utllizado'muy o
eficlentemente para empresas pequerias o como'se explicé anloriormomev

para zonas especificas de traba]o ,

Sin embargo para empresas modlanas Ias cualos cuontan con
mayor nimero de departamentos és conveniante empezar el andllsls do,
distribuclén de planta por la Técnica de Planncién por Dbpooicién

Sistemdtica. Esta también se puedo apllcar a di!efentes niveles, desde Ia P
distribucién de los departamentos de una planta o para la. reubicacion de.

maquinaria en un departamaento,

A continuaclén veremos los procedlmlontos para 1ac||itar la
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ubicacion de departamentos 0 maquinaria 8n una empresa:

Paso 1. Se realiza un diagrama de relaciones (ver figura 11). Como podemos
observar el diagrama constara con el mismo niimero de areas o
departamentos en ios que se divide la ampresa, (oficina, tomos, taladras,

elc.). Para indicar ia proximidad deseada enire la dreas se clasificard su
rélacion por medio de letras:

A.- Absolutamente necesario.

E.- Especialmente importante que esté cerca.
|- importante que esté cerca.

Q.- Imporancia ordinaria.

U.- Sin importancia.

X.- Necesario que esté lejos.

.
1. Oficinas />
e X >
2. Tomos ><-\ X
< E />/\X\ /}A
3. Taladro A
B 0 %0 n
4. Troquel /,,‘g;\(‘)_’;,g\ \/c()_‘ /o\g/ >
s.otmade < >
< 7 e
. ~ D
6. Embarques. /\,\/: 0>
,\q/ >

7. Almacén de matrices. P

Figura 11
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Paso 2. Trazar un "diagrama de relaciones de actividades® (ver figura
12). Sin un orden de ubicaciény se trazan primero todas las
relacionas tipo A; después se ordenan las relaciones fipo E, en
seguida las relaciones | y finalizamos con las relaciones X
respetando su importancia de estar necesariamenta lejos.

Relaciones A frmera, agrupa fas A

=0

Rslaciones € flglaciones O, V Seguinda, agregar lasf

O=® ®-® ¥0.0,0,€
3
®=O Tercero, agregarias Oy las V,

tecordandolas X

Relnclones 1 Rulaciones X

O-@ OO0
OO,
@0

Figura 12. Se agrupan al azar los espacios con relaclohos'ﬂpo A, se
reordenan agregando las relaciones E y finaimente se
comprueban las relaciones tipo O y U y se agregan las
relaciones X,

Paso 3. Asignar espacio a cada drea de aclividad, oxponlondd Ias _

caracteristicas fisicas y resiricciones (ver.tabla 1).
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Nombre del 4rea Superiicie m Restricciones

1. Oficina 50 Aire acondicionado
2, Tomo 40 10 m. de largo como minimo
3. Taladro 40
4. Troque! 50 Cimentacién
5. Chapado 30 Suministro de agua
8. Embarques 20 Muro exterior
7. Almacén de malrices 50 Grila

280

Tabia 1

Paso 4. Hacer un esquema a ascala de por lo menos dos proyectos a partir del paso
2 y 3 (ver figura 12). La razén para hacer dos esquemas, 88 para que los
ingenieros busquen ia satisfaccién en la nueva distribucion de planta.

fgura12.{ -r ,

Proyaccién de diaposttivas de un sector de produccidn

Los formadores anles del curso deberds taner una reunién con ef propietario
para que les faciltte los planas dal drea en construccién de la empresa El ejerciclo -~
constard en que los participantes desamolien una nusva disirbucién de ph'm_é,a.' i
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una de las dreas de produccion en la cual decidan los participantes que
exista conflicto.

Para este ajercicio al formador ya debaera tener el nimero
suficiente de acetatos impresos para el grupo con el drea perimetral de la
fabrica , indicando la escala del dibujo. También se les debera
proporcionar la tabla en donde se especitica
el area y caracteristicas fisicas de cada departamento.

Ademds el grupo también deberd contar con un nimero
suficiente de cursogramas analiticos para que se familiaricen con este
lipo de formas y aprendan su correcto lienado.

Conclusiones

Hacer un resumen final de las cuestiones discutidas, y recordar a
los participantes que los procedimientos para efecluar una nueva
distribucién de planta, requieren de un buen conocimiento de los
procesas de produccion, contar con la habllidad para poder realizar

nuevas estructuras funcionales y ademds aportar una buena dosls de

sentido coman. o
También se debe menclonar que anuaimente las ompresds

pierden millongs en hrs/hombre por dispasiclones inadecuadas de sus f o

depanamemos de produccion.




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGPAL DE LA EMPRESA

4.5 |dentificacion de problemas especificos

Este tama @es espaciaimete dificii de abordar, paro es
particularmente Importante. Las Ideas que se expondrdn seran nuevas
para muchos da los participantes y contrarias a los concaptos
preestablecidos por ellos. Al mismo tiempo, la mayoria de los
participantes pretenderan que saben muho acerca de las condiciongs de
trabajo y la productividad en su empresa. El hechp es que en la mayoria
de los casos no pueden deteclar y corregir problemas relacionados a la
seguridad e higiene dei trabajo que sueian constituir el freno mas
Importante a su productividad.

Los formadores en esta alapa de la capacitacion no deberan de
convencer a los parficipantes por medio de ejemplos, sino deberan
permitirles que ellos mism os calculen los beneficios economicos que
pueden obtener modificando las condiciones de traba]o'de sug operarios,

Intraduccién

La mterdependencla antre las condlcwnes de traba;o Y. la‘ n
productividad ha tardado mucho en reconocerse dobcdamenta La primera o :
revelacion fue que los accldentes de taba]o tonlan consecuenclas o
econémicas, y no sélo fisicas, aunque al principlo no se tuvieran en o '

cuenta sino los costos directos (aslsloncua médlca o'

indemnizaciones);més tarde se empezé a pensar, adomés, en las - o
ontermadades profesionalas, y por ultimo se impusso la evidencia de; quo los costos .
indirectos de los accidontos de trabajo (tiempo perdido por la vnctimn. Ioomhoos los‘fn L
mvesliaadores del accidente y al subsmuur al accldentado) provocan Ia dhmimcsén defﬂ e
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la produccién y suelen ser mucho més élevados que los costos directos.

Se ha demostrado en cientos de paises que la disminucién de la
productividad y el aumento de las piezas defectuosas y ademds errores
de fabricacién imputables a la fatiga provocada por horarios de trabajo
excesivo y malas condiciones de medio ambiente; son causa directa de!
no haberse mejorado las condiciones en que se desarrollaba el trabajo.

Asi, pues, no sélo un medio ambiente peligroso puede constituir
la causa direcla del accidente y enfermedades profesionales, sino que,
ademds, la insatisfaccién de los trabajadores con condiclones de trabajo
no aptas a su nivel cuitural y social pueden conducir a la disminucién de
la calldad y cantidad de la produccién y a un mayor ausentismo de la
mano de obra.

-Prasentacién de normas y ejemplos

Los problemas especificos de una empresa involucran a lodoi

aquellos que resuitan portareas y operaciones inadocuadu do |os

obreros en sus talieres respectivos.

La identificacién de estos riesgos dobori rnlluru on conjunlo‘

con personal capacitado y con los mbaladous dela em prna Emre
todos se deberdn determinary comglr los siquionus npoclos

+ Condiciones de accesoy fncmdados de mnspono do Ia mulorla prlml
y productos en el proceso de fabricacién, '

* Medldas para facliitar los cambios en el procoso do ubrlcnclén S

(ergonomia y mejoras en las dreas de trabajo). -

* Proteccién contra los factores am bionlllos del lubn]o (uso‘ adooundo . ?,: L o

de maqulnam y equipo de uquddld)
* Control en las dreas de mayor riesgo.
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+ Evaluar de manara critica cada una de las tareas y operaclones de los
trabajadores para praparar e introducir nugvas mejoras.
* Buscar soluciones para tareas sencillas pero monétonas para el
trabajador.

Los puntos relativos a la gestion de las mejoras, que figuran en
las préximas seccionaes, servirdn para controlary mejorar sus productos,
superar problemas relativos a la materia prima y al equipo, capacitar a
nuevos trabajadores y asignar los recursos adecuados para gque se
realicen las mejoras @n los trabajos correspondientss.

4.5.1. Uso eficiente de maquinaria y equipo.

Debera tenerse presente que por el tiempo disponiblo ya L
establecido con anterioridad, esta reunién no permite abatcur todu los. -
aspectos de seguridad del trabajo . La reunién se mmo sélo a ins R
maéquinas y a destacar los puntos ntrochamonu ulncioncdos con la‘v R

productividad.

Ouranie el desarrolio del curso tnmbi‘n nri convonlonu” ‘

:
B
L
o
i
‘)
3N

mencionar los dispositivos de allmonucién. expuision y de ucutmd de i

bajo costo para la corracta operacién de las maquinas. Serd necesario
proyectar numerosas dlupositivu on las trus de tubajo, or lo_quo n~ i

deberé previamente solicitar la cooponcién de los tuluja

mbllo
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Introduccién

Las méquinas son importantes en ias labores de fabricacién
moderna. Sin embargo, con al incremento de la productividad dstas
también han generado riesgos en los lugares de trabajo. Por otra parte,
8¢ observa, en (érminos generales, que los trabajadores para incrementar
la productividad de las maquinas incurren equivocadamente en retirar los
dispositivos de seguridad o se niegan a usar su equipo de proteccién
personal. Asi, no debe sorprendernos que en numsrosas fbricas la
seguridad apiicada a la maquinaria reviela poca imporiancia.

En esta seeidn jusiificaremos que es posible eliminar o reducir el
peligro de las méquinas y al mismo tiempo incrementar la productividad.

Prsseniacién de normas y sjemples

Cuando decimoe uso eficiente de maquinaria y equipo, nos
referimos a que ee deben de analizar lae condiciones actuales de las
instalaciones exietentes, para saber sl su funcionamiento es largo y
continuo o si funciona a tiempo irvegular produciendo defectos y dompnb_
on la produccién. independieniemante de deto, la eficlencia de nuestra
maquinaria y equipo se baears en el liempo real de mbi]o_ dokl'av
mdquina, de manera que dste lenga un tiempo muerto minimo,

Serd posible también lograr una eficiencia de la maquinaria si se
logran modificar (cuando lo permita el disefio y proceso) las operaciones -
de produccién, mecanizar iae operaciones mnualn yenel ummo do m'-
casoe utiizar mejoree méquinae o hevamientas. :

La principal herramienta de trabajo pm podor dmrmmr como
utiizar la maquinaria es el *Diagrama de Proceso Hombre-Mdquine®, 8l
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cual nos pemitink conacer la relacidn exacta de tiempo, entre el ciclo de trabajo del
obrero y el cicio de operacién de su méquina,

Pasos para ia realizacién del "Diagrama de Proceso Hombre-Miquina®,

1.- Seleccionar la opsracion que serk diagramada, s recomisnda sean opsraciones
impontanies que den oportunidad de lograr percepciones exiras, pana proporcionar
oportunidad de reforzar las ganancias.

2.-Como estos diagrdmas se dibujan a escala, ¢l analisia debe escoger una distancia
encm. 6 pig. cormespondients & una unidad de tiempo.

3.-Observar varias veces la opsmcién pama dividirla en sus slsmentos ¢ identiicarics.

4.-Cuando los slementos de la opsracion fusron identiicados, 8 tomard ¢l tismpo de
duracién de cada uno; tiempo de: cargs, de preparacién de la méquina, de
proceso, ocioso det hombre, de descarge, y empo muerio de la miquing.

5.- Se construye ¢l diagrama con ios datos oblenidos. A la izquisrda del papel, se i
coloca la descripcién escrita de las operaciones y tiempos del hombreyala :
m..mnmuwawymmuhmn *
0 méquings.

a-ammuwummunmprmmnmm , S
MMNWMomwawmm“ﬂmm, S
oWdohha : il

7 pmhmahmunmmw«hm Iunmiul:"
conlinua indice tiempo de actividad y disconiinua tempo inactivo, olumdo SR LR
Wyabwpum”mmm W | Bl v

8- Enla purte iaror 0l Pofs, shcokcn ltenpo kol b akejo dehomies s
ol Siempo tolal de oclo, umdwmmahm S i
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De esla forma se elabora el diagrama, por {odos los elemanios
de liempo active y de tiempo muérlo, para ambos, hasla la terminacién
del ciclo ( ver figura 13).

©14204WA D FRDCIIO OF WOMARL. HAGUIN
Teas Ouspeansde_frrn e ts nanits qyle Disgramr Mo, 11
Piaagbie 1.3e1 Potis g LAONN L Dpgeaws do blinds Dmrule
Orapeamy panmipeqs S000s B8 2igeies jors Aisw Buaprame por b3 Nupy
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v ——TEr Y A E R AT S S T 2y S Sy WS B eI "‘
1432343 mnpuu fereRe iy bonmr
1t ‘t 100 errasmse sy Moo, MIOUINA We 3
[ 7.0en 1
LY L TL i B B
. . a.-u-,.-l.‘ el
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1g. 13 . Diagrana de proceso hombre-méquina para lss oondom de (riudo

L& grafica compleia de hombre-miquina muu!u cllumonu o .
tismpo muerto, tanio del hombre, como de la maquina, Eslas dreas son - RS
generaimente, las apropiadas para comenzar ias mejoras. En este punio - - i
el analista deberd tener presente que es més econdmico teneroclosoa .~
un hombre, duranie una porcién del cicio, que dejar oclou lunquo ur Sl [
por un corto espacio de tlempo & una méquina.- - - o
Cuando se resiiza ia invesligacién pmlmlnu dcl procno :

hombre-miquina y 8¢ demuestra que el ciclo de trabajo dei operador-es -
un poco més corto que ol de la mdquina, el lugar 16gico para pensaren .
posibllidades de mejoramiento, es duranie ¢/ ﬂompo muono dol opomlo y

| B 105
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es cuando se tiene que investigar si ésle puede realizar olras actividades como:
+ La posibilidad de operar otra maquina durante el tiempo muerto,
+ La posibiidad de hacer durante este tiempo muerto, olra clase de trabajo manual o
de banco, como e} imado de rebabas o el calibrado de las piezas,
+ También estos diagramas son una herramienta muy 0til para determinar el niimero
exacto de operarios requeridos para la opeéracion de una determinada maquina,
analizando simplemente las horas muertas de los hombres,

Una vez que hemos comprobado que no exislen retrasos por causas de
tiempo ocioso de las maquinas debemos identificar posibles demoras en la

produccién por las siguientes causas:

a) tAlguna maquina trabaja ientamente debido a carencias de los sisiemas de
alimentacién o de expulsion del producto? '
b) ¢ Los trabajadores témen o vacilan ante méquinas o procedimientos peligrosos?
¢) (Existen casos en que los dispositivos de seguridad han sido modificados,
apartados o destruidos?

mm&w.Wm-WhMﬁu:. o

lxptoduduidsddonmhosﬁpmdtnwmn.wmmmuopunm ,
dependen de la rapidez con que el material noolocadocnhnﬁqumymndo, O

después 3 su proceso; si thMmmwm.dlmuu ’
mamlamuydumuqumwmom manos, o que pmvou
que solo se aproveche aproximadamente e! zo por clento del mmpo pnu "; i

produccién real de la méquina. |

Existen una grsn vnrlod.d de méquinas con smcmn do llimonllcién y oo ‘: B
wahﬂnmwomliunmla mhsinpqu uMnhbﬂwlocdmm S e
uiizando dispositivos de gravedad o trasportadores mecinicos para ol material,
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Por ejemplo debemos pensar que para ejecutar alguna tarea el irabajador
no debe exponer sus manos, por lo que se puede |dear el uso de un
pasador (figura 13). Este consta de una matriz )
(una ranura), en cuyo Interior se coloca el
‘material, fuera del punto de operacién,,
cuando se empuja el pasador hacla el

punto de operacién, la maquina comienza a

Balancin con
¥enenitcin por
patador y exgedor.

funcionar,
Un tipo de alimentador rotatorio (figura 15),
basado en el mismo principlo, puede Figura 13
aumentar considerablemente la productividad de loe operadores de
froqueladorae. Como puede verse , ¢l alimeniador expulea y recoge
automdticamente ol material terminado.

Un cargador de alimentacién pergravedad en una canaleta
(figura 18) al incorporarse el dispoeitivo el trabajador solo necesita
alimentar con nuevo material en ceda ciclo sin exponer sue manos.

Figue 13 Figwe 18

Existen sistemas de alimentaciény cupubwn umlnulomtﬂcoo o

que utilkzan dispositivos mecanizades o de alre cemprlmldo pero m«n n - )

eatdn adaptados per los mismos fabricantes o uno loa puodo oollelhv al
proveedor, en la compra de una maquinaria nueva.

Use corracte de dispusitives do u'-ruu

Las mdquinas cumplen diversoe lipes de aclividades y pl.nh.n‘ S

dmnnm»oxlnonchh a Ia produccién, Asimismo, presentan varias ‘chu_o, B :

o7
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de peligro. Los engranes, voianies, rodillos, ejes giratorios y poleas
pueden atrapar los vestidos o partes del cuerpo del trabajador. Los dafios
pueden ssr muy serios, causando 8n algunos casos amputaciones de
dedos o miembros de los trabajadores.

El adelanto en productividad y seguridad esté en conseguir que
en la mayoria de las méquinas existan salvaguardas en las partes
peligrosas que garanticen el uso practico y mantenimienio seguro de las
mismas.

Para idear dispositivos de seguridad fabricados en el propio local
recomendamos los siguienies pasos:

* Recordar siempre gue dichas saivaguardas tienen por objeto proteger
al operador de la maquinaria o a quien pase junto a ella.

+ Dichos accesorios deben ser disefiados en forma indikunl las
diferentes caracieristicas de uso de las méquinas.

* El accesorio de proteccién deberd ser de un material lo bastante fuerte
para que resista ¢l mal trato y no signitique por sl mismo un peligro
para ol operario.

+ Las defensas no deben Impadir que se vea con claridad lo que se esté
haciendo.

Las guardas fijus

Son las qus se Incorporan a una superiicie fija de la méquina,
como una pared, su Gnica abentura sélo permitird el paso del mmbl y
estard alineado al sisiema de akmentacién de la méquina. ‘

Se recomisnda eu uso para: Pmun mecdnicas, Troqueladoras

o Moideadoras.

Estos dhponmvo: tijos, sélo podrén quitarse utmnndo -

herramignias apropiadas para este propésilo.
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Dispesitives de latsraccién

En ol caso en que 58 deban cambiar ccnstaniemente las herramientas o
matrices de la méquina, estas defensas deberan ser similares a una puerta, sin
embargo a! estar abiertas ésias interrumpen el funcionamiento mecinico o eléctrico
de la méquina. Esios dispositivos a veces son lan complicados, que requieren ser
disefadas por una persona con especiaies habildades y conocimientos, y requisren’
de un manienimianto conglante.

Las dajensas ajustables

Estas pueden adaplarse a las dimensiones de la pieza o material que 8¢
introduce en el punto de operacién. El protecior debe estar separado y debe cubrir
totalmenie ia aberiura de alimentacién; estos protecionss deberdn contar con resortes
2 la tensidn apropiada pava que meniengan a los mismoas, en su debide posioldn de
cleme. Se recomisnda su uso para: Cepiladores, Molduradoms y Espigadorss.

Countrelat con ambas manes g nnulhl u.lu ustillas

Pmmhowduwnmwhummnmmm

talss como brocas © reciiicadorse. umumhmummm,, S
o aiguna olra semejante, s principaiments no usar mangas oigades, corbetesy
guanies, les cusies son prendas prohitides. mmmme‘
mwdnunuymﬂmwbm.yhmm -

ostar colocada firmements on ol mandril

mmumumhmam;, |
ds ambas mance y en lo posbie también 8¢ debesin colocer pentalles conirm astles,
umbmmwmnmmmumw\ i

- durante la operacién de la miquina.
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Proyaccién de diaposilivas de un sector de produccién

Familiarizar a los participantes con el correcto uso, vaciado &
Interpretacién de los datos que se pusden oblener del los "dlagramas de
proceso hombre-miquina®,

Para comprobar que los participanies comprendieron bien las normas
de seguridad, proyectar algunas diapositivae de diferentes maquinas
hemamientas que estén funcionando y en lae que se advierta claramente el
ugar que ofrece peligro y los medioa para prevenir los accidsntes. Solicke a
los participanies que evalGen la vatidez de la proleccién y sus poeiblss
repercusiones en la productividad.

o
g,

Tiopaladus  ahmomacion manel,

Taiome s tolones snc\ride o pede. Dloras onclorads bwm digioms 44 torry,

En el caso en que no se pM eliminar o! peligro dol trabajador por -
defensas adecuadamente disefadas, no se debe oividar utiizar como Oimo
recurso equipo de proteccion personal, ‘adecvado para la proncelén dol npo :

de riesgo sxpuesto ol trabajador.

‘ Reallzar un reaumen de laa normaa uludladn . lndlcu quo n,;: RRNRE TS
importante utiizer el tipo comecto de dispositivo de seguridad; alentarelugo - -

de disposiivos do akmeriacién y expulsién pars icremeniara prodicikidad -

y promover la adquisicién do mqulnum nuevay «om

'10
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4.5.2. Mantenimiento de la maquinaria

Los programas de mantenimiento estén intimamente ligados a
las poilticas de remplazo. Todas las industrias manufactureras siguen
alguna rutina de mantenimienio debido a que es impontanie evilar el costo
de la produccién perdida por descom posturas ineeperadas, y el costo dei
capital aumenta si usuaimente ia maquinaria recibe un cuidado
apropiado; también la calidad de la produccién se puede elevar si se Neva
a cabo un adecuado programa de mantenimiento.

También seré necesario que exisla mantenimiento en todos los
dispositivos de seguridad de la maquinaria; con mucha frecuencia las
failas sencilias nunca son atendidas y mucho menos aqueilas
relacionadas con circuitos oloctrénicol los cuales son cllmncmo

desatendidos y que frecuentements causan gran pare de lol ucldomn

laboraies.

Intraduccién

El mmonlmhmo dela mqumrh on une mucn n omlcul 3%
pm que haya continuidad en h mducclén. Un muhdo uﬁhmmdo’.

Es esenciai que ia ooroncia tenga una m.cwn lnunu con ol ‘
conlrol ¢ inspeccién de estos programas. Lo que se ha onconmdo pnur e
obtener un buen trabajo en este punto de esludio, es ¢! mnmm un - i
regisiro aclualizado on las prlctlcu de mmonlmlonto y fener culduo on i
brindar la capaciacién adecuada al personal asignado para esta tarea.
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de trabajo; de tal manera que se pueda depender de ellos para que no
existan demoras en la produccién o sea necesario detener el trabajo para
realizar reparaciones.

Una buena organizacién no sélo busca mantener las cosas en
condiciones que puedan servir, gino que tamblén anticipa su deterloroy
establece un sistema de inspeccion que pueda corregir sus deficiencias lo
méa pronto posible. Para esto #s necesario que exista una buena
coordinacién del departamento de mantenimisnto con los operadores de
las méquinas.

Aun cuando toda la administracién sabe blen que una uniforme y
constante producclién de calidad exige, que tanto la fdbrica como el
equipo se encuentren en buenas condiciones; hay quienes parecen no
percatarse de lo valioso que es mantener una politica de mantenimiento
preventivo, En lugar de ello, se concretan en conservar el equipo y
maquinaria en el estado minimo Indispensable para su funcionamiento
con reparaciones Improvisadas, creyendo que tal vez este camino les
ahorrgré dinero,

La realidad es que resulta més acondémico el mln@pﬂl( uns
politica do mantenimiento preventivo, ya que a Ia larga se obtienen
beneficios an la conservacién y eficacia en la opsracién de la maquinaria;

asfcomo una importante disminucién de accidentes. Variae sen las

razones para ello; Por principlo de cusntas cualquier tipo de intemupcidn
tiende a causar dafios al trabajador en forma directa, y en forma indirecia

debido a la confusién que ee suscita por ol rompimiento de la eecuencia:

del trabajo y los cambios precipados que hay que hacer. Por oin'ﬁuﬂc
surge una presion repantina en el departamento de mmnlmbnto. ya

que tiene que llevar a cabo una actividad woph de nuuoun del oqmpo .

contra reloj.
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Como todos sabsmos numerosos son los riesgos aleatorios, para poder
cumplir o producir aigo; por lo que el camino mas fécil es el tomar mirgenes
preventivos de seguridad en la produccion que eviten gastos por tismpo perdido y
paro temporal de fuerza labora!.

Debemos de tomar en cusnia que enire log rigegos aleatorios que pueden
perturbar a la produccién, y s repiten con més frecuencia son ias averias de las
méquinas por falla de prevencidn de fallas.

Las averias ¢ incidentes de la maquinaria son algunos de los principales
faciores de la industria que hay que administrar por nuling. No 8 rarc sncanirane con
fébricas con alios tiempos de paro en sus equipos lo cual precisamente agrava su
tasa de produccién y, con ello, aumenta ¢f costo de manulactura. Esto 88 explica
mhtmuMmMWVWmm .
fundamental para la normal salida dei producto en la ffibrica. También infuye la eded
de la maquinerie a la QuO 00 destina mils tiempo y dINOYO para sU peracién.

La feta de disponibikidad de los equipoe e ¢! resuliado de dos fendmence:
Fela de confianza y mantenimisnio insuliciente.

u&bcﬂnumwﬂhmm*hMy, .
ol mantonimionts inswiiciente mummmmahm;«; ,
 puesia on marche.

Para deierminas la perapectiva & considerar, analiosmos os incidentes que .
ummmdmubw-nmmm ,
umm-mm ;

Una méquina industrisl s un elslema complioado, mam; i
mecénioos, hidnkulicos, elécirioos y elecirdnicos; bmaumh-mw :
o miipies: T
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, _

* Desgasie, rolura de una herramienta.

+ Deagasie, rotura de una pieza.

+ Desgaste, rolura de un rodamiento.

* Fusible fundido.

+ Circuito elecirénico fundido.

+ Elementos eléctricos fundidos o defectuosos.

+ Nivel de acelle insuficiente; pérdidas de acele.

* Rotura de una cormea.

+ Error en ol programa de control.

+ Acumulamiento de virutas que impiden el funcionamiento de un
dispositivo,

Eata diversidad de tipos de uvorln o incidencias 'haco on
cierios casos, un diagndstico dificil. Ademds la maqulnlrll qno n hl :

adquirido en el passdo por cleriss causas no se ha podldo nnonr y

presentia muchss de estas insuficiencias, por o]omplo. mu do : S
refacciones originales en el mercado o faka de umelo por pnno do l«, Pl
fabricantes y por elio los servicios de mmnmbm «poun lu ovovlu' P

pera repararias, on lugar de pmonulu.

En estos casos e¢ conveniente que " mm un umm pm S

queals mquumu vieja u (™ ucondlcloncn dolomm de umulu.

indicadores de voliaje o comom on om clrculm mlo dollum, ° mm, : o
de acoplar reguladores extra, pm que con mn uwdn mnlo mm’ S

mejorar ol mantenimiento de las mismas.
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Mantenimienio preventivo ‘

Slendo el producir el imperativo de una fabrica, las méquinas se
utilizan sl mayor grado posible. Resulta por lo tanto diticil para el
empresario invertir tiempo pars su mantenimlento fuera de turno. Se
espera simplemente que la préxima averia ocurra fo més tarde posibie.

Algunas miquinas, en consecuencia, reciben manienimiento
insuficiente y se limpian en pocas ocasiones, de modo que ia mayoria de
las fhbricas v@ encuentran sucias, cubiertas de poivo, de grasa, de
salpicaduras de acelte y de virutas, e igual sucede on su entorno

inmaediato,
Sin embargo, ia talta de limpleza produce las primeras

impresionss de faka de atencidn e las méquinas. Los residuos o polvo

acumulado, ol agua o las demds Impurezas pusden originar bloqueo o
averias de funcionamiento. Y por ende el tismpo de npdm’éﬁn'u slarga
excesivamente, por iz dificuitad para acceder a ios oiomomol
defectuosos o pars cambiarios.

