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INTRODUCCION

Los términos andlisis de operaciones, simplificacion del trabajo e
ingenieria de métodos se utilizan con frecuencia como sinénimos. En la
mayor parte de los casos se refieren a una técnica para aumentar la
produccion por unidad de tiempo y, en consecuencia, reducir el costo por

unidad.

Desde este momento, el desarrollo de las técnicas de la Ingenieria de
Métodos y simplificacion del trabajo progresé rapidamente. Hoy en dia la
Ingenieria de Métodos implica trabajo de analisis en dos etapas de la historia
de un producto. Inicialmente, el ingeniero de métodos esta encargado de

idear y preparar los centros de trabajo donde se fabricara el producto.

En segundo lugar, continuamente estudiara una y otra vez cada centro
de trabajo para hallar una mejor manera de elaborar el producto. Cuanto mas
completo sea el estudio de los métodos efectuado durante las etapas de
planeacién, tanto menor sera la necesidad de estudios de métodos

adicionales durante la vida del producto.

La Ingenieria de Meétodos implica la utilizacion de la capacidad
tecnoldgica. Principalmente porque debido a la ingenieria de métodos, el

mejoramiento de la productividad es un procedimiento sin fin.

Otro factor importante en el mejoramiento de la productividad es el
estudio de tiempos el cual esta ligado directamente con la ingenieria de
meétodos. Un buen analista de estudio de tiempos es un buen ingeniero de
métodos, puesto que su preparacion tiene a la ingenieria de métodos como

componente basico.



El analista en estudio de tiempos debe establecer los tiempos
permisibles para realizar una tarea determinada, para esto utiliza varias
técnicas como lo son: el estudio cronométrico de tiempos, datos estandares,
datos de los movimientos fundamentales, muestreo del trabajo vy

estimaciones basadas en datos historicos.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

ANTECEDENTES

Tecnofuego Sur, nace en el afio 1974 producto de la voluntad y
capacidad de sus principales directivos de desarrollar y aplicar, en el pais,
una tecnologia de equipo contra incendio que este en constante evolucion y
gue sea aplicable a instalaciones residenciales, comerciales, industriales

entre otras.

Su actividad principal se basa en el disefio, desarrollo, instalacion,
mantenimiento y comercializacion de equipos y sistemas de deteccién de
incendios. Se dedican al disefio y fabricacibn de vehiculos bomberiles y

equipos especiales para el combate de incendios y control de emergencias.

Se venden equipos contra incendio, seguridad y proteccion personal
ademas de prestar servicios de revisibn, mantenimiento y recarga de

extintores.

Tecnofuego Sur, asegura la disponibilidad de repuestos, ya que cuenta
con un stock permanente de materiales unicamente disponibles para los
usuarios de sus sistemas; disponibilidad que asegura una rapida y eficaz
colaboracién con el cliente, que ademas goza de seis (6) meses de garantia
en todas las instalaciones. Brindando inclusive a los usuarios la capacitaciéon
necesaria para la correcta utilizacion de las instalaciones y/o equipos,
ofreciendo también la visita periddica del personal de ventas que puede

brindar el apoyo técnico necesario.



La empresa cuenta con un Sistema de Gestion de la Calidad certificados
por FONDONORMA regido por las exigencias de la norma ISO 9001:2000 y
avalado por la certificacion internacional IQNet que les permite ofrecer

calidad y confianza en todos los productos y servicios.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Tecnofuego C.A esta ubicada en ciudades estratégicas a
nivel nacional, este proyecto de estudio de métodos es realizado en la
empresa Tecnofuego Sur C.A la cual es una gran distribuidora de materiales
y equipos relacionados con las areas de prevenciéon y control de incendios,
equipos para bomberos y seguridad industrial, la misma posee un almacén
donde son resguardados todos aquellos materiales y equipos que son
enviados desde la casa matriz Tecnofuego C.A, los mismos son enviados por
dos (2) conceptos: por pedido de un cliente que requiera dichos materiales o

equipos y para satisfacer la demanda a nivel de la zona sur de nuestro pais.

El problema a tratar se centra en la recepcion y distribucion de los
materiales y equipos del almacén en estantes, ya que la empresa no cuenta
con suficientes estantes para colocar la mercancia, por lo que la mayoria se
encuentra en el piso colocada en pilas que exceden los limites de ancho y
alto del espacio fisico disponible, (la distribucion esta realizada por lineas,

preestablecidas por la casa matriz Tecnofuego C.A.).



OBJETIVOS

< General

Formular una propuesta de mejoramiento de la distribucion del almacén,

para organizar los materiales y equipos en estantes, de acuerdo a su linea y

demanda.

% Especificos

v

Obtener la informacidon necesaria sobre la situacién actual

de la empresa Tecnofuego Sur C.A.

Describir detalladamente el proceso que se lleva a cabo.

Realizar un examen critico de la empresa.

Realizar el diagrama de procesos de la empresa.

Realizar la distribucién del lugar de trabajo reflejando el

recorrido o flujo de los materiales y equipos.

Analizar todas aquellas deficiencias que presenta el proceso

y a su vez presentar alternativas de solucion.



JUSTIFICACION

Este estudio de métodos sirve para lograr una distribucion mas acorde
con el trabajo despefiado en el almacén, de manera que la organizacion del
mismo permita trabajar de una forma mas segura, ya que las pilas de
productos con mas demanda (extintores de 10 Libras) representan un peligro
por ser tan altas e inestables, ademas este estudio nos pemitira realizar un
mejor aprovechamiento del espacio y reducir la fatiga del almacenista al
momento de acomodar los productos y prepararlos para su despacho.

LIMITACIONES

Solo se cuenta con el espacio fisico destinado para el almacén, ya que
la infraestructura no es propiedad de Tecnofuego Sur C.A. y no hay espacio

para una ampliacion.

El operario y la empresa no se encuentran abiertos al cambio y al

suministro de informacion especifica.



CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

UBICACION

Calle La Urbana, Edificio Monvilsa, Local 4, Puerto Ordaz, Estado

Bolivar.

OBJETIVOS

Ofrecer a sus clientes plena satisfaccion, confianza en sus productos y
servicios; mediante el mejoramiento continuo de la eficacia y revisién de sus
objetivos, contando con el apoyo y la capacitacion de su personal, avances
tecnoldgicos en todas las lineas que comercializan, sus mejores esfuerzos y
recursos materiales, sumados a la firme intencién de contribuir con la
preservacion del medio ambiente y ser estrictamente honestos para evitar la

decepcién de sus clientes.

PROCESO PRODUCTIVO

Tecnofuego Sur, C.A. es una empresa que se encarga principalmente
de la distribucion de la amplia gama de extintores para todas las necesidades
y usos. Son proveedores de la reconocida marca MAP, linea que abarca
desde la fabricacion de extintores portatiles hasta extintores sobre ruedas de

mayor capacidad para el uso industrial.
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También son representantes de la reconocida marca de extintores
industriales ANSUL utilizados en nuestro pais por la empresa petrolera.
Cuentan con un stock de repuestos que les permite ofrecer a los clientes un

servicio rapido y eficiente.

Ofrecen una gran variedad de equipos de deteccidon y extincion de
incendios. Productos de fabricacion nacional tales como: gabinetes, casetas,
carretes, hidrantes, lAmparas de emergencia, sefiales de seguridad, entre

otros.

Ademas cuentan con una variedad de productos importados como
centrales de deteccidén de incendios, bombas, valvulas, rociadores y demas
componentes de estos sistemas.

Realizan trabajos de ingenieria, disefio, instalacion y mantenimiento de

sistemas y equipos de deteccion y extincién de incendios.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

EXTINTORES

Uno de los sistemas mas comunes son los extintores portatiles (mal
llamados extinguidores). Estos equipos consisten en un cilindro metalico
presurizado que contiene un elemento extintor, en forma solid6 (polvo
quimico comunmente monofosfato amonico o bicarbonato de sodio), liquido
(por lo general agua, son muy raros los extintores de espuma), O de Gas

(generalmente CO2).

Por lo general su revision y mantenimiento es muy barato y facil. Los
extintores no autopropulsados como los de polvo y de agua pueden se les
puede verificar su buen estado de funcionamiento al observar un medidor de
presidn que se ubica en la parte superior del cilindro, donde con una aguja se
seflalan una zona roja (indica que el equipo estad descargado) y una zona

verde de seguridad (indica que el equipo esta cargado).

Los extintores a base de gas no poseen medidor(los de CO2), sin
embargo a todos los extintores se les coloca un pasador de seguridad que
traba las palancas de accionamiento y se asegura con un precinto

generalmente de plastico, esto asegura que el extintor no ha sido utilizado.

Para utilizar el extintor solo se debe romper el precinto sacar el pasador
y presionar las palancas para probar su efectividad, luego acercarse al fuego

y apuntar con la manguera a la base del fuego, esparciendo el producto de

lado a lado. Solo utilice un extintor después de dar aviso a alguien de la

emergencia y teniendo cerca siempre una salida libre.
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TIPOS DE EXTINTORES

% Manual: es aquel que podra ser usado por un operador
llevandolo suspendido de la mano y cuyo peso no excede los 25
Kg.

% Sobre Ruedas: es aquél que por tener un peso superior a los 25

Kg. es llevado sobre ruedas para su desplazamiento.

% De Bombeo: tiene capacidad entre 6 y 20 Its. Se pueden llevar
en la espalda o cargados en la mano hasta el sitio donde se

utilizaran. (en desuso).

SISTEMAS DE DETECCION DE INCENDIOS

®,

% Detectores de Calor: Es en definitiva un termostato, que abre un
circuito en funcién de las temperaturas registradas. Existen de
varios mecanismos de operacién, pero definitivamente se
distinguen dos: de temperatura fija, los cuales se activan cuando
la temperatura ambiental sube a niveles superiores a los
preestablecidos por el dispositivo, activando un sistema de
alarmas o un sistema extintor. Otros tipos son los de Rata de
incremento que se activan cuando la temperatura se eleva en

forma considerable en el ambiente muy aceleradamente.

14
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Detectores de humo: Los dispositivos de deteccién de humos se
encuentran en una gran variedad, dependiendo del uso que se le
dé y la tecnologia que se aplica. Basicamente son dispositivos
gue ante la deteccién de humos producidos por la combustion,
activan un sistema de extincion o alarma. Entro ellos
encontramos los detectores ionicos, fotoeléctricos, laser, térmicos
y de triple tecnologia. Estos detectores pueden pertenecer a una
red de deteccion de incendios de todo un piso de un edificio, en
conductos de ventilacién y individualmente en habitaciones, este
ultimo es el caso de los que funcionan con baterias y que solo
activan un pequefia alarma al detectar humo en la estancia en la

gue se encuentran (detectores de humo residenciales).

Estaciones manuales: Este mecanismo es un sistema de aviso
de incendio manual, accionado por una persona ante la deteccion
de un incendio. Este activa un sistema de alarmas para el
desalojo de los ocupantes de un edificio. Cuando el interruptor o
palanca es accionado no puede volver a su posicién original de
apagado sino por una llave, esto permite que el sistema no pueda

ser desactivado intencional o accidentalmente.

Rociadores de Agua: El agua produce el triple efecto de
extinguir las llamas, enfriarlas las superficies para evitar su
combustion, y llenar el lugar de vapor de agua el cual evita la
entrada de oxigeno esencial para la combustion. Por esto se
utilizan sistemas de rociadores de agua que arrojan este
elemento en forma de lluvia muy fina por aparatos llamados

sprinklers.

15



ESTUDIO DE TIEMPO Y DE MOVIMIENTO

% Estudio Del Trabajo

En cualquier sistema organizacional se habla, de trabajo, por lo que las
empresas realizan estudios que tratan de optimizar sus recursos para
obtener un bien y/o servicio. Por ello el trabajo representa la dinamica de la
empresa, ya que ésta presenta un factor primordial para aumentar su
productividad. Por ello comenzaremos definiendo lo que es el trabajo.
Durante cualquier proceso en donde intervenga el hombre, se trata de ser los
mas eficientes, es por ello que el Estudio del Trabajo nos presenta varias
técnicas para aumentar la productividad. Se entiende por estudio del trabajo,
genéricamente, ciertas técnicas, y en particular el estudio de métodos y la
medicion del trabajo, que se utilizan para examinar el trabajo humano en
todos sus contextos y que llevan sisteméaticamente a investigar todos los
factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion estudiada,
con el fin de efectuar mejoras. El estudio de trabajo se divide en dos ramas

gue son las siguientes:

% Estudio De Tiempos

Se define como un analisis cientifico y minucioso de los métodos y
aparatos utilizados para realizar un trabajo, el desarrollo de los detalles
practicos de la mejor manera de hacerlo y la determinacién del tiempo

necesario.

% Técnicas De Estudio De Tiempo

v' Cronometraje.

16



Datos estandares.
Sistemas de tiempos predeterminados.

Muestreo de trabajo.

D N N NN

Estimaciones basadas en datos historicos.

«+ Estudio De Movimientos

En 1760, un francés, Perronet, llevo a cabo amplios estudios de tiempo
acerca de la fabricacion de alfileres comunes No. 6 hasta llegar al estandar
de 494 piezas por hora. Sesenta afios mas tarde el economista inglés
Charles Babbage hizo estudios del tiempo en relaciones con los alfileres
comunes No. 11 y como resultado determiné que una libra de alfileres debia
fabricarse en 7.6892 horas, a pesar de todos estos estudios se le considera a
Frederick W. Taylor generalmente como el padre del moderno estudio de
tiempo en los Estados Unidos. Taylor empezé su trabajo en el estudio de
tiempos en 1881 cuando laboraba en la Midvale Steel Company de
Filadelfia. Después de 12 afios desarrollé un sistema basado en el concepto
de “tarea”, en el cual proponia que la administracién de una empresa debia
encargarse de planear el trabajo de cada empleado por lo menos con un dia
de anticipacién, y que cada hombre debia recibir instrucciones por escrito
gue describiera su tarea en detalle y le indicaran ademas los medios que

debia usar para efectuarla.

Cada trabajo debia tener un tiempo estandar fijado después de que se
hubieran realizado los estudios de tiempo necesarios por expertos; en el
proceso de la fijacibn de tiempos. Muchos directores de fabricas
aceptaron con beneplacito la técnica de la administracion del taller de

Taylor , con algunas modificaciones, obtuvieron resultados satisfactorios.

17



Los Gilberth también desarrollaron las técnicas de analisis ciclo grafico
para estudiar la trayectoria de los movimientos efectuados por un operario y
consiste en fijar una pequefia lampara eléctrica al dedo o la parte del cuerpo
en estudio, y registrar después fotograficamente los movimientos mientras
los operarios efectian el trabajo u operacion. La toma resultante es un
registro permanente de la trayectoria de los movimientos y puede analizarse

para lograr una posible mejora.

Carl G. Bart un colaborador de Taylor ide6 una regla de célculo para
produccion mediante la cual se podia determinar la combinacidn mas
eficiente de velocidades y alimentaciones para el corte de metales de
diversas durezas, considerado profundidad de corte, tamafio y vida de la
herramienta. Ademas investigé €l nimero de pie libras de trabajo que un
hombre podia efectuar en un dia.

En 1917, Henry Laurence Gantt ided algunas representaciones gréaficas
sencillas que permitian medir la actuacion del trabajo real y mostraban a la
vez claramente los programas proyectados. Tal medio hizo posible por
primera vez comparar el trabajo real con el plan original, y ajustar los
programas diarios segun la capacidad, el programa inicial y los requisitos de

los clientes.

