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- PROGRAMA DEL CURSO ESTUDIO DEL TRABAJO
PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

DYA Y HORA TEMA " PROFESOR

! i
lunes 6 de Mayo : 1. Los factores de la Empresa Ing. Carlos Sianchez Mejia.
de 17:00 a 21:00 Hrs. Objetivo y Ubicacidn del

Estudio del Trabajo en la
Organizéaién Industrial,
2, Productividad y Creatividad
\ Técnicas de Resolucidn de

Problemas Industriales,

3. Estudio de Métodos y Simpli

ficacidn del Trabajo.

Martes 7 de Mayo - Economfa de Movimientos Ing. Silvina Hernéndez
de 17:00 a 21:00 Hrs. - Simplifacacidn del Traba
-jo en los Procesos de Fa

bricacién.

Migrcolea 8 de Mayo Andlisis de 1la Operacidn Ing, Silvina Hernandez.

de 17:00 a 21:00 hrs. Diagramado,

- Simplificacidn del Tra
bajo en lous Sistemas Ad

ministrativos, . -



Jueves 9 de Mayo

de 17:00 a 19:00 hrs.

Jueves 9 de Mayo
de 19:00a 21:00 hrs.

Sdbade 11 de Mayo
de 09:00 a 13:Q0 hrs.

Lunea 13 de Mayo
de 17:00 a 21:00 hrs.

. Martes 14 de Mayo
de 17:00 a 21:Q0Hrs,

Andlisis de Formatos Im

presos,

Capacitacidédn de los Mé-

todos de Trabajo.

Medi¢idn del Trabajo.

- Estudio de Tiempos -

con Crondmetros.

- Valoracién.

- Tiempo Estdndar
- Muestreo de Trabajo.

- Tiempos Predetermi

nados.

- Tiempos Historicos.
- Fdrmulas de Tiempo.

- Datos Estandar.

Ergonomia
Condiciones Ambientales

de Trabajo.

Seguridad Industrial,.
Causas de los Accidentes
Costos y Sistemas de

Seguridad.

Ing.

Ing.

“Ing.

Ing,.

Ing,

Silvina Hernindez

Silvina Hern&ndez.

Hugo. E. Borras.G.

Hugo E. Borris G.

Edén Alejandro G.

hY



Jueves 16 de Mayo

~de 17:00 a 21:00 hrs.

Viernes 17 de Mayo.
de 17:00 a 21:00 hrs.

Sébado 18 de Mayo
~de 02:00 a 13:00 hrs,

Salarios e Incentives Ing, Edén Alejandro G.

Curva de los Salarios
Valuacidn de Puestos
Incentivos Econdmicos

y No Econdmicos.

8.Distribucidén de Plantas Ing. Juan J.

10.

y Balanceo de Lineas de
Producecidn,
Tipod y Principios de

Distribucidn de Plantas.

Manejo de Materiales Ing. Juan J, Dimatteo C.

Relaciones Humanas en el

Proceso Productivo.

Dimatteo C.

¥

v b o o i .
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EVALUACION DEL CURSO

 CONCEPTO

EVALUACION

APLICACION INMEDIATA DE LOS CONCEPTdS EXPUESTOS

CLARIDAD' CON QUE SE EXPUSIERON LOS TEMAS

GRADO DE ACTUALIZACION LOGRADO CON EL CURSO

-’ .
3

angver

CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS DEL CURSO

CONTINUIDAD EN LOS TEMAS D_*EL___CURSOI

e — w

I gaud e Sy - .

CALIDAD DE LAS NOTAS DEL CURSO

GRADO DE MOTIVACION LOGRADO CON EL CURSO

B

ESCALA DE EVALUACION DE | A 1O

-

el

e et s -
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1. . ¢Qué le pareci6 el ambiente en la Divisibn de Educacibn Continua?

MJY AGRADABLE

AGRADABLE

DESAGRADABLE

2. Medio de comunicacién por el que se enterS del curso:

PERIODIOO EXCELSIOR
ANUNCIO TITULADO DI
VISION DE EDUCACION
OONTINUA

PERIODICO NOVEDADES
ANUNCIO TITULADO Di

VISION DE EDUCACION |

CONTINUA

FOLLETO DEL CURSO

CARTEL MENSUAL

RADIO UNIVERSIDAD

COMUINICACION CARTA,

. TELERONO, VERBAL,

ETC.
REVISTAS TECNICAS I FOLLETO ANUAL | CARTELERA UNAM ''LCS GACETA,

UNIVERSITARIOS HOY" UNAM

3. Medio de transporte utilizado para venir al Palacio de Minerfa:

-

o

AUTOMOVIL
PARTICQULAR

METRO

OTRD MEDIO

4. (Qué cambios harfa usted en el
curso?

programa para tratar de perfeccionar el

- -

¢Recomendaria el curso a otras personas?

S1 NO
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. ‘LQué cursos le gustarfa que ofreciera la Divisién do Educacién Continua?

" e

4!

7. . Lla coordinacién acadimica fue:

EXCELINIE - BUENA RECULAR MALA

g, 53 estd interesado en tomar algGn curso intensivo (Cufil es el horario
mis convcnicente pura usted?

TUNES A VTTIRHES T TURNES A LUNTS, MIVRCOLES [MARTES Y JUEVES
DE 9 A 13 1. Y | VIENES DG Y VIERNES DE DE 18 A 21 I
DE 14 A 18 H. 17 A 21 H. 18 A 21 11,

(CON COMILAS)

“C [ VIERNES DE 17 A 21 Hi VIERMES DE 17 A 21 H. OTRO
SABALOS DI 9 A 14 1. | SABAIOS DE 9 A 13 Y
: DE 14 a 18 H,

9. Qul servicios adicionales descarfa que tuviese la Divisidn de Educacién
Continua, para los asistentes? B

10, Otras superencias:

?
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MOVIMIENTO

PRODUCT IVOS

ALcanzAR
MOVER
CoGer,
PosICION
DESMONTAR
SoLTAR
ExamInaR
HaCER

RETARDANTES

CamB1aR DIRECCION
POSICION PREVIA
Buscar
SELECCIONAR
Puanear
RETRASO NIVELADOR

IMPRODUCTIVGS

SOSTEMNER

ReTraSO EVITABLE
ReTRaso INEVITABLE
RETRASO POR FATIGA

- MOVIMIENTOS BASICOS DE GILBRETH - 37

SIMBOLO

2RER¥YIG

RI

MOVER LA MANO HACIA UN DESTINO O LUGAR GENERAL

TRANSPORTAR UN OBJETO A UN DESTINO

CONSEGUIR SUFICIENTE CONTROL SOBRE UN OBJETO CON LOS DEDOS DE LA MANO
ALINEAR, ORIENTAR Y MONTAR UN OBJETO EN OTRO

ROMPER EL CONTACTO ENTRE DOS OBJETOS

ABANDONAP EL CONTROL QUE LOS DEDOS DE LA MANG EJERCEN SOBRE UN OBJETO
IDENTIFICAR O INSPECCIONAR UN OBJETO EMPLEANDO CUALQUIER SENTIDO
EFECTUAR TOTAL O PARCIALMENTE LOS FINES DE LA OPERACION

CAMBIAR LA LINEA 0 PLANO A TRAvEs DEL CUAL SE REALIZA UN "A" o UN "M”
PREPARA EL OBJETO TRANSPORTADO PARA EL ELEMENTO BASICO SIGUIENTE
LOCALIZAR CUALQUIER OBJETO

ESCOGE_R ENTRE VARIOS OBJETOS

“RETRASO O VACILACION PARA DECIDIR EL METODO A SEGUIR

UNA PARTE DEL CUERPO SE RETRASA POR LA LENTITUD DE LA OTRA CON LA QUE
DEBE REALIZAR UNA OPERACION SIMULTANEA

MANTENER CON LA MANO UN CONTROL ESTATICO SOBRE UN- OBJETO MIENTRAS SE -
EJECUTA UN TRARAJO EN EL

ATRIBUIBLE A LA DECIDIA O PEREZA DEL TRABAJADOR
ATRIBUIDO AL METODO
DESCANSO PARA VENCER LA FATIGA



"HOJA DEESTI S DE [IEMPOS

PARTE reuHA : PARTE No.
DPERACION OPER. No.
PREPARADO HTA. MAQUINA DEPTO
Tl T|lLiT (LTl T]L L| vttty Tleyr|t S O A B g COMPLEMENTARIOS
| A
_ "B
- c
| D
[ E
- F
G
- H
Tl
[ J
HABILIDAD = {ESFUERZO |CONDICION [CONSISTENCIA[TOTAL “TOLER. REGUJTOLER. ESPE.] TOTAL
| ' CO. EXTRA P/PZA. MINS.
ELEMENTO 1 2 3 4 6 7 8 ¢ |10 n.i 2z 13 14 15 |TPOS. P/PZAl] mins. PO NIV Mo OE
TRAZAADOS EN MINS, PIEZAS
PROMEDIO POR TURNG POR PIEZA POR TURND
FAC, NiV. A
TPO. NIYELADO
TIEMPO TIPO CATEG, MOD
FRECUENCIA PZAS. P/HORA |
TOTAL S5TD. Hns/c




Prictica Diagrama Hombre - Maquina

En una fabrica se tienen registrados los siguientes datos, para la produccidn de

un cepillo:

Operacion ' Tiémpos (min.)
a, - Pqner vase de madera en mdguina 0.2
a, - Cargar maquinas con cerdas dé nylon . 0.3
a, - Poner en marcha la ma3quina - _0.15
a, - Quitar-producto terminado de maquina 0.25
€y - Inspeccionar pieza terminada | 0.3
C, - Acomoder pieza-terminada en caja - | 0.1
c, - Caminar de una miquina a otra 6.1
m - TraSajo automatico de la maguina | 4,2

Un operario puede manejar mas de una maquina, pero, su pago variard de acuerdo a

la siguiente tabla:

No. de maguinas 21 2 3 4 5 6

Sueldo diario (8 horas) §$ 500.- $ 600.~- $ 675.- $ 730.- $ 775.- § 810.-
El costo de operacidn por hora de cada miquina es de $ 80.-

Primero determine el No. de mAquinas que deberd operar un obrero y después elabore

el diagrama hombre - maquina para un tiempo de 8 minutos, indicando el ciclo.
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* LA INGENIERIA INDUSTRIAL Y SU CAMPO DE ACCION™

El prop6sito de este tema, es dar un panorama de lo que es la
Ingenierfa Industrial y su campo de eplicacifn sin pretender Bbte--
ner conceptos e ideas concluyentes, ya que dentro de la Ingenieria
Industrisl se tiene un principio que dice “Sicmpre hay un método me
jor" y consecuentemente los conceptos e ideas aquf expresadas siem-

pre serfin susceptibles de mejorarse.

La ingenierfa concebida como el conocimiento profundo de la ~
naturaleza, Sus recursos y las leyes que rigén su comportamlento, -
prra que nediante su transformaci8n se obtengan satisfactores para
el hoobre, nos ha llevado al tener conciencia de que la ingenierfa
¢s una profesifn de servicio, & un conteacto cada vez mayor con los
elenentos naturales y al convencimiento de que ﬁars el buen desarro
110 de esta sctividad de servicio para con el honbre, la socledad f
el Pafs, se requiere que el trabajo del Ingeniero sea constantemen=-
te revissde, sjustado y evaluado tomando en cucnts estos factores y
no linitarlo solaoente a la obtencifn de solucionecs que desde un -

punto de vists exclusivamente té€cnico creamos sean los nds adecuados.

Considerando que los problemss en Ingenierfa, no pueden circuns
cribirse exclusivaoente 8l aspectc técnico, sino que la problemftica
debo de ser vista con un sentido social, econfmico, polftice y cultu-
ral y ecolfgico debenos tener presente que algunos &xitos de la Inge-

nlerfa Industrial en otros pefses no pueden ni deben ser transplanta-

dos a nuestro México, donde las idess, la realidad de desarrollo y

la idjosincracia de los pueblos son diferentes,

Por le que los ingenleros industriales deberfn de crear sus

propios métodos de trabajo aplicables a las necesidedes y recursos

del Pals.

Dentro del desarrollo histérice de las ingenierfas se dieron
en primer lugaf las ligades con elementos ffsicos tangibles como -
la Ingenleria de Minas, la Ingenierfa Civil y la Ingenierfa Mec&ni
ca Eléctrica y posteriormente al surgir la necesidad del estudio y
1a medicifn del truﬁajo, nace la Ingenierfa de M&todos, precedido
de 1la Ingenlerfa Industrial, pero debemos considerar que la inte--
gracidn de los sistemas humznos se da en forma natural, por lo que

desde el punto de vists de la Ingenierfe Estos no tuvieron que ser

" disefados para que surgieran como tales.

El ingenio del hombre 1o lleva & buscar 1a mixima efectivi--
dad con el minimo esfuerzo y los sistemas integrados por hombres -
se han originado por este deseo de eficlencis o de productividad -

del esfuerzo.

La Ingeniexrfa Industrial encargada de disefiar lo¢ sistenmas -
integrados poer el hombre, materjales, equipos y recursos econdmi--
cos y energéticos es la dltima que se df historicemente, Esto no -

quiere decir que sea hasta el nacimiento de 1a Ingenjerfa Industrial



cuando e] hombre se empicia 8§ preocuparse por la productividud'dé.los
sisteass, sino por el contrario, la productividad ha sido una p}eocu;
pacibn constante desde sus primcros tiempos y entendemos que "la pro-
ductivided es un instrumento para generar niveles crecientes de bienes
tar cocpartido,”

For lo que la fqpciﬁn objetiva de los Ingenieros Industriales
es el incresento de ls productividad considerando fsta no como un fin,

sino como un medio para lograr alcanzar un nivel digno del hombre,

Le universalldad de los estudios de Ingenierfa Industrial se -
puede observar en que la productividad es quizf el Gnico concepto en
l1a teorfs econbmica aceptande y aplicando #n forma similar, tanto por
las naclones de régirmen capitalista, como por las econonmfas inspira--

das en los sistemas cormunistas o soclalistas,

Dar uns definlcifn de Ingenierfsa Industrial, es complejo, den--
tro do las definlciones aceptadas por las Asociaciones de Ingenierfa

Industrial.

" Una de las definlcioﬁes mis completas que se tienen relativas

al tear es ls sigulente:

Ls Ingenierfa Industrial, es la rama de la Ingenierfa que estu

dia el disefio,nejoramiento o instalacifn de sistezas 1ntegrﬁdoa por

M 4.

.

hombres, materiales, cquipo, recursos econfmicos y enerpéticos. Obtiene

" sus especializados conocimientos y habilidades, de la fisica, las mate-

mﬁticas y las ciencias sociales conjuntamente con los principios y néto
dos.de anflisis y diseflo de Ingenierfa; especificando, prediciendo y -

eveluando los resultados obtenidos para cada sistema.

Sobre 1a definicién anterior se tienen las siguientes zclaracio-

nes,:

1.- El sistema no puede funcionar sin la gente, ya que el elemen
to humano forma parte de todos los componentes activos de €3

te.

2.- Especificar, predecir y evaluar, significa que ¢l Ingeniero

Industrial debe disefiar sus m€todos de trabajo.

3.- Es muy Importante séfialar "Que los sistemas existen pars be-

neficio del hombre y no €1 hombre para el Si;tcmn“.

En la actualidad el trabajo de la Ingenierfa Industrial en gran
parte es interdisciplinario, teniendo que ver con 1as unidades de orga-
nizaciones productivas o sistemas de actividad humana integrados por --
los siguientes factores: Medio ambiente que rodea s empresas e institu-
ciones, miquinas, herramientas y materiales, los mééodos y procesos de
trabajo, adninistracidn de los sistemas considerande las condiciones ¥y

caracterfsticas del mercado de adquisiciones y consumo, aplicacién de -



1es recurscs ronetarios y elementos de control, As! como el faéto}.humg-
no, el ¢ual presenta difercntes facetas de complejidad, pero seguird --
siendo el elemento preponderante de los sistemas,

En la nctualidad el Ingeniero Industrial mexicano trabaja en di-
versas actividodes dentro de los diferentes sectores del Pals, ya se;n
de la Iniclstiva privada o gubernamentzles, Entre las principales acti-

vidades que desarrolle se tienen:

Estudios de Ingenierfa de Métodos.

~ Estudjo de Distribucitn de Plantas Industriales, maquinaria,
equipo y materiales.

- Consulterfa, Institutos de Investigacién.

- Dlsefio e Implantacifn de Sistermas de Informacién, con Secreta-
rias de Estado ¥y Sistémas Bancarijos.

~ Organizacién Industrial enfocada a la planeacifn y control de
los sistemas productivos y administrativos,

- Estudios de Inversién del Capital y funcionamiento en Empresas
Comerclales, ' i

- Des;rrollo de sistemas de evnfuaclﬁn delotrabajo e indicedores
de productividad como en hospitales y compafifas de transporte,

- Desarrollo de sittemas de control de costos Y presupuestos a ing
tituciones,

- Anflisis do Modelos y Prondsticol! Compafifas de Seguros,

- Selecclidn do naquinsria y equipo, Empresas Mineras,

6.

En 1a mayorfa de nuestras organiraciones, serfa- totalmente
irreal querer utilizar modelos complicados de decisifn, mediante
el emplec de computadoras electrénicas, sl no se han solucionade
en las Empresas o0 Instituciones los problemas mis elementales de
organizacifn; si no cuenta a(in con métodos de trabajo ffsice per-
fectamente normalizados y sistemstizados, d¢ acuerdo con nuestras
propias necesidades socio-econémices y nuestros recursos disponi-

bles,

En México, existen condiciones favorable paré la aplicacitn
de 1z Ingenierfa Indusfrial. Tenemos por ejempleo, que la cantidad
de poblacifn econfmlca activa es muy pequefin con respecto a la po
blacifn total, ¥ la cantidead de poblacifn ocupada es aln mis peque
fa. Esto indica que la productividad de la mano de obre tiene que
mejorarse para poder obtener todos los blenes y servicios necess--
rios para cubrir la demanda interna que actualmente no se satisfa-
ce y para crear un excedente par; exportar, que nos gyude-a nive--
lar la balanza comercial con ovtros pafses. Tenemos a&;mds. una can

tidad mucho mayor de habitantes trabajando en las actividades pri-

marias, con respecto s las actividades industriales, cuando el pre

" ducto que se obtiene en las actividades primarjas es mucho menor -

que en las actividades industriales (casi cinco veces menor percé-

.

pita).

Podemos notar & partir Jel breve anflisis anterlor, que dos
de las necesidades urgentes del pafs, son: Aumentar la productivi-

dad en todas las actividades econfmicas y crear nuevas industrias.



7.
»

. En lo correspondiente al comercio, transporte, servicios ¥y
Estos son precisamente dos de los objetlvos primordiales de 1°§ In- gobierno, el ingeniero Industrial también tiene infinidad'de fun
genieros Industrisles mexicanos. ciones que desempefiar, como son algunas de las mencionadas ante-

riormente y otras tales como: La scleccibn de estrategias de ven
Entonces, en las sctividades primarias, el Ingeniero Indus-- -tas, el disefio ¢ implementaciones de sistemas de control de in--
trial participa desenpefiando funciones como: La seleccifn del equi- ventarios, el disefio de sistemas de procesamiento y seleccién de

po po mis sdecuado para la cxplotacidn de los recursos ﬁnturales, - 1a informacibn, ete
N .

considerando la disponibilldad y costo de nuestros recursos la pro-

gramacién de cosechas, 1z localizacién de glmacenes, la seleccifn - La Ingenierfa Industrial, se encuentra actualmente atrave-

de rutas y ncdios de distribucifn de los productos, ls formulacién sando por un pcffodo'de desarrollo y consecuentemente en crisis,

y evaluacifn de proyectos para beneficlar, indgstrializar Y comer-- por io que, ia Ingenierfa Industrinl debe ser orientada hacis --

cielizar los productos de este sector. una funcién socizl y no circunscribirla a su campe exclusivamen-

te tfcnico, La fun cién social debe partir de una profunda y cong

En 1a actividad industrial participa con: la seleccifn de --- tante labor educativa para que el ingenicro industrial sdquiera -

los mftodos y procesos de operacién Sptima para efectuar una cler- conciencia de que es un hombre y que como tal, estd en contacto -

ta tarea, el desarrollo e implantacitn de sistemzs de salarics e - permanente con el elemento mds valioso de 1s sociedad “EL HOMBRE™

incentives, ¢l disefio & iaplantacifn de métodos de trabajo, la se- y para que su labor ses trascendente ¥ no exclusivamente utilitaris,

teccifn de 1ss herremientas, el equipo necesario, el disefio de ing deberd ser encaminade a la obtencién de satisfactores pnrk nq:leos

talaciones, Incluyendo distribuclenes de plantas, miquinas y equi- humanos.

po, lz evaluacién de proyectos de inversién,

Estudios de localizacifn de plantas, el disefio y mejoremien-
to de sistenss de planeacién y control para la produccién, calidad
y conservacifn de planta, todo dentro del marco de nuestra propls

problecitica de desarrollo. Ing. Carlos Snchez Mejfa V.

bls' 18 - X1 - 8z,



QRICEN Y FUCNTLS HISTORICAS DEL COXCEPTO DE I'RODUCTIVIDAD

El concepto de productividad no es nuevo, pues ya lo empleaban al-
j4nos ccenormistas clisicos. Lo que es realmente nucvo es la aplica---
cién de la productividad cn los problemas polftices, econfmices, técni
cos y sociales, a rafz de clio, 1a palabra productividad, ha adquirido
unzs gran Jifusifén y se lc utiliza frecuentemente en la toma de decisio
nes, en su planteamiento y solucién. : -

Una de las primeras citas histéricas en que se hace referencia a -
la palabra productividod, es en la obra Deremetallica escrita por Jean
Fourastle en 1530, Lste término aparece de nuevo en el siglo XVIII --
con los trabajos de FisiGcrates, cn sy obra titulada "Queensday”,

En 1776 Adsm Smith y los economistas clfsicos en peneral, distin--
gufan entre trabajo productivo e improductive. En €sta Gltima catego-
ria, Smith Inclufa todos los servicios pecrsonales que se contratan pa-
ra ol bicnestar del ind ividuo y no para generar ganancias futuras, --
asl como todas las actividades del gobierno: para el sobecrano, por --
¢jezplo, con todos los funclenarios o ninistros de justicla que sirven

bajo su =ando, los del ejército, de la marina, son en aquel sentido im

productives.

Modificando parcialmente el pensamiento de Marx, los pafses socia-
listas consideran a los servicios improductivos y no los lncluyen den-
tro del producto nacional. -

Sin embargo, en los pafses capitalistas se les considera como pro-
ductivos, siguiendo la tradicién de los economlstas neocldsices, que -
reducen la dfstlncldn entre trabzjo productivo e improductivo a la dis
tincifn entre trabajo remunerado y no remunerado.

Georg Schlitz, precursor de lz economf{a polftica aleémana, se pro--
nunci@ contra la economfs individusliste del cambio, afirmando la pro-
ductlividad de la produccién intelectual.

Fedcerico List, considerS la productivided como un fenémeno del --
desarrollo de las fuerzas nacionales. Span caracteriza la productivi-
dad como una categorfa del é€xito econémico; segdn esto, serd producti-
vo todo lo que proporciona utilidades,

Thunem, spela a2 la productividad para explicar 1a cuantfa del sala
rio y Xteser, introduce el concepto de la productividad en la doctrina
Jo la dlstribucién que Clark, afos despufs, la desarrollé en Amfrica -
con ¢l nombre de "Productividad Limite".

Fuf cntre los afios de 1880 & 1910, donde gracias a los estudios de
nftodos para aumentar el rendinlento técnico-econdmico nacif 1a Admi--
nistracifn Clentffica en los Estodos Unidos de Norte Amfrica, con el -
fin de oanulizarlas de una nanera pis racional, determinando té&cnicas -
nis convenlentes,

A pertir de la Primers Cuerra Mundial, lao palabre productividad ed

2,

quiere un nuevo impulso, bajo ¢l concepto de 'Racionalizacidn"™ y per-
sigue los mismos fincs que la sdministracifn cient{fica.

El concepto moderno de productividad comienza a extenderse como -
problema de proyccciones socio-econfmicas. Intrfnsecc al interés par-
ticular Jde las empresas e influye en €sto la intervenclidén que en los
asuntos de Interfs nacional tuvieron las organi:zaciones obreras y pa-
tronales, Paralelamente a esto el alemfn Schmalenbach introduce el -
concepto de “Economicidad". EI cufl no solamente estd relacionado con
la mayor eficiencia de los procesos productivos, sino también, cen el
grado de utilidad de la empresa dentro de su medic social,

Realmente el concepto de productividad es mucho mds profundo que
el de racionalizacién o Economicidad, puesto que, en la formaz que se
concibe y se desarrolla actualmente es inherente a la direccifn eapre
sarial, -

Como un fenfmeno de la postguerra, en 1945 se inicif en Europa la
polfitjca de productividad, por 1a presién de 1la tarea de la reconstrug
cifn de sus economfas, pues los pafses habfan quedado destrufdos soral
y materialmente. dichos problemas {nicamente podfan solucicnarse me--

diante el acrecentamlenteo de la productividad,

Los objetivos que se habfan trazado les pueblos europeos, fueron.
los que permitieron sostener altos niveles de vida, mantenlendo ocups
cifn plena y mejores condiciones de trabazjo. Fué€ entonces, cuvando en
los pafses europeos se establecleron Institutes de investigacifn en ~
difusién de problemas y asesoramiento, cuyos objetivos versaban sobre
productividad, :

De &sta manera el concepte de productividad adquirid un significa
do proplo y debide a su popularidad ha logrado difundirse con Impetu™
a través de todo el orbe, sobre todo durante los Gltimos 40 aflos, de-
bide a 1 transformacién de técnicas de produccifn.

EL CONCEPTO DE PRODUCTIVIDAD

El concepto de productividad, no obstante la variedad de signifi-
cados y la ambiguedad con que frecuentemente se utiliza, estd asocia-
do inveriablermente, a la relacifn entre productos y factores; es de--
cir, la relacidn entre el resultado obtenido y los medios empleados.

Desde un punto de viste nis técnico, la productividad puede defi-
nirse como: "la cantidad de producte obtenido en tfrpinos ffsicos --
por unidad de factor o factores utilizados para lograria™. (Medidoa
también en tfrminos fisicos). .

Generalmente se ha . utillzedo dicha relacidn en forma parcial, en
frentando al producto la utilizacién de uno solo de los factores que
se emplean, siendo la mis conmfin de estas medidas la 1lamada "Producti
vidad del Trabajo", misma que se mide como "El nfimero de unidades del
producto obtenidas entre horas-hombre empleadas?

Este tipo do relaciones parciales se extlende a la utilizacién de
materias primas, energfticos, unidades de naquinaria, etc. y el pro--
ducto & que da lugar. P



El uso mis gencralizado del término productividad se aplica al
cappo cconbmico y dentro de €ste al terreno industrial, como el --
sfebole Jdel rendimiento o bien como la eficiencia con que se reall
18 una actividad dJdeterminada. . -

La productividad se aplica en todos los campos donde el factor
hunano es el centro dc accifn. En produccién, hablar de productivi
dad puede parecer a primera vista, como un intento estrictamente --
cconbrice al tratar de estimar objetivamente algo tan imtangible. -
Sin enmbargo, snalliando esta, cn su desarrollo y alcance, se com---
prende que estc deseo no es absurdo, por el contrario, es la refie-
xi6n scbre 12 productividad traducida para fijar metas précticas y
alcanzarlas sogre bases técnicas derivadas del conacimiento.

La productividad es una exigencia tendiente a obtener los mejo-
res resultados con el menor es{ucrzo, “Es la conjuncién de las téc
nicas del suncnto de la produccién en cantidad y calidad y de la pro
oocidn del consumo, por medio de Ia disminuci6n del costo de pro--—
Juccién y 1a clevacibn del poder de compra®™.

"Es la proporcifn entre ¢l rendimlento y.la inversién", "Es 1a
fuerias para producir bienes y serviclos econfmicos™.

S1 1o expresamos como cociente, la productividad la podremos vi
sualizar como: -

. Producto medio en cantidades Fisicas
PRODUCTIVIDAD Tnsumo medio en cantldades Fisicas

El concepto de productivided frecuentemente es confundido con ~
las palabras eficiencia y rendimiento. A -€ste respecto es convenien
te aclarar el alcance de dichos términos., ° -

DEFINICION DE EFICIENCIA Y RENDIMIENTO

Con objeto de comprender debidomente estos conceptos, debemos pre
viamonte saber que se entiende por estandar.

Un estasndar es lo norma o modelo aceptado y vilido para un lapso
deterninado de tlempo cn un cfrculo dado de actividad que se destins
6 la comprobacifn o medlacifn de coses o accidentes,

En produccidn, se utilizz el término "Tiempo estandar™, y quiere
decir el tiempo que un oEerarlo representativo o medio tarda pars eje
cutsr uns operacidn, trabajando a ritmo normal, considerando los fac~
tores de tolerancia por condlclones smbjentales de trabajo. FEnten---
diéndose por trabajador medio, en uns clase de trabajo determinado, -
aquel que posee Ia intclipencis y facultades necesarias, y ls forma--
cién y expericncia suficientes Eurn ¢jecutarla, con arreglo 2 normas
de calidad aceptables y cuya ha
dentro del grupce examinado.

ilidad y rendimiento son el promecdio °
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El concepto de ritmo normal, estf definido como 12 velocidad de
trabajo del operaric medio, gque actla bajo una direccibn competente,
pero sin el estfmulo de un sistema de renmuneracibén o rendimiento. --
Este ritmo puede mantenerse ficilmente un dia tras otro sin excesiva
fatiga ffsica o mental, y se caracteriza por la reali:zacidn de un &3
fuerzo constante y razonable.

Propiamente la eficiencis utilizada ‘en produccién padrfapos defi
nirla como el cocicnte que se obtiene de dividir ls produccidn real
entre lz produccifn tefrica (Estandard), cuando ambas se miden bajo
la misma base, la eficiencia estf sujeta al mftodo gue utilicemeos ¥
si cambia el mftodo cambiarf el patr6n de comparacion. En general --
eficiencia es 18 rvelacién:

EFICIENCIA= Lo que es realmente
- Lo que debe ser tedricamente

Este concepto es confundido algunas veces con eficacia.

Eficacia es la habilidad innata en los seres humanos para lograr
un efecto determinado es decir, es una fuerza para realizar algo. A
diferencla de 1la eficiencia, que e5 la medicifn de este efecto logrs
do, S5i existe eficiencia tuve que haber exlstido eficacia, pero si
hay eficacia no necesariamente ticne que haber eficiencia.

El rendimiento es un concepto muy ambiguo y diflcil de definir,
tratamos de dar una explicacifn de éste,

Es el resultado, producto o utilidad que se obtiene al ejecutar
un trabajo., El rendimiento en la produccifn establece el efecto so-
bre el de 1la cantidad del producto obtenido entre las cantidades de
factores productives empleados. '

: cant. del Producto Obtenido
RENDINIENTO Cant. de Fact, Productivos Empleados

5i el producto aumenta en la misma proporcifn que la de los fac-
tores, el rendimiento es constante; si aumenta en proporcién mayor,
es creciente; ¥y si aumenta en una propercidn menor, es decreciente,
une funcibfn de produccidén presenta generalmente los tres tipos. Pars
pequefios aumentos a las cantidades de factores productivos empleados
a1l rendimiento suele ser creciente, se pasa luego por una etapa de
rendimiento constante y finalmente, a3 medida que las chintidades de -
factores empleados son mayores, aparece ¢l rendimiento decreciente,
Pueden definirse los conceptos de tendimiente medio, que es el auzen
to de 1a cantidad del producto ante un aumento unitario de las cantl
dades de factores productives empleados.

El rendimiento va ligado al estandar © sea a base ddﬁia experien
cia y con alguna técnica especffica fijamos un nivel de produccifn -
gomo estandar, considerando une serie de factores particulares en cn

& caso, .

Una vez obtenido este estandar de produccifn hacemos una conmpara
ci6n y sacamos un porclento de aumento o reduccifn del rendimiento.



Nablando de costos, ¢l rendimiento es el inpreso general por una
inversifn y es cualquier ahorro, reduccifn de gastos o la prevencidn
Je gastos que scguirdn al desembolso.

El concepto de productividad lleva Ilmplfcito las ideas anterio--
res, su scntido es mis amplio y descriptive, Pese a las someras ac-
aclaraciones gue antecedun, en la actualidad se sliguen confundiendo
entre sf, el alcance y significado de los términos descritos. Sin -
ecbargo, las nociones de producte y factor de produccifn contenidas
en 1a idea de productividad, permiten fijar 1fmites mids estrictes en
este (itino vocsblo, De esta mancra, la nocifn de producto abarcard
todos los bienes y servicjos que satisfagan necesidades cxistentes.
Esto significa que el concepto de productividad no se incluirdn Gni-
camente los productos dericados de las actividades agricolas e indus
. trisles, sino tanbién los serviclos provenientes de la administra---
cifn, del sector profcsional, del comercio, del transporte, etc.

En cuanto & los lactores Qque representarfn.los esfuerzos y sacri
ficios de todos cuantos contribuyen & ia preduccifn se hace referen-
cis 8 los ldentificados cldsicamente por la Ingenierfa Industrial.

La productividad puede estar definida desde varios puntos de vis
te, cono son:

El estftico, el dinimico y otros.

Se 1lana estftico 2] concepto telrico de 1a definicién de 1la pro
ductividad y dinfnlco en cuanto a la realizacién de €sta,

Desde el punto de vista estético:

"La productividad es la relacién entre la produccidn y los factg
res que intervienen en ella".

Desde el punto de vista dindmico:

*Es 1g actitud mental que busca el mejoramiento de esa relacién -
cedjante nftodos productivos”. . .

Desde el punto de vista de su finalidad:
*El mcjoramiento de dicha relscifn debe hacerse en beneficio dei
obrerc mcdlante nmayores ingresos, del empresario mediante un aumento
de las utjllidades y del consumidor a través de menores preclos”.

51 1o expresamos como coclente 1o productividad la podremos visua
lfzar como:

. Producto medio en contidndes ffsicas
PRODUCTIVIDAD: = fnsumo medio en cantidades Iis:icas

Desde el punto de vista econfmico:

“La productividad se puede ver como enfoque de costos obteniéndo-
se une relacidn del costo de unidades produclidas entre el costo de --
1sy horas-hombre".

Costo de Unidades Producidas
PRODUCTIVIDAD ECONCMICA= Tosto de Noras-Hombre

Desde el punto d e vista mixto:

"La productividad puede ser snalizeda como la relscién del precie
de .venta entre el insumo; como materia prima, nano de obra, energla,
ete, .

: o _Precio de Venta
PRODUCTIVIDAD MIXTA Thsumos

Se puede analizar la productividad también como parcial o total
teniendo:

o« Producto Total
PRODUCTIVIDAD TOTAL = y15ounc Tetal

PRODUCTIVIDAD PARCIAL = groducto tetal

Existe otra forma de mnalizar la productividad, que es la que ve-
Temos en este estudio por ser la que depende directarnente de la pro--
duccifn y de sus aspectos técnicos, se tratz de la productividad del
trobajo, que se define como: Las unidades producidas entre las horas
-hombre empleadas,

Unidades producidas
“Horas - llombre

PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO=

Para ilustrar estos conceptos, expondremos un ejemplo 2 continua-
cidn:

S en una linea de producci6n 6 personas producen en B hrs. de --
trabajo un total de 5,000 productos, se tendrf un fndice de producti-
vidad de 104,

5,000 Productos
& horas x 6 Obreros

PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO = = 104

Para que £ste puedas aumentarse, deberf producirse mis con las mig
mas personas ¥y el mismo horarie de trabajo.

5,500 Productos

PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO = Fprl-tifcigds - 114

0 bien, con las'gismas horas de trabajo y reduciendec el personal,

PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO - 22000 Froductes ..,
8 Hrs. x 5 Obreros




Tazblén los mismos operarios y disminuyendo el tiempo de trabajo.

= 142

PRODUCTIVIUAD DE TRABAJO = §J322 ”:"gugg‘::ws

En gencral, preductividad es producir mis con menor esfuerzo. Es-
tos conceptos se pueden aplicar 8 una empresa, a una 1nst1tuc16n G a
toda una ccononia.

Vale la pena aclarar, que la productividad tiene dimensiones cuan
do hablamos de un trabajo en que un sole operario produce equis canti
dad de producto cn determinado tiempe, Por ¢l contrario si hablamos™
de 2 o nis obreros en un mismo trabajo la productividad serf adimen--
sional, no podremos medir directamente cuantos productos completos ha
c¢ cadas ung, debido & que trabajan con sincrgismo. Cntendiéndose por
sinerglrmo, 12 suma de los trabajos en conjunto, la .cual siempre serd
rayoer que la sura de los trabajes efectvados por cada individuo.

A continuacifn se conslidera conveniente aclarar lo que es nivel -
Jde vida, €l nivel de vida de un hombre es la medida de 1a capacidad
que éste tiene para proporcionarse a s mismo y a quienes dependen eco
néoicanente de €1, Los oedios necesarios para la subsistencia y el -
disfrute de les conodidades que brinda la vida moderna.

Si se cormparan entre s{ los niveles del hombre medio o de la fami
lila representativa en diversas regiones de nuestro pluncta, se notar~
rfan variaciones muy grandes; Importantes no s6lo por la magnitud de
la diferencia misma, sino por las implicaclones polfticas que trae --
consigo,

La 0.1.T7. considera que el nivel de vida mfnimo decoroso debc cu-
brir las sigulentes necesidades:

Aflmentacién: La cantidad dlarie suficiente de a2limentos para

que un individvo pueda dJdesarrcllar sus activida--
des vitales (incluldo el trabajo).
Yestido: Indumentaria mfnins para proteger el organismo del
medio y mantener condiciones de higiene aceptables.
Yivienda: La vivienda debe cfrecer condiciones adecuadas de
comodidad, scgurided o higiene a quienes la habi--
tan.

Proteccién contra las enfermedades y tratamiento -
en caso de enfermedad,

Higlene:

A estas condiclones escnciales se pueden agregar seguridad y educa
cifdn.
Seguridad: Proteccifn contra le violencia y los dafios en pro
piedad, contra la pérdida de posibilidades de em-
pleoc y contra la niserim de vida e cnfermedad y -
vejez.

Educacifn: Facilidades que permitan que todo ser humano desa-
rrolle al mfiimo posible sus facultades intelectua

les y otre tipo de capacidades,

Para elevar cl nivel de vida de un grupo humano se debe elevar la
productividad de la agricultura, induystria y los servicios, Cuanto ma
yor sea la produccidn de bienes y servicios en cualquier pafs, ris ele
vado seri el nivel de vida medio de su poblaciﬁn.

La productividad se vincula al desarrolle, al tema favorito de --
nuestro tiempo, se habla del desarrollo econémice, desarroilo polftico,
desarrollo técnico, etc, En economia se habla de establecer "El sinil
de un adecuado desarrolle en funcidn del crecimiento econdmico y lo re
lacionan con temas como shorro, desenvolvimiento, ingreso nacional, --
productividad, etc™.

En produccifn, relacionaremos a la productividad con el desarrollo
de l1a habilidad industrial, de sus recursos logrando por un proceso --
que implxca el incremento de las destrezas y de las capacidades de teo-
das las industrias.

La productividad es unlcaso especial de "Planeamiento del poten---
cial del trabaje humano®.

Los sociblogos, cientfficos f polfiticos piensan en el desarrollo -
como el proceso de modernizacibn y concentran su atencifn principalnmen
te en la transformacién de las instituciones polfticas y sociales.

Habiendo analizado estos conceptos y definiclones en torno 2 1a -
productividad, conceptuamos que la funcifn objetivo del Ingeniero {n--
dustrial es el incremento de la productividad = nivel nacional, consi-
derando €sta no como un fin, sino como un medio para alcanzar un nivel
de vida digno.-en el honmbre,

Ing. Carlos Sénchez Mejfa.

-amr.,

o



DIVISION DE EDUCACION CONTINUA
FACULTAD DE INGENIERIA U.N.A.M.

ESTUDIO DEL TRABAJO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

TEMAS: Linea de Organizacidn
Factor de Operacién de las Empresas
Indicadores de Productividad
Ubicadores de la Funcidn del Estudio del Trabajo

Ing. Carlos Sdnchez Mejia

MAYO, 1985

Palacio de Mineria  Calle de Tacuba 5 primer piso  Deleg. Cuauhtémoc 08000 México, D.F. Tal: 521.40.20 Apdo. Postal M-2285



FINANZAS

COMPRAS

EXPLOTACION DE
UN MEACADO DE

PRODUCCION

INCORPORACION
DEL VALOR AGREGADD

YENTAS

EXPLOTACION DE

UN MERCADO DE

ADQUISICION CON3UND
' Fig.2.1
FACTORES DE OPERACION
AV
. .FINANZAS
COMPRAS PRODUCCION VENTAS




e ¢ mesiy emcie-te se genere Inforvacidn hacia 12 espresa sobre los cartios
S Lceoe en .61 extericr & influye &n casi todos los departamenios de la en

3

Se Ve 221120ca vy direccifn se pusde ganerar la administracidn de la empress._
e 1= uirE 12 direccitn general, direccidn comercial, direccidn técnica y «
menafacturera y la direccidn administrativa,

fe los procesas y-productos generamos la investigacisn de mercados y la ings-
nierfa del products.

De 12 contabilidad, estadfstica e informacién podemos generar contab{lidad,

un departamenta de procesamiento electrénico de datos y planeacidn.

De finanzas podemos generar finanzas y costoes.

De los medios de produccidn se generzn 1as funciones de {ngenierfa de planta_

y de mantenimrento.

De la fuerra de trabajo se generan las funciones de relaciones industrizles -
y de rersonal.

De suninistros generamos las funciones de compras.

De 1a actividad productora surgen las funclones de produccidn, control de ca-
Tidad e Ingenieria Industrial.

De_mercadeo surgen ventas, servicios, promocidn y publicidad,

¥

Queremos hacer la aclaracidn que el Departamente de Compras, depen-
diendo del tipo de empresa y da] producto que se maneje podrfa pertenecer ya_
sea a la administracidn, al drea manufacturera o al irea comercial.

(=2
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MEDIO AMBIENTE .- s el conjunto da Influenctas externas que actian sobre la -
operacia de una erpresa,

ey oa e ey e, Lo trr--—_

POUTICA Y DIRECCIOH - Es a orfentacifn y manejo de la empresa mediante la -

d1recc16n 13 Vigilancia de sus #ctividades.

PRODUCIOS Y PROCLSOS .- Se reflere a s seleccidn y disefo de los bienes a pro
ducir y de Tos n ndlodos usados en la fabricacién de los misnos,
| e ' -

™~
FINA'.CIM‘![NTO - Mancjo de los aspeclos monetarios y crediticios, MEDINS D -

PROUUCCION, se refiere a los inmuebles ,equipuy, naquineria, herramienta € ins
talaciones de servicio.

FUERZA DE TﬂM‘.AJQ_'.- Relacionado cén €1 personal ocupado por la empresa.

SUHIH!STROS - Se refiers a materias primas, materiales auxillares y servicios,

L b

ACTIVIDAD PI!ODUCIORA - Atade a 1a transformacion de los materiales en. produc-
tos que puud“n comc-rctahzarse .

ot Uvm e gl

HERCADLO - Es !a orientacién y manejo de las ventas y la distribuc!dn de los_

proauctus
H : P R I
,‘.COHTABILIDAD ESTADISTICA E INFOR”LRC OH.- Se reffere a} registro y asentacidn
de Tnlormacidn de Tas fransacciones y operaciones y a los elementos que per'ml
tan tomar decisiones sobre la informacidn que se genera en la empresa.
f
| . !

i

/)



FACTORES DE OPERAC!ON DE LAS EMPRESAS

s)
1.- MEDIO AMBIENTE | "t LA EMPRESO COMO UN PROCESO 1,2,3
: ) DE DIRECC!ON.

2.- POLITICA Y DIRECCION " 11 LA EMPRESO COMO UNA ESTRUCTURA

FINANCIERA. 5 : ,

{
3.- SISTEMAS DE INFORMACION 11 LA EMPRESA COMO UNA ESTRUCTURA
( CONTABILIDAD Y ESTADISTICA) HUMANA. - - 10 -
h.- 'PRODUCTOS Y PROCESOS - IV LA EMPRESA COMO PRODUCTORA DE
~ BIENES O RAICES. 4,7,8

§5.- FINANCIAMIENTO ¥ LA EMPRESA COMO UN FACTOR DE MARCADO. 6.9
6.- SUMINISTROS
7.- MEDIOS DE PRODUCCION
8.- ACTIVIDAD PRODUCTORA
9.- MERCADEO

10.- FUERA DE TABAJO
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Durante 1iuchos
afios la pirdmide ha
sido’  1a estructura
més popular de las

admainistraciones
-modernas. necesitan
nuevas formas de
. ganizacidn

M T

M e

¢

HATE oL

compaifiias. Pero las:

S e -n-,.._,.“.

i ué tieren €n contin una col-

mena. un buiuclo, una cam-
pana,
La respuesta es queson todas estric-
turas de orgapizacion que se ostin

cmpleando para hacer frente a fas .’
fallas de la p':r':'unidc el mis fict de.

todos los diseiios jerirquicos.

Después de innumesables afos de |

servicio como fa estauctura adminis-
teativa casi. universal, la pirimide
estd resultando inoperante b'ljo la
tension de c:.trutubms corporativas
modernas.

"“En una era de mercadeo mpuio;
cambios tzcneldpicos, complejlc.ad
creciente v cambio de enfdsis a aspira-’
ciones individuales, la alta admini-
stracion no puedc t.onﬁnr exclusiva-
raente cn la pirimide™, dice Neville

Osmond, gerente de dcs.:rrollo de
Mandgcmun' Selection Ltd (\iSL)

una paralla vy nnn escalern?

unat firma consultora de pereondl en.

cl Reino Unido.

*Ia pirimide de la compaiia sole
muestra ¢l cuadro cstitico. Lo gue
verdaderamente  importa son  los
aspectos  dindmicos Jdel funciona-
micnto de una organizacion y las
inter-relaciones  personales,”  Jice
Joha McDonald, director delaoficina
en Disseldorl de McKinsey & Co.,
consultores d¢ adiministraciones: en
los Estados Unidos.