Cuando se dan estas condlcbnn (1] indnponnblo mlmclum ‘
la organizacién, comenzando con cambliar los hébitos de mba]o y

deskndar parte de las mponubumdn al equipo de mmmnm

~ En este punto, o} que va & jugar ol pape! ms importants sorh ol s
operador de la méquina, para la reduccién de los porlodu de mmcm L

¥ que dste participe conjunumcnto on los pfommu de Ilmpbu. o

- 8o tene que comprometer al operador & Qe conozca més sy mtqnlm._' e
con el fin de que 89 acostumbre a utiizaria on las mlom oondlabnn\ Sl

y detecte cuaiquier falia mecénica o ollctm pm topmrb

~ S0 debe adiestrar al opmdot para que so onwouo do lu Ounclonuf” ; :
primordiaies de mantenimiento: veriicecidn de nmm do lubrhaclén, C

visores limpios y ajustes uncllol dc su mqulnalla
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Al otorgarie estas responsabilidades, ¢! operador sevd capaz de
diagnosticar ¢ incluso arreglar por sf mismo una falla sencilla; por
ejemplo, podré cambiar un fusible, una correa, iimpiar las virutas o
inclusive cambiar un contacto.

Reaulta por lo tanto neceaaria una formacién deatinada a que los
operadores conozcan sus equipoa y 8¢ preocupen por mantenerios en
buen eatado de uao.

Actividades que debers realizar ol oparador

* Deberé limpiar regularments, como minimo, las partes nclivn do ln
méquina cuando termine aua laborea.

* Verificar ol estado que guardan los pﬂnclpnln sistemas de calibucién y e

de deteccién.

» Edminar cuaiquier acumulacién de polvo y de auciedad en u‘mgqm’." e

* S Instruird al operador para que utilice y nom‘nvon un cuudiiﬁb o | L
seguimiento de cada una de las uvorln de sy mdqum (noblm dom s .

estadisticos de uocuoncla do fallas).

« Al operador se le deberd adlestrar para quo compund. .| T

funcionamiento de au miquina y asi podré dar ol dhonéouco onls
umnman de las averias al personal de mlmmmnmo ’

"
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Proyeccién de diapoalivaa de un aeclor de produccién

Presentar folografias de la empresa ¢n donde se Incurra en la
utilizacién de maquinas sucias, mdquinas que estdn inactivas por fa falta
de manlenimienlo; mosirar aspaclos positivos an donde la suarte ayudé
a! formador a fotografiar 6l momento en que el operario realiza limpeza a
su méquina y le deberd preguntar ; El por quéd de esa actividad?; para
explicarla posleriormenie a los participanies del grupo.

. El misma lallar daspude da habarse ¥partado lode lo quenp e -

pecasha en 8) mivno.

identiticar diariamente los problemas més frecuenies on ia e
maquinaris para que conjuntamente con ol trabajador ésta establezca . o i
que en una méiquina limpla y culdada de modo regular es més fhck ver SRR AR
fugas de acelle, of desajuste de una tuerca o ¢i uno de sus elementos ss LR
ostd deteriorando y as! resuke posible la prevencidn de averias mayoresy . . [
de esla manera exisla un puesio de Irabajo agradable, limplo, en donde -
ol opsrario se sienia responsabie del mantenimiento de su mdquinay de
ponerla en marcha con mayor rapidez. R

o
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4.5.3. Almacenamiento y manipulacién de materiales.

El aimacenamientoy la manipulacion de materiales forman parte
de todos los procesoa productivos. Si se realizan eficientemente,
podremos asegurar gue ¢/ irabajo se efecturd sin dificuliades, demoras o
problemas de inmovilidad dei matsrial. No obstants ¢! aimacenamiento y
la manipulacién no son, por si mismos, fuentes de ganancia. Durants
estas operaciones las mercancias no adquieren nuevas cualidades pero
sl pueden modiicarse por mal mansjo, ya que s@ deterioran, plerden su

valor, provocan accidentes y gran parte ds! capital de la empresa 8¢ haya

inmovilizado en existencias innecesarias.
Por lo que en esta presentacién mostraremos algunas ideas en

conjunto de una dispoaicién de normas bésicas, ln que proponomoo u‘ "
apliquen a las empresas para que obtengan numorouou bonollcm' .
basados en una recuperacién de espacio para su drea de produccldn, :
une rotacién mds répida de cepital, un mejor control de lnvonmm y um v

disminucién en eltiempo ds transporie ds materiales.

intreduccién

El almacenamiento y manejo de _:llint'ovlnlnp lb_cl,&yt
consideraciones de tiempo, lugar, movimiento, sspacio y cantidad. -

Ee Importante asegurar que las partes, materia prima, matorial -
on proceso, producios terminados y uumlnmm [ dnplmn mumm L L
de un lugar & otro, Como cada operacién de irabajo requiere de tlempoy
energla, asi como el correspondiente translado de mgt.r@nlg, y R
suministros de un lugar a olro, 88 necesario que el manejo de dsios sea
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eficiente para asegurar que ningln proceso de produccién o usuario sea
afectado por las posibies demoras o deterioros del material. También se
debe considerar el espacio para su almacenamiento provisional o
definitivo.

Pressntacién de normas y ejamplos

La existencia de materiales requiere de una adecuada drea de
almacenamiento de acuerdo al tamafio, forma y peso; teniendo
debidamente en cuenta los factores de Instalacién de los materiales, su
transporte y utlilzaclén del oquipo mds apropiado para realizar astas
tareas.

La inadecuada colocacion de ios materiales puede provocar el

deterioro de los mismos, presentdndose casos como: corrosién, dafios en
su geometria o deterioro del empaque y su contenido.

Los propietarios de pequefias empresas se quejan con
frecuencia de falta de espacio en sus aimacenss. Pero ltcllmdmo;u

puede ver que casila mitad del drea de los pisos y estanteris eetd
ocupado por elementos de trabajo , herramientas, malerias p‘rld’m y
desperdicios. Algunos de estos objetos han estado alli duunlo allos. ,

oxidéndose y empoivandose.
La mejor manera de ahorrar upnclo os recurriendo a la

utilizacién de bastidores con dmunm niveles y wprlmlr l. mal. e

costumbre de colocar cualquier cosa en el pleo; esta regla sélo s pom
suprimir en ¢l caso en que su ejecucién nu mrlmmnh controlada por
ol supervigor de aimacén. :

Por io tsnto para que eslas unln Iloguon (] lunclonu s
necesario que se preparen espacios clasificados para almaconu cnda REREANEN
elemento. Es posible que en su taller se ocupe la totalidad dql npqclﬁpdo S
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eus paredes haclendo uso de bastidores que se pueden fabricaren la
misma empresa, por ejemplo: Baslidor metélico con pendiente enire sus
niveles, para aimacenar diferentes productos segiin iss dimensionas del
material; baslidor horizoniai de herreria, para aimacenar en sua distintos
niveles diterentes tamafios de barras o {ubos; elc, Eslos baslidores
tendrén tanlas funciones como ¢l almacén de materiaies requiera.

Este llpo de moblliario nos ayuda a ahorrar espacio en el piso,
fhcll acceso a ios elementos de trabsjo y las herramientas, asf como un
maejor control de invantario mediante 8l uso de eliquelas o marbetes,

También se darkn cuenta que con el iranacurso del tiempo en
loa aimacénes o lalleres se pierden herramienias, Instrumentos y
pequenos elementos de irabajo por falta de control. Para la soluctén de
esie problema se tendrén que fabricar contenedores especiales y
permanentes para cads uno de estos slemenios de Irabajo.

Como sugerencia ¢n ¢! guardado
de herramientas, ea bueno ulifizar gabine -
tes con puertas que iengan cerradura, en
donde se colocarén en su interior las herra-
mienias medianie una distribucién preesta -
blecida suglin eu famliila y ademds para
una mejor identtticacién, se deberé pintar
¢l contorno de cada una de elias en el fu-
gar que le corresponds.

Pigun 17
- Manejo do materiales

Este tema o5 sumamenis amplio. Todas Ias materias primas, -

partes, matertales on proceso, producto lerminado, doipudk’:m;‘ otc., o

utllizados o producidos en la Indusiria, deben ser munqjado§
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adecuadamente. Los medios tienen que adaptarse a la naturaleza del
material, su tamafio, peso, frecuencia de manejo y distancia a la que hay
que transportario. Egtos procedimientos varian de fabrica a fdbrica o de
departamento en departamento dentro de la misma empresa, por lo cual
¢8 importante ia planeacién general y el estudio de las necesidades y
problemas de cada uno de ellos para daries la solucién apropiada.

Eil estudio de estadisticas en E.U.A. muesira que por io menos
un 25 por ciento de indemnizaciones y dafioe #n Ia industria, estd
relacionado con ¢l manejo de maleriales y objetos. La experiencia
demuesira que al eustituir por medios mecénicos de manejo los
manuaies, la velocidad de avance en el traneporie es constante, s¢
disminuyen numeroscs delerioros o rutiras debidos a ia manipulacién y
B iados peoares (ademis do ) pusden .

Manejo a mano 8
mndtm.hmm P meforane

1. Tratar de eliminar todo movimiento injustificado de material,

2. Operacionee que no puedan ser ejecutadas por los obreros serén
macanizades

3. Dar preferencia al equipo de mnnipullcién que uim plfl una amplia
variedad de usos y apicacionse.

4. incrementar ol Imnﬂo ¢ ol nimero de unidades manipuladas cndu :

vez. S| es necesario, modificar el disefio del embalaje dol proﬁucto :

para vor si s¢ puede lograr mis féclimente este trabajo.

5. Disponer de euficlentes contenedores, phmomu. cam. olc.. . In do
factitar ol mmpom

8. Cada operacidn de movimiento de materiales dsbe planearse leniendo -
on cuenia la distribucién do la planta. .

7. Tratarde que ¢l material se dupluo o mde poslblo en linea rocu y

que los pasilios se mmnonn despejados.

8. Se deberdn estudiar las operaciones de mnlpulacldn con ol ﬂn. do L

adquirr ol equipo y los materiales adecuados.
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Es evidente que para elegir con acierto el equipo de manipulacion
s0 debe estar estrechamente relacionado con las diferentes tareas del
proceso de produccién y también se debe guardar relacion con el orden
en que la maquinaria y los puestos de trabajo se hayan distribuido dentro
del taller. Por lo anterior podemos dividir en cuatro grupos principales los
movimientos de los materiales:

a) De trabajo, Tienen lugar duranie las operaciones de transtormacion en
los mismos puestos de trabajo y estan incluidos dentro de sus tareas,
Suelen ser muy pequefios y normalmente no es nécesario el empleo
de maquinaria auxiliar para ello.

b) De manutencién. Nombre que suele reservarse para los movimientos
moderados que tienen lugar entre los diversos puestos de trabajo o
fases de transformacién, buscan la maxima aproximacién a los
sistamas de pracesamiento continuo.

En este caso s@ les pueden facilltar pequefias vagonetas a los
trabajadores, en las que podrdn colocar las piezas terminadas para su
posterior transporte a otro departamento. ' '

También en muchos casos se emplean transportadores
especiales y sistemas de mono riel para eliminar el trabajo manual de
carga y descargay en algunos casos facilitar el proceso de onumbla]o

Los trangpontadores multnn de utlidad para dnpllm mnlorlul
en forma continua o intermitente, entre dos estaciones de trabajo ﬂju SO

emplean para sistemas de produccién en utlo o comlnun en dondo u .

requiere una circulacién m‘c o menos constante.
Estos pueden ser de varios tipos: do rodillos, de bobroo [ dc

cinta, que pusden ser acclonados mecénicamente o de giro libre

aprovechando ia gravedad. La decision de adquirir transportadores tiene

que ser muy cuidadosa, ya que por lo general su Imtlllclén os costou y

son poco flexibles.
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¢) De transporte interior. Consiste en movimientos o desplazamientos
considerables como los que tienen lugar entre naves o secciones,
desarroilado de modo intermitenie y con masas o volimenes
considerables.

Para obtener flexibilidad en este tipo de transpories se utilizan
carretillas Industrisles y patines poriatarimas de baja elevacién; ambos
son de uso manusal. Se pueden desplazar entre varios punios y no tiene
una posicién fija permanente, 56 prestan para la manipulacién de
materiales de diferente tamafio y forma. También existen numerosos
tipos de carretillas automotoras con motor de gasolina o eléctrico, su
mayor ventaja 1eside en la amplia gama de accesorios disponibles para la
manipulacién materiaies.

d) De transporte exterior. Ya soa para la recepcién de
aprovisionamientos o para ia expedicién de productos terminados.
Las distancias recorridas son mucho mas grandes, més intermitentes
y con mayor carga.

Se hace uso de montacargas, esta clase de vehiculos suelen ser

impuisados medianie molores de gasolina, de gas o cucmcor son dc ‘

varios lipos, pesos y capacidades de carga.

Los montacargas requieren de una platatorma para levar a cabo )
la elevacién de |a carga; son de gran ayuda porque ¢l operador pucdc :
alzar a voluntad la carga para realizar nllbmlonios lltos que

economizan espacio.

También se pueden emplear grias y pollpuliot. pirmll,on'_ la

transportacién de materiales pesados por elevacion; en esta cq_lo_ﬁoth :
exislen varios tipos , y en cada lipo hay varias capacidades de carga;
utiizan motor y controladores de elevacién clmm” Sin embargo oo
pueden utiizarse en zonas umnadu y s0 debe uoulr un eetriclo conuol :
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de seguridad cuando se encuentren en funcionamiento:

- Sélo deben usarse para realizar fevantamientos direclos verticales y no para
arrastrar cargas lateralmente.

- Se prohiben las sobrecargas en estos equipos.

- A nadie se le debe permilir caminar por debajo de la zona de trabajo de la gria.

~ Por ningunia razén se debe permitir transladar a una persona colgada def gancho
de la carga.

~ Se deberé realizar mantenimiento periddico en el ajuste de sus controladores,
embragues, cadenas de mando, freno y revision de las condiciones del cable,
cadena y sus puntos de anclaje.

Leventamiento y manejo manual de carga

Si sa llevara un registro detallado de laslones pmducidas 6N una empresa,
comprobariamos que en sy mayoria, son causadas por compoﬂnmdoc mlvoudos

on o) manejo o posiuras inapropiadas del individuo duranie su trabsjo. Estas blbms ;
sa manifiestan por dolores, molestias, deformidades, lesiones on espaida y hamm s
causadas por levantar y transportar cargas de forma indebida o demasiado pmdas ,

Es natural suponer que estas lesiones son causadas por hvanur pesos} L

excesivos pero, ;Quién determina s) una carga ¢s, o no, muy pouda? por’ 050, €8

lmmmolemrdmmmnmdm.imaom Mucirhmmdo i

osias lesiones.

Se debe adiestrar al trabajador para que wnpn tublh de modo melo,

no séio en g industria, sino también fuera del trabejo. Eladbﬂmbmdcbowm

ynmm.onwmhtuwmm«uhmuMwm ST
tiempo pricticas erroneas. Se debe hacer incapié on o tamafio, formay pasodel |
objeto, hasta que las personas esién bién instruidas en este aspecto. Sedeben
investigas lambién las circunetancies para hzar comsclamerds uwndms, modou S

de transporte, olnchos olenazss.
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La falta de conocimiento para ejecutar un trabajo manual no sélo
conducae a técnicas equivocadas, sino también a métodos aparentamente
lentos de trabajo (lo cual llava consigo précticas mas dificiles y
peligrosas) y a la aceptacién de ciertos métodos comunaes que no han
cambiado en mucho tiempo y son lotaimente contrarios a las layes
mecénicas y fisicas.

Priclicas seguras

Empuiamiento correcto, Asir incorrectamente una carga puede
ocasionar que el objeto caiga y causar un accidente, Un ejemplo es
utilizar solamente la punia de los dedos para sostener una carga, esto
obliga a ios brazos a flexionarse y recae ¢l peso de la pleza sobre los
masculos relativamente flojos del brazo, lo cual causa fatiga inmediata,
tensién y lesiones. Una buena empufiadura, con toda la paima de la
mano, no s6lo sirve para asegurar, sinc también hace poslblo que o}
brazo se mantenga recto y permits que la carga se dumbuya on todo ol
cuerpo,

Brazos pegados al cusspo. Es importanie mantener los brazos
pegados al cusrpo cuando s levanta aigo. Se puede emplear todo o}
CUGTPO PAFA AFrABITAT UNA CATQA, Ya QU 0} 08qUEIeI0 puede soportar
cargas considerables sin mucho estuerzo. Los irabajadores pueden usar
esie método para levantar cargas muy pesadas 6 blen ls posikcién de
lievar los objetos con los brazos sl lun\o del cuorpo para lllnllldlﬂol :
por largas dislanciae; los brazos se dobcn mmmm rectos y tan pmdoo
al cuerpo como ae pueda. En ol procedimiento de carga sobre "y omldn
y los hombros se recomienda usar una barra para ol mn»om dn' '
objetos, con una elevacion minima al nivel del pso (mlan ).
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Figura 18

Barhilla recogida, Las partes y componentes de la columna
veriebral son muy pequefias @n la regién cervical y pueden aparecer
lssionss en los discos con mucha facilidad. Alargando ligeramente ef
cuelio y recogiendo la barbilla, se clerran los espacios inlervertebrales y
80 ovita cualquier 10sién en ellos. La direccion del movimienio ee controla
con |a posicién de ia cabeza respecio al cuerpo. Con Ia cabeza y e}
cuerpo bien alineados se puede efectuar cuaiquier movimiento de modo
apropiado y facilita ia respiracién misniras se hace ¢) esfuerzo.

Eapalda racta, Adoplar y mantener la espalda recta durante e}
esfuerzo eolimina la compresién de la regién abdominal, no hay dlinorzol
desiguales on los discos, y los mésculos de la espaida no uimplp'nn de
modo peligrosc, asta posicién provee una vantaja mecénica definida que
reduce ol esfuerzo, y aun los trabajos més pesados ¢ pueden Nevar

acabo. !

1. Ei ple debe estar lo suficlentements
ejos para permiir una distribucién
equilibrada del cuerpo.

2. Las rodtas deben estar dobladas ,
con la eepaida tan derecha como
sea posible y ol menidn hacia deniro,

3. Los brazos deben manienerse lan
corca del cusrpo como sea poaible,

4. El lzado debe ser suave, sin tirones
nl sacudidas.
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Posicién de los pies. Para realizar cualquier movimiento el
cuerpo necesita equilibrio, la posicion debe ser comoda y la facilidad para
moverse debe aumentar. Los misculos potentes de las piernas se deben
emplear lo mejor posible, para realizar las tareas mecdnicas en los
trabajos de levantar, arrastrar, empujar o trasportar. Si se colocan 10s pies
abriéndolos a la anchura de las caderas, se obtiene una buena base de
equilibrio en direccion lateral. Poniendo un pie adelante y el 6tro a lado.
del objeto que se va a levantar, proporciona una base mayory un mejor
equilibrio en todas direcciones, pero lo més importante es duo asi las

rodilias pueden flexionarse para hacer bajar el cuerpo verticalments,
permitiendo que se mantenga la espalda recta y permite que se usen '

todos los musculos de modo nproplndo

Una vez sefialadas las practicas bésicas en el mlnejo manual :

de carga, también es necesario citar algunas Indicaclones sobre la
seguridad y prevencién de accidentes en dsti tipo de trabajo:

1. Cuando son transportados objetos muy laroos () pcudos uri

necesario la colaboracién de dos o mis hombm. para que realicen '
entre elios movimientos coordinacién . Adcmds os nocnaﬂo quu una _

tercera persona dirija las mnlobm

2. En ¢l manejo largo de tubos, madeus Yy osculeus el oxmmo' P
deiantero del mismo deberd ser mantenido en alto y el extremo
posterior bajo. Esto con ¢l fin de que el extremo dolanmo quede por -

encima de la estatura de una ponona al lorcor una nquina. e

3. Cuando se rucdon tanques u otros objetos pesados y cillndrlcol ya
504 hacia arriba o hacis abajo de una pendiente, se dobord culdnr. B

que no haya personas al fina! de la pendiente.

4.Como muchas vaces las oporacionos de carga o dnc.voa 1) muun

corca de mlqulnu 0 Inbom de produccién o8 muy comin’ quu ln
medidas de «ouﬂdad se descuiden. Por umo lodo esubnm lonlo
debe hacerse de forma doblda.

121




TEMAS PARA EL DEGARROLLO INTEGAAL DE LA EMPRESA

5. Las herramientas y equipos trles como palas, bamenas, cavelilas, montacargas,
ganchos madereros, eic., deben ser conservados en buen estado de
funcionamiento.

8. Se debarén proteger las manos con guanies de cuero y los pies
madiante calzado de saguridad, ésta @s una actitud de gran
importancia cuando se maneja madera, metal en diversas
condiciones, cajas u ofros articulos que caueen dafios a los pies.

7. Resanar los agujeros que axistan en el piso, ya que éstos provocan
que los vehiculos sean sacudidos y caigan alsuelo los materiaies en
iransporte.

8. Cuando se cuente con grias, monilacargas u otra clase de
mecanismos izadores, no deberd alzarse a mano un objeto peaado,
ya que aumentan las posibilidadas de que ocurra un ac‘cidonlo.,

Proyeccién de diapesitivas de ua seclor de produceién

Se deberd organizar eeta parte de la reunién puunimdo -
diapositivaa relacionadas con lae normas. Analizar sue ventajas,
beneficios y formular observaciones con respecto a la productividad en .

las actuaies condiciones de trabajo. La secuencia y ef tema de |u o

fotografiaa pueden tener el muhm orden:

~ Varias diapositivas de talieres, con gnn cantidad de oxlmnclu
colocadas en el piso. _

- Cierto nimero de las mismaa, mosirando buonoa o)omplo. do ;
almacenamiento. v .

"= Sl existen, mosirar el uso de bastidores al grupo y ver ul se puodon '-
mejorar.

=~ Diapositivae que muestren umuon 0 bmldoul pars ouﬂdlt Iu S

heramientas.
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~ Diapositivas del uso de tarimas moviles para el manejo f4cil de
materiales.

~ Mostrar fotografias de puestos mévlies de trabajo para herramlentas o
matariales.

-~ Dlapositivas que muestren el lipo de transporie que se utiliza para
desplazamlentos de cargas pesadas en los almacenes o an dreas de
produccién,

~ Fologralias que ensefien oitipo de transportadoras que se utilizan en
las lineas de produccion.

~ Dlapositivas que muesiren el levantamianto y manejo manual de
carga, para analizar si los obreros realizan practicas correctas en
ostas actividades. Conclentizar sobre la necesidad de realizar un
programa de adiestramiento en la empresa.

En todas las folografias se deberd solichar permiso al propietario
para la proysccién de dichas fotografias al grupo. :
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Estar concisnie de que en sl movimiento o ullblmlonlo deo. ’
materiaies ss necesita sismpre una adscuada disposicién de rooln Yy
tener una segura aprobecion del propistario o mponublo. ésle. dobou :
rsconocer ia necesided de disponer de medidas segures, wpowulon v
adiestramiento de los rebajadores para sl retiro do materiales. o o

También es necesario pensar en la reduccién do dafosa
producioa terminados, teniendo slempre on cuenta la- mnipulaclén °
manejos mds epropladoe; como podrian ser mquonn conunuom quc
reciban las piezas después de su proceso. .

Olro punio a considerar s que si el oqulpo pun o mno]o doﬂi”
meterialee se utliiza séio on pequenios periodos de uompo. éste serdun

indicedor importanie para resveluar la adecueda ldquhlewn ° un do loo R l
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4.5.4. Mecanismos de los acidentes de trabajo.

Los accidentes, invariablemente originan pérdidas o dafios en
las personas, a la industria o al producto. La seguridad es un enigma que
se debe descifrar, ya que los empleados no desean accideniarse, pero a
menudo crean malos habltos o se ponen en situaclones en que son
Inevitables los accidentes. Asl pues, es una realidad, en la que juegan
tamblén un papel muy Importante las caracleristicas propias del individuo,
para que éste no valore |a salud y el buen funcionamlento de su cuerpo.

Estas caracteristicas de ciertas personas propensaa a los
accidentes s¢ manitiestan debldo a su agresividad, nerviosismo,
irresponsabilidad, temeridad, idiosincracia, condicién fisica, lentitud para
aprender o falta de motivacién. También puede ocurrir que loa

mecanismoe de los accidentes obedezcan a eituaciones fruetrantes del

Individuo, a su carécter conflictivo, a una respuesia nooniva asue
condicionee de trabajo o a la Inoxpuloncil personal en curlcm do
seguridad e inseguridad,

Por los factores menclonados unurlormomo. todoe los_

indlviduos estdn expuestos en mayor o menor grado a ser pmponoos a

los accidentes; lo qua eignitica que siempre existe probabilidad de error
on los sistemas hombre-maéquina, cuando un ser humano u enfrenta &

una situacién de peligro,
Intreduccién

El primer criterio para entender los mecanism oo de loo

accidentes de trabajo, @s admilir que éstos son conucuonc‘. de un-

problcm on las caracteristicas de hconductu en un Indmdno
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Los trabajadoras no deben creer que los accidentes siempre les ocurren a
otros; tanto a la adminigiracién como a los irabajadores se les deben incuicar
sus responsabilidades para practicar medidas de seguridad a largo plazo, y
poner atencién continua en los accidentes mis comunes dentro de la empresa.

Es importante no olvidar que los accidentes también ocurren por una
influencia negativa del amblente de irabajo que e le impone al trabajador.
Cuando esio sucede, el ambiente excede a la capacidad del trabajador para
que éste pueda evitar un accidente; asi ¢l accidente, se convierte en una accién
desafortunada, impredecible o inevitable.

En esle punto ustedes se cuestionarén: ;Que es un accidente?,
¢Cuando se convierte un accidents en deliberado y, por consiguiente, en
culpabilizable?.

Existen varias definiciones de accidente. En ei aspecto humano: es
cuando no se cumple con las obligaciones moraies con el préjimo para aceptar
responsabilidad en ia prevencién del accidents. En el aspecto legal: cuando no
$0 mantienen o mejoran los estdndares de salud o seguridad en el trabajo, de
tal modo, que no se disminuyen estos riesgos. En el aspecto econémico: aquel
que ocasiona pérdidas o dafios en las personas, a la industria y a! producto;
que considere una pérdida temporal o permanente de produccidn o cidito.

Como podemos ver, existen muchas respuestas a esias pregunias, sin

embargo, lodas estas definiciones 88 enfocan a un mismo conceplo, y nosotros - | ‘
sugerimos analizario bajo ¢l sigulente conceplo: cukndo exista un alto nlv,ol,dor R

caracieristicas negativas on la conducta del individuo o en su entomo. -

Preasniaciés de aermas y ajamples

Elmbumnouunommwm«mmmr Ymobodou 8.
que ea muy compleja au estructura mental. Como veremos, ‘ol hombre es o)
principio y o fin de los accidentes. Eulmponubbdoquoumdwunyn -
ol afectado por elios. En ocasionss, mman«olnM” ‘

ymhqmmm“mm

Un modelo que pusde lustrar de mnm fhcil de comprondor los

mmdmummummmhmnm.
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Deficiencias
Administrativas
CAUSAS
BASICAS l
. 4
Faclores personales Factores laboraies
inadecusdos inadecuados
v
CAUSAS Aclos Condicionss A
INMEDIATAS inseguros inseguras ;
Accidentes |
Lesionss
porsonales
CONSECUENCIAS : .

Figura 20. Mecsnismo de les socidentes
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De acuerdo con este modelo lac causas inmediatas; son los
hechos que ocurren antes de un accidente: los actos inseguros y las
condiciones inseguras. Los actos inseguros son un mal hibito ejecutado
por una persona en el que no se respetan las medidas de seguridad.
Tales patrones son detectados después de que se ha causado un dafo 6
@s causa de un accidente. Los aclos inseguros son mas dificiles de
controlar que las causas mecdnicas, ya que, como se irata de viejos
hébitos del trabajador, es més dificil cambiar su comportamiento,

Las condiciones ingseguras son una situacién en ¢l medio
ambiente 6 se atribuyen a fuentes fisicas y mecdnicas en la disposicién
del equipo. Tanto el trabajo de deleccién como las correcciones son més
faciles que los actos inseguros, A continuacién damos un lista de los
sintomas de esie tipo de accidentes y los remedios para los mismos,

Caldas. Pisos antirresbalantes, pasamanos, manijas, clnmronn de
seguridad.

Tropiezos. Barreras, sefiales de precaucion, eliminar objotos quo u
atoren en la ropa. ,

Machuconea. Espacios adecuados para entrary salir, hommhnm que
sean de facll aicance, herramientas con asas adocundn y v

mejoras en ¢l disefio del equipo.

Golpes. Mayor espacio de la cabeza en marcos o tmm. uso do cucoo. S
anuncios de precaucién para ¢l equipo movible, oliminacionde
esquinas clegaa, cargas adecuadas en el aquipo para e} mmjo, -

de materiales, piniar los objetos para nacovbo mn vblbbt

Quemaduras. Ropa protectora, mmnlmhmo douqulpo quo mmb ,

materiat caliente, vidrio, v.por 0 aire; omblom nbhmlmo

adecuado para tuberias y alambres eldciricos; avisos cuandose
realicen reparaciones; ndquiﬂr alarmas y oqulpo conm lncadiol ;

y realizar entrenamiento de primeros auxilios.
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Ceguera. Utilizar lentes de proteccidn, protectores sobre equipos
abrasivos, atencion y mejoras a luces brillantes que puedan
ocasionar olro accidente.