También es conocido Gantt por su invencion de los sistemas de tareas y
bonificaciones o primas. El sistema de pagos de salarios de Gantt
recompensaba al operario su trabajo superior al estandar y eliminaba todo

castigo por falta de cumplimiento.

PRINCIPIOS DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

% Relativos al uso del cuerpo humano.

18
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Ambas manos deben comenzar y terminar simultdaneamente los
elementos o divisiones basicas de trabajo, y no deben estar
inactivas al mismo tiempo, excepto durante los periodos de
descanso.

Los movimientos de las manos deber ser simétricos y efectuarse
simultdneamente al alejarse del cuerpo y acercandose a éste.
Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o impetu
fisico como ayuda al obrero, y reducirse a un minimo cuando
haya que ser contrarrestado mediante su esfuerzo muscular.

Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en vez
de los rectilineos que impliquen cambios de direccion repentinos

y bruscos.

Deben emplearse el menor nimero de elementos o therbligs, y éstos se

deben limitar a los del mas bajo orden o clasificacion posible. Estas

clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo y el esfuerzo

requeridos para llevarlas a cabo, son:

Movimientos de dedos.

Movimientos de dedos y mufieca.

Movimientos de dedos, mufieca y antebrazo.

Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo y brazo.

Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo, brazo y todo el
cuerpo.

Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los
pies se ejecute al mismo tiempo que el efectuado con las
manos.

Los dedos cordial y pulgar son los mas fuertes para el trabajo.
Los pies no pueden accionar pedales eficientes cuando el

operario esta de pie.
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% Los movimientos de torsion deben realizarse con los dedos
flexionados.
% Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o

segmentos de los dedos, mas cercano a la palma de la mano.

DISPOSICION Y CONDICIONES EN EL SITIO DE TRABAJO

% Deben destinarse sitios fijos para toda herramienta y todo
material.

% Hay que utilizar depésitos con alimentacién por gravedad y
entrega por caida o deslizamiento para reducir los tiempos de
alcanzar y mover.

% Todos los materiales y las herramientas deben ubicarse dentro
del perimetro normal de trabajo, tanto en el plano horizontal como

en el vertical.

R/
L X4

Conviene proporcionar un asiento comodo al operario.

X3

% Se debe contar con el alumbrado, la ventilaciéon y la temperatura
adecuados.

DIAGRAMA DE PROCESOS Y SUS PRINCIPALES ACTIVIDADES

Este diagrama muestra la secuencia cronolégica de todas las
operaciones, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un
proceso de fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaque del producto terminado. Sefala la entrada de todos los

componentes y subconjuntos al conjunto principal. De igual manera que un

20



plano o dibujo de taller presenta en conjunto detalles de disefio como ajustes,
tolerancia y especificaciones, todos los detalles de fabricacion o
administracion se aprecian globalmente en un diagrama de operaciones de

proceso.

Cuando se elabora un diagrama de esta clase se utilizan dos simbolos:
un circulo pequefio, que generalmente tiene 10 mm (o 3/8 plg) de diametro,
para representar una operacion, y un cuadrado, con la misma medida por

lado, que representa una inspeccion.

Operacion:

“Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo
comun, la pieza, materia o producto del caso se modifica durante la

operacion.”

Inspeccién:

“Una inspeccion tiene lugar cuando la parte se somete a examen para

determinar su conformidad con una norma o estandar.”

DIAGRAMA DE CURSO O FLUJO DE PROCESO

Este diagrama contiene, en general, muchos mas detalles que el de
operaciones. Por lo tanto, no se adapta al caso de considerar en conjunto
ensambles aplicados. Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble
o sistema para lograr la mayor economia de la fabricacién, o en los
procedimientos aplicables a un componente o una sucesion de trabajos en
particular. Este diagrama flujo es especialmente util para poner de manifiesto

costos ocultos como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos
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temporales. Una vez expuestos estos periodos no productivos, el analista
puede proceder a su mejoramiento. Ademas de registrar las operaciones y
las inspecciones, el diagrama de flujo de proceso muestra todos los traslados
y retrasos de almacenamiento con los que tropieza un articulo en su

recorrido por la planta.

El diagrama de flujo de procesos del operario presenta el proceso desde
el punto de vista de las actividades que realice el operario. Para efectos de
andlisis y para ayudar a detectar y suprimir las ineficiencias, es conveniente
clasificar las acciones que sucedan durante un proceso en cinco categorias,
las dos antes mencionadas (operacion e inspeccion y las siguientes:
transporte, demora y almacenaje. Las siguientes definiciones incluyen el
significado que se les da a estas clasificaciones en la mayoria de las
situaciones que se pueden encontrar en la tarea de graficacion de procesos.

Transporte:

‘Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un

lugar a otro”

Demora: .

‘Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo, trabajo en
suspenso entre dos operaciones sucesivas, 0 abandono momentaneo, no

registrado, de cualquier objeto hasta que se necesite”.

Almacenaje:
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‘Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se lo
recibe o entrega mediante alguna forma de autorizacion o donde se guarda

con fines de referencia”.

Actividad Combinada:

“‘Siempre que se necesite ilustrar las actividades realizadas sean
concurrentemente o por el mismo operador en la misma estacion de trabajo,
los simbolos para esas actividades se combinan tal como aparece en el

ejemplo que representa la combinacién de operacién e inspeccion”.

ANALISIS DE LOS DIAGRAMAS DE OPERACIONES DE PROCESOS

De los cuatro puntos importantes, materiales, operaciones, inspecciones
y tiempo, el primero que se analiza es el de los materiales. Todos los
materiales opcionales, los acabados y las tolerancias se evaltan en cuanto a

su funcioén, confiabilidad, servicio y costo.

Después, se revisan las operaciones en busca de posibles métodos
opcionales de procedimiento, fabricacion, maquinado, o ensamblado y
cambios de herramienta y equipo. ¢Se pueden eliminar, combinar, modificar

o simplificar las operaciones?

Las inspecciones se analizan en busca de niveles de calidad, para
reemplazarlas con técnicas de muestreo durante el proceso o por medio de

la ampliacién del puesto o de operaciones relacionadas.
Los valores de tiempo se revisan en funcion de métodos y herramientas

alternativas y por supuesto, del uso de servicios externos para equipo de

aplicacion especial.
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ANALISIS DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS

Para superar la resistencia al cambio, es bueno usar las seis preguntas:

por qué, donde, cudl, cuando, quién y cdmo. Las preguntas, en secuencia

adecuada y las acciones esperadas, son como sigue:

1. (Cual es el objetivo? ¢ Por qué?
2. ¢Donde debe hacerse? ¢Por qué?
3. ¢Cuando debe hacerse? ¢Por qué?
4. ¢ Quién debe hacerlo? ¢Por qué?
5. ¢ Cémo debe hacerse? ¢Por qué?

1. Eliminar las actividades superfluas.

2. Combinar o cambiar el lugar.

3. Combinar o cambiar el tiempo.

4. Combinar o cambiar a la persona.
5. Simplificar o mejorar el método.

PASOS A SEGUIR PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS

Los pasos para la solucién de problemas son:

Paso 1. Seleccione y defina el problema.

Paso 2. Dividalo en partes y visualicelo en detalle.

Paso 3. Haga preguntas con la mente abierta.

Paso 4. Disefie una propuesta de mejora.

Paso 5. Ponga en marcha la propuesta.

Paso 6. Dé Seguimiento a la propuesta en marcha.

El diagrama de procesos se usa como ayuda para llevar a cabo el paso

2. La mayoria de los diagramas de flujo de procesos modernos contienen
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simbolos impresos de antemano e incluyen la parte de las preguntas del

paso 3. Algunos tienen espacio para la parte de la idea del paso 4.

DIAGRAMA DE FLUJO O RECORRIDO

El diagrama de flujo o recorrido es el esquema de la disposicion de los
pisos y edificios, que muestra la ubicacion de todas las actividades en el
diagrama de flujo de procesos. La ruta del material o del operario que se ha
graficado como el recorrido del proceso se sigue en el diagrama de flujo por
medio de lineas o con un hilo. Cada actividad se localiza y se identifica en el

diagrama de flujo por medio de un simbolo y un nimero que corresponden.

Si un movimiento se regresa sobre la misma ruta o se repite en la
misma direccion se deben usar lineas separadas para cada movimiento con

el fin de hacer resaltar esta accion de retroceso.

El diagrama de recorrido en un anexo necesario de cualquier diagrama
de flujo de procesos en el que el movimiento sea un factor importante, ya que
muestra los retrocesos, los recorridos excesivos y los congestionamientos de

trafico, al tiempo que sirve de guia para una mejor distribucion.

El analista de métodos debe familiarizarse bien con los diagramas de
operaciones y de flujo de proceso y de recorrido a fin de que esté capacitado
para aprovechar estos valiosos instrumentos en la resolucién de problemas.
Asi como existen diversos tipos de herramientas para efectuar un trabajo
determinado, hay también diversos disefios de diagramas que ayudaran a

resolver un problema dado de ingenieria.
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El analista debe saber las funciones o utilidad especificas de cada
diagrama de proceso, y emplear solamente aquellos que necesite para

resolver su problema concreto.

Tanto los diagramas de operaciones y de flujo de proceso, como el
diagrama de recorrido, tienen importancia en el desarrollo de mejoras. Su
utilizacion correcta ayudara a formular el problema, a resolverlo, a hacer que
se acepte su solucion y a implantar esta. Estos diagramas son auxiliares
descriptivos e informativos valiosos para entender un proceso y sus

actividades relacionadas.

Son muy eficaces para presentar ante la direccion de los métodos
mejorados, para adiestrar trabajadores en el método presente y para plantear
detalles pertinentes junto con el trabajo de distribucién en la planta.

EXAMEN CRITICO

Consiste en revisar, analizar, cuestionar, poner a prueba, escudrifiar la
informacion y los hechos que se tienen y que brinden la posibilidad con
espiritu critico, de buscar y plantear nuevas alternativas para realizar el

trabajo.
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ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO (OIT)

Antecedentes

La Organizacion Internacional del Trabajo fue creada en 1919, al
término de la Primera Guerra Mundial, cuando se reuni6 la Conferencia de la
Paz, primero en Paris y luego en Versalles. Ya en el siglo XIX dos
industriales, el galés Robert Owen (1771-1853) y el francés Daniel Legrand
(1783-1859), habian abogado por la creacion de una organizacion de este

tipo.

Las ideas que éstos formularon, tras haber sido puestas a prueba en la
Asociacion Internacional para la Proteccidon Legal de los Trabajadores,
fundada en Basilea en 1901, se incorporaron en la Constitucion de la
Organizacion Internacional del Trabajo, adoptada por la Conferencia de la
Paz en abril de 19109.

Su fundacién respondia, en primer lugar, a una preocupacion
humanitaria. La situaciéon de los trabajadores, a los que se explotaba sin
consideracion alguna por su salud, su vida familiar y su progreso profesional

y social, resultaba cada vez menos aceptable.

También se basO en motivaciones de caracter politico. De no mejorarse
la situacion de los trabajadores, cuyo numero crecia constantemente a causa
del proceso de industrializacién, éstos acabarian por originar conflictos

sociales, que podrian desembocar incluso en una revolucion.

La tercera motivacion fue de tipo economico. Cualquier industria o pais

gue adoptara medidas de reforma social se encontraria en situacion de
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desventaja frente a sus competidores, debido a las inevitables consecuencias

de tales medidas sobre los costos de produccion.

La Comision de Legislacion Internacional del Trabajo, instituida por la
Conferencia de la Paz, redacto la Constitucion de la OIT entre los meses de
enero y abril de 1919. Integraban esta Comision los representantes de nueve
paises (Bélgica, Cuba, Checoslovaquia, Estados Unidos, Francia, Italia,
Japoén, Polonia y Reino Unido) bajo la presidencia de Samuel Gompers,
presidente de la Federacion Estadounidense del Trabajo (AFL). Como
resultado de todo ello, se creaba una organizacion tripartita, Gnica en su
género, que reudne en sus Organos ejecutivos a los representantes de los
gobiernos, de los empleadores y de los trabajadores. La Constitucion de la
OIT se convirtié en la Parte Xlll del Tratado de Versalles.

La primera reunion de la Conferencia Internacional del Trabajo, que en
adelante tendria una periodicidad anual, se celebré a partir del 29 de octubre
de 1919 en Washington, y cada uno de los Estados Miembros envié dos
representantes gubernamentales, uno de las organizaciones de empleadores
y otro de las organizaciones de trabajadores. Se aprobaron durante dicha
reunion los seis primeros convenios internacionales del trabajo, que se
referian a las horas de trabajo en la industria, al desempleo, a la proteccion
de la maternidad, al trabajo nocturno de las mujeres y a la edad minima y al

trabajo nocturno de los menores en la industria.

El Consejo de Administracion, organo ejecutivo de la OIT elegido por la
Conferencia - la mitad de cuyos miembros son representantes
gubernamentales, una cuarta parte representantes de los trabajadores y la
cuarta parte restante representantes de los empleadores - eligié a Albert
Thomas como primer Director de la Oficina Internacional del Trabajo, quien
era un politico francés que demostraba un profundo interés por los problemas

sociales, y que fue miembro del Gobierno durante la guerra como
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responsable en materia de municiones. Dio un fuerte impulso a la
Organizacion desde el primer momento. En menos de dos afios, se

aprobaron 16 convenios internacionales del trabajo y 18 recomendaciones.

La OIT se establecié en Ginebra en el verano de 1920. Pronto, el celo
gue guid a la Organizacion en sus primeros afos fue atenuandose. Algunos
gobiernos opinaban que el nidmero de convenios era excesivo, que las
publicaciones eran demasiado criticas y que el presupuesto era muy elevado.
En consecuencia, era necesario proceder a una reduccion global. Sin
embargo, la Corte Internacional de Justicia declaro, a instancias del Gobierno
de Francia, que la reglamentacién internacional de las condiciones de trabajo
del sector agricola se encontraba asimismo dentro del &mbito de accién de la
OIT.

En 1926 se introdujo una innovacion importante: la Conferencia
Internacional del Trabajo cre6 un mecanismo para supervisar la aplicacion de
Sus normas, mecanismo que aun existe en nuestros dias. La Conferencia
cre6 una Comision de Expertos, compuesta por juristas independientes y
cuya mision consistia en examinar las memorias sometidas por los gobiernos

y presentar cada afio su propio informe a la Conferencia.

Albert Thomas fallecio repentinamente en 1932, tras haber logrado
durante 13 afos que la OIT mantuviera una fuerte presencia en el mundo. Su
sucesor, el inglés Harold Butler, adjunto de Albert Thomas desde la creacién
de la Organizacion. En este periodo, los representantes de los trabajadores y
los de los empleadores debatieron sobre el tema de la reduccion del numero
de horas de trabajo, sin lograr resultados apreciables. En 1934, durante la
presidencia de Franklin D. Roosevelt, los Estados Unidos, que no
pertenecian a la Sociedad de Naciones, se adhirieron a la OIT en calidad de

Miembro.
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En 1939, el estadounidense John Winant, antiguo Gobernador de New
Hampshire y primer director del sistema de seguridad de social de su pais,
gue ocupaba a la sazon el puesto de Director Adjunto de la OIT, sucedi6¢ a
Harold Butler, que habia presentado su dimision. Su principal tarea consistio
en preparar a la Organizacion para la guerra que ya era inminente. En mayo
de 1940, la situacion reinante en Suiza, pais que se encontraba aislado y
amenazado en el centro mismo de una Europa en guerra, indujo al nuevo
Director a trasladar temporalmente la sede de la Organizacién a Montreal, en
Canada. En 1941, el Presidente Roosevelt nombré a John Winant como
Embajador de los Estados Unidos en Londres, puesto en el que sustituy6 a

Joseph Kennedy.

