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Introduccién

¢Qué objetivos se persiguen con los estudios de métodos, movimientos y tiem-
pos y por qué se tratan conjuntamente?

Por su especialidad, se espera del ingeniero industrial su eficiencia, eficacia y
productividad en el mejoramiento de los rendimientos en los centros de tra-
bajo. Pero, las causas que afectan los rendimientos en los resultados, son muy
variadas; por consiguiente, descubrirlas, modificarlas, combinarlas o eliminar-
las, con el fin de mejorar los resultados, representa la tarea permanente del
ingeniero industrial puesto al servicio de una organizacion.

Tal dedicacién debe ser conocida y entendida por los profesionales y aspirantes
de esta rama de la ingenieria, para tener éxito en su ejercicio.

Dentro de las variantes que pueden afectar el rendimiento, encontramos:
e Procedimientos de ejecucion.

e Equipo y herramientas utilizadas.

e localizacion de los lugares con los que deben interrelacionarse.
e Puestos de trabajo.

e Preparacion de las actividades.

e Abastecimientos oportunos.

e Tipo de direccion.

e (Calidad de los ejecutantes.

e Movimientos.

e Ambiente.

e Retribuciones percibidas.

En la anterior lista aparece la causa “procedimientos de ejecucién” entendiendo
por tal, la forma como el ejecutante realiza la labor asignada. Esta consideracion
de la forma de trabajar para fijar una manera tal que asegure resultados mejo-
res, es pues el objetivo del estudio de métodos de trabajo.
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GRAFICA 1. VARIABLES QUE AFECTAN EL RENDIMIENTO

PROCESOS
REMUNE-
-\ RACION

‘e
VARIABLES QUE }

AFECTAN ,
EL RENDIMIENTO UBICACION

ABASTECI-
MIENTO

ACTIVIDAD

Debido a que en medios como el nuestro es comin encontrar formas ineficien-
tes de trabajo, ya en la totalidad de un proceso, ya en partes del mismo, y esto
en todo tipo de actividad (industrial, comercial, oficial, de servicios), no es nin-
guna sorpresa afirmar que gran parte de los problemas que enfrentan acé por
los ingenieros industriales, tienen relacién con esa gran fuente de ineficiencia
que es, la forma de hacer la labor. Para mejorar se debe:

® Aprovechar experiencias de estudios anteriores de industriales y de in-
vestigadores.

® Provocary ordenar la aplicacién del sentido comun de los participantes.
® Buscar causas de métodos ineficientes.

® Eliminarlas.

® Disefiar nuevos métodos.

® Sustituir y prevenir las dificultades inherentes a la implantacién de los
cambios.

Todo lo anterior viene a ser el contenido propio del ciclo “métodos de trabajo”.

El estudio de métodos comprende las técnicas y teorias modernas para lograr
cambios.

14 LUIS CARLOS PALACIOS ACERO
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GRAFICA 2. APLICACIONES DE LOS METODOS

CAPACITAR

BAJAR
COSTOS

USOS DE
METODOS

FUAR
POLITICAS

Se utilizan, en Ingenieria Industrial, para apoyar el progreso, la exactitud, obje-
tividad y capacitacion de los empleados. Sirve igualmente, para tomar decisio-
nes inteligentes en lo referente a la mejor politica, técnica o curso de accién,
haciendo énfasis en principios y practicas o teorias y aplicacion.

GRAFICA 3. APLICACIONES DE METODOS

DECIDIR
USCDE METODO>> PROGRESC> EXACTITU>> OBJETIVIDA>> CAPACITAC@ PoLfTICAS
TECN CA

Su enfoque es de ingenieria y de disefio para generar reduccion de costos y
simplificacion del trabajo. Se debe familiarizar con la estadistica, el muestreo, la
investigacion, los movimientos y los tiempos.