Reshalones, tropezones. Pasillos limpios de preferencia pintados,
iluminaclté adecuada, sefialamientos para planos inclinados,
programa de capacitacién para realizar un trabajo constante
de iimpieza de objetos extrafios o liquidos por parte de los
mismos {rabajadores.

Como podemos ver ei ser humano @s el responsable del 100%
de los accidentes, ya sea porque comete aclos inseguros, o porque
ocasiona condiciones inseguras. De ahi ia necesidad de comprender ai
ser humano, para de esta forma plantear estrategias validas y efectivas
on la prevencién de accidentes.

Desarrolio do un pregrama de seguridad

El objetivo de de! desarrolio de programas de seguridad consiste
on ayudar al empresario a detectar las causas de los accidenies
reportados; asi como a Hevar un reporte actualizado en donde se analicen
cuidadosamente cada una de las causas, razones y tipo de dafio que
ocasiond el accidente. :

Para ello debemos identificar les causas btmn. que

describimos como facioras personaies inadecuados y factoras de trabaje
inadacuados, que revisten gran importencia ye quo son ¢l orloon de los

eccidentes.

En ambos fectores estd uwo!ucmda la conducta del hdlvlduo. ol ,
trabajador no aprendié, no puede ejecutar correctamente, no quiere
realizario, capacidad mentel o psicolégica deficiente, capacidad fisica

inedecuada o falta de habilidad. Por lo tanio para su correccidn se
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necesita de una constanie supervision, molivar al irabajador a que se
integre a un programa de capacitacion interna y establecer esténdares de
irabajo seguros; debemos estar conscientes de que estas soluciones
estén proyectadas a aclividades de mediano o largo plazo y de que se
requieren inversiones de capital. Como observamos la correccion de
8stos factores suelen tomar mucho tiampo, pero si los corregimos 6l
beneficio es inmediato y parmanente. Ademés el costo de esta inversion
es aitamante rentable, pues no solamente se solucionan problemas de
seguridad, sino que tamblén se Impacta directa y positivamente en la
productividad,

Ahora bien, las causas inmediatas de los accidentes, que ya
analizamos en la explicaciéon de Ia figura 20, constituyen la primera linea
de ataque para abatir los accldentes. Desde luego no queremos declr
que se deba restar imporiancia a las causas inmediatas; ya que si el
personal se vigila para que no cometa prtétlcn inseguras, o bien se
corrigen las condiciones inseguras, 6l acéldonu, no se presentard, Sin
embargo, si no corregimos posteriormente la causa bésica, lo més
probable es que nos pasemos loda la vida corrigiendo los mismos ictot °

condiciones inseguras. Esto a largo plazo ocasionaré que ol suporvlsot se

fatigue y abandone el programa.

Por lo tanto, en el programa de uguﬂdad debemos mm esas
dos lineas: la correccion de causas inmediatas y la correccién de cauus, s
bésicas; siempre junias para su adecuado lrmmhnto y comcclén pm' e

que no se presenten los accidentes.

¢Con qué frecuencia se pressnia cada una de las causas inmediatas?

El internaclonal Loss Control Insthute hohcio’m ddo.'do cada 100 - -
accidentes, 85% ocurren por préctica Insegura, y solo 1% por condicién

insegura. El 14% restante ocurre por la comblnlclan de ambn cnmn

B 13‘ .
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Por ejemplo, un piso mojado es una condicion insegura, pero alguien se resbala por ir
corriendo, esto seria una causa combinada que se registraria en ¢l 14%, esta
proporcidn la muestra la figura 21,

v Ny
99% 15%
Figura 21. Proporcién de causas inmediatas.

Nuestro programa principia con el registro de accidentes anteriores, donde
5@ anataré: la naturaieza del dafio, ¢l tipo de accidente, la cavsa inmediata, la razén o

causa bisica y sugerir un remedio. A partir de esta investigacion previa, los niveles de
supervision discuten y realizan un plan de accién para los accidentes més serios y de.

mayor frecuencia. Por GHimo, se establece una rutina que se debe seguir para

controlar el plany determinar si 88 estin logrando los objetivos originales. El éxito de -

todo ¢l programa depende principaimente del supeivisor, que e ¢ hombre clave pm
dmmluuundaloneddouny para aplicar ¢l remedio.

El Informe
Los usos y presentacién de ios mismos varian, sin omblroo su objolivo
comin 3 que el capataz o supefvisor presente un informe detaliado como las

circunsiancias lo ameriten. Los sjemplos que presentamos de estas hojas son
bastante tipicos. En la primera (1-A) sirve para describe ol accidente; y con la misma

80 busca eviter la repeticion del mismo. La sagunda (1-B) constituye ol examen y
dictamen médico de! accidentado. La tercera (1-C) Se reaiiza un andiis detallado del
accidente, umm.mnbhh&hnwmvuwmm
preventiva definitiva.

Siuruliummmordﬂnvmmcwnyollhmdo comctodllos' Lo
informes, los supervisores podrin rendir informes satisfaciorios a los gerenteso
propietarics de ias empresas, ahmmaw“mnuhmMyMj o

s| 5@ necesitan, programas de adiestramiento que garanticen Ia pnvonclén do o

accidentes y el buen desarrolio de la productividad.
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I-C ANBUISIS DEL ACCIDENTE
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Familiarizar a los participantes de las ventajas de utilizar listas
de control y prevencion de accidentes.

Mostrar un ejemplo donde se pueda apreciar un mal ajuste entre
el hombre y el trabajo; cuya actividad represente claramente una
tendencia hacia los accidentes; si es posible y hay colaboracién por parte
del supervisor, indicarie a éste la falta en que incurre el trabajador para
que sea entrenado en ese momaento y folografiar su nueva disposicion en
ese irabajo.

Conclusién

El conocer los mecanismos de los accidentes de trabajo en la
empresa nos sirve para no tener pérdidas diroclds‘dn Ia productividad &
partir de las lesiones de un trabajedor: adomis " clm de om nccmmo B
no es sélo para la thbrica, sino llmb“n pnu II comunidad ya quo ol
accidentado no sélo va a sutrir micnmonlo sino lnmblln moul :
psicolégica y econémicamente los efectos del ucldomo \ v ‘

Por las razones mencionadas nmmrmmo 1] lmpon.nto quo g
se realicen programas de seguridad dentro de la cmpmn. pero tambidn - :

son importantes ya que ayudan a los ompmlrm a provonlr omoo y. e

tiempo invertido para recuperar ol status do su empresa, y para’ loom ol

cumplimiento de las disposiciones legales en materia de nonrmd e

molom y control amblental.
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4.5.5. Uso de equipo de proteccién personal

El equipo de proteccién individual es aquél que ha sido disefiado
para proteger cuaiquier parte de! cuerpo y puede conseguirse sin

dificultad en el comercio a un pracio moderado. Coe

En los Estados Unidos se han realizado estudlos de los
accldentes laborales y se ha detectado que una lercera parte de las
lesiones incapacitantes que se producen, afe¢tan ios dedus, tas manos v
los brazos. Ademas estos accidentes le ocasionan a la empresa un costo
adicional, el cual consiste en compensar con un porcentaje de salarlo al
trabajador afectado.

En México, la Ley Federal de! Trabajo an su articulo 491 y la Ley
del Segure Social en su articulo 65, Fraccién |, sefialan que el trabajadar
lesionado reciblra a1 100% de su salario mientras dure su incapacidad
temporal. .
En el caso de incapacidad permanente total, los trabajadores
racibirdn el 70% de su salario como pensién (An. 85, Frac. I, de.la Ley
de! Seguro Social). Asimismo cuando el trabajador reciba una lesion que
ocasione incapacidad parcial pormanenu.‘so le otorgard una pensién de.
acuerdo a un porcentaje de su salario segin la parte del cuarpo afectada
(estos porcentajes se obtienen de la TABLA DE VALUACION DE

INCAPACIDADES PERMANENTES, contenida en la Ley Foderal del

Trabajo, en el articulo 514). Por gjemplo, golpe en el craneo prbvoc'ando’
epilepsia traumaética no curable qnirﬁroicnmcntl y que no permita 6l

desempaefio de ningun trabajo exige una indemnizacién del 100%.
pérdida de la falangeta del dedo indice se le qslona o1 6%, ~pdrd}!d|’ dela
manc entre el 65% y 75% , fa rigidez de la columna entre 30% y 40%,

141




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGRAL DE LA EMPREBA

pardlisis tolal del miembro superior por lesiones de nervios periféricas
entre 70% y B0%, por amputacién de la pierna entre 55% a 65%, pérdida
del dedo gordo del pie de un 20% a 30%, pérdida total del pie de 50% a
556%. Sin embargo, dichos porcentajes nunca seran suficientes para
reparar la pérdida sufrida en el lrabajo; ademas el trabajador llevard a
cuestas durante loda su vida problemas psicolégicos y morales por los
que se santira culpable, inutil y victima de las circunstancias.

Intredyccién

Los tipos de rapa que tlenen mayor posibilidad de interferir
contra los accldentes son los cascos, guantesy zapalos. Paro en cierto
sentido son perjudiciales para la causa de la seguridad, porque los
ampleadoras que no tienen un sélido criterlo de seguridad, se ven
tentados a depender de dichos aqulpos en lugar de atacar los problemas
de fondo ellminando los rigsgos.

Conviene no olvidar que estos dlspositwos pro!ec!ores
individuales constituyen la Gitima y mas débil defensa para el trabajador.

En lo que hemos insistido, como se mostré en el sublema anterior, es que .
el primer paso en la prevencién de dafos debe serla eliminacién de

riesgos, atendiendo las causas bdsicas de los accidentes.

Los artefactos protectores no hacen nada para reducir ol nugo' a

sé limitan a levantar una fragil barrera anie ¢l Otra cuestién umpommor S

8s que el encargado de saqundnd (ingeniaro o supervisor) debe poseer

un conocimiento perfecto dei uso de los distintos equipos protectoms que
56 tienan en la empresa.

a2

e e i ey mail
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Presentacion de normas y gj@mplos

Proleccléon para la cabeza. Clertas ocupaciones requieran que los
trabajadores utilicen cascos protéctoras. Eslos son ulilizados para
raduclir fa posibilidad de lasiones por herramientas u objelos que caen
desda lo alto o en labores donde s indispensable que la cabeza de!
trabajador esté relativamente cerca de partes giratorias de maquinas
para evitar que su cabello sea atrapado en dichas partes.

Estos cascos deben ser construidos de material no metalico, de
una pleza, deben ser resistentes a la penetracioén, y no deben
conducir la electricidad.

Proteccion de la cara y ojos. La proleccitn paia los ¢jos os da suma
importancia. Una herida en el ojo, por menor que sea, dabe recibir
atencion médica inmediata; como veremos se cuenta con una gran
variedad de gafas y lentes de seguridad lo que a veces dificulta la
eleccion de los mlsmos, porlo tanto es recomendable pedir asesoria
a los fabricantes.

Al seleccionar los lantes de seguridad, hay que tener en cuenta los
diterentes tipos de trabajo que cada persona desempena.Lentes de
cristal endurecido o pldstico; son elegidos para resistir el impacto
de particulas volantes de madera, o virutas de metal; son utilizados
para trabajos de labrado, raspado, pulide, taladrado o para cortar
cualquier metal u otro material que pueda desprender particulas
voladoras. Lentes para proteccién de quimicos, eslén
consfruidos de material resisiente ala corrosién y al impactoy
cuentan con pantalias lateralés con ventilacién indirecta;son ,
utilizados en el manejo de productos &cidos o ctusucoc. enlimpieza o
de metales y gatvanizado. Lentes con rejiila de nllnbn. estén ' {
prolagidos por una fuerte rejilla do alambre, que permite mejorar la S
ventilacidn; son adecuados plll evitar lesiones de particulas - ot
volantes en lugares como las minas donde ¢l medio ambiente es himedo ;
y la temperatura es . relativamente alta. Lenles i
antirresplandor- energla radiamte; protegen contra el mpl:ndor. los rayos |
molestos de fuzy chispas volantes; son utiizados como Miros de la luz del sof
reflejada por la nieve, ¢l agua y ios lechas; asi como conira la luz procedente de
operaciones cercanas de cone y soldadura y también de!l vlmm de mouln tn
trabajo de -homo. Umiun lenmdolmoem 3y4
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De copa ocular. Cada copa esiéa provista sobre el vidrio a tin de
que en caso de rolura de éste queden detenidos los fragmentos
impidiendo que hieran el ojo; brindando proteccién contra fragmentos
que golpean con bastanie fuarza como @l hormigdn o piedras , se
utiliza para el trabajo de esmerilado, trituracién de pedazos de piedras
o al romper el concreto.

Gafas de ajuste flexible, esiAn moldeadas en una armadura de
goma permiliendo una proteccian hermética al contorno de la cara. No
cuentan con vaiililacidn, Estae gafae cuantan con una copa de agua
interconstruida para cada lente, el usuario elimina el empafamiento
inclinando la cabeza, dejando que el agua caiga sobre los lentes.

Estos ofrecen proteccion para polves finos, humos, gasos o vapores
quimicos. f

Defensas o protectores del rostro. Estan dlseﬁa dos para i
proteger todo el rostro contra particulas volantes y salpicaduras; la
defensa estd sostenida en la cabeza y cuelga de un brazo ariculado
que permite que pueda ser rapidamente levantada o bajada a
voluntad. Se utiliza donde @s nacesatrio quitarse con 1recu0ncna la
proteccién de los ojos para realizar Inspecciones,

Careta de soldador. Estan disenadas para pfotooef todo @l »
rostro de salpicaduras ademas de detender contra resplandoresy .
enargia radlante de intensidad moderada; deben utilizar lentes de
diferentes tonos segun las operaciones que se realicen: _ f
Tono 5, utilizado para operaciones de corte de gas ligero o pumo : ‘ }

eléctrico. : R
Tono 6, operaciones de soldado medio.con gas y para soldado con o i
arco hasta 30 amperes. O
Tono 8, soldado pesado con gas y para soldado y cone con arco . -y
hasta 75 amperes. SR
Tono 10, para soldadura y corte de arco. cuando se. umiun mis de ER R
75 ampaeres, pero sin éxceder de 200 amperes. " i
Tono 12, para soldadura y corte de mis de’ 200 amporos. poro a(n : e
exceder de 400 amperes. TR
Tono 14, para soldadura y corte con arco dondo se oxcodon Ios 400 EREE o
amperes. ‘ :

Proteccion de dedos, manos y brazos. Exlsten en el mercado dcdim que
son protectores mdlvldualos de los dodos alos que protogon dol S
- calor, superticies asperas o conantes yde susuncm umanm
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Estos estan conslruidos de asbesto, maleriales resistentes al aceite o
a productas quimicos, de rejilla de alambre o en hules sintdticos. El
dedil ha probado ser Gtil en operaciones en que se utliizan
herramientas con filo,

El uso de guantes es recomendable para evitar heridas
menores o irritaciones en las manos, éstos deben ser cortos y quedar
bien ajustados; no se recomienda su uso en ei caso de que los
operadores trabajen con magquinas rotativas porque existe la
posi bilidad de que ¢l guante sea cogido en las partas giratorias,
ocasionando que la mane dal trabajador entre al mecanismo dela
misma. ot

Los guantes son fabricados en distintos materiales y deben ser
seleccionados para un tipo de operacién espacifica; los guantes de
base de algodén con torro de cuero son ulilizados para proteger de
chispas, electricidad, objetos dsperos y golpes ligeros; los fabricados
de asbesto son utilizados para proteger del fuago o de objetos que
irradien demasiado calor; los guantes de cuero impregnados de
plomo sirven para proteger a los técnicos industriales de los rayos X;
los mitones (guantes sin dedos reforzados con tiras de metal) sirven
para proteger de abjetos agudos y proporcionan un mejor medio para
sostener objetos pesados, no deberdn ser utllizados en el caso en
que se empigen aparatos eléclricos.

Los guantes de hule constituyen un medio préchco pua
proteger las manos de soluciones Hquldas o qulmicas y se
recomienda que estén fabricados de hule sintético.

Para los brazos se recomienda ¢l uso de mangas de cuero;.

utilizadas para evitar que enire suciedad o ¢l coplacta con metal.

caliente, asi como contra rozaduras o golpes llgeros al an!obrazo. se
deben utilizar sobre la manapla del guante; en cimos c8808 8@
utllizan mangas reforzadas con tiras de acero, usadas por los. ‘que
trabajan en fundiciones y en otros irabajos en donde se realicen

operaciones de corte, o 3¢ esté expuesto a rectblr golpes o
salptcaduras de metal que puodnn loslomr el bnzo

Ropa protectora. Las condicionds en que 1] roquloro usar oqu!po de o
seguridad que cubra todo el cuerpo son tantas como log tipas de

ropa'y clases de materiales, Los tipos de ropa- lncluy.n ovcfoles.

batas de iana, delantales y muchas olras variaciones, y se e
selecclonan de acuerdo a la proteccién que otqrgaré,n contrael
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polvo, sustancias quimicas, aceites y grasas; asi como contra el

calory el contacto con objetos en general que puedan producir un’

dafio fisico.

Proteccién de pies y piernas, Casl en la misma proporcidn que las

lesiones de las manos, ocurren las leslones en los pies. Muchas
empresas se preocupan por que sus trabajadores utilicen calzado
da sequridad; el cual daba rasistir una carga astatica o una carga de

impacto, de acuerdo a los procedimientos de trabajo.
Zapato con punia de seguridad; cuentan con puntera rigida de

acero, para prevenir leslones en los dedos de los ples ocasionadas’

por objetos que caen o por aplastamiento, Conductores: estan
diseiiados para descargar sin peligro a tierra las cargas de
electricldad estatica que puedan crearse en la paersona que los
utiliza por desplazarse de un lugar a otro; éstos son utilizados en
plantas quimicas, de explosivos 0 en ambientes que puedan
contener mezclas inflamables; para la eleclividad de este calzado no
deben usarse calcetines de seda o lana y la suela debe estar libre

de aceite. No conductores: éstos tamblén son zapatos de seguridad -
pero ofrecen prevencién contra choques eléctricos. Son utilizados en
zonas donde se puede tener contacto con objelos eleclrizados, tales

como alambres y rieles. Estos zapatos oslén hochos con una. suela
de hule aislante.

Bolas; ofrecen protoccién hasta las rodlllas o tres cuanos do la”
pantorriila. Por estar fabricadas en hule ofrecen proteccién contra
humedad continua, productos quimicos y acidos, Pueden
conseguirse con puntas protectoras de seguridad o con suelade = - ..
madera para ofracer proteccién contra objetos aqudos como vidlios. S

piezas de metai o clavos.

Zahones; protegen la pane dolanlm do a pwma Se Ios 1abﬂca B
de materiales especiales, de ncuordo al trabajo realizado, parasy - .
adecuada operacién se sujetan por medio de un clnturén o unas L

correas que s@ atan en Ia parte irasera de la pierna.

Pie y espinilla; proteccién de acero que cubre el ple las R
espinilias y los tobilios. Esta pfoloccién se acople enls pafto alta dol- e

zapato sin apoyarse sobre él; el espacio de’ aire: sirve para aislar a

‘zapato del calor como en las fundiciones. Sélo se utiliza _en» E

aclividades en que @s necésaria una soguﬂdad exirema. .
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Polainas, ofrecen proteccion alrededor de toda la pierna y se pueden
conseguir estilos que llegan hasta las rodillas o la cintura,

Equipo protector respiratorio. Estos dispositivos estan diseriados para purificar el aire
que se Inhala, eliminando los contaminantes o proporcionando aire puro
procedente de fuera o de una fuente retirada a la que se le denomina
abastecedor de aire. Los @quipos se subdividen en dos clases:
Los del tipo eliminadores de contaminanies se subdividen en:
a) Los que emplean filtros mecanicos para retirar el material en particulas como
polvos, emanaciones y vapor. .
b) Los que emplean absorberies quimicos para ¢! ratire de gases v vanoras del
aire,
Los dei tipo abastecedores de aire se subdividen en:
a) Aquéllos que Hlevan @l aire fresco desde un punto distante por medlo de una
manguera o tubo.
b) Equlpos que contienen un recipiente con oxigeno comprimido para que
respire la persona.

Mostrar a los participantes diapositivas en donde se muesire que a sus

trabajadores s@ les ha provisto de equipo de proteccion personal y determinarsiesel
adecuado para ia actividad que s@ estd practicando. Con el permiso del empresario ¢ |
mostrar, si és 6l caso, aquellas fotogratias que ilustren a ©empleados sin equipo de e h i i
proteccién; en tales circunstancias se debera hacer un anélisls oxhausllvo para R
enconirar razones de por qué es1a persona no usa algun equipo de ploleccion. paralo. P S
cual 88 deberin contestar preguntas como: ~ : L
¢ No se ha suministrado equipo de prohccadn aesla érea? ' L ER
¢ Si existe equipo de proteccidn, por qué no lo usa? ' e ‘
+El equipo que se suminisir, no es ol apropiado para las activldades de dlcho : e

operador ? ‘ -
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¢ Preguntar si el inge}:iero o supervisor pone el ejemplo entre los frabajadores en usar
el equipo de prateccion?
s Cerciorarse si el equipo adoptado es molesto o demasiado pesado para su uso
durante varias horas continuas?
£l equipo de lrabajo debera contestar astas preguntas u ofras que surjan
durante la conversacion y si el liempo lo permite se debera dar una solucion ai
problema de seguridad observado en esta drea o en toda la empresa.

Conciusién

Aunque lo ideal para cualquier situacién de trabajo 6s modificar el medio
ambiente fisico, en ocasiones nos encontraremos con que éste esfuerzo en pro dg la
seguridad se convierte en imposible por razonds econémicas; en estos casos se hace
imprescindible equipar a los trabajadoms en forma individual con equipo de proteccién
espacializado.

Por lo tanto sera responsabilidad de los emprasarios el seléccionar y proveer
de este equipo a su personal, ya que su resuitado final sera el de probordiomr un
ambignte de trabajo favorabie, bienestar y salud para sus irabajadores, prevencién de
accidentes de consecuencias irraparabies y un aymento en el cuidado y
responsabifidad de su personal para la eliminacién de riesgos de trabajo. -
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4.5.6 Condiciones y manejo de herramientas manuales
y portatiles de motor eléctrico o de potencia.

Los dafos causados por las herramientas de mano son
relativamente numerosos en todas las ramas de {a industria. Estos,
accidentes son resuitads d¢ manaiar harramientas defactuosas o
impropias para el lrabajo que se esta practicando, Ademas en muchos
talieres de {a pequeda y mediana indusiria no existe una correcta
apreciacion por parte de los propietarios y supervisores sobre la
importancia de mantener en huenas condiciones dichas herramientas; ya
que para tener un buen conlrol y practicas seguras es necesario que

estas pequenas herramientas se encuentren slempre en buen estado, asi

como manejarse en forma aproplada para que cubran sus caracteﬁsﬂcas '

de seguridad.

Enlo que respecta a herramientas portétiles eléctricas camo las _
de potencia, también existe un gran Indice de accldemes ya que éstos '

ocurren por un maneje incorrecto o por un mantenimiento Inadecuado.

Olros faclores que Increm entan Ja posibilidad de que. ocura un__ :
accidente al utilizar estos equipos son: fa ignorancia de los_trvabajadgres'

sobre fa adecuada puesta en marcha o paro de fa herramienta, &l no

utilizar equipo de proteccién personal, la distraccion 1recuente de Ios' :

trabajadores y fa talla de adiestramlento.
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Manejo de herramientas manuales

Introduccién

Las herramientas de mano como cinceles, limas, serruchos,
martilios, cuchillos, destornilladores, llaves de tuercas, etc.; nunca son
tomadas en serlo como elementos peligrosos, capaces de causar algun
dafo. En realidad el empleo de lales herramientas es una fuente muy
importante de dafios; por ajamplo, particulas que vuelan desprendidas de
la cabeza ensanchada de un cincel, punias pesadas de temple, éstas
producen leslones en los ojos o causan haridas penetrantes en el cuarpo,

Elsimple hecho de que dstas no causan lesiones mortalas, no
quiere decir que no se plerda una cantidad considerable de tiempo :
laborable en atendery dar tratamiento a eslas paquefias lesiones, Para {
disminuir el indice de accidantas es muy importante que exista una
actitud positiva por parte de los supervisores para que se cofrijan y se
controlen las practicas en el trabajo del personal que labore con estas
herramientas.

Presentacién de normas y ejamples

Debemos recordar que la imperteccion humana para elv'c_:ontfb,l :
de los movimientos repetitivos, es el factor que e‘sté‘ de por madio _b;i_r'ai' _
poder controlar un accidente atribuible a herramientas manuales; por tal .
motivo es indispansable que siempre pansemos que eslos “a’ccwé’mes‘se L
reducirén si se crea conciencia en el propletario de que s de suma
importancia que proporcione herramientas en buen estado de
funcionamlento, asi como armarios o cajas apropiadas en Ios,la,il‘e:(e's'
para guardar @ indentificar la herramienta adecuada para cada operacién,

€l primer paso que se tendrd que tomar, os levar a la préctica

owm
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una politica de adecuado uso y control de herramientas entre los

trabajadores:

1. Los trabajadores deberdn ser responsables de mantener limpias y
ordenadas las herramientas alterminar sus labores.

2. Se deberd impantir adiestramiento a todos los trabajadores de taller que
laboren o utilicen herramienlas de tlpo @special, con 8l fin de que por
sus peculiares caracteristicas las distingan de las herramientas
ardinarias y les den un uso adecuado.

3. Los supervisores seran responsables de revisar con frecuencia Gue,
cada herramienta sg mantenga en condiciones operables.

4. Cualquier herramienta que el supervisor detecle que sus condiciones
fisicas son defecluosas debera reemplazarse de inmediato y guardarse
por separado en el taller y bajo ifave para su eliminacién o compostura,
si ésta es posible.

Manasjo seguro de las herramientas

Para reducir el riesgo de que sucadan accidentes, las
herramigntas solo deberan ser utilizadas en la labor para ia cual fueron
disefiadas.

- No se debe martillar con cualquier herramienta que no haya sido
disefada para recibir goipes.

- No se deben utilizar palancas de tubos con Haves pequenas. Para este

fin 56 debera utilizar una llave més robusta y luente.

~ No ulilizar llave de tuercas (inglesa o espanola), con quijadas

desgasiadas, deterioradas o cuando su mango se eancuentre éspero 0.

con roturas.

- Los martilios con cabezas defactuosas o con mangos sueltos o rotos no

deben ser utilizados, hasta que sean reparados. Los mangos muy
cortos son peligrosos porque aumentan el rlesco de golpes enlos

dedos.

- En los deslornliladores es importante que sy mango sea parojo sln;’ .
fallas y que no esté resbaloso. Los lados d@ la espigs deben ser rectos y -

exactamenie paralelos, la hoja que cabe en la cabeza del tomillo, ya sea recta ode
tipo cruz (Phillips) siampre 38 deberd ajuslar con exactitud én la endiduta do !os

tomilios.
1 51
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~Nunca se debera usar un destornillador como cincel, o que tenga sus
hojas gastadas o aslilladas. En trabajos de mantenimiento eléctrico
deben utilizarse con mango de material aislante.

- Los cinceles deben manlenerse siempre con 1a punia atilada y su
contorno en buenas condiciones. Se debera reparar o cambiar todo
cincel que tenga su cabeza ensanchada o agrietada, ya que éstas
puaden desprender particulas al ser golpeadas. Se deberd eliminar
todo cincel cuya longitud sea demasiado corta para la seguridad de la
mano.

~ Para gl uso de el cincel se deberan usar gafas prolectoras y guanies®

para el operario. Tambidn es importante que los irabajadores que estén

alrededor utilicen gatas de proteccion,

~ No se deberdn utilizar limas que carezcan de mango. El trabajo sin
mango es peligroso ya que su parte postarior es bastante puntiaguda.
Siempre que sea posible, 8l objeto que se va a limar, deberd estar
sujeto a un tornillo de banco.

-~ Jam4s se deberd emplear una lima para hacer palanca, ya que su
cuerpo metdlico es muy duro y por lo tanto quebradizo.

- Jamas se debera golpear una lima con un madtillo; porque ésta puede
quebrarse, volando particulas de metal en lodas direccionas.