En 1941, fue nombrado Director el irlandés Edward Phelan, quien
conocia perfectamente la OIT, puesto que habia participado en la redaccion
de su Constitucion. Habia desempefiado asimismo un importante papel
durante la reunion, en medio de la Segunda Guerra Mundial, de la
Conferencia Internacional del Trabajo en Filadelfia, a la que asistieron los
representantes de gobiernos, empleadores y trabajadores de 41 paises.

Los delegados aprobaron la Declaracion de Filadelfia que, como anexo
a la Constitucion, sigue siendo todavia la carta en la que se fijan los fines y
objetivos de la OIT.

En 1948, aun durante el mandato de Phelan, la Conferencia
Internacional del Trabajo adopt6é el Convenio sobre la libertad sindical y la
proteccion del derecho de sindicacion, 1948 (num. 87).

En 1948 fue nombrado al frente de la OIT el estadounidense David
Morse, quien desempefiaba importantes funciones, aunque de poca
notoriedad, dentro de la administracion del Presidente Harry Truman. David

Morse ocupoé el cargo hasta 1970. Durante este prolongado periodo de 22
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afos, el numero de Estados Miembros se duplicé, la Organizacién adquirié
su caracter universal, los paises industrializados quedaron en minoria frente
a los paises en desarrollo, el presupuesto se quintuplicé y el numero de
funcionarios de multiplico por cuatro. En 1960, la OIT cre6 en su sede de
Ginebra el Instituto Internacional de Estudios Laborales y, mas tarde, en
1965, el Centro Internacional de Perfeccionamiento Profesional y Técnico,
con sede en Turin. Por dltimo, en 1969, la OIT recibi6 el Premio Nobel de la

Paz, al conmemorar sus 50 afos de aniversario.

El britanico Wilfred Jenks, Director General desde 1970 hasta su
fallecimiento en 1973, hubo de hacer frente a una politizacion de los
problemas laborales debida al enfrentamiento Este-Oeste. En esta labor le
result6 de gran utilidad su profundo conocimiento de la Organizacion. De
hecho, habia sido coautor, junto con Edward Phelan, de la Declaracion de
Filadelfia. Jurista de renombre, se constituydé en firme defensor de los
derechos humanos, del imperio de la ley, del tripartismo y de la autoridad
moral de la OIT en relacién con los problemas internacionales. Realizé una
contribucion muy importante al desarrollo de las normas internacionales del
trabajo y del mecanismo de supervision de la aplicacion de éstas y, de
manera muy especial, a la promocion de la libertad sindical y del derecho
desindicacion.

Le sucedid6 en el cargo Francis Blanchard, que habia sido alto
funcionario del Gobierno de Francia y habia dedicado la mayor parte de su
carrera profesional a la OIT, participando activamente en el desarrollo de la
cooperacion técnica a gran escala. Diplomatico y hombre de principios,

desempenio el cargo durante 15 afios, de 1974 a 1989.

Cuando se produjo la crisis causada por la retirada de los Estados
Unidos de la Organizacién (entre 1977 y 1980), que dio lugar a una reduccion
del 25 por ciento del presupuesto de la Organizacion, logré evitar que los

31



dafnos fueran importantes. Los Estados Unidos se reincorporaron en la
Organizacion al iniciarse la administracion del Presidente Reagan. Durante
este periodo, la OIT continud resueltamente con su labor en defensa de los
derechos humanos. De este modo, la OIT desempefié un papel principal en
la lucha por librar a Polonia de la dictadura, al apoyar con todas sus fuerzas
la legalizacién del Sindicato Solidaridad segun lo dispuesto en el Convenio
sobre la libertad sindical y la proteccion del derecho de sindicacion, 1948

(num. 87), ratificado por Polonia en 1957.

En 1989, Michel Hansenne, antiguo Ministro del Trabajo y de la Funcion
Plblica de Bélgica, se convirtié en el primer Director General después del
final del periodo de la Guerra Fria. Reelegido en 1993, ha sefialado que su
objetivo primordial es el de lograr que la OIT entre en el siglo XXI con toda
la autoridad moral, competencia profesional y eficacia administrativa que la
Organizacion habia sido capaz de demostrar a lo largo de 75 afios. Frente a
los nuevos problemas que se plantean, tiene intencion de dotar a la OIT de
los medios necesarios para garantizar su plena participacion en las
principales reuniones internacionales en materia de desarrollo econémico y

social, con el fin de situar la justicia social en el centro de los debates.

A través de la politica de asociacion activa, ha puesto en marcha en la
OIT un proceso de mayor descentralizacidon de las actividades y de los

recursos que hasta ahora se localizaban en Ginebra.

El 4 de marzo de 1999, Juan Somavia, abogado de profesion asumio las
funciones de Director General. El Sr. Somavia, el noveno Director General de
la OIT, ha desarrollado una extensa y distinguida carrera en el servicio
publico y las relaciones internacionales, habiendo asumido, entre otras, las
funciones de presidente del Consejo Preparatorio de la Cumbre Mundial
sobre Desarrollo Social (celebrada en Copenhague en 1995) y Presidente del
Consejo Econdémico y Social de las Naciones Unidas (de 1993 a 1994).
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También ha desempefado las funciones de Embajador de Chile y Consejero
sobre cuestiones econdmicas y sociales del Ministerio de Asuntos Exteriores
de Chile.

LaO.l.T

Es un organismo especializado de las Naciones Unidas que procura
fomentar la justicia social y los derechos humanos y laborales
internacionalmente reconocidos. La OIT fue creada con el propdsito
primordial de adoptar normas internacionales que abordaran el problema de
las condiciones de trabajo que entrafiaban «injusticia, miseria y privaciones».
La estructura de la OIT esta conformada por tres érganos: la Conferencia
Internacional del Trabajo, el Consejo de Administracion y la Oficina

Internacional del Trabajo.

La OIT formula normas internacionales del trabajo, que revisten la forma
de convenios y de recomendaciones, por las que se fijan unas condiciones
minimas en materia de derechos laborales fundamentales: libertad sindical,
derecho de sindicacion, derecho de negociacion colectiva, abolicién del
trabajo forzoso, igualdad de oportunidades y de trato, asi como otras normas
por las que se regulan condiciones que abarcan todo el espectro de

cuestiones relacionadas con el trabajo.

Presta asistencia técnica, principalmente en los siguientes campos:
formacion y rehabilitaciéon profesionales; politica de empleo; administracion
del trabajo; legislacion del trabajo y relaciones laborales; condiciones de
trabajo; desarrollo gerencial cooperativas; seguridad social; estadisticas
laborales, seguridad y salud en el trabajo. Fomenta el desarrollo de
organizaciones independientes de empleadores y de trabajadores, y les

facilita formacion y asesoramiento técnico. Dentro del sistema de las
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Naciones Unidas, la OIT es la Unica organizacibn que cuenta con una
estructura tripartita, en la que los trabajadores y los empleadores participan
en pie de igualdad con los gobiernos en las labores de sus érganos de

administracion.

PREGUNTAS QUE SUGIERE LA ORGANIZACION INTERNACIONAL
DEL TRABAJO (OIT)

Existe una lista indicativa de preguntas utilizables al aplicar el
interrogatorio previsto en el estudio de métodos que sugiere la Organizacion

Internacional del Trabajo. Estan agrupadas bajo los siguientes epigrafes:

% Operaciones.
% Modelo.

% Condiciones exigidas por la inspeccion.

L)

% Manipulacion de materiales.

% Andlisis del proceso.

% Materiales

% Organizacion del trabajo.

% Herramientas y equipo.

% Condiciones del trabajo.

% Enriquecimiento de la tarea de cada puesto.

% Operaciones

v’ ¢ Qué proposito tiene la operacion?
v ¢Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso

afirmativo, ¢a qué se debe que sea necesario?
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¢ Es necesaria la operacién porque la anterior no se ejecuté
debidamente?

¢ Se prevido originalmente para rectificar algo que ya se
rectifico de otra manera?

Si se efectla para mejorar el aspecto exterior del producto,
¢cel costo suplementario que representa mejora las
posibilidades de venta?

¢El proposito de la operacién puede lograrse de otra
manera?

¢No podria el proveedor de material efectuarla en forma
mas economica?

¢La operacion se efectla para responder a las necesidades
de todos los que utilizan el producto?; ¢O se implant6 para
atender a las exigencias de uno o dos clientes nada mas?
¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad
de efectuar la que se estudia ahora?

¢La operacion se efectta por la fuerza de la costumbre?
¢Se implantd para reducir el costo de una operacién
anterior?; ¢0 de una operacion posterior?

¢Fue afadida por el departamento de ventas como
suplemento fuera de serie?

¢,Puede comprarse la pieza a menor costo?

Si se afladiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecucién de
otras?

¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el
mismo resultado?

Si la operacion se implant6 para rectificar una dificultad que
surge posteriormente, ¢,es posible que la operacién sea mas
costosa que la dificultad?

¢No cambiaron las circunstancias desde que se afadio la

operacion al proceso?
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v

¢ Podria combinarse la operacion con una operacion anterior

0 posterior?

<+ Modelo

v

¢, Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la
operacion?

¢ Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica de
fabricacion?

¢,Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el
modelo de modo que se reduzcan los costos?

¢No puede utilizarse una pieza de serie en vez de ésta?

¢, Cambiando el modelo se facilitaria la venta?; ¢ se ampliada
el mercado?

¢, No podria convertirse una pieza de serie para reemplazar
a ésta?

¢Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para
su utilidad?

¢ El costo suplementario que supondria mejorar el aspecto y
la utilidad del producto que darla compensado por un mayor
volumen de negocios?

¢El aspecto y la utilidad del producto son los mejores que se
puedan presentar en plaza por el mismo precio?

¢ Se utilizé el analisis del valor?

% Condiciones exigidas por lainspeccion

v

¢,Qué condiciones de inspeccion debe llenar esta

operacion?
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¢, Todos los interesados conocen esas condiciones?

¢, Qué condiciones se exigen en las operaciones anteriores y
posteriores?

Si se modifican las condiciones exigidas a esta operacion,
¢ sera mas facil de efectuar?

¢, Si se modifican las condiciones exigidas a la operacion
anterior. L ésta sera mas facil de efectuar?

.cSon realmente necesarias las normas de tolerancia,
variacion, acabado y demas?

¢, Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin
aumentar innecesariamente los costos?

¢ Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran
las normas?

¢Existe alguna forma de dar al producto acabado una
calidad superior a la actual?

¢Las normas aplicadas a este producto (u operacion) son
superiores, inferiores o iguales a las de productos (u
operaciones) similares?

¢, Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?
¢, Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?
Si se cambiaran las normas y las condiciones de inspeccion,
caumentarian o disminuiria las mermas, desperdicios y
gastos de la operacion, del taller o del sector?

¢Las tolerancias aplicadas en la practica son las mismas
que las indicadas en el plano?

¢,Concuerdan todos los interesados en lo que es la calidad
aceptable?

¢,Cuadles son las principales causas de que se rechace esta
pieza?

¢La norma de calidad estd precisamente definida o es

cuestion de apreciacion personal?
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% Manipulacioén de materiales

v ¢Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del
puesto de trabajo en proporcién con el tiempo invertido en
manipularlo en dicho puesto?

v' En caso contrario, ¢podrian encargarse de la manipulacién
los operarios de maquinas para que el cambio de ocupacién
les sirva de distraccion?

v ¢Deberian utilizarse carretillas de mano, eléctricas o
elevadoras de horquilla?

v’ ¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o
paletas especiales para manipular el material con facilidad y
sin dafnos?

v ¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los
materiales que llegan o que salen?

v’ ¢Se justifica un transportador? Y en caso afirmativo, ¢qué
tipo seria mas apropiado para el uso previsto?

v ¢Es posible aproximar entre ellos los puntos donde se
efectian las sucesivas fases de la operacion y resolver el
problema de la manipulacion aprovechando la fuerza de
gravedad?

v ¢Se puede empujar el material de un operario a otro a lo
largo del banco?

v ¢Se puede despachar el material desde un punto central
con un transportador?

v ¢El tamafio del recipiente o contenedor corresponde a la
cantidad de material que se va a trasladar?

v' ¢Puede el material llevarse hasta un punto central de
inspeccidn con un transportador?

v ¢Podria el operario inspeccionar su propio trabajo?
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¢Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el
material mas facilmente?

¢ Podria colocarse un recipiente en el puesto de trabajo sin
quitar el material?

¢Podria utilizarse con provecho un chigre eléctrico o
neumatico o cualquier otro dispositivo para izar?

Si se utiliza una grua de puente. ¢Funciona con rapidez y
precision?

¢Puede utilizarse un tractor con remolque? ¢Podria
reemplazarse el transportador por ese tractor o por un
ferrocarril de empresa industrial?

¢, Se podria aprovechar la fuerza de gravedad empezando la
primera operacion a un nivel mas alto?

¢ Se podrian usar canaletas para recoger el material y
hacerlo bajar hasta unos contenedores?

¢, Se resolveria mas facilmente el problema del curso y
manipulacion de los materiales trazando un cursograma
analitico?

¢ Esta el almacén en un lugar comodo?

¢Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en
lugares céntricos?

¢,Pueden utilizarse transportadores de un piso a otro?

¢, Se podrian utilizar en los puestos de trabajo recipientes de
materiales portatiles cuya altura llegue a la cintura?

¢ Es facil despachar las piezas a medida que se acaban?

¢, Se evitarla con una placa giratoria la necesidad de
desplazarse?

¢La materia prima que llega se podria descargar en el
primer puesto de trabajo para evitar la doble manipulacion?
¢Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de

trabajo para evitar la doble manipulacién?
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¢, Se podria evitar la necesidad de pesar las piezas si se
utilizaran recipientes estandarizados?

¢, Se eliminarian las operaciones con gria empleando un
montacargas hidraulico?

¢ Podria el operario entregar las piezas que acaba al puesto
de trabajo siguiente?

¢ Los recipientes son uniformes para poderlos apilar y evitar
gue ocupen demasiado espacio en el sucio?

¢, Se pueden comprar los materiales en tamafios mas faciles
de manipular?

¢, Se ahorrarian demoras si hubiera sefiales (luces. timbres,
etc.) que avisaran cuando se necesite mas material?

¢Se evitarian los agolpamientos con una mejor
programacion de las etapas?

¢ Se evitarian las esperas de la gria con una mejor
planificacion?

¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de

materiales para reducir la manipulacion y el transporte?

% Analisis del proceso

v

¢La operacién que se analiza puede combinarse con otra?
¢,No se puede eliminar?

¢Se podria descomponer la operacion para afiadir sus
diversos elementos a otras operaciones?

¢Podria algin elemento efectuarse con mejor resultado
como operacion aparte?

¢La sucesion de operaciones es la mejor posible? (O

mejoraria si se le modificara el orden?
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R/

¢Podria  efectuarse la misma operacibn en otro

departamento para evitar los costos de manipulacion?

v" ¢No seda conveniente hacer un estudio conciso de la
operacion estableciendo su curso grama analitico?

v' Si se madificara la operacion, ¢qué efecto tendria el cambio
sobre las demas operaciones?; ¢y sobre el producto
acabado?

v' Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, ¢se
justificaria el trabajo y el despliegue de actividad que
acarrearia el cambio?

v’ ¢ Podrian combinarse la operacién y la inspeccion?

v ¢El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando
esta acabado?

v' Si hubiera giras de inspeccion, ¢se eliminarian los
desperdicios, mermas y gastos injustificados?

v ¢Podrian fabricarse otras piezas similares utilizando el
mismo método, las mismas herramientas y la misma forma
de organizacion?