“En ¢l munde de hoy, dommado
por la tecnologia, los conceptos pira-
midales han perdido sus créditos,”
dice Roizald !Hainsworth, cxpirto en
sucldos. ¢n Esso Petroleum Co. en el

Reiro Unido,

Estos son apenas unos pocos delos

* expertos que citan ias limitaciones de

la ptrimide y quicnes creen que
encierra conceptos anticvados. No
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quicren sugerir que ta picimide ha
sobrevividu su ettiulad y que se debe
abandunar por complotn,
En lus admimstraciancs convens-
nadzs los conceptos piramidales
tradicionales son aun wilidos, La
necesidud de contabilidud es atdn un
hecho incvitahle de la vida de vna
compaiid. Pero como lus compaiias
expenmentan cada vez mis nucvas
estratepias para responder al reto
' del movimicnto acclerado de la
. escena de los negocios, aumenta [a
: necesidad de encontrar formas para
: modificar y reempluzar ¢l discho.
: Durante siglos, 1a pirimide ha sido
== considerada como la estructvra ideal
: ~ de domino. No hubia mejor forma
: para pasar drdenes de superiores a
. subordinados. Los antiguos cgipcios
i tenian un concepto lan clevado de la
: piramide que enterrabun @ sus fara-

Jutl. 1971

International hLaneyemont

“» grupo administrativo.

ones debajo de elha, Tara elos repre-
sentabiy una simetria perfecta v la
autoridad  awtovratica del faradn,

Los innumcrubles regimiencs feu-
dules que sucedicrun a Tus antiguos
epiprios no pudicron mcjoriar con a
pirimide. Lus antoridides militares y
cclesiidsticas  ripidamente  regono-
cicron sus ventajas, Permitia a un
comandunte mililar proporeionaruna
instruccion ripida i nules de tenpas.

Las drdenes de batallas de un
general se pasuban a dicz oficizles
superiores, cada uno de los cualesen
dicz minutos las pusibin o otros diez
oficiales mas bajos. Ellos a su vez
la comunicaban a dicz sarzentos,
cada uno de los cuuales pusaba la
informacién a dicz soldados. De
manera que las drdeaes se pasaban
de un hombre a 10.000 en cuatro
sencillas etapas.

De igual forma lus empresas indus-
triales han encontrado ¢n la pirdmide
el vehiculo ideatparadistribuirinstruc-

_ciones desde las oficinas principales

a un gran niimero de gerentes en ¢l
campo, Pero los nucvos desarrollos
demuestran limitaciones que estin
empezandnacontrapesar susventajas.

*Yo no creo que haya unatenden-
-.cia para eliminarla por completo,”
dice Osmond de¢ MSL.. “Los intentas
para modificarla son scncnll:\nu,nu.
una cuestion devratar de alterarlo que
yo llamo una pirdmide descendente
en favor de alpo que va en la diree-
-cién opuesta, o prnporcmnn una
-eslera de uccidn superior para rcld—
cioncs laterales.™

El resultado es una multitud de
variaciones sobre ¢l tema de la
pirdmide, a las que se les ha dado ¢l
nombre de ‘buieclo” y “colmena’
Estos términos fantisticos ayudan a
visualizar en una forma sencilla ¥
evocaliva algo que cs mucho miis
complicado. '

Las variaciones estructurales pre-
tenden  principalmente  suavizar Ia
estricta naturalesit sutocrdtica de

la pirdmide acentuadit por su cuspide

rigidamente definida, La “campana’
por cjemplo, es unua estructuns repres
sentindo L idea de una administee
cion  colegiul, La cuspide de la
pirimide ¢s ampliada por un allo

La  administracion  coleginl  os
bastante  popular entre  empresas
curopeus tiles como Demiag AG Jde
Duisburg,  compaiin  productora
de maquinaria pesada en Alemania
Occidenial y Brown, Roven & Cie,
de Suiza, una de Ly principales come-

“exaclo. Siopor ejemplo,
" favorecer una division en particul:

paniss Produclonss ¢e eguipo ciec
teico posido.

Pero I colmena estit diseriada no
solamente para atefar botendencia de
la auwtberacin; también hace frente a
los problemas de tratar de indicar las
relaciones humanas que no aparce, ¥
en Y piramide. - :

La pirdmide, erréncimente supone
quc todos cn un cierto nivel estin
psicologicamente equidistantes de su
supcrior inmediato, Pero algunos
gerentes incvilablemente gozan de
tna relacion mas intima con sus jefes
que oftros, y estas relaciones son
inestables.

La colmena tridiménsional, yue
consistc ‘en una serie d= circulos
concéntricos, domina esta imper-
feccion de lu pirdinide,
interior representa la ciliepide de la
jerarquia admimistrativa. Los otros
constituyen los escalopes fiscaliza-

“dores y corresponden a los difereates

niveles administrativos. Los segmen-
tos, cu forma de pasteles, representan
las principales {unciones o divisiones
de funcionamiento de la compiiia,

El simbolo Jde¢! ejecutivo jefe se
coloca en el circulo del medis, pero
no neccsariamente en ¢l centro
trata  de

—qmz.’ls purque de alll resulté™
promocwn—‘:u simbolo s¢ coloea

. junto a esa division,

En niveles admitusirativos idferiv-
res s¢ usa yn sistema sinnlar. Si un
gerenic lienc muy buznas relaciones
con ‘su -jefe, su simbolo se coloca
cerca del borde interior del circulo.
En ¢! caso invertido, se culoca en of
borde exterior. Si dos gerentes den-
tro de un departamento simpatizin,
sus simbolos s¢  colocun
Cuundo ng s¢ 1a levan muoy bicn, se
deja un espacio cutre los simbolos
reflejande ¢l grado de hosiiiidad,

Se usa una clave de colores para.
indicar el estado promocional de

cadu perente, Do mancra gue, con
un svlo vistazo, ¢ geenivo Jele
pucde ver todo of estado de su grupo
administrativo,

CIT Finuaocial Corp en los Esta-
dos Unides ha aduvpiadoe una estrue-
tura de organizacion circuhir gue se
ha Uamada *bunuclo’. o ocl cemro
estin los principales  cjecutivos o
la finna, incduyendo el preside
y vinco vicepresidentes, Enoel cir-
culo exterior se encucntra las cabe-
cas duo os dupartamenios de pursonal,
pero singan subordinado de cual-
quicra de los vicepresidentes en ¢l

n

1 eheula {

juntos,



culo’

circulo central. 'uera de este cir-
sc cncuentran las dilercntes
divisiones o compapias afitindas, de
conexidn con

nucsa, sin ningana
ni 0 departumento en particular.
*1l cuadro circular,”  explica

Jalter S, Holmes, presidente de
CIT, representa la estrecha vincula-
€idn entre nuestros gerentes. Ademds,
demustra una forma para lograr un
atto grado de relucidn entre geren-
tes de diferentes niveles, por medio
dc un sistema mds libre de comuni-
caciones en toda la organizacion.™

Algunas compaiias ven la ‘esca-
lera’ como la respuesta al problema
de donde colocar el creciente nime-

“ro de especialistas que se introducen

en su persenal. Joh. Argenti, un

. consultor administra..vo britinico,

sugiere rctirar todos los secrvicios.
administrativos de la pirimide ¥
colocarlos ¢n una escualera ncutral
separnda de la jerarquia de la
compainia,

Esto le proporcivna a los ejecu-
tivos la libertad de usar los servicios
de cualquier especialista sin tener
que pasar por los canales jerirquicos.
También alivia la red de comuni-

cion cjecutiva de la obstruccion

. departamentos especializados.
2or otro lado, los especiahistas se
dejan con sus especialidides en
lugar "de [forzarlos a subir a posi-

. ciones en la compaiia que no pueden

desarrollar,

Osmoad, de MSL,; compara laesca-
lera-con la gria corrediza que soporta
un vehicule espacial en el bloque de
lanzamiento. Los ingenieros pueden
subir y bajar la gria de servicio del.
vchiculo cspacial ul Aivel que sca
necesario. De igual forma, un per-
sonal de respaldo dc una compaiia
dcberia poder subir v bujar ta esca-
lera, catrando temporalmente en la
estructura principal de la compaiia
en varios niveles cada vez que se
FequUieran sus servicios,

. Sin emburgo, la escalera no re-
suclve ¢l problamni de cono acomo-

dar gerentes de proyecto- guie han

sido nombrados para dirigir proyec-

tos nuevos desde el comicazo hasta

el final. La solucidn para este pro-

blema es la ‘matrie’,
en forma de parritla que enteelaza

fas lineas de autoridad.

En el caso de administracion de
proyectas, Ia matriz detalla fa autori-
dad  superpuesta el gerente et S
proyecto y las cabuzas funciona’es
cn cuyos territorios ¢ tiene ‘goe
operar con cliciencia. ..

1 *

.

una estructuey -

Calby  Vintners, la division de
mercadeo y ventas al por mayor de
Internationa! [hstillers & Vintners
Lid., lo compaiia de vinos y bebidas
alcholicas det Reino Unido, haintro-
ducido una matriz tridimensional
para resolver un problema diferente.

La compaiiia querin calibrar sus
ganancias en relacion al chiente y
a las regiones en que opera, asi como
en términos del producto, que ¢s la
medida tradicional. Por lo tanto,
lanzd la ‘parrilla’, una estructura

_tridimensional que ha modclado en
plastico

jransparente Y cinta de*
colores.

" Las tres dimensiones de ta com-
paiila se han dividido cn ventus,
operaciones y mcrcadeo. La respon-
subilidud de utilidades en términos
del producto hi sido asignada a los
grupos del producto dentro de la
division de mercadeo. Las utilidades
por regiones cs la rc:ponsdblhdad

~de 1a division de operaciones, Los

vendedores son responsables por
las utitidades resultantes de las
cuentas de sus clientes.

Una de las principales venlaj.xs
de esta parrilla ¢s que permite que
los vendedores se especialicen en ¢l
tipo de ventas que mejor desem-
pefan, Por ejemplo, la venta de
vinos 2 un hotel necesita una técnica
diferente a la venta a un supermer-
cado. El sistema también estd desti-
nado a ascgurar que los vendedores
no se promuevan a trubajos para los
cuales- no estin preparados. No se
les presiona a que lleguen a gerentes

de ventas, En algunos casos vende-
dores destacados ganan mis que los

gerentes de ventas,
Aunque reconocen las limitaciones
de la pirimide. la mayoria de las

‘quimicos,
‘sistema llamado “eldstico’, que hace

A e syt
B T Y
.

.compaiding han optado  por mudi-

ficarla en vers de chiminarla por com-
pleto, En el andilisis final, 1a adminis-
ticion ha resuclio que siempre
autoridad  fundamental
compardiia, )
© Algunas compaiias han podido
mantener la cstructura bisica de la

cnound

" pirdimide al abandoran muchos con-
‘ceptos tradicionales asociados con
* ella por mucho tiempo. Una de estas

companias es Foseco Minsept Lid,,
un grupo britinico de productos
gue ha ‘introducido un

trabajar a gerentes astutos hasta vl
limite de sus capacidades.

Los gerentes mids brillumtes son
impuestos por encima de personal
mis antiguo a posiciones compara-
tivamentc mis importantes, De lorma
que, el antiguo principio jerirquico

-de un asccenso estable a fa cima de

unag compaiia basado cn servicio

-y experiencia s¢ ha echado por ta

ventana.
Los cuadros de organizacion-en

las oficinas dec Sir Michael \West,

director de programacion de Foseco,
son multicolor para indicar los gru-
pos de edad ¢n los que estd dividio
la administracion. Ellos demuestran

- un gran namero de gerentes jovenes

en posiciones mds allus que gente
de mis adad.

Algunos criticos de los métodos

dé Foscco alegun que esta clase de
enfoque con las dostrinas de Danwin,

basado en la supcrvivencia del mis -
-sijudable,
" Pero el Dr. D. V. Atterton, dircctor

¢s demasiado riguroso.

gerente de Foseco, afirma que lx
gente trabaja mucho ngjor cuando

.t SOYTR

[ PSS S [ Y (———

“ticne gue haber responsabilidad y

‘esta bajo tension, y agrega que no.



ha dctectado nimsuin resentimicento,

La mayoria de los antentlos por
reformar la piramide relicjan una
cr “:mte tendencia hacia formas
me. democriticas de administra-
cion, La purticipacion de lus emplea-
dos y ¢l entriquecitniento del trabajo
estin de pran moda, y la crecicnle
complejidad de las opersciones de
las compaiias estd forzando la dele-
pacion de autoridad a niveles mais
bajus de la jerarquia.

Entretanto, la autoridad tiende
hacia donde estd la informacidn,

Esto ha conducido i lo que un cx-

perto llama ‘admhistracion invertida’

Ha habido un cambio de L refacian
descendente expresadi en ¢l (érnyno
‘supervision®, a4 una relacion ascen-
dente caracterizadia por una adminis-
tracién participe y Lolerante.

Un buen ciemplo de este acerea-
micnto ¢s la estructura de la pirid-
mide invertida que ha sido sdoptuda
por Jewel Companies Inc., la cudena
de supcermercados en los Estados
Unidos. Aqui se reserva [a relicion
normal de jefe-subulterno, '

“Cada uno de nuestros ejecutivos
es ¢l primer asistente de la persana

linca por debajo de é1,* explica
« ranklin J. Lunding. divector jefe de
finanzas de Jewel “El estd encar-
gado, no tanto de la .direccidn y
supervision, sino mds bien su funcidn
es ofrecer ayuda a los que se la
soliciten. El fin es invertir ¢l cuadro
de organizacion.”
© David Moscow,
ministracion, basado en

consultor en ad-
Londres,

cree que las companias necesitarin

cada din mids wyustar sus estructuras
administrativas de acuerdo con las
aspiruciones de sus cmpleados,

“En un ambicnie de autoridad
superior, ¢n donde los empleados
subyugan sus metas personales it los
de lu compadia, fa pirimide es bien
apropiada,” dice ¢l "Pero general-
mente ¢s inadecuada hoy din cuando
los empleados valoran sus propias
aspiraciones mucho s,

El caunbio de acercamiento, afirma
Moscow, es ¢l resultado de to que
se estd Hamundo woria de “sistenuis
abiertos’,

“Primero, estiba Ltadministracion
cientilica (ue n.qum.r:.l la division
estricta de fas labores v lucgo huhoun
cambio rudical yue lacin énfasis en Lus
reliwciones  humanias, Luego vino ol
recanocimicnta de que los Jos osta-
ban oshubonados, y consecuenteinente
habia un razonamiconto Jdo sistens
sociotéeniew,” exphicat Muoscow,

*Ahora las compaiiias estiin empe-
zando cn téeminos de sistemas abier-
tos. La teoria de sistemas abiertos
tonut en cuenta que la camipaiia, con
todos sus sistemas eslaibonados, es
parte del sistema social mas prande
en el que existe. Esto ha conducido a
pensar que la compaiifa estd expuesta
al mundo exterior,”

El nucvo conocimiento de la in-
fluencin  del ambiente social ha
impulsado 2 algunas de lascompaiiias
més. grandes, tales como las firmas
petroleras y de producios quimicos,
a pensar sobre lu fornudeesiructuras
que probablecmente van o necesitaren
¢l ano 2000, Estin especialmente

interesados en fijur qué demandas

y limitaciones se van a introducir
en sus compaififas cn el future con las
aspiraciones de sus empleados,

“Una vez pucslro razonamiento
sobrepusa los limites de la compaiiz,
se du cuenta de que hay que consi-
derar  diferentes  puntos,”  dice
Moscow,

“Por. ¢jemplo, a lo que se educa
mds la gebte, por supticsto que va
a poner unu valor superior ¢n sus
necesidades que en Tus de la com-
puftin, Va a querer trabajos enrigue-
cidos. Vi @ haber una fnestabilidad

superior de putstos y la pente tendrid

una et prolesional en lugur de
ena leadtad a b compyuin,”

\l\.l)uu.lld de \IL}\II‘I'W) estil LI\..
acuerda: "L gente sigue hablando
de L sima administrativa entre los
Estados Unidos y Luropy, pero la
verdaderz sim estd catre la admini-
stracion y ¢l ambicnte gue rodea o
o compania.  Muchas  compaiias
estdn descubricado que fas tenden-
cins  dJel mercado  cambian an
rapidimente yue Lo esteuvtura de su

-esla sencilln

¢ sankacion  es anticuads. o
Jemania por ejempls, ¢ mercado
ta cumhi;ulu Je unyg tremenda reser-

sarde Lo postenerr en demanda por
un mereado miis selecto hay dia,

Esto requicre una vrganizacion nui
scnsible.”™

La creciente complejidad de las
operaciones de cumpadfas tamibidn
estd creando uoa tenston en Ly pird-
mide. Su consistencia sicmpre ha
sido su cfectividad en pasar instruc-
ciones rapidamente a los respon-
sablés de levar a cabo ¢l trubujo -
los oftcintes en fu batalla, los gerentes
cn fa indusirii.

Pero las estructuvas  de organi-
zacion estin siendo cada din mids
sobrecargidias por los especialistas
téenicos que tratan de confundir
cadena de autoridad.

No ¢s sicmpre apropiado diar una
clasificacion cxucta a especialistas
dentro de unin compagia: A menudo
es dilfcil decidir a quicnes se deberdn
reportar. Su consejo puede ser de
igual importancia para un departa-
mento o varios, « Deberd ¢f experto

de la compntadora reportarse al
contabilistn jefe o al director de
produceién?

Peter Drucker, tedrico en adminis
tracic. en los Lstados Unidos, sugicre
que 'a organizacion hien cauilibrada

“de lacompaititdeberia civcendir una

trinte relacién. Ademis de larelacion
jeles-ubalterno y la fnvertidu dcheris
habor una relucion fateral entre un

- departamento o colega v otro,

También, & menudo es dificil atar
alos expertos a modelos tradicionales
de situaciones y anugitedades. En su
libro "The Poter Pringiple’, el Dr,
Laurence J. Peter, ol acadcmico
canadiense, previene alos fecwores del
pcliaro de gente que Hega o sunivel
de incomp tencin en una organ
2a0100 jerit e,

A medida gue las Himitaciones de
la pirimide se hacen cada din mas
aparentes, L carrera pact establecer
alternativas  nuiss Beaibles  wien-
taria. Pere MeDuonald de MeKinsey
previcne que Lis  cuompining gue
estén comiderindo un cambio de
estructurst no deben puinare uue
extste una soucian exacla pard sus
problemas, Mivatras o prinera vist
un TBufuelo’ o uni eolmens” pueddE
ser la solucidn, cust siempre hay
[ectores que lueen tnicos los reguisis
tos de todas Ly compiitioa,

Por DAVID OATLES

Editor Asociudy,
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FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA PRODUCTIVIjL\.

Progreso tecnolégico.

Racionalizacién técnica del trabajo,
Lspecializacién técnica en el trabajo. -
Mejor rendimiento de la mano de obra{.
Organizacién adecuada. |
Saturacién de jornada de trabajo.

Buenas relaciones obrero patronales.
Utilizacién de la capacidad instalada.y
Progreso econémico ﬁacional e internacional.
Eficiente comqnicacidn.

Evitar desperdicio,

Condiciones de trabajo agradableé.

Buen nivel de iluminacién.,

Tener buenos reportes de Indices de productividad.

Tener el herramental adecuado.

Capacitacifn en el personal.

Ordencs que estdn en conflicto.

Constanté cambio de preparacidn. de maquinaria.
Problemas en el mateniél en inventarioé.
Exceso de material obsoleto. |
Incumplimiento de programas de proddccién.‘
Mala planeacién de produccién. ‘

Tiempo extra excesivo.

Mala calidad del material entrante..

Mala calidad del material en proceso.



36.-
37.~
8.~
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b 1s!

Mala calidad del producto terminado.

Orden; "un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar".
Limpieza. |

Adecuada supervisifn, ‘

Buenos planes de administracifén de sueldos y salarios.
Control de costos.

Trabajar con seguridad.

Motivacién.

Transportes innecesarios.

Empaque adecuado; evitar mal manejo de material.
Localizacién y distribuciﬁn adecuada. |
Mantenimiento adecuado.

Evitar accidentes.

Descuido en el trabajo.
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“LA CREATIVIDAD NO TIENE
LIMITES DEPENDE DE LA
IMAGINACLION"

LA CREATIVT'™DAD

Le creatividazd cstd intimamente ligada con diversos tipos de
disciplinas y con acrecentamiento de logros y metas de la humanidad en
nuestra €poca tecnollgica y atémica. !tuchos tipos de profesionales, -
incluyendo cducgdores, ingenicros, psicSloges, ejccutivos de negocios
Y pcrsonal de gobicrno, cstin intercsados cn la'creatividad, para iden
tificar talentos nutridus y crecativos, poryue pucden contribuir Je ma-
nera inportante en el beneficio de toda la humanidad, es decir, gente
con una nentalidad ablerta a la imoginacién con la ecapacidad de crear
algo de valor, : . ’

ilaslow, Regers y Corden definen a la creatividad como una po--
tencia presente cn cada uno, Kant afirma que genio o creatividad se --
funds en las artes pero no en la cicncia y con esto podemos ver que 1la
creatividad ¢s un tena tan raro y complejo, que 1os autores que hablan
sobre el, ro sc penen de acuerdo sobre 1o que es la creatividad y cus-
les son sus orfgenes y elementos, )

B PENSAMIESTU CREADOﬁ REMUNERA

El pcnsamieuto creador es la cap--idad de un indiviauo para -
concebir repetidas veces y desarrellar resultados nucves y dtlles usan
do 1sa inaginacidn, experiencia pasada, memoria y otras capacldades.

Para dcsdrrolla;]lﬁ“crédgividad existen pasos impdrtantes ta- .

les cono: S e o

- Adquirir una comprensidn del ﬁroceso'del pensamiento y
de los factores que lo afectan y ademds, usar la forma
;orrcctn de la prictica para mejorar tu capacidad crea

. dora, o - . o T : -

) Existen también principlos bisicos para desarrollar los pode-
res creadores tales como:

1) Definirv el problcma [concisa y claramente).
2} Enfocar la atencifn en el problema.

3} Crear primero, y después elegir.

4) Segulr desarrollando idecas sin detenerse.
5) No darse por vencido. ' .

6) bejar de pensar cuando se tiene fatiga,

7) Tener confianza en las propias ideas.

8) No archivar las buenas ldeas.

. esto hay que convencer de que la idea

8

Pero no es fdcil puesto que se pueden encontrar obstfculos
internos como:

1) El tener en mcnte el “no serviri®,
Los sentimjentos pueden bloquearnos.,
3) No saber aprender a correr un riesgo.
4) No estar slerta a las buenas ideas,

Se debe tener muy presente que “siempre exlste una manera mo-
jor de hacer las cosas",

Para que una idea sea dtil hay que ponsrla en préctica y para
es bucna y para demostrarlo hay
que estar preparado para el "no scerviri™, determinar los beneficios de
la misma, y crear ideas para venderlas, .

Existe también un sinnumcro de trampolines para alcanzor las
buenas ideas y akguuas_hun: . ..

Hallar el tiempo del dfa en que se es mds creador.
Enunriar el problema cuidadosamente. - . -~
Construir un Jdepfsito de ideas.

No caer en la autosatisfasccién.

Sacar grandes ideas de pequeilas ideas,

No precocuparse de la opinién de los denmds.

Tener bien abiertos los ojos ante.les oportunidades.
Desmenuzar en s¢ccciones el problema,

Aprender a reconocer los errores,

(B N N A

[

c LASTIDEAS -5,

: “ Toda nueva ides consiste en rcnovar} mejorar, cambiar y modifi
car las ideas antiguas. Todos en algln momente, somos capaces de produ
cir ideas casi a voluntad, el problema estf en comprender y hacer uso .,

R PRI T

del proceso creativo del modo mas eficiente. | (- 3.
Para poder dcsarrollar las ideas se ﬁueden ﬁ@iiizar_;lgunés
pasos csenciales que som: - . : R L B .

LT v : Fowom T

=  Intuicitn inicial: el tener ﬁﬁ.problému por resolver o -
. una actividad que se desea comenzar.

- Preparacifn: Investigacién de todas las formas posibles
e desarrollo de ideas,

- Incubacién: Donde €l subconcliente toma el mando.
- Verificacifini- 8e pone en tela de julcio para confirmar

0 negar con l6gica los trences o coraronadas.




— 1.

En resumen el ciclo creativo-de las ideas radica en estos
puntos, ’ ) T :

‘ Exlistte tambifa una técnica para el desarrollo de las nuevas
1dess y consiste en: |
- Cenerar listas de verbos y aplicarlus al probiema {au-
mentar, mipimizar, sustituir, etc.) -

- Después, anotar las cualidades, con esto, s¢ rompen --
las presuposicicones inconcientes, una vez hecho aesto,
se hace ¢l registro del] invento, ¥ consiste en anotar
lo ideado y por (ltimo, es conveniente archivar o alma-
cenar las ideas io cual nos serviri para cuando se csté
Iisto jpura Jdesurrollar algo en serio,

LA SULUCION DL PROBLEMAS

Existen un sinGmero de formas para poder lleyar la resolucidn
de problemas que se prescntan en-un sistema productivo. A centinua---
cibn se describe el sistema de solucifn de EDUARD V. KICK:

Pasos del proceso:

Formulaci6n de)] problema
Andlisis del prubiema
BGsqyucda de Alternativas -
Evaluacién do las alternativas :

- Especificacién de la -olucién’ preferida -
Retroalimentacidn . ’ )

- v

. ) T T oo 8 : . :
En 1a formulacién de]l problema es necesario hacer les siguien-
tes cuestionamicntos: ., X

1} Que el picblema llame la atencifn.

2) Que la vista hacia los problemas sea amplia.

3) Ser cautos y no ver problemas donde no los hay.
4) No ¢onfundir el problema con la solucifn.

El segundo paso cs el analizar el problema y en estc paso nos
. debemos fijar en: '

1) Determinar las restriccinanes.
1) Jdaximizar y determinar las 4rcas de posibilidades abier-

tas.
3) . Determinar y analizar las caracterfsticas del problema:
criterio - tiempo - Lfmite - volumen.

Una vez resuelto lo anterier sec buscan alternativas, y esta
fase supone una bdsqueda de: - -

.= Obstfculos y restricclones que nos puedan limitar el
campo de acclén en la solucibn del problema.y en su
desarrollo.

- MParte dirigida en 1a base de restricciones de velumen
y criterio.

Y con csto podemos decir que én la bidsqueda de soluciones cads

vez mejores tenicndo ya las alternativas, sc¢ evalddn buscando la mejor
solucibn, encontrando esta, debe aplicarse y ver cuale$ son sus efectos,

"Es importante recordar la frase de Einstein que dice: “lo inm--

‘portante no son los conocimientos ya que estos son limitados, sino lo -
verdaderamente importante es la creatividad porque esta no tieme 1fmi-
tes"..

ING. CARLOS SANCHETL MEJIA T

ane . —_ [
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~  CLPENSAMIENTO CREADOR REMUNLRA

. Permitonme exhortar a todos y coda uno pare
\ . . ‘ ‘ . que hagan lo posible por pensar hecio fuero
' . y mas alla de nuastro ectual circulo de idees;
porque cuolquier ideo zanodo equivale @ cicn
o, . ' ofios de esclevitud exoncrada,

Richard Jefferies
Como ingenicro o cientifico puedes ser capez de triplicor tu produccidn total de buenas idaas, dds=
pués de hober tenico alguna préctica en cl pensamiento crecdor, Por. elcnplo, lo Gensrel Electsic
Compahy, cuyos ingenicres hon tomedo cursos de pensamiento erecdor durente afios; hombres que -=
hun tomodo estes cursos, pueden producir el triple de buencs ideas que las que tienen cquellcs Gue
no los han fomodo. ¢ Puedes mejorar tu tolento en tu pensa:menro creador? Si, si troios €2 hacer-.
lo. Las investigaciencs y los esiudios hen demestrado que el ingenicro o cieniifico comin y corrien
te puede mejercr su produccidn total de ideos, | : -

o

En quc’: consi:re el pensamiento crcador? ' L.
Ll pensamiento creador en ingenierfu.o ea ciencia es la copecided de un lrdlvnduo pora concebir rd-
pelidas veces y desarrollar rasuliedeos nuevos y Gtiles.usando la imaginacidn, experiencio puscda, me
moria y otras copacidadas, | a palabra creatividadd ho tids apliceda con tal amplitud en cdss
fes que puede rapresenter cutlguierd deceutro poasos ¢n cizncio y en ingenierio: (1) investicac
pura y fundamantc! én el nivel del Premio Nebel, (2) innovaceidn y dascubrimiento, (3) invencién v

v (%) resolucidn de preblemas, El nivel exacto en el cual .‘ro'oa]cs vorierc’: durente fu ccirera,

. + g [
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.
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Invéstigocinnes recientes en ol campo del pensamicnto creador demuestran que los dirizentes accdnl
cos, industriaies y gubnrmmﬂq!olcs ﬂsfun odqwme'z"o maycr conocimient y respcto como p-‘r.s orcs
creadores, Estruciuronds tu taloato ereador puedes lograr mas en tu pro"cston- v ¢l medio ambicnie
para los pensadores creadores es hoy mejor que nunca, -
No hoy que confundir pensamiento creador con ctros procesos mentales: juicio, reflexidn, rozoaomic
- to, rccuerdo, o%cwocron. Los usps d2 estos proc *sos es lo Gue Alex F. Cshorn (escriter muy co-mc‘
do schre e creatividad y quien dio origen ol u.l'l’"i'\:) "conlusion mental”) deneming especio ]u( Geiel
¢ la mente, El olro cipeclo, o otpecto crecdor de la menic, es el resconseble de generer idous nus
va y Otiles. Tus poderes ereadores constitoyen lo cleve poara que las iceas edguicron ser. Una wvez -
que hoya: desaitollado idees originales puedes esvilctor su valor utilizanco el ospacio jud;cc sl Co tu
mon!c; pero si haces que trubuje el especto de ta hsbilidad judicial, que es per lo comdn la més fu"r
tc, micnhics frates e sor crcc:..cr,' tus esfuerzes creadores puedan me! ror..., lo ms lra.porlont"* cs r:-
te cjercites en lostécnicas €el paniemicnio ereeder; conociendo feles téenicos te cyudaria € praduc
mi: buenos idecs en menos ticmpo, -

Pesas pora desarrallor lo erectividad

( -

Aisten dos poios i:np:-r'lu"-'cs a2 debes fomer en cuento si desces mojorer tu copacidod creacdora. Ei
(B B A G nlic u.' r'*ic trey eia diecror dol Lebaretorio de Psicelogio d2 lo Universiny of Southern
Cclifarnia, daterinia cttor pozos: (1) edawind
y €2 1o Tuztones ~oe o crcc'.cn ¥o) wear o

Funa compienzion del prozeto del penzamicata zreadlor
i

- P | . LA
Cead ceiresla €2 lo prderica poardmojuren tu copacicud

Ciga i, —_— -



Ademds, ¢! Dr, Guillord ofrece:los siauiontes hechos alentadores: Cedo quicn pucde ser cn_::dor

hosta cicrio grado y en cicria farma; para cicrio tipo de gante la produccion creadora es mecs

co; pera otro se expresa en o orzenizczion, o en la jardinerio, o en la pmfurc. Pero, ol c'\hcor
‘odos estos merodos creadores dc tu especialicad o olros problcn..s, aumentaras totalmente tu efce
tividod, . : -

v .

— e

La Tabla 5.1 es un 01! resumen de tres métodos para creor el desarrollo de las ideas. John Dcw;:y )
el gron fildsofo amzricano, formuld el proceso normal da pensamiento para resolver preblemas; en
este punto comienzas por ceterminer el verdadero preblema, y desoués proce"ﬂs o acumular heshos,
a onalizar chstécules, @ considerar los listes de soluciones y o planeor la accidn,

El métedo cstruc!urc*o, useZo en los cursos de'le Genceral Electric, emplea los procesos da penscmie:
to normal y sigue d\,soucs un método o férmula estercotipoda determinada. La Tuolo 5.1 muaztra. unc
de los formas tigo utilizadas. : | | .

‘Teble 5.1. TRES FORMULAS FAMOSAS PARA RZIFLEXIONAR IDEAS

S e S S e WS sl e e e ek B U W S Ty e ek S Sy Y e S G W N S S Y G R S S e S A D M e T e A S G S e oy e D A P I GER D P S g T T YA e

. taculos preliminar (insnirocidn repenting)

7. Comprobar y 5. lIncubar-sasegarse paro preporar

] 1 .
NORMAL i ESTRUCTURADO | MOVIIMIENTC DE ROTACICN ‘
- [ 1 N
Proceso da penscmiento : {MItodo estercotipcdo) | LIZRE . . 5
. | - » - -” ’ i ' f
normal) de John Dewey - ! De la General Electric 1 (Secuencia de imeginacion Ei
! o gv,)lica:.’a) . f;
! ! De Alex F. Oskorn ;
R T
-n—n-——---——n—--—---—l———--'—r-ﬂ-——————-—-————u——--——:-—l—ﬂ"-ﬂ--——-———--————‘—nn—---——--—‘—'-n-| :
P i i
| i |
I. Determinar el preblema | 1. Reconocer I 1. ‘Orientar-selialar el problema . :
verdadero E 2. Definir 2. Preszrar~-celeccionar dates . E
2. Acumular todos los I 3. lnvestigor . periinentes - b
datos ] . i
. ! . 3
) ° v l ' . -
3. Analizar el predlema | 4 .Eveluar 3. Andlizar-sezcrer el material
~obstacules por venzer ! -adecuado . ;
, . . ) - ]
4, Lista de posibles so- E 5. Scleccionar 4. Hecer hipdtesis-cecumular
luciones para vencer obs 1 6. Hecer un diseiio alternstivas por medio de ideos
E
] W
1 E‘
i ! evaluar -l iluminacion - _ b
. i 6. Sintetizor-juntar las piczaos L "z
5. Desarrollo del plan de i 8. Proseguir 7. Veriiicer= juzgar las idecs ' 4
accidn ! resultontes 4
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Fuente Lester R, Bittel. "How to Make Good 4cas Come Loy, Fcctcry Msznagement ond L
Maointenonce, Merzo de 1955, . ' . ‘ '

"El método da rotacidn libre, explameds por Alex G:hara, permiteque fu pensamiento trebeie sin estar |
conlrontondo: utiliza la idea np"nrrnn, ta intuicion y la ccn|c?u'c fortuite; no hay lmw.ccién pera -
tu pensamicnto, €n vez d2 lihitarte a soluciones cenvencionales para ua problema, buzca: CUJ!qul\
respuesta practica ¢ imoractica aue puedos hollar. Aleuans de o solucione: (qun:c mwchas de ellas)
no serdn susceptiblcs da ser trabajodos, pero alounas de ellos serdn sumomente praclicos; o Lente que
maneja los problamas en tal forno ofirmo que del 6 al 1075 2 Tes tdcos pueden ser utilizadas,

——y
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En lo'verdudero préctica, solo miy rora vez se da la sccuencio 1-Z-3-.  Fodemos empezcr a pensar
micniros abn estomos preporanconos. Nuestro ondlisis puede conducirnos dircctomcnm a la solucién.

. Despuds de la incubazidn podemosfseguir explorando de nuevo los hechos, los cuoles, no sabiamos —-

Jwe necesitécomos cl principio. Y, por supuesio, deberiomos verificor cf epoyo de nuestras hi;élésis _
2 poder escoger nuestros sensaciones de angustia irrccionolesy proccdcr tan sdlo con los mas 145-~

te-v3essa..A lo largo de todo el camino tenames que cambior de paso. tmpujomos, bojomos, y segui

mos empulondo.-

Esto es verdedero en cualquicr m2tods sistematico, Recuerdo que el pensamient o creador no es siem
pre un penicaiento légice; para incrementer lo produccidn total creadora hey que olvidorse de los pro
cedimicntos lentos empleccos para resolver un proyecro y p'o..)lc"\cs numaricos. El dzree cuento de -
“{os diferencios entre el pznsamiento creador y el onalitico, es uno de los mayores pasos hacia el me|o

romicnto de tu crectividad, F

Comienza chora o edificar tus poderes creadores

!

»

He oaui ocho principios para desarrollor tus poderes creadores, empiezo o eslicarlos chora, en todas
las actividades cue .:-ued'-s- no esoeres pr“chc"r estos prmcnp:os en acertijos o en juegos; Usclos en
tu trobajo, dende te pegoran dividendos, : : . :

- - .
- L i

1. . DEFINE TU PROBLEMA., Se especifico, escribe el.problema o mas concisomente posible. Por
P P :

“ejemplo, tu problema pedria ser; Cousa del frocaso del ‘maferial ZN31 del semiconductor electroni-

s,

* co o Disgositivo da ba[o costo pora estebilizocién de troccion,  Si no puedes definir tu problema, ep-

"‘.':'.:e: ananns nuﬂr‘=-< esDaror ser crecdor res')ccto Q c‘ sin crec.'wdcd tus €speranzas para 1o solu—
Yy
on {til se reducen g ¢ero;

ENEOCA SU ATENCION EN EL PROBLEMA. Pon fuera de'tu mente los demés pr.,biemas y pex T

mmen.os, sopesa tu problema octual y dedicole tocos tus energiaos para hollerle sal.;cuan, cue no dw"
guen lus pensamientos, concantralos en el preblema que definiste en el punto 1,
3. CREA PRIMF'F'O JUZ-GA DCSDU S, Abre lo mente ante el preblema, usa el método de ratocié

-,

libre, hocieado una lista de co Lr,.,non qus pucdcs encontror, Digemos que tu problema es d2 c,r.--
.cucidn precoria €2 un NULeVo emlcom.uctor elactronico. Hoz una lista <!~ todas los causas poswl‘s ce .
fodificultad -igcnices de manuicctura d;.ectuasa, matericles corriznies, méiodos eguivecedos de ensz:

ble, ctc~. Treta de obtener yna docena o umé&s de couzas posibles por mecio del métcds de rotecién li
bre; despuds sidntate y ansliza la lisia d= cousas; elige los que creas que scon les més ‘probebles; haz =
trabajor tu matodo creader y dasarrclia tzdos los h—"chcs que puedzs sabre les cousos proncoles Juzgd
después los hechos; continlo aliernzndo entre el método crecdor de rotaciéa libre y el juicio or.ohhc**
hasta que lleguas c vno solucidn acepichble, ; :
4. SIGUE DESARROLLANEO 1DEAS, Todo vez que empiccen a fluir idzos creadoros, déjclus entre:
una idea sugerirG otro; onoja cedo idea openos cparezco; no te detcngos hasta tener un sentimionto de-
finido de o.lo icmicnio y saciedad, Porque si fe detienes antes de que turjo tel sentimiento ¢s cosi imp
sible que tus idcas comiencen o fluir de nuevo. Respects a tus pcdercs crcocores, cuidzlos mser.hcs -
cstds en el desoliesue de tedas tus feculiades. . e
5. WO TE DES PC:\ VENCIDO: SI1GUE Pcl\.Si\N"O A veces te sentirbs dcfrcud do porque las ice
no cmniexan ain a fluir; sigue investisondo €53 primzra u'.'ﬂo en el interior de tu mente; cpenos llcguc
scguirén otras.  Persavera, porque los buenss idess rare vex llegon con fecilided.

HAZ UNA PAUSA EN UNA IDEA. Dejo de ocnsar CUcndo sienlos fotizo, y cejo que tu subcen'
<iente se ocupe cel preblema. Cedicole a olras ocrividsdzs,  Entonces, en el momenio mIs mcspcm

co, qut"o so te ocurra lo solucién., Miles de ingenicros y cientificos hen experimentodo-esto. Lo cer

cepeidn ce Polncard soore lus funcioncs fuchsianas le vino cueno esteho tomendo el nul-\‘a.:s; la id2as

h
de Armstrong accrca de la superresencrocién lo tuvo cuanda cstoba viilizondo un cporato medidor; - \w

concibio el condenzodzr de vepor cuando se poseobo en los proderos de Glosgow, - .
1 -




7. TEN CONFIANZA CN TUS IDEAS CREADORAS. Dcbes crc-*f’quc puedes c}csarrollor buenas -
ideos: trebaja entonces poaro darlas a fuz, {0 confianzo en t7 mismo ;72 oyudo(d a incremenier tu
produccién crcodora, Busco octivanente tareas que exijan pcnmm:c&pto creodor ¢ imprimeles ty -
“mzginacion; parmancce siempre alerta hocia una solucion repcnlina que pucda entror de improviso
en tu mente, mentda un ofjo avizor hacio las ideos gue puco«.n ocurrir mucnrras cslés n.la;odo, des-
culs de heberte dedicedo o ctres asuntos., M

B, TRABAJA TUS IDEAS. - No archives las buenos ideos para un uso posfenor. Haz unao liste de todos
tus ideos Otiles y trebdjelas. Recuerda: los ideos ociosas no benefician a nodie. Hoz trabajer cado
una de tus idees; ol ver que tus ideas estén trabojando con  éxito te estimulord hocia una mcyer creo

tividad, ‘ |

. - a L]

Convéncete de que tus ideos son buenos, R _ . N

, g b
Conseguir ideos os solomente lo mited de cvolguier cctividad creecora; la otra mited de la torco es
poner a trobajar las nuevas idseas; para lograr éxito en esio debes estar convencido de que los aveves -
ideos son valiesas, Por extrziio que parczca, alguno gente que es crecdore encuentra resisiencio con
sigo mizno onte los nucves ideas que crea y no onte ic.s ideas de sus oaocmdos o supervisores, Presen
famos cuotry obstGevlos que puedes encontrar en tu mh.r:or. '

1

Tienes uno mente de "no servird"”, Alvur.-:s ingenicros y hombres de ciencio se ponen pesimistas onte

casi cualquier idea nveve: por cada icea positivo encuentren diez negativas; A veces estos hombres.

son denominados "inszrvibleY; se lea oplica este término o causa de que o todo dicen "no servirg, ==
" . '

POTQUC. e evananes , ' ‘

Reconoce charu que las nuevas ideas a menudo violerén las préctic'o existentes, pueden mofarse de g
esladisticas y pueden aperecer como impraclicas a primera vista; si de inmediato tomos una cctitod de” s
"no servird" hzcio ettos nuevaos ideps nocientes, rorovez te bensficiaras de tus esfuerzes creadores; -

de modo que cudo vex que sientas en la punta de la lenguo "no servird®, cbstente de decirla.  Refle -
xiona en la ides; si es posible ponla en practice; ignora los estecistic icas un rato, si el hacerlo no da< .

14
it

hatusalud e tus prepiededes, - . i

Zoforse uno misrio de 1d actitud "no servird" posee ofras ventajas: €] pesimismo extermeso y la oclitue
critica pueden fzlseor tu personalidad, Todos nos hemos encontrodo con ingenisres y cientificos que.
cron sumamente criticos en ceosi todas Jos aspectos d2 la vida haste ¢l punto de lleger cosi o la depre-
sidn,  Los hombres con ectitudes pasimistas y criticas rara vez elcanzan mucho; | €stén demasiado ocu~=
pados buscando cotas cué criticar, Adcptands una perspectica cptimisio en tu profesion puedes dor a
los coses la eportunidad de surgir. Antes de que te des cuenta, una de las idecs que cocrentemante =
"no servion", si servird; uno idea verdzderomenie bueno puede conslituir la diferencia entre rcohzuc::
nes notobles y correres rutinorias, o

( - . .
Tus emocionss pucdcn b.oqu"m‘c. Las emeciones pueden causar impedimcn%os a muchas octivicades =
crecdares; por tanto, sitenos que la gente se rio de ideos incptas, si te pressupas acerca cc lo que =
los demas piznsan de ti, sidciconflas de lo gente o i te aferres o prejucios irrocionales, ends pqmen-‘
do cstorhos ¢ los ideos erecdloras,  Paro que haazs funcicnor las buenas idzss, a menudo se recuiere -
queoproveches vna opartunicad, cloro, le gente puside refrse, pero ¢ qué te importo si se fica? Una - |
buzna idea que funciono cn i .form:x que {0 ciperas puede oco”cr lo riso paro sianpre. o

*
. ri

foprende a correr un riesoa, nlg.mos innanicras y cientiflicos tienden o ser demasiado prccowdos ente
do lo qua hacen. Lo precoucida es un rasan gue vaole la pena epltivor; pero cuonda tienzs una buera
ey, quizd te dos cuenl® Gae es juiciosy.22r inceuto Jurante vn sate pecns de entre nastros podeno:

locror mucho en neestra I refosion sin arriessomos ocasionalmente ol tratar de presentor nuestres ideas,”
) . Y
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. pu“sio a mano fe dard mayor confianza; asimismo, estcrds mejor eqmpcf‘s ncra eicrcer olgo te pcr-'--

.. - ' . h { 7 - ) v

. ..

. No estés olerta. Los buenas ideas pueden penctror en nuestra mente.sin que los reconozcomos .

coms si cstuvicraomas dormidos~. O después de haber escrito una bucna idea, podemos cster tan

ocupedos en otros osuntos que no nos damos cuenta del valor de la idea. Podemos fracasor ol trans -
f.  un principio de un campo a otro, perdiendo os? 16 aplicocidn itil de una buena idea, Nucva
mente, no podemos discernir la” d:rcrcncna enlre causo y cfec!o ) '
Estos c':)sioculos y demds colocados en el camino pucden orrnbu:rse @ uno corencio dc dlhgencm por
las buenas ideas; pora hacer que los ideas trebojen siempre, .debes estor alerio hocio la oportumdad -
‘pensado que puede de pronto resolver tu *preblems; . la crcohvndo" efectivo puede logrorse y las = 7
“ideas pueden hecerse funcionar si ejercitos tu mente pora que reconozza las nuevas ldCGS ton pro'ﬂo s
como ooarc*con, la manera mos sencrllc de hacerlo es mentenerte ole.tu todo el ilcmpo. L

Convence o otros de que tus id=os son buenas.

La moyoria de los ingenieros y hombres dc ciencio creadores ha“un dlfucﬂ el convencer a \os de- a
mas acerca de la calidod de sus ideas, "Eso punde desalentar mucho", dice un especiolista en ¢l.=
larzomicnto da cchetes. "Gastas tonta enermc tratando de vender uno ideas como al creatla®; pﬂ

ro pucsto aue une idec es Otil hesta que se pone en practica, por 1o general tendids qué convencer -

a olguien de cue la idea lo ayvdora, AGU| hey o‘ounos suaerencms Utiles pora convencer a los dc-".
més dé la validaz de tus ideas: _ _ LT . SRR

Y. Esté preparado un.c! los "no sarvird", los cuoles vendrcn . _ .
a 7 con estos tres tipos de ncgutivas, s ' ‘ R !
**~es verded, es m"oslblc, es indtil, B e SRS
. sbaklemente es verdod, pero no tiene un uso priciico. . | R
Es una bueno idea, pero u\ guien la ha pensado antes. B o " S

-
.