Manejo de herramientas eléctricas o de potencia
Intraduccién ‘

Las herramientas de operacién mecédnica y poﬂéﬂles. requiaren v

de una consideracion especial, ya que éstas involucran los riesgos

inherentes a la utilizacion de electrac»dad de bajo volta]e o fuerza

neumatica (aire comprimido).

A manera de ejemplo, a continuacién se senalan los porcentajes‘ o
de causas de accidentes relacionados con estos equipos publicados en

la ravista Accident Facts de Pensilvania:
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Acto o causa insegura Porcentaje

Sabracarga, dafactucsa disposiCion ... . 38
Exposicion innecesaria al peligro ......... -« 10
Empleo inseguro o impropio del equipo w 31
No haber empleado el equipo prolector individual ........... §
Trabajar an, o moverse antra aquipo peligroso ..... .. 18
Poner en marcha o detener en forma impropia ...... 2

Las descargas eléctricas debidas al empleo de equipo eldctrico,

acurren de repenie y suelan ser graves. La gente en gensral cree que los
riasgos se daban Unicamanle a allos vollajes y no siempre se percatan,
de que una corriente de algunos miliamperes puede lesionar gravemente
a una persona, independientemente del voltaje manejado. Por
consiguiente las personas que laboran con herramientas eléctricas de
C.A., sialoperaréstas su cuerpo llega a formar parte dsi circuito
aléctrico, en @se momento les podréa pasar una corrienie eléctrica lo

suficientamente grande para producir una contraccién involuntaria de los™ -
musculos, causar quemaduras o provocar que les daje de latir el corazén

y parar la respiracion.

La gravedad de estas situaclones depende en mucho de la parte_ .
del organismo del obrero que se encuentre en contaclo con Ia porc:én.“

cargada y del piso conductor,

Como ya explicamos, la gravedad del, daﬁo depende. de la;

cantidad dg la corriente que pase por la victima y esta dqpendoré do_. i

1. Voltaje del clrcuito con ei cual se halle en contacto. ‘
2. Cualidades alslantes del lugar en el que se encuentra. -
3. Rasistencla de su piel o ropa, o de ambas. )
4. Arga de contacto con el conducto cargado.
5. Presion de contacto con dicho conducto.
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Prasentacidn de_normas.y_ejemplos

La mejor manera de evitar que un trabajador reciba un descarga
gléclrica es asegurse que las herramignias lengan conexién a tiarra. Para
lograr este proposito an una lensién de 220 volls, los empresarios
debardn hacer un esfuerzo econdmiceo extsa, paiu reaiizar dantro de fa
f4brica una Instalacidn eléctrica y tierra espacial, asf como unog contactos
para colocarias; |a instalacién conslard de un cable de tres polos, dos de
ollos deslinados para la energia y el restante para eslablecer tierra , Este
sistema de instalacién tiene que sar llavado a cabo por un elactriclata
aspaclaiizado,

Por consiguiente, la fabrica debera contar para sus herramientas
aldclricas con up suministro de bajo vollaje, el ampresario tendra que
comprar un irasformador raductor, el cual va a suministrar normaiments
un voltaje seleccionado de 110 volts (127 volls nominales), dste
transformador debe ser de estruciura alslada y disefiado con.una
derivaclén a tierra tamada del punto céntrico del deyanado secund.arlo la
cual Induce una tansién de 110 volts. Esta derivacién central, como se
conoce, garantiza en caso de falla eldctrica que al oparador no reciba
descarga alguna, porque el clrcuito estéd conectado directamente a tierra,
Pero 8n caso de que sa rompa &l clrculto, la tensién méxima de descarga
eldcirica so reduce a la mitad de la salida del devanado secundario.

3 fme Tonbie et Frodly ' Crneviloaen '
W e 1 11 . M . . ot
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l j B)
¥
Figura 22, 8istema de seguridad para 220 v. y yso de un trasformador pare 110 voits, lmhoi -
conactados a Herra. )
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Maneje seguro de herramientas eldctricas portdtiles

El manejo seguro de las herramientas eléclricas portdliles requiere de
adiestrar al irabajador a que siempre revise y examine los siguientes puntos de
seguridad:
~ Revisar el voltaje nominal en la placa del fabricante y comprobar que es el

mismo que el de la fuente de abastecimiento,

- Nunca se debera conectar una maquina de 110V a un circuito de 220 V, ya que
ésta trabajara aproximadamente al doble de su velocidad y provocara que
estalle el motor de la maquina.

- Nunca utilizar éstas herramientas si su cable externo esta daiado o se
pretendié reparar su cubierta con cinta aislante.

- Se deberan emplear enchufes de servicio pesado con abrazaderas que sujeten
al cable de |a fuente de abastecimiento.

- Los trabajadores deben aprender a proleger enchufes y cables contra objetos,
calor o aceite.

~ Cerciorarse que la herramienta esté en circuito ablerto (apagada), antes de
conectar su clavija a una fuente de energia.

- Se recomienda que e! cable de la juente da abastecimiento para los talleres, se
instale por un sistema aérao (contactos ariba de la cabeza de los operarios).

~ No utilizar méduinas que presenten dafio externo, mal apriete o falta de los
tornillos de la carcaza o bastidores del motor.

- Siempre se deberdn asegurar las guardas o componenies ajustables de
esmeriles, pulidores y sierras circulares; éstas deberan encontrarse bien fljas a
la carcaza y no utilizarse si se encuentran en malas condiciones o astilladas. -

- No se deberan emplear escaleras de aluminio, cuando se utilicen este llpO de:
herramientas.

~ Siempra se debera ulilizar equipo de seguridad personal como son anteojos de
seguridad y guantes de carnasa (dieléctricos).

- Nunca se deberan emplear estas herramientas en amblentes gaseosos que
puedan producir una explosion. . ,

- Jamés sa deben utilizar las herramigntas eléctricas si el piso esta mofado o sI el
operario se encuentra en andamios metalicos.
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Maneje seguro de herramientas de potencia

Las harramientas de potencia son aparatos que pueden ser
activados con fuerza neumatica (aire comprimido) o electricidad. Las
lesiones mas comunes son quemaduras, heridas en ia piel y torceduras;
ademas también se incluyen los choques aléctricos.

Por lo antaerior los operadores debaran practicar los siguientes
tos, para realizar un trabajo sequro;

- No se deben dejar las herramientas de poténcia en lugares altes donder
exista la posibilidad de que se zafen los cables o ias mangueras.

- Los cables dehen mantenerse alejados de aceite, dé superficies
caliantas o quimicos.

- Eslas herramientas se pueden romper si se les deja caer o sé les
maltrata.

- Se les debe advertir a los empieados del peligro de desconectar las
mangueras neumaticas de la herramienta para limpiar maquinaria o
sacarse el polvo de la ropa, ya que éstas operan ¢con una presién de’
mds o menos 90 libras por Pig? y su uso incorrecto puede ocaslonar
lesiones graves. »

- Los martillos neumaticos nunca se debaran poner en funcionamiento -

*hasta tener la herramienta firmemaente reposada sbbre el rabajo”.

- Enlas Llaves neumalicas de impacto que producen una lorﬂén parael
apriete de pernos se debara ajustar el seguro de torque para el tipo de
perno con @l que se esté lrabajando.

~ En todos los tipos de trabajo reallzados con estas herfamion!as §| :

operador debera usar galas de protocclén.

- Las herramientas con discos abrasivos no deberén delenerse apllcando S
una presién en el disco con alguna pieza para frenaria, ya que’ esto'_ ; -
puede provocar que ei disco se fracture y ocasione una lesién personal.
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Proyaccién de digpositivas de un sactor de produccién

Por lo que hemos explicado en las normas, las diapositivas
tendran que mostrar el ambiente de trabajo en ¢l que se oparan estos
equipos, las ¢condiciones fisicas de los mismos, presentar si existe en la
instalacion eléctrica de la fabrica una adecuada conexion a tierra 'y
fotogratiar los habitos de los oparadores en sus aclividades de trabajo,
con las presentes harramientas.

Conclusié

La seguridad en la oparacion de herramientas manuales, y las
herramientas eléctricas como son las de potencia; dependera en mucho

del debido adiestramiento de los trabajadores para detectar defectos o

dafios en las mismas, asi como én la forma en que se ulliice la

heramienta y el buen criterio que tengan allos mismos én materia de su :

seguridad personal.

Por lo tanto, un trabajador adecuadamente enlrenado por su .

supervisor podra seleccionar el tipo corraclo de herramlenla y darle el uso
y mantenimiento apropiados para su buen estado. Asien cualquler
momento el trabajador estara en condiclones dptimas para evitar
accidentes. !




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGRAL DE LA EMPRESA

4.5.7. Ergonomia

La palabra "argonomia” signitica literalmente : "los fundamantos
del trabajo”. Es una palabra que se usa an Inglaterra para describlr el
estudio de aquello que adapta una maquina o un proceso a su operador.
Su objetivo es preparar al hombre para trabajar en éptimas condiciones
fisicas y mentales para que sus sentidos personales sean utilizados en la.
mejor forma.

No obstante el origen de la ergonomia no puade establecerse
con precision, sin embargo se puade decir que el surgimiento de esta
disciplina laboral comanzd cerca del periodo de la Primera Guerra
Mundial. En Estados Unidos se uso la expresién "ingenieria humana” que
se dedicaba al desarrollo de sistemas complejos para el impulso de Ja
produccién de armas, preservacién de la salud entre los trabajadores y la
eficacia industrial, Actualmente este progreso se ha extendido a la vida
civily ahora sa ha transformado an un aspecto importante de cualquiar

proyacto da ingenierfa y desarrollo; de este modo se promugve una -

mayor eficacia, astableciendo practicas ventajosas'y seguras en el
frabajo. ' '

intreduccié

En la actualidad el concepto de ergonbmié se emblea para el
analisis y solucién de problemas del 5istemg hom bré-méquina-entbmo.
Los diversos mélodos de analisis e investigacién nqs'!_lev,an a una _
combinacién entre muchas disciplinas como son: fisiologla, anatomia,
medicina, psicologia e ingenigria. ' ‘ o

Dentro de la rama de las clencias bioldgicas nos proporciona .

o8
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informacion acerca de la estructura del cuerpo: ias capacidades,
limitaciones fisicas, dimensiones de su cuerpo, que tanto puede levantar
en peso muerio y las presiones fisicas que puede soportar. La psicologia
astudia el funcionamiento del cerebro, su sistema narvioso y como utiliza
el individuo su cuerpo para comportarse, percibir, aprender, recordar,
controlar los procesos motores, etcétera. Finalmente la ingenieria
proporciona informacion similar acerca de la maquina y el ambiente con
que el operador tiene que enfrentarse. N
Bajo este orden de ideas, podemos citar que la argonomia busca
aumentar la seguridad, mediante el resultado de reduccién de tlempos
peididos a travédes do la anfermedad y aumentar fa eficiencia del
trabajador; también trata de reducir la imprevisibilidad de la ejecucion dei
operario e incremantar su conliabilidad y por ultimo se busca el criterio de
comodidad, que actualmente se refiere a proporcionar una sensacién de
bienestary de tranquilidad Inducido por el sistema.

Presentacién de normas y ejemplos

En esta seccidon serad pertinente preguntarse en donde esta
cimentada la ergonomia en nuestra empresa y su relacion éptima con la
eficacla dei trabajador. Esta va a tratar de estudiar al operario en su lugar
omesa de trabajo, apiicdndoie principios establecidos y los
procedimientos de seguridad y de trabajo expuestos en los temas
anteriores. , : '

Con esta idea se deberd examinar los movimientos de los obreros
y materiales con el enfoque mis amplio posible, para ilegar a una mejor
utilzacién de la maquinaria y herramientas existentes mediante la
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gliminacion de tiempos de inactividad, la ejecucién eficaz de los procesos
y mejor aprovechamiento de la mano de obra, eliminando movimientos
innecesarios que consuman mucho tiempo, dentro de la zona de trabajo o
en la fabrica. Para emprender el estudio de un operario que ejecuta una
operacion sin moverse de su sitio, lo podemos clasificar por los siguientes
principios de economia de movimientos:

1°. Utilizacion del cuerpe humano.
2°. Distribucion del lugar de trabajo.
3°. Modelo de las maquinas y harramientas.

' Estos sirven porigual @n talleres y oficinas, aunque no siempre
8s posible aplicarlos, constituyen una base éxcelente para mejorar la
eficacia y reducir la fatiga de los trabajos manualés. A continuacién los
detallamos en forma un tanto simplificada.

Utilizacidn del cuerpo Humano

Al proyectar un puesto de trabajo se daberd prever la posicién
que tomard el trabajador , el esfuerzo requerido, el volumen de
movimlentos, el desplazamlento contlnuo, etc. Estas posiciones las
podemos clasificar basicamente en dos; Postura de ple y sentado.

La postura de pie es la mas natural para actividades de maximo
aicance visual y atencién en el trabajo, esto se justifica pqrque" ekiste en

todo momento una coordinacién sensomotora: sin erﬁbarho tiene la
desventaja de que la sangre y los fluldos de los tejidos tienden a .
acumularse en las piernas, lo cual contribuye a alcanzar niveles altos de 3
fatiga. Por lo que recomendamos que las labores de ple no sean de:
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mucha duracion y deben evilarse inclinaciones bruscas mayores de 15°,
asi como inclinaciones hacia alras o hacia los lados,
Los factores que justilican la posiura de pie son;

* Trabajos pesados y medianamante pasados.

* Altura del trabajo laboral (vertical desde el suelo hasta la zona de plano
horizonta! de los hombros).

+ Distancia considerable enirs los objelos y fos ojos.

+ Cuando sea imprescindibla combinar las lareas con olras oparaciones. .

La postura de estar senlado as mucho mas venlajosa que |a de
pie, ya que reduce la carga muscular estatica, disminuyendo la presion
sanguinea en la venas con lo cual se ofrace menos resistencia a que la
sangre ragrese al corazon y gsto permité que sa llavan a cabo tareas de
movimientos finos y da precisién,

Sin embargo, esta postura fambién genera faliga muscular, ya
que sus movimlentos quedan resiringidos severamenie; ademas el estar
en dsta poslcion puade producir problemas circufalorios, aflojamiento de

masculos abdominales y mai funcionamiento del sistema digestivoy -

respiralorio. Los factores que justifican la postura de sentado son:

* Actividades con uso pamcular de angulo y foco visual.
» Tipo de trabajo liviano y sin desplazamignlo,

* La relacion de los faclores de movimiento en 8l disefio de una méquma. . ‘ v I

+ Para hacer funcionar controles con los pies.

Distribucidn del lugar de irabajo

Ellugar de trabajo debe estar diseiiado para que el bpe(aipio A
pueda alcanzar lodas las partes o herramientas para su Iabor.,Sifkqdqs ,

los componentes estan al alcance de las manos, mientras los codos
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estdn cerca del cuerpo, se dice que el trabajo se hace an una é4rea
normal y dste se puade llevar a cabo an un tiempo minimo.
Para dslo se nacesitan conocer las dimansiones ergonémicas y

los faclores biomecénicos del hombra, los cuales alienden el disefio de

los espacios dplimos, a través de los dasplazamientos y movimientos
arliculados del operario y ello facilitard el disefio de las dimensiones
fislicas an los puestos de trabajo.

a) Las dimensiones ergondmicas son el resultado de la orientacién de los
distintos objetos en ei espacio, tomando en cuenta las medidas de las
diversas posiciones o posturas de! hombre medlo.

b) Los factores blomecanicos responden a los rasgos de los movimlentos
humanos de las diferentes partes de su cuerpo.

De acuerdo a las dimensiones argonémicas del operario, Ia
altura ideal de una mesa de trabajo debe situarse a la altura del codo o un
poco més abajo segin al trabajo que se realice, ya que la mayorfa de las
operaclones son més taciles a la aitura del codo.

Q

figura 22. Regla dal codo para considarar Ia afture de trabsjo.
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figura 23. Superficie mdxima y normal de tubaio.
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Ngura 24, Area de tistajo normst y méxims de acuerdo a los fectores blomecdnigos.
Diseiar gsiavivnegs da trab

bajo que ce puadan utilizatr
simultdneamente ambas manos, eslo puede considerarse

verdaderamente Glil para la productividad. En muchas ocasionés, una
eslacion de trabajo puede disefiarse para hacer "dos aclividades al
mismo tlempo®, Este punto se debe recordar slempre, ya que si es
posible, deberan disefiarse dispositivos duales en los que se mamengan
trabajando las dos manos al mismo liempo.

También se debe estudiar que cada mano efectie 8! menor
nGmero de movimienlos. Todos los movimiantos de las manos son una
serie de alcanzar, sujetar, colocar y sollar. Cuanto mayor nimero de
astos movimientos pueda evitarse o reducirse, tanto més'sallsfablor_la'
serd ia estacién de trabajo. ' :

Modelo de las mdquinas y herramidnias

Cada puoslo de trabajo presenla una comblnaclén unlca de
trabajadores y lareas. Es imporlante disefiar pueslos de Irabajo en Ios
que se pueda laborar de una manera unitormey sin Intermpclonesf '
innecesarias, Colocar el material, herramienlas y conlroles (llaves,

palancas, elc.) at aicance manualdellrabaiador puede ahorrar Iiompoy R
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esfuerzo, "cuanto mds se use, mas cerca tiene que estar" esto se aplica
tanto en los puestos de trabajo como al conjunto de la fabrica. Todo lo
mencionado anteriormente se relaciona con el estudio de la Economia de
Movimientos.

A manera de resuman citaremos las actividades apropiadas para
economizar movimientos en una estacidon de lrabajo.

deben de comanzar simultdneamaente sus
dahen setar aclotnx nl mismo tlnmnn

Cuando la mano derecha y la izquierda trabajan gn su lado y
area normal de trabajo, el operario tigne una sensacidn.de equilibrio y
lleva al maximo su rendimiento laboral. Sin embargo cuando una mano
lrabaja sosteniendo un peso y la otra permanece ociosa, el cuerpo tiene
que hacer un esfuerzo para mantener el equilibrio y ocasiona fatiga en el
trabajador.

Lox movimienios da las manos deben de ser simétricos y
separarse y acercurss simultdnsaments al cuarpe.

Recordar que las manos se muaven naluralmente con simelria;
cualquier desviacién asimétrica en una estacién de trabajo, en las que se
usen ambas manos. obliga al operador a ejecutar movimientos lantos y
dificiles.

€l Impulso debe ser aprovechado para ayudar al lfnbn]ndor,
sismpre que seu posible, y reducirse al minimo, cuando lmyn que
sjectuario con esjuerzo muscular.

Los Impulsos da las manos se dasarrollan durame los procosos O
de alcanzar y maver, después éstos disminuyen durante la operacion de
colocar y soltar; por lo tanto realizar nuevamente un esfuerzo fisico para
colocar la parte terminada en la area de descarga provoca una pérdida de
tiempo. Por lo cual se recomienda que después de la operacion colocary

sollar, se utilica un dispositivo que aproveche la gravedad, y que desalojela .
parte terminada de ef drea de trabajo, migntras las manos s8 dirlgen nuevamente al . -

comienzo del cicio de su actividad,
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fos mevimientos curves y continues sen prafertbies a los
movimientes an linea racta con cambios hrusces de dirsccion.

Es importante esla sugerencia para acondicionar en una
adecuada posicién circular los maleriales y herramientas en una estacion
de trabajo. -

Deben destinarse sitlos para cada herramienta y maierlal, a fin
de permitir mejor secuencia de trabajo y eliminar los procesos de
blisqueda y seleccién,

Es conveniente que las piezas se seléccionen por tamafio y uso
frecuenta de lal mado que las piezas pequeiias estén lo mas cerca
posible d el operador.

Hay qus utilizar dispositivos ds alimentacidn y descarga por
gravedad. para reductr los (lempos de alcanzar y mover,

Los dispositivos de gravedad permiten desalojar las partes
acabadas de el area normal, conservando ordenado y limpio el silio de
trabajo.

Tedes lee maisriales y las herramiantas de trabaje en Lo pesible
daben colocarss dentre da ¢l drea nurmal, tanto an st plane herizental
. come vartical. ‘ :

3¢ debe prepercionar un asisnte comede al sperader y m.i o
culdade en qus la aiture del mismo, sea la mejor para gue e tub-p "
sficlentaments. :

30 debe avitar ol use ds las manes come sistama de sujscida.

Durante ciertos procesos una mano no esta ejecutando lrabajo :
por realizar una actividad de sostener; en muchas ocasiones se puaden
introducir dispositivos que sostengan la herramienta, o plamllas».
universaies para sostener plezas no siméiricas o poquehas :

165 S




TEMAS PARA EL DESARROLLO INTEGRAL DE LA EMPRESA

En ¢uanto al modelo de maquinas se deberan superar defectos
de las mismas que provoquen:

a) Incapacidad fisica para alcanzar los controles.
b) Dificultad en el manejo y control por requerir grandes esfuarzos fisicos.

¢) Corregir la mala presentacién, la distribuclén de controles o los puntos
ciegos.

d) Factores ambientales que afecten al operador, como ruido, calor, frio,
humo y gases. La incomodidad causa fatlga y es una causa frecuente
de pérdida de eficacia.

La ergonomia también tiene como objetive ayudar a identiticar y
corragir el uso y manejo de controles, lo cual involugra un mejor diseio
de pantallas, cardtulas y controles,

La vista es la que resulta mas facilmente sobrecargada, en
ocasiones hay equipos con muchas caréatulas o senales visuales que es
imposible que un trabajador pueda ver simultdneamante. En eslos cases -
se usa una sefal audible, como un zumbador para que se puedan ’
identificar los cuadrantes @n cuestion,

En cuanto a controlas de mando por ejemplo encondldo- :
apagado, o indicadores de eleccion mulliple deben eslar disefados
considerando el *grado de expactatividad®; esto es, al ualbzar un
movimiento habliual, el operador espéra un cierto resultado. :

Hoy en dia ya no se trata sdlo de mover bolongs y pnluncas es . ‘

esencial conocer la maquina y sus funclones para desompenar.

adecuadamente las operaciones que le corrgsponden. Par este motivo AR

hay que estar conclentes de que es necesarlo tenar operadores més
inteligentes para el equipo moderno que es compllcado

Solicitar permiso del propietario para utlhzav un mmplo negativo si s i S

presentan tos casos de:

- Lugares de trabajo con materiales y herramienus lejos del alcanoe del ttabaiador
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- Estaclones de trabajo en donde no se utilicen reciplenies o sopories
adecuados para la herramienta,

- Diapositivas an donde se muestre la Inadecuada rotulacién o posicién
de Interruplores dé maquinas.

- Diapositivas que muestren posturas penosas (operaciongs con manos
levantadas por ancima de los hombros, Inclinacién excesiva o aslantos
sin respaldo) de tos irabajadores,

Mosirar y felicitar si exisien eéstacionas de irabajo an los que se
trabaje ergonémicamente en las posturas de pie o sentado, proyeccién
sobre la norma del codo para Ia altura de mesas de trabajo, mosirar
mecanismos que ulilican rampas o conlrapesas para desalojar productos
terminados que economicen energla y tlempo de los trabajadores;
finalmante dlapositivas que ilustran estaclonaes de lrabajo que utilicen
herramiantas colgantes para disminulr la fatiga de levantar y descargar en
su lugar la herramienta de frabajo.

Lalacacidu g lay haitanianing an ly ese da hisbnjo,
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Conclusién i
i

La importancia de aplicar y desarrollar una buena ergonomiaen
la empresa, @s la de ayudarnos a determinar las capacldadu de Ios'.-';,{_f,l -
obreros; después intentar construir un sistema de lubnjo baudo o
estas capacidades, ajustdndose a las dlmonslonu anuopommlcn do
los mismos y finalizar con el disefio de un ambiente de mbajo que se -
ajusts a los espacios y movimientos do las por’sonn quc ahi Iaboran. :
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4.5.8. impacto Ambiental

No hay méquina alguna que pueda compararse con los
organigmos vivos, ni en complejidad ni en diversidad. Los animaies y las
plantas pueden alimentarse y repararse a sl mismos, adaptarse a nuevas
influencias extemas y reproducirse. _ .o

Sin embargo, todos estos eeres vivaos no pueden existir como
ontidades aisladas, sino que dependen del medio ambiente.
Concretamente, han de ingerir alimento, agua y minerales, eliminar
desperdicios y mantener una temperatura favorable; por io tanio, el
ostudio de los seres vivos con su entorno constituye la clencia de la
ecologla.

Dada la situacién histérica on la que vivimos, debemos
considerar el esludio y conocimientos sobre las medidas de control y
oliminacién de contaminantes en nuestro medio ambiente. Por ol
momento y durante muchos afios la contaminacién seré una prioridad en
la operacién de las fabricas, ya que actuaimente existe un delerioro
ambiental muy extenso; ol cual tardaremos muchos decenios o inclueo
sigios para revertir y lograr aicanzar nuevamenie el «uﬂbﬂo ocolowo
on nuesiro planeta.

Les medidas que presentaremos no ohinuln fos mbhnm de
contaminacién de un solo golpe, pero sl mhndoum aportar nluobnn

integrales que ayuden a reducis la emigién de contaminantes ll mdb - !
ambiente, de tal forma que poco & poco, los ecosisiemas e renueven y '

los daflos que hemos causados 80 reviertan.

£l control de la contaminacién se estd vohlondo uulltlmmm =
una priondad para las empresas, en nuesiro pais ya han sido wbllcun
on ol Diario Oficial de la Federacién dieposiciones bnho o«“.bu (ol 8
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de enero de 1992), acuerdo por ¢l que 84 crea la Comisién para la
Prevenclén y Control de la contaminacién ambientai en ia zona
metropolitana del vaile de México, que es tactor de presién que ha
contribuido significativamente a que todas las empresas de nuesiro pals
comiencen s tomar medidas en materia de contaminacidn ambiental.

intradussida

Los problemas de contaminacién son, desde ef punto de vista
tecnoidgico y legal de uiia caiplejldad muy grande que acarrea
probiemas de tipo social. Por ¢ilo, las penalizaciones por motivos de
contaminacién ambiental pueden llegar incluso al cierre de las empresss
responsables; en fin, !a supervivancia de ésias esté amenzada, si no se
preocupan por ¢l cumpiimiento de la legisiacién ecoldgica vigente.

Debemos estar conciantes de que pera implantar sistemas
anticontaminanies se requiers cambiar los procesos de iranslormacién de
materias primas, ¢l destino final de productos y sus desechos, lo que
implica cambios an los materlales, maquinaris y estrateglas de
comerciakzacidn. : ‘

Para ol problema de! control de la contaminacién nosotros _
presentaremos aigunas soluciones y métodos que pueden ser aplicados
para la solucién de ciartos problemas, pero aunca dede olvidarse quo‘
eetas soluciones deben adaptarse a los problemas econdmicas y
técnicos que se presenten en la empress. Por o que nosolros haremos
referencia s las principsios medidas para prevenir y controlar la
contaminacién, en los eiguientes puntos:

+ Conirol de residuos emitidos a la etmdsten.
* Reduccién de conlaminacién al agua.
» Control y eliminacién de desachos sélidos.
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Prossntasiin de normss y sjemples

Centrel de residues omitidos a lo atmdsiers

El aire es indispensable para la vida sobre Ia tierra. La adicién
de material indeseable traneportado por el eire, como el humo, cambla la
composicién de la atméeiera terrestre. Designamoe a este fendmeno
atmosiérico como “contaminacién del ake". .

A continuacién describiremos las clases principales de
contaminanies gaseosos para ¢! aire.

8) Oxidos de carbono. El biéxido de carbono, co. , 88 Un
componente normal del aire que se encuentra en una concentracién de
0.03 ppm. Sin embargo, al quemar carbdn, petrdlec y gas natural como
combustibles se producen grandes cantidades de CO, ; ésta moldcula:
posee la particularidad de absorber la radiacién infraroja («m) del n@l.
Por consigulents , cuanto més CO, haya en ks atméstera, dete absorberd
mda calor y puede provocar cambios climatolégicos graves pars la ema.

b) Compuestos que contienen carbono ¢ hidrégeno. La pmml
categoria son los hidrocarburos, ol oiro grupo son ( carbono, Mirénno y
oxigeno) designados como hidrocarburos oxmud«. tales como los
aicoholes y los dcidoe orgdnicos. Estas susiancias son introducidae ala
atméefera por la combuetién incompieta de combustibies que contienen '
carbono, junto con el mondxido de carbono anteriormente menglonado o -
también por la evaporacién de liquidos como la uuuna ° rochdo de
pintura.