Materiales

v’ ¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?

v' ¢No podria reemplazarse por otro mas barato que
igualmente sirviera?

v ¢No se podria utilizar un material mas ligero?

v ¢El material se compra ya acondicionado para el uso?

v ¢Podria el abastecedor introducir reformas en la elaboraciéon
del material para mejorar su uso Yy disminuir los
desperdicios?

v ¢El material es entregado suficientemente limpio?
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¢Se compra en cantidades y dimensiones que lo hagan
cundir al maximo y reduzcan la merma y los retazos y cabos
inaprovechables?

¢, Se saca el maximo partido posible del material al cortarlo?;
¢y al elaborado?

.Son adecuados los demas materiales utilizados en la
elaboracion: aceites, agua, acidos, pintura, aire comprimido,
electricidad? ¢Se controla su uso y se trata de
economizarlos?

¢ Es razonable la proporcién entre los costos de material y
los de mano de obra?

¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso
de mermas y desperdicios?

.Se reducida el nimero de materiales utilizados si se
estandarizara la produccion?

¢No se podria hacer la pieza con sobrantes de material o
retazos inaprovechables?

¢Se podrian utilizar materiales nuevos: plastico, fibra
prensada, etc.?

¢ El proveedor de material lo somete a operaciones que no
son necesarias para el proceso estudiado?

¢, Se podrian utilizar materiales extruidos?

Si el material fuera de una calidad mas constante, ¢ podria
regularse mejor el proceso?

¢No se podria reemplazar la pieza de fundicion por una
pieza fabricada, para ahorrar en los costos de matrices y
moldeado?

¢, Sobra suficiente capacidad de producciéon para justificar
esa fabricacion adicional?

¢ El material es entregado sin bordes filosos ni rebabas?

¢, Se altera el material con el almacenamiento?
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¢ Se podrian evitar algunas de las dificultadas que surgen en
el taller si se inspeccionara mas cuidadosamente el material
cuando es entregado?

¢, Se podrian reducir los costos y demoras de inspeccién
efectuando la inspeccion por muestreo y clasificando a los
proveedores segun su fiabilidad?",

¢, Se podria hacer la pieza de manera mas econdémica con

retazos de material de otra calidad?

% Organizacion del trabajo

<

<N X X

¢ Como se atribuye la tarea al operario?

¢Estan las actividades tan bien reguladas que el operario
siempre tiene algo que hacer?

¢, Como se dan las instrucciones al operario?

¢, Como se consiguen los materiales?

¢, Como se entregan los planos y herramientas?

¢Hay control de la hora? En caso afirmativo, ¢como se
verifican la hora de comienzo y de fin de la tarea?

¢Hay muchas posibilidades de retrasarse en la oficina de
planos, el almacén de herramientas, el de materiales y en la
teneduria de libros del taller?

¢La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o
podria mejorarse?

¢, Los materiales estan bien situados?

¢, Si la operacion se efectia constantemente, ¢,cuanto tiempo
se pierde al principio y al final del turno en operaciones
preliminares y puesta en orden?

¢, Como se mide la cantidad de material acabado?
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¢ Existe un control preciso entre las piezas registradas y las
pagadas?

¢, Se podrian utilizar contadores automaticos?

¢, Qué clase de anotaciones deben hacer los operarios para
llenar las tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demas
fichas?

¢, Qué se hace con el trabajo defectuoso?

¢ Como esté organizada la entrega y mantenimiento de las
herramientas?

¢ Se llevan registros adecuados del desempefio de los
operarios?

..Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los
locales donde trabajardn y se les dan suficientes
explicaciones?

Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de
desemperio, ¢se averiguan las razones?

¢, Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?

¢Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios

por rendimiento segun el cual trabajan?

% Disposicién del lugar de trabajo

v

¢ Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacién
de los materiales?

¢Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento
eficaz?

¢, Proporciona la disposicion de la fabrica una seguridad
adecuada?

¢ Permite la disposicion de la fabrica realizar comodamente

el montaje?
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¢ Facilita la disposicion de la fabrica las relaciones sociales
entre los trabajadores?

¢ Estan los materiales bien situados en el lugar de trabajo?
¢Estdn las herramientas colocadas de manera que se
puedan asir sin reflexibn previa y sin la consiguiente
demora?

¢Existen superficies adecuadas de trabajo para las
operaciones secundarias, como la inspeccion y el
desbarbado?

¢ Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas
y desechos?

¢, Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al
operario, previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas,
enrejados de madera para los pisos mojados, etc.?

¢La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?
¢Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de
herramientas y calibradores?

¢Existen armarios para que los operarios puedan guardar

sus efectos personales?

% Herramientas y equipo

v

¢Podria idearse una plantilla que sirviera para varias
tareas?

¢Es suficiente el volumen de produccion para justificar
herramientas y dispositivos muy perfeccionados vy
especializados?

¢Podria utilizarse un dispositivo de alimentacion o carga

automatica?
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¢La plantilla no se podria hacer con material méas liviano o
ser de un modelo que lleve menos material y se maneje mas
facilmente?

¢ Existen otros dispositivos que puedan adaptarse para esta
tarea?

¢El modelo de la plantilla es el mas adecuado?

¢,Disminuida la calidad si se empleara un herramental mas
barato?

¢ Tiene la plantilla un modelo que favorezca al maximo la
economia de movimientos?

¢La pieza puede ponerse y quitarse rapidamente de la
plantilla?

¢Seria Gtil un mecanismo instantaneo mandado por leva
para ajustar la plantilla, la grapa o la tuerca?

¢, No se podrian instalar eyectores en el soporte para que la
pieza se soltara automaticamente cuando se abriera el
soporte?

.Se suministran las mismas herramientas a todos los
operarios?

¢, Si el trabajo tiene que ser exacto, ¢,se dan a los operarios
calibradores y demas instrumentos de medida adecuados?

¢ El equipo de madera esta en buen estado y los bancos no
tienen astillas levantadas?

¢, Se reducida la fatiga con un banco o pupitre especial que
evitara la necesidad de encorvarse, doblarse y estirarse?

¢ Es posible el montaje previo?

¢, Puede utilizarse un herramental universal?

¢,Puede reducirse el tiempo de montaje?

¢Las herramientas estan en posiciones calculadas para el
uso a fin de evitar la demora de la reflexion?

¢, Como se reponen los materiales utilizados?
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¢ Seria posible y provechoso proporcionar al operario un
chorro de aire accionado con la mano o con pedal?

¢, Se podria utilizar plantillas?

¢, Se podrian utilizar guias o chavetas de punta chata para
sostener la pieza?

¢, Qué hay que hacer para terminar la operacion y guardar

las herramientas y accesorios?

Condiciones de trabajo

<

¢Laluz es uniforme y suficiente en todo momento?

¢, Se ha eliminado el resplandor de todo el lugar de trabajo?
¢ Se proporciona en todo momento la temperatura mas
agradable?; y en caso contrario ¢no se podrian utilizar
ventiladores o estufas?

¢Se justificaria la instalacibn de aparatos de aire
acondicionado?

¢, Se pueden reducir los niveles de ruido?

¢, Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con
sistemas de evacuacion?

Si los pisos son de hormigon. ¢Se podrian poner enrejados
de madera o esteras, para que fuera mas agradable estar
de pie en ellos?

¢, Se puede proporcionar una silla?

¢, Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos
del trabajo?

.Se han tenido debidamente en cuenta los factores de
seguridad?

¢ Es el piso seguro vy liso, pero no resbaladizo?

¢, Se ensefo al trabajador a evitar los accidentes?
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¢, Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

¢Da la fabrica en todo momento impresion de orden y
pulcritud?

¢,Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

¢, Hace en la fabrica demasiado frio en invierno o falta el aire
en verano, sobre todo al principio de la primera jornada de la
semana?

¢ Estan los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

<

¢ Es la tarea aburrida o monétona?

¢Puede hacerse la operacion mas interesante?

¢Puede combinarse la operacibn con operaciones
precedentes o posteriores a fin de ampliarla?

¢, Cual es el tiempo del ciclo?

¢Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?
¢Puede el operario realizar la inspeccion de su propio
trabajo?

¢,Puede el operado desbarbar su propio trabajo?

¢Puede el operado efectuar el mantenimiento de sus
propias herramientas?

¢.Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle
gue programe el trabajo a su manera?

¢,Puede el operario hacer la pieza completa?

¢ Es posible y deseable la rotacion entre puestos de trabajo?
¢, Se puede aplicar la distribucion del trabajo organizada por
grupos?

¢Es posible y deseable el horario flexible?
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v ¢El ritmo de la operacion esta determinado por el de la
maquina?

v ¢Se pueden prever existencias reguladoras para permitir
variaciones en el ritmo de trabajo?

v ¢Recibe el operario regularmente informacion sobre su

rendimiento?

TECNICA DEL INTERROGATORIO
Es el medio para efectuar el examen critico sometiendo sucesivamente
cada actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas. Se tienen a

su vez dos fases:

FASE | (Consiste en describir los cincos elementos basicos)

El propésito Con qué Propdsito-objetivo- ¢qué?
El lugar Dénde Lugar-¢donde?
La sucesion En qué Sucesidn-secuencia/orden-¢,como?
La persona Por la qué Medios-¢,maquina?
Los medios Por los qué Persona -¢ individuos?

Se comprenden las actividades con objeto de: eliminar, combinar,

reordenar y reducir las operaciones factibles al cambio.

En esta primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio,
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada, el propdsito,
lugar, sucesion, persona y medios de ejecucion, y se le busca justificacion a

cada respuesta.
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Combinando las dos preguntas preliminares y las dos preguntas de

fondo de cada tema (proposito, lugar, etc.) se llega a la lista completa de

interrogaciones, es decir:

PROPOSITO:

LUGAR:

SUCESION:

PERSONA:

MEDIOS:

¢, Qué se hace?
¢Por qué se hace?
¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢, Que deberia hacerse?

¢ Donde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢En que otro lugar podria hacerse?
¢, Dénde deberia hacerse?

¢,Cuando se hace?

¢ Por qué se hace entonces?
¢,Cuando podria hacerse?
¢,Cuando deberia hacerse?

¢, Quién lo hace?
¢ Por qué lo hace esa persona?
¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

¢, Como se hace?
¢Por qué se hace de ese modo?
¢,De qué otro modo podria hacerse?

¢, Como deberia hacerse?
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Esas preguntas, en ese orden deben hacerse sistematicamente cada
vez que se empieza un estudio de métodos, porque son la condicién basica

de un buen resultado.

FASE Il (Preguntas de fondo)

Estas preguntas prolongan y detallan las preguntas preliminares para
determinar si, a fin de mejorar el método empleado, seria factible y preferible
reemplazar por otro el lugar, la sucesion, la persona, el medio o todos.
Investiga que se hace y el por que se hace segun el “debe ser”.

En esta se busca la posibilidad de plantear una nueva forma de hacer el

trabajo teniendo en cuenta las especificaciones de cada caso.

ANALISIS OPERACIONAL

Es un procedimiento sistematico utilizado para analizar todos los
elementos productivos y no productivos de una operacion con vista a su
mejoramiento, permitiendo asi incrementar la produccién por unidad de

tiempo y reducir los costos unitarios sin perjudicar la calidad.

En el andlisis operacional se deben considerar los siguientes aspectos:

K/
L X4

Los hechos deben examinarse como son y no como parecen.

X3

A5

Rechazar ideas preconcebidas.

7/
°0

Reto y escepticismos.

X4

Atencion continua y cuidadosa.

L)

Entre las bondades que permite esta técnica estan:

% Origina un mejor método de trabajo.
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% Simplifica los procedimientos operacionales.

¥ Maximiza el manejo de los materiales.

% Incrementa la efectividad del equipo.

% Aumenta la produccion y disminuye los costos unitarios.
% Mejora la calidad del producto final.

% Reduce los efectos de la impericia laboral.

% Mejora las condiciones de trabajo.

% Minimiza la fatiga del operario.

Aplicaciones y limitaciones del analisis critico operacional

La creencia que, a menudo prevalece en la mente de los directivos que
solamente estan enterados de un modo general de las técnicas de ingenieria
industrial es que, aunque el andlisis general puede ser capaz de producir
realizaciones meritorias en algunas lineas de trabajo o cierta industria, su

trabajo es diferente y esas técnicas son de poco o nulo valor para él.

Los principios de analisis operacional son fundamentales y pueden ser
aplicados a cualquier tipo o clase de trabajo. No hay diferencia entre el
problema de costo que el directivo pueda tener en el area de mantenimiento

0 en una linea de produccion de alto volumen parcialmente mecanizado.

Esta aplicacién tan amplia es posible porgue todo trabajo puede ser
descompuesto en elementos que son mas o menos basicos. Los métodos de
trabajo usados en tareas muy distintas presentan puntos de notable similitud
cuando son analizados detalladamente. Una mirada a las etapas del analisis
operacional, resalta el hecho de que la técnica puede ser aplicada a
cualquier tarea y que los principios del analisis operacional no estan
limitados en modo alguno por la naturaleza del trabajo que se esta haciendo.
Para aplicar los enfoques del analisis operacional para la mejora y la

automatizacion, se debe:
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% Observar o visualizar la operacion.
*» Preguntar.
% Estimar grados de mejora o automatizacion posible.

% Investigar los diez enfoques de mejora o automatizacion posible:

Disefio de una parte o de todo el conjunto.

Especificacion del material.

Proceso de fabricacion.

Objetivo de la operacion.

Exigencias de tolerancias.

Herramienta y velocidad, avances y profundidad de corte.
Analisis de corte.

Distribucién del puesto de trabajo.

Flujo de material.

Distribucién de planta.

AN N N Y N N N N N N

Comparar el método antiguo con el nuevo.

El répido progreso que se esta haciendo en todos los campos
(materiales, herramientas y proceso de fabricacion), requieren que cada
directivo y cada ingeniero industrial busque continuamente la mejora de
tareas. Nunca hablaran de mejor método, sin usar alguna clausula calificativa
que implique que alguna mejora es posible, aun cuando razones econémica
puedan hacer impracticable el realizar la mejora en el momento actual. Este
principio se aplica a todos los tipos de trabajo. Como resultado, el analisis
operacional no esta limitado al trabajo de produccion en masa, sino que
puede ser aplicado a producir economias en cualquier linea de trabajo en la
cual se gasten un gran numero de horas-hombre. Reciprocamente, es
probable que no sea beneficioso estudiar otra linea de trabajo si en ella sélo
estd ocupado un hombre, una parte de su tiempo.
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«» Analisis de los detalles

Una vez registrado todos los detalles de que consta el trabajo, el
siguiente paso es analizarlos para ver que acciones se pueden tomar. Para
analizar un trabajo de forma completa, el estudio de métodos utiliza unas
series de preguntas que deben aplicarse en cada detalle con el objeto de
justificar la existencia, el lugar, el orden, la persona y la forma en que se

ejecuta.

% Las preguntas mencionadas y su forma de usarla es la

siguiente:

¢Por qué se hace cada detalle?, ¢Para que sirve cada detalle?, la
repuesta a esta dos pregunta no justifica el proposito de cada detalle; esto
es, no viene a decir la razén de su existencia. Si estas pregunta no se
pueden contestarse razonablemente, no es necesario seguir analizando el
detalle, pues es ildgico pensar que si no se justifica su existencia si pueden

justificarse las circunstancias bajo las cuales se ejecuta el detalle.