Analizo ty idea de antemono y d:soonte a contar con cc:do uno de estas ncgahvcs, teniendo uno res

svacion. Ante todo recuarda cue hay que obrdr cortesmente mientres estds cr"'U)'endo, clguros npe~ '.‘
nicros y cientificos tienden c tener ol cordeter cuendo son criticcdes sus ideos ton cmdcuosa...cn.c
prcp...radcs, procura m&s bien mantenerte tranquilo, ya quc es una gron dgsventaja para ii percc. cl ;
cmtrol de tus emociones, : . :

2. Crea idecs pora vender tus ideas. No te limites solo 6 una bunnu ideo pan a 1r:::>o;or tu lmaamn*
¢idn en formo que consigos que los idecs Hleguen, Trofe de vender tu idza como cosa aparte;. plcnsrl
en lodos los esquemos aue pucdas pora presenter efectivumante *u iden; evita el hacer uno presedifo~~
cion estereotipoda, pues sdlo e hard gostar tiempo y esfuerzo. SRR IREN
3. Determina los beneficios. Piensa en la gente que se benefliciard con tu ideo, las gcnoncncs extre

- q'Jc irGn a tu org "n‘.ocmn, trcta de ganorie c:.myo dempstrando. a lo gente que se interese lo que ‘r-a:"}

nord con tu ldcc no te impoarie los que te quicran desocrcduor, si oscsuros tu proycclo nculc pcl’dgl}:ﬁ’
de vista tu con!rnbacmn. z -

. . . v .
© - - ) . . . .

-

5 .
. T, e et e s =
I N -

4. Focilito e decir si: Woldemar Ayrez, dircc!cr dc investigocion n de” ‘c s,nb._f Scwmg Mod\ ine ..'-j
Compony, uconse|o . N 5

Ty

Picrsa on tedlos los posibles pro.:lcm::s aue pucden surg:r cl llevar o ccto tu '”3:4“”

v proporciono ealonces una respuesto pais demostror que fe hos anticipado y hes plend:
‘ do todo poro s r~clomc circunsioncia., Un e|ccul|v0 ocunaz) tiene preacuptciones):
propias de todo. género; si pera cprobor tu propos.cuon tiene que resolver-un prab!cn

: rdoc:oncc’a con su bebe, lo més facil y mas rapido que pucde hocor es decir qu"_.
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Charles 5. Whiting ficne nueve sugerencias excelentes pare presanter ideos, Whiting sugicre; |
LI Seleccionar la persono adecuoda o ¢l grupo pora lo pres: :nlocion, T
2) Efegir lo hora ¢ adecuada, S ' '
3) Conocer o tu cucitoria, - Te, . S
4) Hacerla fociible, A DU ; o
5) Ser clero y seacillo o o ' . Ly
6} Hocerlo equilitbrcdamente: - :
7) Poder defenderlo, ) s
8) Poner énfasis cn ¢l costo y aheiro o utilidades en le inveisidn. o
9 Usey dizpositives cudiovisucles o gréficos, ¢ ° - - e

¥ ‘ - L

}
Hos que lo creatividod interese todo ¢l tiempo L ' ';
: - | E
Alguros ingeniercs y hombres de ciencia, daspu?s de lorga préctica, pueden monejer sus cnergios :
creadzaros con eclividsd o sin ella, como el iniZiiuptor de tuz eleesics, paro tcies hombres cons=
mu)'cn unc excepeidn. Pere la mzyor parie ce noscires el esiverzo creccor no e i&cil; si descui L
domzs duronte lorzo fienpo los actividsdes creczores, nucstro telenio e interez2s comienzon o r-.cf .
mzr, cn tol forms que le mzyeria de los ingenieros y cientifices gu2 estdn prasiicando pucden aro C7
duzir mds ideos cugnso convierten la crectividad en un interés parmanente; puedes ooqumr y mon a
tener interts en lo creatividad usando los 32 trampolines siguientes pero alcanzor buenes ideas, '
. ’ . e . v
32 trampolines parc olcenzer buenos ideos - - ' O
: : - ' | =
tesier k. Bittel, editor de ingenierio muy cenocido, resumic el mejor conseio oera conseguir by !
nos ideos. He cqui una répica revisidon de sus tugerencies las c:,-"lcs estdn basacdos en los procec, - 2

mientos de muches que hona conseguico idzos exilosos: , L L LoD
' o . . . L
?/ Halta e! tiempo d2l ¢io c 'iu° es mds crecdor =cionds esits lleno de cncrglc. Es el tiempo -
de ozu'adlar buenas idess, Evalda idess cuands tu mente no csi& desarrollanco pentamicnios crea= L
doies, ' : : ©
27 Cimienlo tus fuentes de idens,  Asiste o rcunicnes 1&cnicas y cientifices, visita instcleziones.
inooriantes ce ingenie'l'o y leboratdrios de investigeeidn. Come con ganle crco..orc:. Exomina una |
vericdzd de revistos, ¢n les més remolas a tu’ profesion., S S

3. Enuncio 3 problema cuidzdoszmente —no dejes que ¢l enunciads su_';lcrc lo respucstc, porquc L
al sugerir lo re'p.am‘o p.!ﬂ"’ﬂ: cerrorie {a cportunided de desarroller nuevas idecs.
4. No tencos temor de trebaior solo 2l penszmicnto creadar no s necassticmente un proceso de
gru=o; muchas buenes iceas vienen c’., vn solitario, pero fen el volor o prcsentcr fus ideas cate !a
critice; p"r‘c"s vsar lo critico poro estimulor tu crectivided., : :
5. Clusifica los m.no.,::s del ':enscmuﬂn o crecuor, Elcrc:lo v mente pcm P'OJJ"IT bucnas idees o,
poro tu treboje, pors tu casoy poratu futuro. Sin una prcchco resular tu progreso quecord limi Ia

do. : -

b. Construye va depliilo €2 ideos. Los idecs reros veces coen del cielo; debes hocer que fluyen en

fu imente cstecdiondo lo inforax -:ién que s¢ rclcc:cn* con cllo;, exparimentandd constentemente y !~a '

ciendo hipitetis,

e 1 » . .- - [}
/. Tencevicaioconlacuy! c':::usfa-'cmn ‘;u'w-m:mos, como hizo Horlow H. Curtice cusndo er. e
sidente do la Genrzl Motors, qut "cuvolguicr cesay tedo ~oreducto, proce:s, métods, protediricn=

fo o ICIC:‘.:CH.?: h:..'.'.".‘."‘l-'.."',- puc;,'-.?n scr m(';orc..os . LG OU?C!:—‘”.'.[OCCEED."I rO.‘T\CﬂIO lg CDI“P'DC!.‘H:;O ). l.!!a'..‘
recoce el efuerro creativo. : .
’ : ' l U SRR §

.

'’ . Iy
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8. Orgumza lu método.” John Amold, en su curso MIT sobre la creatividad, sugerfs tres pre=

(_.) quntas que deberios hacer cuando reemplaces uno mdavina o un precaso: (o) ¢Hord més?

— \1Z] Evita la fatiga, el ruido y los distrocciones,  Minan tus fuzmzas, Heom que tu cuerpo y 1u men -

-

) ,g,Cosrcrc menos?  (c) cS‘.ru m3as facil venderla @ los .que dean v:v:r con cl|o°

" Saco grandas ideas de pajueics idecs, Desurro la unaidea pora una porc:on de fU Irabolo -

. .10sta el punto en que cocrque ung gran pcr‘x. o todo tu trabgjo.

¥

! problemas, cntes de emprender los grendes problemaos.  Recuerdo cué el poder de tu mente con
p ~ " Y

10. Ten entusiosma, ten confianza. Ten fe en tus hadilidedes onotdndote éxitos en pegueiios

trolo tu 1magmoaon.
11. Noé pn.acuoes nor el despaste. Acepta el hecho de que mucHo de lo que produzcas no
serd de ningln valor; a veces deszasta andar @ cezo de'la inspirzzing pero sicmpre ccusard =

L]
v

167 Evita qua se debilite fa mente,  El licer, el excosivo wso @3l tebaco y las tazas de café por

“.ber descensodo,

‘un desgaste ester en torno o esa gran  idsa, oquella idea intachezle que nunca viene.

12, Prepérote porque la ideco oparece de improviso, Rclcio tu mante; déjela que divagure des~ ;
pues de un dio de trabajo; trata de soiar despierto, oye musica tranguila, haz un ejercicio fisi

.co v1(c'o<o- levéntete una hora mds tempreno y gozo con el amenezer. Uiilizo la formula del
“dic deb!lz; dejo o ua lado of problema durante un cia, y otécalo ! dno siguiente despuds de ha

13. No te praocupas por le ¢pinidn de los demds. Demosiada gante esta Heno de negativas; te
dordn miles de ruzones ecerca del "porqué no servird®, Olvida esies epinicnas continua cdelen
te y hoz trobajar tus idzos, R . - '
14. Ten bien abiertos los ojes ente las o%:orrunidc:cles. Las.opertunidadas selemante fovoracen o
a les que estan dispuestos o ellos; de medo que estd aleria ante cuzlquier vericcion rara, ante --
cnalquier suceso insspzrodo. Permonece preparcdo para reconocsrios ¥ 'podar ozvileterlas, El = v
futuro queda abierto e ceuellos que tienen un entremamiento eresiivo y subhern warle,
"5. Varia tus rutinas. Lo cportunided favorece a les nueves sitvcciones. Por tanto, mensja tu

oche por un camino diferente hacia tu cosa,  elige otro libro o revisia diferente pora leer, in
tenta nuevas formas da cprendizeje, Remueve tu forma de vivir; te cyudard a mejorer tu creeli-
vidad y tu'perspectiva, ' -

0 comin no cyuden a la crectivided; por consiguienie, no te ofuicuss la menie; si lo hoces, te -
verés precisado ¢ tomor decisionss basades ea el cansancio y no en-la incirocién.

te c:fén en buanas ceadicionas, (."lc.s suficiznte o"sconfo, ‘come con modarecién, haz ejercicios

con tcda reguleridad, : , :

18. Dasmenuza en seccionas tu prc.a!cmc.-swuuc'\c.o una secuencia {&gica; 1a solucién aferiunada de
cada parte del problema te preperciona impeiu pora que 51905 trchajondo hasto que ¢l problema que-
de resvzllo,

19. Aprende o reconocer tus erro res. Cuando op srendas a ver fus errores, ovarigua por qué los come
tes y corrigzlos; aprenderis a pensdr en formo diferanic y o ohiener ideos tiles. '

20, Cuidate de lgs ideas vogos,  Esfuérzate por raducir cuclquier IC;.O 0 uno progosicion c:.pc,cn'fi_cc--
cslo le da o tu meate un preblema esnecifico por resolver '
21, Usa el métedo del ciega. Cierro los ojos, hoz trebojar los demés senlidz:; irata de hacer los ce
sos por mecio del sonido y del tacto, Esta tienica te cbre nuaves vias de idess.

22. Usa e} miiado de los rayes X. George B. Dubois, profeser 22 i inge nieria mecenica de la Corne
University, sugiere que si has dividico el problera en sceeienss v eln ne poedes comenzar, inteate:
T mitodo de los reyes X, yeado hezia lo desconscido, Resuelve todos los preblemas que redeen al
Jgroblema inzoluble. La solucicn dol preblenao ceontral erd entoazes mas sencitla,

23, Usc ¢l mtodo de cambiur palabras, Estankidn el méredo de la imeginuciin creadere, de Dut
Cnuncia to problema on cinco o seis palabras {sujorznzia No.2).. Sustituye entonces otre paiabia p ! '

cualquicra de inc 1% €1 . . ap. T,
nerd e las cinen o scis sin ceniar ¢l signifieado. Pon un probleaw indus strial tiaco: Prope

i T Y A NP . . .
Clor‘.orrnu. vrermia cicctirco, b -.‘n..»]u._u uhota proporcionr per comprof; NUevo l".ﬁ_._‘_”.ut.nlo Y POs i
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solucidn. O la polobro clectrica, sustitiyeld por d-¢, a-¢, cortocircuvito, odherencia, coior,
~fiio. Wios ideos nuevas ‘ . 1o
2. Intento hocer uno ll.!a de "otributos”. Robert Crowford, de la University of Nebraska su~
gicre que pongus en una lista todos los otributos de un método; pxcnsq entoness como puedes me
jorerlos, i ! .
25. U0 uno lista de chequeo., Alex Osborn les uenommc iccos que ayuda-\ o “acu.nular alter
nclivas”, Para encontror nuevas mancres de hecer alzo, hazwno lista de prézunatos como lz si-
guiente: ¢ Adoptar? ¢ Qué mas hay como es0? ¢ qué otra idca sugicre esto? ¢ Ofrece el posado’* .77
algo semejante? ¢ Qu? podria copior?... ¢ Modificer? ¢ Canbior el color, significodo, movi= .. -
riento, sonido, uior, forma?.... < Amplificar? ¢ Qué puedo onadir? ¢ Mas alto, més targo, K
mas fuerte, mas gronde, mas grueso?....... ¢ Minimizer? §Qué puedo susiraer? g Alivionar -
ocortar, romoer; omitir?..., ¢Sustituir? ¢Otro ingrediente, mzterial, proceso, fuente de -
energia?.... ¢Volver o arreglor? - ¢ Puedo intercambicr componantes? ¢ Uscr otra secucncia,
otra distribucion? ¢ Cambicr ce porte, de plen?. ... g lnvertir? ¢ Usar opuestos? ¢ Retroce-
der? &Trns.‘o-nar” «evvs ¢Combinor? ¢ Una mezcla, un arreglo? Puedo combinar propésitos, o
recursos . -iztas, ideos? o
26. ’-"-..ucn el esquema de-poner Y producir, . Esta fecnica es vno de las que usa !a Generol E= -,
_lectric en 1w progroma de ingeniaria crecdora. Empieza la solucién de tu problema haciends una, -3
lista de la: cosas que dzseas ponar conforme 6l nuevo método ~lo que deberies hocer perz ti. Des. 7
puls hax unz listo de tedzs las cosas del process quz son desaebler, nacescries, disponibles, E'l-'
tre estos dos emremos, hoz una lista de las limitecionas del "Grea necesitoda”, _
27, Ag..;du o tu sentido para resolver problemas. Escucha a los quejosos; anota tus propics” qu‘..lus
. acerca de las coscs que ocurren en tu Ucp"r‘am“n.o, pregunto a la gente ajena a tu grupo inmecia 7
to de trobojo —contadores, hembres metddicos, vendedares— si pueden ver maneres en los cuales - 7
puedas mejoror tus procedtm:cnfo.. Por lo general, esta gente se sentird contenia de decitle lo quc -
picnsa, ' B
26. . Desarrolla una mente de ideo consciznte, Acurmule jus ideas dondequicra; no tengas temor
de asocior libremente tus idec:, dejague tu mente vaya de una fuente de ideas a otra, ;
- 29, Prepérale para anctor ideos. Lleva un cuadarns y un l&piz a todas partes. Las ideas son fuga ¢
ces.” A mznos que tomes rota de tedas tus ideas, quizd sdlo lieguss a recorder las mediocres. Los
buenas ideas descparecen en forma exos'“erc:nte, de mancra que usa e! mé&todo escrilo porgue remuy= - o

nera, : : : S
-30. Fije cuolas y ITmites de t'zmpo. _ Esfudrzete para proponer mds idear, pronto. En un programo v
de entrenamicnto creader los hombres tratan de desarroliar por lo menos ochs soluciones que se pue=
den fruhejor en ceda problema. Un Iimite hace que ao siges desceriando coses cia tras dio.,

31. Emplea bongos de idea y muscos de idea. Asi es como los liama Charles Clark, de le Ethyl,
Corperaiion; suziere que se tenga una listo de notas, rccorrcs, penflctos, efc., aun cuanc ‘0 no pue
das trebojar con csto de inmedioto, Como un musco de idea usa catdlogos; lnbros, informes y otros
documenles relacionodes con tu campo. :

32, Discute. A veces el métedo mds chvio ~acudir a lo gente para sol:cnnr su ayudo- ¢35 la for-
ma m53 sencilla de obtener idzas; los puntos de visia de otros derén una nueva dircccion a tus pro- .

pios preblemos, . ‘ : o

B e T P S

Creatividod - Importente hoy y meiiana : . i
L] . -~ _]
Charles S, \Jmhn-;, de la KMorket Planning Corporc; ion, observo en su fino libro Crective R
Thinting: . :

. .

. . 4.

Asi como nuestro vida se forno ceda vez mas compleja, con ¢l edvenimiento de la outomalizcéeion,
los trehzjes retin:ios e relegon cedo vez mds o les maquines. La ccpacidad creadera se hotd con
n.s importante porque, cencuz el hzmbre ha podido proyector caleulodaras o “cerebros” clectroni
cex Gue pusden reclizor huchos csembroze: en lo que respecta o lo mentoria y a célculos repatirives b

e P

* -
-
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u velocidades vertiginasas, no existe ninguna m3quina que pueda producir, colculer correctomente
ni que pueda desarrollor una nueve idea crecdora.  La capacidad kreodoro es 1o Onica copecided
propio de lo humonidad., ' -

rSicuier inzeniero v ) hombre de ciencia que desea lograr mas en su proicsidn, puade acjorar si ==
1-.imente meisic ton sdlo su tolento creador, Comicnza ahera, vtilizando las sygerencios de este
copitulo, para mejorar tu creativided., Cualquicr avence te hord dar un paso mas heeia una carre.
ra profesione!’ prominenie,

[ -
1

Finalmente, ¢dobes cstor libre de todo convencionolismo y ser excénirico para me]orer tus pedares
creadoras?. Deliniiivamente no. Pera citar a Charles S, Whiting nueveraente: “)\ischos de aquellos
que esludiaron crectivemenic conc!uycrcn cue puede hocerse mycho para cepaciter ¢ un individuo
para ingrementar o por lo menos utilizor mejor v czpecidad ereadoro inncte™. Dacidete hoy que
no serds uno de aauellos a los cuoles s¢ referio Jomes Bryce cuando escribié: "Para fa gron moy o=
rfa de la humanidod no existe nada tan coredable como el evadirse de la necesiced dal °|ﬂrc1cno
mental, .., .Pcro la mayor parte de la genle no hay noda més melesio que el esfuerzo de peasar®. -

En cambio, sigue el consejo de Richad Jeffzries "Fermitenme exhortar a todes y a ceda uno para que

hoaan lo pesible por pancar hacis fueray mfs allis da - nuestro actueel eirculo de idess, porque ==
cuolguier idea gancda eguivele a cien ciios de escolvitud exonereda, ™ - '
. - 1
L]
v
L J
. ) .-
»
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CONCEPTOS A CONSIDLRAR EN LAS IDEAS PREL 1t INARES PARA EL
DISCL.O DL UN PRODUCTO.

Si partimos de que un buen dvseno debe ser Ia solu-
cibn 6ptima a la suma dec ncccs:dadcs.verdadergg de un parti
cular conjunto de circunstancias, muchos discios se quedan-
lejos de poder alcanzar.esa nmcta, porque las necesidades --
verdaderas no fueron claramente deffinidase.

Es posible producir Jisciios vue se resuclvan o se -
acarquen mis o las necesidades verdoderas o reales, siguien-
do paso a paso un 16yico método de andlisis, por el cual -=-
las necesidades reales o verdaderas pucden ser establecidas
por un anfilists critico de los supuestos requertmicntos y -
¢squemas iniciales, por medio de cste andlisis es posible -
refinar los esquemas, las r&4ficas y combinar los objectos,=-
climinando partes inneccsarias y simplificando ¢l resto.

1

Este sistema pucde desarrollar la habilidad para di
rigir nuestros pensamientos hacia adelante, y apreciar como
un disefio sc ver§ cn un futuro, asi como predecir relacio--
nes y correctamente Jerarqu:ﬁar su valor y emitir un juicio

objetivo.
Todos los problemas en cualquier punto de su proce-
so, pueden ser estudiados desde los siguientes 6 Sngulos o

Fa;etas :
[ - OBJETIVO

(Qué tiene que ser hecho?

(Por qué tiene gue ser hecho?

cué olra cosa pudiera haccrse’
(Cué debiera hacerse?

[ ]
ML) B —

2e= - LUGAD

:Dénde se va a hacer?
(Por qué se va a hacer ahf?
Dénde mbs pudiera hacerse?

Db6nde debe hacerse?

°
2t~

[ ]
.
-

121919

.
-
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'. 3.-'- T1EMPO

:Cu8ndo debe hacerse?
Por qué debe hacerse en cso, tlempo’

Cuﬁndo pudicra hnccrsc’ff '
3 4 aCuSndo debiera hacerse? "=

uwu
NN—-

4.~ RCCURSOS

iQuién lo har§? ;
iPor qué tienc csa pcrsona que hacer!o?

4.1

4.2

4.3 ;Quién més pucde hacerlo?

d.4 éOuién debe hacerfo? = 77 - .

S.= METODO

5.1 ;Cbmo va a hacerse? :
5.2 ;Por qué se va a hacer en: ‘esa Forma’

: 5.3 En qué otra forma puecde hacerse’
o 5.4 C6mo debe hacerse? :

6.~  JUSTIFICACION

6.1 ;Por qué lo cstamos haciendo? .
6.2 Propébsito

6.2 Causas

6.4 Consccuencias

6.5 ;Por qué debe hacérse?

NOTA : SatisFfactorias respucstas a "dobo” producirén ideus

diferentes.

. Podemos olvtener una progresiva snmplsrlcaC|6n al --
preguntarnos continuamenic lo siyuiente; .

lo= ;lModemos?

A eliminar?

2 ;combinar?

3 au:;i'unn’.lr 1zaer?
| éLPuus!urir?
5 ¢modificar? .
6 ;simplificar? o

! . ”
" ' . [N Y

=p———_—— .



[PPSR 1Y S

Csta seric de preguntas constituye un m&todo de &stu

‘dio, sin embargo para e! principiante aparece esto un poco ~-

B et Lo
-

diffcil porque gcncralmente trata de pensar, ;For qué no pode

: mos eliminar? ;combinar?, ctc.

Un truco Gtil serfa asumir que la accibén ha sido lle

“vada a cabo y tratar cntonces de decidir como puede ser recti
ficado ¢l efecto del cambio.

Ll continuo criticismo o el preguntarse si cada deci
sién simplificard agrandementce la soluctbn final, debemos te--
ner en mente que el poner un tornillo on una acceibdn y deber§-

preguntarse si @

a).= Ese tornillo sc neccesita real!mente.

L)u= Si es de la nycdida adecuada. .

c)o= Si puede el trahajo que desarrollar§ dicho tornillo, ==
ser tomado por e! tornillo adyacentc. .

.

'd}s= Por qué no usar un clip o un remache.

Es -importante que a cada una de l!as etapas del dise-
o reciban la misma atencién y sobre tode aquellas cuyas deci

sionces son crfticas.

: N6 es ncuovs rio enfatizar que el mayor heneficio del
uso dec este Método de disciio no sec dertva de! llenar cuestio=-

narios, sino de la actitud mevtal vy de la habilidad de!l usua=- .

rio para ver los problemas en su correcta perspectiva, acti=-

“tud y habilidad que constituyen por mucho el mayor atribuio =

‘Jel buen disehnador,

Lista (no cxhaustiva) de algunos factores a conside-

rar en ¢
"r.- uso.

I.! Ocasibn.~ ;culfndo sc usa?, ocasiones especiales y -
cmerqgenciat,

1.2 Duracibing= Ticapo e uso.

1.3 Freccucncia.~ con qué frecuencia se usa cn una ==
jornada?.

led  Sccuencia.- ;qué motiva su uso?
' ;es usado antes o después Jde alglin otro

.

o rroceso’.,
1.5 Opcrador (cs).~ coutén y cbmo lo usa?

.3
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m e o e gw et gy p— o ~ - - —————

,E
' ;qué formas de’uso son inoperantes en la -
actualidau?, : :
e ‘ . Usos indevidos. AR
) Faollas en ¢l uso. ' |
1.6 Mantenimiento.~ ;qué partes son bL&sicas para c! correcto~
funcionamiento?, T
;qué partcs nccesitan de mantenimiento, -
bajo qué espccificaciones y con qué perio-
dicidad?.
N ;iqué partes no necesitan mantenimiento?,
1.7 Aceptabilidad.- ;es ruidoso, hucle, vibra o se calienta?
i tiene €& cn el consumidor cn su scouri=
dad, su exactitud, su calidad, etc.?
2.=- IHFLUEZNCIAS,
. -
2.1 Medio.= ;dbnde y bajo yue circunstancias va a ser —-
usadoe?, )

2.2 Scouridad.- ;qué pucde fallar?
' iqué situaciones peligrosas pueden pre--
sentarsc? —
. iguarda enerafa?
< ¢existe alofin reglamento para su uso?
2.3 Reglamentos.~ ;existen algunas reclas o razones para
que se siga usando de la misma manera?
csiempre hace ¢! mismo tiempo de traba-
Jo, si cs asf, por qué?
En Gitima instancia
;es rcalmente necesario (se justifica)
cl trabajo que realiza?.
2.4 Pruchbas o Instalacibn.- ;necesita ser probado, de ser
' asf quién lo probard y bajo que especi-=
ficaciones? :
(quién lo instala y cbmo?
cquién lo mueve?

(pucde ¢l usuario, probarlo, instalarlo
y mover!lo?
i(deher$ ¢l usuario probarlo, ctc.?
ies necesario proveer alguna instalacién
‘ _ cspecial para poder instalarlo, ecte.?
2.5 Tiewmpoo= ;en el ficne iuportante?
(o es para nosotros?
;qub pasorfa si no se termina (el disefio)
a ttempo, vy gqué lactores pucden influir =
para «<ue no s¢ termine a tiempo?
2.0 Financiamiento,~ Recursos ccondmicos con que sc cuenta,

L]
wnenltas.
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2.7 hanuleoctura.-

Inversifn propuesta. Proyecto

Real izacibn,

;quién, cbmo y dbnde va a ser hecho?
.se nccesita de una instalacién o proce

B0 cspecial’?
(bajo qué carcunstanCtas va a ser fabri

cado, ctec.?
cen qué lTugar (gqurﬁfico), ctc.?

EISTENCIAS O RECURSOS CXISTENTES.

' © 3. Discilos previos.- (sce

a hecho alguno antes y quien lo

ha hecho?
chemos hecho nosotros alyo parccido o -

lljua!

<

3 2 Lquipo existentec.,- ;sc¢ pucde o podr§ usar aladn equi-

po cxistente?
iqué cquipo debemos usar y cbmo?
caqué equipo pourfamos usar?

3.3 S ici 155 ibles . & servici a7
rd RCPVICIOS UITSDONIINICS . (_COH U sServicdlos se cucneal!

3.4 Cxpericencia,~-

Para cI locro de

(¢as, clcelricidad, acuva, cte.)
iexisten cses servicios en ¢! lugar  --
exacto cn vonde los vamos a usar?
jconocemos la materia?

ihecesitamos aprender algo al respecto?
Fquién conoce todo o mis quec nosoiros =
con respecto al proirlena? -~
;debenos o necesitamos censchar a alguien
de forma cue, la préxima vez &! o el'los-
hacan ¢! trabajo?

lo antertor debemos hacer una scric de ==

bupo ciones {con ‘miras a determinar esc objetivo),

la= QRJETIVO

cqué estamos realmente, en términos bisicos, tratando

de hacer?

Si onoe nos hacemos esta preginta y m8s aln, si no rcs-

) .
jrant. iR th

I BRI fereezc.

if'.u, t-.iru-.:mhif,m:t!.'ufcs, el -

o trabajo, se verdt incompleto,

[s pucs éste, un recaucrimiento ddsico.
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En cualquier trabajo es nccosario suponer -
alao y¥ si csta suposicibn es m8s tarde cam-
Liada, !a solucibn del problema sc ver$ con

secucntemente afectada, .
Esta pucde scr usada para apuntar los hechos

supucstos quc posteriormente deben verifi--
i carse y tal vez, corrcgirse.

i Suposicioncs,~

medio.- Una vez obtenida una solucién, debe =
Gno preguntarse jafecta ésta el medio o:los
alrrededores?, de ser asf ;cbmo lo afecta?,”
{(calor, ruido, vibracibn, ctc.), (podrfa -
tal vex tumbar un muro o lona, ctc.

Efcctos ¢én ¢!

Para scr usado c¢s necesario mostrar las 1ji-

Limitaciones.-
impucstas por razones de sequri-

mitacioncs
dad, cconomfa, ectec.

0005"'

t . LA
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PARA ENLEISTAR IDCAS TREUIMINARES 8
!.=- Se anotar8n tocdas las ideas que suponemos nos llevarén
a la solucin. St esia~ 1eas son o no prScilicas, lo-

verecmos posteriormente, Us esencial echar por lo bor-
da todas las inhibiciones, y que anotcmos todo acuello
que supongamos pucde ser la solucibn,
La ideco es lograr una !arga lista de ideas, no impor--
tando que tan prdictices scan. llay puecs que descchar -
formas clahoradas y cvitar con esto el pensar con mu--

cho detalle, ' .

2.~ Es rccomendoble aliondar cn las idecas antes de que las=
usemos, por cjemplo: ;es la tecorfa de esta idea conoci
da?, si no, ;por qué?, ;culles serfan los problemas ~=-
précticos que tendriuomos en usar esta idea?, ;es dema-
siado grande o voluminoso este objeto?, etc.

AsT siguiondo cste método, podrcmos de una manera m&s-
répida, pcsar con nuestros i1decas de la teorfa a la prictica.

Finalmente obtengaomos una de todas aquellas que hemos-~
asociado con sus posibles soluciones. [n este punto ya po-
demos ftomar una resolucibn y escoger la mejor linca de ota-
que para rcesolver cl problema. -

ANALI!IS!S

Hobiendo seleccionado nuestra pﬁoposfcfdn, anotamos ==
iqualmente la Funcién y ¢! Funcionameiento requerido para -
cada parte, asi como sus coracter{sticas, ponicendo cspecial
Enfasis en quien ha de responder las preguntas gque surjan.

Esta es la parte escencial del proceso por e! hecho de-
que al considerar las partes, una junto a la otra, podrenos
aprecciar su clecto relacionindolas entre sf.

'ngenierfa Industrial
INT. CARLOS SANCHEZ MEJIA V.,

CLnero de 1982,

Illé...
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PARTE I: 1. Definicién de incentivo
2. Introduccién
3. Objetivos de un plan de incentivos
4, Caracteristicas
5. NormqllvaCLOn y requisitos para la implantacién
6. Ventajas
7. Exito
I.1. DEFINICION

Incentivo: Retribucién por un esfuerzo adicional.

INTRODUCCION

Existe gran controversia entre empleados, sindicatos y em
presas acerca del tema de salarios e incentivos,

La experiencia ha demostrado que los trabajadores nunca -
pondrin un esfuerzo extra, a menos que tengan a su alcance un in-
centivo ya sea directo o 1nd1recto

Los sindicatos que desaprueban los planes de incentivos -
argumentan que:

+ . Se corre el riesgo de tener que reducir el personal a cau
sa del esfuerzo extra para una cantidad fija de produc---
cibn.

+ Se fomenta la lucha entre trabajadores.

La razén mas fuerte y real por la que muchos dirigentes -
sindicales se oponen a los planes es el hecho de que cuanto mds -
directamente controla el trabajador las compensaciones recibidas,
menor neceslidad tiene de la ayuda del sindicato para obtener au--
mento de salario.

t

Gran parte de las gerencias apoyan los planes de incenti-
vos pero se dan cuenta de que por e)l ripido crecimiento de la ac-
tividad sindical la implantacidn de estos planes puede no dar los
resultados deseados.

OBRJETIVOS

Los objetivos al implantar un plan de incentivos son:

Aumentar el indice de producciédn.

Disminulr los costos unitarios totales.

Reducir los costos de supervisién.

Promover el aumento de remuneracién de los empleados.

+ o+ o+ o+



I.4 CARACTERISTICAS ;

iy

-

I1.5.NORMALIZ

Las caracteristicas que debe reunir un sistema de incen-
tivos son:

Medir (sistematizar el trabajo y tiempo estandar)
Control de la produccidn.

Sistcmatizar operaciones.

Definir las opcraciones.

Tipo de e¢standar conveniente para un tipo de incentivos.
Ser sencillo.

ACION Y REQUISITOS PARA LA IMPLANTACION

sario in
métodos
te. Don
pedra in

mente pa
rio. Is
vacidn a

rias de
medlante

o+ + o+ + 4

Al implantar un plan de incentivos es absolutamente nece-
troducir (en caso de que no haya) una estandarizacién de
de trabajo a fin de poder medir el trabajo convenientemen

de cada trabajador siga su propic método de trabajo, no se
stalar un sistema de cste tipo.

Debe prepararse el trabajo de manera programada adecuada-
ra (que siempre hayan d6rdenes pendientes para cada opera--
to implica inventarios adecuados de material, y la conser
decuada de herramental y maquinaria.

Se deben establecer tarifas base justas en base a catego-
habilidad, esfuerzo y responsabilidad. Esto se debe hacer
un programa confiable de evaluacién.

Otros requisitos para la implantacién de estos planes son:

Normas de calidad preestablecidas.

Definir el tipo de incentivo que se va a establecer.
Tener estructura completa de evaluacifn de puestos.
Buenas relaciones empresa-sindicato.

Buen sistema de salarios.

Permitir quejas y sugerencias.

Tener cantidad minima garantizada.

[.6 VENTAJAS

tanto po

1.

l.as ventajas de los planes de incentivos son obtenidos --
r los trabajadores como por la empresa.

Las ventajas que obtiene el trabajador son:

) Unra rctribucién econdmica

b) Hotivacidn al trabajo.

o fiepecializacién al trabajo.

d) “lejor distribucién del salario.



2. Las ventajas que obtiene la empresa son:

a) Los gastos {ijos se dividen entre una mayor cantidad
de productos.

b) Minimiza el desempleo

c) Aumenta la produccién. '

d) La maquinaria se utiliza mis y de una mejor manera.

I.7.EXITO

£E1 €xito de un plan de incentivos depende principalmente de:

+ Ser' justo tanto para la compafila como para el trabajador -
ddndole a éste (dltimo la oportunidad de ganar aproximadamen
te un 25% sobre su salario base. La direccién ganard al au
mentar su productividad y abatir costos.

+ ~ Ser lo mds séncillo posible para su mayor comprensién por
parte de todos los interesados. ’

AME,



PARTE I1: 1, Diferentes clases de incentivos.
2. Definicidén y clasificacién de los planes de incenti-

SO vos econémicos directos.
‘ LN

11.7 DIFERENTES CLASES DE INCENTIVOS

En general, los sistemas de incentivos se han venido aplicando
desarrollando y perfeccionando en la industria desde hace ya muchos
ahos, y, sc¢c ha dado en dividirlos en 3 clases:

a}) Planes econdmicos directos.
b) DPlanes econémicos indirectos.
c) Plunes no econdémicos.

a} Planes de incentivos econémicos directos:

, Son todos aquellos en los que la compensacifén al empleado
se mide por su productividad, se incluyen aqui los incentivos
individuales que son los que, en general, prefieren los patro-
nes y los incentivos por grupos de trabajo, los cuales, depen-
diendo de las caracteristicas del trabajo son, generalmente mis

fdciles de aplicar.
b) Planes econdmicos indirectos:

. Son aquellos que no han sido planeados bajo una relacidn
directa entre cantidad de produccidn y cantidad de compensa--
cifn tales como:

- Salarios relativamente altos
Promociones justas vy
Bencficios marginales (prestaciones)

Istos sistemas tienen la desventaja de acostumbrar al tra-
bajador a sus prestaciones extras, llegando después de un
tiempo a exigirlas como una obligacidén de la empresa.

¢) Planes de incentivos no econdémicos:

Incluyen cualquier clase de premios que no tienen relacidn
con los sualarios pero que, sin embargo, levantan la moral y pro
ducen un aumento del esfuerzo del trabajador.

Bentro de esta categorfia caen los siguientes casos:

Vacaclones pagadas

Transportacién

Cursos de capacitacidén y actualizacién
Allmentacidn

Club deportivo y recreativo

Becas para los hijos

Fondo de¢ viviendz

Premios y repalos de valor puramente emocional
Fondo de ahorro

<
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.3

Fondo de jubilacibn

Sistema funcicnal de escalafén

Participacién en las decisiones de la empresa
Scguros contra accidentes o de vida

Servicios médicos especiales

Pagos de impuestos

Tarjetas de crédito

IIstacionamiento

Salas de descanso

Tienda de descuento

DEFINICION Y CLASIFICACION DE LOS PLANES DE INCENTIVOS

ECONOMICOS DIRECTOS

Los planes de incentivos econémicos dlrectos pueden divi-

dirse en los siguientes grupos:

I.

sa,

Cuando el empleado participa en todas las ganancias que -
sobre pasan la estandar.

Destajo

Plan de horas estandar

Plan de Taylor destajo diferencial
Plan de Merrick destajo multiple
Dia de trabajo medio

Do OW e

Cuando el empleado participa de las ganancias de la empre
juntamente con esta.

F. Plan de Holsey

G. Sistema de Bedaux

H. Plan de Rowan

I. Plan de Emerson

J. Reparto de utilidades

A continuacién describiremos brevemente cada uno de estos

sistemas para su mejor comprensién:

Al

Destajo

Este sistema implica que el operario gane, proporc10
nalmente a su productividad, 'en el destajo, no se garantl
za el salario por dia.

Es uno deé los sistemas de incentivos mds antiguos y
tiene las ventajas de su facil apllcac1on, asi como su fé
cil comprensién por parte de los operarios.

Ver figura 1



Plan de horas estandar

En este plan, asi como en el destajo, el operario
recibe su remuneracidén de acuerdo a su produccidén, la
nica diferencia con el destajo, es que, en este QGlti-
mo, los estandares se expresan en términos de dinero,
y en el primero, en término de tiempo.

Plan de Taylor. Destajo diferencial

~ En la actualidad, la utilizacién de este plan es
pridcticamente nula, Aqui se establecen dos destajos -
expresados en términos de dinero. El primero y mds ba
jo se aplica al trabajador que no alcanza el estandar
estableclido, y el segundo se aplica al trabajador una
vez que este produzca de acuerdo al estandar o més.

Ver figura 2.

Plan de Merrick: Destajo mdltiple.
Bajo este plan, exlistieron 3 clases de destajos.

HabIa uno para principiantes, otro para empleados me--
dios y el mids alto para empleados superiores.

Dia de trabajo medido:

En este plan, si se garantiza el salario base del
trabajador, estableciendo tarifas por hora de trabajo

y midiéndolas por peribédos de 3 meses estableciendo asf

los estandares.

Asi sc mlde la eficiencia del trabajador y cuando

éste supera los estandares- recibe bonificaciones extras.

Plan de Halsey.

Este plan, se establecifé como una restriccién. al
desbocamiento de los planes a destajo muy utilizados -
hace algunos afios. -

Aqui se garantizaba el salario base, que, en el -

presente, es requisito de todo plan efectivo de incenti

vVos.

funciona recompensando al trabajador por actuacio
nes, superiores a la cstandar, llegando a ser este pre
mio del 50% del tiempo ahorrado.

lloy en dia, los sindicatos no aceptan el plan de
Hlulsey, por no premiar al aperario en proporcidn direc
ta a su productividad.

Ver figura 3.

[ —_—



Sistema de puntos de Bedaux:

El sistema es muy parecido al de Holsay, garanti---
zando el salario por hora hasta el estandar, y, a partir
de ese punto, dar una participacién sobre las ganancias.

Bedaux establecidé un sistema de estandares por pun-
tos llamados '"B'", que se definfa como un minuto compues-
to por proporciones de trabajo y descanso, segin la indo
le del trabajo. :

Supuestamente un operario ejecutaria 60 "B" por ca-
da hora de trabajo, dindosele una compensacién si ejecu-
taba mis.

Por eiemplo si un operario ganaba 520'"B" en un dfa

de trabajo; su eficiencia seria de 520/480 = 107.5%.

Plan de Rowan:

En este plan, el incentivo estd determinado por el
tiempo ahorrado al tiempo estandar. Se garantiza el suel
Jdo base. Nunca fué muy empleado este sistema por hacer
virtualmente imposible el que un operario ganara sumas -
considerables. La remuneracién del operario en €ste sis
tema puede expresarse como sigue:

L a=RatT +orRaT
Ta
donde:
Ea = Remunéracidn
Ra = Salario por hora
T = Tiempo dedicado en el trabajo
Sr = Tiempo -ahorrado

Ta = Tiempo asignado -

Ver figura 4

Plan de Emerson:

En muchos aspectos, es parecido al de Hasley. Emer-
son asegura al empleado su salario base y establece es--
tdndares basados en cuidadosos, estudios de todos los de
talles de la produccidén. Lstablece un pequefio incentivo
al 606 2/3 del estandar, el cual va creciendo hasta alcan
zar ¢l punto de la tarea. Mas alld de este punto S¢ es-
tablece una curva de percepciones en linea recta, que Te
compensa al operario ¢n proporcidn directa de su producti
vidad, mds un 20%. El premio pagado por dos terceras pal
tes de la tarea, hasta completar esta, fué determinada -
cm?iricamentc y existen tablas con su contenido. {(ver --
tabla



Las percepciones del operario, menores de 2/3 de la tarea
se¢ calculan como:

Ea = RaT

Las percepciones entre 2/3 de la tarea'y la tarea comple-
ta se calculan como:

Ea = RaT + Ft (RaT)

Finalmente, las percepciones sobre la tarea, se calculan
COmO :

Ea + R a T + StRa + 0.20 RaT

donde: It = factor tomado de la tabla
Ra Salario por hora

St = horas de tiempo ahorradas

T tiempo dedicado en horas

El plan de Emerson aboga por un cdlculo de eficiencia por
un periodo de trabajo, ya sea de una semana o de un mes, a fin
de tender al equilibrio entre las eficiencias muy bajas y las
muy altas,

J. Reparto de utilidades

El consejo de "Profit Sharing Industries' define al
reparto de utilidades como ''cualquier procedimiento en el
que ¢l patrdn paga a todos-los empleados, ademds de bue--
nas tarifas de remuneracién regular, sumas especiales ac-
tuales o dirferidas, que no estdn basadas solo en las ac--
tuaciones individuales, ni en grupo, sino en la prosperi-
dad del negocio como un todo'.

ltay gran variedad entre los planes de reparto de uti
lidades, sin embargo la mayoria caen dentro de alguna de
las eigulentes catcyporias:

1. Planes de efectivo.- comprende la distribucién perid
dica, a los empleados de dividendos de las utilidades
del negocio. Va aparte de la percepcién nominal y la
cantidad va en funcién directa de las ganancias lo--
gradas durante la compafiia en el periodo comprendido.
£l tiempo del periodo puede variar, siendo el mis con
veniente, un afo.

[E%]

Planes diferidos.- se caracterizan por la inversidn
periddica, de parte de las utilidades del negocio, a
Favor de los empleados de forma que al tiempe de su
retiro, o al scepararse de la compaifa, tengan una --
fuente de ingresos, cuando sus necesidades podrin ser
mayores.,

7




A pesar de que los planes diferidos no tienen-el

estimulo del incentivo de los planes en efectivo
son mds fédciles de instalar y administrar, y ofre
cen mayor seguridad que los de efectivo.

3. Planes . combinados. En €stos se dan ambos planes
anteriores: una parte de las ganancias se invierte
¢n instalaciones de retiro y la otra se distribuye
en efectivo,

Hay 3 métodos que se aplican comunmente en la de--
terminacidn de la cantidad de utilidades que se ha de -
distribuir a cada trabajador.

a) Participar y participar iguales- segin el empleado
que haya cumplido cierto periodo de tiempo trabajan
do en la compaiia, sea cual fuere el puesto que ocu
pe, participa en una cantidad igual de las utilida-
des. <Este método da a cada grupo un sentimiento de
grupo y de importancia personal, independientemente
de la posicién que ocupe dentro de la empresa. Este
método no es muy utilizado.

b) El método mas comunmente aplicado es el que trabaja
en base a la compensacién regular pagada a los em--
pleados. Cuanto mayor sea el salario de un empleado,
mis habrid contribuido al logro de las ganancias de
la compafila y, por consiguiente debe de participar
mids de las mismas.

c) Otro método utilizado popularmente es el de la dis-
tribucién por puntos. Se dan puntos por cada afio -
de antiguedad y por cada $100.00 de.saldrio.

Algunos planes toman en consideracién, la puntuali-

dad, la asistencia, la cooperacién del trabajador y

los estandares de produccién. La participacién se -

determina por el nidmero de puntos logrados, por cada
empleado durante el periodo comprendido.

El consejo de. P.S5.I. ha establecido 10 puntos fundamenta
les para el éxito de un plan de reparto de utilidades,

1. Fucrte deseo por parte de la Direccién, de instalar el
plan. Colaboracién del Sindicato.

2. Plan generoso para evitar la creencia por parte de los --
empleados de que la Direccidn se lleva la mayor patte.

3. Los empleados deben comprender que no es un acto de bene-
volencla, sino que estin recibiendo la parte que les co--
rresponde de las ganancias que ellos mismos ayudaron a lo
grar.,
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tacer hincapié en la idea de sociedad, no en la cantidad
de dinero de quc se trata.

Los empleados deben comprender que se ‘trata de su propio
plan y de la Direccién, y no de algo que ésta haga a su

favor.

La participacidén de utilidades es incompatible con admi-
nistracién arbitraria y funciona mejor en compafifas regi
das por sistemas democraticos.

No se debe usar el reparto de utilidades como pretexto -
para pagar salarios mis bajos.

E1l plan debe adaptarse a las circunstanclas particulares
Yy ser su£1c1cntemente senclllo para su perfecta compren-
51i6n.

El plan debe ser dindmico tanto en detalles técnicos como
en administracibn.

La Direccién debe darse cuenta de que no hay plan ni polil
tica que pueda tener éxito en el campo de las relaciones
industriales, si no éstd perfectamente adaptado y demues-
tra la buena Voluntad de la Direccidén hacia la importan--
cia de la cooperacién del hombre como individuo,

La mayoria de los representantes de los sindicatos no apo

de el reparto de utilidades. Lo ven como '"un método para re-~
cortar salarios en momentos dificiles', y los hacen disminuir
su presti pgio, poder y gananrcias.