¢) Compuestoe que contienen azure. Los éxldn hpolhnm de

azufre soh el bidxido de azuire, 80, , y ¢l triéxido de azuire 80,. tm n

ol contaminante mée significativo para la atméstera ya quels humdaﬂ _ S
_del aire reacciona rdpidamente con ol 8O, para formar una niebls de

dcido sulirico. Este dcido es altamente comosivo y d“md ol‘w’l’q--_. =

m
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viviente, el nilén y ¢l mérmol ; como todos sabemos esia niebla ha sido
protagonisia de numerosas muertes en la ciudad de Londres.

d) Compuestos qus contienen nilrégeno. Séio fijaremos por sl
momento la atencién en el biéxido de nikrégeno NO: ,el cual es producido
por cuaiquier proceso de combustién en si aire; asi pues el gas dsl
escape de loe automdéviles constituye una fusnte significativa de éxido de
nitrégeno,

Considerando la toxicidad del NO; sobre el hombre, éste,
provoca desde un olor desagradable ¢ irritacién moderada en diferenties
partes dei organiamo, haste congestién puimonar grave e incluso la
muente; segin sea la concentracién de NO,,

@) Ozono. El Ozono también se encuenira en el aire “normal® en
una concentracién de 0.02 ppm, pero en conceniraciones mayores es
una subtancia téxica que produce efectos irriiantes de diversas claaes
sobre las personaa , dafios en la vegetacién hasta llegar a ocasionar ia
destruccién total de la misma. .

t) Contaminacién del aire por particulas. Las particulas pueden
clasificarse de acuerdo a su estado fisico (sélido o liquido), origeny
lamafio. La clasificacion siguiante conetituye una solucidn burds, pero Gti
8 osla cuestién, ' :

Didmetro inferior Didmetro
& Un micrémetro’ mm?.
Aoscies Pusdenoeredids  Poivos (puiculas séldas)

Humos o ) T} Nisblas
o e

* 10000 misraa = 1¢m. A (a miera WMbidn 90 (0 Nama misrén

P
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Las particulas en estado sélido pueden ser polvos y humos; los
cuales son originados por la industria a través de diversos procesos, taies
como trituracién, combustién, condensacién de vapores por sublimacién,
destilscién, caicinacion o procesos én donde se generen reacciones
quimicas.

En cuanio al tamafic de la particula, i rango de mayor
impontancia en la contaminacién, es el que se encuenira enire 0.01y 100
micras de didmetro, Por debajo de una micra se encuentran,
principaimente los humos originados por la industria quimica y
metaldrgica,

6l control do la contaminacidn dal alre.

Hay dos clases generaies de métodos para conirolar la
contaminacién del aire debida a emanaciones descargadas por una
chimenea o tubo de escape; uno ¢a separar los contaminantes
inofensivoa y eliminar los peligrosos de aiguna forms; o bien, convertir ios
contaminanies peligrosos de aiguna manera en producios innocuos que
pusdan descargarse a la atmésiera.

Método de separacién de contaminanies: ;

Los contaminantes poseen caracteristicas como: tamafio,
solubilidad, combustién, densidad, forma y fluidez; estas uucmhtlcu,
deben ser tomadas en cuenta para selessionsr iee filtres adecuados
que pusden ser del tipo de colectores de gravedad, ciclénicos, budom
y precipiiadores electrostdticos.

Los colectorea de gravedad retienen pariiculas pm modlo dc
filtros que dejan pesar el gas y retienen las particulas gundn de
contaminante, como consecuencia, ias plnlcum 80 donill.n oon

rspidez en la cdmara inferior del colector. Este mﬂodo sive pars mm o

corrienies grandes de gas. ,
€n ol caso en que ol gas conhmmdo contenrga wﬂculll muy

m{
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grendes cuyo didmeiro sea mayor deé 100 micras , s hace circular la
corriente de ges en uns treyaclorie de remolino, y las particulss podrén
ser expulssdes en su parie inferior, este tipo de colactor se llama ciclén.
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Flg. 22. Fitre tipice de bolsa. Fig. 23. Colester basico do sioién.

Loe precipitadores eiectrostdticos, son conelderados de ueo

Industrial ya que éstos pueden separar grandee concentracionee de -

pariiculae por medio de ia lonizacién de éstas y su precipitacién se

obtiene simultdneaments. Estos preciptadores pueden ser de doe upd’o- o
a) tubulares y b) de placas; éstos eon ulilizados para Ilmplu gnndu,’, -
volimenes de gases, siempre y cuando no exista et peligro de uploclén. o
o8 decir que loe gases tratados no deben ser uplollvu. pues mo llpo S

de diepositivo produce muchaa chispae.

Para ls descontaminacién de meldcuias luonn onel clu o
contaminado, e uliliza is ucolocclén de las pmlculu por via hﬁmdl _
(lavedores de gaees). Eetos dispoeitivos consisten de una cdmars de -
sadimeniacién por gravedad, en donde se hace circular [ corrlonlo do'

988 que pesa a iravés de una lurbuisncia de rociadores de agua; ln o ‘_ ST
particulas ceplursdas y himsdes que casn on o) depéeio de aguaporey

o
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mayor peso espaciiico se sedimentan en el fondo para formar cieno, el
cual se exirae periodicamente. En ol caso de humos finos ge utilizan por
su gran eficlencia los lavadores Vénturi,

s dbdete Techs dirlrerio
‘_‘feklﬁf : 4:11"{;(

tlsat. 44 esrgs
. t

Figet
Teestectoren

Atoladares

1

—
futreds 4ot o3
ATIY trapecetin

Fig. 24. Precipitador slectrostauoe.

Fig. 26, Cmara ¢0 reslage

Antes de seleccionar un método concreto, 8¢ deberd entender -
que la separacién de los contaminantes de una corriente de gas no . -
representa ¢! procodnlom definitivo en la accién do nduecﬁn de éatos, '
ya que ol materisl reunido no desaparece y, por conmmm han do
iratarse de alguna forma. Por lo tanto, la solucién de un pnblom de.

* conlaminacién del aie pasard a un problema de duuhoy odido 0 do

78 "
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contaminacién de agua. Sin embargo la situacién resulta mds comoda, ya
que es més facil tratar pequefios volimenes de materia sélida que
grendes volimenes de aire,

Preasniacién de normas y ejemplos

Reduccidn de contaminacidn del agua L.

Probablemente el problema mas serio de contaminacién del
planeta lo constituye la contaminacién del agua. La vida en la tierra
empezé en el agua, y su importancia es decisiva tanto en ¢l medio fisico
como en el medio biolégico. En el medio fisico el agua absorbe las
radiaciones calorificas emitidaa por ia tierra, manieniendo la temperatura
que hacs posible la vida y el equilibrio de humedad de los continentes.

Como liquido ¢l agua erosiona y modela la superficie terresire,
transporta y concenira minereles. Como séiido, crea indirectamenie euelo L
nuevo, pues al helarse ol agua infiltrada en las rocas, ln pulmiu por o |
efecto de expansién, -

Como todos sabemos la conlmlnaclén del agua es ln mll :
imesponsable de todas; el crecimiento de las cludades y de los procesos
industriales genera una demanda mayor de agua, utikzandole mnmn e
como destino final de sus desechos. ' L

El problema de los dnocho:. €8 que no son Mcllmonto -
degradables por los p'oplOl pfoc.!ol del uuu (ocelén de
microorganismos), éstos se acumulany ocnlonm cmbm on las P
caracteristicas fisicas, quimicas y bbl«bn dol lwa. Eeto tisne. como
efecto que dieminuya la cantidad de agus que 8 evapora, y par lo tanto,
disminuyen los volomonn de agua dloponlbm pm U] npmulnnhm. ;
por los sares vivos. ;

.




TEMAS PARA B DESARROLLO INTRGRAL 04U LA ENPARSA

Contaminantes del agua.

Los contaminantes del agua pueden ser clagificados en tres
clases:

a) Particulas suspendidas; ésias son ias que fienen un didmetro
aproximadamente de una micra. Son io bastanie grandes para
despositarse a velocidades razonables y ser retenidas por un filtro,

) Particulas coloidales; éstas son tan pequenas que pueden pasar a
través de los agujeros de ia mayoria de los medios fikrantes; por
consiguiente no se pueden eliminar del agua por udlmonuctén 0
fikvacién,

¢) Materia disuelia; ésta no es ratenida por ningun filtro e Inciusive no
enturbia of agua . Las pariiculas de dicha materia no son mayores de
1/100 de micra de didmetro, S| son eléctricamenie neutraa se ilaman
moléculas y si llevan una carga aléctrica sa llaman iones.

Detergonies y muerte 4o las aguas
A partir d¢ ia segunda guerra mundisl se ha pnuhudo ] u‘d ’

crecienie de detergentaa por su propiedad de poder disoiverse mma on
agua como on grasa, lo que hace que Om Oltime puodl qulwu

thclimente; sin embargo los detergentes conlbnon obnonm nulrmvon e

vegetaies que aceleran el cracimiento do aigas y plantas uumou. las

cusies pueden cubrk répidaments la euperficie del agua en unaceps F
grussa. A medida que lae planise musren por no cmplohr "y btuhmh SR
por carecer de luz solar, “ln se ducomponou yeo oonmnon on' o :

slimento de bacterias que conaymen oxigeno. Slmhm sucesién do |
procesos se traducen en un estado en o} Gue ol agus por «mo dels

auperficie #mosa es pobre en axigenc y, por coneiguienis, e inunz do} Ll e

soportar formas de vida wwlom Gties un ol nombn
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Desechos industriaies en ol agua.

La actividad industrial, especiaimente la produccién de pulpa de
papel, la elaboracién de alimentos y la manufactura quimica, engendran
una gran variedad de desechos que pueden ser degradados en las
corrientes de agua o por Ia accidn de bacterias, pero esto ocurre muy
lentamente por lo que ¢l agua se deteriora, adquiriendo un olor y sabor
desagrudables.

Y para compiicar més las cosas saigunos desechos son,
venenosos para ¢l hombre; recientemaente el empieo de arseniato de
plomo como insecticida ha contaminado aguas superficiales con plomo.
El plomo es un veneno que si esté presente constantemente en ¢l agua
potable, puede conducir a enfermedades graves o a la muerte. La
proporcion méxima considerada no peligrosa para el hombre es de 0.01
ppm.

Los compuestos de diversos metales como el cobre, ¢l cadmio,
¢l cromo y la plata, también han sido denuncladoe como contaminantes
industrialee del agua . Ei mercurio s@ ha coneiderado actuaimente como
un moiivo de alarma; éete metal si 00 ingerido como liquido por la boca no
o8 venenaso. Por o tanto se ha aumentado eu empleo para los empastes
dentaies y los desechos de estas actividades son depositados en el agus,
on la cual este compuesto es altamente insoluble. Para disolver una
molécula de sulturo de mercurio HgS, se necesian 1000 Mros de agua.

Se descubrié recientemente en una bahia costera de Japén,
*Minammata®, una misterioss enfermedad de eue pescadores que
~ enfermaba y debiaba eus mGsculos, hasta provocar pardiisls y muerte;
0 investigé el caso y se descubrié que su Gnica dieta era ¢l pescado y .
que ésis se enconiraba contaminado orgénicamente por mercurio. La
Bahia de Minammata recibia ¢l afiuente de contenidos de mercurio de
una thbrica de pidsticos que descargaba un compuesto de metimercurio,
HiC-Hg-CHs y que en ocasiones lambién es utizado como pesticida y
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fungicida. Después de este lragico episodio s@ encontré que el mercurio
metalico puede maetilarse (convertirse en metilmercurio) por bacterias
anaerobias en el lodo del fondo de los lagos; las cuales posteriorments se
convierten en parte de la cadena alimenticia de las formas superiores de
vida de eslas aguas, convirtiéndose asi eslos peces en venanosos para

el hombre.

Purificacién del agus ..
La purificacién del agua se ha convertido en una lecnologia

minuciosa y complicada. Sin embargo, explicaremos los mélodos
generales de purificacion. Si el agua contiene impurezas susceptibles a
depositarse, se le deja el tiempo suficiente para que se produzca una
precipitacion, o bien se realiza el fillrado de las impurezas. Siias
particulas son demaslado pequeiias para ambos procesos, en la mayoria
de los casos se aplica un coagulante, que @s un compuesio quimico que
favorece ia formacién de fléculos grandes con ayuda de una agitacién
lanta con @l fin de promover la formacién y aumento de tamado de los
fiéculos y de modo que sea posible la filtracién de las particulas. Si
contliene microorganismos deberan ser eliminados, mientras que los
malos olores y sahores se pueden evitar utilizando carbon activado.

Para el tratamiento de aguas residuaies se utilizan mélodos
biolégicos, ya que representan bajos coslos y alta eficiencia para obtener
la eficaz eliminacién de materia orgdnica biodegradable, asi como parte
de! nitrégeno y féstoro. ‘ ' ‘

Las aguas residuales emitidas por fuentes tales como
hospitaies, hogares. escuelas y edificios publicos contignen desechos de o
alimentos, excremento humano, papel, jabén, detergentes, polvo, ropa..
residuos diversos y, por supuesto microorganismos; aeslamezcia sele
designa con el nombre de aguas negras. ' .
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Estas aguas 36lo pueden purificarse a través de una planta de
{ratamionto; en ella, las aguas negras pesan primeramente por una serie
de tamices (fikros) que sliminan ios objetos grandes, después pasan a
una cdmara de depdsito, disefiada para eliminar del 40 al 60% de
material en suspensién , arenas pesadas y materiales orgénicos
euecepiibles a depositarse después de una hora. Hasta aqui ¢l agua no
contiene sélidos visibles, pero sigue constituyendo una fuente
contaminante, porque lieva una fuerte carga de microorganismos,
patégenos y elemaentos orgénicos considerables que necesitan bastante
oxigeno para que sy descompoeicién avance.

Ei paso siguiente es la eliminacién de la materia orgdnica por
medio de una accién bioldgica acelerada a través de ia accién de
bacterias llamadas *lodos activadoe”, 8sto s¢ puade lievar a cabo por
varios métodos, utiizando los siguientes sistemas aerobios:

- Un tanque de lodos activados; en donde e® necesitan variae horas y
agitacién controlada de iaa aguae, on ¢! ee reproducen los
microorganismos y 80 van acumulando en el fondo como oéudos y
éstos 8¢ purgan en periodos bien establecidos de tiempo. ,

- Sislema de biodisco; Consia de un sistiema de discos moniados en una
flecha y en ellos se va adhiriendo una blopeliculs de ommmos
Conforme loe discos giran una parte esté en contacio con el agus y otra
con ¢l aire, la biopelicula crece y édeia s¢ va retirando. Este sistema ee
significativamaente mdée coetono para ou_puesis on marchay
mantenimiento; pero mis eficiente on o doouncwn do la mmn.
orgénica. :

- Fillros percoladores; consta de una torre fijs do hormigén que va o
disponer de un material de soporie en au interier (tezontie) y en v
parte central un tubo de recirculacidn del agua, qUO va & ssparciria en
SU parte superior por un sislema de bombeo. El agus que s infitra s
va degradando por la accidn de microorganiamos numuhm on ol
material de soporte y ¢¢ ncolocu on su parle mm :
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En los métodos mencionados, se deben tener controlados el lipo
de afluente manejado y la temperatura (que deberé encontrarse entre 38
y 45°C), ya que cualquier cambio en estos dos aspectos puede tener
efectos inhibilorios en las bacterias ya que éstas tardan en adaplarse a
las nuevas caracterfsticas del agua.

En este punto se habré conseguido una significativa purificacién
del agua y es entonces cuando se procede a la desinfeccién de fa misma,
matando a los microorganismos por maedio de cloracién, luego se resliza-
un Gltimo fitrado de! agua por albercas de arena para eiiminar los lodos
concenirados y finaimente estas aguas estén iistas para ser vertidas a un
fo o hg?nn.

Conciuaidn

Por medio de la presente informacién, queremos hacer constar
que s necesaria la cooperacidn de los empresarios, para que éstos ‘
inviertan en ratamientoe preiiminares y si es posible en la adquieicién de
procesos primarios de puriticacién de sue aguas residuaies on fos que 1)
eliminen los sélidoa suspendidos, ademds de reeponsabilizarse de la.
sliminacién de los metales disueioe en el agua reaidual por cause de sus

' procesos de fabricacién, ya que estos metales envenenan lae bacteries ¢

impiden su sccién bloquimica en los pracesos de degradacién. De eeta
manera loe empreesrios contribuirdn oncm\lyom’o‘m al tratamionto y
manejo de lae aguae negras en las plantas de iratamiento; asi como a
svitar dafios sl medio ambiente que nos pertenece a todos.

L1
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Contrel g slimisacidn ds dasschos sslides

Como hemos visto enfrentamos serios problamas con la
contaminacién de la atmdsiera y ¢l agus, mientras que la contaminacién
del suelo no es menos importants. Ei suelo se contamina por depositar
desechos séiidos del tipo:

'matenales mds 0 menos biodegradables -+ maleriaies explosivos .
* malerigles combustibles *materiaies corosivos
* maleriales téxicoa *materiaiea radiaciivos

En México se producan cerca de 422,000 toneladas de
desechos sdlidos al dla, de los cuales 370,000 son de origen industrial y
52,000 de origen municipal.

Como sabemos ias fébricas consumen materias primas para
manufacturar productos que acaban siendo descartados como desechos,
algunes de estos desechos sirven como materia prima para oiros
organismos, lo que implica una recirculacién de la basura; como son

jabén, papel, cartén, maders y hojas por medio de su deacomposicién

biolégica, conocidos como desechos biodegradabies; sin embargo el
problema radica en muchos de los nusvos materiaies sintéticos,
ospeciaimente loe pidsticos y metales resistentes a la corroeién, que
tueron desarroliados para que no se deterioraran durante su tiempo de
servicio GtN. Desafortunadamente, esta resistencia subsiste después de
haber sido descartados los producios en cuesstidn; por consigulente estos

materiaios engendran un crecimiento constante de desechos. :
Respecio a los desechos peligroses que produce la indusirie, se

considera que ol 13% de todes eHes son aamente peligreses. Estos '

desechos deben ser deposilados en sitios especiaies de confinamiento,

con caracteristicas de construccién especial que impidan problemas de

toxicidad, explosividad y contaminacién al medio ambiente.
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Preseniacion de normas y ajemplos

Métodos de eliminacion

Hay dos caminos posibles para la eliminacion de desechos
solidos: tratar que éstos vuelvan a la recirculacién por algin olro proceso,
o que éstos se acumulen en algin lugar. Por supuasto, una determinada
fuente de desecho podra volver a clrcularse parcialmente y, en parte,
acumularse. Co.

El depdsito mas primitivo de desecho es el vacladero a clelo
abierto. Su funcionamiento es 8l mas sencillo, al alre libre; se rednen
todos los desechos en un lugar especifico, en las atueras de la zona
urbana. Una vez en ese lugar, se efectda una compactacién por medio de
una pala mecanica. Como s de esperarse exlstan pepenadores que
recuperan basura como son: hotellas, lrapos, papel y higrro viejo; como
se vg, ésta es una forma de recirculacion. Sin ambargo toda la materia
orgéanica, plés\lcos y producios quimicos empiezan su descomposicién
por medio del calor solar y la lluvia, condicionas que con el liempo hacen
que esta basura vaya reduciendo su voluman inicial.

Pero los vaciaderos a clelo abierto reprasentan grandes
inconvenientes ecolégicos. £n estas tiraderos a vaces ocurren incendios
espontdneos dificiles de controlar que desprenden humos conlaminqnigs;

ademas éstos tambidn se conviarten en fuentes polenciales de )
anfermedades para e) hombre, que son trasmitidas por las ‘mos“cas y .
ratas; y por si fuara poco, ésta basura también qgneia flquidos !lx_iphdds Vi

que llevan altas concentraclones de plomo.‘linvtas’. metales e incluso
microorganismos palégenos; los cuales pueden gom"{!mi_n'ar porsu
escurrimiento en la lierra, corrientes de agua en la sopbmcie_ 0 mamos.f .
fredlicos subterraneos. ' ’
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Un método mis ventajoso es el relieno sanilario; pero éste
implica irsbajos adicionsies antes de vertir n ellos la basura como son:

- Se tiene que realizar en un terrenc de forma céncava o construirio.
- Se deberd adapiar en ¢i fondo un sistema de drenaje para recolectar ios

lquidos lixiblados.
- Dabe tener un sistems de evacuacidn de gases (respiraderos).
- Y on ¢l fondo deberd contar con una capa de impermeabilizante.

Una vez que se cumple con estos requiaitos 8¢ procede a su
relieno de ia sigulente forma: se vierten capas de desechos bien
comprimidos, alternéndose después por un recubrimiento de tiera, arcilla
o grava; esta operacién sé repite haata que la itima capa aea finaimente
la de tierra, racomendéndose que ésia sea mayor de 80 cm. y finaimante
86 siembra pasto ¢n su auperficie. De eate forma, ios desechoa no estén
expuesios al aire, roedorea y moscas; pero si estén sujetos a la
descomposicion bacteriana, de mado que ia biodegradacién tiene lugar
on una forma en la que 8¢ evita la contaminacién ambiental; mientraa que
por la recuperacién de los iixibiados y por un tratamignto adecuado, se
pueds oblener la recuperacién de metales; especiaimente de cobre, zinc
y plomo.

inginergeién _
Un método cada vez mds utiizado en las dreas metropoitanas
o8 ol de la incineracidn. Ei proceao, apiicedo a la eliminacién de desechos
o8 més complicado; ya que en 9ste caso 66 habrén de congiderar no
menos de cualro aspectos. Ei primero s la combustién migma de los
desechos, la cual se debe realizar a una temperatura mayor de 800°C
para que los materiales orgdnicos no produzcan maios olores. El segundo
comprende la elminacién del residuo; las cenizes o escorie. Ettercero es
ol control de los contaminantes que resultan del proceeo de combustion; -
ol cual debe ser levado a una segunda cdmara de combusiién paraque

1.
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se complets la combustidn de todos los gases y se siimine la materia en
penticulas que puade conteminar la etmdsfera. Finaimente, el calor puede
ser racuperedo pera un propdsito Gtil, tai como la generacién de vapor o
de energia eléctrics.

La recuperacién indusirial comprende una diversidsd muy
grande de procesos, siendo el objetivo comun el ds recircular materiaies
de desscho previemente ssleccionados como vidrio, flerro y pldsticos s
un acondicionemiento para su previo uso en nuevos procesos de-
manufactura. Esia recuperacién ds materiai iene como efecto importante
sl de conservar recursos no rgnovables.

En cuanto a los desechos indusiriales peligrosos,. “IOl deberén
ser colocados en algune forma sélida y concentrada en recipientes
sellados herméticamente, ademds en su exterior se deberé proporcionsr
informacién acerca det material que s osté desechando como son;
caracteristicas fleicas, contenido de humedad, tamafo de particule,
identificacién ds componsntes individuales, toxicidad y reactividad. Este
tipo de desechos habituaimente son aimacenados en tiraderos de
residuos indusiriaies; en donde se guardan un clerto periodo de tiempo
esperando a que disminuya su toxicided, para que posteriormsnte

puedan ser transformados o reulilizados,

Cenclusién

Por los problemas antes expuestos en ¢l manejo de desechos
s6lidos, nosotros esperamos que los empresarios tomen conciencis, de
los desperdicios que generan sus procesos de manufactura y llovcn a

cabo, dentro de sus responsabiiidades, una comcu eelocciény

compactacién de sus desechos; para facilitar su mmlor manejo para su
eliminacién y evitar efectos embientales adversos originados por ie
indiscriminada disposicién de éstos. ’
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V. JUSTOFOCACION DE LA INVESTOGACION

LA FORMACION EMPRESARIAL COMO SOLUCION A LAS
NECESIDADES ACTUALES DE LAS EMPRESAS MEXICANAS.

Ourante muchos afios las empresas mexicanas estuvieron
protegidas por uns economia que establecia aranceles altos y permisos
previos pars cualquier imporiacién; avitdndose una competencis
comercial, qua dio lugar al dasarrolio de empresas mediocres
ineficientes.

Durante este periodo iss empresas mexicanas fueron perdiendo
su objetividad; descuidando su calidad, costos, productividad, pmoml
empileado, competitividad, etc.

En ol momento en que las puernas se abrieron a ls oconomh
mundial a través de los tratados de libre comercio con los dnqvontqp-

paises de Latinoamérica y América del Norte, el E'oudo‘moxlcnné .

presentd un cambio integral econémico y pollllco. Mcourlo para su

supervivencia; lo cual se refiejé en la eliminacién de oubcldbu. uducclén .

de aranceles y competencia comercial, entre todas lu ompmu pobllcn
y privadas. ~
En el afio de 1905, MOxlco on!unw una uru de

acontecimientos que repercutieron oconémiclmomo sobre todos los

mexicanos y desde luego sobre lodos los smpresarios de las pequefiesy

medianae empresas, la incapacidad para pagar los altos intereaes por .

concepto de préstamos solicitados (115 como la dhminucwn de lua. L

venias, provoca el cieme de empresas y dnpido mulvo do wo




LA FORMACION EMPREGARIAL COMO SOLUGION ALAS

NECESIDADES ACTUALES DE LAS EMPRESAS MEXICANAS,

rabajadores, en el mejor de los casos sélo paros temporales en sus
plantas productivas. Asitambién nuestro pais se enfrenld a una serie de
situaclones dramaticas en los campos social y politico que, por muchos
afos, seran recordadas, con un fuerte sentimiento negativo por todos los
ciudadanos de este pais.

Como sabemos, |a crisis acondmica prevalecié durante todo el
ano de 1995, los prondsilicos optimistas hacen pensar que hacia el
segundo semasire del 96, recuperaremos un nivel de eslabilidad que nos
permilira iniciar un favorable creclmiento aconémico.

El impacto de estos cambios ha perturbado todos los niveles
sociales de México, sin embargo los miembros del gobierno y del sector
pablico, contintan expresando que se han creado estructuras costosas y
complejas para superar la crisis econdmica, abalir la inllacion, creacién
de un ambiente de confianza para los empresarios @ inversionistas y
elevar el nivel de vida de los mexicanos; pero, en definitiva no se ha
podido infundir el valor de la honestidad en los servidores plblicos, y
manos alin se ha podido instaurar una mistica de servicio en heneficio del
puebio, que demanda servicios eficientes para el porvenir de su nacién.

Estamos conciantes de que asta severa crisis econdmica y
financiera, colocara diversos obstaculos para los empresarios; pero éslos,

deben seguir desempeiando sus tunciones productivas y alcanzarlas =
metas que se han propuesto; ya que ellos seran los responsables de
ayudar a establecer cambios en la modarnlzaclén y desarrollo dela

aclividad economica de nuestro pais.

A contlnuaclén anallzaremos las consecuenclas que ha

acarreado la presente crisis, en que principios podemos apoyarnos que
puede suceder y que debemos hacer.

Inflacion: la Inilaclon no ha gido’ controlada lncluso s han
manefado los porcenmos en forma Irreal, provocando lncemdumbre y
descomento en las empresas maxicanas; lo que ha ocasionado, que un-
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importanie sector de invaersionistas extranjeros prefieran retirar sus

capitales, por tantas pérdidas e incertidumbre ante politicas
gubernamentales subterrdneas e impredecibles.

Tipo de cambio irreal: 8¢ conservé un tipo de cambio irreal, con
ol que ol peso se encontraba sobrevaluado frente al délar, ésto perjudico
a nuesiras exporiaciones y al turismo; ademds propicié el aumento de
importaciones, el conirabando y finaimenie la fuga de capitales.

Excesivo endeudamiento: desde 1995 ¢l monto de nuesira
deuda externa es de millones de délares, lo cual la convierte en una de’
las deudas mds akas enire los paises en vias de desarrollo,

Brotes de violencia: s@ inicia ¢! afo con un mavimiento srmsdo
on ol estado de Chiapas.

Fugs de capitales: por desconfianza de los shorradores y
posibilidades de especulacién salieron del psis en 1995, millones de
délares. )

Seclor empresarial: més de 1,000,000 de personas han sido
despedidas en el presente sfio y no se han podido generar nuevos
empleos; esto como consecuencia de no haberse preparado al cambio
que implicaba el enfrentar retos de competitividad, en el rubro de la
calldad, preclo y iucha de mercado contra loe nuevos productos que
ingresan a nuestro psis. Slendo inevitable que un buen nimero de
empresas estén cerrando por su incapacidad ante productos de mayor
caiidad.