Los métodos de trabajo, presentes en toda actividad humana, sirven para di-
ferenciar la habilidad, ingenio y bienestar de los ejecutantes. Ellos han sido los
destinatarios de los esfuerzos e innovaciones de la ciencia, causando con ello
grandes cambios en la historia del mundo; cambios que han ido mejorando los
niveles de vida de las personas. Cualquier actividad que consideremos, nos lo
demuestra: el transporte, la comunicacion, las diversiones, la educacion, la gue-
rra, la industria,.... sirven como ilustracién.
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En el caso particular de la industria, nuevamente tenemos la fuerza diferencia-
dora de los métodos, que en el tiempo (artesanado, fabricas del comienzo de la
revolucion industrial, fabricas modernas) y en el espacio (la industria en paises
desarrollados y en paises menos desarrollados) ;qué diferencia nuestra siderur-
gia nacional de otras grandes siderurgicas? No se diferencian en propdsitos, ni
en tipo de actividad, sino en la forma de desarrollo de esa actividad. Unas con
inconvenientes de produccién, otras con procedimientos estancados, pareciera
como si la velocidad en la superacion de los obstaculos de la produccion estu-
viera determinando su prosperidad.

Recordemos aqui, como ilustracion, el trabajo de Frank Gilbreth en el mejora-
miento de los métodos y movimientos para la construccion de edificios. Desde
que se inicié en el oficio, Frank not6 que cada albafiiil tenia su propio método de
trabajo y que no habia dos que hicieran el trabajo exactamente de igual forma.
Estas observaciones pusieron a Gilbreth en el camino de encontrar la mejor
forma de ejecutar dicha tarea. Los cambios creados por Gilbreth aumentaron
la cantidad de trabajo que podia ejecutar un albadil en la jornada. El ritmo
maximo de produccion antes de las mejoras era de 120 ladrillos / hora hombre,
mientras que después fue de 350 ladrillos /hora hombre, en promedio.

Pero, no se trata acéa de justificar la importancia de una formacién en analisis y
mejora del trabajo; lo que més nos importa y a lo que nos dedicaremos a con-
tinuacion, sera a dar algunas indicaciones sobre la metodologia a usar frente a
este tipo de problemas.

El origen del problema puede presentarse bajo distintos aspectos, entre ellos:

e Suficiente agudeza para descubrir métodos deficientes calificados como
buenos por los encargados de hacerlos.

Necesidad de eliminar inconveniencias en una actividad.

Aumentar el ritmo de produccion.

Mejorar las condiciones de trabajo del trabajador.

Disenfar métodos de nuevas actividades.

El estudio de tiempos generalmente acompafa al de métodos, no porque una
mejora en los procedimientos sea imposible de hacer si no se complementa con
un estudio de tiempos a esa nueva forma de trabajar. Entre las razones que justi-
fican la complementacién de un estudio de métodos con uno de tiempos, estan:

Generalmente las reformas deben ser aprobadas por los jefes del proponente,

para dar su aprobacion; los jefes comparan las ventajas derivadas del cambio,
con el costo que dicho cambio conlleva.

LUIS CARLOS PALACIOS ACERO
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Para determinar las ventajas del nuevo método es necesario, entre otros datos,
tener la diferencia de duracién del trabajo antes y después de la reforma.

Este tiempo unitario ahorrado se relaciona, con aumento de produccion, con
reduccion de mano de obra, o con balanceo de velocidad respecto a otra acti-
vidad dependiente.

Con frecuencia, las empresas tienen organizado un sistema de estandares para
diversas aplicaciones: programacién, incentivos, control, presupuestos.

GRAFICA 4. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

ESTANDAR APROBACICON
REGISTRO JUSTIFICACION VENTAJAS
INCENTIVOS BALANCEO

Si el método de trabajo, en una o varias actividades, llega a cambiarse es nece-
sario que la nueva duracién quede registrada dentro de los estdndares; de otra
manera, la utilizacién que se hiciera del antiguo estandar, no corresponderia a
la realidad.

Hay una relacién estrecha entre métodos de trabajo, tiempo unitario de pro-
duccion e incentivo. En empresas que tienen sistemas de incentivos, hay que
asegurar que, tan pronto se efectie un cambio notable en el método de traba-
jo, se haga un ajuste en el estandar y simultdneamente en la tarifa de pago del
incentivo. Estas, entre otras razones, hacen conveniente tratar estos temas en
forma tan relacionada.

