CAPITULO |
MARCO TEORICO CONCEPTUAL DE REFERENCIA SOBRE LA
GUIA BASADA EN LA TECNICA DE LAS 55’'s COMO
HERRAMIENTA BASICA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL PERSONAL DE OPERARIOS DE LOS
TALLERES DE TORNOS INDUSTRIALES DE LA ZONA SUR DEL
MUNICIPIO DE SAN SALVADOR

1. Marco tedrico de referencia
1.1. Marco historico
1.1.1.Origen 'y antecedentes de la técnica de las 5S’s y él

proceso de industrializacion de EIl Salvador.

La técnica de las 5S’s es una herramienta japonesa creada al inicio de la década de los

70’s y que posteriormente ha sido aplicada a empresas occidentales.

Su nombre responde a las iniciales de las palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke. Cuyo significado en espafiol es clasificacion, ordenar, limpiar,
estandarizar, disciplina; respectivamente, y que equivale al “Housekeeping” en inglés o

ser amos de casa en el trabajo.

En EIl Salvador, es una herramienta novedosa para muchos involucrados en actividades
industriales, tal como lo declara el comentario siguiente extraido de Internet.

“Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en forma estandarizada
las cinco “S”, al igual forma como mantienen nuestras cosas personales en forma diaria.

Esto no deberia ser asi, ya que en el trabajo diario las rutinas de mantener el orden y la



organizacion sirven para mejorar la eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en

aquel lugar donde pasamos més de la mitad de nuestro tiempo™’.

1.1.2. Proceso de industrializacion en El Salvador
En algunos paises de América latina, la crisis de los afios 30’s propicié el surgimiento
del modelo de “Desarrollo hacia Adentro”, pues debido a una serie de politicas de
control al comercio exterior y al mercado de cambios en la region, relacionados con el
sistema de financiamiento publico e ingresos tributarios, se fue creando el ambiente que

protegeria la economia de cada pais de la region y su desarrollo industrial.

En EI Salvador, la politica y economia que se habian formado en torno a la produccién
del café, significaban un freno en el desarrollo industrial aunque en alguna medida

surgieron telares, zapaterias, panaderias, curtiembres, etc.

“Tal es asi, que en el afio de 1935 después de operar cuatro fabricas de tejidos con un
total de 3,000 usos y 230 telares, en el afio de 1950 el nimero de fabricas ascendié a 11
con 50,038 usos y 1,448 telares en total™.

En una primera etapa, la dinamica de crecimiento de la produccién textil favorecio por

igual a la grande y primera industria, asi como al sector artesanal del medio;
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posteriormente, este ultimo fue relegado por la empresa capitalista que poseia un mayor

grado de mecanizacién en sus procesos de produccion.

En lo que respecta al desarrollo del sector industrial (Rama de tornos industriales) en
El Salvador, en la década de los afios 50’s iniciaron operaciones empresas dedicadas a
talleres de tornos industriales las cuales para realizar sus funciones utilizaban este tipo
de maquinaria; H Bardn y Talleres Sarti se convirtieron los primeros en introducir en el
afio de 1953 una industria cuya demanda crecié rapidamente dando como resultado

avances tecnologicos de gran importancia en El Salvador.

Asimismo la ingenieria industrial ha tenido contacto con los campos de accion, la
produccion de bienes y servicios evolucionando desde la ingenieria de produccion metal
mecanica Yy quimica hasta cubrir otros procesos productivos de otros sectores

econodmicos.

1.1.3. Evolucion técnica de la maquina - herramienta
(tornos industriales)
Resefia historica
» Evolucidn hasta el siglo XVII
En este periodo aparecieron dos esbozos de maquinas para realizar operaciones de
torneado y taladrado. En ambos casos, utilizando una de las manos era necesario crear

un movimiento de rotacion en la pieza del torneado y la herramienta en el taladrado.



Debido a esta necesidad nacié el llamado *“arco de violin”, instrumento de
accionamiento giratorio alternativo compuesto de un arco y una cuerda. Hacia 1250
nacié el torno de pedal y pértiga flexible accionada con el pie, representando un gran
avance con el accionado con arco de violin puesto que permitia tener las manos libres

para el manejo de las herramientas de torneado™.

Leonardo Da Vinci, en su codice a atlantico realizé un boceto de varios tornos que no
pudieron construirse por falta de medios, pero que sirvieron de orientacion de varios
desarrollos, Leonardo Da Vinci habia disefiado las principales maquinas para el acufiado

de monedas: la laminadora, las recortadoras, y la prensa de balancin.

Después de tantos siglos, nacio el torno de giro continuo Ilamado de pedal y rueda, lo
que implicaba el uso de biela-manivela que debia ser combinado con un volante de

inercia para combinar sus puntos muertos, altos y bajos.

Fueron los franceses quienes desarrollaron la prensa hidraulica para el acufiado de
monedas en los siglos XVI1'y XVIII, los fabricantes de relojes e instrumentos cientificos
usan tornos y maquinas de roscar de gran precision, destacando el torno de roscar del

Inglés Jesé Ramsden construido en el afio de 1777,
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» Evolucién siglo XVI1I

El siglo XVIII fue un periodo en donde el cientifico James Watt ided y construyo la
maquina de vapor para usos industriales.

La maquina de Watt fue el origen de la primera maquina industrial; produciéndose
trascendentales cambios tecnologicos, econdmicos y sociales; pero su construccion no
hubiera sido posible sin la evolucion técnica, como hemos visto de la maquina-

herramienta.

En el afio de 1897 construyé un torno para cilindrar que marc6 una nueva era en la
fabricacion de maquina- herramienta, introdujo tres mejoras que permitieron aumentar

notablemente su precision.

» El siglo XIX. Desarrollo industrial.

“En el afio de 1800 Mudslay construy6 el primer torno realizado enteramente de metal
para roscar tornillos, siendo su elemento fundamental el husillo guia patron.

La méaquina de vapor fue el motor que hizo posible el desarrollo del mecanismo,
proporcionando la energia necesaria, el desarrollo industrial del siglo XIX fue posible
gracias al disefio y fabricacion de diversos tipos de maquinas y procesos de trabajo,
aplicados a la fabricacion de piezas metélicas de todo tipo.

El Ingles Joseph Whitworgh, influenciado por su maestro Maudslay en los avances
relacionados con la precision; importancia tornillo- tuerca, construy6 una maquina de

medicién que mejoraba la precisidn construida por maudslay.



En el afio de 1870 se desarrollaron los tornos automaticos para dar soluciéon a la
produccion en grandes series de pequefias piezas de revolucion.

El primer torno fue disefiado por Spencer y fabricado por Hartford Machine street.

> Siglo XX (1940)
Los motores de corriente continua fabricados en pequefias escalas y a principios del
siglo, reemplazando a las maquinas de vapor y a las turbinas que accionaban hasta ese

momento las transmisiones de los talleres industriales™.

1.2. Marco tedrico
1.2.1. Aspectos generales de la técnica de las 5S’s
“La técnica de las 5S’s son préacticas de calidad, las cuales se refieren a un
mantenimiento integral de la empresa, en lo que en inglés se llama “housekeeping”, esta
técnica no solo se aplica en los lugares de trabajo si no también en los diferentes &mbitos
de la vida.
Se les llam6 asi porque estan representadas por las iniciales de las 5 palabras que

representan acciones o principios de expresion para la productividad en la industria.

Fue creada en Japon en la década de los 70’s y hoy en dia se aplica en fabricas, oficinas

o lugares que requieran uso de esté técnica™®.

® http://www.metalunivers.com/tareas/historia/general/tecnologia.htm 2-10-02. Pag. 7
® http.//ceroavarias.com/5s.htm. 2-10-02. Pag.1




La estrategia de las 5S’s es un concepto sencillo que a menudo las personas no le dan
suficiente importancia, una fabrica limpia y segura permite orientar la empresa y los

talleres de trabajo a las siguientes metas:

» Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, la eliminacion de
despilfarro producido por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.

» Buscar la reduccién de perdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos con la
intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral
por el trabajo.