Estos acontecimientos reperculen econdmicaments en todos los -
mexicanos y deede luego a todos los eampressrios de la piquoﬁo y
mediana empresa. Aigunas empresas cayeron también en pricticas de
ineficiencia, gastos superfluos y oxcodlva'dobqndb’nm del
endeudamiento. E sector empresarial en su mayoria ha visto decrecer ios
vokimenes de sus ventas y utikdades; debido a la contraccién econémica,
s la faka de capital de Inversién, a sus problemas financieros que les han
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causado grsves problemas para su desarrolioy sdemés, en sus
organizaciones no se ha inculcado a los trabajadores conceptos como
calidad, abatimiento de costos, y participacién organizada para obtener
mayores mérgenes de utilidad de los factoras que intervienen en la
produccion.

Los empressrios de las pequefias y medianas ampresas deben
aprender a liberarse de argumentos que los esclavicen a los malos
hébitos y con elio olvidarse de querer justificar su falta de desarrolio a
técnicas y herramlentas inadecuadas en la produccién. Deberdn tratar de
mantener un nivel razonable de empleo, buscar nuevos medios y
oportunidades de inversién, exportar y mejorar la celidad de sus
productos y/o servicios.

El empresario actual liene (s responsabilidad de ayudar en el
astablecimiento de un cambio de modernizacién y desarrolio, es por esto
que la formacién empresarial generard en ol empresario nuevas ideas
con las que podrd evaluar los camblos importantes en cuanto a su
productividad, competitividad y mercado de sus productos.

Actuaimente las empresas mexicanas deben buscar resultados
a travds del trabajo en equipo, supervisar que el trabajo se haga en el
momaento exacto, que exista una coordinacién adecuada y lograr los
resultados propuestos por ia empresa. Estos camblos se lograrén en la
medida en que las organizaclones mexicanas logren trabajar hacia una
cultura de compaetencia y emprender programas profundos de '_ ‘
rehablitacién técnica, humana, administrativa y de productividad en la
empresa. -
La Importancia de realizar o Implantar un programa de
Fermacién Empresarial, se debe a que se capacita al peraonal que.
cuenta con la maxima autoridad o control de la organizacién, para que
éstas personas posteriormente sean los mponubmldq irasmitir sus ,
conocimientos a los subaltemos y que elos mismos puedan identificar,
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dar seguimiento y soluciones a los problemas que surjan en la empresa.

Y con esta capacitacién la alta directiva podré dar soluciones a los
problemas, baséndoge en la actualizacién de nuevos métodos
productivos.

También se busca que los empresarios dejen su papel de ser
simples administradores y que puedan asumir el cargo de lideres, ei
cual consiste, en que logren cambios positivos en sus seguidores y que
ss conviertan en lideres trasformadores. .

Actuaimente las empresas que desean consolidarse y crecer,
deben hacerse eficientes y competitivas, tomando conclencla de
nuestra grave situacién econdmica y ser los autores principales de la
reconsgiruccién del pals.




Vl. 0BJETIVOS

El que una emprasa recurra a la Formaciéon Empresarial 6 al
ase¢soramiento , no significa que ésta asté sumida en un estado de
incompetencia o incapacidad para controlar los problemas de su
organizacién; al contrario demuastra el interés de sus dirigentes pof
asumir una responsabilidad de ensefianza cuya finalidad es aporiar una
nueva competencla a la ordunlnclén ¥y ayudar a los directores o gerentes
y personal a aprender de su propia experiencia. Esto significa que se
obtiene un doble beneficio, los individuos de la organizacién aprenden del
consultor y ellos mismos acrecientan sus propios conocimientos en
beneficio de su empresa.

6.1. Objetivos generales

Presentar un curso infegral para los empresarios o gerentes, c_h g

donde se describa la emprasa en su conjunto’y particularmente. promover o

normas, parkmetros y criterios que expliquen ol donrroﬂo y doumpono
de las acciones preventivas implantadas con anterioridad en o lnmuoblo' -
contra los accidentes. Asimismo, estimular al ompnuuo para quo se

" concientice del aspecto humano de Su empress y oxmm a fondo los.
probllmn vinculados con la aplicaclén de sus Mcnlcu do produccién.

para que se realicen mejoras en sus programas de ugundnd ya

existentes, las cuales le reditGen bajos costos, mayor ptoduclmdld y:‘_ ‘.
mejores condiciones laborales en su ompml Proporcionnr mnblln




pautas a los empresarios que estimulen su interés por progresar en ei
aspecto humano de la industria; ya que en lodas ias organizaciones, el
aspecto social desempena un importanie papel en el desarollo economico
y bienestar de cada uno de los individuos que la integran; los cuales, si
trabajan en armonia, aportaran automaticamante productividad, calidad y
servicio para la emprasa.

6.2. Objetivo de la tesis

Consiste en brindar una adecuada orientacién a los em'presarioé
para que sean capaces de estimular el desarroifo de nuevas apmudes en -
su personal directivo, para que puedan ejecutar sus tareas de fovma_ o
compeatente; no sélo en su aspaclo parcial sino'integro en todas Ias ;;_' -

actividades de la empresa; a través de la compronsion y utilizacién de los B
conoclmientos adqumdos anla formaclén proieslonal en el irea de.: B :, "
Ingenieria Industrial enfocados a mejorar el tunclonnmuonlo de: la
organizacién, mediante soluciones factibles para la adecuada e
recopilacién, andlisis e lntevprelacién de. dalos. la conecclén de'_"
problemas y mantenimiento de la emprosa que en su conjun(o beneﬁcien o

y aporten un alto nivet de productividad en la misma.




6.3. Objetivo de Ia investigacion.

Consiste en intensificar las actividades por parte de los
empresarios para que logren 8l perfeccionamiento de su personal
dirigente, con la sencilla idea de que sise quieren comprender bien los
pmiciplos y priclicas generales de direccién se necesita primeramente,
saber lo mds posible acerca del sistema que he de ser dirigido, es decir
ia empresa misma. En particular presentemas Informacién pare que el
personal de la aita direccion que elabora las politicas generales de la
empresa, las realice con un sano juiclo tomando én cuenta sus
caracteristicas propias y las fuerzas. externas que actian sobre la

" organizacién.
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Yil. DIAGNOSTICO DE LA STITUACION
ACTUAL

Las empresas son, entre otras ¢osas, un sistema social, una
organizacion econémica y una fuente de trabajo; entonces, el cambio
para mejorar o desintegrarse es algo cotidiano en ella. Dada su
naturaleza compleja exislen especialistas que se ocupan de algunos de
sus problemas, para prevenir. mejorar y reestructurar esas partes de la
organizacion de modo que la coordinacion sea optima dantro de la
empreasa,

En el escenario econdmico mexicano actual, las actividades
generales de las pequefias y medianas emprosas se encierran en sus
problemas financieros olviddndoseé de la produccién y de las ventas, que
dentro de nuestro sistema econdmico son consideradas importantisimas
para la existencia de las mismas. '

Por otro lado la explosién demografica de México requnere de
mds fuentes de trabajo, es decir de mas emprasas, Pero es necesaria la
planificacion de las empresas existentes y que tomen conciencia de la
importancia de llevar a cabo planes de capacitacién que Ios o'rozcan una'— :
gama de servicios de planeacién, coordinacion, motivacién y. COﬂlfOl para

que puedan Hevarlas a la reallzacién de sus ob]atlvos haclendo el me]or

uso posible de los recursos disponibles,

Ante la situacién actual en que los cambios son lrecumtos y se
hace indispensable énfocar esfuerzos en la produchvldnd y cllldnd On ol
trabajo, 6s necesarlo aslar blen preparado pava onlendor los concopaos :
antes mencionadas, y dé esta manera entrar en la compemivldad de 1os
negocios, gracias a la innovacién de sistemas de ltabaio que | hacon alas -
empresas establecldas mas fueras; por estas razones al pequo,no‘ Yy o
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mediano empresario se le estd haciendo mas dificil mantenerse
funcionando rentablemente, Actualmente en México sélo 5 0 10 de cada
100 empresas (pequefias y medianas) sohreviven, porque son capaces
de cubrir las garantias de los créditos que solicitan de la institucion-
intermediaria de financiamiento llamada Nafin cuyo objetivo es dar
crédito, para que estas empresas cuenten con racursos para
desarrollarse y fortalecerse.

Mientras que las otras empresas son olvidadas por lag
instituciones de crédito, dstas subsisten por que absorben en su mayoria
a la poblacion desempleada, obleniendo de ellos una mano de obra con
bajo salario. Todo esto genera un circulo vicioso del que resulta dificil salir
para el empresario; de ahi que las diferencias se amplien entre grandes y
medianas empresas con las pequenas en cuanio a calldad.
competitividad y productividad lo que provoca el cierra de éstas Ultimas.

En nuestro pais las pequarnas y medianas empresas
representan el 90% del ambito empresarial y mas de la mitad de los
empleos son proporcionados por este tipo de industrias; esta cifra
aumentara en la medida en que las grandes empresas se automaﬂce'n
generando recortes a su nomina, siendo con 8sto los péqueﬁos negocios
necesarios para balancear la aconomia del pais. Sin embargo muchas de

estas empresas llegan rdpidamente al fracaso ya que sus propiela!‘.ibs:.'ht.')_ O

conocen o no detectan las dreas donde se originan sus problem‘as‘ pbt lo .
que actualmente muchas de estas empresas estan mmersas en Ios S
siguientes factores que motlvan su fracaso: ‘ :

a) Falta de competitividad: en‘ la mayoria de los casos g_slaspe'que,ﬂas
empresas reducen la calidad de sus productos péra con:\‘pe‘.‘nf enel

mercado, lo que las lleva irremediablemente a desaparecer; puesto =

que no son capaces de ofrecer servicios iguales, precios y calidad.
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b) Falta de control de inventarios: nos referimos a los empresarios que
invierten su efectivo en inventarios que no producen ganancias y que
después pueden elevar el costo del producto a causa de pérdidas,
desperdicios 6 inutilizacién y por otro lado un inventario deficiente que
no puede cubrir la demanda del mercado.

c) Abandono; esto es causado por los malos hdbitos del propietario,
problemas familiares y apatia. El geranie-propietario debe ser capaz de
separar ¢l lrabajo de sus problemas personales. <.

d) Control inadecuado de créditos: cuando el propielario es inexperto en
otorgar créditos, lo cual le causa incapacidad para el cobro de las
cuenias de los deudores,

¢) Bajos volimenes de ventas: la principal fuente de ingresos de un
pequefio negocio son sus ventas y un bajo volimen de éstas @s un
grave problema que puede lerminar por aniquilar al establecimiento.

f) Mala ubicacién: muchas veces cuando una persona emprende un -
negocio, pasa por akko analizar la importancia de una buena ubicacion. '

@) Desastres: son los imprevisios que cortan la existencla de los h‘o‘gq'g_:lvo_sv. ) o

en instantes, como pueden ser los lncondloo.‘lu’tomoloo.‘ _
inundaciones, problemas laborales, robos, dafios ocasionados por.‘ _
terceros, elc.

h) Falta de especializacién: en estos nogocioa elgerente o propimrio se :. .
hace cargo de todas las funciones ya sean administrativas,
comerciales o contables. E| pequefio empresario es abaorbido por.

todas estas actividades lo que no le permite planur a lareo pluo la’,‘; N

operacién de su negocio.
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Es por estas razonas que és muy importante cuidar la
supervivencia de estos negocios menores, dado que ellos constituyen la
alternativa econdmica de desarrollo; por eso, es de gran importancia el
iralar de estimularias, brinddndoles ayuda con el propdsito de que se
vueivan productivas y reducir fracasos innecesarios.

Las pequefas y medianas emprasas en México se ancueniran
én una situacién dificil, pues en su mayoria sélo cuentan con tecnologia
artésanal y/o emplean maquinaria absolets, ademas de que suele pasar
mucho tiempo antes de que realicen innovaciones én sus procedimientos
o on sus herramientas de trabajo; sin olvidar la fuerte competencia
axtranjera que dia con dia afecta a diversos sectores de la industria
nacional. La capacitacién empresarial ayudaré a salir adelante a esias
organizaciones, ensenindoles que el beneficio no sélo seré para la
empresa sino para eflos mismos en general, ya que esto dard origen a
que ias personas se convierian en un elemento competitivo.

El pequefio empresario dabe convertir la capacitacién en una
herramientia que io lleve a la efiminacién de defectos y aciare sus
operaciones, facuitades, responsabilidades y condiciones quo dobcn
cumplirse en la reallzacién del trabajo. : ’

La cepacitacidn debe cubrir no solo ai parsonal & nuestro ca’rgo;
sino que debe comprender también a ios aitos mandos para que
comenzando por ellos, resurja el buen funcionamiento de la omunlzacién
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VEL. METODOLOGIA PARA LA EVALUACION
Y CONTROL DE LO0S PROBLEMAS
DE PRODUCTIVIDAD

-

Realizar un breve curso sobre el estudio de la metodologia
aplicada al negocio sirve para integrar las operaciones de produccién de
la empresa y poder reconocer la necesidad de mejorar la eficacla de las
operaciones empresariales, para la cual 3e recomienda segulir los
siguientes pasos:

1. Reducir el tlempo que se necesita para realizar una tarea.

2. Ver sl uno de los procesos se puede realizar con menos personal.
3. Manejar una nueva linea de negoclos.

4. Mejorar los esténdares y en consecuencia, la calidad de un proceso.
5. Mejorar ¢! servicio de atencidn al cliente. '

Es muy comUin que cuando én una empresa se piosonla un '
problema, éste se comente entre un grupo de trabajadores, los cuales
dardn una solucién basada sélo en su experiencia pmbn‘nl 0 ‘intulclé‘n_ -
laboral; pero dificiimente se llega a encontrar el camino correcto que
solucione el problema. Actuar de esta forma, es igual a lmﬁ de adivinar
lae causas que provocan un problema; lo cual es peligroso, costosoy
tardado. Nosotros proponemos |a ensefianza y utilizacién de las’
herramientas estadisticas para el andiisis de problemas; ésta nos permite

“obtener deducciones y conciusiones que lieven a las causas de los -

mismos. . ‘ LTI Rt N
El utilizar las herramientas estadisticas, nos eva a un andlisis
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légico, con el cual obtendremos resultados efectivos y la solucién a los
problemas; resultando més fcil el seguimiento y control de los mismos.

Algunos de los enfoques estadisticos que acontinuacién
presantaremos, forman parte de la serie de actitudes que se requiaren
hoy en dia para atacar los problemas y las situaciones de seguridad,
productividad y calidad en cualquier industria.

8.1. Apoyo del andlisis estadistico para !a solucién de
problemas.

Diagrama ds Pareto.

Dentro de una empresa hay muchos problemas que requieren
solucionarse, piezas defectuosas, variacién de caracteristicas dentro de o
los lotes de producto, caracteristicas criticae de calidad y mtnd,lm"dol' ’
producto, ahorro de costos, 8ic; pero ésitos a su vez estin formados por
una gran cantidad de problemas més poquonos. por fo que as nocourio B
quo se desarrolle una forma de registro en la que se ubulon ln '
variaciones que sean caracleristicas de las caueas do un probbm

Definicién del diagrama de Parsto: : :
Es un conjunto de dltos que se listan en unl ortiicl de Imru -

en una secuencia que va de mayor a menor; la acumulacién de Moo S
accidentes o eventos se upuunun por una ovtﬁcn llnnl solm las’ ’

barras. Se muestra un ejemplo do esto o0 la figura 26.
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Piezas Defectuosas ( laves de agus)
(¢ rtical)
Diedo  Camdsddepienss  Pocemmedepis
sngoniredo 00n @ defeckd 289 0on ¢ delecko
[010A
A. Rosca goipeads 218 480
B. Empaque rok at 6.9 o
C. Mariposa susta 108 24.0 .
D. Salide ovalnda 14 3 e
E. Cuerpo poroso C) 18.0 ]"’“}——1____‘
TOTAL 450 100.0 A C E B D e herltontal)

Figera 28.

En la grifica de barras de la figura 28 8¢ muesiran los deios de las piezas
defectuosas; cada barra representa un tipo de defecto enconirado, el eje vartical
muaestra ol porcentaje de cadas defecto, y ¢! aje horizontal muestra los tipos de
defectos comenzando con ¢l de mayor imporiancia en al lado izquierdo, hasta e de
menor imporiancia que es ¢f (timo del lado derecho. Este tipo de grifica es Ramada
Diagrama de Pareto.

E! diagrama de Parato nos muesira que problemas doblmo' resolver )
primero para elminas una mala operacidn; de acuerdo a la grifica debemos alacer en
primar lugar las roscas goipesdas por ser la barra mds alts; y luego el segundo
probisma con més frecuencia, que en esie caso o8 ¢l 0 las mariposas suskasy asf

Pascs para vazer ol dagrama de Parsto

Paso 1: Determiner las clases de defectos de ies piszas o causas de koe mismos.

Paso 2: Oblener los delos pars un periodo determinadn, L

Pms.deduhhan«muhwdoMoum D
de los problemss. e

Pno4-Caiculnulmmmdﬁmwnchccnquoocumudnprobhmm RSP R iy
muwaum ‘ ‘ ’ L
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Paso 5: Dibujar los dos ejes; vertical y horizonlal en papel cuadriculado. Graduar al
eje vertical y colocar en el horizontal la secuencia de defectos de
mayor a manor.

Paso 6: Dibujar las graticas de barras. El tamano de cada barra
corresponde a la acumulacién de los defectos a su valor de! eje
vertical y el ancho de cada barra deberé ser el mismo.

Paso 7: Poner titulo a la grifica, anotar el periodo para el cual fueron
tomados los datos y @scribir brevemente de donde se obtuvieron
los mismos.

Como podemos ver, un diagrama de Pareto es el primer pasd
para el logro de mejoras; ya que éste @5 muy Gtil para obtener la
cooperacion de todos los trabajadores enfocando su energla hacia los
problemas mayores. Por ejemplo, ias dos primeras barras de la figura 26,
nos representan ¢l 78% de los problemas @n la produccion de llaves de
agua, por lo que en esie ejemplo no hay duda en donde debemos
concentrar nuesiro esfuerzo para administrar adecuadamente a nuesiro
personal, recursos y liempo.

Como pademos imaginar, éstos diagramas pueden ser utilizados
para analizar problemas de calidad, de eficiencia, de conurucién do_“
materiales o de energia, de reduccién de costos, de ugurldad lndunmal y
otros; cualquiera que sea @l problema, si lo que queremos es logm una ;
mejoria, ¢l diagrama de Pareto se puede dlbuju y :plicar A comlnuuclén o
¢ ilugtran algunos ejemplos: »

1099, . (T Y »
§
5‘:' .é L
S 3 5 &
'! ‘-{J N '§ »
Y LI S S bl ;‘L..i .......... ol
ol g " g,,,, cefesgenantann. ' g
§§ l
0 § oo e ; !
" . it ng” g :
o B Mok Ny, ipdaguuiied: X
A ¢ @& 0 v [ 3] A (]

DIAGRAMA U PANEHO D DIAGPAMA DF PA
VIEMFO EXTNA KN ALMAGEN ACCID'N"’”' ""on.
BEIUNIO 10, A DI YN J0 Te. IMIHGA”II‘IIMM\I n
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Un ejsmplo interesante para mejorar la productividad an una
maquina es si de llevar un andlisis de Distribucién de Frecuencias, se
siguen los mismos paaos para la recopilacién de datos que en el método
de el diagrsms de Psreto, pero en éste ee Incluyen adsmds, los iimites de
tolerancia de las sspecificaciones de Ia pieza producida, en ia gréfica de
barras. Al incluir los datos de tolerancias en el diagrama, el jefe de tailer
podré tomar una correcta decisidén sobre el nGmero de plezas rechazadas
y analizar si éstas son causa divscia de:
¢ Los rechazoe e deben a ia faka de ajuste en la mdquina ?
¢ Se deba a vibraciones de la herramienta ? .
¢ A fefta de cuidado del operador ?

¢ Uso de material inaproplado ?

En este ejemplo presentaremoe ¢l reglistro de las diferentss
longHudee que produce una méquina automética que fabrica pasadorss
de iatén. Su longuitud esté especificada por los iimites de tolsrancia sn
0.500 * 0.005 plg. .

Arbitrariamente se toman 50 piezas como tamafio ds muesira
para la comprobacién de su longitud. Los resultadoe de las lecturas de
maedicién se sncueniran tabulados en la figura 27,

Distrlbucldn de frecuencias de las Especifi- - 1
longu! tudes del pasadar 509 ¢ ,005) Especifi- .~ caclén su-
cacién in- pevlqv_ :
Congt " Frec. ferior Media %08 - .
__ud ec. an % 49 802 1
498 2 | [T _
a ! 1
NITY 1 2% o [ o I ,
499 ) o . i r[ '
.800 ] 10% A
801 9 19% ' P
sop 12 24% |. il
803 10 20% _ s | 4
-804 ] 18% |
308 H v _ : B
T
T0TAL 80 100%. ' |
. L

Diagiama de hrecuenclas 494,498 ,498 .500,902 504 808

Longltudes de loy pasadores 500 } ‘.005‘/ SRS RN
Lurva de frecaenclas” - Iflgant o

;

[ N



METOROLOGIA PARA LA EVALUAGION Y CONTROL
D€ LO8 PROBLEMAS DE PROOUCTIVIDAD

Una Distribucién de Frecuencias se puede definir como:

La tabulacidn, o registro por marcas, del nimero de veces que
se presenta una ciernta medicién de las caracleristicas de calidad, dentro
de la muesira de un producto que se esta examinando,

La tabulacion se presenta colocando sobre el eje vertical la
frecuencia de ocurrencia de las observaciones, y sobre el eje horizontal,
los valores de las caracteristicas de calidad observadas (pulgadas;
vollios, resistencia, radioactividad, dureza, libras). En esta forma recibe el
nombre de Curva de Frecuencias o Histograma. :

En el ejemplo de la figura 27, el conjunto de nimeras obtenidos
estdn dentro de la tolerancia de fabricacién; sin embargo al realizar ta

gratica de nawmmmmm.tm:mma. nos da a conocer

inmedialamente las siguientes caracleristicas de la muestra:

a) €l valor central aproximado. En general, eslo indica la dimensién en la .

cual se encuentra ajustada la maquina,

b) La dispersion de los valores. Esto puede indicar la variabilidad de. la :

materia prima o posiblemente de la operacion misma de la maquina.

c) La retaclén entre los valores observa‘dos'y fas tolerancias pérmitidié. g
Esto sirve de gula imponame en el caso de tener que efecwat unaf, o

accién correctiva.

Porlo que se menmono pvev!nmanie. el jofe de mler se podté

dar cugnlta que en el caso del inciso c) se nota que un cieno numaro de -
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comun hace pensar que durante un perfodo de oparacién largo de la
méquina, se podrian producir plezas de longitudes mayores. Sin embargo
por lo que respecta a el inciso &) nos damos cuenta que la mdquina esté
operando en casi 0.002 pig arriba de la dimensién nominal; ya que el
valor central se encuentra en 0.502 plg.

Con esta informacién, el oparario puade definir la accién
correcliva apropiada; para lograr una produccién més prolongada y
econémica considerando el valor dado por la amplitud de dispersién de
0.007 plg y arreglar la méquina para que opere a una dimensién nominal
de 0.5 plg.

En el caso en que seé lengan muchas lecluras en un muesireo y
sus datos de disperaién sean muy pequedios, el agrupamiento de estas
lecluras nos resultaria muy difici de trabajar por lo que deberemos utllizar
el siguiente proceso matemélico para facllitar la construccién del
diagrama de frecuencias y su histograma,

Este método consiste en agrupar las lecturas obtenidas en una
serie, o aea, reunir ias lecturas de un mismo valor dentro de celdas
individuales. Examinaremos ¢l método a seguir observendo la tabla 1 y
consiruyendo su histograma:

TADA bATOS X;'Ju Xown

3500 340 4 350 342 343 282 49 a4 250 58 | 342
J4  asdn 350 352 41 J40 349 dk0 280 Qe ] 248 1M
4t I Ay J4p 348 344 2500 345 Q4B 348 %0 {3
Js560 397 Ja4r 35S0 A8 IM 348 340, Q87 46 | 285 | IM
Jsa 348 228 J40 3510 334 JAB 34D 2.39¢ dde 382} 330«
359 - 3030 )5 341330 - 2851 343 348 1Y Q48 83 43N
400 354 34%0 151 248 350 24p0 . 360 0 40 I8 2580 240
340 350 3560 350 IE? 346% 340 340 282 350 358 |- 40
387 . 340 348 348 40 3540 384 48 Jdg JA | 34| 4
341 359 3k A4 a7 41 34 348 2540 Q41 B[ AN

Paso 1. Contar el nGmero de datos listados; ejemplo N = 100 '

Paso 2. Encontrar la lectura con el valor méxime (X max) y la loclurl con
ol valor minimo (X min), un método senciiio para reconocer estos
dos valores es ¢l recomendado por ! doctof,Kgom Ishikawa que
es el de crear dos fias al final de Ia tabla; en una doe elas se
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colocara el maximo de cada rengiony el minimo an la otra. Después se
toma el méximo de la columna X max y el més paquefio de la columna X
min,

X max = 3,68

X min = 3.30

Paso 3. Se obllene la diferencla de estos dos valores y se obtiene el
rango de las mediciones ( R ).

R=Xmax-Xmin=368-3.30=0.38

Paso 4. Encontrar lo que se llama el nimero de celdas o de intervalo { K )
que representard la cantidad de barras para construir nugstro
histograma.

a) Para oblener K se racomienda el uso de la siguiente tabla.

Nimero de datos (N)  Namero de Intervalo (K)

Menos de 50 de S a 7
de 50 a 100 de 6 a 10
de 100 a 250 do 7 a 12
més de 250 de 10 a 20

Por lo que podemos decir que K = 10, esto significa que los
datos comprendidos entre 3.68 hasta 3.30, serdn agrupados en dlez '

barras en el histograma y cada barra tendré la cantidad de datos que -

corresponda a la frecuencia con que se repita.

Paso 5. Para encontrar lo que se llama Ancho de clase (h), dud serd ol
ancho de ia barra del histograma; se logra a través de la
sigulente férmula: o '

R 038
hw— = ——=0.038
K N
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El ancho de clase se puede redondear en dos decimales para
facilitar los cdlculos, por lo que podemos decir que h = 0.04

Paso 6. Con el valor de h, se detarminan los iimites de las clases; para
poder dibujar la grifica de barras desde X max hasta X min, cubriendo
todo el rango de datos de ia Tabla 1.

L.a clase 1 tiene su limite inférior an X min y su limite superior en
X min+ hoseall=3.30yLS =334 Paratijarellimite inferior de Ia
clase 2, se suma 0.01 al limite superior de la clase 1, esto se hace porque
los valores de la tabla 1 tienen como minima diferencia antre si una
centdsima de diferencia, para evitar que un mismo dato pueda caer en
dos diferentes clases.

Clase LI LS
1 3.30 3.34
2 3.35 3.39
3 3.40 3.44
4 3.45 3.49
5 3.50 3.54
8 3.66 3.59
7 3.80 3.84

.8 3.85 3.69

El resultado es que tenemos 8 clases en lugar de 10, Q_ob'id:o a
la aproximacién que sa hizo de 0.038 a 0.04 y al haber agregado
0.01 entre clases. Lo Gnico que nos falta es establecer las marcas de -

clases (M.C.), que @s el punto medio de cada clase y los imites auxilares e

de clase (LAl y LAS). Los limites auxiliares se obtienen dividiendo entre
dos la diferencia de 0.01 entre clsse, (lo que nos da 0.005) restando
0.005 al limite inferior y sumando 0.005 al limite’ nupmor. esto con al -
propdsito de establecer una con!inuidnd omro las clnu




METODOLOGIA PARA LA EVALUACION Y CONTAOL
DE LO8 PROGLEMAS OF PFROOUCTIVIOAD

Ahora procademos a la distribucién de frecuencias.

CONTEC DISTRIBUCION

JCLASE ALt oMo s LAs, DE FRECUENTIA
1 3,295 130 132 M 335 M 4
2 3.34% 135 331 139 395 M 4
3 3395 3.40 142 3.44 3445 o t4
4 2445 2.45 3147 348 3495 MR B R ARSI Y 43
5 3495 350 252 354 3548 0O SR it 24
[ 3515 255 157 169 3595 B B A
7 3505 360 182 384 3845 1 H
8 2645 365 287 369 3585 | 1
N o= a0

El conteo se hace colocando una rays en el rengién de Ia clase
que corresponds para cada dalo de la tabla 1 y asi se obliene ia
distribucién de frecuencias.