Cuando se administra honradamente un plan de reparto de

utilidades, los trabajadores lo aceptan y defienden.

CMP'anr.



PARTE I11:

1. Sistemas productivos
2. Causas de fracaso
3. Administracidn de un sistema de incentivos.

SISTEMAS PRODUCTIVOS

Hay varios tipos de sistemas productivos los cuales, uwepen

diendo de sus caracteristicas particulares, tienen difereutes
objetivos Yy pueden aplicar diferentes tipos de incentivos.

1.

Produccién por punto fijo: es aquella en la que todo con--
fluye a un punto fijo, como barcos, aviones, etc. Su obje
tivo es cumplir con el programa establecido observando un
tiempo de determinacifn y las normas de calidad. En este
tipo de produccién los incentivos pueden ser un dia de des
canso, un dia extra de salario, etc.

Produccién por proceso: La maquinaria y los hombres estén
fijos y lo que se mueve es la materia prima. El objetivo
€s que se cumpla con el estandar establecido. Los incentl

vos se basan en que el trabajador participe de lo ganado, y

el tiempo se establece por gaps.

Produccién por producto: Hombres y materias primas mévi--
les. Su objetivo es aumentar la cantidad y cuidar la cali
dad. E 1 sistema de incentivos que se establece es simi-
lar al del sistema por proceso. Se cuida la puntualidad -
del trabajador.

Produccién por grupos tecnoldgicos o familias de produccién.

Se usa para piezas diferentes con procesos andlogos.

Producci6én por linea: 5Su objetivo es mejorar la calidad -
antes que el volumen, se trata de que el rechazo sea mini-
o, '

Produccidén por tipo de servicios: Por ejemplo un taller
automotriz grande.

Industria de servicios: Su objetivo es méjorar el servi--
cio de bancos, hoteles, etc. los incentivos se dan por me
dio de puntuaciones.

CAUSAS DE TI'RACASO

son.

Las causas principales del fracaso de un plan de incentivos

Administracidn incompetente que, a su vez, ocasiona:

La falta de entusiasmo de los empleados.
£l ser demasiado costoso.

El tratarse de un producto demasiado inestable.



3.

+ Gastar mids de lo que se¢ ahorra con su instalacién.

Los principales factores que intervienen en las causas
anteriores son:

a) Deficiencias fundamentales:

.

. Estandares malos. :

Incentivos bajos, para la mano de obra directa.
Llegando demasiado alto en las ganancias.

Falta de incentivos indirectos.

Falta de incentivos de supervisién.

Férmula de pago complicada.

DU B —

b) Relaciones humanas ineptas.

Insuficiente entrenamiento en la supervisién

. Falta de garantfa en los esténdares.

Falta de exigencia de un dia justo de trabajo.
Negociacidén de los esténdares con el sindicato.
Falta de comprensién del plan.

. Falta de apoyo de la alta gerencia.

. Operarios mal entrenados. . \

RS N N ¥ g RS P K

c) Administracién técnica mala.

1. Falta de coordinacién entre estdndares y cambios
de métodos.

2. Malas tarifas base. _

3. Procedimiento malo respecto a las quejas debldo a
administracién mala.

a. Planeacién mula Jde la producccién.

5. Grupos demasiado grandes bajo incentivo.

6. sal control de calidad.

ADMINESTRACION DE LOS SISTEMAS DE INCENTIVOS

El éxito de un sistema de incentivos depende de su buen
mantenimiento. Para lograr esto, la administracidén debe pro
curar que todos y cada uno de los participantes conozcan el
funcionamiento del plan y los cambios a que es susceptible.
Ceneralmcnte se publica una forma de "Instrucciones de Opera
cion' ~lixplicando claramente el plan de incentivos.

En la administracién del plan, se deben vigilar los si-
gulentes aspectos.,

* Revisar diariamente las actuaciones demasiado altas y -
demastiado bajas para determinar sus causas. Ambos extre
mos ¢n las actuaciones pueden causar fallas en el plan,
ya sca por pérdida para la empresa (actuaciones demasia-
do bajas) o descontento y malestar entre los trabajado--
res (actuaciones demasiado altas como resultado de estdn
dares holgados).



Hacer un esfuerzo continuo para que los trabajadores par
ticipen mayormente en el plan.

Procurar que todos los trabajadores participen para evi-
tar la falta de armonfa debida a las diferencias econémi

cas.,

Revisar los viejos estdndares para asegurarse de su valil
dez.

Es esencial ajustar constantemente los estdndares orien-
tados a la produccién.

Organizar reuniones con los supervisores de la operacidn
para discutir las debilidades fundamentales del plan y

posibles mejoras.

Mantenerse rebortes de progreso que den informacifn per-
tinente de eficiencias departamentales y global, trabaja
dores dentro y fuera de los estdndares, etc.

Hacer un continuo esfuerzo por minimizar las horas muer-
tas de mano de obra directa,

CMPTamr.
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3.~ Gravedad: Utilizar la fuerza de la gravedad siempre gue

sea posible.

4.~ EEEiéiEE’ Aprovechar en forma optima el espacioc en tre%
dimensiones.
5.- Tamaéo Aumentar la cantidad, tamano o peso de las --
Unitario cargas unitarias.
6.~ Mecanizacidn: Siempre que sea econdmicamente factible, se -

deberd mecanizar las operaciones de manipuleo.

7.~ Normalizacidn: Normalizar wétodos de manipuleo asi como tam-

- bién tamanos y tipos de equipos empleados.

8.- Adaptabllidad: Utilizar métodos y equipos gue puedan rea]iiar

una variedad de tareas y aplicaciones, donde -
no se Jjustifiquen equipos especiales.

9.- Peso propio: Reducir la proporcidn de peso propio del equi-

po de transporte con relacién a la carga trans
portada.

10.- Utilizacion: Lograr la méxima Carga de Trabajo para equipos

y la mano de obra.

- i
i e =

- - . i
lde=Mantenimiento:

Im_'—_—_;--—’*-"-— - ot

Planear el mantenimiento preventivo y correcti

e - :
N vo de todos los equipos de manipuleo.
I L e

~ 12.- Control: Utilizar actividades de manipuleo de materia--

et T T o——"

les para mejorar el control de la produccidn e
inventarios.
13.- Scey.ridad: Froveer mdtodos y egquipos adecuados para mani-

. A puléeo seqguro,



14.- Capacidad: Los equipus de manipuleo deben ayudar a lograr

la produccidn deseada y aiin cubrir los picos.
El-campo de. Maovimientos de Materiales es un amplio sector de la “Ingenieria
Industrial, incluye los problemas relacionados con Disposicidn de Equipo, Alma
cenaje, Seleccidn de Equipos Mecanicos, Automatizacién, Estudio de Tiempos y -

létodos de Movimientos, Reduccién de Costos, Traficos, etc.

En muchos problemas de lay out el Movimiento de Materiales llega a ser el

factor determinante, por eso deciamos que deben analizarse en forma conjunta.

DESCRIFPCION DE EQUIPQS DE MOVIMIENTOS DE MATERIALES.

El "Material Handling Handbook" (The Ronald Press Co. New York) presenta -

més de 430 clases de eguipos. Nosaires agruparemos los tipos de equipos en 8
categorias principales:
I
1,- TRANSPORTADORES CONTINUQS.
'
.2.— GRUPAS., MALACATES ¥ ELEVADORES,
3.~ VEHICULOS ITNDUSTRIALES,
4, - VEHICULOS F\U‘J‘Q.’-.':U‘J'C'}Ui;
' 5.-  VAGONES FERROVIARIOS
6. - TKALSPORTES MARITIMOS
7.~ TRAHSPORTE LEFEQ.
8.- CAJES DE TRAISPORTE Y ;:IQUIPOS RUXILIARES.
Enta cloisificacidn inclove todes los couinos de uso universal. Yosotros vi-

viiees ¢Es difunddicios un el Lysnsporte industrial interno y gue  son:

re s los



1, 2, 3y 8B

.- TRANSPORTADORES CONTINUOS.- Genéricamente un transportador
continuo se define como "un dispositivo horizontal, inclina
do o vertical, concebido y constyruide-para transportar ma-
teriales a granel, paquetes u objetos segln una trayecto--
ria determinada por el disefio del dispositivo y que tiene
puntos de carga fijos o selectivos.

. 1 L) . . e .
Generalmenteé son fijos, si bien hay algunos mdviles. .

Los transportadores continuos pueden considerarse comoc el simbolo de la pro
duccidn en masa, ya que proveen materiales en forma sincronizada, que es la - -
esencia de una produccién organizada. Se les hace para transportar casi todo -

|

tipo de productos con pesos desde gramos hasta toneladas. Adem2s, es de hacer-

. _ . . P
se notar gue aprovechan convenientemente en algunos casos el espacio cubico.

Los transportadores continuos se pueden dividir en dos grandes grupos:
a) De paquetes individuales (Cargas discfetas)

b) De material .a granel {cargas continuas).

1.- Transportadores de Trolleys.
2.~ Transportadores de cintas o cadenas (Movimiento
horizontal o inclinado).

3.- Transportadores de gravedad.

1.- Tipo Trolley: Consiste en una serie de trolleysque se desplazan sobre

vt riel coleocado a cierta édistancia del suelo y conectados unos a otros



por medio de una propulsidén sin fin como son: cadenas, cables, etc. La
carga se suspende de los trolleys mediante ganchos, bandejas o disposi

tivos especiales.

Se usan cuando se mueven cargas individuales con mucha frecuencia, siendo su

aplicacifn mas définida en dos siguientes casos:

1.- Transporte entre varios puntos con seleccidn automé
tica del punto ge descarga;
2.- Operaciones con bahos electroliticos, pinturas, etc.
en produccidn masiva.
3.- Armado del producto scbre el transportador.
(Pueden o no usar el principio de potencia y libre (Power and

free}.

La carga se lleva en trolleys individuales en un riel inferior mientras --
que en uno superior se construye el accionamiento de modo que la traccidn pue-

de ser descaonectada en cualguier momento,

4.- Rlmacenamiento de materiales en proceso en lineas de

]
T

produccidén lo cual ahorra cspacio en departamentos -
‘ .

de produccidn,

En lzz figuras puede verse una vista general de un transportador de - - =

tro]leyly un detalle del trolley.
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Hantener por lo menos el espacio
jJde un trolley entre lineas tangentes

1

radia

.

€ dejar espacio
" para curvas
horizontales

radio

Dejar

esracio en
deziiveles
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'2.-  CINTAS TRENSPORTADORAS: Este grupo comprende los equipos

utilizados para mover cargas discretas como son: paguetes
u objetos sobre una cinta generalmente de superficie Pla__
nay a lo largo de una trayectoria horizontal o incling—-
da. No incluye los eguipos para transportes a granel, -

gue en parte se construyen segin los mismos lineamientos.
En principio se trata de un movimiento bidimensional.

La superficie de acarreo es accionada por friccion mediante una polea ma--
triz ap0yadaxen rodillos. Son de usoc muy general debido a su baja inversidn y
poco costo operativo. Su Unica limitacidn la constituye el hecho de gue el ma
terial no debe dahar a la cinta. Las cintas se contruyen de tela, hule, plés-
tico, pﬁel, meté]jcas,_etc. En todos los casos, es necesario incluir un dispo

sitivo tensor pues el estiramiento de la cinta es del orden del 0.5 al 1.5%.

Para el caso de cintas inclinadas hasta 10 grados no hay problemas; se --
puede llevar hasta 35° mediante el agregado de barras transversales o disposi-

tivos especiales, ello depende tambifn del centro de gravedad de 'la carga.

En cuanto a velocidades, el rango es muy grande, pudiendo ir desde - - -

15 o, /min. hasta varios mts./minuto.
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Se aplican las siguientés formulas de polencia

-
C&lculo de potencia requerida en la polea de mando (Forrada con
. - . capa de goma) para los cascs basicos de mando

requerida para una cinta en cabezal de extriemo de cinta, sin aditamentos

transportadora de bultos ecpeciales.

(Q—l-q:c)_.LV gc. HV
1400 70

N =

1

I »—~u. O) MAT q).Lv_q.H.V
LQM N=[140,2- L‘J-( +14i)0 + °m

ADITAMENTD MAKDO PCLEA DE MAHDU_I FORNYULA
' ) — En cabezal B2 sin foriar 103 K
Para otros casos la férmula .

Loy . . forrada 1,07 N

basica se transforma de acuerdo | Tensor iotermedio | En caberal B-2 - 3
2] siguiente cuadro: sin forrar 115 N
’ latermedio 8.5 torrada 1 L0 N

—_— alerm -

ermece sin forrar | LIBN

La polencia reguerida en el molor seré:

-

h'm=~—H—t— siendo -? el rendimiento de la transmisién

KNOMENCLATUERA
r(_':g; Capacidad de'traﬁsporte en bultﬁs/hora.
':.' : d Distancia promedio libre entre bultos en m,
:Emax: Fuerza de traccién méxima en kg.
| H; Altura total de elevacién en m.
:L: Prayeccibn horizontal en m. de la distzncia tetal de transporte.

LA: Proyeccidn harizent2l en m. dc la distancia ce transporte anterior al cabezal

; .; intermedio B-8
'i If Longitud -del bu'to en m.
;M2 Potencia basica en C.V. ?

N{: Potencia total de traccion con aditamentos en C.V.
f!m! Potencia de mctor necesaria en C.V.
; 11 Pase entie rodillcs en mm.
| ,I Pezs de las parles maoviles del transporiador en Kg/m. (Tabla I)
Gb: Peso de) bulte en Kp.
Qc: Pew méximolda bultos en Kp/m. (Distancia entre bultos nula)

Velozidad de trancparle en m/sep,



" Piaqura 11. Con los elen.: nlos normalizados Indicados se Instala w

- ¢inta como fa de !s figura que debe trancportar 1200 p2qu

Cinta transportadora. tes por hora, cada uno de un peso de 40 Kg., largo 0,60 r

. ! L

Ejenpio de cdlculo y ancho 0,45 m.
Cabezales angularns 8-12 ' Cabezat B.2.
D3

. . Mando B-3 ¢ B-13-7

E| 2m '

L) .

Tensor intermeadio

. .Jr. ~

Ttmg::rl Cabezal intermedio B- B 27 m.
-1} Ly

Estimando una velocidad de 0,3 m/seg. nbs da una distancia promedio libre entre paquetes de:

Y 0,3
d=3600- -—-5--1 3600 - ~1——2—{-ﬁ-05 0,3m

perfectamente compatible con el transporie,

Elegimos la primer correa de ancho mayor o igual al! ancho del paquete. Ancho de correa_.—-_20"
=510 mm. y el paso p. de los 1odillos de acuerdo a la {émula;

p=500-1-25 p=500-0,6 -25=275mm

Adoptamos el primer paso Standard ‘inferior o igual al anterior, es P =200 mm, que nos di un pes:

g= 14,1 Kg/m.

La carga maxima de bultos por metro ser4

_Op 40
Ce 1 =06 66,6 Kg/m
. ) La (Q—I-QC).L.V .. Qe HYV .
y la potencia (para caso I1): = 0,12 .
° N (1 L 1400 LT
2 80,7.27.0,3 66,6. 3.0,3
N=(14012. : -
(1+012 27 ) oo ¢ T 10

N=101-047+086=133 C.V.

Si usamos polea forrada de goma por el tensor intermedio dzbemos aplicar:

Ht=107-N=1L7-133=142 C.V.

lLa fuerza de traccion sobre a correa sera:

_ 5.1 75 . 1,42
s = aem i = 355 K
v, 0.3 B
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TRANSPORTADORES DE GRAVEDAD: Como su nombre lo indica, se usa la gravedad

comc fuerza propulsora. Sirven Gnicamente para cargas discretas. Tienen el -
o,
incoveniente que, debido a que no puede controlarse muy bien su velocidad, en

general no sirven para cargas fragiles.

El grupo puede funcionalmente dividirse en transportadores de rodillos, de
ruedas (de patin) y tabagones. El1 grupo incluye tambi&n a los transportado--
res horizontales que se utilizan en general para operaciones de armado en el -
caso de productos voluminosos que pueden desplazarse de un puesto de trabajo -

al otro, empujindolos.

El largo de una instalacidn de rodillos y gravedad, est3d limitada Gnicamen
te pcr:la pérdida de altura debido a la inclinacidén. Para instalar una linea
larga, si no hay altura suficiente, se utilizan elevadores mecén%cos colocados
en puntos intermedios, los que suben el bulto a cierto nivel posibilitando, de
tal manera, la continuacidn del transporte por grgvedad.

t

Estos transportadores permiten almacenar mercaderias a lo largo de su desa
rrollo, de modo tal, que a medida que se retiran los bultos de la parte infe--
tior, los demis descienden automiticamente. En las figuras se describen los -

principales tipos y sus caracteristicas.

TEANSPORTADOKES A GRRNEL:  Son los eguipos concebidos y construidos para -

el manipuleo continuo de grandes cantidades de material a granel, gue incluye

canes, llcuidos y sdlidos.



Los gases y liguidos no plantean problemas dado gue se transportan en con
ductos con ¢ sin bombas comprescras, © en barriles, tambores, botellas, etc.-
En este Gltimo caso pueden ser considerados como cargaé discretas. Por lo --
tanto, al mencionar los transportadores continuos o a granel, debe entenderse
gue se trata de materiales s&lidos.

Dada la gran cantidad de equipos en este aséecto fﬁncional, su eleccidn -

estd determinada generalmente por los siguientes factores:

Tamano de la particula

. ) Peso
1.- Estado Fisico Temperatura
de los mate--- Fragilidad
riales. Resistencia a la abrasibn,

Resistencia a la corrosidn, etc.

' Carbén
Transporte entre plantas Piedra
Cal.
Formacién de Mezclas.
2.- Uso a que se Recepcidn y descarga
destina, . Carga a paguetes individuales

Carga de maquinas u hornos.

En este grupo dekbe mencionarse también el transporte neumatico de ¢lamentos

sblidos como es el caso del algoddn.
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ROLLETES DE GCRAVEDAD

INDICACIONES PARA SU ELECCION:

12 Los bultos deben tener una superficie rigido y lisa para el trasporte. Los que se deforman
acomoddndose en los espocios entre rolletes, deben levarse sobre bandejas. Los bultos con trave-

sonos deben trasportarse en forma que estos no se traben con los rolletes.

-

2% El peso de los rolletes elijose de la Tebla I, entrando en ella con el largo del bulto mds corto.

En coso de resultar esta medida entre dos valores, addptese el que corresponde con un paso menor.
i

i

3% El largo de! rollete determinese, sumondo 50 mm. ol ancho del bulto. Dimensién A & A, de los
dibujcs de lo pag. 27

4° El didgmetro del rollate, longitud de los tramos y perfiles del bostidor, se indican en la Tebla |,
en bose ol peso y largo del bulto. Los Jargos normeles de fabricacién de los_tramos de rollete_son

2.40_0 6 3.000 mm, 5

5% El lorgo de una instalacién de rolletes estd limitado Onicamente por la pérdida de oltura de-
bida o la inclinocién. Para instalar una lineo larga, si no hay oltura suficiente, utilizamos eleva-’
dores mecdnicos colocodos en puntos intermedios, los que suben el bulto a cierto nivel, posibili-
_tondo asi la continuacién del trasporte por gravedad.

6% Lo inclinocidn de una lineo de rolletes depende de los caracteristicas de la superficie del bulto

y su peso. Lo Tabla ll, indica aproximadomente los valores usuales de la misma.

DFESCARG A INTERMEDIA



CURVAS '

Para cambiar la direccidn dé traspbrie de las mercoderias, en ura linea de rolletes ge gravedod s
M . - N [+] o] -
usan curvas de fabricacion formal cuyo desarrollo ongular es de 30°, 45°, 60° & 90°

CURVAS CON ROLLETES SIMPLES:

Se utilizan para bultos de hasta 550 mm. de oncho. En ellas se emplean solamente rot!eles. céni_cos
dispuestos en forma odecuada pora obtener una marcha suove del bulto en la curva. El bosticor tiem
el .mismo ancho que en los i '

tramos rectos y el radio in- CURV A 9%0° PARA ROLLETES DOBLES
terior de estas curvas es de DIMENSIONES: A, A, y D
850 mm. La construccidn ver tabla 111

es plana, es decir que los '
puntos de- entroda y solida
estén al mismo nivel,

. CURVA 90 PARA ROLLETES
SIMPLES
DIMENSIONES: =A" y D"
ver tabla I}

— CURVAS CON ROLLETES DOBLES:

Para bultos de 600 mm. o mds, las construimos como ilustro la figura con dos hileras de rolletes,

dispuestes en forma alternada y direccién radial. Con este .disposicidn se consigue moyor velocidad
" en la hilera externa de rolletes, focilitondo esto el desvio del buito. :

E! radic interior de estas curvas es de 1.200 mm. y el baostidor se odapta al de los tramos recios.

Lo censtruccién es planc, es decir, que los puntos de entrods y salidc estan gl mismo rivel

ERPALLNES

: Utilizados principalmente para enviar los
EMPALME DE DOS TRAMOS, CURVG !

bulles desde romales a iunag linea general.
Y RECTO A4 UN TRAMO RECTO gene

En los empalmes, cuondo los ramales no

trabajen clternativomente, debe colocarse

BIRRE H‘.l‘

e un hombre paro evitor atescagmienios,
CAT U b et Pt

En los ilustraciomes se indica con flechas

la direccidn de trasporte: .

EMPALME DE UN RAMAL CURFQ A UN
TRAMO KECTO

=

o

TS
e FRIInNNnnIan 1 i;'-" [ i."“:"{‘_'n
T
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Pt TABLA 1 ‘
L.ol;g?t:ﬁ A75 | 250 | 325 | 400 | 475 550. 625 | 700 | 775 | 850 | 925 | Caracteristico
S de los iolletes
Pfﬁg’“f; s'°s 50 | 75 1 100|125 150 | 175] 200 | 225 | 250 275 | 300 | ¥ bestider
: 7 Rollete & 25
I
15 | - M% L50x40xS
L] ‘o /
9 20 g 5///A///A Rollete B 50
AR 87/ 7/} b
C.
2| 30 ] 3 ////////A
S cllete 70
ﬁ 70 = /A% Beoslidor :
o 80 g L/ / AV//A L75x50x7
o 4 Ve
0 | 3 (22777 2,
100 | = i _
Lorgo de los Para tromos con largo /Pg/é/tfﬁa/s%/ Para tromos de
tramos inferior @ 2400 mm. /{06 n—W'orgo 3000 mm, de largo
I
1
~ TABLA ‘11
VALORES APROXIMADOS DE LA INCLINACION
TIPO DE BULTd OBSERV. INCLINACION —
. G I Grodos y minutos
Cajones de madera o metdlicos 100 25 kg. 4 2° 20"
1" 7] " " " 25 a0 75 kg 3‘/2 2°0
o i v o 75 a 100 kg. 3 1° 45’
Cojas de cartébn ........... 'a 3 kg 7 4°Q°
L . W st e Ja 7 kg 6 3° 25
Y L P T T T T, 7 [¢] 25 kg. 5 2° 50‘
Esqueletos .. ... ..... .. ... .. — 5 2°50'
Tarros de leche ............ lleros S¥a 3° 10
Tombores LI Y 2 | 1015
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?l'i'\ BLA (111

A

”_' '_ A - ) i, 1 .T_'I..'-’i.
Lorgo del wrotete 259.! 300 | 325 | 350'| 375 | 4001 4257 430 500 S50 | €00

D de:

L75x50a7

! 7;, idar Jesoacoas | 342 1-392 A17 | 442 | 467 | 492° 517 1 542 592 "‘2, !
Lepont 362 | 412 | 437 | 462 | 287 | 512 537 562 | @12 ~§’-é?1i

LGI’QQ. l_.oml solietes : 670 720 ) 770 ! 820 ' 870 (220 ; ]020r "1.’,.7.°§ 1‘\22‘.9

A

Lo, du}:m rollete 325 1 350 | 375 | 400 | 425 1 450 | 500 . 550 660 |

Lsos40x5| 760 | 810 | 260 | 910 | 960 4 1010 1110, :12601 13‘0

i
D de:

Eostidor
)ﬁgg;gg;; 780 | 830 | €£0 | 930 | 980 | 10301 1130, -1280 ‘1330

DIMENSIONES .DE 1LOS TRAMOS DE ROLLETES :DE GRAVEDAD

[A: desde 250 hoso 600 . Ay desde 670 -hasic 1920
: Dicmetro de! rollele ' o

Saaltn

EE e T“M n ] E | n ;

—
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HELICES DE ROLLETES DE GRAVEDAD

RN ‘ , , e
Construidos conlicurvos de rolletes de gravedod de 90° 6 45° de desorrollo, formando uno hélices

X
3 :-\-‘- t ',5-,

o oy L ' . ‘ ; - . A UL
portada convenientemente por un bostidor de acero. Los rolletes pueden ser cilindricos o cdnicos;

siendo los primeros -segin el ancho del tronsportador, simples o dobles. El diémetro exterior de la-

héfice y su paso “asi E_éﬁwp' el tipo de rollete, dependen del peso y dimensiones de los buttos.

———— -

Permiten. olmacenar miercaderios o lo largo’ de su desorrollo, de modo 1ol que, @ medido que se retiran

los bultos dé la porte inferior los demds descienden automdticomente. Los bultos pueden cargorse

en lo hélice medionte tromos de rolletes de grovedad, y su descargo realizarse de iguol monera: Phra

lo corgo o descargo en pisos intermédios es foctible intercalar desvios. :

" . . . X )
Las aberturas en los pisos normalmente son circulares, pero si no es foctible practicar una abertura

muy omplia, puede otravesarse el piso mediante uno canaleta recta que empolme las hélices del piso

superior e inferior.,

L— Fors ‘d- Ta hiHyg —m—r——

e - e . .. .
DiéGme1ro exuemar maorime e —

O .
"(""'":*‘-
- f';‘"}u P

AT g e
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CANALETAS METALICAS HELICOIDALES

SECCIONES DE CANALETA o . L
: VISTA DE UNA CANALETA
SECCION FPLANA
' Usoda para
:ﬁﬁ}ﬂ bultos variades.

SECCION CURVA

Especiulinernite .

para Luohas.

DESCARGA INTERMEDIA

o3 ——T1
(2 =7
S |
SiPE
]ti _’-cc.nnrofu doi descorgo piraternia
I*{F:\‘ Parun fﬂ artarior deslaoble
hy o2 l.
T %
i af‘_"‘"—-..___\i-, .\I;[ \"ﬁ Mata e Ceicargo
= ‘”“"'”"’:W‘:: N
b i l ~
= I I
[ T - — —
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FUEDA DL PATIN B

ACOT. M.

Para e! 1ransporte de cajus de cartdn, de madera y empaques en general, ligeros S N
y @ ta vez resislentes; son idesles en insta'aciones portdliles, as/ como en insta- . BT

l:ziones fijas. Asi como en los transportaderes de rodilles, tos transpertadores
de rucda de palin cuentan con elementos para cambio de direccion, como son

Les cuvas de 90 y 45 grados. . ' \ ]

M4 Srarrmest L el S A e e e EEA—— o — . i

ag ge lam, Long del Ruedas por Distancia Peso !
dablade tramo: Ancho 1otal: tramo; enlre ejes: tolal;
Cabbie 12 3.05 m (10, 3B cms. (157). " 100 7.6 cims. 31 kg

NOTA  los 1ansportadoies Oe ruedss de patin se surlen tambien en ofras dimensiones y capacidades.

P mmra i mriten g et —

CURVAS DE TRANSPORTADOR DE RUEDAS DE PATIN

i /". Y " . .,
N Sy TR UTAT e U
/ . Y

s Y .
\ F‘%‘
. . e W e lm
™ ,-'hﬁk‘:.f‘}_ e .
. 7 T ¥ -ﬂﬂd H
. / / LI & . TS ""'nr : ] ’ ACOY. MM. ' __ »no__ i
\?“::.. e ! ﬁ l - 1) DISIMIBUCION TIFICS €N T. ARCIC $1D.
TR e e T TS

HULLA DL MATIN 20 Ul Para los combios de direccién en las lineas de transportadores, contamos

con curvas de 45 y de 20 grados, con las siguientes dimensiones.

b T~ '\," -"_'1" .
,_L __1-/::/ 2 ' ' Puso total
i "‘:7’ N, 1Augelo: Ruedas por tramo: Radio inlenor: del wanio.
T o \1 ' 9p¢ 50 762 mm. 18 kg
C g | as- 25 762 mm. o
—_— —— CUHVA & wor :
ACOT. tamt

Para la instelacion de estos biensportadores, tambien se usan fos tripies y
los apoyos similzres @ 1oy que se usan en los trangportzdurey de todiflos,

B RAe e i Aualide ]
2 FARNARRST Sy A Y PRAM ‘i
e SUCUPSAL MOLTLREREY: AY CONSHIUCION 735 OYE. e TEL 43.09.0%
ni.r e X aran o ¥ 2 : .
Coitl as mliTE YOT4 COL IROULIE AL YEULFID = welsl0 IE. b F SUCLEEAL GUADK! LJARE CHIZSDA GULIRIEZ DAILG 720t @ TEL 1716 80
UCurie) LiICK BV ‘B2 MRS e H TEL. 3 5.
L L0130 R LR TE56 13 B SUCuRTEl LFON BIVD A ILPEZ MAIIDS £.2 OTE f% 3658
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Avtomzlice el manelo de sus malerias
primes, productos en prezeso y produc.
tos elzboiados por medio cel uso de
trensparladores de gravedad. Reduzca
#s] sus coslos € incremente sus ganén.

1 - LONC AUOHLD - —4 .
tias. Ideales pars carga y descarga de | “ 'ﬂ"ﬂ" /
mereancia. Dicponibles en tramos de rousey 5
3.05 mts, (10"). Son faci!mente mane- '
ey Brm=r . '
jzhles y desmontzbles; no ocupan espa- DLIMORY AL 5
. . . oo
cic vifal. Estos dransportacores de rodi. " 7 -
Canal M

Nos se utitizan con eficacia para el ettt Fiates M4 calme w ACOT. MM. ()
menelo de carga peseds. Sumamente " -
resistznies, son recomendebles para ' e —— : - - ' T
. . A Rodadlos
ins{ataciones fijas y en algunos casos Long. Ancho Long wul emb, Distancia  Pesa tolal
también para instalaciones partatiles. targ. de del Ancho entre ael por ente el
Para el transporte de lambares, barri lam. doblads:  vame; total: Larg.: 10ailig, tiamo: ees frame:

. N i Calibre 10, 3.0 44 cms. 38 cms. 365 cms, 30 10 ema (47 93 kg
les y barricas, czjas de carton, etc. y (107 17147 (15" (1437
muy especialmente en la Industria em- NOTA:—Los transportedores de rodillos se surien lambién en olras dimensiones. capacwlades y diametto de -od.llo-J
botelladora, S DR o e o g s

T e e e e e e N T e e o £+ . 4 s £ § 5 e et 1 b o+ & 48 —eme———

CURVAS DE TRANSPORTADCR DE RODILLOS
Rodslay - em:
baletadus por Radio Peso total
Mudelo: tramo: interior del tramo:
g0° 16 762 mm 30 kg
45 ) 8 762 mm 15 "
CURVA DE RODILLODE ¥

ACOT, MM,

TRIPIES Y SOPORTES PARA TRANSPORTADORES

El peso de los transportadores 1o soportan en'el case

de instaleciones semifijas, livianes pero resistentes 1ri- o
bl T T SR Y

piEs de construccion tubvlar de licio y sjustsbles o s
} diversss altutas pare dar Ja inclinazion requerida al
| Uensportador, y en el caso de instalociones fijss, so- oL
‘ purtes ajustables tpo “L”, hechos de rebusta lamina v
[ dubludu en calibve 12, tanio da zhura como la inclina- ] "
citn se gradiian por medio de dus tormlles por Fedo,
puthendo lijarse al piso por sentos barrenos en ta par-
te inlerior, '

D SUCURZAL W% IERREY. AV CLOLTITUQIGN 735 OTE, @ TFL €3 €3-05
CUZUHIAL (DA EQIRA CALQEGA LONIAIE GRUD 2400 e JEL 1741 BD

EOAUILN VD A RLTE2 wRICS 205 GTE e TEL 35 56

IO SRR Ts I
- L O PR
Cegef 45 aantl 1074 COL Ini _STHIZL ¥YILSELD - MEinICD Ve, B OF
VFE., 5 k¥-32.11 - CETLATIDD 13 RIS
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Seccion de vn sistema de tansportadares muy complety que muestra los diver-
303 componentes come san Banda inclinada, rodilles, ruedas de patin, deflector
para cambios de duezeidn, y scpuites ajustobles de elture ¢ inclinacion.

—AT————

E esta secuencis se muestre cumo una seccion de transportadares de rodiflos
viver, curte ol producto empazado hacia el depertamento de sellado de cajos.
fzislo Zos en Avan Cosmetics, S, A, de C. Y,

Dlrovro€r Sun T e e e

yBuleger fe -0
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Sistema de transportado:es de rodillos para surtir diversas Tineas de err, ajue. con
secciones de compuerias contiahalaceedas que permiten el pso rdpidr v timo-

"do de personal a traves de los wansportadures Instatazign de Aven Cos”

's A de nj_
“'J[-‘L\ ﬁ i 4{ Ly

!
s

CLILE 4% wORTE Y074 75y

L OEr-23.1

tha  LIBIEL veLIgg0 -

HEICD VB,

BRLLTELL 13T BLS

L F

La 2flueaciz de producios de T : |, -
dos cifeiences fineas de ro- 1 : to N '
ditlos convergen por cunvas : E) A
erpecialmente disefiadas @ ' U } 5, ".\ (
una linea de trdrspu'ladores : i T e ""‘ ‘-“\
de taditios. Lo seleccion del i Y .
trzlico de cajas se efectda ’E1 l{ I ‘\‘ N
por la a:ion de wn defllector . ¢ L{ l i p ¥ N ‘
sulcménco, Instalacion para : P \ \-
Avm Cosmeies, S, Ade G (3iTRE0ONY N \
C. V. SIS AN -
‘ I\ \ .
. L
Sitime Ce trameportzdoles . 11.. - 4
de trzities pos ravicad ottt NS l
ra sy ey 2cho de pro- i Joosoioe oy A
dutton. b Lamplete elsis o0 LT 0y g [i by by K N ,
[y . L. P T N . - ~ t
wrirenoeny banda v W I! P
Lftte teoobh CF sue , ;
A e e e 4
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Sisteme de Uentpznadores de rodilics de gravedad recios combinados con ramos curves en una

seccion Ot eimacdn en Riznordsen Merrell, S, A de C V.

tas gperacianer de volteo di nociutes VB se realizan facilmente con val-

teadores eeperisles €0 sodidlos y sule una doble hilera de redilles para

Corgiprseda lotleZs pata unalinea de ensamble y rectificado en F4-
AL e SUA )
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Ldncuada Ninea de transportadores de rodiflos en "V ;.-‘m 1a secgion de
mechuelado de piezas de moter VB de gasolina en la linea de produc -
cion en Fabricas Automex, S. A. de Taluca, Fdo de Méaico.

v L% “G T A S
¥ 1 -f ! if’- oy
| & gt u
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Lirea de Yancportadures de rodillos de carga peseda para el mequintan deciiies
de molor VB en o Linea de produccidn de Fabricar Auteriex, S. A
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11 GRUPO: GRUAS, POLIPASTOS, ELEVADORES: Este grupo abarca aguellos equi

pos destinados a desplazamientos verticales u horizontales o en ambas direc-
ciones. En general se utilizan para trasladar cargas muy pesadas, pieza por
pieza 'y frecuentemente de forma irregular. Cénericamente puede subdividirse

)
en los siguientes tipos principales:

1.~ Grllas de vias fijas. i
2.- Gruas mbviles., .
1]
!
3.~ Malacates.
4.~ Accesorios.

1.- Grilas de Vias Fijas: 'Son equipos de transporte mediante los cuales se -

puede elevar o bajar una carga y también desplazarla en un plano horizon

tal, estando determinada la autonomia del desplazamiento por el diseno -

de la grﬁa.

Su uso mas frecuente es para piezas pesadas e irregulares como las que -

se dan en la construccidn de buques, grandes equipos industriales como -

turbinas, etc,

Desde el punto de vista constructivo una grGa puede dividirse en 3 par--

tes, cada una de las cuales se desplaza Segiin una direccidn:

1.- APLRATO DE ELEVACION: Posibilita el movimiento en sentido vertical.

Cominzente se les denomina malacates. Son accionados a mano, cuan-
do su uso no es muy- frecuente y eléctricamente o neumiticamente, en

caso C¢ serlo.



- BB -

2.- EL TROLLEY: Sobre &l se monta el aparato de elevacidn y es el

que permite el movimiento en sentido lateral: Como el ante- -

rior, puede ser accionado a mano o eléctricamente.

EL PUNTE: Sobre el gue se desplaza el trolley. Dicho movi- -

miento también puede ser eléctrico o manual. En los monorrie=

les el puente es fijo, en otros como los puentes gria, el - 5
I

puente se desplaza sobre dos vias afreas. En otros tipos, el

puente tiene un movimiento giratorio alrededor de un eje ver-

tical.

TROLLEY

APARATO
"ELEVADOR

MUNCK LINK CHAIN HOIST, 750, 1100, 1500, 22001bs, capasity.



GRUAS MONORRIEL: Consisten en una via aérea en forma de doble T sobre la

3

que se desplaza un Trolley con un mecanismo elevador. La superficie de la - -
i .

gria es en este caso una linea recta. Dado gue la via aérea va sujeta del te

cho o las paredes, este sistema de transporte puede instalarse y utilizarse -
sin interferir para nada con las operaciones que tienen lugar en el &rea si--
tuvada debajo del mismo y por consiguiente ofrece alguna ventajas sobre los -

transportes terrestres que necesitan espacio libre sobre el suelo.

I
. N . . + . - .
El sistema de monorriel se usa especialmente en la industria metalurgica

pasada, en la industria guimica, cerimica, etc.

GRUAS PUENTE: En este caso el puente se apoya en ambos extremos sobre --

ruedas que se desplazan en rieles instalados formando &ngulo recto con el --

. . . ’ . . - -
puente. Los rieles se instalan sobre columnas del edificio, estructuras ae-

reas o marcos especiales.

El tipo de griia puente sobre rieles asegura una buena operacién y permi-

te una construccion mejor debido a gue pueden usarse ruedas grandes.

En casos en que la velocidad de traslacibn longitudinal de la gria exce-

de la wvelocidad a la que pueds caminar un operario (80 mts/min.), &ste puede

viajar en la cabina de la grQa o usar un control remoto,

Los puentos grias grandes tienen un motor para impulsar el puente y, por

lo general, wiros dos motores para accionar el trolley y el polipasto respec

i mtr e —————
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tivamente. Los puentes gria eléctricos, que son los mas comunes, tienen una
capacidad muy variable, gue puede llegar hasta las 360 toneladas. Los mas -
comﬁnes tienen entre 4 y 27 toneladas. Ls velocidad del puente varia desde
8 a 14 mts/min.~cuando es necesario una gran exactitud en los movimientos y

llegan hasta 130 mts/min. cuando lo esencial es la rapidez.

\ N =

GRUAS FI1JAS DE PARED Y PLUMAS. La viga principal de estas grbas gira alre
dedor de un eje vertical de modo uue el &rea barrida es un’ scgmento de circulo.

Este eje vertical en las grias cstd sujeto a la pared mientras dque en lasi




grias pluma;espé en una columna que puede construirse en cualquier lugar. El
' n ‘{.

ingulo de giro de la gria fija estd limitado a 180° & a 270° si se construye
en un rincdn o esquina. En los equipos normalmente encontrados en la indus-

tria, la carga mi@xima es de S toneladas y la longitud varia de 1 a B mts.

Estas grlas se instalan por lo general cuando se necesita elevar a menu

do en un lugar fijo.

Es posible también construir una gria fija de tal manera que. pueda mover

<

se una distancia corta a lo largo de la pared.

Y DE i\
PEDESTAL BN
CRUA DE RIELES. - Este.tipo de gria (ver figura) estad montada sobre un ve

hiculo que puede ser arrastrado sobre rieles estandar de ferrocarril por loco

motoras u otra forma de traccién. La grGa gira alrededor de un eje vertical

de modo cue el drea cubierta es un circulo alrededor del punto de giro. Estas

grias se construyen normalmente en tipos de 5 a 15 toneladas con radic de 2 a

o} -

20 mts. y, por lo general, son conducidas por medio de un motor diesel o de

&gs0lina  zungue también pueden ser eléctricas.
g 1




2do. GRUAS MOVILES: Las grias mdviles tienen la caracteristica de que pue-

den ser conducidas a yrandes distancias cuando est&n cargadas. Normalmente --

consisten en un vehiculo automotor con una estructura gue sostiene la pluma. -

La pluma puede desplazarse verticalmente y el aparato de elevacién puede despla

zarse sSobre la pluma. En algunos tipos de gruas, se reemplaza la pluma por un
brazo con una pala de nmodo gue pueda utilizarse para transportar tierra. Las
aplicacioncs mds comunes de cstas gritas son en patios de fébricas, ferrocarril

maelles, etce,

Trxisten otros rodclos on los cuales el ‘.-""-’h]‘CUIO va montado sobre orugas, =
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Capacicad en el gancho (XKg.)

3ro. MALACATES: Un malacate es un dispositivo meclnice suspendide para

elevar y bajar cargas en direccién vertical con un pequenio esfuerzo.

Los tipos mas difundidos son:

1). De rano:

Utilizado en general para fines no productivos y cuando -

Su uso se reduce a bajas alturas y poca frecuencia.

2). Malecate diferencial: Es la forma mas simple de elevacidn mecdnica

Y ccnsiste de una cadena sin fin Unica, operada sobre un tambor do-
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ble o diferencial y a traves de una polea inferior. La diferencia o el
diferencial en los di&metros de la polea doble es tan pequefia gque la -
friccidn de las distintas partes acopladas sirve para mantener la carga

suspendida en cualquier punto cuando se deja de ejercer traccidn sobre

. la cadena.

- a, Diferencial

b, De engranajes Planetarios

Aparejos de accionamiento marmual
Se baja o se. sube ejerciendo traccidén en uno u otro de los lazos de la cade-
na sin fin que cuelga. Se necesita un hombre para su accionamiento y Su uso es

hasta 1.5 toneladas. Dado que la reduccién de fucrzas se determina por la rela-

cién de los diametros de las dos poleas de arriba, dicha reduccidn es muy peque-

Fecd o



Casos mas elaborados de malacates, son los de reduccidn por engranaj)es y
‘ ‘

mds an’' losseléctricos, en los cuales las fuerzas requeridas para elevar la
carga es proporéionada por un motor eléctrico acoplado al malacate, s%endo
Tienen ademis un -

este motor controlado por un coperario mediante botonera.

tambor donde se enrolla el cable y est@n provistos de un mecanismo de freno.

l. Motor eléctrico 2. Tren de engranajes 3. Tambor y cable
4. Freno del motor 5. Freno de la carga 6. Gancho
7. Control 8. Panel de control

Aparejo eléctrico

Existen Ltambifn malacates acciornados por aire comprimido para usarse en lu-

gares donde no se¢ permiten chispas o donde la regulacifn suave es esencial, - -

siecndo su cepacidad limitada a unas 5 toneladas,
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4o.~ ACCESORIOS. Las grlas y malacates gue hemos descrito deben adaptarse

‘en las operaciones normales a diferentes condiciones de trabajo, lo que se lo--

gra mediante el uso de distintos accesorios. Dentro de los mds comunes, pode--

mos citar el ELEVADOR ELECTROMAGNETICO (Electroiman} que se utiliza para el ma

nejo de materiales ferrosos como: chatarra de fierro o acero, piezas de fundi- -

\
-

cidén, viguetas, rieles, laminas de acero o cualquier material magnético. Se fa

rd
brican circulares o rectangulares de diferentes tamafios y capacidades dependien

. i
do de las necesidades del tipo y cantidad de carga. ‘

* -
i

los electroimanes se clagifican principalmente por su capacidad de levanta

miento en kg. y material a levantar. Operan con voltaje de corriente directa

(230 volts.) y requieren de un gabinete de control que le transmite la alimenta

i
]

cién rectificada o corriente directa y permite el paso de una corriente mayor -
en la forma del material, reduciféndose durante el transporte del mismo, invier-

te la corriente para nulificar el magnetismo remanente y lograr una descarga --

limpia.
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B.- Elevador de Lgﬁinagz' Utilizado para levantar pilas de lamina.
C.- Pinzas: Para materiales de formas diversas (ver figuras).
D.- Cuchdras: Para descargar grava, carbdn, etc.

E.- Cinturones: Para evitar dafar la carga o que ésta se resbale.

{ver figuras}.
1
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F. VEHICULOS INDUSTRIALES : Este grupo de equipos incluye todos los -

vehiculos autdnomos de dos o mis ruedas utilizados para el manejo de materia-
les dentro de la fabrica y que pueden ser accionados a mano o por fuerza mo--
triz eléctrica o mecdnica. Tienen la ventaja de la flexibjlidad y su costo -

<

de adquisicidn es relativamente bajo.

Dada la ggan cantidad de tipos, se les suele subdividir en: !
.
1.— CARRETILLAS MANUALES.
2.- PLATBFORMAS "MANUARLES DE 3 O 4 RUEDAS.
3.- ACOPLADOS PARA USAR CON TRACTORES,
4.~ CARROS ELECTRICOS DE PLATAFORMAS.
5.~ VEHICULOS ELEVADORES.

6.~ VEHICULOS ESPECIALES.
Es muy importante dentro de este grupo el factor diseno, sobre todo en -
los tipos manuales. Los aspectos m3s importantes son los que se refieren a:-

estructura, ruedas y cojinetes.

Carretillas Manuales. {Diablos). Consisten en un armazdn, generalmente

tubular, de acere, aluminio o de aleacidn liviana y provisto de dos ruedas fi'
jas. La carga se levanta empujando la carretilla debajo de aquéllo y dej5n69

la caer, |

" !
Se usa rara el transporte de bolsas, cajas grandes, tanmbores, etc., sobre

distancias de varias decenas de metros.