» Facilitar las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccion permanente por parte de las personas que operan la maquinaria.

» Mejorar la estandarizacion y la disciplina, en el cumplimiento de los estandares al
tener el personal la capacidad de participar en la elaboracion de procedimientos de
limpieza, lubricacion, etc.

» Hacer uso de elementos de control visual como tarjeta de tablero para mantener
ordenado todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso
productivo.

» Conservar el sitio de trabajo mediante controles periodicos sobre las acciones de
mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de las 5S’s.

» Poder implantar cualquier tipo de programa en mejora continua de produccion, justo

a tiempo, control total de calidad y mantenimiento productivo total.



» Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de cuidado y

conservacion de equipos y demas recursos de la compafiia.

1.2.2. Definicion de la técnicas de las 5S’s
Seiri (clasificacion y descarte). “Significa eliminar todo lo que no se ocupara y todos
los elementos innecesarios de los lugares en que se hacen los trabajos o actividades. El
seiri consiste en eliminar del area todos los elementos innecesarios y que no se necesitan
para realizar la actividad, casi siempre nos llenamos de elementos, herramientas, carros,
cajas con producto, Utiles y elementos personales y nos cuesta trabajo pensar en la
posibilidad de realizar el trabajo sin estos elementos. Buscamos tener alrededor
elementos pensando que nos haran falta para nuestra proxima actividad, con esta forma
de pensar creamos verdaderos inventarios reducidos en procesos que molestan, quitan
espacios y estorban. Estos elementos perjudican el control visual del trabajo, impiden la
circulacion por las areas de trabajo, induce a cometer errores en el manejo de materia

prima y en muchas ocasiones puede ocasionar un accidente de trabajo™".

La primera S aporta métodos y recomendaciones para evitar la presencia de elementos
innecesarios.

El seiri consiste en:

» Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.

> Clasificar lo necesario de lo innecesario de la actividad diaria a realizar.
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» Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

» Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en menor
tiempo posible.

» Eliminar elementos que afectan el funcionamiento del equipo.

» Eliminar informacion innecesaria que nos puedan conducir a errores de
interpretacion o actuacion.

» Separar los elementos del empleado de acuerdo a su naturaleza, uso y seguridad y

frecuencia de utilizacion.

Beneficios del seiri:

Prepara los lugares de trabajo para que estos sean mas productivos y seguros. El primer

y mas directo impacto del seiri esta relacionado con la seguridad. Ante la presencia de

elementos innecesarios, el ambiente de trabajo extenso, impide la vision completa de las

areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de maquinas y equipo, las salidas

de emergencia quedan obstaculizadas haciendo que el area de trabajo sea mas insegura.

La préctica del seiri ademas de los beneficios en seguridad permite:

» Liberar el espacio util del espacio de oficina

» Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.

» Mejorar el control visual de inventarios de repuestos y elementos de produccion,

carpetas con informacion, etc.
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» Eliminar la pérdida de producto o elementos que se deterioran, 0 permanecer un
largo tiempo expuestos a un ambiente no adecuado para ello, por ejemplo: material
de empaque, etiquetas, cajas de carton, y otros.

» Facilitar el control visual de la materia prima y que requieren para un proceso en un
turno.

» Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
autonomo, ya que se pueden apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas por

los elementos necesarios que se encuentran cerca de los equipos.

Seiton (ordenar). “Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar seiton en
mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de los elementos de las
maquinas e instalaciones industriales.

Una vez se han eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde se deben
ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia, identificAndolos para eliminar el tiempo
de bisqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizado™®.
Seiton permite:

» Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina

para facilitar su acceso y retorno al lugar.

® http.//ceroavarias.com/5s.htm. 2-10-02. Pag.4
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Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el
futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la informacion visual de los elementos de equipo,
sistemas de seguridad, alarma, controles, sentidos de giro, etc.

Asignar un lugar adecuado para que el equipo tenga protecciones visuales para
facilitar el control de limpieza.

Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire
comprimido, combustible.

Incrementar el conocimiento de los equipos, por parte de los operadores de

produccion.

Beneficios del seiton para el trabajador:

>

>

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.

Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de
riesgo potencial.

El aseo y la limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

La presentacion y estética de la planta se mejora, transmite orden, responsabilidad y
compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es mas agradable.
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» La seguridad se incrementa, debido a la demarcacion de todos los sitios de la planta

y a la utilizacion de protecciones transparentes, especialmente los de alto riesgo.

Beneficios organizativos

» La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de material y
materias primas en stock de proceso.

Eliminacion de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

El estado del equipo se mejora y se evitan averias

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.

vV VvV VY V VY

Mejora la productividad global de la planta.

Seiso (limpiar). “Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una
fabrica™®.

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la
habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza implica no Unicamente
mantener los equipos dentro de una estética agradable permanentemente. Seiso implica
un pensamiento superior a limpiar. Exige que realicemos un trabajo creativo de

identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para su eliminacion, de lo

contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo.

® http.//ceroavarias.com/5s.htm. 2-10-02. Pag. 6
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Se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y la limadura se acumule en el lugar de

trabajo.

Para aplicar seiso se debe:

>

>

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento diario: la limpieza es
inspeccion.

Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza, técnico
de mantenimiento.

El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el equipo.

No se trata Uunicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de limpieza
a la busqueda de las fuentes de contaminacion con objeto de eliminar sus causas

primarias.

Beneficios del seiso:

>

>

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa la vida til del equipo para evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en
estado 6ptimo de limpieza.

La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo.
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Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas
y escape.
La calidad del producto se mejora y se evita las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

Seiketsu (estandarizar). “No se permite mantener los logros alcanzados con la

aplicacion de las tres primeras S’s. Si no existe un proceso para conservar los logros, es

posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se

»10

pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones”".

Seiketsu o estandarizacion pretende:

>

>

Mantener el estado de limpieza alcanzado por las tres primeras S’s.

Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un adecuado
entrenamiento.

Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de
limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimientos a seguir en caso de identificar algo anormal.

En lo posible se deben emplear fotografias de cdmo se debe mantener el equipo y
las zonas de cuidado.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento diario.

19 http.//ceroavarias.com/5s.htm. 2-10-02. Pag.8
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Beneficios del seiketsu:

>

>

Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio
de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales
innecesarios.

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del
puesto de trabajo.

Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

Shitsuke ( disciplina). “Implica un desarrollo de la cultura del auto control dentro de la

empresa. Si la direccion de la empresa estimula que cada uno realice las actividades

diarias, es muy seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. El

111

Shitsuke es el puente entre las 5S’s y el concepto Kaizen o de mejora continua™".

Las cuatro S’s anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo

se mantiene la disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad sera permanente,

la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

Y http.//ceroavarias.com/5s.htm. 2-10-02. P4g.8
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Shitsuke implica:

>

El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo
impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

Promover el habito de controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las
normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demés y por las normas en las que el
trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente.

Mejorar el respeto de su propio ser y el de los demas.

Beneficios del shitsuke:

>

>

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa.
La disciplina es una forma de cambiar habito.

Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y respeto
por las personas.

La moral en el trabajo se incrementan.

El cliente se sentird mas satisfecho, ya que los niveles de calidad seran superiores
debido a que se han respetado integramente procedimientos y normas establecidas.

El sitio del trabajo sera un lugar en donde realmente sea atractivo llegar cada dia.
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1.2.3. La productividad en la administracion de empresas
“La productividad se define como la relacion que existe entre los insumos y los
productos en un sistema productivo. A menudo es conveniente medir esta relacion como
el cociente de la produccion entre los insumos. Si se tiene una produccion con los
insumos mismos la productividad mejora. Del mismo modo, si Sse usa una mejor

cantidad de insumo para la misma produccion, la productividad también mejora.

Pero no basta con solo mejorar la productividad en la funcion de operaciones; alguna de
las areas principales para el mejoramiento de la productividad son las ventas, las
finanzas, el area de personal, el area de procesamiento de datos y otras areas de apoyo.
En aquellas organizaciones en la que los costos de mano de obra se encuentran ya bajo
control, pero los altos costos indirectos estan conduciendo a una baja productividad, se
evidencia que dicha productividad debe concebirse como un aspecto que concierne a

toda la organizacion™*?.