LS+ Ll 3.34 + 3.30
M.C. = —-————  glemplo M.C.= —_— = 3,32
2 2
[ 2
diferencla entre clases
LAl = L) e} 3.30 - 0.01 » 3.295 o ‘
2 2 _‘ S
diferencia enire clases , T
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Paso 6. Dibujar el histograma.
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figura 28.
La informacién util que podemos utilizar al realizar un histograma
en ¢! muesireo de una pieza (fabricada por una méquina X) y que nos
ayuda a poder decidir si la méquina esté trabajando correctamente son

iae sigulenies medidas de dispersién (media tedrica, media real,
desviacién estdndar)

En el ejemplo de ia figura 28, para el corte de espesor de placas
de metal, sus limiles de especificacién auperior ¢ inferior valen 3.54y
3.34; por lo lanlo, la media 1edrica ( Xt ) seria ia siguiente:

Xi= 3.51 + 3,34 =444

Para oblener la media reai ( Xr) sumamos todos los dnlos do la
tabla 1 y los dividimos entre ¢l nimero de dalos.

Xr=§'fa %&paa.ms aproximamos 3.48

Como podemos ver, an este caso ¢l promedio real o8 cas! lcnol o teérico
con una diferencia de +0.004 miimeiros; con este dato podemos considerar que

mmumMmmd‘maquswm




METODOLOGIA PARA LA EVALUACION Y CONTROL
DE LOS PROBLEMAS DE PRODUCTIVIDAD

Ahora bien, tambidn es muy utilizado por la industria la
eslimacién de la desviacién estdndar (8) de un muesireo; como una
medida de dispersiéon que indica que tan lajos astdn los datos del
promadio real y se obliene madiante la siguiente {érmula.

s=[LF(MC -Xr)
N

3 = desviacion estandar
F = frecuencla ( valores que se repiten por cada marca de ciase.

M.C.= marca de clase

Xr= media real ol
N = nimero de datos de la muesira.

La desviacién estdndar del ejempio estudiado seria:

S = \l_z_[(_pic_.gg_‘ =\lo.3ws' = 00683
N

100
ML~ Re) MG K12 FIM.C.- 82

332 :!.Mr) o . e 0.0250 $ x 0.0250= Q128
337348 08 00171 3 x 0.0121= 00363
342 - 348 = . 000 0.0030 14 x 0.0030 = D.0504
347 . 348= . 00! 0.000} 43 x 0.0001 = 0.0043
3652.340= 0OA 0.0048 24 % 0.001G» 00384
357 -240=  0Mm 0.0001 8 x 0.0001 = 0.0648
362 .340= o4 0.0408 2 x 00198 = 00092
387 . Ja0= Qa9 0.0361 1 % 0.0381 o 0,038

4F IM.C.~ X112 = 03015

Por lo que podemos ver que existe una dispersién de nuesiros
valores de 0.083, esto nos Indica que si (s < 1), slempre tendremos .
material afuera de nuesiras especificaciones por lo»vqupv‘nic‘o“ql’momot-- P
ajustar las herramientas de corte de numti mlquluq:vpo‘vo slla(s= (), ‘
esto indicaria que nuesiro material legard exactamenie hasia los imites.
de las especificaciones, o sea que Ia méquina todavia opers en buenas
condiclones; pero sl (s > 1), nos deriamas cuenta que nuestro materiaise . )
encuentra dentro de los limites de nuesiras especificaclones, porloquela .
maquina en cuestion se encuentra en perfectas condiciones de
funcionamiento. ‘ ' AR R
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Grdficas da control

Hasta ahora hemos Insistido sobra la necesidad de recoleccién da datos y
ponar éstos en ordan para usar log diagramas de Parato, para da asta
manara taner draas de problemas debidamante Jerarquizadas 6 utillzando
los histogramas donda los datos sa juntan y ordanan para darnos una
vista an conjunto. Sin embargo en la industria as imporntante conocer y
observar como cambian las caracteristicas reales del producto, con
ifmites que reflejen la capacidad de produccidn, de acuerdo a los cambios
que sufre el equipo, materiales que sa utilizan, axpariancia del pargonal
durante un cierto periodo de tiempo y asi poder conocar el efecto que
astos camhine provocan en la preduccidn, Porls Gue una maneia de

darnas cuenta de este afecto, es por medio de las graficas de control,

Daetinicién de grifica de control.

Es una comparacién grafica (hora a hora, dia a dia) de las
caracteristicas de calldad reales del producto, parte u otra unidad, con
limites, los cuales refiejan la capacidad de produccién, de acuerdo con la
experiencia de las caracteristicas de calidad de la unidad.

Normaimente en la industria se utilizan las gréficas denominadas
(X-R), an la cual sa muestran dos graficas; una para las medidas de ‘
tendencia central, siendo de mayor utiidad la medida de la media (X)
( RayadoIde la figura 29) y utilizando otra gréfica para In‘modlvdn de.
dispersién, empleando por su facilidad la amplitud R ( rayado L de la
figura 29). En la que se observa que a cada valor de X, corresponde un
valor de (R). - _ ' _ R
Estas gréficas de control proporcionan a los gerentes un sumario de los
aciertos o de laa fallas de la planta, en su esfuerzo por controlar la calidad del-
producto; ademis ayuda a los supervisores a detectar prontamente cualquier
anomala (por las fendencias obeervadas) de fabricaciin que no se encuentre dentro
de los limites aceplabies de control.

210
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Figura 29.
Elaboracién de la carta de contvol

Paso 1: clasifique en varios grupos los éventos o articulos observados,
de preferencia que sean de la misma condicién ( por ejemplo, durante un
dia, semana, mes, éic ).

Tome de cuatro a cinco muestras de cada grupo y el nimero
minimo de grupos con el que se debe trabajar debe serde20a 25.

Paso 2: Caicular la media aritmética de cada grupo y la diterencia entre

¢l valor méximo y valor minimo @n cada grupo, al que se¢ le denomina

rango (R). a
Tomando como @jempio ¢l subgrupo 1 dchnuma. hscimolodmnm

0.498 o
0.501 X = 2,508 = 0.0512 plg -
0.504 3 e
0.502 SRR
0503 R = 0.504 - 0.498 = 0.5018 pig
Yy | )= 0.5016
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Paso 3: se determina el promedio general (?) o sea @l valor promedio de
las medias de las 26 muestras y el valor promedio del valor de sus rangos

(A).
i=_m§§11= 0.5014 plg. ﬁ=_Q%%a_=o.oo41 plg.

Paso 4: calcular log valores para los limites de controlen la carta de
control { X-R ) por medlo de las siguientes t6rmulas:

Medias: S
Limite Inferior (LCS) =X -A,R
Limite central =X
Limite superior (LCl) =X + A, R
Amplitudes:
Limite inferior (LCS) =D, A
Limite central =R
Limite superior (LCI) 0,R

Para aplicar correctamante las férmulas anleriores se deberdn
suslituir sus coeficlentes por los valores que se encueniran en ia tabia 2
FACTORES PARA CALCULAN, LINEAS CENTRALES i}HAFIcAS
YUMITES, :
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De acuerdo con la tabla 2, las constantes aplicables para
subgrupos de 5 unidades son:
= 0.577

03=0
D,=2,114

Haciendo la sustitucién de A2 an las fdrmulas anterlores:

Limite Inferior = X - A, R = 0.5014 - (0.577)(0.0041) = 0.4990
Limite suparior = X + A, R = 0.5014 + (0,577)(0.0041) = 05038 C .

Sustituyendo los valores D,y D, tenemos:

Limlte Inferior =D, A = (0)(0.0041) = 0
Limite superior = D, R = 2.114(0.0041) = 0.0087

Estos limites de control se trazan por madio de lineas a trazos
en la parte correspondiente de la fig 29. Se traza tambidn la linea central
an estas grificas, aun cuando en algunos casos 3@ prefiere omitirla,
Paso 5: Se grafican los puntos X y R para cada subgrupo en la misma

linea vertical y se circulan los puntos que salgan de las lineas de comrol |
para ambas gréficas.
Andlisis de los resultados de la cara de control (X-R).

Fue Walter A. Shewhart de la Wester Electric Corporation (w'lo'n' -

desarrolié estas cartas de control basado en el teorema del limite central

y on la distribuclén normal d i’ las medidas de tendencia cmnl Puu ol
caso especial de las cantas (X-R) se tiene lo slgulonto

1) Examinar si el estado del evento es estable.
- 8i los puntos estin dentro de las |ineas limite y no se encuentra '

un patrén especial, puede decirse que el evento nnalludo esté en una
situacién estable. ‘ o
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2)Examinar si el estado del evenlo es inestable.
Algln (os) punto (s) estdn fuera de los limites de control o los
grupos de puntos muasiran una forma en paricular,

a) El proceso esta fuera de control.

De la inspeccion de la figura 29, se puede notar que todos los rangos
de las muestras quedan dentro de los limites, pero el valor de la
madia de la muestrs 5, queda fuera de control,

Es muy probable que esto sea debldo al azar, puesto que sélo una
lectura se ha presentado fuera de control. No hay que olvidar que
todos los cdculos estdn basados en las leyes de probabllidad; por lo
que se racomienda que saé repita el procedimiento de'muestreo de la
etapa 2 al 5y que se realicen los ¢alculos con mucha prudencia.
Sien el nuevo andlisis se repiten las medias o amplitudes fuera de
control, entonces se deberan invaestigar, descubrir y eliminar ias
causas que estan produciando defaectos.

b) Cuando los puntos se alinean de un solo lado de la linea central..
A dste efecto se le denomina corrida, si ésta presenta una longitud de
siete puntos; se daduce que hay una anormalldad en el proceso, -

¢) Tendencia ‘ _
Cuando hay una subida o una bajada én un conjunto de puntos
continuos decimos que hay una tendencia; si ésta.presenta una -
longitud mayor de siete valores se dice que existe una anormalidad, -

3) El proceso asta dentro de controly se esﬁn_ prddugiondo vde!'eclbs., A
En estos casos deducimos que la’ capacldad del proceso es
insuficiente para las especificaclones: por lo que recomendamos )

buscar mejores formas de produccion - asi como rewsar el oqulpo y- s

los métodos de trabajo.

21’4'{_ "__ |




WETODOLOGIA PARA LA EVALUACION Y CONTROL
OE LO8 PROBLEMAS OE PRODUCTIVIDAD

8.2. Andlisis Costo-Benaelicio.

El andlisis Costo-Benaficio es un método para evaluar proyectos
con un criterio econémico-social.

Este método fue desarrollado para promovaer principalmente
proyectos realizados por el sector publico; ya que muchos de estos
proyectos requieren de inversiones y costos de mantenimienté
considerables y puesto que son obras piblicas no generan utilidades y
por lo tanto tampoco rentabilidad en el sentido convencional, aino que
ésta se mide en relacidn a los beneficios que el proyecto aporta a la
comunidad. '

Sin embargo, en la industria es lmponamo realizar om tipo de
estudios, ya que los cambios que realizan los ompruarlos afectan
significativamente a su peraonal, a la tocnologin y alos procnos;
mismoa del negocio. ’

Porio general, los cambios que afectan a una lmpuu ae ‘

realizan para reaponder a preaionea externaa, como el aumento do la
competencia, la disminucién de las ventas, cambios en la planta ﬂclca.;
falta de calidad en loa producios terminados, aervicio al cliente; etc. Sin -

embargo, la dificultad a la que ae enfrantan el qcunto osu orqnnlucién*} ' R
conaiste en determinar si a8 conveniente invertir en nucvos proycclos y sl oo

éatoa arrojarén qanlnciu signiticativaa para el nogoclo

Evaluacién del impacto do foa coatoa y loa bonoﬂclon on nlu _ 1 :
allernativa. S '

Es normal que para ia seleccion de una alternativa ae tomon '

como base los beneficios. E| problema se preaenta cuando oston’»{ . G
beneficios no pueden determinarse directamente como: recuperacién o
eliminacién de costos, aumento de v.mu ocuammcnr ol 0n||n¢lmbmo ¢
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de los vendedores con los clientes; por estas razones, el emprasario

debaerd aprender a identificar y evaluar log banaeficios implicitos en cada
alternativa,

Determinar la avaluacién de una altemativa.

Para poder evaluar una alternativa, deben estar bien definidos
los objetivos del proyecto, los cuales deben partir de un marco de
referencia que deberé ser enfocado posteriormente a un nivel mas alto
que estudie las expectativas econdmicas, definir el esfuerzo a roaliznr'y ol

tiempo a inverllr, asi como astimar las dreas del nagoclo que deben ser
modificadas,

Estos objetivos deberan cumplir con los siguientes requisitos
comunes:

1. Apoyar una parte del plan de negocios de la compadia.

2. Reducir e} tiempo que se necesita para realizar una actividad.

3. Ver si alguno de los procesos sé puede ejecutar con menos personal.
4. Solucionar un problema.

5. Mo]qm los estdndares y, @n consecuencia, la calidad de un ptocoio.

6. Majorar un serviclo, como el apoyo al cllente.

Estos requerimientos deteriminarén el enfoque que dobort dlrso .
a un proyecto de costo-beneficio. Ademads, son flctom que smlrtn de
referencia para juzgar el éxito alcanzado.
Ralizacida de! andlisin Coste-Rensficio

El primer paso para dafinir costo y beneficio es confirmar ia

completa comprensién por parte de la alta directiva sobre los munados N S |
ospondol del proyecto y qmtomamavbléndmdnbmn lacompnhhdmn];-. FE
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La realizaciéon del andlisis se tiene que llavar a cabo en las
siguientes atapas:

Etapa 1: daterminar los costos del nuevo proyecto

Para poder avaluar un proyecto, se deben datarminar todas sus
caractaristicas fisicas asociadas a los costos. El coslo de la
implementacién sard fa inversion que la compadla ha de hacer en el
nuevo proceso; esta labor debe considerar los costos directos e
indirectos. t

Los direclos son todos aquellos alementos que estén vinculados
claramante con los objetivos principales dsl proyecto y que lisnen una
dependencia inmsdiata del mismo; ejemplo: nuevas construcciones,
cambios en lainstalacién eléctrica, mantenimiento, capacitacion, efc.

Los indireclos representan efectos socundarlos»quo se
provocarian por la realizacion del proyecto, pero cuya futura gsneracién
no influye en la decisién de realizar ¢l mismo; ejemplo, transiado de
personal y equipo a otras dreas de trabajo, consumo de agua, energia
eléctrica, adquisicion de hsrramientas especiales, sic, '

Etapa 2: Definir los beneficios esperados.

Del mismo modo que los costos, los beneficlos pueden dividirse
en dos categorias: Los que pueden cuantificarse. (como reduccion de
desechos, tiempo o reparacién de productos defectuosos) y los que no.
Sin embargo éstos Gimos pueden ocasionar un impacto mayor a largo
plazo; por sjemplo: mejorar la confianza de wicllq'mu, disminuir
devoluciones, nueva participacién en el mercado, eic. ' A

Aunque parezca extrafio, so le deberd asignar un valor en dinero ‘

a los baneficios intangibles, ya que éstos estarén Intlmumonto_.;

folaclonados al proyacto.

2-17' -'.'Iff o e
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Etapa 3: Determinacion de la vida atil del proyecto

Conviene establacer un calandario de inversiones, vidas Otiles
de las secciones y elementos del proyaecto y de las reinversiones
requeridas por substitucion, mantenimiento, elc. La vida itil determinante
de ios elementos y seccionas del proyecto sera definida por el tiempo
durante el cual, segun experiencias similares, dstas cumplan
funcionaimente con su objetivo basico.

En circunstancias normales, una allernaliva seré superior a otra,
cuando ésla presente un ahorro da tiempo y dinero, los proyectos que se
consideren inferiores habran de relirarse; aunque los participantes se
inclinen a uno de ellos por querer probar una posicion o réspaldar una
solucidn aspecifica.

Etapa 4: forma de calificacion del proyecto

Eil cdlculo para el analisis costo-beneficio, ullliza la 1écnica
correspondiente al flujo de efectivo; por ia naturaleza de este tipo de
andlisis, hay que recordar que gran parte del efectivo sobre todo dellado
de los benaficios es ficticio. '

Antes de calcular una relacion B/C, todos los baneficios.,
desbeneficios. y coslos que se utilizaran en el cdlculo deben conVemrsé a
una unidad monetaria comin; éstos podran ser: cdlculos a"valo"r'pres'enlea
valor tuturo o valores monetarios por afo, lndepen’dlehtemeh(e del
método utilizado en el analisis B/C, el calculo gengralmente se reallza con
ia siguiente relacion: '

B/C = Heneficio - Qasbeneficios = LD_
Costo

Una relacién ,g‘ » 1.0 :indica que el proyecto evalua‘d.o‘és‘*‘

acondmicamente ven!a]oso _
Obsérvese que en la relacién B/C, los desbeneﬂcios s6 vestan 2

219;.‘*-’? s
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de los benaficios, en lugar de sumarlos a los costos. Es importante
reconocer que dsta relacion puede cambiar considerablamente si los
desheneficios se toman como costos. Por éjemplo, si los nimeros 10,8y
8 se utilizan para representar beneficios, desbeneficlos y costos,
raspactivamanta, el procedimiento correcto nos llava a una relacion B/C
de (10 -8)/8 = 0.25, mientras que el procedimianto incorrecto conduciria a
una relaclon B/C = 10/(8+8) = 0.625 el cual as mas de dos vaces mayor
que @) valor correcto de B/C. Claramente, se ve entonces que el método
con @l cual sé manejen los dasbeneficios afectard la magnitud de la
relacién.

Cambio en Cambio en Acaptacidn o rechazo
Bensficios costos RazénBIC _ delaallemativa
Estas relacionas usan la Interpretacién B/C > 1 para ser aceplados

+$ 100(ganancia) +$ 200(costo) 0.50 <1 ;rechazada
+3$ 100(ganancia) +$ 50 (costo) 20 >1 ;aceptada
table 3.

Al calcular la relacién beneficio/costo modiimo la. ocudélé'n‘
anterior para una alternativa dada, es importante tener en cuenta que |0l S

beneficlos y los costos utillzados en el célculo upuumln los R
incrementos o las diferencias entre dos nlumntivn Hay que tener on.
cuenta que en ocasiones no hacer nada es una alternativa aceptable.

Una vez calculada Ia relacion B/C de las diferencias, una relacién B/C>1
significa que los beneficios adicionales de Ia alternativa de mayor costo
justifican ese costo mayor. Si B/C <1, los costos adicionales no estdn

justiticados, por fo que la alumatlva de menor costo puede ser no hacor _

nada si al andlisis B/C es para un solo proyaecto.
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Etapa 5: Implementar la alternativa seleccionada

La ravisién detallada de la implementacion costo-beneficio,
desarrollada an la etapa anterior, determinard que actividades
im'ponames se requeriran para im plementar la nueva alternativa.

Implementar los cambios asociados al nuevo proyecto es una
labor complicada. La parte mas dificil, son las personas que se veran
afectadas; para minimizar cualquier tipo de problema, estas parsonas
deberan involucrarse en los trabajos del nuavo proyecto, para que
definan las viejas oparacionas y después para redisenarlas, Estas
personas deberdn entender las técnicas y herramientas utilizadas para
que rompan las barreras, que puedan impaedir la implementacidn exitosa
de! nuevo proyecto. En este momento. el parsonal habré alcanzado un
entendimiento preclso de las nuevas operaciongs y como se integraran a
ollas.

Tamblén hay que reconocar 6l hecho de que al ponerse en
marcha un proyecto nuevo, 8s casi seguro que los problemas se
presentarin en ¢l momento mae inoportuno; por esta razén se deberin
incorporar disposiciones para enfrentar las posibles contlngohcln, que
permitan en forma paralela continuar con las operaciones lnlo‘flqios
hasta donde sea posible y poder salir del nuevo compromiso. Este @s un

enfoque metédico que se da con lentitud y provoca por lo generaique la

compania se detenga y retroceda. El compromiso final ¢s un gran pasb y
ia transferencla total a la nueva operaclén ocurrird sélo cuando ésta
funcione a plenitud y sea estable,

Por GHtimo, cuando se implemente ¢! nuevo procno ol mojor

consejo que podemos ofrecer @s probarlo y estar listos para supenderlo,
La frustracidn por las demoras no ¢s buena pero se puede mbcin con

‘ellas; sin embargo, si se llegan a interrumpir las operaciones por una

disminucién en la calidad o en la productividad, cauudl por los
problemas de implomontacién ésta immupcién no dobori ser acapllda .

por ningliin motivo.
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8.3. Aplicacion del método " Justo a Tiempo"

Muchas compaiiias en América Latina desean adoptar un sistema
*Justo a tiempo" para meéjorar su sistama de inventarios, Las comparilas y
las organizacionés que existen demgo de eilas, saben que tienen.que
entregar a tiempo sus productos a clientes, internos y externos; pero
como no esidn seguros de cuando s¢ presentara la demanda y cuanto
van a querer los clientes, siempre guardan én alguna parte una pequefia
cantidad extra (a veces no tan pequefia). Pero el problema es que no
guardan solamente activos materiales; tambidn tianen eéscondites de
reserva de trabajo, de informacién y hasta lrabajadores extras por si s@
presenta una demanda inesperada. ,

Todas las empresas conciben un producto, deciden el modo de
tabricarlo y venderlo. Dependiendo por completo de uno o varios
productos, saben que la compatitividad es para ellos una cuestién de
supervivencia. o

Ademis el continuo enfrentamianto con los competidores, ies
permite identificar ot nivel de preclo y calidad de sus ptodubt@;:“p'm que
éstos puedan ser aceptados en el mercado y se esfuerzan en reducir sus
costos de produccién. Después de todas las acciones de reduccién de
costos, la posicion cornwmv. de gran ngmero de empresas iradicionales
no resulta muy brillante. En algunos sectores las empresas fucn'nn, ya
~ que tienen precios por encima en un veinte o un reinta por ciento al de
las japonesas; la diferencia con otros paises es lqualinomo puocup‘nmo.
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Hiatoria de la creacién del “just in time"

A principios de siglo, Henry Ford cambié los métodos
artesanales de fabricacion, para introducir la produccién masiva, logrando
que los sistemas de fabricacion narteamericanos predominaran en la
economia mundial.

En 1908, Hanry Ford con su modalo *T", habia alcanzado un
logro muy importante: Habla disefiado un aulomévil para produccién en
grandes volimenes, de ficil manejoy mantenimiento. La clave de su
éxito fueron sus nuevos concaptos de intercambiabilidad de partes y la
facilidad de ensamble, lo que hizo posible Ia fabricacion en serle.

Daspués de la sagunda guerra mundial, y durante el esplendor
de la industria norteamaricana, Eilil Toyoda y Taiichi Ohno (de la empresa

Toyota de fabricacién de automdvlles) empezaron a perfeccionar el -

modelo de produccién esbelta. El término produccién esbelta ha sido
utilizado por los investigadores de Massachusetis Institute of Technology
asighados al proyecto "International Vehicle Program® (IMVP). Se le

denomina "esbelta® porque utiliza menos recursos comparativamente con
los sistemas de produccién masiva. Requieren menos mano de obra,
menos espacio, inversiones menores y menos llempo parl el desmollo -

de nuevos productos.

En la produccién esbelta se busca la mejora comlnun. y tlano‘.;

como meta la perfeccion, El objetivo es alcanzar cero defectos, cero

demoras, cero inventarios, ¢cero liompos de ospou y una gran vamaad

de productos.

A principios de los afos cincuentas, el joven lnqonloro jnpon‘o _
Eifil Toyoda, hizo un viaje de tres meses para visilar las Dlanm\Ford Qnﬂ o
los Estados Unidos y concluyé que el sistema de produccién masiva
nunca podria funcionar en Japén. Con base en esta conclusién, los.
ingenieros japoneses descubrieron que costaba menos la fabricacién por e
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pieza en lotes pequenos que en lotes grandes. Fabricando en lotes
pequefos se eliminaban los costos dé mantener altos inventarios de
piezas terminadas, y mas importante adn, el fabricar unas cuantas piezas
antes de ser ensambladas permitia detectar los errores practicamente de
inmediato; en cuanto a la eliminacion de desperdicios en el proceso de
tabricacién, se formaron equipos de trabajadofes con un lider en vez de
un supervisor, el cual era responsable del cuidado de su drea de trabajo,
de las herramientas, de las reparaciones y de la calidad.

Finalmente para Toyota el concepto de fabricar o comprar era
totalmante irrelevante. De lal manera, que empezaron a organizar
proveedoras de primer y de sagundo nivel, y asi sucesivamenta. Los de
primar nivel son los experimentados en la ingenieria del producto y el
desarrollo de subensambles principales; mientras los de segundo nivel
fabrican partes individuaies, y proporcionan sus partes sobre ia base del
sistama de abastecimiento de entregas diarias. Este paquetle de ideas es
lo que ahora conocemos como @l sistema de produccién Toyola, que es
en realldad el sistema de produccién "Just in time*,

La fabricacién justo a tiempo tiene como antitesis los conceptos
tradicionales de produccién occidental, pero se debe ver con una nueva
actitud de conocimienios y sentido comin,

La filosoffa JIT se convierie en un medio poderoso para moiordv
la produccién, algo muy distinto a una simple herramienta para reducir
inventarios y costos. -

Los aspectos principales asociados con e} JIT se puedan '

agrupar en dos categorias. Primero, hay aspectos técnicos; como nivelar
la cargas, establecer celdas de trabajo y agilizar el aislamiento de las -
maquinas. En segundo lugar, hay muchos aspectos administrativos,
siendo el mayor de ellos el promover en la empresa un clima propiclo
para el camblo a la produccién justo a tiempo. Esto exige que la dieciiva,
el personal administrativo y los trabajadores comprendan Ios bonoﬁcios

del JIT para ellos mismos.
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Uno de los principios centrales de la filesofia JIT, es eliminar
completamente cualquier clase de derroche (de tiempo, en el lrabajo, de
materiales, en planificacién, etc) y cambiar al nuevo modo de
pensamiento de las cinco S, el cual elimina los conceptos tradicionales de
fabricacion para buscar la perfeccion y convertir dste, en un programa
para loda la companlia.

Las cinco S

Arregilo metddico (Seiri)

+ Clasifique todo, luego ordénelo.

+Ordene todo lo que tenga, identifique lo que pracisa y retire todo 16,
innecesario.

Orden (Selton)

* Coloque las cosas en orden.

+ Asigne una localizaclén separada para todas las cosas esenclales, Haga
que @l drea sea autoexplicativa de forma que cada uno sepa donde
encontrar algo.

Limpiar (Seiso)
«Limpie ot equipo, herramientas y el 4rea de irabajo.
* Mantenga ¢l érea de irabajo limpia todo el tigmpo.

En estado de uso (Seiketsu)
* Mantener en buen estado de uso, el equipo y las hommionlas

Disciplina (Sheltsuke)
¢ Aplicar las reglas escrupulosamaente,
*Haga de ellas un hibito.

Las cinco acciones que hemos mostrado se derivan de una’

l't‘ig:ica comun: la mmpliflcamén y la gestion del 1uncuonnmiomo de una
ca.

Cada una de estas acciones puede ser conumplldn con

independencia de ias demds y aportar bonoﬂcios lmpomnus No; 2 :
obstante sise logra la conjugacién de las mismns. %@ puodo n!cnnzar una.'?
mejor organizacién, mas agilidad y una capacidnd de unccnén' ‘

acrecentada, una fuerte reduccién de ios inventarios (slocks). una mnyor- S
productividad y una sengible reduccion de los costos. -
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El concepto *Justo a tiempo"®

*Justo a tiempo® és un concepto simple solo en apariencia.
Resulta aplicable a ias industrias que trabajan en sarie, para la pequefay
mediana industria.

El principio -Just in time- para los anglosajones, és una nocién
que puede enunciarse asi:

HAY QUE COMPRAR O PRODUCIR SOLO LO QUE SE NEGESITA
Y CUANDO SE NECESITA

En el caso de una emprésa que lransforma materias primas en
piezas fabricadas; el principio del JIT puede expresarse como sigue;
Hay que producir y entregar:

- Los productos terminados, en el momento oportuno para ser vendidos.

- Los subconjuntos, en 6l momento oportuno para su montajo aen el
producto terminado.

- Las piezas fabricadas, en el momanto oportuno parasu montaje,

Cuaiquiera que sea la empresa que quiera adoplar el sistema
JIT, tendrd que efectuar una moadificacién profunda de su orgnniucidn, :
para allo tendrd que saguir las acciones a continuacion moncionadas E
para poder aicanzar un buen nivel técnico y administrativo. - - i

Fabricacién de tiujo.
Cambiar el tipo de pieza que produce una miquim mdictonal " v
una operacién muy tardada, costosa y. lulldlon. Rnulu porello '

deseable producir cantidades slevadas de pmn. osts hbrlclctén por | SR
lotes® lleva consigo fuerte rigidez, olcvndos atmcc nesy lugos phzos de O N i

produccién,
_ Trabajando con el proceso de JIT se oncuonm la loluclén ..
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este problema por medio de la fabricacion de flujo, que comprende el
producir una pieza cada vaz siguiendo la sacuencia de los procesos y las

reglas del ciclo de trabajo.
Este tipo de fabricacion se compone de siete punios que debe

entender el trabajador:

1. Se deberdn colocar las mdquinas en la sacuaencia de los procesos a
ejecutar.

2, Dicefiar ol Area de trabajo en una célula con forma de U.