Suponiendo que estas preguntas jpor que? y ¢para qué? pudieran
contestarse razonablemente, el siguiente paso es cuestionarse ¢ Donde debe
hacerse el detalle?, ¢ Cuando debe hacerse el detalle? ¢Quién debe hacer el
detalle?

La pregunta ¢donde? lleva a pensar y a investigar si el lugar, la maquina
etc., en que se hace el trabajo es el mas conveniente. La pregunta ¢ cuando?
conduce a investigar el tiempo, es decir, si el orden y las secuencias en que
se ejecutan los detalles son los mas adecuados. La pregunta ¢quién? hace
pensar e investigar si la persona que esta ejecutando el detalle es la mas

indicada.
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Después de haber tratado de justificar el lugar, secuencia y persona se
debe de tratar de justificar que la forma en que se esta haciendo el detalle es
la mas correcta. Por lo tanto, debe contestarse la pregunta. ¢ Como se hace
el detalle? Esta pregunta llevard a buscar una mejor forma de hacerlo. Esta
serie de preguntas proporcionas la forma de sistematizar la actitud inquisitiva

caracteristica del estudio de métodos.

Sin embargo, es muy dificil que la persona encargada del andlisis
conozca todas las repuestas a las preguntas mencionadas sin consultar con
otra persona. Asi que aqui es donde interviene otra de las caracteristicas de
la simplificacion, que es la de tener una mentalidad abierta y receptiva para
toda aquella informacién que pueda obtener, ya sea mediante la observaciéon
o la comunicacion. Ademas de este criterio estrictamente analitico, el estudio
del método exige que ésta mentalidad investigue las causas y no los efectos;
registren los hechos, no las opiniones y tome en cuenta las razones, no las

excusas.

% Desarrollo de un nuevo método para hacer el trabajo

Para desarrollar un mejor método para ejecutar el trabajo, es necesario
considerar las respuestas obtenidas. Las repuestas conducen a tomar las

siguientes acciones:

v/ Eliminar: si las primeras preguntas ¢ por qué? y ¢para qué?
no pudieron contestase en forma razonable, quiere decir
qgue el detalle bajo analisis no se justifica y debe ser
eliminado.

v' Cambiar: las repuesta a las preguntas ¢,cuando?, ¢dénde? y
¢quién? pueden lograr que se cambien las circunstancias

del lugar, tiempo y persona en que se ejecuta el trabajo.
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v/ Cambiar y reorganizar: si se tuvo la necesidad de cambiar
alguna de la circunstancia bajo las cuales se ejecuta el
trabajo, generalmente surgird la necesidad de cambiar
algunos detalles y reorganizarlos para obtener una
secuencia mas logica.

v' Simplificar: todos aquellos detalles que no hayan podido ser
eliminados, posiblemente puedan ser ejecutados en una
forma mas facil y rapida. La repuesta a la pregunta como,

llevara a simplificar la forma de ejecucion.

.,

% Aplicaciéon del nuevo método

Antes de instalar una mejora es necesario tener la seguridad de que la
solucién es practica bajo las condiciones de trabajo en que se va operar.
Para no olvidar nada se debe hacer una revision de la idea. Esta revision
debera incluir como partes fundamentales todos los aspectos econdmicos y
de seguridad, asi como otros factores: calidad del producto, cantidad de

fabricacion del producto, etc.

Si una vez considerados estos aspectos se ve que la proposicion es
buena y funcionara en la practica, hay que ver si se van a efectuar a otros
departamentos 0 a otras personas. Cuando esto sucede, hay que tener
cuidado de vigilar todos los aspectos humanos y psicolégicos, pues
generalmente son de mayor importancia y trascendencia que los otros. Si se
logra el entendimiento y la cooperacibn de la gente, disminuiran
enormemente las dificultades de implantacion y practicamente se asegura el

exito. Recuérdese que la cooperacion no se puede exigir, se tiene que ganar.
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Los intereses de los individuos afectados favorables o
desfavorablemente por una modificacion deben tenerse siempre en mente.
Por lo tanto, es conveniente, mantener informada con anticipacion a la gente
de los cambios que la afectaran. Tratar al personal con la categoria y
dignidad que se merece su calidad de humanos. Promover que todos den
sugerencias. Dar reconocimiento por su participacién a quien lo merezca. Ser
honesto en el uso de las sugerencias ajenas, explicar las razones por las que
una idea sugerida resulta impréctica y hacer sentir a la gente que forma parte

del esfuerzo comun por mejorar las condiciones de trabajo en la fabrica.

ENFOQUES PRIMARIOS

% Finalidad De La Operacién

Una cantidad excesiva de trabajo innecesario se efectia en la
actualidad. En muchos casos, el trabajo o proceso no se debe simplificar o
mejorar, sino que se debe eliminar por completo. Si un trabajo puede ser
suprimido no hay necesidad de gastar dinero en la implantacién de un nuevo
método mejorado. Ninguna interrupcion o demora se origina mientras se
desarrolla la prueba e implanta un método mejorado. No es necesario
adiestrar nuevos operarios para el nuevo método. EIl problema de renuncia
a los cambios se minimiza cuando se descarta un trabajo o actividad que se
descubrid que es necesario. En relacion con el trabajo de tramites, antes
de desarrollar una forma de transferir informacion, el analista debe
preguntarse “;Es realmente necesaria esta forma?”.  El programa de los
sistemas de control computarizados actuales podria reducir la generacion de
forma o medios de tramites administrativo con formato impreso. La mejor
manera para simplificar una operacion consiste en idear alguna forma de

conseguir iguales o mejores resultados sin ningun costo absoluto.
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Las operaciones innecesarias son frecuentemente resultado de una
planeacion inapropiada en el momento de iniciar el trabajo. Una vez
establecidos los procedimientos de rutina es dificil efectuar un cambio a un si
este permitiera eliminar una parte del trabajo y hacer mas faciles las labores
cuando se planea nuevos trabajos, el planeador incluira generalmente una
operacion extra si hubiera alguna posibilidad de que el producto fuese

rechazado sin el trabajo extra.

En muchas ocasiones puede originarse una operacion innecesaria
debido a la ejecucion inapropiada de una operacion previa. Habra que
realizar una segunda operacidén para retocar o hacer aceptable el trabajo

resultante de la primera.

Algunas veces se originan también operaciones innecesarias cuando se
produce una operacion para facilitar otra que la sigue. Al procurar eliminar
operaciones el analista debe considerar la cuestion: “;Se justifica una
operacion adicional por los ahorros que produciria una operacién

subsecuente?”.

Por otra parte, es posible dar lugar a una operacion innecesaria por

haberse pensado quedaria mayor atractivo de venta al producto.

Para eliminar, combinar o a cortar cada operacion, el analista debe
formular y contestar la siguiente pregunta: “;La herramienta o equipo de un

proveedor externo permitiria ejecutar la operacion mas econémicamente?”.

++ Disefio De La Pieza

El ingeniero de métodos con frecuencia se inclina a creer que una vez

gue un disefio ha sido ha sido aceptado solo queda planear su manufactura
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de la manera mas econdmica posible. Se reconoce que por lo general es
dificil introducir a un ligero cambio en el disefio; no obstante, un buen
analista de métodos debe revisar todo disefio en busca de mejoras posible.
Los diseflos no son permanentes y pueden cambiarse, y si resulta un
mejoramiento y la importancia del trabajo es significativa, entonces se debe

realizar el cambio sin cortapisas.

Para mejorar un disefio el analista debe tener presentes las siguientes

indicaciones para disefios de costo menor:

v" Reducir el numero de partes, simplificando el disefio.

v" Reducir el nimero de operaciones y la magnitud de los
recorridos en la fabricacion.

v" Uniendo mejor las parte y haciendo mas facil el acabado a
magquina y ensamblaje.

v/ Utilizar un mejor material.

v' Confiar en la exactitud de las operaciones “clave” en vez de

en series de limites sostenidos estrechamente.

La simplificaciéon del disefio se puede aplicar tanto a un proceso como

aun producto.

Solo en la medida que haya oportunidades de mejorar la productividad a
través de productos mejor disefiados, habra oportunidades similares para
mejorar el disefio de formas usadas en toda industria 0 negocio. Una vez que
una forma haya sido juzgada necesaria, entonces se podra estudiar el
mejoramiento de la recolecciéon de datos y del flujo de informacion. Los

siguientes criterios se aplican al desarrollo de formas:
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v' Mantener la simplicidad en el disefio de la forma,
conservando la cantidad necesaria de informacion de
entrada (con escritura a mano, mecanografia, procesador de
palabras) en un minimo.

v' Dejar espacios amplios para cada bit de la informacion,
permitiendo el uso de diferentes métodos de entrada.

v' Ordenar en un patrén légico la informacién de entrada.

v' Cadificar la forma en colores para facilitar su distribucion y
encauzamiento.

v Dejar margenes adecuados para facilitar la aplicacion de
medios de archivado.

v Reducir las formas para terminales de computadora, una

sola pagina.

®,

% Tolerancias Y Especificaciones

Muchas veces este punto se considera en parte al revisar el disefio. Sin
embargo, generalmente esto no es adecuado y conviene considerar el
asunto de las tolerancias y especificaciones independientemente de los otros

enfoques en el andlisis de la operacion.

Los disefiadores tienen una tendencia natural a establecer
especificaciones mas rigurosas de lo necesario cuando desarrollan un
producto. Esto se realiza por una o dos razones(1) una falta de apreciacion
de los elementos de costo, y (2) la creencia de que es necesario especificar
tolerancias y especificaciones mas estrechas de lo realmente necesario para
hacer que los departamentos de fabricacion se apeguen al intervalo de

tolerancias requerido.
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El analista de métodos debe estar versado en los asuntos de costos y
estar bien enterado de los que las especificaciones con limites mas estrechos

de lo necesario pueden hacer el precio de venta.

El analista debe estar alerta ante las especificaciones demasiado
liberales o demasiado restrictivas. El cierre de una tolerancia con frecuencia
facilita una operacion de ensamblado o algun otro paso subsecuente. Esto
puede estar econOmicamente justificado aunque aumenta el tiempo
necesario para realizar la operacion actual. A este respecto, el analista debe
tener presente que la tolerancia global es igual a la raiz cuadrada de la suma
de los cuadrados de las tolerancias individuales que comprende la tolerancia

global.

Enseguida del principio de las economias de operacion mediante
tolerancias y especificaciones correctas, esta la consideracion de establecer
el procedimiento de inspeccion ideal. Hay que considerar las posibilidades de
implantar la inspeccion en el sitio, la inspeccion de lote por lote o el control de
calidad estadistico.

Mediante la investigacion de tolerancias y especificaciones, y la
implantacion de medidas correctivas en casos necesarios, se reducen los
costos de inspeccién, se disminuye al minimo el desperdicio, se abaten los

costos de reparaciones y se mantiene una alta calidad.

« Material

Una de las primeras cuestiones que considera un ingeniero cuando
disefia un producto es: “;qué material se utilizara?”. Puesto que la capacidad
para elegir el material correcto depende del conocimiento que de los
materiales tenga el diseflador, y como es dificil escogerlo por la gran
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variedad de materiales disponibles, en muchas ocasiones es posible y

practico incorporar un material mejor y mas econémico a un disefio existente.

El analista de métodos debe tener en mente seis consideraciones
relativas a los materiales directos e indirectos utilizados en el proceso. Tales

son:

Hallar un material menos costoso.
Encontrar materiales mas faciles de procesar.
Emplear materiales en forma mas econdémica.

Utilizar materiales de desecho.

AN N NN

Usar mas econOmicamente los suministros y las
herramientas.

v Estandarizar los materiales.

Los precios de los materiales se pueden comparar por sus costos
basicos. Continuamente aparecen desarrollados de nuevos procesos para
producir y refinar materiales. Por tanto, un material que no era de precio

competitivo ayer puede serlo hoy.

Encontrar materiales mas factibles de procesar, generalmente hay un

material que es mas facil de procesar que otros.

Emplear materiales en forma mas econdmicas, un campo fecundo para
el andlisis de métodos es la posibilidad de emplear el material mas
econdmicamente. Si es alta la razon de la cantidad de material desperdiciado
a la de material aprovechado en el producto, se debe dar consideracion

entonces a lograr una mayor utilizacion.
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Utilizar materiales de desecho. La posibilidad de aprovechar materiales
que de otra manera se venderian como desecho no debe ser soslayada.
Algunas veces algunos subproductos que resultan de las partes no

trabajadas o de desperdicio ofrecen apreciables posibilidades de economias.

Usar mas econdémicamente los suministros y las herramientas. El uso

cabal de todos los suministros para talles debe ser alentado.

Estandarizar los materiales. El analista de métodos siempre debe estar
alerta a la posibilidad de estandarizar materiales. Hay que hacer el esfuerzo
para minimizar tamafos, formas, grados o calidades, etc.., de cada material

utilizado en la produccién y ensamble de productos.

La estandarizacion de materiales, como otras técnicas de mejoramiento
de métodos, es un proceso permanente. Requiere la cooperacion continua
entre personal de los departamentos de disefio, planeacioén de produccion t

de compras.

Desde el punto de vista del mejoramiento de los procesos de

manufactura hay que efectuar una investigacion de cuatro aspectos:

v' Al cambio de una operacioén, considerar los posibles efectos
sobre otras operaciones.

v Mecanizacién de las operaciones manuales.

v' Utilizaciébn de mejores maquinas y herramientas en las
operaciones mecanicas.

v' Operacién mas eficiente de los dispositivos e instalaciones

mecanicas.
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% Efectos Sobre Operaciones Posteriores Al Cambiar Una

Operacion Actual

Antes de modificar una operacion, hay que considerar los posibles
efectos perjudiciales sobre otras operaciones subsecuentes del proceso. El
reducir el costo de una operacion puede originar el encarecimiento de otras

operaciones.

La reorganizacion de las operaciones suele reducir economias.

Combinando operaciones, los costos pueden reducirse por lo general.

% Mecanizacion De Las Operaciones Manuales

En la actualidad, cualquier analista de métodos en ejercicio deberia
considerar el uso de herramientas y equipo de propdsito especial y
automatico, especialmente si la produccion es a gran escala. Notables entre
los mas recientes ofrecimientos a las Industrias son las maquinas y otro
equipo con control por programa, numéricamente controladas (NC) y

controladas por computadoras (CNC).

Esto proporciona un gran ahorro en mano de obra y las siguientes

ventajas:

Reduce el inventario de piezas en proceso.
Reduce los dafos debido al manejo de las partes.

Aminora la chatarra y los desechos.

DN N NN

Reduce el espacio en piso y el tiempo de produccion total.

Cada vez que se encuentre un trabajo manual pesado hay que

considerar su posible mecanizacion. La utilizacion de herramientas
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mecanizadas para ensamble, como aprieta tuercas y destornillador con
impulso propio, martillos neumaticos o eléctricos y alimentadores mecanicos,

generalmente es mas econdémica que el empleo de herramientas manuales.

Otras opciones son maquinas automaticas, de corte a la llama, con
laser, y de otras clases controladas por sefialamientos Opticos o trazos en
plantilla, o bien por memoria de computadora. La aplicacion de la
mecanizacion no solo se dirige a las operaciones de proceso sino también a

las de tramite.