En el area de operaciones, la productividad se ve afectada por todas las decisiones,
incluyendo el disefio del proceso, la capacidad de produccion, los inventarios y las

decisiones sobre la fuerza de trabajo.

12 “Disefio de un modelo metodoldgico para formar e implementar circulos de calidad en la empresa industrial de El Salvador”.
UTEC 1998 Mejia, Francisco Javier, Javier.
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Sucede a menudo que cada individuo le da un tratamiento distinto al problema de la

productividad; asi tenemos que:

Los economistas se concentran en el efecto de las inversiones y de los reglamentos del
gobierno; los ingenieros industriales remarcan los efectos de los métodos y del flujo del
trabajo sobre la productividad; los psicologos y los administradores por su parte, se

concentran en el disefio del trabajo en otros enfoques de las relaciones humanas.

“Existen tres principios que deben seguirse al medir la productividad a los niveles mas
bajos de la empresa™. Primero, debe solicitarse a los gerentes departamentales que
elijan sus propias medidas, tal vez con la ayuda del personal de staff; esto se debe a que
dichos gerentes a menudo saben mejor como se deben medir los productos y los insumos
dentro de sus unidades; por lo que finalmente, la empresa sera capaz de desarrollar un

conjunto de medidas de naturaleza Unica.

El segundo principio es que todas las mediciones de la productividad deben vincularse
en forma jerarquica; es decir, que para estar seguro que las razones de menor y de mayor
nivel son congruentes, los gerentes departamentales no deben establecer sus propias
razones hasta que hayan sido determinadas las razones de los niveles mas altos asi, todas

las responsabilidades deben estar vinculadas con las metas de la empresa.El tercer

¥ “Disefio de un modelo metodoldgico para formar e implementar circulos de calidad en la empresa industrial de El Salvador”.
UTEC 1998 Mejia, Francisco Javier.
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principio consiste en que las razones de productividad deben incorporar todas las
responsabilidades laborales en el mayor grado posible. En algunos casos, esto puede
requerir la construccion de varias razones de productividad o una razén general
ponderada. Cualquiera que sea la razon que se defina, debe representar una medida
objetiva del trabajo total.La productividad también se define como el resultado de
multiplicar la efectividad por la eficiencia; y que para el caso en que no existe una
medida constante de produccion, la efectividad se multiplicara por la familiar razon de
la eficiencia (insumos- producto). La formula ilustra un importante supuesto en relacion
con las razones simples de productividad: la calidad o efectividad de la produccién se
mant nti Oeuceipvfgan&targ? AR (fa OIr;aso d(]a:,r na %brlca cuyos estandares de control de calidad
son constantes, esto puede ser H?] Eﬂ?)%esto realista. Sin embargo, en muchas
operaciones, tanto la calidad como la productividad a través del tiempo por lo que deben
usarse otras mas complejas para la productividad. 1.2.4. La productividad del
personal en las empresas “Se considera la productividad como efecto (no como causa)
de la administracion de varios recursos, integralmente. La productividad es una relacion
entre el producto obtenido (resultado o salida) y los recursos empleados en la
produccién. En lo que toca con los recursos humanos, la productividad del trabajo
humano es igual al cociente de relacion de una produccién por el tiempo empleado en
ella. La productividad humana depende no solo del esfuerzo realizado y del método
racional, sino, sobre todo, del interés y de la motivacion de las personas. El
desconocimiento de este Ultimo aspecto es la razon de los resultados poco importantes

de las tentativas de cambio que se basan, casi de manera exclusiva, en técnicas de
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productividad de mano de obra directa”*

.El comun interés por mejorar el rendimiento
en el trabajo depende de un conjunto de factores tales como la cantidad y la calidad de la
materia prima, del instrumental con maquinaria, de las horas de trabajo, la habilidad
profesional de los trabajadores, condiciones del ambiente, etc. Mas entre todo ello se
destaca por su creciente importancia el grado de interés o de celo con que tales
trabajadores usen su capacidad para obtener un aumento en la cantidad y calidad del
rendimiento y sus respectivos trabajos. A este factor determinante de la mayor eficiencia
en las tareas personal es a las que se le Ilama “productividad” y, por tanto, podemos
definirlo como siendo la “capacidad” de produccién que depende exclusivamente de la
motivacion subjetiva.De poco sirve tener todas las condiciones materiales necesarias
para una buena produccion, inclusive las que dependen de una buena organizacién del
proceso de produccion si a ellas no se une el férvido deseo o el entusiasmo de quienes
van a ponerlas en marcha. La productividad solo puede, pues, ser aumentada mediante
una modificacién intima, que tenga lugar dentro de la cabeza de cada una de los
elementos humanos que intervienen en la produccién.“Por extrafio que parezca es mas
importante obtener el aumento en la produccién a base de aumentar la productividad que
a base de introducir perfeccionamiento en el equipo de maquinas e instrumental. La
razén es obvia: mientras la mejoria en el campo de la tecnologia industrial es limitada,
los cambios de maquinaria son caros y, ademas, casi siempre hay una usura o

disminucion de los equipos materiales con el tiempo de uso, las mejorias conseguidas en

¥ Emilio Mira. “Factores psicoldgicos de la productividad”. 12. Ed. Buenos Aires, Argentina. Afio 1961. P4g. 66
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el campo de la productividad son ilimitadas, no cuestan dinero y, ademas, son
independientes del tiempo, es decir, no pierden eficiencia con el uso™. Solamente, el
aumento de la productividad permite disminuir los precios de los productos y beneficiar,

seguramente, a los consumidores.

> “Principales causas y motivos de una baja productividad del personal” *®

e No sentirse bien de salud

e Sentirse triste, deprimido, preocupado o inquieto por algin problema ajeno al trabajo

e Estar cansado, sofioliento, hambriento, sediento o carente de satisfaccion en alguna
de sus necesidades vitales bésicas.

e No agradarle la tarea que esta realizando.

e Sentirse molesto por el trato que recibe (de varios o de uno de los elementos que con
él contactan) en la empresa.

e Considerar que sus servicios no son suficientemente retribuidos.

e No gustar el ambiente donde trabaja.

e No considerar que su trabajo sea realmente Util.

e Sentir dificultad en su relacién o en su trato con algin compafiero, a pesar que este
no le haya dado motivo para ello.

e Considerar que no sirve para el trabajo que realiza, ain cuando consiga, al parecer,

rendir en €l lo que normalmente exige en el cargo.

5 Emilio Mira. “Factores psicolégicos de la productividad”. 12, Ed. Buenos Aires, Argentina. Afio  1961.Pag. 66
16 Emilio Mira. “Factores psicoldgicos de la productividad”. 12 Ed. Buenos Aires, Argentina. Afio 1961.P4g. 67
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» “Principios de caracter general que orientan hacia el aumento de la productividad del
personal™’:

e Conseguir que exista un perfecto acoplamiento entre el ser y qué hacer de los
trabajadores, es decir, entre sus cualidades y defectos (aptitudes e inaptitudes) de un
lado y los requisitos de habilidad exigidos por su tarea de otro lado.

e No limitarse a conseguir que la empresa conozca a fondo al trabajador si no lograr
que este también conozca a fondo la empresa antes de iniciar su trabajo en ella.

e No se debe empezar el trabajo sin estar convencido de que no existe contraposicion
entre los propios intereses del empleado y el empleador y comparieros de empleo.

e Cada trabajador produce méas y mejor cuando tiene bien delimitada su &rea de accion
y dentro de ella se le asegura el maximo posible de autonomia e iniciativa.

e Para una buena productividad es imprescindible que cada cuél trabaje, de acuerdo a
su ritmo personal, de un modo debidamente sincronizado con el resto de su
equipo.La productividad nos asegura que el trabajador tiene tanta mejor voluntad
para realizar sus tareas cuanto mas justamente se considera tratado y apreciado por
quienes de ella se benefician.

e Para obtener una buena productividad es imprescindible elaborar un sistema objetivo
de evaluacion de rendimiento, méritos y desméritos de cada trabajador en la

empresa.