3. Se debe hacer una pieza a la vez deniro de la célula.

4, Se deberd entrenar a los trabajadores para que sean capaces de
manejar mds de un proceso (poder operar més de una méquina),

5. Se deberd producir de acuerdo con el ciclo de tiempo.

6. Los trabajadores deberdn mantenerse de pia circulando entre los
procesos.

7. Se deberdn usar maquinas lentas, de opracion especial, que sean
pequefas y baratas. ‘

Enelpunto 1 ¥y 2, lasecuencla de procoso en un drea de
trabajo con una distribucién en forma de U; permite que la productividad -
mejore. Sise utiliza un *layout® en linea recta es.un buen disefo, pero '
requiere que los trabajadores se desplacen por todo el ucorrido do
principio a fin. Esto @8 un derroche de movimientos. - -

Una linea conformada en U permite que el mbahdot pno ai
siguiente procesa con solo girar su cuerpo; en ef diagrama 1, se muestra-

una linea conformada en U para la fabricaciéon de una pieza ohctténica .

para automavil,

Swadrmon _ |Relleng de

4 . N

piezas IImrcidn Silicona IS‘aIdadwa l o
)

7% O D

o
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Al principio en esta linea de fabricacién sa tenian grandes
cantidades de piezas en proceso (se acumulaban stocks entre los
procesos), los plazos de ejecucion de un proceso a otro eran largos.

Ahora existe un suave fiujo pieza a pleza desde ia primera
mataeria prima hasta el producto terminado, se redujo el nimero de
trabajadores conforme la linea adquirié el ritmo adecuado a su ciclo de
trabajo, los trabajadores pasan de una a otra maquina a lo largo de la
célula y aunque no existan sitios donde sentarse, la productividad y ia
calidad de las piezas fabricadas siempre mejora. Al final de esta linea de
produccion sélo existe un aimacenamiento temporai de proddck')
terminado.

En el punto 3 "fabricar una pleza a la vez®, permite que la
cantidad de produccidn se nivele para avitar fluctuaciones y eliminar
desperdicios; ademis cada proceso anlerior produce exactamente ia
cantidad retirada (extraida) por e proceso siguiente. Este proceso
asegura, que los productos en la linea tengan un estricto control visual
por parte de los trabajadores; evitando asi, que existen defectos en las
piezas y éstas na puedan continuar circulando ai siguiente proceso. .

En ol punto 4, es importante que al irabajador se !é capacite en
el manejo de varias maquinas, esto no es ningln inconveniente; al
contrario se les estd brindado a los trabajadores la bponunlda_d de
slcanzar una mayor madurez técnica y la empresa asegura a su vez que 2
los mismas personas que laboran en ¢sa Area realicen entre todos, las
labores de mantenimiento preventivo. En ¢1JIT se le da a conoéu al
trabsjador, como asegurar el buen funcionamiento de su aquipo; a o quo‘
se le llama mantenimiento productivo total.

En el punto §, @l concepto de "Tlempo de ciclo®; es producir una
pieza cada vez desde la primera materia prima hasta ia fase del proiduclo ‘

acabado, pasando de méquina en maquina; ademds se hace | unl -

inspeccion en cada proceso de la lineay la regla nonoul es: no pnar

, 227
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nunca defectos al préximo proceso.
Por lo tanto el "Tiempo da ciclo” as 8l tiempo que tarda una
pleza an racorrar toda la célula,

En ol punto 8, 8l tener a los trabajadores de pie ayuda que
48103 siempre astén despiertos y atenios a su trabajo; adamads la postura
de pie @s la més natural, ya que contribuye a la distribucién uniforme de la
gravedad del cuerpo y de la traccléon muscular, lo que le permite
condiciongs favorables para la observacidn, el desplazamiento y las
coordinaciones sensomotoras, ..

Las venlajas que ofrece, entré otras son las siguientes: Existe
una mayor rapidez entre los procesos de trabajo, permite una mayor
integracién de los operarios a sus herramientas de trabajo y se consigue
una mejor calldad en la elaboracién da los productos.

Claro estd, que para realizar cualquier larea de pie, 8s nacesario
que la configuracidn de los puastos de irabajo cumpla con las médidas
antropométricas de los trabajadores que utilicen esos equlpos.

Por Gltimo en el punto 7, sa recomienda ef uso de maquinaria
pequefa ya que 4sta. 6s més sencilla de manejar y dar mantenimiento.
Por otra parte. un factor importante en el sistema JIT o8 la operacién de
las maquinas al riimo de la demanda de! producto; esto sélo es poslble,y
en equipos pequenos que permiten ¢l reajuste de su valocidad y
alimentacién en sus procesos de fabricacidn.

Los baneficios que se obtianen son:
- Menor indice de defectos. , .
- Manor variabilidad (produccién dentro de los limites de control).
- Mayor duracién de la herramlenta. e
- Menores fallas en los equipos.
Estos puntos contribuyen a hacer més predecible e proceso y
son las caracteristicas esenciales de el éxito sostenido del JIT. ‘
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8.4. Evaluacién de la empresa en su desempefio laboral.

La calificacion de la conducta laboral en el trabajo, es una
técnica muy Util para optimizar los recursos humanos en la organizacion,
pues ayuda a determinar el momento oportuno para efectuas
promociones, ascensos y otorgar aumentos de sueldo, lo cual, aunado a
los resultados obtenldos en el andlisis de puestos, pueden servir para
confirmar las necesidades de capacitacién y desarrollo.

Las evaluacionas del personal, deben ser programas que
contengan objetivos claramente definidos y que se fundamanten en un
sistema bien estructurado del estudio de la conducta del personal en la
empresa.

Ef tener una valoracién en la que se muestre ef rendimiento de
un obrero para una determinada operacién, es muy Gtil para estimarla -

eficiencia y el rendimiento de otros empleados en la olocuclén de una )

misma tarea, lo cual proporciona una forma dn medir el incnmonto do !a )
produccion, : T ,
La finalidad de emplear un programa de ovnlunclén do mémos,
es la de concer la conductay ol vcndimionto de loa empleados dentro de -

la empresa, ademds sirve para- valorar el potoncial de mbn]o de una' e g

compafia; para fundamaentar @ implantar nuevas politicu de porsoml y.
justificar ¢! movimiento interno del personal on lo que so roiiore a: '
ascensos, capaciacion, aumentos de suoldo. ote.
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Tacnicas da svaluacion de méritos

En los Gitimos afios han proiiferado diversas técnicas de caiificacion de
méritos; sin embargo, éstas se pueden clasificar en dos sistemas: vertical y horizontai

Sistema vertical
Este sistema se caracteriza por que, el que califica y ei que es caiificado,
ocupan diferentes niveies dentro de ia escala jerdrquica dg Ig
organizacién, que se subdibide en dosg variantes:
a) Descendente.- El empleado reclbe la calificacién de su jefe o jefe
inmediato.
b) Ascandente .- En este caso los subordinados caiifican a su superior
inmediato.

Sistema horizontal
En este sistema el procedimiento consiste en que cada Indlvlduo

es calificado por su compafero de labores; es decir que el calificador y ot B

calificado se encueéniran en ¢l mismo nivel organizacional. _
Como esie sistema e3 muy amplio. sogun las nocmdndu quo' v

tangan los individuos que las nplicnn nosotros prosonllumos los‘, :

sistemas de calificacion que se aplican cominmente en una empresa

En este sistema el individuo es. calmcndo on tohcién con su
grupo de trabajo con una escala en Ilnoa horlzonm la.cual uprounta
una cualidad; en donde uno de sus extremos corrnpondort al cndo,

minimo y el otro al grado méximo; todo ello se indicard modlamo s :
ubicacién de una merce en el grado covmpondlonto do mba]o. ldomis oA R

existen dos tipos de escalas:

a) Continuas.- Cuando ei paso de un grado a olro do In m'm. AR

cataclorislica se efectia de manera lmporcopuble Esto tim una
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desventaja, es dificil que el calificador logre una precision mixima en sus juicios, pues

los grados no tiene divisiones que ayuden a una mejor evaluacion.

Ejemplo:
Conocimientos

0 bl 40 80 80 __ 100

b) Discontinuas.- Estas son éscalas cuya linalidad es integrar unos cuantos
grados. Por tal motivo, dichas divisiones ocasionan que el paso de un grado a
otra sea brusco.

Lo expuesto representa muchas venlajas, ya que se facilita su
aplicacién y apreciacion, y por elio s uno de los métodos mas empleados en
la actualidad.

Ejemplo:

Responsabilidad del personal X,

Completamente Irresponsable en Responsabilidad
imesponsable ___ algunos casos _____ aceplable __
Responsabilidad supe- Amplia responsabi-
rioralonomal lidadentodo _____

Sistema de listas verficables (ponderada)
Este método consiste en buscar una serie de afirmaciones en las que :
se lrata de avitar prefaranciss por parte de los caliticadares.

Estas listas estdn disedadas para calificar el trabajo de los empleados;

por eifo es necesario contar con técnicos eficientes, para estructurar.
ade.cu’adamame las frases que sé colocardn indistintamante en la lista de
conirol

Ejemplo: ‘
St No

1. Hace uso eficaz de su drea de irabajo —

2. Solicitar permiso con frecuencia : s

3. Labora en forma segura ‘ KR
4, Manifigsta regular interés en su trabajo C
5. Cuida el aseo y buen estado de su equipo R
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Tecnicas mixtas de aplicacié

Algunos autores se hasan en los sisteamas expuastos
anteriormente para crear nuevas técnicas, de las cuales las empresas
utilizan la que mejor se adapta a sus necesidades.

Cualidades que van a ser evaluadas

Existen una serie de cualidades conocidas como "rasgos” o
*caracteristicas®, que deben tenarse en consideracién al evaluaria
conducta laboral de una persona; desde iuego estos rasgos son los que
s manifiestan en el drea de trabajo, como son: calidad de trabajo,
rendimiento, conocimientos y experiencia, iniclativa y cooperacién laboral,
comportamiento y actitud hacia las regias de la empresa, refacién con
terceros, otc, Tal como hemos mencionado cada programa de control
debera contener los rasgos generales de acuerdo a la compiejidad del
trabajo a avaluar.

En la mayor parte de los programas de evaluacidon, el nimero de
cualidades varla entre cinco y quince. Ahora bien, el juicio al hacer una
evaiuacién, consiste propiamente en evaluar elementos de ia conducta
laboral; ademds como éstas son opiniones ablertas, no deberdn usarse
términos demasiado exagerados ya que asto conduce generaimente a
estimacionss subjetivas, sin validez y en ocasiones perjudiclales.

A continuacidn presentamos una serie de programas de
evaluacién laboral, que actuaimente se aplican en una organizacién lider,
en suramo,

El programa incluye los objetives, filosofia y procedimientos cuya
finalidad es reafirmar el deseo por parte de los directives de lograr una
mayor integracién e identificacidn de los recursos humanos. -




CALIFICACION DE MERITOS
REPRESENTANTE PROFESIONAL DE VENTAS

CANTIDAD OF TRABAX
. e -

Y = ey e ) ExceLenTe > o rthate ool
2 1 i 1 uuv suENo & rmocicos. clante. suc.l.

) : Sualoe scton

1 ) suzsno
3 ~
Depwiamento Fochs dal Witkmo swmento ¢ 1 DEFICIENTE

4 9. I ) tHSATISFACTORIO

Divisidn Imporse Tice ®la
5. 10.

Feche de ingmo o ts Comonhie Focha de revhién de wisia SEMTIDO O€ RESPCNSABILIDAD

1. EXCELENTE
2. MUY BUENO

2 BUENO

4. DEFICIENTE

S. INSATISFACTORIO .

DEFINICIONES

s o} con als LY
excepcionsl, [0 mejor posible pars o pursto.

La efecucitn ot superior a los requevkmientos ne-
casarios pave ui buen desempeiio det puesto.

La e bn con sis fens
tos requisitos del puesto. £sie es fs nosma bisics
pere calificar cads cacactes intice.

s elocucibn con taspecio w fa casacteristics es
, duberd rejorar en un plaro bieve.

ts y con ats
lado beis v o

L
de mejorer en un

in
- piazc tszoneble: no justitics wr consesvacidn en el

puesto.

3 EXCELEMTE

1 MUY BUENT

1 BUENOD

§ DEFICIENTE

1 INSATISFACTORIO

Flel Curmaiinuents e les BOLILICES v notmes gene.
saws de (5 compehis, ¥ de li cbtigecioass inhesen-
Wweaswpusie. -

COMENTARIOS:

-

1 EXCELENTE

1 MUY BUENC

1 SUENO

} ORFICIENTE

? INSATISFACTCHRIO

ADMINISTRACION DE TRARAIO

Hatllided pare pienser v Osgenizar sus ectividades.

COMENTARIOS:

aYQIALLONOOYd 30 SYRIWOMd 8071 30
TWUINOD A NOIDVIITVAZ V1 VHVd VIDOIOD0LIN



CONOCIMIENTO DEL TRABALD

-

]

EXCELENTE
MUY BUENO
BUENG

DEFICIENTE

£} INSATISFACTORIO

t | EXCELENTE < as ios a8 numstrs lines,
ae 108 OB 1a Comammacia, 08 las COLisCES Ge venias
¥ PIOMOCOn, de 3 CIFECTEFitIKES O8 3U 1003 08
1 1 MUY BUENOC WaDMNO, ete.
{ | BUEND COMENTARIOS: _—
{ | CEFICIENTE
t | INSATISFACTORIO —
) CRITERIO
1 EXCELENTE [~ ows tomar asi como cara
resotver - los C ) las
.. SISCioNes 49 TEDMO: MOTITUCE OMS iINtETTIRG ¥
{ ) MUY BUEND apHCar 1 politices sswanisacas.
{ 1 8UEND COMENTARIOS:
t )} DEFICIENTE =
t } INSATISFACTORIO
INICIATIVA

ASSTUC DS TIDMIEr COF 3§ 10I0, CACRCIARG CFRATIVE
OB TMOAMERTS Cf 108 DEINAS 08 TIONGC SXF TN~
-

COMENTARIOS:

Calificacido de wiritos para supervisares.

POSIBILIDADES DE ASCENSO

ingiquese ef grado de progreso en el puesto actual v su potencialidad para fu-

wras a

de mavor bilidag.
GRADD DE PROGRESO EN EL PUESTO ACTUAL
{. ) Ripido {

1 Normat [ )} Llento t

CANDIDATO PARA PROMOVERLO A:

} insaustaciorio

Tl ast puesto

{ ) Preparado { ) Le falta un poco de preparacion

NDMBRE DEL EMPLEADD

AUMENTO DE SALARIO RECOMENDADD:

impor ) Ola e Afg
JUSTIFICACION:
Gerenta s civiton Gearenia ae depaswnenta Sate inmecizto Fecns

AVGIALLONOOYd 30 SVW3TBOMd 607 30

CANTIOAD PORCENTAJE PO
AUMENTO AUTOR!ZADD [ —
MODNTD DEL NUEVO SALARID ——
EFECTIVO A PARTIR DE:
OBSERVACIONES:
.
— e 2
Gerancia Ganerat G os Fecna

WUINGD A NOIOVIITVAS V1 ViV VIDOWAO L3N



RESULTADOS EN EL TRASAIO

» gago

;xCELENIE
MUY BUENO
BUENC

DEFICIENTE

INSATISFACTORIO

SENTIDO DE RESPONSABILIRAO

Fist cwnolirwento de las ooliucas v nosmas fije-
<as cor 13 s v de las
e 2 U Puaslo.

COMENTARIOS:

1]

EXCELENTE

MUY BUENO

BUENC

DEFICIENTE

INSATISFACTORIO

COs7T0S

Evtla gustos v OSSORIMCIOS INNECAIANIOS o € Go~
emomfio Ot $us 13DOES,

COMENTARIOS:

ACTITUD HACIA SUS COMPANEROS Y JEFES

INSATISFACTORIOC

CALIDAD

{ ) EXCELENTE Exactiiud. f30i8X ¥ Susancia O «fro/es an of tra-

TNO cassrToNaGa.
f .} muy suenG COMENTARIOS:
¢ } BUENG
{ ) DEFICIENTE
{ ') INSATISFACTORIO

CANTIDAD BE TRABAIO
{ )} EXCELENTE Clligends v SMhcaman al Uaomge; inclinacion osl
: -

1) MUY BUENG - COMENTARIOS:
{ ) aUENO
U 3 DEFICIENTE

) »Cilelt"itlﬂo de méritos para puesto técaico (obrerss.

} EXCELENTE Disposicion Para trabeiar en Grudo: TesDelo Natia

comoaderas v jeies. '
} MUY BUENO COMENTARIOS:
i BUENO
1 OEFICIENTE L
i INSATISFACTGRIO

CARACTERISTICAS PERSONALES
1 ®l graco
CONOCIMIENTO DEL TRABALD

) EXCELENTE Conoimmento de U TADMO. asi COMO Os {4 Poli-

UCHE ¥ NOIIMas mtacONacss Con &f mamao,
} MmUY BUENO COMENTARIOS:
I BUENO -
1 DEFICIENTE i

-

INSATISFACTORIO

QY(IALLONOOYd 30 SVRIWOMd 807 30
0MINOD A NOIDVIIIVAR VT VidVd VIDOI0001 3R



Técnicos mixtas
de tad

C.1. Eval pora p S
de mando
P Nom. | ~ ‘| DIRECCION
o Jrees
L O C » que Muy bueno Bueno 1aciono
Fachy oe ingreec Caliti dinge ¥ SUPSfviia & U DRI

sonal hecis ¢! 10gFO CGe Una
masime etaencia, en gru-

I Y S N

1. Antat O MANCEF LA CUBOIT, ESTUEe CUIGAOMEmENtS Caaa faCor. NO SerTmTa que Ia cali- PO ¢ indiwcual, D

.ficaciin A un (aCor influys otwe 19 OF GITOE, jUTPUE Ls SCILECION T8 18 DBMEONS Cussne

000 88 GENCO0. NO O Sus GItees ° Procuse sar o

s RECID ¥ jWStO Dasitie.
GRADOS EXCELENTE MUY BUEND BUENO INSATIS- TOMA DE DECISIONES

DE EVA- . " FACTORIO

o s con | La w | L - o . nsstis-
Lu. FEROWCID » K08 fe- | pEra 108 regueri- | netace MO8 requi- | La emcucion | Es ia cunecicdad pars rmol- | Exceients Muy bueno Buoeno factorio
QuETiTSRIOL €3 | Menios ascess- | sitos con ver asnrs del

€08 Jars et buen | ANl puesic. Eswa. | a los recumi-

VIMEO NECEAMIO ¥ COn e

O COO.d

major pombie pe- | aesempsfc  asi | €5 13 norma Disi- | s & SHe; minimo oe fespa, COn 0w
5 ot pussIc. Puesss. c» para caliticar | aeteri mejo- 90 & las normes v Dolitcas
: cans tacior. rar en un pla-| GO
20 brewe. D -
FACTORES ACTUACION COMENTA-
B RIDS
| RESULTADOS
CONOCHIENTOS —
tnsatis-

Muy bueno Bueno tacionio

O O C.3ac3

Compere 103 resusitados ob-
®mnicos finatmente v 1a o3

Exceientc Muy bueno Buano tacionc

R S Ry o §

UDERAZGO

Es 1s caoacidac pem cete-
O reLDONEANIlican v auTO-
fided en 3t subOrdinaces,
e sousrao con lxs necesi-
Oadst ael ITAORIO. #3i COMO

intatise
Encelente Muy bueno Bueno G050

AN B S G

—
H

QVAIALLONO0YWd 30 SYWIWOMd 807 30
OMINOD A NOIDVIIVAZ V1 ViiVd VIDO OO0 13N



METODOLOGIA PARA LA EVALUACION Y CONTRG.
DE LOS PROBLEMAS DE PRODUCTIVIDAD

Control y aniélisis de resuitados

Una vez que se dispone de los resultados y comentarios de las
listas de evaluacion, se proceda a su tratamiento y andlisis.

Se vacia la informacion racabada de las evaluaciones en hojas
de concentracién de dalos por divisiones o departamentos, con esta
informacidén se analiza el promedio del comportamiento y rendimiento
tanto individual como por dreas de trabajo. El andlisis individual
contribuird a detectar a los individuos con problemas aspacificos que
requieran atencion especial, como capacitacion, motivacién o promocion.

Elinforme

El comité responsable de la evaluacién del programa, procedera
a elaborar un informe que contenga los datos generales @ individuales del.
personal. Tal Informe debe incluir, ademds, la informacién necesaria para
que los directivos de la ampresa conozcan la situacidn que predomina én
ia misma, a fin de que tomen las decisiones convenientes respecto al
personal y apliquen las politicas necesarias sobre suoldos incentivos,
capacitaclén, etc, :

Esto servira para encauzar los recursos humanos hacia el logro
de metas tanto individuales como de organizacion. ‘

Este programa no termina con el primar informe de resultades, - -
sino que tiene que ser un proceso permanente, en ol que sé renllcou‘
evaluaciones al personal por un lapso de liompo no mayor de sels meses.

También recomendamos que an las pos!enous evaluaciones,
s¢ reaticen adaptaciones objetivas que deflnan més clammome las
actividades, las fallas y ios aciertos que se han nq!ado durante el
desempario del trabajo del personal. '

237




1X. CONCLUSIONES

Nota.

A muchas empresas pequeias y medianas les resulta dificil
tomar la decisién de recurrir a un consuitor. El propistario quiza considera
éste sarvicio como cosioso, y no ve que la capacitacidn proporciona a su
. organizacién “oportunidades de aprendizaje”. Esto es algo dificil dé

comprendar; ios propielarios le dan poca imporiancia a invertir en ia
capacitacién de su personal e infortunadamente, a menudo la
capacitacién es considerada sélo como un gasto mis, no como una
invarsion,

La Formacion Empresarial proporciona, "ayuda a los
emprasarios y a su organizacién, para que las personas tengan el
conjunto apropiado de atributos mediante la provision de oportunidades
adecuadas de aprendizaje, que los preparen a alcanzar los niveles mas
altos de calidad y servicio”. Esto significa que otorgard 6ptimas.
oportunidades y recursos que podran aplicarse en cualquier momento al
trabajo normal; por lo que la capacitacién se convertird en una pfécuca
cotidiana, en donde los individuos mejorarén su comportamiemo para
conseguir mayor productividad, calidad y rentabilidad para fa empresa. -

Como es de esperarse el anfoque de la consultoria es eliminar
las barreras consultor-cliente; para obtener una colaboracién absoluta de.
ambas partes, en donde el empresario; a través del conocimiehfd de
nuevas y Uliles lareas aprenderd a analizar los problcmas desde nuovos_
dngulos. Por su propla naturaleza, la Formacién Emprosmal crea
beneflcios futuros tanto para ei individuo como para la compafia, por
consiguiente ésta debe ser considerada una lnverslén, que ayudart sl
propietario a prevenir accidentes laborales, asicomo a resoiver
problemas humanos y técnicos de productividad y calidad,




X. BIBLIOGRAJOIA

Tom Jaap, Desarrolio de liderazga, Bogota Colombia, Ed. Legis
Editores S.A., 1991, 238 pp.

Alfonso Siliceo Aguilar, Liderazgo para la prodclividad, México, Ed
Limusa, 1992, 402 pp.

Oficina Internacional del Trabajo bajo la direccion de M. Kurb,
La consulloria de empresas, México, Ed. Limusa, 1986, 348 pp.

W. Edwards Deming. Calidad, Productividad y Compstitividad, México,
Ed. Diaz de Santos S.A., 1989, 241 pp.

Pierre Beranger, En busca de la axelencia industrial Madrid, Espafa,
Ed. Ciencias de la Direccion S.A., 1988, 217 PP

Viviane B. De Marquez._mnm:n.dt_IulmmmmunL Méxlco.- o
Ed. El colegio de Méxlco 1979, 442 pp. ' =

Organ!zacion de Coperacién y Desarrollo Econémaco copllado por, Alben o

Winsemius y John A. Pincus, mmua_mummm.mn México,
Ed. Sagitario S.A., 1961, 320 pp.

J.K. Lasser, mmmmmmmmm.nmnm:_mm -
nagecios. México, Ed. McGraw-Hill, 1982, 318 pp. G

Alejandro Mendoza Nunez, Ll_ﬁnnunnlin..uluﬂcl.d.l_hl G REE

rganizacionas, México, Ed. Trillas, 1985, 179 pp.




Mauro Rodriguez Estrada, Formacién de instructores, México,
Ed. McGraw-Hill, 1990, 197 pp.

Alegandro Mendoza Nufiez, Necesidades de capacitacidn, México,
Ed, Trillas, 1991, 139 pp.

Frances Castanger Figueras, La formacién permanente de la
ampresa, Espaia, Ed. Marcombo, 1988, 159 pp.

Edgar H. Schein, Consultoria de Preceses, México, Ed. Fondo
Educativo Interamaericano S.A., 1969, 163 pp.

Mauro Rodriguez Estrada, Adminisiracién de la capacitacién, México,
Ed. McGraw-Hill, 1990, 300 pp. ’

Eva Kras, uummnmm.mnummnmmn Méxlco.-,
Ed. lbaroaméricana, 1991, 127 pp.

Enrigue Ballesteros, _E:insinm_ﬂg_cmmh.n_hummu, Madﬂd»_.": -
Espana, Ed. Allanza, 1978, 650 pp. o

René Villarreal, Da la indusirialisacido tardia a la restructuracién -
industrial, México, Ed. Diana, 1991, 400 pp. o PRI

George M. Beal, Joe M. Bohein y otros, Mﬂﬁ:ﬁl&&nﬁnﬁhﬂﬂl -
del grupo, Argentina, Ed. Kapeluz, 1964, 332 pp. - e

Lic. Miguel Angel Cornejoy Rasado, mmummh, : L
México, Ed. Grad S.A., 1990, 183 pp. S e

w



Asociacién Japonesa de Relaciones Humanas, El libro de las ideas,
Barcelona, Espaia, Ed. Ediciones Gestién 200 S.A., 1991, 208 pp.

Organizacion Internacional del Trabajo, Seguridad. Salud, y

Candici is rabaio. an la lrast ia det lagia a b i
an desamoilg, México, Ed. Alfa Omega, 1992, 100 pp.

Oficina Internacional del Trabajo, musuimmuuamdluumnma
México, Ed. Limusa, 1992, 450 pp.

Stephan Konz, Disefio de sistemas de trabajo. México, Ed. Limusa,
1990, 673 pp.

David J. Oborne, Ergonomia en accién, México, Ed. Trillas, 1990,
399 pp.

‘César Ramirez Cauassa, Emmmmw.lum México, Limusa S.A.,

1991, 413 pp.

Nxebel_!ngnnmh_lmmnnll Méxlco £d. RepresenlaclonesySemclos_
de Ingenieria S.A., 1975, 884 pp. Sl

Jame L, nggs.Sllllmu_dl_nmdmm México, Ed. Limusa. 982
480 pp.

Hiroyuki Hirano, Mmmmhmm Madﬂd e

Ed. Productlvny Prass, Cambidye- Masaachuseﬂs. 1988 208 pp

Edward J. Hay.qu_umg.(JntUn_llmLaogota Colombia.

Ed. Norma.1988 247 pp.




ettt e e et

Armand V. Feigenbaum, Cantrol totel de la calidad. México, Ed. CECSA, 19886,
871 pp.

Jorge Letayf, Carlos Gonzdlez, W México,

Ed. Mcgraw-Hill, 1994, 388 pp.

Oficina Intemacional del Trabajo Ginebra, La consuoria de empresas, Méxicg, -

Ed. Limusa, 1994, 650 pp.

Oticina Imemacional del Trabajo Ginebra, hmxw

on su enfome. Ed. H. Studer SA., 1971, ‘zse .

Jaime a. Grados, Otto Bautelspacher, W Méxlco. Ed Trmas. : Sy

1980, 150pp




	Portada 
	Índice 
	I. Introducción 
	II. Aspectos Fundamentales de los Programas de Capacitación 
	III. Marco General de Referencia 
	IV. Marco Teórico 
	V. Justificación de la Investigación 
	VI. Objetivos 
	VII. Diagnóstico de la Situación Actual 
	VIII. Metodología para la Evaluación y Control de los Problemas 
	IX. Conclusiones 
	X. Bibliografía 