-
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2.~ PLATAFORMAS MANUALES DE 3 O 4 RUEDAS. Pueden ser de acero o madera -

y consisten en una plataforma montada sobre ruedas. Se usan para recorridos --

cortos con rutas variables y la carga mixima es de 4,000 kgs.

i PEY] ‘e e cheas -

Existen modelos adoptados para aplicaciones especiales. En algunas las -

raedas tienen bzses giratorias. Tarkifn hay ée base fija o cermbinadas. \

£1 roadelo de Buose givatoria es 3i7icil de controlar mivnuras zue el ce

He . v

ST g
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RUEDAS EN CRUZ

Coren - plataforma andissemsaties en toda Hiboica y almatén. asi como en laborp
teoeon By tainy Roteten R

L]
e Pomuividor de Leero esvuciveal de alta tesistencia, con plati'orma de ma
dr.a e pomeny y manesales dr Tieree Wwbulae Capacidades de 400 » 1,000 vilps
Tyooedos con dov redayas gratores y dos fyss, colotadey en cuadic para s
ma ot fondd 0o ranle poillema de ESPASIO Y BB Crur RatE Su W30 ERCE3FACIOS
setvdes Dispontiey <on une 6 do1 Fanenslen y disimizy lamahos de platalor
ra Foede sunese clln o 12 ¢ tamahp sabie prdido Existentia conzlanit de
lgy pjorniel radelm

a3 handas de vieeres, lesandenias, inlzierias,

RUEDLS EN CLADRD

g

Dimenuion de

Mudela: ' plataforma;

2446 5% 6] cna. ¥ 117 cms.
. {24} n (46™).

2754 65 69 ¢ms. 5 137 cmg.
277 & (547,

2754 B8 €9 cns, @ 137 omi.
(27 x (47

3060 10/6 76 ems. 1 152 oo
‘& (607)

{307

t .
1
-y
" S T2 T—— TP St s B
PR LA LoeE e WS .'.".'-_f_,
e - s I -.\‘-_.___-_\,‘-' R A
SR CA SPIAIAEGRIVIANS
> A LRAEATLC LAY T8 S
IR P R A ¥
TR wm fy e ‘-..,_'- -.T.- L et -
Ter vy oA RN
— f — e .4_- - "
.

Cap ¢n ksi Cap. en bgx, i

Con tudapas: €N Cyaldio,  en Lrel N
F5111 y 400 kilos. 400 wdox.
G4-132

F&132 y 600 Ao, GDOD kil
G&)132 :

F9-1632 y BAG mips BT hilos
G6)32

RHV- 101234 1.000 bies, ] 000 wilos.

y G&132
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473, ~ ACOPLADO PARA TRACTORES: Se les emplea especialmente para formar -

‘trenes y ser remolcados por un tractor. Consisten en una plataforma generalmen
te sin estructura superior y con 4 ruedas. Cuando se usan en trenes, tiepe. -
dispositivos especiales que enganchén al ser empujados los carrcs uno sobrg ~-

otro. ) ) .

P ' o

_4.=- CARROS ELECTRICOS DE PLATAFORMA. Se trata de vehiculos de tres o cua

. ] | l
tro ruedas propulsados por un motor eléctrico o bateria colocado en el mismo ~

carro. En algunos tipos el opgrador va parado sobre la plataformardg%antera Y
controla el desplazamiento mediante pedales,_én otros va sentado y tiene un vo
]anﬁe. Se usan para distanciaé medias, con movimientos frecuentes y c¢on carga
demzsiado pgséda rara el movimiento manual. |

1

5.- VEHICULOS ELEVADORES: Son vehiculos de 3 & 4 ruedas, provistos de un

dispositivo por redio del cual pueden ser llevados paquetes apilados sobre pla-
~taformas. Pueden considerarse como el desarrollo posterior de los vehiculos no

elevadores en los cuales los paguetes son descarcados uno a uno.

Existen dos tipos principales que son:

1.- Egpfcu]os de Plataformas: Tienen wna plataforma por ne=dio

gde la cual pueden tomar un pallet o Larirma.

2.- Flevadores de Horguillas: Son los vehicules industriales

e glevecidn mis cimunces vy tienery una horgueilla con ddos -
P Z

unas oG: tales oo form: 4@ hissl o digpositives gsprrialesn,

por ome o Joe les cuales rueden elevar uwaa plataorma, ta-

rrilec, o,
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Vehfculos de Plataformas: Es un autoelevador de tres o cuatros ruedas -

con una plataforma o ufias gue se elevan, Es propulsado a mano o por un motor -

3}

-siendo la elevacidn de accionamiento hidriulico o eléctrico. En general, s --

-asan para el transporte de materiales pesados como matrices, fundiciones de hie

- . - ’ - - '
rro, tambores en la fabricacidn de pinturas, etc.

.
-

Autoelévador de Horquiilas: El autoelevador es un vehiculo de cpatro rue

das con un mistil y una ﬁorquillé que se desliza ha?ia ér;iba y ﬁ%cia'abajo.' ﬁg
3 construido de manera‘tal, qﬁz la horéuilla Y la carga estdn fﬁcra de las rue-
~das deléntcrasf lo cual es necesario para estibar y, en consccu;ncia, debe agre
garse un contrepeso al vchiculé gue, EOnstructivamente; esti formado por el mo--
-tor, el bastidor y en caso de.;er necesario por pesos extras. Las ruedas delan
teras en g:nc;al gon m2s grandes debido al altovpcso del véhiculo cargado y pue-
den scr m-cizas o newslticas,

Las neumaticas codiinan la,marchg y ejercen meboé p?esién sobre el pisoc -
-por razdn de su gran superficie e contacto. Esta es una consideracidn impore-
-tante péra vehiculos que frabajen al exterior o por superficies sin pavirsntar
-0 en interiore< en que log pisds-cstén_mojados o resﬁaladizos. Las llarntas ma-

cizas, sin enbargo, duran ris. ' Todos los auloclevadores tienen czrbio de direc-

cidén en las ruedas posteriores.

i1

1 telescdpico, ror nalio c2l - -

En cuanto a les r3stiles hay des tipes:
!

cual se obtiene un rango de elevacidn n3s grande, si bien se disuinuye la caxr=el
3 32 rarat ooass feta re =leda Jel ode delante 1 mistil no t2lascfvico --
o W0 Caljx 1Ty Sva e ~lcja e, Lo aslamoero, y o masi x

o 1 toeiha ls Yo Slstensta T ot 10N, LT n oevitar e Yo ooarma oo onile
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canismo de inclinacidn de modo que el mistil completo se puede inclinar hacia

atrés, ‘alrededor de un punto de rotacidn bajo. La inclinacidn hacia ‘adelante

es de 6° y hacia atris de 15°.

[ X

Dado que el peso de la horquilla y de la carga deben balancearse, es im

portante tener presente el centro de gravedad de la carga. Los catéiogos de

.
®

los fabricantes traen estas especificaciones. Otro aspecto a considerar, es

la resistencia de los pisos, ya que estos constituyen muchas veces una limita

- 1}
cidén, y los anchos necesarios'de pasillos de acuerdo a la forma en que se guie

ra estibar. Los catilogos traen datos, como el radio de giro, distancias al -

eje delantero, etc. y fOrmulas matemiticas que permiten calcular los pasillos -

de acuverdo a la'carga, la velocidad, la posibilidad de trinsito de ida y vuelta.

En cuanto a la potencia, podemds decir gue si las cargas se llevarén ; -
grandes distancias o si hay rarpas empinsdas, se preferird el montacargas impﬁi
sado por motor de casolina, gas de petrdleo licuado o diesel, Dichos montacar=
-gas presentan el inconveniente de que em{ten gases. Los montacargas eléctri-=-

cos son limpios, silenciosos y sin gases y. se suelen preferir cuando la pulcri
1

.

~tud es un reguisito.
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EISPECIFICAEIDNES TECNICAS

MODELD :
CFY-20 PEsa o rereenesennnn. 1 2.065 K.
Ccy PESO i vivraruanarann.. 2.133 Kgs.

CAPACIDAD Y
DISTRIBUCION
DE PLSO

. .
Porcentoje scbre los ruedas moteices Ivehicu-
lo saciod L. Ferraaci s 54 %
Caopacidod ncminal: 200Q Kgs a 50 ¢cm. del
centro de carga,
Purg ofros copucidades ver loblas,

RODADO i

Standord . Medida  Telmn  Pinsida
Troccibn simple y dircecidn 6.50x 10 10 100 fbs,
Opr.i.unof

Troccién duu!l y diveccién .. 6.50x10 10 100 Ibs,

Truccidn simple y diteccién 6.50 % 10 macizo vipecial

YELOCIDAD

Y DECLIYES
Imbrogue o
h-u:t.-on HIDRATORK
Velocidod de deipla- ;
IAMENtc cun CorQa . .
naminal ... ... 16,9 Km/hera 17,6 Krn/hOrq
Capacidod de  subir ‘ '
Wnpuy Lon Larya
nmoinol L., It % .5 %
COLIZA STAN"‘Ar\D
cargodo vacia

Veluculud de .
elevacion 25,3 mis./minute  2B,6 mus,/minuto
Jescenny L, 18,3 24,4

. . .t "

MOTOR

KA de 9 cilindioy con regulodor de vetotiood centri-
fugo octuands ¢a 1o punia det éiliol de leves Distri-
butiln o engrenapes de diente Leliecidal e vl oo,
Cord Lindur goren tonre,

N o [ .. .1yl

£ z..|f e L4, m:n_
[ . e e llli Com
[N ..'..‘.:JA e e e -'-.'..n:.
r., coiler L e e e 75 s

Pe (ST IS B E S IR Y- R A1

hf‘a [ T R T

Teeeln o lary weeg L L, 16,6

Cooo e de ol s tankle oL 315 s
g Ll o b g T enia,

t

At

TABLA DE CAPACIDADES

- [T T
[T J— -
@ {
_K - ' pa—
4
u - i ) . j ¥
a ™ e Vot
< N
o = =
o REE 4!
A, I
< -
3w [ TrriT
- . L] (L
éenl-o de lg corgo en mm, acide lt'l !;enle '
de loy uhpL t
Loy tenofdades numenclen Creta  indi-
cadas estdn compLtoddy con 1o cclizo en [
posicdn wertuical,
Se oplicon pora Glturg moaximo de elova- "
€ibn de carga de hesla 4,00 ML
DIMENSIONES
Y ALTURAS
DEL SUELO !
Lorgo hosta el {rente de tos vhos ... ... 2120 vam,
Distoncio walre €J€% o v ne v nnaas eoe 1367 mm,
Ancho (ruedos motrices simples) . ..... %i3mm,
Trocha imolriz) ... . ..o e 7§§ mm,
Radic de gito . .......... s 1ETS mom.
Pasillo basice pora estibar en cngula recte
tofodir Tongilud de corga!l
Coliza ..... e.-- e em et 136 mm,
Eje motriz .. ..o onooninainanns 184 mm,
Eje de ditcecion .. .. ..., e aa s 1§l mm,
Ceniro de chasis .. vvenneurn 4;.;3‘rr_am.
Luz central ., ... ... O 0 9
FILTROS
DEL MOTOR

12i Fuino ce
Yino cotn-

Tres tipas: (1} Filio de combustibie
oceite con eememio cumbaeble de popel
motor (3} Fillio de arre B0 se¢0 cun eluMenid came-
LYioble de popel plegado de 5 micrones,

SISTEMA
FLECTRICO
L)
Baletiag .. ... .onaann CONIGATIVO A raeta
Tenuiln L e e P2 Vot po minie
Cepocidad ... .. ... A0 entpere-hura
Regulodur dr toigo cine
PUUSIo POT L o e D::yuntar
Loroal Zor e e

- -
LA TR SO S PR

Cirescdor

TN e
:J 4] %
Moiwt de wriongue
Tenln . T B O L
ooy
P dix ° Coecndl o
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FRENOS

IDes yaatemast) Torsdn del pedol multiplicoda a
ctioves de reduccion lino! en coda ruedo motriz que
reduce ¢l esluerzo y prclonge lo vido de Tos frenot.
Dsbie zop010 de eapansiin hidrdulica interno y forroy
adheuvos, Pedal ancho central en medeloy Hydiatork
de¢ 1ocil ophcocion con cualquier pie. Tambores en-
cerrads en coicaza del eje motriz en lugor de fos
ruedos, Zcpotos ouwlo-reguloliles, no necesilan ojuste
duionte lo vido G1i) del lorro,

DIRECCION

Cubierias  grandes brindan 1acil desplozamienio y
buena [010¢i6n boje los mas odverios condiciones de
operacisn. Lie de direccion de fuerie ocero vanadio *
montade sobre dos bujes torsionales de goma que
amortiguon y brindon odticulacion centra desnivelss
del pire hasto 15 em. e altura, Teaes elicaces para
estghilidzd laterol, Fivotes inclinadoy disminuyen el
clezto de guloes, Tren de direccion tipn o baliiles
circulantes, E! punto cential geométrico y lo ongula-
" nidad de 75° permiten giros conos, Rétulas 1ipo ou-
trmuioe, Volonte de 457 mm, de diameten

[JE MCTRIZ :
Y C£JA D
YELOCIDADES

tacntgpe inteyrol de tres puntod que incluye: motor,
emirogue, oo de welccidodes, piddn y corong,. di-
ferencial y conjunto de eje mctiz telghrente fo-
1cnte, £l peso del wvehiculo lo woparta lo cofioneio y
no el ez polier, Reduccidn {inal plonetaria en rue.
das motrices 10 1olmente blindada,
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CiLINDROS DE
ELEVACION E
INCLIHACION]
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fmboloy de inclinocién cromodos. Erpezores paio
compensar ¢l deigosie de empaquetoduras, cIwbine
bley desde afuera, Vélvula de segundad de incling-
cidn garontiza un conbrol eliciente conira Cerivas,
Todos los cilindros tienen aros metdlicos de protec-
cibn para 105 empaguetlcduros, Embole de elevocion
tipo pistén de esfuerzo loteral minimo. Reguindor de
coudal modulado rcduce 13 velocidad de bojuda cuonta
mas pesada lo corgo. ’
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INSTRUMENTAL -

1

Amperimerro, Fresidn de oceite motor, Medider de
temperglura, Medidor de cembustible, Cuenta-horcs
1)

opcional a ¢oifo extra,
| L)

COLITA

Colizo tefescipico de guios embutidos con rolele: Blin-
dodos. Perlil centrol de ocerc trotado SAE 1043 em-
butido en perhit fijo del misma material, proveen un
funcionamienic uniforme y brindan mayor durabili-
dad. Corro parto wnos con reletey de emzuje” loterol
montodos extenormente parg dar moyor esighilidad vy
evilar esfuerzos d= ta ccliza. Uno ticha impige que
lg coliza interng se cleve antes de lo completa ele-
vocion libre de las ufos,

SISTEMA
HIDRAULICO

Valvulos tipo correte 1016imente baionccodss o pre-
cisidn brindon urstos en moicha y FIragst tudvds,
Vélvulos de olivio pora sobrecorges, roscas SAE
rectas y “O" rings de gummo en todo el sistema o

ot

pretién, Bombo hididuica de poicias ccciansos Los
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le suciedad: (11 Respiradero del tonace hicriaiee
<on elemento combiohle de 5 micrones, (31 Filtzo de

coudol complcto dentio cel 1angue de &5 micrones,
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MANTENIMIENTYO

.

. .
El'atceso o los drgonos mecdnicos del outoelevodor
¢y simple, Con lon selo abreir lovy 1opas lateroles y el
tepul guedon expuestos paro la wnipeccion lo tapa
de Henado del ocete hidrdulico, varilta de mivel det
aceile dy malor, taopa de llenodo de cceite del mis-
ma, etc, Boleria muntado en plctclcipa giratoria parg
su meor impeccidn y mantenimienta, Contropeso de
encojes lateroles y un yolo bulin de fijocidn, permite
se1 eetisado réoidomente,

I e

ASIENTO

Amplio gsiento y rerpaldo de gomo espuma cubierios
Se Vinil pléstice, Cémodo respaldo curvodo e inchi-
noble, Courredera que permite un ojuste longitudinal
de hosta' 90 mm, "

-
fccesorios para autoelevadcres
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Estos accesorios 1on cp-ionalﬁ CLARK EQ'HPh ENT
COMPANY rccomiendo su uso y econseia al ;.-Mie-
1610 cnn;-dttorlo; indispenzobles,
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COLORES

o;)cm'no!e: rojo, gnoianjede, omorilla, verde o ozul,
*
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QTROS

Reservo quiliar de cc.-n‘:.usti".?le gecinnnoa o mund

* " de” 2 Iy, de copacidad. Acople tipo peino empoticdo

a 30 cms, del suelo, Bulunes y tomitios ecdmiadps.
Silenciodor reronante delrds deb rodiadar, frefie a
lo corricnie de cire, erparce el gas evitando el reco-
lentomiento, Todas los superlicies expusstas  con
entidnido y piniodos o oplete,
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VEHICULOS ESPECIALES : Modernamente se han desarrollado uno gran

. _ ;. :
cantidad de vehiculos disefiodos y construidos pora oplicaciones no comu

nes ; sin embarge, algunos tipos se han difundido Ilegando o ser més o me

[ )
nos ccmunes, | .

Enire ellos deben mencionarse dos : ;

1.- Autoelevodor de carga lateral @ Es un outoelevador de horquille con

cvatro ruedas normales y un méstil, que puede moverse leteralmente.

~ Cuondo tiene que tomar una plataforma, se coloca el vehfculo alo =
largo de la platcforma, el méstil y 1a horquille se mueven hocia oflljg_
ro,purd tomar la carga, levanta, vuelve hacia atrés y boja y luego'se
desplaza el vehiculo. El méstil tiene también un pequefio movimien-
to de inclinocién hocio odelonte. Se utiliza este equipospreferente~-
mente,para transportar materiales en los cuales predomina una dimen—
sién con respecto a |csI otros dos, como son toblas, cofes, vigc':s de oce
ro, Etc. y en iclmoyor'r'o de los cesos no se utilizon pollets. Normol--
mente .llevcn cargas entre 2 y 15 tonelades y la velocidod méxima es de
40'Km/Hr, Tienen lo ventojo de permitir una groln visibilidod pora el -~

operario.,
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La carga larga completa

- © puede ser manejada
‘ facilmente por el
moniacargas.

2.- ACARREADOR DE HORCAJADAS. En un elevador de cuatro ‘ruedas, disefado para

cue cl materfal sea tomado por }'a parte inferior del vehiculo. La carza,
cu2 en algonos cesos se coloca en pallcfs,.se levanta por medio de zapatas
elevedcres. Se ha difundido mucho en los Gitimos anos en los E.E.U.U. ¥y
oS imay epto para transportar materiales largos o voluminesns. Su cagaci-
€ad puede llegar h;sta 50 topeladas y fiene la ventaja_adicicnal de poder
desplazerse distancias grandes a una veloc%dad e 50 km/hr. apreximadaren

-

te, como por ejerplo del pusrto a la fibrica divectamsnte.,
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Grupo 8 CAJAS DE_TRANSPORTE Y EQUIPOS AUXILIARES: Las cajas de trapsporte

(containers) pucden definirse como recipientes destinados a contener una canti--
2ad de cierto material para su movimiento entre procesos, hacia depfsitos, etc.
s 1
Existen una gran variedad de cajas de transporte normalizados y esjcciales, diss
i T

fazdas para acarrcar productos, partes, etc., a través de todas las fases del ciclo

de produccién, incluyendo expedicidn.
| . b

Veanos algunos tipos:

1) ’ Esta o5 sinzicmonte una pletafroea
fa1iat) .
~ PR < . . “y b e - -
A0 TLOI O LS P R & - ’
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.que permite transportax ‘::bos

_redondos, cancs, etc.

Igqual al anterior con =1 azre

gado de cuatro coimﬁ:&s. 1o - |

by

La forma bisica 'se comieta ¢on

) ;
tela met8lica para el 2lratena~

miento de partes gue Zued=n es”

.
v

tar en contacto, talzs == pie

[¢]]
[T

za2s de fundicidn, piezzs de pl2s

tico, etc.

Corsiste en base, ccloras, €Cs-

tziss y estziles Dsra Lrensy

LN J
2

tay piezzs chices ep ZEno2:3.

€izilar a Jcs anlariofes, pero - ':

forrado interiormente pova <f --
transporie de material g'ralnu(ar-
Pueden hacerge tanbien pira lrams

portar 'iquidos o 9lewmedos con




- 114 -

En la practica, estas formas elementales adquieren diferentes configura

ciones para servir a propdsitos especificos.

En algunos modelos, las paredes

son desmontables o plegadizas a efectos de disminuir el espacio ocupado cuando

est3an vacios.

[
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En la prictica, estas formas elementales adquieren diferentes configura
- clones para servir a propdsitos especificos. En algunos modelos, las paredes

son desmontebles o plegadizas a efectos de disminuir el espacio ocupado cuando

estin vaciocs. - S ; -
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PALETIZADORES: Son miquinas destinadas a hacer pilas de productos que,

generalmente, vienen en cajas, como son cerveza, productos alimenticios o tam-
&~

bién bolsas de cemento, etc. La miquina recibe cajas individuvalmente y las --
acomoda sobre una plataforma o pallet de acuerdo a un patrén predeterminado, -

-en el nimero de capas requeride. El pallet se monta generalmsnte sobxe un -

pistdn hidr3ulico. Las cajas se alimentan a la parte superior de la méquina
N . T L]
Y van descarcando sobre el pallet gue hace bajar el pistén.

' .. #
St

Celdas fotoeléctricas cuentan el niinero de cajas y determinan orienta-

La carga completa es automiticamente descargada de la méguina. En la -

reyorfa de los casos el pallet cargade es tomado por un montacargas.
| -

Ejemplo de patrones gue pueden haver un paletizedor a efectos de aprove

P4

char Optimunente la superficie del pallet. (ver pigina 101).

<
[

Seguridad en el Munejo ds Fateriszles. Este tema lo vencs, pues mochos

inceniecros industriales, por causas no ruy claras, son nopbrzdos Jefes de Sogu-

vicad.

La szouridad en el jpancio S maloriales ool
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ten a) Debido a condiciones inseguras.
b) Provocados por actos personales.

L

Las causas principales de las primeras son:

; - i - )

1) Defensas inscguras.

2) Disefio o construccidn insecuro.
3) Ilumipacién‘dcficiente.

4) Ventilacién Geficiente. o .
5) Ropas inadecuacdas.

6) Herramental no apropiado.

.7) Pisos en 'mal estado, etc.

En cuanto a los actos personales que pueden provocar accidente, pueden

rencionarse:

1.- Opsrar equipos sin autorizacidn,

2.,- Trzhajar con un equipo a velocidad peligrosa.

3.- Usar manos en vez de herrarmientas,

q.- Traﬁar dispositivos de seguridad de leos cauincs
Y

5.- Distracciovnes, breonag, ete.

B.- No utilizar diginsitives de seguridad {unt



-117 -

Con referencia a equipos especificos, leos fabricantes proveen de norras

“ . ‘ ) L ' ‘.w
e instrucciones para su operacién. Como ejemplo de. normas para vehiculos in--
. . LA

dustriales motorizados, podemos mencionar:

'f 1.~ ¥antenga su carga lo mis-bajo posible estando
. ; . . :
en novimiento.
2.~ Evlte arrangues- o paradas bruscas.
_ , a
. 3.- Disminuya su velocidad al acercarse'a puntos pe. *
ligrosos. *° oo
4,- Informe de pisos sucios.
*5.- Ascglirese de levantar toda la carga,

-

6.~ Use el claxSn, etc..
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THRNL H EEFICIENTE ALIMENTACION DE VARIAS.LINEAS
. | ] I " ¥l dibujo muestra tres trnnsporrzdorcs de acurnulacidn wransportando paquete  lesde wres
] I cearros de produccion diferentes. Cuando los controles de cuslquiera de estar .es Jincas
! I I d¢ trznsporradoies indiquen que una carga completa de paquetes ha sido acumulada. unid
! ] l sehal es enviada al paletizador. 5i el paletizsdor no esti paletizando ‘otra carga, aceprard
los prquetes de Ja linea de acumulacion que ha enviade la sehal, y automiticamenie
l centard las unidades de una carga complera. Si el paletizador esti en operaciér, 2l fecibir

la sedial, ésra serd registrada en Ja memeria hasta que 1a carga en proceso se haya palerizada,
en cuvo momenio el paletizador aceptard los paquetes de la linea de acumulacion en espera.

Cada producto titne un patrén de estibo predeterminado, el cual es scIcccionndq auig-
mizicamente por ]a miquina 3l accprar dicho producro. Un singular mecznismu de control
peemite el manejo de Sifcrenies producios en e3da linea de acumulicidn, asefinando que
los mismos scrén paleiizados separadamente ¥ sin mezclas, Siuna carga completa de
paguetgs se ha 2cumulado en cada una de las wres lineas simulianeamente, éstas esrin dise-
fiadas con una longitud de acumulacidn 1al que les permite recibir Ja producc:on adicional
_duranie el ricmpo requerido en paicnzar dichas lineas.

1a carga complc:a es automiricamente drsrvg:da de la maquina. En la mayoria de los
casos, 12 plataforma cargada es trastadada del uansporador de descarga por medio de
montacargas, aunque también es posible ransporiar la carga d:rccmmcmc a su punto de
destino en al almacén.

POS!BL[S PATRO\‘ES PARA CAJ/—\S BOLSAS
O FARDOS

A conrineacion se musstizn Alrunos de Jos 1anios patrenss cue se pueden eiccurar;en el

malerindar Alvey. O ez hles m1irones faem e len cqr o —n ]
grrnzasor Alvey. Ones ianwmeridles patrenes tanlien paeden ser formados.
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éen identificarse tres fases bien definidas:
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ANELISIS ECONOMICO: En el mejoramiento del manipuleo de

Por supuesto que las lincas de divisidn no son precisas.

1.- Etapa inicial.

2.~ Etapa intermedia.

3.~ Madurez.

S

materiales pue

be

- En la primera etapa hay gran receptibilidad por'parte de la direccidn.

Cambios muy simples pueden producir economias muy grandes. A medida que el

programa avanza, se van estableciendo mayores metas de rentabilidad lo cual -

en general no se verifica, pues no llega a2l limite de los rendimientos decre-

[

ientes.
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g
i
'

- el programa entra en una faz intermedia en la cual los Ingenieros Industria-
les dedican mayor tiempo para obtener menores resultados siendo sus proyectos -

mds detallados. ’ o .

P

Al llegar a la etapa de madurez, los cambios son mis limitados y, espsci-
ficos. En esta etapa la atencidn de los especialistas se centra en la normali

zacidn de equipos y mftodos, mejorar el mantenimiento y las condicforss ée se-

guriéad. Es decir que todo el programa llega a limites de refinamienta, de in
vestigacidn de nuevas técnicas y la incorporacién de los Gltimos adelantos. En
todas las etapas, pero especialmante en la Gltima, cs.inaispensable contar con
un ;»itodo uniformé, sirmple y confiable para que la Direccidn pusda realizar --
las propuestas eqonémicas: Se puede aplicar ci métod; gue veremos en selec~ -
cidn de maguinaria en el cual se calcﬁlaban'los cecstos totales anuales para --
las alternativas. Suele disponerse tamgﬁén'de formularios impresos como el Ce

la figura.
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ANALISIS DZL COSTO ANUAL PARA EGUIPOS Dt MAN;JO DE MATERIALES ..
I - ’ ) . .
Basado en dias habiles '
Vietodo A | Yetodo B Metodo C
CONCEPTO | —
816 .24 8116124 B1lej24
INVERSIONES
. . L]
Precio de compra del equipo i
‘Gastes de instalacion : ’
Cambios en instalaciones existentes. "
Flete
Trabajos de adaptacion ' !
Varios '
| TOTAL DT INVERSIONES
‘C48T0S FIJOS
. L -
Depreciacion ( afios)
Intereses ( - %)
Segquros
;:‘.puest.:o?/ T
Supervision . _ .
Castos administrativos - h
Pareonal de manteninicnto )
Ciros gastos : f
TOTAL G’STCS FIJCS '
———'j ———— - s — g . -y
GA57CS VARILZSLES
Crararios .
Zleciricidad y/comhastibles
Tubricantes
Medo0. de manteninmiento :
Tiruentos :
- L}
. ITTirs g-ntng i . ! :
1} ,. - - - - - eam.am oas = - - — o ———— —— - —— At [ - - ; ,,,,, Aty - — - hd - " - - - :
b ruran SeolS Vanlsros :
| > | AR
| et e o L Gk O ‘ ; [
¢ H [}
i UL T L anevns ; ‘ ¢
: } . :




S :
%x}TUNIDADES MAG . (Rdoptado del Sistematic Layout Planning ée Richard
K ':.! i~ .

Muther).

t

En producciones diversificadas, cue impliquen una zpreciable varie--
dad de materiales a transportar, ni el peso ni el volum=n pueden usarse Coiw
ragnitudes para nediciones con fines comparativos. Por este motivo y a fin

de poder realizar el plancamiento global de una disposicidn, antes de ebta--

f "

unidad denominada MAG, que mide la transportabilidad de diferentes materia--

les,

.
.

El concepto y la aplicacidn de la unidad MAG, tiene sus limitaciones
i . ————
Y puafe esoerarse éel sistema una precisidn del orden del 20%. No estd ba-

sado en investigacidn cientifica sino gque fu@ desarrollado en base a la expe

1}

riencia de especialistas en Lay Out y Movimiento de Materialss,

Los diferentes factores gue afectan la facilidad o dificultad cdel ---

transiorte pucden reducirse bisicanente a los 6 siguientes:

A.- Tamano del glcmanto.

B.- Desnsidad o estudo de zuregacin,

C.- Forma.

D.~- Fiesgo de dafo al ;atarizl, m=rsemal o cqgiycs.
To- Toniteie s =1 o (1icgio, su=iitono, evzy)
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El peso no se incluye porgue para un raterial dado, ¢S proporcional al

o

tzmafio y adeinds indicamos la densidad o estado de agregacidn.

El sistema gue aplica la unidad MAG establece un valor b3sico para el
tamano, que se incremente o reduce luego, seglin valores que tienen en cuenta

los factores rencionados anteriormente. For definicidn un MAG es igual,a una

pieza de material cue.reune las siguientes condiciones:

1.- Puede tenerse cOmodamente, en una mano.

A

2.~ Es razonablenente sdlido.
3.~ Es de forma cémpacta Yy pueae apilarse -

4 .- Poco susceptible de ser Zafado.

5.- Es razonablemente limpio, firme y estable.

Un ejemplo tipico de 1 MAG es un cubo de rmadera seco de 10 pulcalas clibi

cas ce ~olwnan.

Srbre esta kzose, una cajetilla de cicarros es 1/2' ¥MiG, etc. Fara el faz-

tor A, existe una grifica en escala legaritmica.



—n
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100 P f
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ESCALA LOGARITMICA _
A . .
10k /
A ‘q = Ll o
] 1 =
=
-
. ,
3
5 1/10 |
o
1/100 0‘/,
1000 \ ~
1/20 0.001 - 0.01 0.1 1 10 100 1000 10,.000 100, C0D
) T T T TamaRis (pulgadas civicas) ‘

Puede consultarse en el libro de Richard Muther. Se observa que el valor

2se no es directarnonte proporcional al volumen.

-
-

- Al w=dir el volumen

citerioies y no restar los

sara cualguier elenento, el rizero &ao

para usar este gréafico,

contornes irregulares o

v

dado que es relativamente mis

fizil transportar un raterial a nedida que el volumen aumenta.

deb2 tomarss las di-ensiones.
X )

cavidedces,

fe caloula por la f8riiata;
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¥

rfa con fijarse un valor cero y desarrollar la ecscala.

Cuando se transportan elementos planos en una pila, la unidad c§ la pita

[

y no la pieza individual. Entonces se aplicardn los seis factores a, la pili;

debe notarse que la cantidad de MAGS puede va;iar-mucho de una operacidn a ia

T

otra a pesar de gue la cantidad de material no lo haga, como en'operaciones de
pintura, estampado, etc.

Ejemplo:; A fin de planear una nueva disposicién de talleres metalirgicos,

b

“se tratd de establecer, cntre otras cecsas, la inténsidad de movimiento de mate-
& . .
rizales. Uno de los productos, es un tapdn para ruedas de auvtomdviles. El anﬁla

.

.

sis del producto es;

Def: Tapdn metadlico de 12° cibicos de volumen.

1.~ Corte de l&mina en tiras 2.- Estzrzado en pronsa

i

3.~ Recorte o 4.- Ezfios calvinices.

ctriminar el ninaro do 13G5 pata ot ooviniento Se eatio; 2
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‘DElatzbla : B= -2 C= =1 D=0 E= +1
KAGS = A + 0.25 AR (B+C+ D+ E)
= 3 # (0.25) (3) (-2 -1+ 1) =3 ~ 1.5 = 1.5 MAGS/pza. '

= 1.5 M/pieza y 200,000 piezas afo.

L I3

-

Intensidad de movimiento:

= 300,000 MAGS/afio



UNLIDAD MAG,

LALD . DENSIDAD C.  FORMA D. RIESGO Z. * CONDICION
b . b
Muy delgado y apilablie o
-y ] .
-3 == completamente anidable ———mmmm——— - Tmmmemsees
(Famina de hierro, heojas de
papel, madera terciada)

-2 Dy liviane y vaclo facilmente apilable o ani- No susceptible a -
{an.nas metdlicas | dable (Blogue de papel, ningdn riesgo -~ | = c=s-meee-
vollainosas) cacereola) (Chatarra)

SAVIGRG Y VOiumlnoso Bastante apilable o ligera- Susceptible a muy
-1 toartdn corrugado moente apilable escaso riesgo —————————

Spreuesadol

{Libro, tgpén)

{Fundicidn compacta)

FasLLaRicmante s0-
G ©oLidn (Blogyue de ma-

vEira saca)

Basicamente- cibico y
apilable’ '
{Blogue de madera)

Ligeramente .susceptible
a algiin dafio (madera
cortada a medida)

Limpioc, firme y estable
(Blogue de madera)

L4

reuitante jaosado ¥y
-1 S Gennn (Fundicidn
P yris con cavidades)

Largo, redonde o algo
irregular (Bolsa de
cereal, barra corta)

Susceptible de dano
por aplastamiento, ro-
tura o raspadura
(Piezas pintadas)

Aceitoso, resbaloso,
inestable o incomodo
de tomar .
{(Virutas aceitadas)

+2 Setedo Yy odenno
{Fandicidn sdlida)

Muy largo, esférico o
irreqular - - - ‘
{Teléfono)

Muy susceptible ‘a
dano
(Tubo de TV) .

Cubierto de grasa,
caliente, resbaloso
o dificil de tomar

ay pwnado ¥ Gaonso
+3 CAPiomo, wmaltriz me-
tasica)

j Huy largn, curvado, o
]muy irregular
{Viga de acero larga)

Altamente susceptible

a danos

{cristales de vidriera)
R >

(Superficies con adhesivos
frescos)

°

[ — b oo v e mnm e e

| Muy largo, muy curvado

lo particularmente irregular
(istrvuctura de tubos, silla

ldu waderal

!
- - -

Altamente susceptible.
a grandcs. danos
(Acidos en vidrio,
explosivos, material
radipcactivo)

{Acero fundido)

.

Lzt



LA GERENCIA DE MATERIALES .

Controlar existencias y movimientos de materiales con mirus o W vicien

cia global, ha sido de particular interés en las grandes compapias v adyr r1rid je
- ¥

~rarguia cientifica, con la introduccién de la Investigacidén de Opuraciones y el

Procesamicnto Electrénico de datos. Con relacidn a esas actividades, una intere

.

sante innovacidn se ha registrado en los Gltimos afios.” -Se trata Jr: la Gerencia
de Vateriales, una nusva funcidn b3sica, cuyo objetivo es incremegiie la rentabi

-lidad de los capitales invertidos en materia prima, articulos en processo y pro—

-ductos terminados. B

—

Tredicicnalmente la administracidn ée materiales es confiada en ferma frag .

-mentada a diferentes dreas de la empresa gque separadamente los contralan en can~’
= _ ;
. ' i

tida@ y calidad, orcanizan sus movimicntos y almacenajes, etc.

la Gerencia de Haterialeé, en cambio, centraliza las.subfuncionés y pégéo*
r2s que plancan, programan, compran y controlan materiales dssde 1a provisidn de
rateria prima hasta su distribucidn fisica, bajo la autoridad y responsabilidad -~
de un ejecutivo gue actia al riemo nivel que los gerentes de produccién, corpras,

ventas, ete.

Ejerrlo: Si ose concidocra el dscplunawmiento e les nuteriales y los rosi oD

. I om o om . Y - - ’ . - I - e
sabilidedes portinontes ¢n una errera inteogreada fe produceién y dictribuciln,

tendrianes un eccuona coo el sigulente:




B

—_ - ———— —— e e e im—— - - .
I.-. - e mrmrea i d e e e ———— e = . * . o e . .-
) DESPLAZAMIENTO DE NATERIALES
P EN UNA EMPRESA DE PRODUCCION Y DISTRISUCION
Deporite -3
: Intg:rmedo ‘ﬁ
[
¥ :
'!Oltl‘d?lll Recapcion Conuiol Deposita Froduccipa L. Armado * C;iﬂn:lnl [,
“ = o. g 3
v . [ J . v e . .
A fal ) : 3 - - Lo, De, cano * S
R . - iermedio i !
- ' - . - '
i . 1 - o :
.. ’ LI :_ : r ~.. —— : . + ‘
- Lot i a CONTROL 97 T . ! #
: - . CiLUDAD L
- : M AITUFAZTY £ ;
| COmPRAS TRAFICO GrsinETRALDN ) A _F‘*'_ A ' LOMRIL CE p
i . : 1‘1C=ﬁh:A3‘ 1. ;. PLERESANINID l “haican :
- ' . . ‘ I-
.y, . f i
VENTAS T5ARCD | vewsas AANUEALTLAR
e - ADNUNISTAALION : hy
;' '.' . 1 . - ) i,
ol - § ,
- . - .
H 1 . [ ' * : - ! i
I A 81" Cupue . T cf ¢
Lonmrmiaes - ‘L_......, Efr:c:-ht,'-dnr"""‘" R Py I:" ( Elr_cln'c-:.vf'——‘;':i:r;r;'!w::u.sl——-—-; Erzagus .
1 ai.ﬁn---wf\i,'\ ! regunnales : -;'r.:rm..aars__; '
. . - .. - ol
,??3' .
e obe sy ' . : .
Se observa que la responsabilidad sobre los rateriales y sus cestes
gsociados, estd diviat . - I . e s . . :
+ esta dividida en varios departamentos sin la suficiente coordinacién so -

bre la rentabilicad total.

&nontos de la crprasa

- N
thico que pueld e +3 - ] : i
g pueza planear, ejecutar y coentrelar las cireraciones en su total

drrendicntorentes G2 1ee intercsrs

materiales, es necetario CONCENTRAR 1a responsabilidad y

%

r2rticulz

‘
I

-

rcs 2¢ ~Hron
PTIFLVD gul
nodos mav

1]

v
H

que puzden tormar decisiones, Gcus

v
"2

afactan el ncviniento

auvteridad kajo un geren

Dado la diversidad de funciones, sub-funciones y 8epar

Je
e
‘s
idad, in-
an Jel el

——r m—

}
|

S e e



mente que el capital inmovilizado en ellos, debe ser objeto de un andlisis cien- -

Al |

tifico.. . - ) ' - .i
. 9 i

. A ’ ' 1

El control de inventarios, consiste en mantencr los lotes Sptimos que resul. ']

ten de la aplicacidn de la Investigacidén de Operaciones, estableciendo los 1fmi-~ i

tes econdmicos para Ordenes de compra, transporte produccidn y depSsitos. o '
o # P
R A% )

1Y
N

L

Una de las primeras emprqsés que concretd la idea de la Gerengia de Materia

\ .
les fug la GODDYEAR TIRE AND RUBEER CO. gque hizo una descripcidn de 5'puntos - -

K

principales para la funcidn:

2 . R y

%,

.- Asumir plena responsabilidad por toda la inversidn en rmateriales a - Loy

fin de catisfacer a ventas sin ser dominado por él.

‘ . . }j‘f ti.;
2.- Coordinar con produccidn los lotes econdmicos que impidan inventa=- "', -V

v

rics inacentables, : . o

4 ! v '
3 . P

3.- Implencntar las directivas financieras con respecto a los inventa-

rios. o _ : A ' f

4.- Preparar prondsticos a corto plazo para control de Froduccidn e In

ventarios,




i Posteriormente la IBM hizo una

exposicidn nis detallada

de la funcidn. Su

La oficina de novimientes cubre desde

distribucibn geogréfica.

rerulizdos

1.- RFotacidn de matcrinles on rrocstso:
1
- . . . -
' .- Zrrires oon dorachiy Se ot S
.- Ol Inooorrra pran sy or d0n
1
HRE N I Yicran Yoo, o TEI LTl onm

b
T CEC2

A
organigrama toma la siguiente forma:
' X .
o .
. # R
il .l - .‘-:
———— + - LA GERINCIA DE MATCMALES TH LA DATA SYSTEM DCTim R
- R ' = 1 1 . : * . . . '
! ! . S I
Cerente de . : . s -
1 - Materiates & & ! L
; B e S
Asistentc do ! |
. Administracion &£ i !
. . :
N [ :
[— %,.l l R 1 X :
Moe T Control ‘de Disisibucion Plancamiento
Compras: - nuevos ' de ' Caontrol de
Productos Nateriales lateriales
- . e . - ‘_."
I~ Partes, Componentes Programacion — NMovimientos Otdenes -
y Materia Prima Fabricagion = ‘ Depositas ‘Plarea.niento
- Compras Comunes Cu'mblp‘s. . Control
a todas Evaluacidn NI Programacié
fas Plantas = lnventarios de Sistemas: "
. I+ Bienes.de Use .

O

12

- -
« i

- M - ..‘!
' PR AR
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Lpds . . . .
Otras empresas como CHAMPION, ALLIS CHRLMERS, RCA, muestran cifras

cuyc promedio es: < W :
"'al!
y . i
~ i
- Fy -" B !
Reduccidn de Inventarios: 40% v T
# i
R . . ;,- ) "ﬁ;,; ! o H
1 i
Productividad por Hombre:  Aumento 28% 4
. .
Rotacién de Inversiones: humento 50%

- . . . [
% B N

‘TECNICAS UTILIZADAS: iparte del cambio gue se produce en la organiza-
cidn, la Gerencia de Materiales no ihplita ninguna novedad ya que, su dinimi i
ca participa de la aplicacién de tAcnicas cenocidas y que han sido gradual--

mente convalidadas con la experiencia y la practica industrial. : .
g ! o
!

Dado gue el campo es muy amplio, muchas son las técnicas de eficiencia

y orcaniiacidn gue pucden aplicarse.




- 133 -

orcganizacidn que puecden aplicarse.

Dantro ée ellas mencionaremos:

1%, Para Inventarios

Regla 20/80, ABC, Lote Econdmico.

Lo que entra primero, sale primero.

Lo que entra primerd, sale Ultimo, etc.

g

”
2°, Costos de movimientos y almacenaje

Estuéios de tiempos y métodos
Muestreos.

. P SN
Programacidon Lineal.

3°, Andlisis y Comunicaciones.

Estadistica, Inv. de Operaciones.
(Colas, etc.).~- AnBlisis Marginal.

Computacidn, etcq.

\

CRITERICS EURSPECS.

Rlgunas ¢

cgue no telas acegpten sus conrccudncias estructurales

fla

2 &0 Srrrnrollar y centrxlicer funcienal: oot
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: vos al movimiento y almacenaje de materiales, mis que a promover una integra
cién econﬁmica financiera del control de los matefiales.' El criterio gene--
ral en Europa éarté de una definicidn dc.objetivos un poco divcr§a a la nor-
tcamericana; se considera como meta gella gerenéia'de materiales, la reduc- ~
cidn de costos en la recepcidn, almacenaje y movimicnto de materiales duran-

%

te el proceso y expedicidn. Se excluyen en casi todos los casos las activi-

" dades de corpras y programacidn.

INICIACION DE UN PRGREMA

o

Dadpo que una reestructuracidén con vista a la administracidn integral

de los matcriales exige una redistribucién de funciones y perscnas, no pue-

de iniciarse ficilimznte desde niveles inferiores ée la organizacién. En -
las empresas que lo han éxperimentado en los ltimos ahos, la nueva funcidn

ha debido contar con el apoyo firme de la dirccciéﬁ'g fueron gradualnente -

r
]

zfectanio a Jos gerentes.

‘
-
o

Un punto clave del nuevo esquema es la seleccidn del ejecutivo miximo
Gue ha de dirigirlo. De acuerdo a la experiencia, no hay una especialidad
gue hzbilite mis que. las otras. Hay en la actualidad gerentes de materiales

va anteriornonte se desespefaban en ceompras, ingernierfa, a3ministracién, --

sl

cte.
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na seleccionada ademds de ser un ejecutivo capaz, con-relevantes condiciones
de organizaci8n, deber3d pcseer experiencia o haber recibido instrpuccién en =

los sigquientes. campos: . ' ;

1.~ Movimientos de materiales. .

2.~ Programacidn y control de la produccidn.

3.~ Compras y control de inventarios.,
PR TR : . R
4.- Control de calidad.

"

5.~ Conocimientos bidsicos de Ingenieria Industrial:

.

y Procesamiento Electrdnico de Datos. NN

L]

Posibilidades en MNéxico. Si bien cada caso en particular indicarf en

cué nedida las empresas puedan. asimilar las experiencias extranjeras, podemos

afirmar que, ¢n general, una estructura tal como la tratada puede brindar -
: . 3

a las empresas mexicanas considerables ventajas. Eéidg hacer notar, que el .

S
. oe

5810 hecho de dibujar un organigrama no basta y que :lcs beneficios econdmicos
financieros han de sar consecusncia de la aplicacidn inteligente de las téc-.
Ca . : ~ R R - ‘ . .l. Ig
nicas de administracidn, . . o

'
N

-
u

o

~ L

Se cbscrva sobre tode en fibricas medianas y chicas gue este tema se -

halla muy éescuidado. - La caura n3s frecuente es la falta de anilisis por ---

-

desconocimicnto €e las tfonicas y la idea infuniala de que *ola racionaliza-,
cidn exige granles invarsionas,

Ta Ve o crirerman oceonits ol JnLnten o cen ttna 8Nl i fe osatrucetura -
eoen e o Yoo i, ol et io fo st haeedia Ta goronoia iz -.uaria



- 136 -

Gades:de obtener importantes beneficios.

I

. T, e e e “
o - - P - wie
Observaciones finales sobre la Réministracidn de Materiales

-l

s

1,- Como en otras Sreas de la Ingenierfa Industrial, hay un poco de confusidn

i
en la terminclogia con que se designa esta .-funcidn.