¥ Emilio Mira. “Factores psicoldgicos de la productividad”. 12. Ed. Buenos Aires, Argentina. Afio 1961.P4g. 68-74
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e Los errores faltas o negligencias del trabajador no han de ser sancionados y si

analizados, comprendidos, explicados y sometidos a correccion experimental.

1.2.4.1. Higiene y seguridad del trabajo

“Los programas de seguridad y salud constituyen algunas de estas actividades mas
importantes para el mantenimiento de las condiciones fisicas y psicologicas del
personal.La salud y la seguridad de los empleados constituyen una de las principales
bases para la preservacion de la fuerza de trabajo adecuado.

La higiene y seguridad laboral constituyen dos etapas intimamente relacionadas cuyo
objetivo es garantizar condiciones personales y materiales de trabajo capaces de
mantener cierto nivel de salud de los empleados™®,

» Salud es un estado completo de bienestar fisico, mental y social y no consiste solo en

su ausencia de enfermedad.
» La higiene del trabajo es un conjunto de normas y procedimientos de proteccién de

la integridad fisica y mental del trabajador. Esta relacionada con el diagnostico y

prevencién de enfermedades ocupacionales.

Objetivos mas importantes en la higiene de trabajo:
» Eliminacién de posibles causas de enfermedad

» Reduccion de efectos provocados por el trabajo en personas enfermas.

18 |dalberto Chiavenato. “Administracion de Recurso Humano”. 2%d. Colombia. , Afio 1992. Pag. 360
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Prevencion de un aumento de enfermedades y lesiones

Mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la productividad por

medio del control del ambiente de trabajo de los siguientes objetivos ya antes

mencionados pueden obtenerse:

e Por la educacion de empleados, gerentes, indicando peligros existentes y como
poderlos evitar.

e Manteniendo constante estado de alerta en las fabricas.

Un plan de higiene de trabajo puede presentar el siguiente esquema:

Un plan organizado:

No solo involucra prestacion de servicios médicos, sino también de enfermeria y

primeros auxilios, en tiempo total o parcial

Servicio médico adecuado:

Ex&menes médicos de admision

Primeros auxilios

[luminacion de &reas insolubles

Registros médico adecuado

Supervision de higiene y salud

Examenes médico en determinado tiempo

Prevencidn de riesgos para la salud:

Riesgos quimicos (intoxicacion, enfermedades de pie)

Riesgos fisicos (ruidos, mala ventilacion, etc.)

Riesgos bioldgicos(agentes bioldgicos)
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» Servicios adicionales;
Parte de la inversion empresarial sobre la salud del empleado y la comunidad

e Instrumento informativo que tiene como objetivo mejorar los asuntos de higiene y
salud.

e Previsiones de cobertura financiera para casos esporadicos de prolongada ausencia
del trabajo por enfermedad o accidente, por planes de seguro de vida colectivo o
planes de seguro medico colectivo.

e Extension de beneficios médicos a empleados pensionados.

Condiciones ambientales del trabajo:
“Las condiciones adecuadas para que un grupo o conjunto de personas puedan efectuar
sus actividades laborales adecuadamente se ven intervenidas por tres factores de

importante relevancia™?:

a) luminacion: se refiere a la cantidad de luminosidad ideal que el empleado necesita
para laborar en su puesto de trabajo. Se trata de la cantidad de luz en el punto focal de
trabajo; de este modo los factores de iluminacion se plantean de acuerdo a la tarea visual

del empleado.

Una iluminacion deficiente, ocasiona fatiga en los ojos, dafia el sistema nervioso y como

consecuencia existe una deficiente calidad de parte del trabajador.

% |dalberto Chiavenato. “Administracién de Recurso Humano”. 2%d. Colombia. , Afio 1992. P4g. 363
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Un sistema de iluminacion debe poseer:

» Ser suficiente; en toda el area donde opera la persona

» Constante y uniformemente distribuido; para evitar cansancio en la vista,
consecuencia de las sucesivas acomodaciones en virtud de las variaciones de

intensidad de la luz.

La distribucidn de la luz puede ser:

» lluminacion directa; incide la luz directamente sobre la superficie iluminada, siendo
utilizada para grandes espacios.

» lluminacion indirecta; incide la luz sobre la superficie que va a ser iluminada, por
medio de la reflexidn sobre paredes y techos. Es la mas costosa.

» lluminacion semi-directa; es la combinacion de los dos tipos anteriores.

» lluminacion semi-indirecta; es aquella que la mayor parte de la luz esta enfocada de

manera directa a la superficie que va hacer iluminada.

b) Ruido

Se considera como un sonido o barullo indeseable. Las investigaciones realizadas por
especialistas han mostrado que el ruido no provoca una baja productividad en el
desempefio del trabajo. Sin embargo la influencia del ruido sobre la salud del empleado

y principalmente sobre su audicion, es proporcional al tiempo de exposicion.

El efecto desagradable de los ruidos depende de:

> Intensidad del sonido
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» Lavariacion de los ritmos o irregularidades

> Frecuencia o tono de los ruidos

El control de los ruidos:

Busca disminuir o eliminar los sonidos indeseables que afecten al trabajador en su
determinada area de trabajo, generalmente los ruidos industriales pueden ser:

» Continuos (méaquinas, ventiladores)

» Intermitentes (prensas, herramientas).

» Variables (personas que hablan, manejo de herramienta).

Existen técnicas para el control de ruidos en la industria, por lo general se clasifica en las

siguientes etapas:

» Eliminacion del ruido; en el elemento que lo produce mediante reparacion o nuevo
desempefio en la maquina.

» Separacion de la fuente que ocasiona el ruido mediante pantalla o disposicion de
maquinas y demas equipo sobre soporte.

» Encerramiento de la fuente de ruido, dentro de muros a prueba de ruido

» Equipo de proteccion individual; protector auricular.

c) Latemperatura
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La temperatura y la humedad son condiciones atmosféricas que inciden en el desempefio
laboral de las personas otros factores, también son determinantes como la ventilacion,
presion atmosférica, y condiciones toxicas.

“La seguridad y la higiene del trabajo son dos variables que estan ligadas, cuyo fin es

tener continuidad en la produccién sobre todo en la moral de los empleados.

La seguridad del trabajo es el conjunto de medidas técnicas, médicas y psicoldgicas
empleadas para prevenir accidentes, tendientes a eliminar condiciones de riesgo para el
empleado.

Segun el esquema de organizacion de la empresa los servicios de seguridad tienen la
finalidad de establecer normas y procedimientos, poniendo a su disposicién los recursos

posibles para la prevencion de accidentes.

El programa debe ser establecido partiendo del principio de que la prevencion de
accidentes se alcanza mediante la aplicacion de medidas de seguridad adecuadas y que

solo puedan ser bien aplicadas por medio de un trabajo en equipo.

La seguridad es una responsabilidad de linea y una funcién de staff”%.

Un plan de seguridad debe de poseer los siguientes requisitos:

» Laseguridad en si es una responsabilidad de linea y una funcion de staff.

% |dalberto Chiavenato. “Administracion de Recurso Humano”. 2%d. Colombia. , Afio 1992. Pag. 367
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» La seguridad no debe basarse solo en él area de produccion. Las oficinas, los
depdsitos, etc., también ofrecen riesgos.

» Un problema de seguridad, lleva consigo una mala adaptacion del hombre al trabajo
(seleccion de personal), adaptacion del trabajo al hombre (racionalizacion del
trabajo).

» La seguridad del trabajo, en ciertas organizaciones puede llegar a movilizar
elementos para el entrenamiento y preparacion de técnicos y operarios, control de
cumplimiento de normas de seguridad, inspeccion de equipo de control de incendio,
primeros auxilios, adquisicion y distribucion de una serie de elementos de vestuario
de personal (anteojos, guantes, cascos, etc.).

La seguridad del trabajo contempla tres areas principales:

a) Prevencion de accidentes:

Accidente se define como una ocurrencia en una serie de hechos que en general y sin

intencion produce un dafio fisico, la muerte o dafio material.