% Utilizacion De Mejores Maquinas Y Herramientas

Si una operacibn se ejecuta mecanicamente existe siempre la
posibilidad de usar medios mas apropiados para el labrado a maquina. No
debe perderse de vista la posibilidad de emplear prensas. Este es uno de los
procesos mas rapidos para operaciones de conformado. La mecanizacién del

trabajo no solo se aplica al trabajo manual.

% Operacién Mas Eficiente De Los Dispositivos E Instalaciones

Mecanicas

Un buen consejo que no debe olvidar un analista de métodos es:
“‘disefiar para hacer dos al mismo tiempo”. En trabajos de prensa la
operacion con dados multiples suele ser mas econdmica que la de un solo
paso. Asimismo, siempre deben considerarse las cavidades mdultiples en
procesos de fundicion a presion, moldeo y otros procesos semejantes
cuando el volumen de produccion sea suficiente. El procurar la operacion
mas eficiente de los dispositivos e instalaciones mecanicas pagara siempre

buenos dividendos.
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% Preparacién Y Herramental

Uno de los elementos mas importantes a considerar en todos los tipos
de herramental y preparacion es el econémico. La preparacion de
herramental més ventajoso depende de:

La cantidad de piezas a producir.
La posibilidad de repeticion del pedido.
La mano de obra que se requiere.

Las condiciones de entrega.

AN N N N

El capital necesario.

Uno de los errores mas comunes entre el personal de planeacion de
procesos y disefio de herramientas es el de invertir sumas considerables en
dispositivos altamente economizadores si fuesen utilizados, pero rara vez se

usaran.

La ventaja econémica de bajos costos de mano de obra es el factor
dominante en la determinaciéon de un herramental a utilizar, por lo tanto, las
plantillas y los dispositivos de sujecién pueden ser convenientes aun donde
s6lo se produciran pequefias cantidades. Otras consideraciones, como mejor
inter cambiabilidad, mayor exactitud o reduccién de los problemas de mano
de obra, pueden ser razones poderosas para escoger un herramental

complicado, aunque por lo general este no es el caso.

La preparacion esta estrechamente ligada a la consideracion del
herramental, pues las herramientas a utilizar en un trabajo determinan
invariablemente los tiempos de preparacion y desmontaje. Se puede ver
facilmente que las operaciones de preparacién son de gran importancia en

un taller cuando las tandas de produccion son pequefas.
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Para desarrollar mejores métodos, el analista debe investigar la

preparacion y el herramental segun las tres formas siguientes:

v Reducir el tiempo de preparaciébn mediante una mejor
planeacién y control de la produccion.

v' Disefiar el herramental para utilizar la maquina a su plena
capacidad.

v Introducir herramientas mas eficientes.

% Condiciones De Trabajo

Hay que reconocer la importancia que tiene el ambiente de las aulas de
clases, por esto es justo que nos preocupemos por estas tanto como sea
posible, para permitir con eficiencia y entusiasmo sus actividades

académicas.

v/ Utilizar lamparas incandescentes con bulbos de material a
fin de disminuir el deslumbramiento esparciendo la luz sobre
una superficie mayor.

v' Lograr una aproximacion satisfactoria a la luz blanca para la
mayor parte de los usos empleando focos o lamparas
incandescentes, o bien unidades fluorescentes de la luz
blanca o una aproximacion a la luz solar media.

v' Eliminacién de toda sombra proporcionando el nivel correcto
de iluminacion en todos los puntos de la estacion de trabajo.
En vista del costo de la energia, se deben identificar bien las
areas con demasiada iluminacion, asi como las provistas de

alumbrado insuficiente.

67



v' Emplear el alumbrado mas eficiente que proporcione la

calidad y cantidad de luz deseada en el sitio de trabajo.

La luz solar cuando es abundante vy bien distribuida es preferiblemente
a la luz artificial, que es mas fatiga para el empleo. Desgraciadamente, es
muy dificil obtener en un local una iluminacion solar constante y suficiente a

lo largo del tiempo y del espacio.

El problema de la iluminacidon no se resuelve solamente con instalar
aparatos de iluminacién suficientemente potentes. Las investigaciones
efectuadas han demostrado que la visibilidad aumenta primero rapidamente
con la intensidad de iluminacion y después mas lentamente a medida que se
aproxima a su maximo, correspondiendo generalmente al alumbrado
individual, pero precisa tener en cuenta el fenomeno de deslumbramiento del

operario.

La iluminacion interior de las estaciones de trabajo puede ser directa,
indirecta semi-indirecta. La iluminacién directa tiende a proporcionar sobre un
plano util una iluminacion determinada, repartida tan uniformemente como
sea posible sobre toda la extension ambiente poco agradable. La iluminacion
indirecta es preferible cuando se quiere iluminar el conjunto de un local tan
uniformemente posible. La luz dirigida sobre un techo, que se conserva
blanco y mate, se difunde hacia abajo. La temperatura semi-directa esta

constituida como un proceso intermedio.

s Temperatura

El cuerpo humano trata naturalmente de conservar una temperatura
media constante de unos 36 °C. Cuando el cuerpo humano se expone a

temperaturas inusitadamente altas, se origina una gran transpiracion y gran
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cantidad de sudor se evapora de la piel. En la transpiracion sale también
cloruro de sodio a través de los poros y queda ahi como residuo de la
evaporacion. Todo esto es una pérdida directa del sistema y puede alterar el
equilibrio normal de los liquidos de organismo. El resultado se traduce en
fatiga y calambres por el calor, que ocasionan a su vez una disminucion en al
produccion. La actuacion de un buen operario decrece tan rapidamente como

la de un operario promedio y la de uno menos que mediano.

Por otra parte, estudios detallados han revelado que el frio también
ocasiona alteraciones en el ritmo normal de las personas en este caso a los
operadores. La temperatura debe regularse de manera que permanezca
entre unos 19 y 24°C durante todo el afio para obtener el mayor rendimiento
de los operarios en la estacion de trabajo.

% Ventilaciéon

La ventilacion también desempefia un importante papel en el control de
la fatiga del operario. Se ha comprobado que gases, vapores, humos, polvos
y toda clase de olores causan fatiga que aminora la eficiencia fisica de un
trabajador, y suele originar tensiones mentales. Los resultados de laboratorio
indican que el efecto deprimente de una mala ventilacién esta asociada al

movimiento del aire y a su temperatura y humedad.

Cuando se eleva el grado de humedad, el enfriamiento por medio de la
evaporacion decrece rapidamente, reduciendo la capacidad del organismo
para disipar el calor. Estas condiciones aceleran el ritmo cardiaco, elevan la
temperatura del cuerpo y producen una lenta recuperacion después de las

labores, dando por resultado una fatiga considerable.
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« Ruido

Tanto los ruidos estridentes como los monétonos, fatigan al operario.
Ruidos intermitentes o constantes tienen también a excitar emocionalmente a
una persona, alterando su estado de animo y dificultando que realice un
trabajo de precision. Controversias, conflictos personales y otras formas de
mala conducta entre las personas, pueden ser atribuidos con frecuencia a

ruidos perturbadores.

Se ha demostrado experimentalmente que niveles de ruido irritantes
aceleran el pulso, elevan la precisidbn sanguinea y aun llegan a ocasionar
irregularidades en el ritmo cardiaco. Para contrarrestar el efecto del ruido, el
sistema del organismo se presiona, llegando a producir estados de

neurastenia.

% Promocién Del Orden, La Limpieza Y ElI Cuidado De Los

Locales

Un buen programa de cuidado y conservacion en instalaciones, 1)
disminuira los peligros de incendios, 2) reducird los accidentes, 3) conservara

el espacio de trabajo y 4) mejorara el animo del personal.

Las estadisticas de accidentes indican que un gran porcentaje de
accidentes es el resultado de un cuidado deficiente del local donde se
encuentra. Se ha citado muchas veces la expresién “un lugar para cada cosa

y cada cosa en su lugar” como la base del orden en el trabajo.

Cuando la disposicion general en una planta fisica revela el deseo de la

direccién, el personal en conservar el orden, la limpieza y el cuidado del
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lugar, los obreros se inclinaran en seguir el ejemplo y aplicardn las

correspondientes.

% Eliminaciéon de elementos irritantes y nocivos como polvo,

humo, vapores, gases y nieblas.

Los desechos de esta clase generados por las diversas causas,

constituyen una de las dificultades que tienen que afrontar algunas personas.

La siguiente clasificacién de los polvos, realizada por el consejo nacional de

seguridad de Estados Unidos dara una idea del problema:

v
v

Polvos irritantes, como los metélicos y de piedras o rocas.
Polvos corrosivos, como los de sosa y cal.

Polvos venenosos, como los provenientes de plomo,
arsénico o mercurio.

Polvos derivados de pieles, plumas y pelo, que pueden

contener gérmenes que posiblemente infecten a la persona.

Pueden evitarse todos estos empleando los medios adecuados, como:

sistemas de escape 0 extraccion, aislamiento total del proceso, dispositivos

humedecedores o de absorcion. EI método mas efectivo de control de polvos

y vapores es, probablemente, el uso de sistemas de escape 0 extraccion

locales, en los que se instala una campana de aspiracion de las sustancias a

eliminas en el propio sitio de generacion. Un ventilador aspira e impele el aire

contaminando a través de tubos o conductos metalicos al exterior o algun

lugar en especial para su eliminacion. Las dimensiones del conducto de

escape es un detalle importante a determinar para que se tenga una

instalaciéon satisfactoria.
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<+ El Color

Existe una dinamica de los colores que se fundamenta en el estudio
cientifico de las reacciones mentales y fisicas del hombre ante los colores y
sus diferentes combinaciones. Estudios realizados demuestran que ciertos
colores tienen tendencia a estimular la actividad fisica y mental del hombre
mientras que otros producen efectos inversos: depresion fisica,

debilitamiento de las reacciones del sistema nervioso, etc.

De todos los colores, el verde claro es el mas sedante con cualquier
iluminacioén. El amarillo es el color mas visible y el naranja el que mas llama

la atencion.

El negro sobre el amarillo, representa la combinacion mas legible, pero
no es la mas satisfactoria para todos los tipos de alumbrado. Después siguen
por orden de visibilidad: verde sobre blanco, azul sobre blanco y blanco
sobre negro.

La pintura empleada en revestimiento interior de locales, no tiene por
funcion solamente proteger los materiales que recubre, sino que intervienen
también desde el punto de vista higiénico, gracias a su accion por adicién de
modernos bactericidas que se le incorporan, pero su efecto psicologico sobre
el personal que permanece en el local, constituye un factor que debe tenerse
en cuenta; porque repercute sobre el estado de animo de este personal y

sobre su rendimiento.

% Manejo De Materiales

El manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento, tiempo,

lugar, cantidad y espacio. Primero, el manejo de materiales debe asegurar
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que las partes, materia prima, material en proceso, productos terminados y
suministros se desplacen periédicamente de lugar a lugar. Segundo, como
cada operacion del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un
punto particular, el eficaz manejo de los materiales asegura que ningun
proceso de produccion o usuario sera afectado por la llegada oportuna del
material no demasiado anticipada o muy tardia. Tercero, el manejo de
materiales debe asegurar que el personal entregue el material al lugar
correcto. Cuarto, el manejo de materiales debe asegurar que los materiales

sean entregados en cada lugar en la cantidad correcta.

El manejo adecuado de los materiales permite, por lo tanto, la entrega
de un surtido adecuado en el momento oportuno y en condiciones

apropiadas en el punto de empleo y con menor costo total.

Los beneficios tangibles e intangibles del manejo de materiales pueden
reducirse a cuatro objetivos principales, segun la American Material Handling
Society, que son:

1. Reduccién de costos de manejo.

v" Reduccidn de costos de mano de obra.

v" Reduccion de costos de materiales.

v' Reduccién de costos de gastos generales.

2. Aumento de capacidad.
v" Incremento de produccion.

v Incremento de capacidad de almacenamiento.
v Mejoramiento de la distribucién del equipo.
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3. Mejora en las condiciones de trabajo.

v' Aumento en la seguridad.
v' Disminucion de la fatiga.
v' Mayores comodidades al personal.

4. Mejor distribucion.

Mejora en el sistema de manejo.
Mejora en las instalaciones de recorrido.
Localizacién estratégica de almacenes.

Mejoramiento en el servicio a usuarios.

NN NN

Incremento en la disponibilidad del producto.

Considerando los cuatro puntos siguientes es posible reducir el tiempo y

la energia empleados en el manejo de materiales.

v" Reducir el tiempo destinado a recoger el material.

v" Reducir la manipulacién de materiales recurriendo a equipo
mecanico.

v' Hacer mejor uso de los dispositivos de manejo existentes.

v' Manejar los materiales con el mayor cuidado.

El analista debe estar siempre alerta para eliminar cualquier deficiencia
en el manejo de materiales. Se deben considerar los siguientes principios

fundamentales para realizar un mejor trabajo en esa operacion:

v" El manejo de materiales debe ser integrado con la

administracion de los mismos.
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La gravedad puede ser utilizada con frecuencia para mover
materiales econémicamente.
El tiempo de espera (o Terminal) del equipo de manejo de
materiales se debe mantener en un minimo.
el costo por unidad del manejo de materiales disminuye al
aumentar la magnitud de la produccion, hasta llegar a la
capacidad de la planta.
Cuando aumenta el tamafio de la unidad a manejar, ocurre
generalmente una disminucion correspondiente en el costo
unitario del manejo de materiales.
Un equipo flexible de manejo de material, capaz de una
amplia variedad de usos o aplicaciones, se debe considerar
como alternativa cuando se piensa usar equipo de manejo
con caracteristicas especiales.
Las reparaciones y el mantenimiento preventivo se deben
planear bien antes de la seleccion de equipo para manejo
de materiales.

Generalmente es mejor el movimiento de materiales en
linea recta.
Los equipos de manejo de materiales, como el equipo de
produccién, llegan a ser anticuados. Los modernos equipos

de manejo tienen medios que incrementan la productividad.

Distribucion Del Equipo En La Planta

El principal objetivo de la distribucion efectiva del equipo en la planta es

desarrollar un sistema de produccién que permita la fabricacion del numero

de productos deseado, con la calidad también desea y al menor costo

posible. Por tanto, la distribucién del equipo es un elemento importante de

todo un sistema de produccion que abarca las tarjetas de operacion, control
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de inventarios, manejo de materiales, programacion, encaminamiento y

recorrido y despacho del trabajo.

Aunque es dificil y costoso hacer en disposiciones que ya existen, el
analista de métodos debe adiestrarse en revisar con 0jo critico toda porcion

de cada distribucion que considere.

o,

% Tipos De Distribuciones

Toda distribucion corresponde a uno o a la combinacién de dos tipos
bésicos de distribucion. Estos tipos son: rectilineo, o por producto, y el
funcional, o por proceso. En la distribucion en linea recta a la maquinaria se
sitta de modo que la circulacién o flujo de una operacién a la siguiente, es
minima para cada clase de producto. La distribucion por proceso o funcional

consiste en la agrupacion de instalaciones o maquinas semejantes.