Rparte de los ya mencionados Gerencia de Materiales y Administracidn de -
Materiales, se usan en México otros t&rminos como Aprovisionathientes, Su-

ministros, Logfstica. o ‘ '

Los dos primeros son ficilmente interpretables.
lh N 3 )

El t&rmino Logistica proviene de las fuerzas armadas, v

e
]

* f . -

En este campo se usa para nencionar tolas las cosas que apoyan a las perso

nas que directamente luchan (armas, comidas, ropas, transportes, tiendas -

de campafia, etc). Para ejemplificar podemos mencionar dos ejemples fax -—

c

. , : {
sos: Se dice que el desembarco de las treopas alialzs en Normandfa durante
B . P

la segunda guerra mundial fué un €xito tctal e logistica.

-
n

Nap0ledn frocasd en su canrafia a Rusia por un problasa de Log¥stica cua hil

20 gue wiles de Trangones  raricran cengelades por la nisve o por @) hsrine.

. -
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igual en todas las empresas. Lo obstante, parece ser que, en gencral, se de -
sarrollan las siguientes etapas:

v
ot
v

Etapa 1.- Todas las actividades éde Administraciéﬁ de Materiales ﬁe llevan

. - . . ..’
adelante por ejecutivos cuya principal actividad es otra y no son

muy concientes de ello. - u

1
1

Efaba 2.~ Se toma conciencia de las actividades mis importantes de la Admi-
nistracidn ce Matéfiales, pero éstas éon_desarrolladaa por vqrias

personas sin estar‘centralizadas.

‘Etapa 3.- Todas las actividades de compras y cosas afines, son agrupalas ba
jo brdenes de un s8lo ejecutivo que gradvalmente comienza a funcio

nar como Gerente de Materiales.

. f

Etdpa 4.~ La Administracidn de .los materiales se convierte en una verdadera,

Iy

activicad, considerada &sta como que agrega valor al producto (vi'f
lor agregado). La Gerencia de Matariales da asesoria especializa

da a produccidn y mercadotecnia en sus problemas de distribucidn
T _
fisica.

Yateriales

3.- Metas de la Administracidn de

]

Todo Departanento de 2iminictricidn Je “Miteriales tiere jpor lo »rues

10 clidetives:

T.- Clilener jrevics e e Jde sanerinles lo 205 Laajas posilien,
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2.- Lograr una alta rotacidn de inventarios.
3.- Menores.costos de almacenaniento. Si los materiales son ‘hovidos y al

‘macenados eficientemente, el costo real disminuye. ’

. . [ )
4.- Provisidn Continua. Es evicdente que la interrupcién en la provisién-
de materiales genera costos de ineficiencia que, .de otra rmanera, po--

drian evitarse.

5,- Consistencia en la calidad. La Administracidn de Materiales debe -ssrp
RRbY ;

. responsable @inicamente por la calidad de los materialesyy servicios -

provistos desde afuera de la compafifa. El departamento de produccidn

es responsabie por la calidad de los procésos de manufactura.

.

.o B.- Menores costos de mano de obra. Esto es comiin a todos los departamsn
‘e . ‘ * '. - ] - ‘
"o, tos de la compaiila. Pero el problema debe verse en una correcta pers

pectiva. A veces, conviene pagar un peso mis si ello me permite aho-

rrar $1.01 en otra &rea. ,
: i
#:.7.=:Buenas relaciones con provecdores. Debe tenerse el concepto que las

T

vy . proveedores pueden contribuir a gue una empresa tanga &xito.
8.- .Desarrollo del personal.. Esto tambifn es comlin. No debe olvidarse -

" que las utilidades futuras de la empresa dependerin del talento de --
. .
sus ejecutivcs.

9.~ Buenos archivos. Ello ayuda a la Administracidén de Materiales a de-

sarrollar wm2jor su trabajo. Tos coempradores de la enpresa gastan el

din=ro ée la ricnna ello o5 una gran tentacidn gara coor en ta coryun
Y . F

cién. Bu=nos archivos junto con bien pluncudos controles adzinictra-

tivos y auditorias jerifiices, purlon it-alentar a Ya corrupciling

1
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10.- Estanfarizacién. Cuanto menor sea la variedad de articulos a contro
lar, rds simple y eficiente serd el proceso de hdministracién de Ma-~
teriales, Por lo tanto, debe promoverse la estandarizacidn y simpli

ficacifn de las especificaciones. 1Ingenierfa del Producto es la fun
R -

¢idn responsable de ésto, pero la Gerencia Ge hbastecimientos puade

hacexr contribuciones importantes. Por ejemplo, a través degrevisio-
nes periddicas de los inventarios para detectar articulos no estanda =

rizados.

— iy e ms e mm e e e e w—

"Mznejo de Materiales." Immer, J.R. - Ed. Hispano-Europea. 1972,

YA .

“Manuval de Ingenieria Industrial.” Maynard, H.B. - Mc. Graw Hill,

5 -
‘g

LI X

Material Handling Systems Design." -+ Agple, J.M. - Ronald, .1972.

"Materials Management." Hhsener, D.S. - Irxrwin, 1974.
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DISTRIBUCION DE LA PLANTA

[

Una buena distribucidn de la planta es un factor importantisimo en la-
gestidn econdmica de una empresa. No debe subestimarse la importancia de -

una adecuada planeacidn de esta funcidn pues el recorrido de los materiales
i

puede considerarse como la espina dorsal de los' procesos productivos y, por

lo tanto, debe. ponerse atencidn para evitar que, debido a la dinamica indus

trial, los equipos se conviertan en un conjunto desordenado de hombres y ~-

maquinas que no asegure la eficiencia esperada de un sistema industrial-

racionalmente organizado.

Existen 2 tipos de problemas,seglin se trate de planear la disposicidn de

una fabrica nueva o de mejorar la dispésicién existente.‘ El segundo, tra--
dicionalmente se presenta debido a que las disposiciones no van cambiando-
de acuerdo a un plan sino que se van agregéndo mi3quinas en donde se encuen-
Fra espacio. ;
Al cabo de un tiempo de esta "sin politica", se llega a una disposi- -
¢idn, por. supuesto no dptima, que agrega mucho tiempo al contenido original
del trabajo.

De. acuerdo con la informacidn cstadistica proporcionada por varias em-

presas, g¢ dumucstra gue, frecuentemente, €l costo de los movimientos es ==



del orden del 20t del costo total thgﬁbrica_y,lggga en.algunos casos a ser

del 50%. '
1

ok peddidnntuoum o300 au 8d etan iy ol osh ndlon e L dn preued o

Antes de seguir con el tema conviene aclarar que esta verdadera fun- -

H X i . o . RTINS Y IR W% FEL71 A

I O I A L N S o

cidn dentro de la Ingenieria Industrial recibe varias denominaciones en el-

R ]
Yoot et VIR B SR [N T LA RO T v : Tt

0
Vb

ieras B3t

uso diario, generalmente sindnimas entre si. Entre ellas podemos mencionar:

cav et m?..';l - vt et 1w i . " e t‘f"';‘-‘:!
l.- Disposicién o distribucidn de equipos,
T O T C Gy oang
2.- Plant Lay Out,
et ot Ly oy e o . . . R FEER S O
3.- Lay Out,
. I3 oo 3 : '
4.- Distribucidn de Planta.

5.~ Planeacidn de talleres, etc.

Como en toda actividad humana, deben definirse de entrada los objeti--

vos de 1a funcidn:

n

l.— Facilitar el proceso de manufactura
' - £ T e

2.- Minimizar los movimientos de materiales.

3.~ Mantener una flexibilidad adeciiada.
! .
Al Rablar de flexibilidad, queremos indicar giie nuéstra disposicidn debe

ser’ tall, gque' no' nos ahogue ante cualquier variacidn due tengamos en nuestro-
pllan' de! produccién. Por lo tanto, existen dos tipés dé flexibilidad a sa--

ber..



t
A. En la cantidad (Por expansiones o aumentos de volumen)

B. CalidadI(Por cambios de disefio o productos fabricados)

4.- Asegurar una alta rotacidn de materiales en proceso.

Ello traerd como consecuencia una disminucidn de los inventarios, lo.que
significa menores activos y, por lo tanto, mayor rentabilidad de la inver- —-
sibn,

5.- Minimizar la inversidn en equipos

6.~ Utilizacidn lo mis racional posible del espacio disponible

Al mencicnar esto hay que tener presente que hablamos del espacic en -

tres dimensiones.

7.- Utilizacidn mas eficiente de la mano de obra.

.

No olvidemos.que los elementos de la produccidn son tres: Mano de obra,
equipos y materiales. Tendremos una idea de la importancia del tema que es
¥

. )
tamos tratando si vemos que los tres intervienen dentro de los objetivos,

8.- Asequrar la eficiencia, seguridad y comodidad de los ambientes de-

trabajo .

Este punto ha dado origen a una nueva ciencia denominada ERGONOMIA - -
(vocablo derivado de dos palabras griegas que significan "Las costumbres vy

leyes del trabajo"). En la bibliografia se mencionan varios textos para --—



las personas interesadas en profundizar este tema.

si bien a través de los objetivos puede visualizarse el campo que abar’
ca el tema, conviene especificarlo un poco mds. Es evidente que es tarea -
conjunta de varios departamentos de Ingenieria y de la Direccidn. Llega a-
la Direccidn pues determina la capacidad econdmica de la planta para cum— -
plir con el plan de ventas.

En cuanto al area de produccidn, el Lay Out orienta el flujo de los'mg
teriales y gobierna los gastos de mano de obra, combustible, equipos de mc-
vimiento de materiales, depreciaciones, etc. En ei casc de organizaciones-
grandes buede decirse que el planeamiento de las disposiciones coordina las
funciones de Ventas, Finanzas, Produccién,.lngenieria y Direccidn para lograr
la rentabilidad deseada.

TAREAS EN EL PLANEAMIENTO DE DISTRIBUCIONES

Evidentemente, el tamano y las actividades del departamento de Lay - =

Cut, varia mucho con el tipo y tamano de organizacién: $i se trata de una-

empresa pequefa que no tiene un Ingeniero Iﬁdustrial, la responsabilidadl-j

debe asignarse al departamento.de Ingenieria o al encargado de produccidn.
No obstante lo dicho al principio, como referencia, pueden indicarse -

las siguientes tareas que se producen aproximadamente en el orden citado.



Obtencidn de datos bAsicos: (Analisis de Productos y Volimenes -

de produccidn, frecuencia de cambios de disefio, submontajes, - -

montaje final, estandares de produccidn, é&tc.)

Planear el recorrido de los materiales y la forma en que se les-

movera.

Planear Centros de Trabajo (Ayuddndose con las té&cnicas del Es-

tudio de Métodos y la Medida del Trabajo).. Definimos como Cen--,
tro de Trabajo el espacio total para realizar una tarea y,para su
célcﬁlordebe considerarse la superficie para llevar a cabo la --
tarea, mds el espacio para el desenvolvimiento del operario, mas -
espaclios para acceso y sglida de materiéles,més espacio para man
tenimiento y varios.

Requisitos de inventarios (volumenes de almacenaje y &reas re--

queridas).

Plancar Servicios Auxiliares (Aire comprimido, calderas, energia,

agua, etc.)

En base a los datos anteriores, elaborar un plan maestro de Lay-

Out.
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7.~ Someter el plan del punto anterior a la consideracidn y aproba--

cidtn de la Gerencia y de los interesados (produccidn, almacén, -

ingenieria, Etc.)

8.- Colaborar activamente en la instalacidn de las disposiciones pro

puestas.

"9.- Proveer los controles necesarios para verificar gue una vez que

se puso en marcha la disposicidn, los trabajos se realicen de --

acuerdo con los planes.

NECESIDAD DE UNA NUEVA DISPOSICION

En el problema de ineficiencia de las disposiciones existentes, hay -
ciertos indicadores de la situacidn que no.se detectan directamente en la con
tabilidad de la empresa, pero gue deben ser facilmente detectados por el -
Departamento de Ingenieria Industrial. Entre los mas comunes podemos - --
mencionar.

1.- Departamento de Recepcidn

A, Congestidn de materiales.
B. ' Problemas administrativos en el departamento.
C. Demoras en los camiones proveedores.

D, Excesivos movimientos con la mano o de remanipuleo.



E. Necesidad de horas extras.

ALMACENES.

A. Demoras en los despachos.

B. Dafios a materiales almacenados.

C. | Areas Congestionadas.

D. Pé&rdidas de materiales.

E. Control de inventarios insuficiente ,

F, Elevada cantidad de personal (No olvidar que es indirec-
to).

G. Piezas obsbletas en inventarios.

H. Falta de materiales o piezas solicitadas por produccidn -

¥y / © mantenimiento.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION.

A. Frecuentes red%sposiciones parcialeg de los equipos,
B. Operarios.calificados que mueven materiales;

C.. Materiales en el piso.

D. Quejas de capataces por falta de espacio.

E. Congestidn en pasillos.

F, Disposicidn ipadecuada del Centro de Trabajo.

G. Llevar ¢] material a mano al Area de trabajo,



H. Tiempos de movimiento de materiales grandes con respecto-
al tiempo de procesamiento.

I. Miaquinas paradas en espera del material a procesar,

J. Frecuentes interrupciones en la produccidn por fallas de-
algunas mAquinas.

EXPEDICION.

A. Mala comunicacidn con el departamento de produccidn. (De

fecto bastante comiin).

B. Demoras en los despachos.

C. Roturas ¢ pérdidas de materiales, etc.

AMBIENTE.

A. Condiciones inadecuadas de iluminacién, ventilacifn, rui-

do, limpieza, etc.

B. Muchos.acéidentés.

C. Alta rotécién del personal.

GENERALES. ‘
A. Programa de produccibn desorganizado.

B.  Poco interés del personal.

cC. Muchos gastos indirectos.

\



PRINCIPALES TIPOS DE DISTRIBUCIONES,

Principalmente existen tres formas para distribuir las maquinas:

1.- Por posicidn fija.

2.f Por proceso.

3.- Por producto o disposicidén en linea.

En el Lay-Out por Posicidn Fija el componente principal permane-
ce fijo y los elementos de la produccidn, ésto es, mano de obra, mate
riales y equipo concurren a &l. Como ejemplos de este tipo de dispo-
sicidn podemos mencionar la fﬁbricacién de barcos, grandes turbogene-
radores, locomotoras, etc.

En el Lay-Out por procesoc todas }as operaciones del mismo proce-
'S0 se agrupan en un area. Por ejemplo todas ias operaciones de tor--

neade o de soldadura, se hacen en un departamento donde ﬁnicamente‘se
hace ese tipo de operaciéﬁ (torneados o soldaduras).

El Lay-Out por producto o en linea, es aquél en el cual un pro--
ducto se produce en un drea. Si el producto es normalizado y fabrica
do en grandes cantidades es, evidentemente, el mas conveniente. Es.el

utilizado para la fabricacidn de automdviles, articulos y empresas ma

nufactureras similares, yue se caracterizan por la produccidn en masa.
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La mayoria de las fébricas, han adoptado un sistema hibrido.

A continuacidn enumeraremos las principales ventajas de ambos méto-

dos.

l.- Ventajas por Proceso.

A.

Menores inversiones en maquinas debido a la menor dupli

y - .
cacion de las mismas.

Mayor flexibilidad. Se asignan los trabajos de acuerdo-
a las disponibilidades.

Los supervisores y capataces se hacen especialistas en su
drea, lo cual redunda en una mejor calidad. Los opera- -

rios son mecinicos m3s que obreros.

D. Los costos de produccidn, dentro de series pequenas, se -
mantienen bajos.

E. La falla de alglin equipe no para todas las actividades --
siguientes pues el trabaijo puede pasar a otra maquina sin
alterarse mayormente la programacidn.

2.- Ventajas por Producto.
A. El recorrido del trabajo se hace mediante rutas megénica—

caménte directas que disminuyen el tiempo y las demoras -



en la produccidn.

B. Menor movimientc de materiales en virtud de las mencres -
distancias entre puestos de trabajo.

C. Mejor coordinacidn de la produccidn debido a Su secuencia
16gica y ordenada.

D. Menores cantidades de materiales en proceso.

E. Menor espacio ocupado por unidad de produccién dgbido a la
concentracidn de la fabricacidn.

F. Control de produccidn simplificado. Menores registros e -

inspecciones. Pocas O6rdenes de trabajo. Costos adminis--

trativos mis bajos.

Veamos un ejemplo grafico para ilustrar claramente la diferencia en--

)

tre los dos sistemas:

Operacidn | Operacién| Operacién
PIEZA 1 2 . 3
X Taladro Soldadura Taladro
Y Soldadura Torno
y/ Taladro Torneado Soldadura
J S




DISPOSICION POR PROCESO.

TALADRCS SOLDADURA TORNO
b S i A ‘ﬂ — — —
b —-———l—-—————-l- - — — | —
' R i — e Lt
g S
=

DISPOSICION POR PRODUCTO

T
]

|——['I‘ALADRC}——- —[SOLDADURN— — [TALADRG— ~~ -T X
Y — - JSOLDADURE {— W ______

? — -{PRCRORDY— — Ao o —

En cuanto a los costos de fabricacién, la representacidn griafica es

la siguiente:

Costos de
Fabricacidn

/

Proceso

Producto

Cantidad
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Como norma general se tenderd a utilizar, siempre gque sea posible, -

una disposicidn por producto o en linea. Existen tres requisitos que de-

ben cumplirse para gque sea ventajosa:

1l.-

CANTIDAD ECONOMICAMENTE JUSTIFICABLE,

Las series de produccidn deben ser grandes para compensar los -

mayores gastos iniciales.

POSIBILIDAD D%‘BALANCEAR LA LINEA,

Si la operacidn 1 lleva el doble de tiéﬁﬁo que la operaciénl 2,
el equipo, el operario y demas factoresrasociados a la opera—- -
cidon 2, estaran desocupados la mitad del tiempo, lo cual resul-

;

tard muy costoso. Sin querer entrar en la resolucidn de este -
tipo de problema, diremos que se resuelve a través de técnicas -
de Investigacidn de Operaciones y en casos complejos, mediante
el uso de compufadoras. Para atacar el problema se necesita -

como minimo informacidn sobre;

A, VOLUMENES DE PRODUCCION

B. LISTA DE QPERACIONES, SU SECUENCIA ¥

PORCENTAJE ESTANDAR DE DEFECTUOSOS.

C. TIEMPOS REQUERIDOS POR CaADA OPERACION
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Se suele hablar de dos modelos diferentes segiin se trate del - .
balanceo de una linea de ensamble o del balanéeo de una linea de
fabricacién, si bien en la practica muchas veces es dificulto-

‘.

so distinguir entre una y otra.

En el trabajo diaric muchos encargades de p;oduccién.resuelven
el problema comenzando por el final de la linea y de acuerdo -
con los datos mencionados en A, B, y C, van progresando en su-
balanceo hacia el principio de la linea.

Consideremos un ejemplo. Se trata de balancear una linea de produc

cidn para cbtener 10,000 Kgs. diarios de hilo_de algoddén. El proceso es:

*{L Limpieza de algoddn|-JCardadol- JEstiradol-{Torcido iladofe — —po

Sabiendo que al final deben salir 10,000 Kgs/dia y con la produc- -
cidon de cada hiladora (supongamos 100 Kgs /dia}, determinamos que nece--
sitamos 100 maquinas. Conocieqdo a través del Departamento de Ingenie—#
ria Industrial que un §perario puede atender, por ejemplo 13 maguinas, -
determi?amos gue necesitamos 7.6 operariosl Ligicamente,tomamos 8 y al-
que esti con menor carga de trabajo se le asignen algunas tareas extras-
como son limpiezas, lubricaciones, movimientos de materiales, etc.

Pasamos entonces a torcido donde, con el porcentaje estandar de defectuo-
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sos de hiladoras (5%), determinamos gue deben salir 10,500 Kgs/dia. Re-
pitiendo el razonamiento, se determinan maquinas y operarios necesérios.
De esta manera, Se avanza hécia el principio de la linea hasta completar-
el balanceo. .
Es de hacer notar gue el ejemplo se sacd de la realidad industrial, bus-
cando un caso gue es un hibrido de disposicién de equipos, pues éstos --

se encuentran en una disposicifén por proceso alineado.

3.~ CONTINUIDAD DE LA PRODUCCION.

La fluidez de la produccidn en linea supone que cada operacidn continua-
funcionando individualmente, ya que si el movimiento de materiales se de
tiene en cualquier operacidn, en la linea no se produciria nada a partir
de ese punto. Esto es importante de considerar ya que dificultades me--
nores que pudieran cauFar una parada de la produccién, provocarian difi-
cultades mayores al fiﬁal.

ANALISIS PRODUCTOS-VOLUMEN DE PRODUCCION.

Cuando vimos tareas en el Planeamiento dijimos que todo Lay-Out co-
]
mienza con el andlisis de los productos y los volimenes de produccidn.

En casi todas las industrias hay una relacién desproporcionada en=--

tre la variedad de productos fabricados y sus ventas. Es decir que, por-
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ejemplo, el 20% de la variedad de los productos fabricados representan el

80% de las ventas.

s

Esta desproporcidn es bien conocida por analistas. de mercado y tiene

-
Y

en el caso de control de produccidn una gran iméortancia en especial en -
Control de Inventarios y por ello se han desarrollado técnicas como la Re-
gla 20/B0, el Método ARBC, etc.f'que tienen en cuenta las relaciones volu-
men-variedad. Para el encargado del Lay-Out este andlisis tiene también-
un significado especifico,ya que,constituye la base para decidir el tipo-
de Lay-Out que se instalgré, es decir, si se basard en una linea, en una-
distribucidén por procesoc o en un sistema mixto.

Generalmente este anflisis consiste en:

.- Dpividir o agrupar los diferentes productos, partes o materiales.

2.- Clasificarlos en orden de volumen decreciente no acumulativo.

A fin de visualizar estos datos se usa una gridfica denomihada P - C.

Producto X C

Producto Y

Grifica P - C Tipica.



El grafico P-C tipigo se aproxima a una hipérbola asintdtica hacia
los eigs. En general, las can;idades no Se expresan en dinero sino en -
volumen, piezas, peso, etc,

El grafico P-C muestra una relacidn fundamental en el Lay-Out a --

1
pPlanearse. En el extremo izquierdo, grandes cantidades de pocos articu-
los. , Ello nos esti recomendandb métodos de produccidn en masa como son

+

las disposiciones por producto. En el otro extremo, grandes cantidades
-
de articulos que se fabrican_en volimenes pequefios.

‘ @llo nos indica como mis adecuadqs,métodgs de disposiciones por --
procesd. Ademi3s, la parte izjuierda nos recomienda usar equipos de mo-
vimiento de materiales automdticos y especializados, mientras que, para-
los productos de la derecha,;endrian que ser mas flexi?les Y universa--
les.

Como consecuencia de ésto, tenemos gue la produccién puede dividir-
se en dos tipos principales y resulta mas cqnveniente realizar dos dis---
posicioneé de equipo, qué un Lay-Out general.

En cuanto a los productos comprendidos en la zona media se deberid -

hacer un hibrido come una linea de produccidn modificada.



’ . - - . . , -
En consecuencia, el anilisis Producto-Cantidad lleva a la separacion

de los departamentos de produccidn en 2 tipos. ' B
1.- Productos de alta produccidn y poca variedad.
2.- Productos de baja produccidn y gran variedad.

En el andlisis y trazado de la curva P-C se sobreentiende que estamos

hablando de productos o procesos que no son enteramente desiguales. Es -

decir, que no %aremos un estudio de este tipo mezclando televisores y za-
patos,por ejemﬁlo.

Algunas industrias, entre las que podemos citar la automotriz, han -
logrado gran diversidad de productos no obstante tener métodos de produc-
cidn normalizados. Los cambios consisten en color, accesorios, vestiduras,
ornamentos, marcas, etc. No debemos olvidar que el automdvil, segiin los-
psicdlogos, es una continuacidn de nuestra personalidad. Recordamos sin-
mayor esfuerzo que decimos "ioé frenos me andan mal", "se me rompid el es
pejo". Siendo asi, es evidente que todos deseamos un coche gue no sea exacta
mente igual al resto. En consecuencia 1o que hacen las empresas de auto-
moviles es cambiar algo, gue si bien no afecta el valor ecoﬁémico de la -

cosa, si cambia el valor de estima y no afectan la disposicidn de la plan

ta.



- 46 -~
En el griafico P-C,Esto significa mover articulos desde la zona C a

la zona A, con lo que los incrementos resultantes en cantidades, justi-

fican no sdlo una produccidn en linea sino tambi&n una extensa automa-

tizacidn.

Al planear las disposiciones sobre la base de la curva P-C deben -
considerarse dos factores:

1.~ Cambios gque afecteé;la cantidad.

- 2.~ Cambios en los productos que afecten el disefio.

Los cambios en la cantidad pueden preveerse a muy largo plazo, de-
be suponerse gue no afectaran mayormente al Lay-Out en un tiempo pruden
cial.

De todas maneras y por ambas causas, siempre es preferible dejar -

un margen suficiente para futuras ampliaciones o cambios de disefio gque-

constituya en el fondo una razonable flexibilidad.

Veremos a continuacidn tres procedimientos para facilitar la ubica.
cidn de las miquinas o de los departamentos. Cada caso en particular,-

indicara cuando puede usarse uno u otro. No debemos olvidar que el - -
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Lay-0Out es tanto un arte como una ciencia y que la aplicacidn del sentido

comin debe estar siempre presente en el analista.

dar los millones de horas hombre que se pierden anualmente por disposicio

nes inadecuadas.

Tampoco debemos olvi-—-

.
h

1.- DIAGRAMA DE BLOQUES.- Es un procedimiento que se utiliza para -

las disposiciones por proceso.

ductos:
Producto
A B C
o
1 Toxrno Fresadora Torno
2 Fresadora Pulido Fresadora
3 Pulido Tornc Torno
4 Taladro Pulido Taladro
5 . Torno Fresadora Fresadora
6 Inspeccibn Inspeccidn Inspeccidn

Por ejem-

plo consideremos la fabricacidn de 3 pro-

Los tres productos salen del almacén de Materia Prima y, luego de la

inspeccidn,van al almacén de Productos Terminados.

A continuacidn se asigna un nimero a cada departamento. En nuestro

caso (1) Almacén de Materia Prima, (2) Torno, (3) Fresado (4) Pulido - -
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{5) Taladro (6) Inspeccidn (7) Almacén de Producto Perminado.

Se hace a continuacidn un cuadro que se llama de Secuencia.

Producto Secuencia Volamen en Unidadgg—
equivalentes.-

1 2 3 4 5 6 7 8

A 1l 2 3 4 5 2 6 1 1
B 1 3 4 2 4 3 6 7 3

Luego se construye un cuadro Sumaric. Es del tipo

. DE Sector
A 1 2 3 4
1 . o
Esto indica que del
2
3 sector 2 al sector 4,
4 300 deben transportarse

300.

En nuestro caso el cuadro queda:

~UE T

A 1 ]2i3 14|56 7
1 xx b -]
2 I XX [ 27341 -1~
3 3 |3 |xx 3 A
4 -3 Ja Ixx | - - -
S - (2 |- 1 (xx | - | -
IL6 - 11 is - —Ixx -
A O O Y B P



Se pinta un bloque por cada seccidn que interviene, se los numera -

al azar y se indica el triafico entre secciones.

Se busca entonces, ubicar los bloques tratando de minimizar los mo-

vimientos. En nuestro caso quedaria:

El Gltimo pasc es el verificamiento fisico de las cosas. Recordar -

que el Departamento 1 y 7 deberdn tener facil comunicacidn con el exte- -

rior.

11 DIAGRAMA PROGRESIVO. Ejemplo de una planta con un solo acceso ¥y con

los siguientes departamentos.

1}. Almacén de Materia Prima.

2}. Almacén de Proeducto Terminado
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3). Sector A. Gaseoso que afecta la materia prima pero no al ﬁ?odqg
to terminado.

4). Sector B. Mantenimiento critico.

5). Sector C. Tiene gue estar en cont;nuo contacto con laboratofio.

6). Sector D. Administracién.

7). Sector E. Laboratorio.

8). Sector F. Mantenimiento planeadof'

El procesoes 1 - 3 -5 -~ 2

. DEFINIMOS RELACIONES:

. o
Absolutamente necesario que esteén.. cerca.

*A:

*E = Especialmente importante gue estén cerca.

I = Importante que‘estén cerca.

0 = Importancia ordinaria. |
U = 5in importanci;.
*X = Necesario que estén lejos.

* Son relaciones criticas., Se deberid explicar el motivo por el cuil se -

r
les considerd asi.

A continuacidn llenamos un cuadro de Relaciones interdepartamentales.




usan
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1. Almacén de Materia Prima

2. Almacén de Prod. Term,

3. Sector A. Gaseoso

4, Sector B; Mant., critico

5. Sector C. Contacto con Lab.

6. Sector D. Administracidn -
7. Sector E. Laboratorio

8. { Sector F. Mant. planeado

Los numeros debajo de la relaciones criticas, por ejemplo A/, se --
para expiicar por--qué se le considerd asi.

En nuestro ejemplo:

Es asi debido a que la planta tiene un solo acceso y por lo tanto --
seré.conﬁeniente gue los almacenes estén cerca entre si y cerca del-

inico acceso.

Luego, ubicamos circulos al azar (uno representandc cada seccidn) e -

introducimos las relaciones Tipo A. .
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El segundo paso consiste en reordenar segin A. (En nuestro caso acer

camos el 3 y 7 al S y el 8 lo mantengo cerca del 4).

% D
s DI
®

Nos queda:

El tercer paso consiste en introducir en la figura anterior las rela-

ciones tipo X (linea doble) y el cuarto paso es reordenar segin X.
queda:

Introduccidn Relac. Tipo X

Nosg —-

Reordenar Segin X.

Luego introducimos las relaciones Tipo E y reordeno seglin ellas mante-

niendo,por supuesto, las restricciones de las relaciones A y X ).



Reordenar Segin E. '

Luego seguimos con las relaciones tipo I y O, gque en general no se ha
cen, pues no permiten mejorar debido a las restricciones ya impuestas.

.Posteriormente,se ubican geograficamente los sectores, con sus dimen-
siones reales y de acuerdo con el {ltimo diagrama obtenido. Se deberd rea
lizar el recorrido de materia primq‘para constatar gque no haya incongruen-
cilas.

Como todo &sto es bastante subjetivo, se hace un andlisis de las al--
ternativas posibles.

Los factores que se analizan son: Control, Supervisidn, Seguridad, -
etc. A cada uno de estos factores se les da una calificacidn de 1 a 4 en-
funcidn de su importancia. Por ejemplo si el aspecto control es muy impor
tante, lé damos un peso de 4. Si la seguridad no es problema, le damos un
peso de 1. A su vez, calificamos, para las diferentes alternativas, qge -
tanto cumplen, por ejempld, con la facilidad de control. Si es una dispo-

sicién Sptima en ese sentido, le asignamos 4 puntos, 3 puntos si es buena-
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y asi decreciendo.

Veamos una -tabla de ejemplo:

DISPOSICION DISPOSICION
FACTOR PESO . A B
Control ° 4 4 3
16 12
Supervision} 3 2 2
6 6
Seguridad I 2 2
. 6 6
SUMA . .+ 28 24

De acuerdo con esta tabla, serd mas conveniente la disposicidn A
El proceso para su realizacidn, consiste en multiplicar el peso del
factor por la calificacidn que le asignamos.

EL METODO CRAFT

El disefio de instalaciones trata de tomar en cuenta, en la méjor me-

dida posible, los diversos %rayectos del flujo de pedidos o lotes de pro-
duccidn, mediante la localizacidn relativa de los centros de trabéjo, en-
forma tal, que se reduzcan los costos globales del manejo de materias pri-
mas. H;y varios modelos para el disefio de insta}aciones. Enfocaremos —-
nuestra atencidén en uno de &stos, el mdtodo CRAFT (Técnica de Asignacidn-

Relativa de las Instalaciones Mediante Computadora).



En la figura 1 gue se muestra a continuacidn, ilustramos el conflic-
L

to que se plantea para encontrar una buena solucién a'la localizacibn re-

lativa de los departamentos de un taller de producciéh intermitente, que -

#
-

presenta una disposicidn de equipo por proceso. La secuencia de las ope-
raciones es diferente para los productos A y B y si localizamos los depar
tamentos para minimizar el trasporte del producto A, este arreglo proba-;
blemente resultaria deficiente para el producto B, y viceversa. Queda -- -

descartada la enumeracidn y evaluacidn de todas las combinaciones posibles

de localizaciones, afin con computadoras de alta velocidad, ya que con sb-

3

lo 16 departamentos hay 16} = 2.09 x 101 combinaciones diferentes. Si -

suponemos que una computadora tarda un micro segundo para enumeracidn y --
evaluacidn de todas estas alternativas, el tiempo total para resolver el -
problema i seria de aproximadamente 8 meses !

El elemento esencial que proporciona el algoritmo CRAFT consiste en no

considerar todas las posibilidades, sino sdlo una secuencia limitada de --

aquellas que sean progresivamente mejores soluciones.'

Aplicacidn del Programa CRAFT a una planta ya existente
En la versidn mas sencilla de vun programa CRAFT se evaluaria una solu-
£ibn existente similar a la de la figura 1, calculando en primer té&rmino -

los costos de manejo de materiales de la solucidn y luego averiguando como-
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se alterarian los costos si se cambiaran de localizacidn los diversos pa-
res de departamentos. Si se encuentra una mejoria, se tabula &sta junto-
con los resultades de otros intercambios. Cuande se hayan evaluado todas

i)
-

las combinaciones de intercambios por pares posibles, resultard sencillo-
determinar aquél que produzca la mejoria mis grande.

Se realiza &ste cambio de localizacidn y se repite el procedimiento.
Tos cicles de evaluacidn, se}eccién, e intercamb%o continuaria hasta que
ya no se puedan encontrar mejores soluciones, en cuyoc punto la computado
ra imprime la distribucidn final junto con los datos de costos correspon
dientes.

La eficiencia del mé&todo CRAFT re;ide en el hecho de gque solamente-
las combinaciones de intercambio son consi@eradas. Con 16 departamentos,

v

- , 13 ) "
el nimero total de alternativas es de 2.09 x 10 ~, mientras gue el nume-

ro total de pares es:

16! -
2! (le-2)!

Z
|

= 16x15 _ .o

Una versidn mis reciente del programa CRAFT considera el intercambio
de 3 departamentos a la vez. Cuando se consideran 3 departaﬁentos a la -
vez, el nimero de combinaciones de intercamblos para 20 departamentos, por
cjemplo,seria de 1140. El tiempo de computadora para toda la secuencia -

es tipicamente de 0.5 min. en una IBM 7094. Ademas de las caractexisticas



generales gque acabamos de mencionar, el programa CRAFT estd construido ac-
tualmente para‘manejar hasta 40 departamentos, permite el empleo de varios

sistemas de manejo de materiales, toma en cuenta diferentes requerimientos

K
~

de Area del piso de los departamentos y permite fijar la localizacidn de -
cualquiera de los depar?amentos, si no pueden ser candidatos a cambios de-
localizacidn. ' ' y
Este es un método para aplicarse en empresas grandes con produccién;
muy es?andarizada.
El programa requiere de tres datos de entrada:
l.; Flujos de‘materiales entre los Departamentos para una deter-
‘minada unidad de tiempo (pér ejemplo. un mes). Se forma una
matriz con estos datos.
2. Costos del manejo de materia}es por unidad de distancia en--
tre los diferentésldepartamentos. Se forma otra matriz.

3.- Cualquier distribucifn arbitraria de los departamentos.

CRAFT para el disefio de una planta nueva.

El programa CRAFT también puede utilizarse para la elaboracidn de nue

vas distribuciones de planta. La finica diferencia en el usoc del programa -

4
se encuentra en el insumo de la distribucidn inicial de blogues. En los --



problemas de reasignacidn, las restricciones del tamafio y de la forma tota

.

les del edificio existente son obviamente importantes, de modo gque el insu

mo de la distribucidon de bloques debe adaptarse al espacio existente.

a

En el diseno de un nuevo edificio, la mayoria de los expertos convie
t

nen en que @l plan de construccidn debe disefarse de acuerdo con el edifi-
cio. Por lo tanto, en el casoc de una planta nueva, no existen restriccio-
nes en cuanto al tamafio y forma del edificio y sdlo se mantienen los reque
rimientos de ireas de los departamentos, basados en un estudio de las nece
sidades de capacidad de los mismos.

El insumo de distribucidn de blogues del CRAFT puede ser cualquier -
arreglo arbitrario de los departamentos reales, rodeados de una amplia - -

)

drea vacia para formar algun insumo de bloque delimitado. Por supuesto,
las Areas vacias no reciben ni emiten flujos de material, de modo que el -
programa CRAFT empuja automAticamente las &reas vacias hasta el perimetro-
del bloque y reacomoda la localizacidn de los departamentos para obtener -
¢l costo minimo de manejo de materiales. La forma exterior de los depar--
tamentos reales no serd rectangular, ya que el programa no opera bajo &sta

restriccidn. Por el contrario, el producto serd irregular, como se apre-=

cia en la figura 2. Luego se desarrolla una solucidn final a partir de la



- 6O -
solucidén de la figura 2, de modo que se alcance una forma rectanguiat, como
L ]
se muestra en la figura 3. Para finalizar diremos que el método CRAFT pre
senta principalmente dos inconvenientes:
- . i
1.- El método supone que el costo del transporte de materiales bYe-
ria en forma lineal, lo cual no es cierto. .
2.- El método arregla los departamentos minimizando el costo de mo
vimiento de materiales,pero no considera aspectos de supervi--
sién, seguridad, control, etc. Es decir que dos departamentos

que estln bajo una misma direccién pueden quedar fisicamente muy

alejados.

MODELOS DE DISTRIBUCION BI Y TRIDIMENSIONALES.
Son de gran utilidad préctica pero debe entenderse que dichos modelos-
deben "estar basados en cilculos té;niéos perfectamente desarrollados 'y que,=-

por lo tanto, no son mis que una visualizacidn de ellos. Podemos realizar -

'

plantills de méquinas, equipo de movimiento de materiales, personal o mate-
riales.

Sus ventajas mAs importantes son:

1.- La gran flexibilidad que presentan y, de ahi su ventaja sobre el

dibujo comiin.



2.- Facilidad de visualizacidn sobre todo para personas nb técni-

cas,que muchas veces son las gque deciden.

Hay estidndares sobre su realizacidn hechas por A.s.M.E. {(American —-

it
Society of Mechanical Engineers), en donde se describen colores, escalas -
mas apropladas, tipos de lineas, etc. Dichas normas pueden consultarse --
en el libro de Moore, citado en la bibliogréfia.

En compafilas importantesrdonde hay un.Departamento que se dedica a -
estudiar continuamente las disposiciones, se hacen plantillas de todos los
departamentos, maquinas e.}nstalaciones.

Los tableros que contienen las plantillas suelen hacerse modulares a
efecto de poder sacar cualquier seccién‘que interese en su momento dado.

Los modelos tridimensionales si bien permiten una mayor visualizacidn,

tienen el inconveniente del costo y la laboriosidad.
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" MANEJO DE MATERIALES

En el sentido mds amplio, el manejo de materiales puede definirse como "la
preparacion, ubicacidn y posicionado de los materiales para facilitar‘sus movi

|

mientos y almacenajes".

En los @ltimos afhos y en particular después de la 2a. guerra, la Ingenierfa

h

de Manejo de Materiales ha tenido un gran desarrollo como consecuencia del and
lisis profundo de los costos asociados a movimientos y almacenajes realizadoes
en las fuerzas armadas y en las grandes empresas. Fué asi como se introduje--
ron gran cantidad de sistemas, equipos méviles, transportadores, sistemas de -
almacenaje, etc., que, naturalmente, produjeron un gran impacto en 1? reduccidn
de costos industriales.

Las técnicas de manipuleo de materiales tienen como cobjetivos:

1. Reducir Costos 2. Reducir desperdicios.

3. Aumentar capacidad productiva 4. Mejorar condiciones de trabajo.

5. Mejorar la distribucidn o Lay-Out.
|

Las actividades de plancamiento de movimiento de materiales deben realizarse
en forma conjunta con el Plan de Lay Out, debido a gque el segundo es un modelo -
estitico y e¢s el eguipo de Movimiento de Materiales lo que lo hace dinamico.

1
Fara tener una ideva de la inpoitancia de los costos de manejo, podemos decir

aue, glehalpmente, 1lecan a ser del 30 al 35% del costo total de produccidn.



Se ha*estimado también que s6lo el 20% del tiempo en que los materiales es-
tadn en una planta son procesados, siendo el BO% restante utilizado para movi- -

1

mientos o almacenaije.

s
H

Normalmente no serd suficiente considerar el problema de manipuleo dentro -
de la fabrica o en Departamentos de Expedicidén. Es necesario enfocar el proble
ma total en forma sistemitica desde la fuente de Materia Prima hasta llegar al
usuario. La tendencia moderna es aplicar el anflisis de sistemas mediante la 3
utilizacidn de té&cnicas de Iﬁvestigacién de Operaciones. E]l andlisis de siste-
mas parte de la idea que‘togas las actividades del Sistema Industrial estén 1i~’

gadas por relaciones causa-efecto que pueden describirse con expresignes matema

ticas.

El problema de Movimiento de Materiales a un costo minimo de tiempo y es- -
fuerz§ no estd restringido a la planta Industrial. Si bien el desarrollo mas -
espectacular se ha producido en el gector industrial, hay también numercsas - -
oportunidades de aplicacidn en otras actividades que no deben ser pasadas por -

alto en el ejercicio de la Ingenieria Industrial

EL PROELEMA DEL MANEJO DE MATER]ALES:

Genéricamente un problema de manipuleo incluird los siguientes elcmentos:

1.- Movimiento: Materias primas, partes, productos, étc., deben trasladar
1

se. FEl novimiento debe hacerse ascgurando cficiencia y -

bajo costo.



2.- Tiempo: Los materiales deben estar disponibles en las fechas planea-

das,
3.- Lugar; Los materiales deben estar disponibles en los lugares adecua
“J
dos,.

4.- Cantidad: En las diversas ctapas del proceso productivo, las cantida-
i)
des pueden variar mucho. Es responsabilidad del Movimiento
de materiales de proveer cantidades apropiadas.
5.- Espacio: Dado que los espacios cuestan dinero, la eficiencia del apro

vechamiente de los espacios estard relacionada con los siste

mas de movimientos de materiales.

PRINCIPIOS GENERALES:

A medida que un tcma se complica se hace mds necesario disponer de princi-
pios rectores en la practica diaria.' Los principios de Movimiento de Materia-
les representan el conocimiento acumulado a lo largo de afios parquienes han --

practicado estas actividades, tanto en la industria comc en el comercio.

1.- Plancamiento: Se deben plancar las actividades de manipulec y
almacenaje de materiales a fin de ‘'obtener la -

naxima eficiecncia operativa global.

2,~ Sistenas: Integrar tantas actividades de manipulec como fuera

cubra pmoveedores, recepcidn, produccidn, inspec- -
cidn, erkalaie, depfisitos, expedicidn, transporte y

strvicio.
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PRAQTICA NO. &4

© DIAGRAMA DEL PROCESO

SITUACION:

. Una compaiifa fabricante de utencilios de cocina ha notado una baja en la produc--

cidén de uno de sus articulos. Por lo.que le pidié al supervisor que pasara una -

descripcion completa de la elaboracidén de ese producto y los problemas que €)1 no-

tara, por lo que el gerente de planta recibe la siguientg informacion:

.,Para elaborar una olla de aluminio (10516} sc siguid el sigulente procedimiento:

El dia 23 de junio de 1980, una persona que se encuentra en una mesa toma discos
de aluminio de una pila y los coloca en la mesa donde tiene un depbsito con acei-
te y una estopa, con-la cual va aceitando disco por disco y colocdndolos en el --
otro extremo de ta mesa hasta terminar con los discos acercados; luego baja a --
atra'pila los discos ya aceitados y repite la operacidn. ‘
La persona operadora de 1a maquina 218 toma una pila de discos de los ya accitados
'y regresa a su mquina caminando 3 mts. con los discos que aguante, una vez estan
do en su m3quina toma y opera pafa el primer embutido. El tiempo sdlo del embutido
es de 6 segundos, saca la pieza de la miquina y la coloca en-la banda, la cual la

transporta 50 mts. hasta donde se encuentra la mdquina 209 en donde se sella, se -

le hace el vapor y se corta el sobrante, el cual es retlrado manualmcnte corriendo

el riesqo de accidente; el tiempo de operacidn es de 6 scqgundos, de ahi la persona

' que opera la miquina 209 coloca en la banda el articulo, el cual recorre 15 mts, -

hasta llegar a la- maquina 315, en donde _una persona raya y acordana el articulo, -
lo cual tienen una duracién de 8.5 seqgundos por cabezal; el mismo operador tiene -
que alimentar 2 cabezales. Como el ticmpo es mayor que el de la mdquina anterior -
se ic vah amontonando, ‘por lo que tiene que bajar piezas al suelo, pero ademis de

esto a veces le cuesta trabajo colocar la picza en el cabezal porque se enchueca o
vlene muy justa, por lo que la persona se encuentra roedeada de articulos para pro-

cesar,

k) e by by



Para pasar al siguiente paso se_coloca el articulo en banda y es trénsportado a -
las esmeriladoras que se encuentran a.3 mts, El tiempo de esmerilado es de 2ﬂ.3 -
segundds Yy se hace'manualmente, estdn dos personas por lo que a veces estdn sin -
trabajar ambas. Estas mismas. personas van colocando las piezas en banda ya esmeri
ladas para que pascn a la siguienté operacidn, la distancia es de 1.40 mts.

Al final de la banda se encuentra un'disco gliratorio donde llegan todas las ple--
zas de la linea y en donde se encuentra una persona {o varias) seleccionando las
piezas para la siguiente operacidn, colocindolas cn estibos diferentes. Dependien
‘do del proceso a sequir, las piezas ya esmcri]gdas son colocadas en una caja hasta
que:€sta se llena.y las no csmeriladas las colocan en otra caja, ya que a las per
sonas de esmerilado por distraccidn en el trabajo con frecuencia se les pasan-lés
piezas sin esmerilar, las cuales son regresadas cuando ya se cuenta con una canti

1

dad considerable.