El accidente es un hecho subito, imprevisto y no premeditado ni deseado; e inclusive

como ocasionante de dafio considerable aunque no se especifica si es dafio econdmico y

fisico.

La seguridad busca minimizar los accidentes de trabajo, esta ocurre en el area donde el
trabajador realiza sus actividades diarias provocando directa o indirectamente, lesion
fisica, perturbacion funcional o enfermedad que determine la muerte, ¢ perdida

permanente 6 temporal, de la capacidad para el trabajo.
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“Los accidentes de trabajo se clasifican en: "2,

» Accidente sin ausencia;
Después que se ha presentado el imprevisto, el empleado continGa laborando. Este tipo

de accidente no es considerado en las estadisticas de accidentes.

» Accidentes con ausencia;

e Incapacidad temporal: perdida total de la capacidad de trabajo durante el dia del
accidente o que se prolongue por un lapso menor a un afio.

e Incapacidad permanente parcial: es la reduccién de la capacidad del trabajo,
generalmente es motivado por la pérdida de cualquier miembro o parte del mismo,
por la reduccion de la funcion de cualquier miembro y por la pérdida de vision y
audicion.

e Incapacidad total permanente: es la perdida total de la capacidad de trabajo, como
por ejemplo: vision de los ojos, importancia funcional de mas de un miembro en sus
partes esenciales, pérdidas de audicién de ambos oidos.

e Muerte.

% |dalberto Chiavenato. “Administracion de Recurso Humano”. 22 ed. Colombia. , Afio 1992. Pag. 370
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Causas de los accidentes:

>

Causas técnicas
Disefio de equipo. frecuentemente se planea el equipo atendiendo méas bien a la
comunidad del ingeniero que lo disefia o consideraciones estéticas sin tener en

cuenta las capacidades y limitaciones del trabajador.

Tipo de industria. Los accidentes técnicos implican condiciones inseguras de tipo
quimico, fisico o mecéanica, asi en una fabrica de acero hay muchas mas

probabilidades de accidentes industriales que en una empresa de servicio.

Causas humanas
Inteligencia. Supone que la inteligencia guarda una correlacion negativa con la tasa
de accidentes; es decir que el recurso humano con bajo nivel intelectual sufriran
mas accidentes.
Salud y estado fisico. La vision defectuosa es una limitacion fisica que predispone a
los accidentes, los test prueban que quienes sufren menos accidentes poseen

generalmente mas vision.

Fatiga. Este factor disminuye la productividad del empleado y eleva la tasa de
accidentes en una jornada de ocho horas; se ha registrado un notable incremento de

accidentes durante las Gltimas horas en algunas industrias.
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e Edad. La relacion entre las dos variables, accidente y edad, se parecen a la existencia
entre la experiencia y accidentes, debido a la estrecha correlacion de la edad con la
experiencia.

> “Causas ambientales”*

e Jornada laboral. Se entiende que una jornada laboral méas larga corresponderia un
indice de accidentes mas elevado; pero los datos no apoyan esta hipotesis.

e lluminacién. Un buen sistema de iluminacion disminuiré la tasa de accidentes.

e Temperatura. EI nimero de accidentes también influye la temperatura que se trabaja.
Segun los estudios dedicados a los obreros, se ha demostrado que hay una

disminucion cuando la temperatura oscila entre 20°C y 21°C.

Costo directo e indirecto de los accidentes:
El accidente de trabajo constituye un factor negativo para la empresa, para el empleado y
para la sociedad. Sus causas y costos deben analizarse; el seguro de trabajo solo cubre

los gastos con ausencias médica e indemnizaciones a accidentados.

» EIl costo directo del accidente: es el resultado total de los gastos finales de las
obligaciones para con los empleados expuestos a los riesgos inherentes a los

ejercicios de trabajo, gastos de asistencia médica y hospitalaria, etc.

22 |dalberto Chiavenato. “Administracién de Recurso Humano”. 22 ed. Colombia. , Afio 1992. P4g. 353
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» Costo indirecto de los accidentes de trabajo: cubre todos los gastos de fabricacion,
gastos generales, lucro constante y demas factores cuya incidencia varia segun la

industria.

b) Prevencién de robos

Un plan de prevencién de robos (vigilancia) generalmente incluye:

» Control de entrada y salida de personal. Es un control efectuado en la porteria de la
empresa cuando entra ¢ sale el personal. Se trata de un control que puede ser visual o
basado.

» Control de entrada y salida de vehiculos. La porteria anota las horas de entrada y
salida, el contenido, el nombre del conductor, y a veces el kilometraje del vehiculo
en el que llevan o traen materia prima.

» Estacionamiento fuera del area de la fabrica. Por lo general las empresas mantienen
fuera de sus instalaciones el estacionamiento de sus empleados con el fin de evitar el
transporte clandestino de producto.

» Ronda por las instalaciones de la empresa. Principalmente es mas comun fuera de
los horarios de trabajo, no solo para efectos de vigilancia si no prevencion de
incendios.

» Registro, maquina, equipo y herramienta. Por lo general el equipo que utiliza el
personal no se registran, pero se hace inventario de ello periédicamente.

> Controles contables. Se efectla principalmente en las areas de compra, control,

expedicion y recibo de mercancias.
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¢) Prevencién de incendios

La prevencion y el combate de incendios, sobre todo cuando hay mercancias, equipos e
instalaciones valiosas que deben protegerse, exigen un planeamiento cuidadoso. No s6lo
se requiere un conjunto de extintores adecuados, dimensionamiento de los depdsitos de
agua, sistema de alarma, sino también un entrenamiento del personal en los puntos
clave.

El fuego que provoca un incendio es una reaccion quimica de tipo oxidacion exotérmica,
es decir, combustion con liberacion de calor.

Clases de Incendios

Clase A: Incendios que tienen como combustible materiales que dejan residuos después

de quemarse: madera, papel, pafio, fibra, caucho y otros.

Clase B: Incendios producidos por la quema de combustibles liquidos o gaseosos,
materiales que no dejan residuos después de quemarse: gasolina, aceite disolvente,

grasa, etc.

Clase C: Incendios en equipos o instalaciones eléctricas con intervencién de corriente.

Meétodo de Extincién de Incendios

a) Retiro o aislamiento: neutralizacion del combustible

» Cerrar el registro del tubo del combustible que esté4 alimentando el incendio
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» Retirar materiales de las proximidades del fuego para limitar su campo de accion.

b) Cubrimiento: neutralizacion del comburente
Consiste en eliminar o reducir el oxigeno del aire en la zona donde hay llamas,

interrumpiendo la combustion del material expuesto.

¢) Enfriamiento: neutralizacion de la temperatura
Consiste en reducir la temperatura del material incendiado hasta que cese la
combustion.

También existen sistemas fijos de combate de incendios, los cuales, segun el proceso de

accion del esquema, pueden ser manuales 0 automaticos.

Entre los sistemas fijos podemos sefalar:

» Hidrantes y mangueras
Los hidrantes estan asociados al canal principal de agua, exclusivamente destinado al
combate de incendios. Los hidrantes deben tener gran calibre, y la presion del agua
debe corresponder al volumen de libras por centimetro cubico exigido por ley. Junto
a los hidrantes hay instaladas mangueras con llave para el acoplamiento y expulsién

de chorro.

» Aspersores
Se caracterizan por el bajo mantenimiento y la elevada durabilidad, en tanto que

exigen adecuado dimensionamiento de los depoésitos de agua.
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Su costo de instalacion resulta entonces muy elevado.

» Emulsificadores (mulsifire)
Equipo que riegan agua a alta presion utilizando el principio de la emulsificacion de

los aceites, que de esta manera no se queman.

» Espuma
Equipo que emulsiona espuma, generalmente compuesto por una estacion
emulsionadora, sistema de distribucion de espuma y diques de proteccion.

» Gas carbonico
Las instalaciones fijas de gas carbonico estan destinadas a proteger locales de gran
peligrosidad, como cabinas de pintura, salas de equipo electronico, bodegas de barco,

maquinas de precision gréafica, depdsitos de aceite.