No existen dos plantas que tengan distribuciones idénticas aunque la
naturaleza de sus operaciones sea similar. Muchas veces conviene una
combinaciéon de agrupamientos, por proceso y por producto. Cualquiera que
sea el tipo de agrupacion que se considere, el analista debe tener en cuenta

los siguientes puntos principales para el mejoramiento de la distribucion:

v" Produccién en serie, el material puesto a un lado debe estar
en condiciones de entrar a la siguiente operacion.

v' Produccién diversificada, la distribucion debe permitir
costos, traslados y entregas, y el material debe estar
convenientemente al alcance del operario.

v' Acceso, el operario debe tener facil acceso visual a las
estaciones de trabajo, sobre todo a las porciones de

aquellas que requieren control.
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v Disefio de la estacion, debe permitir a los operadores
cambiar de posicion regularmente durante el periodo de
trabajo.Operaciones de maquinas multiples, el equipo debe
estar agrupado alrededor del operario.

v Acumulacion eficiencia de productos, las areas de
almacenamiento tienes que estar dispuestas de modo que
se aminoren la busca y el doble manejo o manipulacion.

v' Mayor eficiencia del obrero, los sitios de servicios deben
estar cerca de las areas de produccion.

v" En las oficinas, debe haber una distancia de separacién

entre los empleados de por lo menos 1.5 m.

En toda probabilidad pueden encontrarse posibilidades de mejorar una
distribucién de equipo en planta si se buscan sistematicamente. Deberan
disponerse las estaciones de trabajo y las maquinas de manera que
permitan el proceso mas eficiente de un producto con el minimo de
manipulacion. No se haga cambio alguno en una distribucién hasta hacer un

estudio detallado de todos los factores que intervienen.

El analista de métodos debe aprender a reconocer una distribucion
deficiente y presentar hechos al ingeniero de fabrica o planta para su
consideracion deficiente. Cuando se hacen nuevas disposiciones 0 se
cambian las ya existentes, el analista debe hacer recomendaciones que no
s6lo deben ser efectivas sino también reducir las dificultades para hacer

cambios futuros.
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CAPITULO IV

DISENO METODOLOGICO

TIPO DE ESTUDIO

De acuerdo al problema planteado referido a la distribucién de la
mercancia en los estantes del almacén de la empresa Tecnofuego Sur C.A,
se define el disefio de investigacion como la estrategia general en el contexto
del estudio propuesto, que permite orientar desde el punto de vista técnico y
guiar todo el proceso de investigacion, desde la recoleccién de los primeros
datos hasta el andlisis e interpretacién de los mismos en funciéon de los

objetivos definidos en la presente investigacion.

El estudio propuesto se adecua a los propdsitos de la investigacion no
experimental, también conocida como investigacion Ex Post Facto, término
que proviene del latin y significa después de ocurridos los hechos. De
acuerdo con Kerlinger (1983) la investigacién Ex Post Facto es un tipo de “...
investigacion sistematica en la que el investigador no tiene control sobre las
variables independientes porque ya ocurrieron los hechos o porque son
intrinsecamente manipulables,”. En la investigacion Ex Post Facto los
cambios en la variable independiente ya ocurrieron y el investigador tiene
gue limitarse a la observaciébn de situaciones ya existentes dada la
incapacidad de influir sobre las variables y sus efectos (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 1991).

Se aplica un Disefio de Campo, que consiste en la recoleccion de datos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los
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hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir,
el investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones

existentes. De alli su caracter de investigacion no experimental.

Se trata de un estudio descriptivo; un tipo de metodologia a aplicar para
deducir un ambiente o circunstancia que se esté presentando; se aplica
describiendo todas sus dimensiones, en este caso se describe el 6rgano u
objeto a estudiar. Esto con la finalidad de describir las caracteristicas del
proceso que se lleva a cabo en la empresa Tecnofuego Sur C.A.

El primer nivel de conocimiento cientifico sobre un problema de
investigacién se logra a través de estudios de tipo exploratorio; tienen por
objetivo, la formulacién de un problema para posibilitar una investigacion mas
precisa o el desarrollo de una hipétesis. Permite establecer una interaccion

entre los objetivos y la realidad de la situacion de campo.

La investigacion planteada se ajusta a un estudio de tipo evaluativo;
puesto que el objetivo central de la misma es evaluar y enjuiciar el método
actual de trabajo en el almacén de la empresa Tecnofuego Sur C.A., a fin de
corregir las deficiencias presentadas e introducir los reajustes necesarios,

con la finalidad de mejorar la distribucion del almacén y el servicio al cliente.

POBLACION Y MUESTRA

En la presente investigacion la unidad de analisis de objeto de estudio,
sera el almacén, con el fin de organizar el mismo. Este constituye la
poblaciéon o universo de estudio para la investigacion planteada. En la

medida que se entiende por poblacién o universo de estudio a una poblacion
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de tipo finita, ya que estd constituida por un determinado numero de

elementos que son desconocidos.

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE INFORMACION

En funcion de los objetivos definidos en el presente estudio se
emplearan una serie de instrumentos y técnicas de recoleccién de la
informacion, orientadas de manera esencial a alcanzar los fines propuestos.
Para esta estrategia, necesariamente hay que cumplir con tres fases basicas,
la primera de ellas, esta referida con la delimitacién de todos los aspectos
tedricos de la investigacion, vinculados a la: formulacion y delimitacién del
problema objeto de estudio, elaboracién del marco teoérico, entre otros. La
segunda, implica la realizaciéon de un diagnostico general del proceso basado
en las preguntas de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), y la
tercera etapa, esta ligada al analisis operacional basado en los enfoques
primarios, que nos permitiran abordar y desarrollar los requisitos del
momento tedrico de la investigacion, la: observacion documental, de

presentacion resumida, resumen analitico y andlisis critico.

TECNICAS DE RECOLECCION DE DATOS

Algunas de las técnicas operacionales para el manejo de las fuentes
documentales que se emplearan, a fin de introducir los procedimientos y
protocolos instrumentales de la investigacion documental en el manejo de los
datos ubicados en éstas, requeridos en la presente investigacion, son:

bibliograficas, de citas y notas de referencias bibliogréficas y de ampliacion

80



de textos, presentacion de cuadros, graficos e ilustraciones y la presentacion

del trabajo escrito, éstas estan referidas a las técnicas documentales.

Como se ha indicado, dentro del conjunto de técnicas que se
introducirdn a fin de cumplir con los objetivos en la segunda etapa del
proceso de esta investigacion vinculada al diagnostico de la situacion actual,
gue nos permitira descubrir las causas que originan los problemas y plantear
los correctivos para cada situacion; se encuentran: la observacion directa
participante, en la realidad objeto de estudio; la entrevista y el cuestionario,

éstas estan referidas a las técnicas de relaciones individuales y grupales.

En primer lugar como herramienta de gran utilidad se empleara la
técnica de la entrevista, considerada como un proceso de comunicacion
verbal reciproca, con el fin de obtener informaciones a partir de una finalidad
previamente establecida, asumiendo diversas caracteristicas, al principio
pensando en la fase exploratoria de la misma, la entrevista sera planeada a
través de preguntas abiertas, con un orden preciso y l6gico. En segundo
lugar el cuestionario, considerado un medio de comunicacién escrito y basico
entre el encuestador y el encuestado, facilita traducir los objetivos y las
variables de la investigacion a través de una serie de preguntas muy
particulares, previamente seleccionadas de la lista indicativa de preguntas
utilizable de la OIT, susceptibles de analizar en relacion con el problema

estudiado.

Ademas del conjunto de técnicas aludidas, por las caracteristicas de la
investigacion, se introduciran una serie de técnicas tradicionales muy
especificas, para el diagnostico general del proceso como lo son: Diagrama
de Procesos, Diagrama de Flujo o Recorrido y el Analisis Operacional.
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El Diagrama de Procesos, permitira mostrar graficamente la secuencia
de todas operaciones, del transporte, de la inspeccién, de las demoras y del
almacenaje que se efectlan en el proceso, tomando en consideracion los

operarios involucrados o las tareas que realizan.

El Diagrama de Flujo o Recorrido, serd una herramienta muy util a
propdsito de identificar la disposicion de los pisos y edificios, que muestran la
ubicacion de todas las actividades en el diagrama de procesos. La ruta del
material o del operario asi como la distribucion equitativa de las areas,

ademas de mostrar la utilidad de los formatos, su simplificacion o sustitucion.

El Andlisis Operacional, se utilizara para diagnosticar los problemas que
pueden existir y todos aquellos factores que afectan el método con que se
realiza determinada operacion, como pueden ser: Condiciones de trabajo,
manejo de materiales y la distribucion de areas y materiales, por cuanto con
la aplicacion del analisis se busca optimizar los procedimientos y controlar el

almacenamiento con vista hacia la automatizacién continua.

MATERIALES

% Lapiz, papel.

% Calculadora.

% Celulares con camara, utilizada para realizar grabaciones de
video del almacén y tomar fotografias que evidencian el problema

planteado.

X/
L X4

Cinta métrica, para realizar las mediciones de la planta fisica.
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% Computadora, Empleada en la trascripcion del informe de

investigacion.

PROCEDIMIENTO

El procedimiento que se siguid para la realizacion de esta

investigacion se presenta a continuacion:

v

Se disefid una entrevista orientada a recolectar informacion
acorde a los intereses de la investigacion. Esta fue realizada
a modo de conversacion para garantizar mejores
respuestas. Se realizo directamente al almacenista vy
posteriormente al resto de los empleados.

Se tomaron las medidas de la empresa para realizar los
planos de la misma.

Para llevar a cabo la recoleccion de informacion mas
detallada del proceso, se realiz6 un cuestionario con una
serie de preguntas seleccionadas de la lista propuesta por el
interrogatorio de la OIT, al personal que labora en la
empresa.

Se revisé y analizé las fuentes de informacion para la
elaboracion del marco teédrico; en este paso se realizo la
verificacion de todo el material y ademas los testimonios

orales, con el fin de obtener toda la informacion posible.
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

DESCRIPCION DETALLADA DEL METODO DE TRABAJO

Una vez cada quince dias la empresa Tecnofuego Sur C.A. recibe
pedidos de mercancia provenientes de la casa matriz Tecnofuego C.A., en
un camioén tipo F-750, la misma viene empacada en cajas y es descargada
desde lo mas pesado hasta lo mas liviano, las personas que participan en la
descarga son: el conductor del camion, el almacenista y un ayudante también
empleado de la empresa en otra area. El conductor baja la mercancia del
camién a la zona de descarga, el ayudante va colocando ciertas cantidades
de la mercancia en la carretilla y el almacenista verifica las cantidades por
cajas de la mercancia, la traslada al almacén y coloca la mercancia en su
respectiva linea. La verificacidon se realiza en la zona de descarga que es el
mismo estacionamiento para los clientes y empleados de la empresa y los
articulos son ingresados al almacén por la Unica entrada / salida de la

empresa.

En el almacén el almacenista hace la distribucion por lineas ya
preestablecidas desde lo mas pesado que son los Extintores sobre ruedas,
Gabinetes, Pafios de Manguera y asi sucesivamente hasta llegar a lo mas
liviano que son Extintores portatiles, Accesorios y Sefiales de seguridad
industrial. El trabajo de descarga y almacenamiento de la mercancia se
realiza simultdneamente y tiene una duracion aproximada de 2 horas y
media. El almacenista apila en el piso las cajas de mercancia que tiene mas
demanda (extintores portatiles, gabinetes, cajas de polvo quimico seco y
pafios de manguera) ya que no cuenta con estantes para ordenarla, asi
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mismo apila en el piso los materiales y equipos que son pedidos por encargo
de algun cliente, fuera de linea o en el espacio mas cercano a la entrada que
este vacio, para ubicarlo facilmente. Esta situacion congestiona el acceso a
la mercancia e impide el desenvolvimiento pleno del almacenista al momento

de despachar otros pedidos.

RECURSOS

La Empresa Tecnofuego Sur C.A., cuenta con los siguientes recursos

materiales necesarios para la venta de sus productos:

v Una (1) Maquina registradora e impresora fiscal.

<\

Dos (2) computadora con software para el inventario de la
mercancia.

Dos (2) impresoras.

Una (1) Maquina marcadora de precios.

Una (1) vitrina.

DN N NN

Una (1) carretilla.

JUSTIFICACION DEL SEGUIMIENTO AL MATERIAL

En esta investigacion de métodos se elije a los materiales y equipos
como objeto de estudio, ya que estos juegan un papel importante dentro del
proceso en cuanto a su descarga, distribucién, organizacion y

almacenamiento sin dejar de lado el trabajo del almacenista.
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Durante la fase de observacién en las visitas a la empresa se presencio
el proceso de descarga y almacenamiento de la mercancia, cuando este

culmina se hace un inventario final y se le presenta al supervisor.

En funcion a la situacion planteada se proyecta colocar mas estantes,
para organizar de forma segura y comoda el almacén. Con este fin se recurre
a la técnica del interrogatorio y al cuestionario de la OIT para recabar
informacion acerca del proceso y este se le aplica directamente al

almacenista.

ENTREVISTA

% Distribucion y Condiciones del lugar

1.;Cuéantas personas descargan el camion?
R: Tres (3) personas, dos (2) empleados de la empresa; el almacenista

y un ayudante y un (1) conductor del camion.

2.¢se realiza limpieza con frecuencia en el almacén?

R: Si, la misma se hace a diario.

3.¢,Se usa el espacio disponible para almacenar toda mercancia?

R: Si, se usa todo y a veces hay que ocupar lineas de otro producto

4.;,Se usa el espacio dedicado a la venta para almacenaje o
desperdicios?

R: No, el espacio usado para el despacho es bastante reducido por lo
gue impide su utilizacién para otra actividad.
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% Seguridad

1.¢Entiende el operario las reglas y normas de seguridad?
R: El operario considera estipular sus propias reglas de trabajo y
considera que son las correctas, pero ignora el alto riesgo que corre.

2..Es necesaria la utilizacion de equipos de seguridad para la
realizacion del trabajo?
R: Si es necesario el equipo de seguridad y el operario esta conciente

de ello, pero admite que solo usa las botas de seguridad.

TECNICA DEL INTERROGATORIO

% Propésito

1.;Qué se hace?

Distribuir la mercancia en la linea correspondiente de forma
parcialmente ordenada pero, a su vez las secciones de los mismos estan
separadas unas de otras. El orden se realiza tomando en cuenta la demanda

de los productos.

2.¢Por qué se hace?

Porque el almacenista esta acostumbrado a hacerlo de esa forma
3.¢Qué otra cosa podria hacerse?

Se podria hacer una modificacion del almacén para el acceso a los

productos y equipos siendo asi mas comodo para el almacenista
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4.¢Qué deberia hacerse?

Se deberia hacer la modificacion del mismo.

% Lugar

1. ¢Dobnde se hace?

En el area de almacén de la sucursal tecnofuego sur C.A

2. ¢Por qué se hace alli?
Porque es el lugar destinado, por la empresa para almacenar sus

productos y equipos.

3. ¢En qué otro lugar puede hacerse?
Dentro de la sucursal tecnofuego sur C.A no existe otro lugar que
cumpla las con las condiciones necesarias para almacenar sus productos y

equipos.

4. ;Do6nde deberia hacerse?

En el lugar donde se realiza, pero con una mejor y segura distribucién.

% Sucesion

1. ¢,Cuando se hace?
No hay un dia fijo en la semana, se puede hacer en el horario en que

labora la empresa.

2.  ¢Por qué se hace entonces?
Porgue de eso depende que se solucione el problema
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3.  ¢Cuando podria hacerse?
Podria realizarse los dias sadbados ya que trabajan mediodia y no hay
casi afluencia de clientes. Y los proveedores vienen una vez por mes y dia de

seémana.

4, ¢, Cuando deberia hacerse?
Deberia seguirse el plan propuesto anteriormente y que el supervisor y

el almacenista lo lleven a cabo sisteméaticamente.

< Persona

1. ¢ Quién lo hace?
El almacenista, el mismo cuenta con ocho (8) afios de experiencia en

dicha area.

2. ¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado y responsable de esa operacion.

3. ¢ Qué otra persona podria hacerlo?

El supervisor de almacén.

4, ¢, Quién deberia hacerlo?

El almacenista.

< Medios

1. ¢, Coémo se hace?
Se seleccionan los equipos y productos y se organizan segun su
demanda.

2. ¢Por qué se hace de ese modo?
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Porque él estd acostumbrado a hacer de esa forma la operacion.

3. ¢,De qué otro modo podria hacerse?

Se desconoce otro método.

4, ¢, Como deberia hacerse?

Como se realiza, pero reacomodando de otra forma el almacén.

CUESTIONARIO: PREGUNTAS DE LA OIT

Estas interrogantes fueron seleccionadas del pull de preguntas
propuestas por la OIT y algunas que se consideraron importantes por criterio

propio.

% Operaciones

1. ¢, Qué propaosito tiene la operacion?
Hacer una adecuada distribucion por lineas preestablecidas por la casa

matriz Tecnofuego C.A.

2. ¢ Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso
afirmativo, ¢a qué se debe que sea necesario?

Si es necesaria, ya que la reorganizacion del almacén traera mayor
orden y seguridad al almacenista para que el mismo pueda desempefiar

mejor su trabajo

3. ¢ES necesaria la operacién porque la anterior no se ejecutd

debidamente?
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Si es necesaria.

4, ¢, Se previo originalmente para rectificar algo que ya se rectifico
de otra manera?
No

5. Si se efectia para mejorar el aspecto exterior del producto, ¢el
costo suplementario que representa mejora las posibilidades de venta?

La operacion no mejora el aspecto exterior del producto, se hace para
mejorar las condiciones de trabajo y la ubicacion de los materiales mas

facilmente.

6. ¢ El propaésito de la operacion puede lograrse de otra manera?
Si

7. ¢No podria el proveedor de material efectuarla en forma mas
econémica?
No

8. ¢ La operacion se efectia para responder a las necesidades de
todos los que utilizan el producto?; (O se implantd para atender a las
exigencias de uno o dos clientes nada mas?

Si se efectla para que el cliente obtenga un mejor servicio.
9. ¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad de
efectuar la que se estudia ahora?

No

10. ¢La operacion se efectua por la fuerza de la costumbre?
Si
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11. ¢, Se implantd para reducir el costo de una operacién anterior?;
¢,0 de una operacion posterior?
No

12. Si se afiadiera una operacion, ¢se facilitaria la ejecucion de
otras?
Si

13. ¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo
resultado?

Si e incluso con mejores resultados

14. Si la operacion se implantdé para rectificar una dificultad que
surge posteriormente, ¢es posible que la operacién sea mas costosa que la
dificultad?

No

15. ¢No cambiaron las circunstancias desde que se afiadid la
operacion al proceso?

La operacion forma parte de este proceso.

16. ¢, Podria combinarse la operacién con una operacion anterior o
posterior?
No

% Condiciones exigidas por lainspeccién

1. ¢, Qué condiciones de inspeccién debe llenar esta operacion?
Que los productos queden ordenados en sus respectivas lineas.
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2. ¢, Todos los interesados conocen esas condiciones?

No todos

3. ¢ Qué condiciones se exigen en las operaciones anteriores y
posteriores?

No hay condiciones de exigencias.

4. Si se modifican las condiciones exigidas a esta operacion,
¢sera mas facil de efectuar?
No

5. Si se modifican las condiciones exigidas a la operacion anterior.
¢ ésta sera mas facil de efectuar?
No

®,

% Manipulacién de materiales

1.¢Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de
trabajo en proporcién con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?
Si

2.¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales
gue llegan o que salen?

No hay lugar destinado para ello.
3.¢.Se justifica un transportador? Y en caso afirmativo, ¢qué tipo seria

mas apropiado para el uso previsto?
No
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4.¢Podria el operario inspeccionar su propio trabajo?

Si actualmente lo hace.

5.¢Se resolveria mas facilmente el problema del curso y manipulacion
de los materiales trazando un cursograma analitico?
Si

6.¢ Esté el almacén en un lugar comodo?
No

7.¢ Esta el punto de descarga de los camiones en un lugar adecuado?
No, porque la zona de descarga es el mismo estacionamiento de los

cliente

8.¢Pueden cambiarse de lugar el almacén o ampliarse de tal manera
gue haya mas espacio para almacenar los materiales?
NoO ya que se cuenta con un espacio pequefio y el establecimiento no es

propio.

% Analisis del proceso

1.¢;La operacion que se analiza puede combinarse con otra? ¢No se
puede eliminar?
No

2.¢La sucesion de operaciones es la mejor posible? ¢O mejoraria si se

le modificara el orden?
No
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3.¢Sera conveniente hacer un estudio conciso de la operacion
estableciendo su cursograma analitico?
Si

4.¢Podrian combinarse la operacién y la inspeccién?

Si, ambas estan combinadas.

5.¢ El trabajo se inspecciona cuando se descarga el camién o cuando se
realiza la venta del producto?

El almacenista lo inspecciona al momento que se realiza la venta.

% Organizacién del trabajo

1.¢,Como se atribuye la tarea al almacenista?

Depende directamente de la gerencia

2.¢;Estan las actividades bien reguladas que el almacenista siempre
tiene algo que hacer?
No estan bien reguladas.

3.¢,Como se dan las instrucciones al operario?

De forma verbal.

4.¢Hay control de la hora? En caso afirmativo, ¢como se verifican la
hora de comienzo y de fin de la tarea?
Si, por que la empresa tiene un horario de trabajo pre establecido y

de esta se encarga la asistente de la empresa.
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5.¢La disposicién de la zona de trabajo da buen resultado o podria
mejorarse?

La misma puede mejorarse.

6.¢Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempefio,
¢, se averiguan las razones?
No

7.¢Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?
No

% Disposicion del lugar de trabajo

1.¢Permite la disposicion de la empresa un mantenimiento eficaz?
Si

2.¢ Facilita la disposicion de la empresa las relaciones sociales entre los
trabajadores?
Si.

3.¢,Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario,
previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los
pisos mojados, etc.?
Si

4.¢La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?

Si existe una iluminacién adecuada
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5.¢ Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos
personales?
Si

% Condiciones de trabajo

1.¢La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

Si existen buenas condiciones de iluminacién

2.¢,Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?; y
en caso contrario ¢no se podrian utilizar ventiladores o estufas?
Si, la empresa cuenta con un aire acondicionado central y la

temperatura agradable

3.¢,Se pueden reducir los niveles de ruido?
El ruido en el area de trabajo no es excesivo

4.Si los pisos son de hormigon. ¢ Se podrian poner enrejados de madera
0 esteras, para que fuera mas agradable estar de pie en ellos?
El piso del almacén es de granito, este representa un peligro para el

operario cuando se moja.
5.¢,Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del
trabajo?

Si, cuenta con bafos Yy filtros

6.¢ Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?
No.

7.¢Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?
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Es liso, no resbaladizo, pero no seguro.

8.¢ Se ensefo al trabajador a evitar los accidentes?

No se ha capacitado en esa area

9.¢Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

No, solo usa las botas de seguridad y pero no gafas.

10. ¢Da la empresa en todo momento impresion de orden y
pulcritud?
Si.

% Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

1.¢Es la tarea aburrida o moné6tona?
No.

2.¢Puede hacerse la operacién mas interesante?
No.

3.¢.Puede combinarse la operaciébn con operaciones precedentes o
posteriores a fin de ampliarla?
No

4.¢ Cual es el tiempo del ciclo?

Depende de la cantidad de mercancia recibida y del volumen de

clientes.
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5.¢,Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle que
programe el trabajo a su manera?
No.

6.¢,Es posible y deseable la rotacion entre puestos de trabajo?

No porque ya los puestos estan predefinidos

7.¢,Se puede aplicar la distribuciéon del trabajo organizada por grupos?

Solo cuando llega la mercancia.

8.¢ Es posible y deseable el horario flexible?
El horario de trabajo se ajusta a los trabajadores ya que es horario
administrativo.
9.¢Recibe el operario regularmente informacién sobre su rendimiento

No, nunca lo recibe.

®,

< Otras interrogantes.

¢El almacenista necesita un ayudante para realizar un trabajo mas
eficiente?

No, el mismo considera que solo con su labor el trabajo es eficiente.

¢ El almacenista necesita la ayuda de algun software para despachar
lo materiales y equipos?

No, la secretaria le suministra toda la informacién necesaria para
preparar el producto para su despacho y muchos de los productos esta ya

encargados por un cliente.

¢Considera usted que trabajaria de una manera mas segura si la

empresa invirtiera en la compra de mas estantes?
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Si.

¢,Cree que es conveniente que la mercancia sea apilada en columnas

tan altas?
No, ya los bomberos visitaron el almacén e indicaron que era una

condicion de riesgo.

ENFOQUES PRIMARIOS

% Proposito de la operacion

El almacenamiento de los equipos y productos, de forma tal que la
distribucion del almacén sea la apropiada para un mejor aprovechamiento del
espacio fisico. A pesar de que la distribucion es clara para el almacenista, y
se rige por lineas especificas, no es de gran ayuda ya que el almacén no
cuenta con estantes para colocar los equipos y productos que la sucursal

distribuye.

% Manejo de la mercancia

El recorrido que hace la mercancia es bastante corto ya que la empresa
cuenta con un espacio reducido, por lo cual todas las operaciones se realizan

en el mismo entorno.

% Distribucion de la planta y equipo

La sucursal no posee con un espacio amplio, no cuenta con varias

entradas y salidas, por lo cual comparten la Unica entra que tienen. Debido a
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la limitacién de espacio, la recepcién de mercancia, el estacionamiento de

clientes y trabajadores es el mismo.

% Condiciones de trabajo

Las condiciones ambientales son actas debido a que se observo una
buena iluminacién y temperatura adecuada en almacén. En cuanto a los
movimientos del operario se noto que no usa las medidas de seguridad
adecuadas al trabajo que realiza, a pesar de que la empresa le brinda los

implementos de seguridad.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE LA EMPRESA “TECNOFUEGO SUR”

PROCESO: Distribucion de la mercancia en los anaqueles del almacén
INICIO: Recepcion del Material

FIN: Almacenamiento temporal para la venta

FECHA: 04-05-09

METODO: Actual

SEGUIMIENTO: Al Material

Recepcion de la Mercancia

Descarga de la Mercancia

Zona de Descarga

Coloca Mercancia en Carretilla

Inspeccién por Cajas

Traslado de Cajas en Carretilla

Almacén

Colocar Mercancia por Linea

Verificar

Do YEIOo o

Almacén
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Nota: la descarga del camién dura aproximadamente 2 % horas

Resumen:
@ .
=3

H -
- -

Total

I
©
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA TECNOFUEGO SUR
“SITUACION ACTUAL”
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CAPITULO VI

SITUACION PROPUESTA

ANALISIS

Considerando todas las acciones realizadas por el operario respecto al
material, se decidi6 realizar una propuesta para mejorar la distribucién de la
mercancia en el almacén, considerando principalmente el recorrido que esta
realiza desde el momento de la recepcién de la mercancia hasta que llega a

dicho almacén temporal para la venta.

Se detectaron problemas en cuanto al recorrido del material y las
inspecciones y operaciones realizadas, la primera mejora sera la utilizacién
de Ordenes para recepcion de la mercancia donde se exprese la cantidad de
cajas totales que vienen en el camion, con la intencion de implementar la

verificacion y comprobacion de la mercancia por parte del operario.

En segundo lugar se propone marcar las cajas que han sido
inspeccionadas con el fin de llevar un control acerca de la inspeccion que se

realiza.
En tercer lugar se propone la existencia de notas de entregas, las cuales
vendran dentro de cada caja, de manera que sean inalterables y solo

manipuladas al momento de la recepcién de la mercancia.

En cuarto lugar se deben identificar y posicionar los estantes en el orden

numeérico que indica cada linea y de acuerdo a las secciones que
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representan. Se recomienda también agregar mas estantes para aquellos

productos mas solicitados y de dimensiones mayores.

Adicionalmente se recomienda a la empresa realizar un seguimiento a
las actividades realizadas por el operario de manera que este reciba
supervision respecto al uso de los implementos de seguridad, de manera tal

gue se logre reducir el riesgo existente de algun accidente laboral.

También es recomendable que la empresa considere la ampliaciéon de
sus instalaciones de manera que al momento de la recepcion de mercancia
no se congestione el proceso debido a que el lugar de descarga es

compartido con el estacionamiento.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE LA EMPRESA “TECNOFUEGO SUR”

PROCESO: Distribucion de la mercancia en los anaqueles del almacén
INICIO: Recepcion del Material

FIN: Almacenamiento temporal para la venta

FECHA: 05-08-09

METODO: Propuesta

SEGUIMIENTO: Al Material

Recepcion de la Mercancia

Recibe Orden

Inspecciona N° de Cajas

Marcar Cajas Inspeccionadas

Descarga

Zona de Descarga

Coloca Mercancia en Carretilla

Traslado de Cajas por Carretilla

$0 00mo

Almacén
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Revisa Nota de Entrega por Caja

Comprueba

Inspecciona Contenido de cada Caja

Coloca la Mercancia por Linea

Verifica

20808

Almacén

Resumen:

® -

.:4
‘:1

Total =14
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA TECNOFUEGO SUR
“SITUACION PROPUESTA”
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CONCLUSIONES

Luego de realizar el analisis operacional se prescriben las siguientes

conclusiones:

X/
°

K/

Existe una inadecuada implementacion de la inspeccidén ya que
no se presta el cuidado especial que requiere esta area de tanta

importancia.

La inadecuada colocacion de los estantes lo cual fomenta la

fatiga y la perdida de tiempo para el operario.

Se determind la insuficiencia de estantes para la colocacion de la

mercancia por lineas.

No existe un seguimiento por parte de la empresa dirigido al
operario, ya que este no usa los implementos de seguridad

personal y coloca la mercancia donde le parece.

La empresa no tiene iniciativa para realizar estudios de tiempo

gue le permitan mejorar su calidad de trabajo.
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X/
°

El operario se encuentra renuente al cambio, ya que se siente
comodo con la manera en que realiza las operaciones y

considera que es la manera idonea de realizarlas.
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RECOMENDACIONES

A partir de las conclusiones obtenidas se considera pertinente

considerar las siguientes recomendaciones:

R/
L X4

K/
L X4

Fomentar la mejora en cuanto a las inspecciones y operaciones
realizadas durante el recorrido del material al momento de la

recepcion de mercancia.

Exigir al conductor del camion que porte las debidas ordenes

para poder verificar la mercancia que se esta recibiendo.

También es recomendable que el operario marque las cajas que
ya inspeccioné de manera que pueda tener mayor control sobre

la inspeccion.

También es importante la existencia de notas de entrega dentro
de cada caja para poder verificar que se esta recibiendo la

mercancia solicitada.

Se deben identificar y posicionar los estantes de manera que
permita mayor movilidad y libertad al operario.
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X/
°

7
A X4

%

Es recomendable también la inclusibn de mas estantes para la

organizacion del almacén.

Se considera absolutamente necesario la supervision al operario

para orientarlo a usar los implementos de seguridad.

La empresa debe considerar dilatar sus instalaciones, para su

comodidad y la de sus clientes.

Se recomienda la inclusibn de otra persona que opere al
momento de la recepcion de la mercancia, para apoyar al
almacenista en la colocacion de la mercancia en el almacén, para

asi minimizar el tiempo y la cantidad de trabajo.
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X/
°

R/
A X4

X/

R/
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