La primer caja ya llena se llcva al inlclo de la banda de los pulidores, se coloca
en banda en donde avanzan de 20 a 25 mts. dependlcndo de qué pulidor no tenga tra-
.bBJO y ahi se reallza el pulido exterior que tarda 15 segundos. El operador coloca
la pieza ya pulida en banda para que avance de 2 a3 7 mts., dependiendo de donde. se
_hfzo el pulide, para que s¢ realige el @ateado de fondo que tiene una duracidn de

7 segundos; hay dos personas haciendo esta operacidn, van colocando las piezas con
forme van mateando el fondo en la banda que las ileva a ensamble, que se inicia a

los 8 mts, : .

£l eﬁsambie se inicia remachando asas (3 segundos/asa). En ocaciones no cae el re-
mache y el opcfador tiene que desatorarlo, por lo que se le pasan algunos articulos
y se siguen hasta el flnal. Los productos ya con.asas los'colocan en una rampa de
80 cms., de \argb que desemboca en la banda de la lavadora, en donde sc ‘encuentra -
una persona colocandolos de forma que se descngrasen Yy no se golpeen ni se caigan

Yy {on transportados a través de esta lavadora por 25 mts. para descngrase Al fi--
nal dc la lavadora se encuentra otra persona colocando los artficulos que salen en
una tarima y al mismo tiempo los inspecciona. Una’vez llena la tarima los articulos

son transportados con montacarga a la linca de.ensamble, 40 mts. "
‘ _

La Gltima persona toma un articulo, una tapa, los etiqueta,, los envuelve y los co
loca en otra tarima. Finalmcnte, una vez llena la tarima es llevada al almacén de

productos terminados, con un montacargas.
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PROBLEMA:

El gerente de planta no sabe cémo analizar la informacién y desea hacerla més agit,

por lo que le pide al Ing. de métodos que resuelva el problema, el cual toma la de-

terminacién de pasarlo a un diagrama del proccso recorrido o cursograma analitico.
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PRACTicp No. 8

DIAGRAMA BIMANUAL

SITUACION:

En una compaiiia Editorial se tiencn que compaginar a cada momento hojas, engra--
‘parlas, colocarlas en-un sobre, sellar el sobre y colocarlas en un estante para

lucgo ser cmpacadas en una caja.
/

.

La operacidn se ha estado haciendo de la mancra que se describe a continuacidn vy

el lugar de trabajo se ticnen como muestra en la siquiente figura:

or("o (D

L J ) b

~ El1 operario toma hojas con:la mano dexecha, se las pasa a la mano izquierda, con
la mano derecha cuenta y separa la cantidad de hojas a engrapar, las coge y con

la mano fzquicrda deja los sobrantes, Con ambas manos las pone en orden y las -



empareja golpedndolas horizontal y vertlcalmente sobre la mesa, Con ambas manos
las dirige a la engrapadora las suelta con la mano derecha con la cual golpea -

la engrapadora.

Ltas hojas ya ghgrapadas son puestas encima de la mesa, mientras con la mano jz-
quierda toma un sobre de las pestanas, lo gira hacia la mano derecha con la --
cual lo abre, la mano derecha inmediatamente se dirige a tomar nuecvamente las -
hojas engrapadasly colocarlas dentro del sobre. Con ambas manos clerra el sobre
y lo dirige a la engrapadora. Con la mano derccha golpea la engrapadora, toma -

el sobre con la mano izquierda y lo coloca en el depésito,

L

PROBLEMA:

EV gerente de produccibn se sientc\p}eocubado por ¢l método actualmente utiliza
do, ya que es un trabajo rutinario que se realiza 8 hrs. dirias durante toda la
semana, por lo que le ha pedido al analista que realice el diagrama bimanual -
del método actual y ufilizondo las leyes de economia de movimientos realice un

diagrama bimanual mcjoradd. i{le puede ayudar?.
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REPORTE DE UN IHGENTERO THBUSTRIAL

A CONTIHUACION PRESEMTAIAOS A USTEDES UN REPORTE DE UN NG, INDUSTRIAL
EXPERTO EN EFICIEMCIA Y SIMPLIFICACION DE METONOS A QUIEN SE PIDI6 15—
TUDIARA UN COMCLERTO SIH' ONI1CH, DADO OUE LLAS COMCLUSIONES A QUE ESTA -
PERSONA LLEGO SON DIGHMAS DE SLER COMOCIDAS, REPRODUCIMOS A CONTIHUACION
_PARTE DE ESTE REPORYE: "ES CASI IMCONCEBIBLE QUE EMPRESAS COMO ESA, ~-
CON TAN BAJA CFICIGHCIA Y MALA ORGANIZACION, PUEDAN SUBSISTIR EN LA ~-
CCOMPETENCIA INDUSFR[AL

Ft. Pﬂonurro, £5T0 S LA 1S IrA, S OFRECE SEMI~ELARORATO Y 1O PEOR £S QUE LN 105 P?O
GRAMAS 1O DECLLARAN TEX TUALMENTE ”SIIIUJIA THCONCLUSAY 05 SHURBERT, A PROPOSITO PARE-
CE SUR OUE £ SRy SHUBBERT TIURE PATENTADA LA OBRA DUSPHE 1852 Y MADIE SE HA PROMIES-
TO HACERLE JMEJORAS, : -

DURANTE PERTODOS CONSIDERABIES DE TIEMPO 1L.OS CUATRO OBOES PERMANECEN -
OC10S0S, POR LO QUL ES DE RECOMEMNDARSE. SE REDUZCA ElL HOMIR0 DE ELLOS Y
SE REPARTA EL TRABAJO DE LLOS RESTANTES, PUES 1H.HISTO AuE ALCUHOS GPURA
RIOS MESICOS TRAZAJESH FATIGOSAMENTE MILNTRAS QUE OTROS DISFRUTAN DE
LARGOS PERTODOS DE RLEPOSO, '

Los noce V.I(')I_.I."HZS TOCABAN ROTAS 1‘]"N'I IH\%; L0 QUL ES A TODAS THCES UNA DUPLICTDAD -

IMHECUSARTAL TEnt: REDUCIRSE L CURSOMAL DE ESTA SECCION POR QUL LA MECESIDAD 100 1A= -

YOR VOLUAEN PULIRZ LOGRARSE POR MEDIO BE UN APARATO I:'!_EEC'I'EI‘.{')“I 1CO,

St OBSERVO QUE EXISTE MUCHA REP H(‘I()N DE PASAJES MUSTCAL I-S Dl'bl— REVE
SARSE CUIDADOSAMENTE LA PARTITURA, YA QUE HO TIEME HIRGON OBJETO QUE ~
1.0S CORNHOS REPITAM UM PASAJE QUE HAN TOCADO LAS CULRDAS. SE CALCULA -
QUE, DE ELTMINAR ESTAS REDUHDAHCIAS, LA DURACION DEL COMCILRTO PUEDE -
DISMINUIRSIE DE DOS HORAS A 20 MINUTOS SIN NEICESIDAD DE INTERMEDIO,

EN LA OBRA HAY PASAJES LENTOS 0O :".J)!\G'IOS DONDILE i-OS MOSTCOS TOCAN CON UNA EJECUCION -

MUY POR DIEBAJO DE LA HABILIDAD Y ESFUCRZOS NORMALES, POR 1.0 QUE SE SUGIERE SiE IMLAN

TE UN SISTEMA DE INCENTIVOS PARA QUZ ALCAMCEN UNA MAYOR IFICLIENCIA,

EN CUANTO AL TRARAJO ZJECUTADO POR LA SECCION DE VIENTO, SUGERINMOS SE
EVITE LA EXCESIVA FATIGA POR 1.OS CONSTANTES RESOPLIDOS DE LOS OPLERA---
RIQS, CONECTAHMDO TODOS ESTOS INSTRUMENTOS A UNA LLINEA DE AIRE A PRE---
SION DEJANDO LA MODULACION DE ILAS #OTAS PARA SER OPERADAS CON SIMPLES
Y EFICIENTES MOVIMIENTOS DE DEDOS,

EN CUANTO A LA SECCIGN DE PERCUSION, SUGERIMOS NIVELAR IAS CARGAS DE TRABAJO PUES —-
CONSIDERNAOS INJUSTO QUE UNA PERSONA LABOXE CON TAMRORES, PLATILLOS, TIMBALES Y TRI-
RGULOS MIENTRAS OTRA PERSONA TRABAJA CON UN MINUSCULO FLAUTIN.

ELL USO DE VIOLIN::S; CHEI_.OS; VIOLONCHELOS Y CONTRABAJOS;. DEMUESTRA LA -
ABSOLUTA FALTA bt HORMALIZACION LN EL EQUIPO, POR LO UQE SUGERIMOS £L
USO ESTANDARIZADO DE VIOLINLES HUASTZCOS DE PEQUEND TAMANO,

£1. USO DE PIANOS CO'\I (‘OU\ ES Vl >1BL I_;’iLNfL UN DESPERDICIO DE ESPACIO EN LA DISTRIBU-
CION DE PLANTA, POR LO QUE £S ACONSEJABLE SE USEN PIANOS SIN COLA.

.0S OPERADORES DE TROMB O\II'S PULEDEN INC REMENTAR SU PRODUCTIVIDAD TOCAL-
DO DOS NE ESTOS lI\bf’QU'V'Ia NTOS SIMULTAMEAMENTE, EN FORMA QUE PLERMITA FJE
CUTAR MOVIMIENTOS SlM TRICOS CON IOS BRAZ0OS EN BASE AL MISMO SOPLIDO.
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CABE MENCIOMNAR QUE LOS CORNOS TIZMEN UN DISERO DIGNO DE INGENIERIA INDUSTRIAL YA QUE
HAN SIDO ENREDADOS SOBRE ST MISMOS PARA EVITAR CL EXCESIVO ESPACIO (CONTRARIAANTE -
CON 1O QUE SUCEDE CON LAS TROIPETAS),

.SE OBSERVO MUCHO ESFUERZO LN 1.OS EJECUTANTES AL TOCAR LAS NOTAS SEMI--

CORCHEAS LO QUE ES UN REFINAMIENTO IMNECESARIO. SE RECOMIENDA REDON-=-
DEAR TODAS LAS NOTAS A LA CORCHEA MAS PROX1i4A, AL HACER E£STO PUEDE A--
PROVECHARSE MAS LX]LHSAMINTE A 1.OS APRENDICES Y OPERARIOS DE NIVEL [H-
FERIOR.,

LAS COMDICIOMES NE IQABAJO EN LO QUE SE REFICRE A ILUAIIACION, SON DEFICISNTES, POR-
QUE El. USO DE RiFLECTORES POTEMTES CALSA DCSIUM RANMTENTO EN 105 -TRABAJADORES, MIZN--
TRAS EL. PURLICO PERMARECE N LA OBSCURIDAD, POR OTRO 1LADO AL PORLLICO SE |E EXIGE SI-
LENCIO PARA ROMPERLO CON EL ESTRUEHDO DE LA MAOU[NARIA (ESTO MO ES JUSTO) .

COMO NIMGUNO DE LOS MUS}COS VJTCUTA TRABAJOS COM LLOS PIE S; St SUGIERE
SEAN DOTADOS DE PEDALES PARA ACCIONAR EL CAMBIO DE HOJAS DE LA PARTITY
RA I1:N LOS ATRILES,

[0S UNIFORMES DE TPA»AJO DE fOS OPIRARIOS ESTAN _TOTALMAENTE IIADLCUADOS, SI SE CORTAM
LAS COLAS S2 IVITARA EL. PRODLEMA DE DECIDIR SI [STAS DEREN COLOCARSE SOBRE [ ASIEN-

10, IK}LADAS CONTRA ELL RESPALIO O SACADAS POR LA REMDIJA EHTRE EL ASIENTO Y EL RES--

PALDO,

cl. Uso .DE PEC“ERAS Y PUNOS DUROS ESTORBA 1.0S MOVIMIENTOS DE LOS CJECU-

TANTES, [LO QUE. £S PARTICULARMENTE I[MPORTANTE COM EL. OPERARIO QUi ACCIQ
NA El. CONTRABAJO. oo .

EN CUNYTO AL TRAZAJO PROPIO DNEL DIRECTOR ESTiMNWD§ QUE ES TOTALMEMTE TFPRODUCTIVO, -
PORQUE ACITAR UHA VARA &N £l AIRZ NO PRODUCE MIMGUN SONIDO ARMOMIOSO QUE CCNJUCUE -~
CON LA MELODIA; FUERA DEL AREA NORMAL DE TRABAJO, CON MOVIMIENTOS MO SIMETRICOS Y -~

 QUE REQUIEREN EXCESIVO E INQTIL ESFUERZO POR SU PARTE. .

ES INEXPLICABLE QUE EL.DIRECTOR PERMAMEZCA EN UNA POSICIGN INCGMODA COMO LO ES ESTAR
DE PIE ANTE EL PODIUM CUANDO ES RESTO DE SU FQUIPO DE TRAZAJO ELAZORA SU TRABAJO CO-
MODAMENTE SENTADOS,

SE HA OBSERVADO QUE CUANDO EL DIRECTOR HACE UNA MENCION HOWORIFICA A -
UN SOLISTA, PERMITIENDOLE PONERSE DE PIE PARA TOCAR, CAUSA PROBLEMAS -

'DE RELACIONES HUMANAS, PUES EL. RESTO DE 1.0S TRABAJADORES, EN ACTITUD -

DE PROTESTA, DEJAN DE TRABAJAR, CON LLO QUE LA EFICIZNCIA SE VE NOTABLE
MENTE REDUCIDA,

EL. PRODUCTO RESUtTﬂNTE bE LA FABRICRCI@N;'ESTO ES LA MOSICA; EN GENERAL £S DC MALA -
CALIDAD, COMO 1.0 BEMUZSTRA LA ENCUESTA De MERCADO REALTZADA ENTRE LOS CONCURRENTES,
LA CUAL. ARROJO LOS SIGUIENTES DATOS:

821 BUTACAS VACIAS,

425  PERSONAS DORMIDAS

215 CoMIENDO PALOMITAS DE MATZ,
142  CoMIENDO MUEGANDS

128 CoN DOLOR DE CABEZA

, EN ESTADO HIPNOTICO :

28 EN ENLOQUECIDA ACTITUD, .
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19161
23853
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66485
08823
60311

1hisg

93716
32886

92052

95819
39510

7699
92962
10274
75867
55783

41290
03870
82444
20247
48460

60833
43529
88722
94813
74457

74910
61313
76503
11654
92852

01159
55823
66821
96277
43947

01918
70071
11133
78138
27432

8Ehsl .

T4843
28597
Ta022

BT

16894
59780
46215
06831
35905

06494
61773
12202
20717
47619
67312

01119
99005

‘81752

85558

25983
26318
56736
31800
90561

64345
31855
34513
99893
55866

63267
47641
41575
48257
51050

28316
14736
075886
66559
45476

22556
93413
20405
R4617
L4014

98953
09858
15917
19640
85244

03152 ,

22109
94205
82037

§7481

71857
92784
04921
45197
15191

01291
38384
66164
54155
72348

19325
14413
39663
02181
§5448

10622
86225
49767
50816
43852

25163
65251
36815
64397
04515

83761
14387
51321
T24T2

IRt

73231
18065
06253
92413
351539

19121
78508
20380
10268
37220

15957
26340
73701
23332
18782

41349
74761
43431
83436
11834

81549
70951
77544
65161
03554

48381
31704
04037
97616
59693

.01889

07629
43625
11692
25624

60873
06345
92246
00008

RN

39528
81616
07586
20767
40188

34414
63439
67049
79495
91704

48345
75122

92904 .

65902
94972

19152
36024
94438
54138
75051

60365
83799
32960
19322
11220

31731

£5492
30934
22888
78212

70014
37239
18637
05327
95096

43253
B0354

8008S .

BORV0
HETL

72484
18711
16120
04235

25193

82157
75363
08070
04146

- 30552

35247
11724
13141
63742
11598

00023
Q0867
74284
34243
93029

94633
42402
07405
53845
94747

57260
99382

47744

48593
16993

15021
33295
31509
82162
67946

84145
90279
77074

18002

15464

65971
18477
14707
83745
1693¢C

20368

41196
66912
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13674
73707
19763
22501
368787

80783

41605
49807
35482
64382

83828
937458
91356

2o N =]
ERS N R XY

31678
KERRA
LRALG
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_Apéndica B 155
Apéndice 8. Distribucién normal. = -
0z

£ 00 01 02 03 -.04 05 06 .07 .08 09
0.0 .0200 .0040 .00S0 .0120 .0160 .0199 .0239 .0279 .0319 .0359
0.1 .0388 .0438 0478 0517 .0557 .0598 .0636 0675 .0714 .0753
0.2 .0793 .0832 .0871 .0910 .0948 0987 .1026 .1064 1103 .1i41
0.3 1179 (1217 (1255 -.1293 .1331 .1368 .1406 .1443 .1480 .1517
0.4 .1554 .1591 .1628 .i664 .1700 .1736 .1772 .1508 .1844 .1879
0.5'.1915 1950 .1985 .2019 .2054 .2088 .2123 .2157 .2190 .22%4
0.6 .2257 .2291 .2324 .2357 .2359 .2422 .2454 _2486 .2517 .2549
0.7 .2380 .2611 .2642 2673 .2703 .2734 .2764 .2794 2833 .2852°
0.8 .2881 .2810 .293% .2967 .2995 .3023 .3051 .3078 .3106 .3133
0.9 .31539 .3186 .3212 .3238 .3264 .3289 .3315 .3340 .3365 .3389 -
1.0 3413 .3438 .3461 .3485 .3508 ,3531 .35b4 -.3577 .3599 .362i
1.1 .3643 .3665 .3686 .3708 .3729 .3749 3770 .3790 .3810 .3830
1.2 3849 3869 .3888 .3907 .3925 .3944 .3962 .3980 .3997 .4015
1.3 4032 .4049 4066 4082 .4099 .4115 .4131 .4147 4162 4177
1.4 4192 .4207 4222 4238 .4251 4265 4279 4292 4306 .431%9
1.5 4332 4345 4357 4370 4382 .4394 4406 4418 4429 4441
1.6 4452 .4463 4474 4484 4495 4505 .4515 .4525 4535 .4545
1.7 4534 .45B64 .4573 .4582 .4591 .4599 .4608 .4616 .4625 .4633
1.8 4641 4649 4656 .4664 .4671 .4678 .4686 .4693 .4699 .4706
1.9 4713 .4719~.4726 4732 .4738 .4744 .4750 .4756 .476{ 4767
2.0 4772 4778 4783 .4788 .4793 .4798 .4803 .4808 .4312_.4817
21 .4821 .4826 4830 4834 .4838 .4842 .4846 .4950 .4854 4857
2.2 4861 .4864 .4868 4871 .4875 .4878 .4881 .4884 .4887 .4890
2.3 .4593 4896 .4598 .3901 .4904 .4906 .4909 .4911 4913 .4916
2.4 4918 .4920 .4922 4925 .4927 .4929 .4931 .4932 .4934 .4936
25 4938 .4940 .494@1 4943 .4945..4946 4948 4949 4951 - 4952
2.6 .4933 .4935 .4956 .4957 4959 .4960 .4961 .4962 .4963 .4964
2.7 4965 4966 4967 4968 4969 4970 4971 4972 4973 4974
2.8 4974 4975 4976 4977 4977 4978 4979 4979 49580 .4981
2.9 4931 4982 4982 4983 .4984 .4984 .4985 .4985 .4955 .4986
3.0 AYRT 4987 4087 4988 4988 4989 4989 .49K9 4990 .4990

T
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P S et e e . - o < . . S ~f . ?'-‘7f§i¢ 5 “_.:..:‘?'-:
- , ;- JABLA PARA CALCULAR LOS SUPL[IENTOS IR PR TR
.- ’ o SUPLEMENTAR! OS. DEL 2 AL 5§ % -
CONCESTONES. .. CONCESION.  DESCRIPCION, o .
HOMBRE , 57 DEL TIEWPO CICLO, - . -2 . —O0bjeto de cualquier tamaﬁo de
HUJER o 7%. DEL TIEHPO CICLO. _ if';%.f"fﬂz; facil mancjo.
. ‘ o 3"f”i'~‘0bJet0 de cualquier tamaio de
DESCANSO (SUPLEHENTO POR FATIGA. ) . .- 7. ' dificil manejo.
-‘A) ESFUERZD MENTAL. ' ST ﬁﬁvjﬂ. 4 . ‘—Objeto similar a) or|mero solo
: . T el que con obstaculoe,
TIPO CONCESION CLASE' R - - —Objeto similar al segundo sdlo
L Poco 0.6% . A -7 7 que con obsticulo. . ®
“"Regular 1.8% - B T ' | e
Mucho 3.0% c . . - "RECUPERACION. . Do hS

Porcentaje correspondiente a tiempo de esper

B) ESFUERZO F151€0. sobre tiempo total. (Hombre-Kiquina).

TiPO CONCES! ON CLASE. . - , '
Hu oco 1.3% 2.5 kgs. A % de espera. factor.
vp 2 9 0.00 - 5.00 1.00
 Poss . 3.6% 7.5 kgs. B 6.00. 10. 00 0.90
Regular = 5.4 % 12.4 kgs. € 11,00 15.00 0.80
Muche 7.1% 15,0 kgs. D 16, 00 20. 00 '0_71
bemasiado 9.0 % 17.5 kgs. E 21. 00 25. 00 0.62
Oﬁféoz” son o ‘ 26.00 30.00 0.54
.anchas vy : _ 31.00 35.00 0.46
seguetas.) " : : 4y.00 L5.00 .0.32
. ' . ' 46. 00 . 50.00 0.26
C) CONCESION POR MONOTOHIA. | 51. 00 55. 00 0,20
DURACION DEL CICLO CONCESION: © 56.00 60.00 0.15
0 .05 Hin. 7.8 ' ..
.06 .25 Min. 5.4
.26 .50 Min. 3.6 v
.51 1.00 Hin. 2.1
1 L - Min. 1.6
L . 8 Min. 1.0
& . 12 Min. 0.6
12 16 Min. 0.3
+ 16 Min. 0.1- .
Ciclo.no déterminado 1.0
Se calculardn los suplgmcntos mediante la forma:
P.D.S.= (Esf. Mental + Esf, Fisico) Factor '(CUpcraCIOH + Monotonia + P + S,
Ejemplo: . :
P.D.S5. =

8 (B) + 5.4 (C} 0.9 +3.6+ 5+ 3.
5 +

1.
©p.S., = 6, 3.6 +5 + 3 = 18.1%

Suweenw,. Mouicawn 5.R
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Prictica Diagrama Hombre --Maquina

En una fabrica se tienen registrados los siquientes datos, para la produccién de

un cepillo:

Operacion . ' Tiempos (min.)
a, - Poner vase de madera en maguina 0.2
t < . .
az.— Cargar maguinas con cerdas de nylon : 0.3 :
1
a, - Poner en marcha la maquina . 0.15
a, - puitar producto terminado de maguina - 0.25
'c1 -~ Inspeccionar pieza terminada : 0.3
c, - hAcomoder piexza terminada cn caja: 0.1
c, - Caminar de uvna miguina a otra . 0.1
m =~ Trabajo automatico de la migquina ) ' 4,2

¢

Un operario puede manejar mas de una maguina, pero, su pago variard de acuerdo a

"la siguiente tabla:

No. de miquinas , 1 2 _ 3 4 5 6

Sueldo diario (8 horas) $'500.- $ 600.- $ 675.- § 730.~ § 775.—- $ B10.~
El costo de operacidn por hora de cada miquina es de $ BO,.-

Primcro determine el No. de miquinas que deberd operar un obrero y despu@s elabore

el diagrama hombre - magquina para un ticempo de B minutos, indicando ¢l ciclo.
' '
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1).

2).

3).

).

5).

1.

2).

b).

INDTCADORES DE PRODUCCION

PROCESO DE DIRECCION

VENTAS NETAS = ROTACION DE ACT!VO

ACTIVO TOTAL R

UTILIDAD NETA = RENTABILIDAD DE LAS VENTAS
VENTAS NETAS 7 ot R

UTILIDAD NETA = RENTABILIDAD DEL CAMPO SOCTAL
CAPITAL SOCIAL .. -

Wy

UT!LIDAD. NETA = RENTABILIDAD DEL CAPITAL CONTABLE. - -

CAPITAL CONTABLE

GASTOS DE ADMINISTRACLON = GASTOS DE ADMINESTRACION,

COSTO DE VENTAS

ESTRUCTURA FINANCIERA ~

PASIVO TOTAL = GRADO DE OBLIGACION

ACTIVO TOTAL

CAPITAL CONTABLE = GRADO DE LIQUIDEZ
ACTIVO FIEJO '

CREDILTO BANCARIOS = DEPENDENCIA BANCARIA.
ACTIVO TOTAL

.-

UTILIDAD NETA = RENTABILIDAD CAPITAL SOCIAL

CAPITAL. SOCIAL



5)

IIX

v

UTILIDAD HETA Grado dr Seguridad p/acrecdores .
PASIVO TOTAL . _ 4

ESTRUCTURA MERCADOLOGICA

MATERIA PRIMA Y MATERIALES = Indice de Abastecimiento
COSTO DE FRBRICACION

COMPRAS ANUALES . potacidn de Créditos Pasivos

SALDO PRCMEDIO DE
VENDEDORES

GASTOS DE VENTA Y DISTRIBUCION . pyneo de Equilibrio

MARGEN DE UTILIDAD

GASTOS DE VENTA Y DISTRIBUCION
COSTO DE LO VERDIDO

= Influencia de la Veﬁta y Distribucion

ACTIVIDAD }RODUCTORA

MAQUINARIA Y EQUIPO _ Grado de Mecanizacidn
ACTIVO TOTAL . R

REPARACICNES Y MONTAJE . Eseado de Activo Fijo
ACTIVO FIJO

CAPACIDAD CONFIABLE _ 4..5 ge Inversidn

COSTO DE PRODUCCION



NUMERO DE OBREROS .= ripo de Rotacidn

CANTIDAD PRODUCIDA -
HORAS HOMBRE EMPLEADAS

= Productividad del T-abajo

COSTO DE LO PRODUCIDO - Productlvidad Econdmica
COSTO DE LOS INSUMOS

PRECIO DE VENTA - Product1v1dad Mlxta
INSUMOS

5-PROCESO DE DISERO

= Aceptacidn del Mercado
DEVOLUCIONES'

6-ESTRUCTURA HUMANA

NUMERO DE EMPLEADOS Rotacidn

g TN

SALARIOS INDIRECTOS . synervisidn
SALARIOS DIRECTOS mMano de Obra

SALARIOS = Importancia de los Salarios

COSTO DE FABRICACION

VENTAS NETAS . = Ventas por Trabajador

NUMERO DE TRABAJADORES

1



Nucve sencitlos cjercicios que nos ensciian c6mo funcionala
intcligencia y nos pueden ayudar a cjercitarla |

con mayor cficacia.

Por Ricrarn Sanson

T TVN RECIENTES FYoI u0cntos se
w4 ha wismo que Ia intedigencia
w4 aplicada (segiin sc mide por
las prucbas con que se determina el
cocficiente meatal) se pucde mejo-
rar muy notablemente por medio
del ejercicio intelectual. Tras de ha-
ber hecho pruchas como las que
aparecen a continuacién durante un
aio cscolar, los estudiantes de cier-
to colryio de California mostrarof:
un promedio <= 10.5 puntos mds en
sus peucias e coeficiente menaal, y
algunos de elizs legaron a alcanzar
hasta 32 puntcs mds que antes.
Los eaperir: zatos que aqui repro-

Condensade de *The Mind Pullll"™

ducimos tienden a reforzar Jas for-
mas naturales del peasamiento, for-
mas que la muyoria de nosotros
aplicamos imds o mcnos intuitiva-
mente, ¥ a hacernos conscientes de
ellas, Los cjercicios anexos mucs-
tran los tipos dec pensanuentos que
concibe nuestra mente cuando resol-
vemns algin problema. Su finali-
dad es hacernos notar los métodos
que wiilizamos para hallar las solus

cioncs: si ¢l lector observa cimo’

analiza, aprenderd a analizar mevur
y su intclecto cobrard mayor con-
ciencia. Haga usted la prusin. 1a-
ILied Jas respuesias a la voclta

[ v v A RTTA e e e ENPEE R
! 1. 1Qué figure de lay morcodas O
! a boc corrciponde o los dos

i L

4 delaizquierda?

- } A

0 ' |

) 1

i 1

:

s

:

£

.“.P‘l‘m"\“-‘.‘ R T A

N L L RTINS

L ¢Gud dibujo fa, ¥ o c) ns el apropiodo
ol espacio en Lloaco?

-
PV IERT T A e bl T AT T 2P LI

53, 1Cudl de estos dibuvjos
o, b, ¢ o d} represrnta
lo contiario del primere?

FPTRFERCE

e (O SR PR

AT T e, e T

.-

I A el

St R SR KRR R e AT T e e

4. ¢Qué dibujo (a;.b, cod esde la misma

planie que el primero?

73R B c o,
]

e d N
PN s

L % cninshl
¥

. _‘aﬁ@-— \;*, o =Y N F

Th P ER)

6. (Queé dibuié’ {a, b o <} corresponde
a los dos de arriba?

e

T e T TR

)

v 5. Escoja fa cambinacion

E {u. b o ¢) que debe ir "

§ en ¢l espacio en :

| blanco de esta serie. :

4 :

3 . 3k
;gg;gnggg.g;,gl‘g ADAR )
; ‘ 5
1 12A8C "12A0A ABJ‘_‘SA e
g A (i c o

8. Lot cvadredos biancos comen
w63 que los ¢irculos blancos,”
los cvo-frados negres comen
mads que los cuodrados blancos.
les cuadredos negyrot comen
menos que los circulos negros.
4Cudl muncco resulta mas
econémico?

e
Minesva |7 1 Fisgén

C) . o
‘. ng.o

A . L T TR TP Y o o o A T

AarTIy

__ EVugobundu

T LS RO PR

7. iQué reprrentan
estas Hncas?
dVe uitnd algo
en ellas?

[

19, Alherto pese mas que Roberto,

con determinuda diferencio
de kilos. Corlos pria mds
que Antonia con la

misma diferencia mas cinco
kilos. Alberto pese cinco

kilgs m<- eva Corlos,
Si AlLcrle pesa 90
kilox y Antonie 65,
i itudnto pesa Roberto?
1
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Suluciones .

(1=:B) Es un cuadrado hlanco,
coma los dos de Lo izquicrda. Esie
tipo de cjercicio cultiva I habilidad
de clusificur, de ordenar los obijetos

analogias. La relacidn cxistente en-
tre ¢f sounbrero y la caheza es seme-
jante a la que hay entre ¢l guante
y Ja mano: en ambos casos se cubre

algo. Lus dos clementos de una ana-

logfa :on anuchas veces muy dife-
rentes, y hay que pensar en abstrae-
to para obscrvar ¢l rasgo condn,
En las anzlogias nos asomamas, co-
mo si dijéramoes, a dos mundos a la

vez para abstracr de ambos una ver-

dad yereral,

(3-:A) La puerta y la boca son
aqul contiarias entre si en cuanto a
abertura (una esti abierta y la otra
cerrada). Bin este ¢jercicio s abs-
traen cualidades de las cosas. La
puerta ticne muchas cualidades: es
rectangular, vertical, cerrada, suje-
ta con bisagias. También la boca
tiene muchas cualidades: ¢s Aoxible,
oval, viva, abierta, DPractizande la
absteaccion Je cualidadles adquiri-
mos conciencia de etros aspectos de
las casas que nos sudean.

(4=C) T =5 hojas son bifurcadas:
alternan por pares en ¢l 1alle, for-
mar.go dngulos rectos. Esic tipo de
cjercicio nos ayuda a analizar es-
tructuras, a ver cdmo forinan las
partes af todo.

(5:=B) La serie 121212 ABABADR
se repite. Fcte ejercicio ayudu a desa-
rrollar la capacidad de analizar ope-
raciones, de observar céio lus series
sc fortnan por pasos succsivos. Al
adquirir mis habilidad parn ~nzli.
7oe l2z potuciones, somos mis ca-
paces dc entender los sucesos.

(6==B) Los tres vehiculos sirven
para ¢! trasporte por agua. Es este

otro cjercicio para cultivar nuestra

dentio de un mismo Brupo por te-
ner dentas cnalidades comunes (en
eate cno, I fornu y o calor).
(2:=B) Esa clase de ¢jercicios
mejora fa capacidad de estallecer

eapacidad de clasificacién para ayu-
diarnos a aprender nuevas formas
de agrupar objcios mentalmente.

(7) Las lincas representan 1a pa-
labra TEZ invertida, Es un ejerci-
cio para ta trasformacién de las sen-
saciones (ondas de luz, lincas) o im-
presivnes en percepeidn de las cosas.
Al mejorar esta habilidad aprende-
mos a percibir de diversas maneras
cuanto nos rodea.

(8=Minerva) Este cjercicio de-
sarrolla la habilidad de comparar,
inducir y deducir. Las tres proposi-
ciones nos hacen inducic que los
negros comen niis que Jos Llancos,
Y como los cuadrados blancos co-
mea mids que los circulas blancos,
Minerva es «uien, por comer me-
nos, resulta mis ccondmica.

(9==75 Lilcs) Pasa hallar Ta solu-
cidn, empiece usted clasificando to-
dos los datos senatados, anotando en
un papel tado lo que sepa de cada
persona, Allerto, con 90 kilos, pesa
5 mds que Carlos. Lucgo Carlos pe-
sa 83. La difcrendia entre Carlos y
Antonio ¢s de 20 kilas (85 mienos
65). Y ahora pademos caleular la
diferencia entre Alberto y Roberto.
Cutre Carlos y Antonio hay una
diferencia de S kilos muids que entre
Alberto y Roberto. Por tanta, Ro-
herto pesa 15 kilos menos que Al

berto; esto es, Roberto peen 75 k-

los. Perfecrizianao nuestra capaci-
dad de clasificar aprendemos a i
vidir los problemnas complejos
partes ficiles de resolver. Organiza-
mes las ideas mds cficazmente y ine”
jorames la calidad de nuestro pen-
samiento. Grhtn
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‘. e ‘L"\Il;‘:n-"-:‘-to "".'_'“‘-';"
"EJEMPLO DE GRADACION PREVIA
PRIMER GRADO: Trabsjedores no celificados '
. s Titulo del piest .RS.12 10 : !
a) Puestos que, si' bien requieren cuidado, diligencia y seguridad, po exigen tulo del puesto LRS. 2RSS LRE. | 2REJANALIRD.PFPROMS,
una amplia preparacién. ] .
b) Ejemplos: mensajero, conserje, mozo, archivista, etc. B Avudunte de comtador 4 1 3 s 3 3 s
SEGUNDO GRADO: Trabgjadores celificados Factud . - . _ .
: actursta 3 5 3 3 G 3 3.2
a) Puestos que requieren preparacién manual o intelectual previa. _
b) Ejemplos: estenbgrafos, dibujantes, tenedores de libros, electricistas, ayudan- Almacenista 7 7 7 G 5 7 T
tes de laboratorio, etc. : ’ .
: T Cyj : 2 3.2
TERCER CRADO: Puestos de criterio ) T o 3 3 S 3 32
a) Aquellos que requieren capacidad para distribuir el trabajo y"h'.f:i]ar que se Empacador 8 8 s 5 7 E 1 TS
- realice conforme a los procegimientos sefialados. ]
b) Ejemplos: _mayordorn-os, jefes de oficina, ete. . . Encargada de lopartimentoy 2 2 4 2 2 2 23
CUARTO GRADQ: Puestos técnicos \ozo 9 9 9 ) 9 9 g | uo
@) Suponen cierto cardcter creativo e iniciativa personal, -
b) Ejemplos: ingenieros, abogados, agentes de ventas, etc. o Cuontador 1 1 1 1 i 1 1.0
QUINTO GRADO: Pusstos ejecutives - * ; Empleada de mostrador g 6 G 3 5 G 3.7
¢} Los que tiemen a su cargo el manejo de departamentos, considerando esta =
asn\'xdad €n su 'acepcwn mis amplia. : . . 1.R.S. Primner tepresentante del sindicato,
b} Ejemplos: sgpcnnlendente, mayordomo general, auxiliares del gerente, ge- ) - 2.H.8. Segundo representante el sindicato,
rente local de ventas, etc, : ’ 7 LRE, Primer representante de la emproesa,
SEXTO CRADO: Pucstos administrativos 3 2.RE, Segunde representante de la empresa.
. . ANAL, Analista,
a) Aquellos que entrafian gran responsabilidad, sea por lo elevado y genérico R.D.1% Representunte del Depto. de Versonal,
del control que ejercen, o por la importancia de las funciones que dirigen. Ptoms. Fromedios,
b) Ejemplos: gerente divisional, gerente distrital de ventas, contador en jele,
gerente general de compras y trafico, gerente general de produccxén,_ctc. FIGURA 1
SEPTIMO GRADQO: Pucstos directivos i

a} Aquellos en los que reside la direccidn general de la empresa, y por quienes
) se establecen las politicas que ésta ha de seguir.
b) Miembros del Conseio de Administracidn.

51

e



54 / ‘s cnicas relacionadas con el puesto |

L
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Lea.u.r;u que sc recomiendan

Lanham, E. Valuaciin de Puestos. Pigs. 11 a 75, Editorial CECSA. Méxi-
co, D. F.,, 1962

Lapierre, C Veloracidn de Puestos de Trabajo. Pigs. 21 a 61. Editorial Deusto,
S. A. Bilbao, 1961.

L’Evaluation des Fonctions. British Institute of \(amgcment. Les Editions
de L'Enterprise Moderne. Paris, 1455,

Lyde, Ch. W. Job Eucluation Methods. Pags. 3 a2 77. Editorial Renald Press
Company. Nueva York, 1948,

Le Evaluseion de les Taress. 0. 1.-T. Pégs. 5 a 26 y 101 a 171. Cinebra, 1960,
Patton, J. A. y Litdefield, C. L. Valoracidén de Terces. Pag: I1a 111 deuones
Rialp, §. A, Madnd, 1961,

Valuacion de puestos / 53

@ b

Ewao

t:‘;ﬁo’,f;miﬁ:’; Pronlédibs Titulo del puesto Sueldo diario
1 1.0 Contador $120.00
2 2.3 Encargads de departamento ~$ 90.00
3 2.2 Cajera $100.00
4 3.5 Aviclante de contador $ 80.00
5 5.5 Facturista 3 7000
G 5.7 Empleada de mostrador $ 55.00
7 7.0 Almacenista 3 50.00
s 7.8 Empacadeor $ 4000
v - 9.0 Mezo S 35.00°

FIGURA 2
CUESTIONARIO

¢Qué importuncia tiene la jeraryuizucion del personal en una empresa?

cQud elementos distorsionan, principalinente, la jerarquizacién de los salarios,
¥ qué cunsecuencias trae este defecto?

cQui se entiende por valuacidon o evaluacién de pucstos?

'¢Cuiles son sus principales objetivos?

¢En qué cumiste el método de gradacién previal ¢Cuiles son sus ventajas o
inconvenientes?

cEn qué consiste el método de alineamiento?

cCuiles sun sus beneficios ¥ deficiencias?

¢Como pueden combinarse estos dos métodos elementales?

¢Cual es su opnmon subre la substitucion de la valuacién de puestos por las téc-

mews que aadan, o previsen al menos, los logros de cada jefe?

L
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. Diferenciacidn.—Los factores no deben superponerse, ni tota.,
ni parcialmente, porque de hecho aumentaria la puntuacién de aque-
llos puestos que los tuvieran en alto grade —porque recibirian doble
o triple nimero de puntos por el mismo concepto— y se reduciria el
valor de aquéllos que los poseen en grado inferior. '

Aun cuando esa diferenciacién no puede conocerse sino cuando
cada factor ha sido definido, es evidente que factores tales como “res-
ponsabilidad en discrecién” y “sigilo”, o bien “riesgos profesionales” v
"accidentes en el trabajo”, estarian repitiendo, bajo distintas palabras,
el mismo factor, con los resultados antes senalados.

La superposicion total, es seguramente mas dificil que la superposi-
cién parcial; ésta puede darse, por ejemplo, cuando en el factor “cono-
cimientos necesarios” se incluyen aquellos que puedan haberse adqui-
rido en la experiencia, y en el factor “expericncia previa” se valora esa
misma experiencia, por falta de cuidado en la definicién.

Los factores, si estin bien escogidos, precisan con gran exactitud
al puesto, y lo diferencian de los demis. Si quisiéramos poner una coms-
paracidn podriamos decir que, a la manera como todo niémero "no

primo” estd formado por .una sole serie de factores primos, y & ung -
potencia determinade, y siempre igual, cuando una escala estd bien
construida, cada puesto debe distinguirse de los demdas por el diverso

grado en que se dan los factores que forman dicha escula.

reoctores Kro .t Benge _ . Weed Esténdar
) 1. Instruecién | 1. Mental 1. Mental 1. Mental
Huabilidad: | 2. Experienpi.:. 2. Manual 2. Manual 2. Fisica
3. Iniciativa :
4. Fisico 3. Fisico 3. Concentra- | 3. Mental
Esfuerzo: 5. .\!enul y/o _ cion men- | 4. Fisico
visual tal
"1 4. Fisico
8. Equipo 0 | 4. Responsa- |} 3. Responsa- | 5. Enpersonas
procesos bilidad bilidad - | 8. Enobjetos
7. Materiales materiales
Responsabi. o productos
lidad: 8. Seguridad
de otros
8. Trahajo
deotros
10. Condicio- 5. Condiciones; 8. Condiciones | 7. Riesgos
Condic. del res d.EI f"Sim_s del del trabajo 8. Molestias
trabaio: trabajo trabajo
. Riesgos in-
evitables

78 / Técnicas relacionadas con el puesto

ESPECIFICACION DE PUESTOS PARA LA VALUACION

MECANICO APRENDIZ

Fectores Especificacion dol puesto Crado | Puntos
e Recibe drdeunes por escrito; necesita hacer
Conocimientos \ ~ - :
) algunas cuentas y apuntar lus piezas gue 1 15
necesarios .
- recibe. :
Adiestramiento | El indispensable pura desarrollar los tra- 1 an
requerido bujos mis simples en la empresa.
Cnterio e Requicre solo ejecutur adecuadamente las 1 15
iniciztiva ordenes sencillus que recibe, ‘
. Debe acurresr cunstamemente piezas de
Esiuerzo 10 a 30 kilos, y ademis cortar a mano 4 56
fisico metiles, limarlos, ete.-
Esfuerzo Los trabajos que realiza requieren atencién
mental y/o sostenida, sélo per periodos de 10 a 15 2 12
visual minutos.
Responsabilidad . . : ‘
o Muneja s6lo hermamientas .de corto valor, .
vn maquina- rtillo. L - 1 10
fia y equipo como martillo, lima, etc.
Responsabilidad] Acarrea piezas de relativo valor ($30.00 a
en materiales]  $50.00) - que pueden maltratarse o des- 2 12
o productos truirse al tirarlas.
Responsabilidad
en trubajo de| Es sélo responsable de su propio trabajo. 1 4
otros
. Puede recibir golpes, contusiones, cortadu-
Ambiente y S .
. rus, ete., que ordinariamente dilatan en 2 20
riesgos " .
sunar 2 o 3 dias.
Total de puntos 164

FIGURA 1
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El método de valuacion por puntos [ 79

CHOFER OPERADOR DE TALADRC
Factores Especificacion del puesto Crcdo | Puntos Foctores Especificacion del puesto GCrado | Puntos
Conocimientos | Tramita documentos de embarques, debe o 30 Conocimientos | Tiene gue interpretar’ imtrucciones escritas, o 50
nevesarios conocer disposiciones e wrdnsito, etc. - nevesarios y rewlizar operuciones matematicas.
Adiestrainiento | Su tmubajo supone haber manejade camio- » 10 Adiestramiento | Con tres meses de experiencia puede eje- o 10
reguerido pes mis de cuatro meses. - reguerido cutar debidamente sus” lubores. -
Criterio e Eventualmente tequiere iniciativa para pro- = Cnterio 7'3 Rura vez se le P"-‘.S'f“mn ?fﬂl_Jlffllﬂs €nosu 2 20
iniciativa bleinus en la composturs del cumidn, 2 30 injciativa trabajo que requicran criterio propio. '
pera el emburque de Ly maquinada, ete. -
- Desurrolls varias veves al dia algin esfuer-
Eventuulmente carga, o ayuda a cargar Esfuerzo fisico z0 para colocar piezas, relutivamente pe- 2 25
. la mercancia, y tiene que hacer al mismo - sadas, en su maguina.
Esfuerzo {isico tie s 1 1y ! 2 28
‘ CIpo reparsciones que exigen esfuerzo
coitsiderable. Esfuerzo Requiere atencion intensa el colocar las
mental y/o piezas ¥y vigilar la profundidad de la 4 24
Esfuerzo Mientras maneja el camidn, requiere aten- visual perforacidn.
mental y/o cidn constunte. 3 18
visual Responsabilidud] El valor de los desperfectos que pucde
en paguina- _ovasionar en la vquinaria ne llega nor- 3 30
Responsabilidad| Los deterioros que normalinente puede oca- ria y equipo maluente a §1,000.00.
en magquina- sionar ¢n ¢l camidén son mayores de 3 - 30 '
Tia ¥ equipo $100.00 ¥ menores de $1,000.00. Responsabilidad|{ El importe del material que puede dete-
en materiales riorur no exvede de $100.00 ordinara- 2 12
Responsabilidad] Puede ocasionar deterioros en el ‘mate- . o productos mente. :
en materiales rial que conduce, ordinariamente entre 3 18
o productas $100.060 y $300.00. Responsabilidud
en trabajo de] No tiene ningin opersrio & sus ordenes, 1 4
Responsabilidad| - otros
en trabajo de| Es responsable del trabajo de su ayudante, 3 12
otos Ambiente ¥ Eventualmente expuesto a accidentes de s 20
riesyos menor importancia.
Ambiente ¥ Esti expuesto a accidentes que pueden oca- 4 40
riesgos - sionarle serias incapacidades temporales. Total de puntos 218
Total de puntos 248 :
FIGURA 3

FIGURA 2
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b)
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d)
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El método de valuacion por puntos / 83

CRAFICA DE LOS PUESTOS-TIPQO

Y LINEA DE SALARIOS

Aprendiz mecinico
Operudor de wlidro
Muecinico de primera
Choler

Tomcror de pritnera
Ajustador de maquinaria

F. rc;udér

Tota] de puntos y sulurios:

Puntos
164
197

1735

Sulsrio
$ 2100
25.00
30.00
31.00
36.00
40.00
42.00

$225.00

FIGURA §

{ , El método de valuacion po. untos / 85

LINEAS LIMITE

. . Ay~ LIMITES CONSTANTE ’
PESOS Y ! STARTES PESOS

4.0
32.00 32.00

30.00 30.00

28.00 28.00
26.00
24.00

22.00

20.00

175 200 225 250. 275 300 325 350 375 4ADO0 425

' . B).~ LIMITES VARIABLES
PESOS _ . - PESOS

34.00
33.00
32.00 |~
30.00
28.00
26.00
24.00

22.00

20.00

T T W 1
175 700 225 250 275 300 325 350 375 400 425 450

FIGURA 7
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EJEMPLO DE CLASES DE SUELDOS
Clases Puntos SUELDOS
Minimo | Mdsimo | Varccidn Minimno Miizimo Variccidn
18 100 130 30 $600.00 | $740.00 140
15 130 160 30 T00.00 §40.00 140
14 160 150 + 30 T80.00 | Y3000 140
13 190 320 30 530.00 L 103000 200
12 220 250 30 930.00 F 15000 200
11 230 250 410 1,030.00 1.230.00 200
10 290 350 40 1,130.00 i,100.00 230
9 330 370 40 1,230.00 1,330.00 300
8 370 420 50 1,400.00 1,500.00 - fefiL))
7 420 480 60 1,550.00 1,530.00 300
8 480 330 70 1,700.00 2,050.00 330
3 330 €30 50 1,820.00 2.320.00 400
4 630 Ti0 &0 215000 2,600.00 450
3 710 750 50 2,350.00 2.500.00 530
2 50 599 100 2,600.00 3,200.00 €00
1 850 30 100 2,4900.00 3,330.00 630

FICURA §

]

Método de comparacion uc factores / 95

'REGISTKO DE LA DIiSTRIBUCION DE SALARIOS ENTRE LOS FACTORES
- HECHA POR CADA MIEMBRO DEL COMITE

" Cundieiu-
3 Salntic . Hegquivitos | Hequivitos | Responta-| o0 o,
Titule del puevo meniua? Habilidad | s rp1ae Jirict batidud srabuio
Fabricante de herm-

FUHENAE b anvnan s $1,650 $630 5490 5180 §230 S100
Electrcista  ....... "1.350 560 -"310 "260 "23C "190
Maquinista A . ..... "EAS0 "560 |- 300 200 150 "140
Operador de miquina

para tornillos 1,400 "430 "340 *a30 2106 "170
Carpintero ........ ‘1,450 "500 "250 "'400 "150 .
Operador de gria .. 1.3536 300 280 a0 a0 "200
Operador de taludro . 1.130 400 "270 210 170 " 80
Avodunte de torno .. |7 930 120 170 "43C "j100 130
Comserje  .........- " 930 100 150 "410 " 80 190
o " 940 " 40 | 160 | 420 [ 90 | "230

FIGURA 1
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RECISTRO DE LOS PROMEDIOS DE LAS CUOTAS ASICNADAS
POR LOS MIEMBROS DEL COMITE, RESPECTO DE CADA
FACTOR, Y DEL ORDENAMIENTO CORRESPONDIENTE

-

Méiodo de comparadéh de factores [ 97

Salerio Havilidad |  Rrequidtos) Nequivitos | NHespunwae | Condicianes

RECISTRO DE SERIESI' FORMADAS SOBRE EL FACTOR
“HABILIDAD" : -
Ler. 2* Ter. 2 .
Titulo- del purilo Kepr. Repr, Repr. Repr. fAnalina }| Promedio w
emnprese | empresa | sindicaie] sindicat final
Fabricante de hemra- 1 1 1 1 1 1o 1
mientas ...,
Electricista  «oeoess 3 2 4 3 3 3.0 3
Maquiniste A ....... 2 3 2 .4 2 2.6 2
Operador de maquina
para tornillos 4 5 3 2 4 3.6 4
Carpinterd  .o-vves 1 5 4 5 5 5 48 5
Operador de gria .. 7 8 7 6 6 6.4 6
Opcrador de ladro . | © 6 T 6 7 7 8.6 7
Ayudante de tomo .. | . 8 5 8 8 8 8.0 3
Conserje v .eovvrnn- g 9 10 Y 9 9.2 9 .
Pednn ....ivinnns .| 10 10 9 %0 10 9.4 10

Tituks el jurus mernsual ). wienlalra [isirus tainfad tle rabaju
$ tES| & |ES. {8 [ES. ] ES] § LS.