1.2.4.2. Seguridad industrial
“Un programa de seguridad consiste en numerosos individuos que llevan a cabo muchas
actividades con el fin de crear un medio seguro dentro de una organizacion.
Como estas actividades tienen que ver con la proteccion del trabajador, cualquier cambio
con respecto a €l puede afectar grandemente la operacion de un programa de

seguridad”?®,

Politicas de seguridad

2 D. Keith Dent6n “ Seguridad industrial Administracién y Métodos” 1° Edicién 1998 Pag. 20-23
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Las politicas de seguridad generalmente pueden establecer un proposito y una direccion
de conjunto, que debe obedecer todo el personal de la empresa.

Una politica de ella seria: la seguridad y la produccién son responsabilidad de todo el
personal de la compafiia. Por encima de todo, esta politicas deberian de ser entendidas
con todos los miembros de la empresa.

Las politicas no pueden ser aplicadas si solo unos cuantos empleados entienden sus

obligaciones.
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Objetivos
Los objetivos definen claramente las metas que deben cumplirse antes de ponerse en
practica una politica de seguridad. Los objetivos de seguridad deben de delimitar e

indicar especificamente lo que espera del personal de la organizacion.

Obijetivos tipicos en una planta podrian incluir lo siguiente:
e Mantener un nivel de desempefio de seguridad promedio del 95%.
e Lograr una reduccion del 10% en los accidentes causantes de lesiones de la
espalda.
e La participacion del empleado en el programa de sugerencias de seguridad, habra
mas del 10% de aumento de sugerencia sobre seguridad.
e Los empleados no trabajaran en un proyecto a menos que dispongan de los

implementos de seguridad preventiva.

Los objetivos pueden ser de corto y largo plazo.

“Se requiere coordinacion por parte del personal de seguridad para que todos los
objetivos engranen y estén sincronizados. Una vez que se ha decidido sobre el total de
los objetivos de la compafiia, compete a cada departamento desarrollar su propios

objetivos de acuerdo con ellos™*.

2D, Keith Dent6n “ Seguridad industrial Administracién y Métodos” 1° Edicién 1998 P4g. 23
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Reglas de seguridad

Una vez que hayan sido establecidos los métodos y que la experimentacion y la
experiencia hayan demostrado que hay mejores medios para alcanzar una meta, se
pueden fijar reglas para el comportamiento. Para que sean utiles, deben ser aprobadas
por todos los niveles de la administracion y ser revisadas anualmente, de manera que las
reglas obsoletas quedan eliminadas. Esta revision anual ayuda a determinar si las reglas
son consecuentes con las politicas de la compafila y si se estdn ejecutando

correctamente.

Departamento de seguridad

» Como en los demés departamentos, las obligaciones exactas varian de una
compafiia a otra; pero un ejemplo tipico de las obligaciones de un departamento
de seguridad supone las siguientes:
Revisar y aprobar las politicas de seguridad e higiene laborales de la planta
Revisar y aprobar las politicas de seguridad de la planta

Revisar los planes de seguridad de las divisiones de la planta

Y V VYV V¥V

Tomar parte en las investigaciones de los accidentes, revisar los informes de

accidentes y preparar recomendaciones preventivas.

» Presidir reuniones sobre seguridad que contribuyan a preparar y motivar a los
empleados y supervisores de la compafiia.

» ldentificar las condiciones y hechos de inseguridad y hacer las correcciones de

inseguridad.
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» Poner en funcionamiento y mejorar el programa de sugerencias sobre la

seguridad.

1.2.4.3. Distribucion en planta
Por distribucion en planta se entiende: “La ordenacién fisica de los elementos

industriales. Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento de materiales, almacenamiento, trabajadores indirectos y
todas las otras actividades o servicios, asi como el equipo de trabajo y el personal de

taller”.?®

El objetivo primordial que persigue la distribucion en planta es hallar una ordenacion de
las areas de trabajo y del equipo, que sea la mas econdémica para el trabajo, al mismo
tiempo que la mas segura y satisfactoria para los empleados. Ademas para ésta se tienen

los siguientes objetivos.

Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores
» Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero.

Incremento de la produccion

Disminucidn en los retrasos de la produccion.

Ahorro de area ocupada

Reduccion del material en proceso.

vV Vv ¥V V VY

Acortamiento del tiempo de fabricacion

2 http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/distriplantarodri.htm
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» Disminucion de la congestion o confusion

» Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones

La distribucion en planta tiene dos intereses claros que son:

» Interés Econdémico: con el que persigue aumentar la produccién, reducir los
costos, satisfacer al cliente mejorando el servicio y mejorar el funcionamiento de
las empresas.

» Interés Social: Con el que persigue darle seguridad al trabajador y satisfacer al

cliente.

Principios bésicos de distribucién en planta
Una buena distribucion en planta debe cumplir con seis principios, los que se listan a

continuacion:

» Principio de la Integracién de conjunto. La mejor distribucién es la que integra
las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el

compromiso mejor entre todas las partes.

» Principio de la minima distancia recorrida a igual de condiciones, es siempre
mejor la distribucion que permite que la distancia a recorrer por el material entre

operaciones sea mas corta.



>

42

Principio de la circulacién o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es
mejor aquella distribucidn o proceso que esté en el mismo orden a secuencia en

que se transforma, tratan 0 montan los materiales.

Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo

efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y

seguro para los productores.

Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre sera mas efectiva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o

inconvenientes.

Naturaleza de los problemas en distribucion en planta

Los problemas que se pueden tener al realizar una distribucion en planta son cuatro,

estos son:

>

Proyecto de una planta totalmente nueva. Aqui se trata de ordenar todos los
medios de produccion e instalacion para que trabajen como conjunto integrado.
Expansion o traslado de una planta ya existente. En este caso los edificios ya

estan alli, limitando la accion del ingeniero de distribucion.
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» Reordenacion de una planta ya existente. La forma y particularidad del edificio
limitan la accion del ingeniero.
» Ajustes en distribucion ya existente. Se presenta principalmente, cuando varian

las condiciones de operacion.

1.2.5. Generalidades de tornos industriales
“Los tornos industriales son méaquinas o herramientas que sirven para labrar piezas
animadas de un movimiento rotativo arrancando de ellas virutas™?®; con el torno se logra

la produccidn en serie o individual de piezas de alta calidad. El terminado de las piezas

producto de un torno puede ser de desbaste, afinado, afinado fino o super afinado.

Caracteristicas y tipos:

Todos los tornos desprenden viruta de piezas que giran sobre su eje de rotacion, por lo
que su trabajo se distinguird porque la superficie generada sera circular teniendo como
su centro su eje de rotacion.

En el torno de manera regular se pueden realizar trabajos de desbastado o acabado de las
siguientes superficies:

» Cilindricas (exteriores e interiores)

» Conicas (exteriores e interiores)

» Curvas o semiesféricas
>

Irregulares (pero de acuerdo a un centro de rotacion)

% http://www.analitica.com.mx/curso/progsoz/temario2-v.html. Pag. 1




44

Se pueden realizar trabajos especiales tales como:
Tallado de roscas

Realizacion de barrenos

Realizacion de escariados

Moleteado de superficie

Corte o tronzado

vV Vv V¥V VvV VY V

Careado

Las principales caracteristicas de los tornos son las siguientes: potencia, peso neto,

volteo sobre la bancada, volteo sobre el escote, volteo sobre el carro, paso de la barra,

numero de velocidades, rango de velocidades.

Los tornos se pueden clasificar de la siguiente manera:

» Por su movimiento principal se dividen en vertical y horizontal

» Por ser tornos de taller se dividen en: tornos de banco, tornos rapidos, tornos para
cuatro herramientas o de taller mecénico, torno de escote o bancada partida.

» Por ser tornos de semiproduccién o copiadores se dividen en tornos de
semiproduccion.

» Por ser tornos para produccion en serie se dividen en tornos revolver o de torreta,

torno automatico de un solo husillo, tornos de control numérico.