:Sera condicion indispensable saber la cuantia de las mejoras que se hacen,
para realmente mejorar? No. Cuantas actividades realizamos u observamos
cargadas de ineficiencias y vamos mejorandolas con el sentimiento de ir ha-
ciéndolas mas faciles, menos fatigantes, mas rapidas, mas precisas. No es indis-
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pensable de esperar la compra de un cronémetro para eliminar las operaciones
innecesarias, ni esperar a que se entrene el personal de una empresa en el uso
del crondbmetro para quitar transportes de materiales o productos, demoras,
almacenamientos y manipulaciones de mercancias. Es bueno recordar que el
momento para hacer los cambios llega en el mismo instante en que se com-
prende que una actividad necesaria se estd haciendo mal, sea por su mismo
procedimiento o por culpa de los elementos que la influyen.

No caer pues, en la exageracion de sostener que solamente se pueden hacer
cambios cuando se han hecho minuciosos estudios de métodos, movimientos y
tiempos, ha de ser una resolucion de los encargados de mejorar los rendimien-
tos del trabajo.

Pero tampoco caer en el costoso y comun, entre nosotros, extremo opuesto de
tomar los cambios como problema secundario y solucionarlo superficialmente;
la prueba de esta ligereza, la encontramos en las enormes distancias que se-
paran las técnicas de operacion en las empresas de avanzada, de las técnicas
en las empresas estancadas por tantos afios estancadas y estas diferencias van
hasta las operaciones mas simples.

Es finalmente, una experiencia vélida para ejercitar la observacion, el criterio
analitico y objetivo, y el mejoramiento continuo de todas las actividades del ser
humano, dentro de un ambiente de buenas relaciones, que ofrezca la mayor
seguridad y comodidad para las personas, asi como la garantia de no afectar el
medio ambiente.

LUIS CARLOS PALACIOS ACERO
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EL profesional del presente milenio

Para competir efectiva, eficaz, eficiente y productivamente, el profesional debe-
ra construirse un perfil que responda a las exigencias del momento actual.

El escenario en el cual competiran las naciones, las empresas y los profesiona-
les, sugiere un mundo globalizado en busca de la:

GRAFICA 5. GLOBALIZACION

EXCELENCIA

EFICIENCIA EFICACIA

CALIDAD <|

I> CRECIMIENTO

PRODUCTIVIDAD COMPETITIVIDAD

SOSTENIBILIDAD

En el que la tecnologia de la informacion y comunicacién (TIC) supone cambios
trascendentales como:
® Internet.
® Tecnologia satelital.
e Teléfono celular que recibe, selecciona y responde.
® | os centros educativos cambiaran para tener una formacién mas com-
partida, socializada y ludica con el resto del mundo.

Para ser mas competitivo frente a este panorama, las empresas deberan ser
mas flexibles y preparadas para asumir con ingenio y creatividad el compro-
miso de responder a las nuevas formas de mercado. Su misién sera un modelo
mas eficiente, efectivo y productivo.

LUIS CARLOS PALACIOS ACERO
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Métodos

Es la técnica para eliminar desperdicios de mano de obra, maquinas,
materiales, instalaciones, y dinero. buzca eficacia, eficiencia,
productividad y rentabilidad de las empresas, los directivos, los
profesionales y el recurso humano en general.

Movimientos

Todo lo que puede hacer una maquina no lo debe ejecutar una

EStrategiaS persona ya que conviene aprovechar su inteligencia y capacidad
en actividades mas productivas evitando la fatiga y trabajos
degradantes.

Tiempos

Son el indicador para monitorear el desempefo de las personas,
cumplir los compromisos con los clientes, disminuir los costos para
ser rentables, competitivos, sostenibles y crecer.

El contenido de este libro proporciona conceptos importantes para gerentes, directores
de produccidon, compras, personal, finanzas, marketing, ingenieros industriales,
administradores, economistas, docentes, consultores e investigadores.
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