Fubricunte deo herra-
mientas ..., (L0060 {626 1 J480 | L {220f 8 (254 | 2 (100} &
Elwtricista ....... 1,550 |540] 3 j3lo| 4 2331 6 239} 3 |208| 2
Maquiniita A ..., 1450 |S60 | 2 |46 2 (18210 [1%0 S {142 G

Operador de muiqui-
na pari tornillos. 1,400 (423 5 [3321 3 [242] 7 (2281 4 | 175 S
Campinters ..., 10450 [508 | 4 1278 6 |597| 4 [1T8 | 5 | 89y 9
Operador de groa . [ 1,3% 298] 7 |2ww| 5 f261] 5 {275 1 |i97] 3
Operador de taladro 11,130 Ja01{ 6 (270 7 (218} o Jres | 7 | 75] 10
Ayud.u_:’.c de tomo . B50 (120 1.4 [170] & 1425 2 (114} 8 {121} 7
Cunserje ......... 830 |103} 9 $151|10 |410| 3 80110 | 16881 4
Poin ........... 840 3060 [ 10 | 1581 § 1434 ] 92 | 6 1218 i

FIGURA 3



— e e e a e

i

98 / Técnicas relacionadas con el puesto _ : Método de comparuciéon de fa.u:tores /9

CEDULA DE COMPARACION DE LAS SERIES OBTENIDAS
7 EN LAS PACINAS NUMS, 92 Y 93
RESUMEN GENERAL DE LAS SERIES FINALES FORMADAS

RESPECTO DE CaDA FACTOR —
- Requisitos | Requintes | Resporsa- | Condiciones
— Tivnlo o Habilidad mentales Iisicos bilitad de Irabaju
. ; Kegquisnton[Requiite|Res pansu- | Condicivnes tule del pueste
Titule del pruesio Habilndud mentales | pisecos hilidad de frabajo 1 il 1 H ! 1 i H I H
Fabricante e herramientus .. 1 1 b 2 8 _
. Fabrvante Je herramientas| 1 1 1 1 b} =4 2 2 5 B
Electricista ... ... e 3 4 1] 3 2
Electricista ... ... ... ... 3 } 4 4 G G 3 3 2 2
Maquini>ta A ......... PR 2 3 HY 4 . G -
- Mucquinista A ... ..., .. 2 2 I*{ 2+ (l0 |10 4| S| ¢ G
Operador de miquina para 7 _ 3k
wmillos ... o 4 2 LT 2 2 Operador de nxiguina paraf 4+ [ 5« |22{ 3] 7 7 S5¢| 44} s 3
toallos Lo oL, ’
Carpintero ... ... ..ol 5 G 3 G 9
— ; Carpintere ., ..., .. aena 524016 G } ] )
Operador de gria .......... 6 5 5 1 3 pime PoqSejdr(6 J6 | 94 9
; - s ' aetador de o : - = :
. jOperador de tldee ..o..... | T |7 9 7 10 | (Qeerador de gria L 6217215 |5 |5 |5 [1 1] 3|3
Ayudante de 1OMO .unn.... . 8 Y 2 8 - . (Operador de taladro L. L. Telee T |7 9 (9 717 {1010
' § +
! -
Conserje ...t iinienn 9 9 4 9 4 Ayudante de tomo L L. 3 5 5 5 a 2 5 13 7 7
Podn . ...c.v..n. et caraae 10 10 1 10 1 CUJ]:&'ch’ _______________ 1y 9 92 |10 » i T YallOe 4 4
Pedil i e [{¢] 10 {lo=]| 9! 1 1 |10+] 9= 1 1
FIGURA 4 :

I+ Primer alinecamiento.
H: Sepundo alineainiento,

FIGURA 5




100 / Técnicas relacionadas con el pues‘to

CEDULA DE OHDEI;‘ACION FINAL DE LOS PUESTOS TIPO
RESPECTQO DE CADA FACTOR

Requisitos | Requititos | Responsa- | Condiciones

Tittilo del puesto Habilidad menlales fisicos bilidad de trabajo

. OV ES) § |OP|ES] § |OPIESY) § | OF|ES S|OPIES] $

Fabricante de herramicitas 11 |63 Vv ] G ] 202 (250 )6 |H0

Fleutridista e 3]s [540] A}y 310 N I Pl Y3 |40 212 J2ate

Magitinista A L .Laiaaas 212 |0 2 (2 |410 #{8 liso L1 Lo 4 {1 |10

Carpintene oo 4|4 [500] 5|5 |280 | s|s Jwo| 2|5 iB0] 717 |90

Opcrador de geiia ..., Gl fsvo ] 4|4 [300) 474 Jzeo}) 1|1 |270| 3|3 200

Operador de taladro ..., 33 (w0 |6 |2z | 77 [2xw]| 6]a o] 88 [ 70

' Ayudante de tomo ..., 17 o] 717 10 2|2 2] 7|7 [120] 5 |5 J120
i Podn e 8|8 |40 R4 oo 111 Hio] 818 | % 11 2o

OF: Orden de los pucsoes,
FS5: Facala de wularios

FIGURA 6
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o935 L

Do oo 3

) 200 _ 7%
- Prabajer sentado (distanciaa GF mm. al piso) '

A 1 Altura 8illa 420 - 500
B 1 Trabajoe comunes (embalaje, etc.) 700 = 730
t Escribir 740 - 800 '

s Trabajo de precisién (montajes mecdniocos, etc.) 900 - 940
Trabajos con mucha precisién (transistores, etc.) 1000 - 1040

e B . B = A ¢

t Altura normal para tareas que reguieren inspecciocnes visguales (contro—

les, etc.) 1140 - 1240

1 - Trabajar con morzas, etc. 1000 ~ 1150 mm.
g Trabajat de pid _ o _ .
4 S 7 2 = MPanipuleos pesados 850 = 1000 mm . *

"1PHILIpe ADESENTINA ' , | — 5



2 -~ Enpacio Yy alturns de droas do trabajo (femenino)
' 0
820 t

L

L3 00

o

3

0 720

Trabajnr sentada (Distanoias en mm, al piso)
At Altura silla 415 - 500

B t Trebajos comunes {cmbalaje, etc.)A680 - 710
C + Evoribir 720 - 780 1
D 1 Trabajo de procisién (montnje mecénico,'o?o.) 880 - 920
E s Trabajo con mucha precisién (transistores, etc.) 980 « 1020
F 1 Altgra normal para tareas que reguioren inspecciones visualoa
(controles, inetrumontos, etoc.) 1100 - 1200 °
. .

=3

t=

.

PHirioe Aannutlual . I

[ ]




I3
ol . .
.~ Pedal de operacidn .
—-— Peodal de accionamiento
700 ]
600 4
500
400
300
Area
normal 200
g 100 —+-
' 0 borde mees
} . wlcance
E% lr.’;xiir;o
5 1 1100 1
3 K C - :
i iorﬁiic
:; .200 . aleenze
- rinico.
 ; 300 -1 o
i 400 200 0 200 400 600 800
. 3 - Areas para brazo y plorna (manculino)
' / podal de operacidn ‘. podal de aocionumiento
R s 700 1= T
i '
.
& 500 .
23 :
&
‘. 400 .
300 !
i ' AToa
i Kl 1
i norma 200 .
é‘.‘._ ] \l‘l’\1
k9l 100
0 N borde eaoa
T \ aloance
33? maxico
W 100 }
3 : aloance
S 200 nerzal
7 ] alcunne
& 300 : F . mf{nieo
: 400 200 ‘ . : . 800 '
4 - Aroas para brazo y plerna (famunino) e .
‘ ; . .
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1 - Enfuerzos miximos para bruzo

100 ¢ | poso cuerpo 100%

peso cuerpo

0 grados

~i— Enfuerzos miximos de arruntre

80
120 Poso Promodi:.JDosviucirh
" 1 %exo Kg. * Eg.
?f Hﬁmbre , 65 11
3 1 130 % Peso cuerpo 130% peso :
. 5 cuerpo | yujer 58 9

),
Sl

8 ~=d—Enfuorzos miximon de orpuia

S o " v,
i sepep iR b T &
1 R B " " T

PR

uw;-z.ﬁr.-ad"“‘.'m:*ﬁé% it 5
Sv A Mt .

2 = Empuje mdximo {hombre o mujor) en porcenta,je del peso promedio) on
iuncxdn de la poni oién de la ;iorna

N Ll o

5
g ~e Ll 260 -
3} q e —— e
. %. "l ‘\"I\ -
) ' 290
g ; ~ 250

"
Ted ST
)
n
3
L4

LI Sopime

1® R R o
I . ‘*"‘l ST

E AT PP .
.-“._ -
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Recomendaciones generales

2 -

-~ Evitar reflojos

=~ Evitar fuontes de luz directas en el campo de visidn

= No usar superficles sltamente refloctivas

« No colocar paneles de instrumentos fronte a fuentes do luz (vantanae,

ldmparas, otc.)

Tabla de niveles de 1luminacidén ndocusdos

Lugnr o naturaleza del trabajo

Riv?

} recogondado
en lux)

a4 = Oficinas

l.- Dibujo

2.~ Cenorales {administrativas, archivos, secre-~
tarios, correspondencia, lectura,:
etc.) '

L]

3o= Juares de uso dincontinuo
Corredoren, salas de osperu, csacealeras

B ~ Fdbrican

l.~ Trabajo muy delicndo (armadd de tranointores,
aud{fonos, mioleos de
momorian, etc.)

2.- Trabajo delicndo (armado de pilezas poquenas,

torncado de precisidn, mol-
deado, pulido, oto.)

.~ Trﬁbajo_genoral

(agujoreado, d¢sbactado, armado simple)

4.~ Trabajo ordinario

(Forjado, laminado, etc.)

+*

: '(;) Iluminadién genoral ocombinada con local.

b-—._.h-_‘___

preparado de tornos ravdélver,

1500~ {50

800~ 400

150- 75

5000-2500 (x)

2000-1000 (1)
8OO- 400

300~ 150

PHitipg

Anoeunnal : |




3 - Tabla do reflectancia de pinturas y papeles

< Juz ' T 0 N © S5
reflejada . '

Color Claro | Hediano | Oscuro
Blanco 85 - -
Cremn 15 - -
Orio 5 65 30
Amarille 75 55 -
Vorde 65 52
Azul 55 .35 8
Rojo - - 13
Karrrdn - - 10

HOTAs

Debe tenorse on cuenta el envejocimiento de la fuenie de 1lumi-~
nacidén para efoctuar su rocumbiorcuando por 1la causa moncionzda 1le-
gue a niveles quo esteén bajo loe minimos indicados en la tabla co-

rrospondionte.

'-»—-‘__*
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"1 - Factores de influencia, medidas técnican, condiciones Sptimaa

Factor ¥odidae técnicas . Condicionsn Sptimas
TELPERATURA -~ Aumentar ventilaocién Trabajo Oficina 19-21°C
DEL AIRE :
~ Insuflar aire fresco Tradbajo liviano
_ ' de fdbrica 16-18°¢
g My alta -~ Ixpulsar aire calionte Trabajo goneral
B de fdbrica 14-16¢°C
c Muy dbaja -~ Calentar ol aire (cale-
factores, radiadores,
eto.) Trabajo pesado 12-14°C
- Proporcionar calor ra-
diante
TELPEBATURA — Interooptar radiacidn

DE HADIACION

,

Kuy alta

Euy baja

con protectores, paroc~
doo dobles do aluminio
o coberturac eospeoialen.
- Roducir tomperatura del
aire
- Aumontar la temperatura
del aire

En general, igual o li-
goramoente sureriocr a
lan de tomperatura del
aire. ‘

VELOCIDAD DEL

AIRE ,
Yuy alta - Eliminar la ocausa Oficinas
Yuy baja ~ Instalar ventiladores Fdbricas, talloeros de
' armado 15 cr/seg.
= Ingsuflar aire Trabajo de parado o
caminar 15/40 cx/seg.
HUMEDAD
Euy alta «~ Mejorar la ventilacién 30 - 70% do
31 es nocesario, aumen- humedad relativa J

Ty daja

tar la humedad artiri-
oiualmonto

ST e I




1 - veleccidn de diales
Eecala fija Escala mévil
v, :
dial —
Vil 2 2935
de
' Contador
inf é '
ormacicn Aguja movil
S Aguia fija
Cuantitativa | Repular Regular Bucno
Comprobzcidn de valo- '
res, locturas Bueno Pobre Pobro
Ajuste a valores fijos|  Bucno ~ ilegulur Bueno
: Correcoidn de proceeocs X
; cont{nuos Bueno Pobre Poore
2 ~ Formas de diales (~ do orrores en funoidn de lu forma)
O
0 1‘“
-1 8 9 343 64 2.
i TR 2 22\, g 3_] 01234f
_ S o |4 ll'lél'i'l
. oy
Cuadrado 8 4 0 = -0 D
6 —
0‘, 5% 7 1 Horizontal
Redondo Semlofrculo 8 _] 28%
11% 16% 9.
10 _]
: Yortical
i - o 35%
= 3 = Prosrenidn numdrica '
3 . Buena - Yala Regular
i o 1 2 3 4 5 0 2.5 5 7.5 10 0 2 4 6 38 W
=) 0 10 20 30 40 0 4 8 12 16 0 20 40 60 80
o 0 100 200 300 0 15 30 45 50 o
5/ 0 5 10 15 20 0o 3 6 9 12 |
£ 0 30 60 40 120 (nélo para grados de un ofroulo) ' .
Ao . ,
v )
L. rm;‘u::mﬁzomruu CAPITULO VI = Dialeo  lm - = oo Treel0
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8 - Tipos_de escala (mdévil - fija)

[
Para diales wméviles con
indicadores fijos lon Diales ostacionarios ¢on Para diales con aber-
valores deben colucarse aguja mévil. tura, colocar valo-
tangencialmonte. - Valores en posicién ver- res en forma tal que
Indicador‘arriba Y ver- tical ' se lesn verticalmen-
tical . ‘ N te on la abertura.

Debon aparccer aisul-
tancanonto 3 vale-

9 ~ El indiceador ' . Tos.
b
40 e _ A
B e |
Tipos correctos de - . v 0 -

‘ indicudores ) Forma correcta de ubica-~
’ cidn deol indieador frente
"a la divieidn de la escala
y al valor. '

: Pist. 4
10 ~ Grdfico para determinacién de didmetro minimos de diules ezturafFD)
1 0 50 70 0 150 200 250 300 L T —
D |o 25 15.7 53.6 1.4  89.3 107.1 125
I . 38 o
¥ D 25 32 64 96 128 160 193 225 90 m (1.8]
Y 1y . .
+ Dl 25 64 128 193 297 321 186 4%0 1.80m (3.6)
- |9
:,L D 125 128 256 385 513 - 642 772 90U 3.6Cm (7.2
%ﬂ 1|5 ) -
el D 25 214 430 645 860 1070 1285 1500 6.00m (12)
1 . : . : . _
' Is Nimoro de {ndices ' Dt didmotro de dinles (mm)

I £ {

NOTA: Cémo determinar el didmotro mfnimo de diales
. le= Hallar punto de coordenadas Distancia Fijacidn (FD) y mimero de
' fndicos (I). ' - .

FEE;
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—
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1 -

LY

1.

fdcntificuci6n

1.1 = Identificacién por ubicacidn

Debe faoilitarse la identificacién agru-

(:) (:) pando controles asociados entre ef y e~

parando los grupos de funcioners disiin-
6 o ’ ’
% tas. - .

a.—-Agrupamiento por funcién

=~ Controles que se relacionan con una tnioa funoién
.= Controles usados en conjunto para cumplir una sola funcién

- Controles formando una unidad dentro de una unidad wmayor

b.~- Agrupaniento on secuencia de ucto

~ Controles asociados en la secuoncia en qus debon operares

2 - Iddntificacién_por la_forma (Ver hoja 16)

ﬂ; Siémpro‘que oea pooible hacer que los controles sean opsrados

al tacto

~ Normalizar controlee para ciertas funciones

‘1.3 = Identificacidn por ol tamaio

- Las dif'erencias en dimensiones pusden

' 1.4 ~ Identificacidn por marcas, nei.a.lcn,.unidadenl otc.

il

N

(:::) | ° %o ‘vorse ¥y sentirse al taoto, en aquellos
, (:) . | _ | casos donde un oontrol difiere de oLr
(:) o i:} ®) en dimensidn en por 16 monoa 20%
‘ :_() . = Usar diferentes dimensiones jara fun—
- B ciones diotintas -,

Wt L

" 'w Colocar lus palabras, simbolos, nimeros, lo mis coerca posible de
"~ los controles a que se refioren. o L

= Compruobe qué co lo que Bo controla (velocidad, tensién, etc.)

.

PHILIPS. AROENTINA L RO l Nt . ™



2 .. Fornan de los controlos

2.1 - Control continuo X 360°

O
mp

 a—

M 1

|

10 mm < D £ 00 mm

12am< H £ 25 om

i(fucrza < 451

—

2.2 -~ Control continuo <= 360°

iy

2.3 - Control por posiocidn

10 om < D < 100 rm

&)
=1
(VA

D
12 om = H £ 25 ga
W .-é 045 }‘6'
H
Tipos 1, 2, 3
] ' ' L &> 25 om
L A€ 25 .

12 mmé€ H £ 70 ca

01

. 2.4 - Botonea de e'mjixgie (manualon)

===

el

12 mm

<

=1

<D 30 mm

C (carrera) 3 mm .

25 Kg £ W = 1.10 Kg

e

.25 Kg€ % £ 1.4%5.

i Hl Tipo 4
' 25 mm 4 D < 100 om

12 mmZ£ H<L 70 rm
3 Kg.£W £ 1.5k

2.5 = Botones empuje (rie)

r——=7"7T
L
)

D
D212 nom D(proferido)- 50/80

12mm£C (carroru)é’- 60 mm’
15’(8‘(“ Wé 75K8-

"'ll'llll't 'Annnunun |
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3 - Podaloﬁ

3.1 - Dimonsiones de pednles

| \B()\ ' AR )
- , BAT5m
| Hf/ z ;
‘ 4 H2 25 mp -
\ . '
01(\\ .'C £ 60 mm (movimiento de pir)
- .
' g‘. :C £ 175 mm (zovimiento de piina)

3.2 = TMipos.de psdalesn

a - Podal tipo interruptor

I - pié no descansa en pedal .

1.5 Kg. = W £ 7.5 Kg.

II - pié dencansa en pedal

4K &£ WL K

" II1 - para uso frecuente

1.5/4 Xg. £ W £ 6 ¥g
NOTA1 Para oaso IIl ocantidad golpes £ 20/min

b ~ Pedal para acoionamiento

I - pié no doscansa en pedal

1.5 Kg. 4 4 £ frecuonte 9 Kg
no frecuente 90 kg

IX ~ pié descansa en pedal

4 Kg.< W < frocusnte 9 ¥g
' no frocuente 90 lg

ISP 777777777777,

NOTA: Para podales usadon frecuontomente la cantidad de-

golpes no dobe excedor 20 por minuto.

LT,y L, T

Pl TR TR

LT

Bt LA

PHILIPS ARGEMYIMA
';ocgpu? EiNie JUEEY

CAPITULO VII - Controles - -

5.E.7./001

How 1
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"y - Helacionos ocontrol-tablero

1.1 - Posicidn de controles reapecto a 1nﬂtrumentba correspondientea

~ Los instrumentos couparin las dreas centrales, mientras loe contro=
los se ubicaran en la poriferia de esas droas, de modo gue no cu-

* dbran el drea visual ocuando ee utilicen

O O

e ®®o OO

=~ Si un panel de instrumentos estard Beparndo do su correspondiente

panel do control, usar la mioma disposicidén para ambos.

Tonsidn Volocidad ‘ Tensidn Velocidad

1O O
o | .

Preoidn. Presidn

1.2 = Relacidn entro direcoidn del movimiento de controles ¥ los tableros

- Asogurar una correlacidén légioca entre la dircccidn de novimiento
del indicador y el oontfol corraspondionte ‘

~ Pard diales ciroulares o rectangulares (montados verticla u bori-~
zontalmonte) con escala fija e indicador mdévil, éste ne moverd ha-
cia la derocha o hacia arriba sits

S a) el control correspondiente gira en el sentido de lan agujas

*

del relo}
i b) la 1lave o palanca correspondiente se muove & la déréoha, ha-

cia arriba o alejundose del operario, . C

v, . '
. Y

PHILIPS AnoRHTIMA ' g
| YOCREAD ANOraMA CAFITULO VI1I - Fanoles : & w om fras | o . )







Lom dpton e s ¢ nchmive dv W RULA, L
1Mafor gq) goumenbe. Sus miemiy purive dol praple. CAHBIOE N - -
18ig, ma padeia sor COpin pral & parilelassvy pame pod . )

Tamptn g sosda asam i 8 @ Worow B, el o S pngy | oo ’
dquint 8 b woamos la (0w g temiesraba, Lo Pralify - !

e B (pkica guieh Thmla finsmebin, 184 Sud lewed
Corder ¢ Ltmamiloy @ue frrianddd o4 denche, -

T weitaOMY OvANICS

dou/)";‘.’i)

pefoung -~ IITA OTNLIIVD

x 2 - Pereles de instrurentos : _ _ | | | o o
ot 2.1 - Disei:o de paneles de instrumentos (zasculino) ' ‘ T
3 1935 o T
> 7] 1 -'Si hay pocos-
- /,’j!// : mentos y cont
z .coléquelos en
; y ) é.reﬁc 7
» o . .
T —rer 2 - Con mes inatr
: .7 . Ff/:/f tos y control
. - R ” - »
+ - - izl loque los mds
+ . v, tantes y aque
+ 7, o ue son usado
: // qQue n
/- - 0
...0-++~:-++-,;;7_//_/ T a.mem;d en o
AU I I B /%/// . 1-1-#-/’ . &area.
. H -0 A T++77%2d Y el resto en
. + LS , drea. ‘
“ e '3 = Donde los ins;
¢ e -~ ) ¢ ,Z/§ mwentos y conts
e - ;’-.'5.'// son todavia m
"t £ wercsog, coloc
. ' mas important
, esta area.
! *‘N?/ﬁ Aquellos de 11
SR ) ’
PR cia secundari:
- de uso menor !
_ .. te, en esta &
Y aquellos que
, ,;//_/J " gquieren poca
LA ~ecidn, o do un¢
peoo froouente
esta drou.







(e dovin wm 0 0
Teelar del aee w8 -

M auimive da o PWRLIFY,
Lt i manre guTibe Aol prepls

CAMBIOS ¢

— SpEEE. T T

T

i
/-—'f,ugclwn wla
; t] wen ¢z
ey
0 —
L gtomM

H
f.
)

] = £ IS {=jer |2 O vl ; ol ot Bl Bl £ 120 sl il 54 L0 B L Tgrum, AB ARr s o ae wlbs wtal A parCialagate, Lre Beb =
S e i g
-
x : X .
- 2.2 ~ Diseio de pansles de instrucentos (fezenino)
Qw 0 ) T :
£ 820 —_—— T ( - 5i hay pocos instrume
o &2 ////7 -~ y coniroles, coldqusl
3 - . ! G .
ég gg <, / _ / 1 feﬁ; esta drea.
= § b4 EIII
Q
O - -
z //i
>
& . °
530 + ""_f_w,’,j",/:/ e oy Con mds instrumentos ;
. + 227/;///' 5 U troles, coloque los m: -
* ﬁggy;fzéfa 79977, portantes y aquellos
2 + vl s
g . j?/“ L0 son usados mas 8 Tenut
e . ///”’7/4//,;" . esta drea. '
= RICAIAS -
2 + ;///////,’ ++-¢7 1Y el restoc en esta dare
L - A b9+ Aé% . '
e y o’f-//,c///,]l :
i . Donde los ingtrumentos
o . controles son todavia
3 }’0- 3 jzﬁﬁf nuserosos, colocar los
g - ' ,ﬁégg importantes en esta ar
_ Aquellos de importanci
215 6:: é;ACundaria o de usc meno
:¢4u2%ff cuente, en esta drea.

Y aquellos que requier
poca atencidn, o de us:

muy poc¢o f{rocuernte, ‘en
esta uroa.
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_ Hé - Por delimitacidn clara de loa jgrupos

ollo|| g d ¢
b, - Poz uso 4o colores ¢iforonton para_eada crups
L B= oA
S oz

OO0 000 OO0

b5 ~ Por diferonten planos de montaje

2.5 = Iluminacién da panclesa

~ Evitar reflcjos sobre el panel, provenientes de fuentes de luz

(1dmparas, ventanas, etoc.)
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4 ~ Divinoién de la escala ) .
0 ' -5 * 10 ' [ 10 -20

l‘lllllllllJ | N S S

Hotat
Nunca deberdn incluirse mds de 9 divisiones entre valorns sucesi=~
vos en una esocala.
6 - Letras, nimeros (tamai.os)
T Distancia de Altura
lectura (mm.) | (mm.)
< 500 2:3 Exprecando en una férmula se
= 900 - 4.5 ticne quot
= 1800 9 ,
- < 3600 18 h (altura m.) o Siotencia (m-)
=< 6000 30 200

6 - Helaciones de lotras  mimerosn

2/3 H

" 1234567890
.al)—-——— Espacion ontre letras o nimeros 1/6 H
1/6 H ' '

" Espacios entre palabras o cifras ‘2/3 B

7 - Tubla de dimensiones de fndicos (mf{nimas)

Diut Indice Altura (mm.j Fope- |gnpucion (mm .
de visi Nayor l Fedin] Nenor “;;. Ly l¥ ™
500 5¢5 { 4 2.3 | .13 10 .83 —  Yayor
:«. : 900 10 7.1 4.3 .23 18 1.50 Intorrodio

'- r 1800 19 08 14 l2 8 .6 046 36 3.00 ya . ’
. : ~enor
i 3600 39.4 |28.4 |17.2 92| 72 | 6.00 : ] | 1 f.l |

6000 65.8 l46.7 128.3 | 1.s0| 120 |10.00

L)
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FIGURA 12-12 - -
:;::no:\:f;;:;‘.ﬂ; R Anguio enire el plano de la taps \I
utilizadas en el di- det audideno y la linea que une el ccnrrq._\ .
’ )

soho do un suncu- de #sta taps con los labigs, en grados
lar. €l gralico mues-
tra ®l nomerc de
personas  para las
cuales sa  pjustsn
sdecuadamente dis-’
tancas y  otionta-

. giones ospecificas,
{Tomado de Er-
nest J. McCormick
Human  [ngineer.
ing (Nueva York:
McGraw-Hdi,  Inc.,
1857). pag. 448;
basado en ol traba-
jodo W C. Jones y
A, H. Inghis, “Devel.
opment of a Hand-
sot for Telephoro
Stotions”, Bell Sys-
tem Tochuucal Jour-
nal, Vol Xt, 1932,
pag. 62,

PRSP
s

P PO A

Centro de ia

u;; ded auddono

Plano de /s
tapa del audifono

:

Centimettos

TR S

Auricular tipe G.

. mente grande de personas debidamente medidas en las dimensiones requer;-
. ' - das, puede tomarse una decision riazonable de discno. :
' En la Figura 12.13 se mucstra un ¢jemplo concreto de la forma en que los
. " modelos anatémicos sirven como guia en ¢} diseio de equipos. ste discho
: ' ‘mejorado del pedal de un cargador fue desarrollado por la compania de di-
. . ' ) , seios industriales de Henry Dreyfuss, En todos los casos, 1a determinacion
oo ’ de las dimensiones relevantes constituye Ia primera fase del problema de
S ISP _ . construccion del modelo. La segunda lase la constituye la medicion en si de 1.
co T ' i una muestra representativa de ta poblaciébn. L
o ' Consideremos aldn otro ¢jemplo. Supongamos que nuestfo objelivo sea
LT ' disenar una silla que forma parte de un cquipo estindar en una oficina, De- v
S ben considerarse muchas formas distintas de cuerpos, alturas y pesos si
' * descamos ofrecer un nivel razonable de comodidad al mayor nitmero de usua-
. : rios potenciales. Trabajando en cste sentido, medimos una muestra repre-
IR sentativa de usuarios (e estas sillas. No obstante, debemos determinar pri-
S . ' mero: de qué dimensiones medibles es funcion la comodidad. Observamos
e . que la muestra cs bastante-dilerente si la oficina va a ser ocupada solamente
e por hombres o solamente por mujeres o una combinacion de hombres y mu- .
Pt ' T jeres, Las sillas para un jardin infantil presentan otro problema. En genceral,
oL _ entre mayor sca la diversidad de los usuarios menor serd el grudo de satis-
. faccién que pucda obtencrse para un usuario en particular. Av.i cuando esle
SR . T 428 s un argumento en favor de los discnos-exclusivos, debe balancearse con

. . v '
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! CoNaL  CoMmo  una

"3 LAdostudios da pre-

P 1
- PRI 1Y ""

ER N T O

Ty 07 sdministracén
T L2 de mano
i da obra

.t

" SISTEMAS SENSORIALES

: . "© 429 los costos adicionales de proveer mayor satisfaccidn
usuarios. (Ver pags. 479-86.}

a un namero menor de

Otro aspecto de los modelos de factores humanos estd relacionado con las

[}

.

capacidades sensoriales de los seres humanos, En este caso también deben
tomarse en cuenta las diferencias entre los individuos. Por ejemplo, una cier-
ta combinacion de colores puede producir mayoras niveles de aterwion en un
tipo de observadores que en otros. Un problema prictico es cl de determinar
qué color utilizar en una senal de parada en una carretera. Si ¢l color guar-
da rclacion con la productividad de los trabajadores, descuariamos saber de
qué color pintar las distintas partes de las miquinas. Otros ¢jemplos serian
Ia determinacién de fos colores dptimos para un salon de clases, una bibiio-
teca, una cafeteria de una empresa, ¢! pavimento de una calle o un tableso.
Parece ser que los colores afectan el comportamiento de tos individuos en
distintas formas, por ejemplo, ¢l grado de fatigamicnto, la atencion en gene-

« .,  FIGURA 12-13
Se tealizaton  es-
w0t y dibujos de-
tsilados del  padal
pota doterimanar su
wbicacon  final. €l
upn da disedada-
‘o1 de Honry Droy-
fluas conswtera que
ot padal dobe fun-

sxtansitn  del pie,

#6n del pie fueron
Sutremadaments
mportantas pars ef
~ Jdewanolio wnicial dal
“" Wonocantrel.  |To-
mado de Withiam F,
H. Purcen, AS.10.,
Designing for. Haa-
vy Dury (Phalaot.
ptra  Chitton Ca.ins
pany 1962} ]
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INDICADORES DE PRODUCCION

PHOCESO“DE DIRECCION.

VEHTAS NETAS = ROTACIOH DE ACTIVO
ACTIVO TOTAL

UTYLIDAD NETA = RENTABILIDAD DE LAS VENTAS
VENTAS HBETAS ‘

UTILIDAD META = RENTABILIDAD DEL CAMPO SOCiAL
CAPITAL SOCIAL

UTHLIDAD HETA = REMTABILIDAD DEL CAPITAL CDNfﬁBLE
CAPITAL CONTABLE

\-.‘ K

GASTOS DE ADMIMISTRACION = GASTOS DE ADMINISTRACION

COSTO DE VENTAS

EélRUCTURA FIHARCIERA

PASTVO TOTAL = GRAGD DE OBLEGACION

[ P,

ACTIVO TOTAL K

CAPITAL CONTABLE = GRADO DE LIQUIDEZ
ACTIVO FI 30

CREDITO BANCARIOS = DEPENDEMCIA BANCARIA
ACTIVO TOTAL

UTTLIDAD NETA = RENTABILIDAD CAPITAL SOCIAL
CAPITAL SOCHTAL

L

W
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IV

UTILIDAD NETA | o000 de
PASIVO TUIAL

Sequridad p/acreedores

ESTRUCTURA MERCADOLOGICA

Ah ) 3 ) 3 ) L,
MATERIA PRIMA Y MATERIALES _ Indice de Rbastecimiento

COSTO DE FRERICACION

COMPRAS AMIUALES

= Rotacidn de Créditos Pasivos
SALDO PRGHMEDIO DE
VENDEDQRES

GASTOS. DE VENTA Y DISTRIBUCTON _

Punto de Equilibrio '
MARGEN DE UTILIDAD )

GASTOS DE VENTA Y DISTRIBUCION

= Influcncia de la Venta y Distribucion
COsTC DE IO VENDIDO

ACTIVIDAD 1+ RODUCTORA

= ' \ -
MAQUINARFA Y EOUINO Grado de Mecanizacion

ACTIVC  TOTAL .

REPARACICNES Y MONTAJE
ACTIVO FIJO

Estade de Active Fijo

CAPACIDAD CONFIABILE

= Tasa de Inversidn
COSTO DE PRODUCCION ’




- o ' CANTIDAD PRODUCIDA
THORAS HOMBRE EMPLEADAS

= Productividad del T-abajo

=
COSTO DE LO PRODUCIDO . proguctividad Econdmita
CO3TO DE LOS IHSUMOS
PRECIO DE VENTA = productividad Mixta
. INSUMOS
S-PROCESD DE DISEAQ Azeptacidn del Mercado
DEVOLUCIGNES ’
H~CSTRUCTURN HUMAHA
' *“ ”~
NIUMERQ DE I-."MI’T,F','I\QE,E _ Rotacidn
NUMERO LE OBREROS Tipo de Retacidn
SALARIOS THDIRECTOS '§upr-rvi‘-:i6n
p SAIARIOS DIRECTOS mane de Ohra
LN T
SNIARIOS = Importancia de los Salarios
COsSTO DE FABRICACION
VENTAS WETAS = Ventas por Trabajador
NUMERO DE TRABAJADORES
3 1
P
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DIRECTORIO DE ALUMNOS DEL ' CURSO "ESTUDIO -DEL TRABAJO PARA EL INCREMENTOC
"DE LA PRODUCTIVIDAD" IMPARTIDO EN ESTA DIVISION DEL 6 AL 18 DE MAYO 1985,

" BERMEO URIBE HECTO
- s.C. T '

BLANCO MORENO JORGE ANTONIO
CONSTRUCCIONES CONDUCCIONES Y
PAVIMENTCS, S.A.

INGENIERC JEFE DE FRENTE
MINERIA No., 145

COL. ESCANDON

" DELEGACION MIGUEL HIDALGO

516-04-60

BLAKE SOLIS CARLOS ERNESTO
RCA, S. A. DE C.V.

. INGENIERO DE PROYECTOS

AV. CUITLAHUAC No. 2519
COL. SAN SALVADOR XOCHIMILCO

 DELEGACION AZCAPOTZALLCO

02870 MEXICO, D. F.
527-60-20 ext. 121

CASTANEDA MAYEN HUMBERTO
INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEQ
JEFE DEP. MECANICO

_EJE LAZAROC CARDENAS No. 152

COL. SAN BARTOLO ATEPEHUACAN
DELEGACION GUSTAWO A. MADERO
07730 MEXICO, D.F.

"567-66-00 ext. 20154

- CACHO GUTIERREZ GUADALUPE

CENTRO CAPACITACION
ADIESTRAMIENTO TEXTIL .

- ASESCR

- REFORMA No. 30

COL., SAN JUAN TOTOLTEPEC
NAUCALPAN DE JUAREZ
373-65-08

CEBALLOS SICILIA DIEGO RAUL -
UNIDAD DEPTO. BOMBEO SUR
RESIDENTE DE MOTOBOMBAS
AV, RIC CHURUBUSCO No.
COL., SAN JOSE ACULCO
DELEGACION IZTAPALAPA
02410 MEXICO, D.F.
657-29-05

1285

FCO. J. CLAVIJERO No, 13
CIRCUITO HISTORIADORES
SATELITE, EDO. DE MEXICO
562-26-52

TABASCO No. 206

COL. ROMA

DELEGACION CUAUHTEMOCC
06700 MEXICO, D.F.
514-37-81

PONIENTE 141 No. 742
DELEGACION MIGUEL HIDALGO
20260 MEXICO, D.F. ‘
399-02-50

AV. SUR 4 No. 229

‘COL. ACRICOLA ORIENTAL
" DELEGACION IZTARCALCO

08500 MEXICO, D.F.
558-11-42

QUEBRADA No. 409 DEPTO. 1
COL. NARVARTE

DELEGACION BENITO JUAREZ
03020 MEXICO, D.F.
530-22-12




ESTRADA DELGADQ VICENTE

- CAFES DE-VERACRUZ, S.A,

" SUPERVIOSR GRAL.

PRODUCCION

PRIV, GOBERNACION No. 15

-COL. FEDERAL

DELEGACION VENUSTIANO CARRANZA

- 15700 MEXICO, D.F.

. 762-98-74

-3a.-

iz.-

- INGENIERO DE AREA S

13.-

11,-

"GARCIA POLANCO FIDEL AIBERTO
-DIREC. SERV.

AERECS
PROCURADURIA GRAL. DE LA REP.

" HANGAR No. 14 AEROPUERTO INT.

763-60~11

GUZMAN ARNAUD MA. GABRIELA
GRUPO COMERCIAL MEXICANO

"ANALISTA DE SISTEMAS

FERNANDO DE ALBA IZTLIZOCHITL 27
COL. CHRERA . .

DELEGACION CUAUHTEMOC

Q6804 MEXICO, D.F.

JUAREZ TOVAR CARLOS ,
QUIMICA HENDEL, S.A. DE C.V.
GERENTE DE ING., INDUSTRIAL
KM. 20.5 CARR. A LAREDO
ECATEPEC EDO. DE MEXICO

787-18-99

MANSILLA RIC CARDENAS JUAN -

MARTINEZ MARTINEZ VICTOR
KIMBERLY CLARK DE MEXICO

AV. 1 No. 9 _
NAUCALPAN DE JUAREZ
576-10-22

MATUTE ESCORCHE PABLO RAFAEL
UNIVERSIDAD DEL VALLE DE MEXICO
CATEDRATICO

SADI CARNOT No. 57

COL. SAN RAFAEL .

DELEGACION CUAUHTEMOC

BRUNO TRAVEN No.

" CALLE CEBADA No.

NORTE 64 A No.
COL. RIO BLANCO _
DELEGACION GUSTAVO A. MADERO

3649

CALLE 39 No. 168 INT. 4
COL. IGNACIO ZARAGOZA

DELEGACION VENUSTIANO CARRANZA

15000 MEXICO, D.F.

JARDIN 74 TLACOPAC SONONGEL
DELEGACION ALVARO OBREGON,
01020 MEXICO, D.F.
548-24-13

OMEGA No. 239

"COL. COYORCAN

554-39-54

87
COL. GRAL, -ANAYA

25 DEPTO. 8
DEL. ALVARO OBREGON ‘

01210 MEXICO, D.F.

570-60-02

STA. MARTIA LA RIBERA No. 107-B

"COL. STA. MARIA LA RIBERA

DELEGACION CUAUHTEMOC

. 06400 MEXICO, D.F.

547-02~93



4, PATINQ 'PERA FRANCISCQ JAVIER

DIREC. GRAL. CONSTRUC Y- OPBRAC
HIDRAULICA
JEFE DE OFICINA

AV. GRAN CANAL Y ORIENTE 157 S/N

'~ COL. EL COYOL .
DELEGACION GUSTAVO A..MADERO
757-28-55 ‘

15.- SAAVEDRA LOZANO GERARDO

GRUPO COMERCIAL MEXICANA
ANALISTA DE SISTEMAS
FERNANDO DE ALVA IZTLIXOCHITZ No,
COL., OBRERA
‘DELEGACION CUAUHTEMOC

" 08600 MEXICO, D.F.
578-24-46

16.- LEOPOLDO SALAZAR NIETO
SoC. T,
~TECNICO AERONAUTICO
" . AV. FUERZA REREA No, 235
‘COL. AEROPUERTO INTERNACIONAL
571-26-Q0 -

17.- SANCHEZ DE LA FUENTE RAFAEL
' DIREC.- GRAL. DE GEOQOGRAFIA
" JEFE OFNA. FOTOGRAMETRIA NUMERICA
SAN ANTONICQ ABAD No. 124-5¢0. PISO
COL. TRANSITO :
578-72-00 ext. 185

‘18.- SANCHEZ ESTRADA "LUIS
s. C.T.
INGENIERO ESPECIALISTA
AV, UNIVERSIDAD. No. 70-4o. PISO
COL. NARVARTE s
530-60-21 .

B |

. 20.- SANCHEZ MEJIA JULIO CESAR

D. G. A., S.A.

. SUPERTNTENDENTE DE PRODUCCION
CUITLAHUAC No. 2519
XOCHIMANCAS -

.. DELEGACION AZCAPOTZALCO |

_527 60-20

21.—:VAZQUEZ ALANIS GILBERTO MANUEL
. 8. C.-T.

JEFE OFNA. DE PROYECTO -
_AV. UNIVERSIDAD No. 70- 4o.jPIso
COL. NARVARTE o )
DELEGACION BENITO JUAREZ
03020 MEXICO, DF..
B30=60=21 -

VALLE DE NIEMEN No. 67-3a. SECCION

VALLE DE ARAGON
ECATEPEC DE. MORELOS EDO DE MEXICO

_SUR 123 4a. AV. PLUTARCO ELIAS CALLES 19

COL. GABRIEL RAMOS MILLAN
DELEGACION IZTACALCO
08620 MEXICO, D.F.
657-98-60

HIDALGO No. 205

COL. SAN FCO. CULHUACAN
DELEGACION COYOACAN
04060 MEXICO, D.F.

XOCCTITLAN No, 6054

COL. ARAGON INGUARAN _
DELEGACION GUSTAVO A. MADERO -
07820 MEXICO, D.F. ‘
551-35-80

HUASTECA No. 81-1

COL, INDUSTRIAL

DELEGACION GUSTAVO A, MADERO
07800 MEXICO, DF..

759-12-84 -

MIRANDA No. 35-4
‘COL. ARAGON IA VILLA .
DELEGACION GUSTAVO A. MADERO

' 07000 MEXICO,- D.F,

577-17-03

AV, COYOACAN No. 1836-101-A
COL, DEL VALLE

.. DELEGACION BENITO JUAREZ

03100 MEXICO’D F.
524-47-05