Para definir cuél es la capacidad de produccién de un torno es necesario contar con: el

plan de trabajo, planos de taller, analisis de tiempos de operacion del torno.
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» Planes de trabajo
Son los documentos en los que se registra la informacion necesaria para que en el taller

se pueda producir una pieza u objeto.

Un plan de trabajo puede contener la siguiente informacion:
e Numero de operacion

e Nombre de operacion

e Herramienta utilizada

e Velocidad de corte

e Numero de revoluciones

e Longitud del trabajo

e Tiempo principal

e NUmero de vueltas

e Tiempo total

e QObservaciones

» Planos de taller
“Es el dibujo y las caracteristicas de la pieza necesaria para la fabricacion de la
227

misma

Estos siempre deben tener un pie en el que se incluya lo siguiente:

2z http://www.analitica.com.mx/curso/progsoz/temario2-v.html. P4g. 1
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e Nombre de lo que se va a fabricar

e NuUmero de catalogo (cuando existen)

e NuUmero de piezas que se van a fabricar

e Material en que se debe construir la pieza
e Medidas en bruto del material a procesar
e Escalay acotaciones

e Responsable de disefio y fabricacion

» Tiempos de operacion

En el torno existen cuatro tiempos de operacion:

Tiempo principal: este es el que utiliza la maquina para desprender la viruta y con

ello se adquiere la forma requerida.

e Tiempo a prorratear: Tiempo que el operario requiere para hacer que la maquina
funcione incluyendo armado de la maquina, marcado de la pieza, lectura de planos,
volteo de las piezas, cambio de herramienta, etc.

e Tiempo accesorio o secundario: Utilizado para llevar y traer o preparar la
herramienta o material necesario para desarrollar el proceso. Por ejemplo en traer el
equipo y material para que opere la maquina.

e Tiempo imprevisto: El tiempo que se pierde sin ningn beneficio para la produccion,

el utilizado para afilar una herramienta que se rompio o el tiempo que los operadores

toman para su extraccién, descanso o necesidades.
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1.2.5.1. Proceso productivo en la elaboracion de una pieza industrial
Debido a que existen diferentes tipos de procesos productivos (por cada pieza), se ha

tomado como muestra el proceso productivo de la elaboracién de un pifion.

Paso 1: Ver si la pieza es recta o helicoidal.

Paso 2: De que tipo de material es la pieza; acero, bronce o hierro fundido.

Paso 3: Pedir muestra o especificaciones del pifion.

Paso 4: Se pone la masa de hierro en el torno, después se pasa por la freza para hacer los
dientes con medida de espesor (ancho) y altura.

Paso 5: La pieza ya elaborada es introducida a un horno para su temple (dureza) .

El tiempo de fabricacion de un pifion depende de los materiales ya antes mencionados.

Fuente: Instituto Técnico Industrial, Departamento de Mecanica General.

2. Marco normativo

En El Salvador existen leyes y reglamentos que regulan las condiciones laborales
aplicables tanto al patrono como al trabajador y para que este ultimo se desarrolle en un
ambiente digno y productivo. Por lo tanto para la actividad industrial especificamente
para los talleres de tornos en nuestro pais, segin su actividad estan dirigidas leyes
especificas que rigen, fundamentan y controlan las condiciones minimas que los
empleados deben tener para laborar en condiciones aceptables referente a seguridad e

higiene en los lugares de trabajo para proteger la vida, la salud y la integridad corporal
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de sus trabajadores. Asi como también derechos y obligaciones que el patrono debe
cumplir en caso de algin accidente laboral. Entre las siguientes leyes y articulos

respectivos mas importantes podemos mencionar:

2.1. Constitucion de la Republica de El Salvador
Se establece en la constitucion de la Republica de El Salvador, decreto N° 38, seccién

segunda, del trabajo y seguridad social lo siguiente:

Articulo 37. - El trabajo es una funcién social, goza de la proteccién del estado, y no se
considera articulo de comercio.

El estado empleara todos los recursos que estén a su alcance para proporcionar
ocupacion al trabajador, manual o intelectual, y para asegurar a él y a su familia las
condiciones economicas de una existencia digna.

De igual forma promovera el trabajo y empleo de las personas con limitaciones o

incapacidades fisicas, mentales o sociales.

Articulo 38. - El trabajo estara regulado por un cddigo que tendréd por objeto principal
armonizar las relaciones entre patronos y trabajadores, estableciendo sus derechos y
obligaciones. Estara fundamentado en principios generales que tiendan al mejoramiento

de las condiciones de vida de los trabajadores.

Articulo 40. - Se establece un sistema de formacion profesional para la capacitacion y

calificacién de los recursos humanos.
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La ley regulara los alcances, extension y forma en que el sistema debe ser puesto en
vigor. El contrato de aprendizaje sera regulado por la ley, con el objeto de asegurar al
aprendiz la ensefianza de un oficio, tratamiento digno, retribucion equitativa y beneficios

de prevision y seguridad social.

Articulo 43. - Los patronos estan obligados a pagar indemnizacién, y a prestar servicios
médicos, farmacéuticos y demas que establezcan las leyes, el trabajador que sufra

accidente de trabajo o cualquier enfermedad profesional.

Articulo 44. — La ley reglamentara las condiciones que deban reunir los talleres, fabricas
y locales de trabajo.

El estado mantendra un servicio de inspeccion técnica encargado de velar por el fiel
cumplimiento de las normas legales de trabajo, asistencia, prevision y seguridad social, a

fin de comprobar sus resultados y sugerir las reformas pertinentes.

Articulo 50. — La seguridad social constituye un servicio publico de caracter obligatorio.
La ley regulara sus alcances, extension y forma.

Dicho servicio sera prestado por una o varias instituciones, las que deberan guardar entre
si la adecuada coordinacién para asegurar una buena politica de proteccion social, en
forma especializada y con éptima utilizacion de los recursos.

Al pago de la seguridad social contribuiran los patronos, los trabajadores y el estado en
la forma y cuantia que determine la ley.

El estado y los patronos quedaran excluidos de las obligaciones que les imponen las

leyes a favor de los trabajadores, en la medida en que sean cubiertas por el seguro social.
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Articulo 51. — La ley determinara las empresas y los establecimientos que, por sus
condiciones especiales quedan obligados a proporcionar, al trabajador y a su familia
habitaciones adecuadas, escuelas, asistencia médica y demas servicios y atenciones

necesarios para su bienestar.

2.2. Cddigo de trabajo
Se establece en el cddigo de trabajo de la Republica de El Salvador, decreto N° 15, los
derechos y obligaciones entre patronos y trabajadores; Para el caso de investigacion
aquellos titulos y articulos que tiene que ver con la seguridad y la higiene. Asi como

también acerca de los riesgos profesionales y sus consecuencias, seguros, etc.

Titulo I, Capitulo I, Articulo 314. — Todo patrono debe adoptar y poner en practica
medidas adecuadas de seguridad e higiene en los lugares de trabajo, para proteger la

vida, la salud y la integridad corporal de sus trabajadores, especialmente en lo relativo a:

1-) Las operaciones y procesos de trabajo;

2-) El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal;

3-) Las edificaciones, instalaciones y condiciones ambiéntales;

4-) La colocacion y mantenimiento de resguardos y protecciones que aislen o prevengan
de los peligros provenientes de las maquinas y de todo género de instalaciones. Titulo |1,
Capitulo 1, Articulo 315. — Todo trabajador estara obligado a cumplir con las normas

sobre seguridad e higiene y con las recomendaciones técnicas, en lo que se refiere: al
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uso y conservacion del equipo de proteccion personal que le sea suministrado, a las
operaciones y procesos de trabajo, y al uso y mantenimiento de las protecciones de

maquinaria.

Estara también obligado a cumplir con todas aquellas indicaciones e instrucciones de su
patrono, que tengan por finalidad proteger su vida, salud e integridad corporal.

Asimismo, estara obligado a prestar toda su colaboracién a los comités de seguridad.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 316. — Se entienden por riesgos profesionales, los
accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales a que estan expuestos los

trabajadores a causa, con ocasion, o por motivo del trabajo.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 317. — Accidente de trabajo es toda lesidén organica,
perturbacion funcional o muerte, que el trabajador sufra a causa, con ocasién, o por
motivo del trabajo. Dicha lesion, perturbacion o muerte ha de ser producida por la

accion repentina y violenta de una causa exterior o del esfuerzo realizado.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 318. — Se entendera comprendido en la definicion de
accidente de trabajo, todo dafio que el trabajador sufra en las mismas circunstancias, en

sus miembros artificiales y que les disminuya su capacidad de trabajo.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 319. — Se considera enfermedad profesional, cualquier
estado patoldgico sobrevenido por la accion mantenida, repetida o progresiva de una
causa que provenga directamente de la clase de trabajo que desempefie o haya

desempefiado el trabajador, o las condiciones del medio particular del lugar en donde se
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desarrollen las labores, y que produzca la muerte al trabajador o le disminuya su

capacidad de trabajo.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 321. — Los riesgos profesionales a que se refiere este
titulo, acarrearan responsabilidad para el patrono, salvo aquellos producidos por fuerza
mayor extrafia y sin relacion alguna con el trabajo y los provocados intencionalmente
por la victima. También estara exento de responsabilidad el patrono, cuando el riesgo se
hubiere producido encontrandose la victima en estado de embriaguez o bajo la influencia

de un narcético o droga enervante.

Titulo 111, Capitulo I, Articulo 323. — Cuando el riesgo profesional hubiere producido al
trabajador una incapacidad temporal, el patrono quedara exonerado de toda
responsabilidad si el trabajador se negare, sin justa causa a someterse a los tratamientos
médicos y quirdrgicos necesarios para su curacion o restablecimiento, debiendo el
patrono comunicar por escrito dichas circunstancias a la inspeccién general de trabajo

dentro de los tres dias siguientes al de la negativa del trabajador.

Titulo 11, Capitulo 1, Articulo 324. - Las consecuencias de los riegos profesionales de
gue responderan los patronos son la muerte y la incapacidad del trabajador.

La incapacidad puede ser permanente total, permanente parcial y temporal.

Titulo 111, Capitulo 1V, Articulo 360. - Los patronos de empresas que se dediquen a
actividades que por su propia naturaleza o por circunstancias especiales ofrezcan un

peligro para la salud, la integridad fisica o la vida de los trabajadores, a juicio de la
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direccion general de prevision social, estan obligados a asegurar aquellos trabajadores
que por participar en la ejecucion de labores peligrosas, estan expuestos a sufrir riesgos
profesionales. No serd necesario dicha calificacion respecto de las empresas que se

dediquen a cualquiera de las actividades antes mencionadas.

3. Marco conceptual
Accidente: se define como una ocurrencia en una serie de hechos que en general y sin

intencion produce un dafio fisico, la muerte o dafio material.

Bono: es el pago de un incentivo adicional a la percepcion base.

Biela : F. Barra que las maquinas sirven, para transformar el movimiento de vaivén en

otro de rotacion, o viceversa.

Calidad total: Conjunto de actividades realizadas por el fabricante para asegurar que la
calidad producida satisface suficientemente las necesidades del productor. También se le

denomina garantia de la calidad.

Capacidad de produccién: Produccion tedrica maxima que una fabrica puede producir
en un tiempo dado (hora o afio). Teniendo en cuenta su equipamiento y su organizacion,
una empresa es capaz de fabricar una cierta cantidad de objetos, a condicién que el
mercado presente una coyuntura favorable: en este caso estara limitada voluntariamente

su produccion.
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Capital: Términos fundamentales en economia que designa el conjunto de los bienes de
produccion e intermedios que deben de producir otros y permitir el consumo y la

inversion.

Capacitacion: Actividad de proceso de ensefianza- aprendizaje que tiene como objeto
fundamental ayudar al personal de una organizacion a adquirir y aplicar los
conocimientos; destreza, habilidades y aptitudes por medio de las cuales puedan cumplir

sus objetivos.

Cilindrica: Desbasta viruta ya sea en el interior o del exterior de la masa de hierro,

bronce o teflon (en forma de camisa de tubo.)

Conica: Desbasta viruta en forma de cono en el exterior del material dependiendo de los

grados de forma del cono.

Curvas o semi- esféricas: Desprende viruta en forma de curva en el exterior de una

pieza.

Costos: Gastos realizados para satisfacer algo. Se debe distinguir entre costo consultivo

(para el consumo) y el costo de inversion.

Control de calidad: Todos aquellos controles estadisticos y de otro orden, dirigidos a la

inspeccion del proceso de los productos o servicios que se ofrecen.

Corte o tronzado: Esta actividad es realizada con diferentes tipos de sierra.
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Estandar: Norma, criterio y/o parametro que sirve para la evaluacion de una persona,

producto o proceso.

Eficacia: Capacidad de una organizacion para alcanzar los objetivos propuestos.

Eficiencia: Relacion entre los medios empleados y los resultados obtenidos. Un proceso
se puede considerar eficiente cuando se emplea la menor cantidad posible en la

elaboracion de un producto. Sinénimo de productividad.

Induccion: es el proceso formal para familiarizar a los empleados de reciente ingreso

con la organizacion, sus puestos y unidades de trabajo.

Industria: Conjunto de actividades que tienen como fin la fabricacion de productos a

partir de las materias primas.

Materiales: Conjunto de instrumentos, herramientas 0 maquinas necesarios para la

explotacion en la industria.

Mano de obra directa: Es aquella energia que actta directamente sobre los materiales

que entran en la empresa (producir, vender, etc.)

Realizacién de barrenos: Actividad de abrir agujeros o escarear culata.

Realizacion de escareado: Moleteado parte exterior (hacerle grabado a un piston).

Tallado de rosca: Taladro radial que se mueve a 360 grados.
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Operacion: Cada una de las acciones; pasos o etapas fisicas 0 mentales que es necesario

ejecutar o llevar a cabo una actividad o labor ejecutada.

Personal de staff: Son los ejecutivos que se encargan en preparar el trabajo
(creatividad, estadisticas, balances, concejos); es una herramienta basica para la toma de

decisiones.

Producto: Conjunto de atributos fisicos y psicolégicos que el consumidor considera que

tiene un determinado bien o servicio para satisfacer sus deseos o necesidades.

Productividad: Relacién entre el valor de una produccion y la suma de los diferentes
factores necesarios para la misma: productividad es igual a la produccién entre el o los

factores.

Produccion: Acto creador cuyo objetivo es la elaboracion de bienes econdmicos
consumibles o no inmediatamente. Creacion de bienes y servicios que tiene una empresa

para satisfacer una necesidad, generalmente objeto de su actividad econémica.

Programa: Conjunto de instrucciones preparadas para que un ordenador, maquina o
herramienta u otro aparato automatico pueda efectuar una sucesion de operaciones

determinadas.

Proceso: Conjunto ordenado de etapas con caracteristicas de accion concatenadas,

dindmica y progresiva, que concluye en la obtencion de un resultado.
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Sistematizacion: Accién y efecto de preestablecer un orden a través de la descripcion
funciones, normas, politicas, criterios, procedimientos e instructivos, entre otros, para
que el desarrollo de las actividades de una organizacion, se realice con apego y

fundamento en métodos racionales de trabajo.

Seguridad: busca minimizar los accidentes de trabajo, esta ocurre en el area donde el
trabajador realiza sus actividades diarias provocando directa o indirectamente, lesion
fisica, perturbacion funcional o enfermedad que determine la muerte, ¢ pérdida

permanente 6 temporal, de la capacidad para el trabajo.

Tornos: Maquina- herramienta que sirve para labrar piezas animadas de un movimiento
rotativo arrancando de ellas virutas; instrumento compuesto de dos mordazas que se

acercan mediante un tornillo para sujetar las piezas que hay que labrar.

Técnica: Conocimiento de un conjunto de procedimientos a seguir para alcanzar un

resultado esperado.

Variable: Concepto utilizado para identificar a los factores o elementos que intervienen

en un proceso, sistema, funcion, actividad u operacion de cualquier naturaleza.

Viruta: Laminilla de madera o metal que salta al cepillar un objeto.



