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INTRODUCCION
7‘7

Ingenieria de métodos,
movimientos y tiempos

. Cuales son los objetivos que se persiguen al estudiar la ingenieria de métodos,
Cmovimientos y tiempos, y por qué se relacionan entre si?

Profesionalmente se espera del ingeniero industrial cierta eficiencia, eficacia y
productividad en el mejoramiento de los rendimientos en los centros de trabajo.
Sin embargo, existen causas que los afectan, deteriorando los resultados. Sus cau-
sas son muy variadas, descubrirlas, modificarlas, combinarlas o eliminarlas, es la
tarea permanente del ingeniero industrial puesto al servicio de una organizacion.
Para tener éxito en su ejercicio, los profesionales y aspirantes de ésta rama de la
ingenieria deberian conocer y entender estos posibles problemas.

Dentro de las variantes que pueden afectar el rendimiento, encontramos:

 Deficiencia y cambios frecuentes del diserio.

* Desperdicio de materiales.

* Normas incorrectas de calidad.

* Mala localizacion, disposicion y utilizacion del espacio.
* Inadecuada manipulacion de los materiales.

* Interrupciones al pasar de una operacion a otra.

* Procedimientos y métodos de ejecucion inadecuados.
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* Averias frecuentes de maquinas, equipos y herramientas utilizadas.
* Disefios inadecuados de puestos de trabajo.

* Falta de preparacion de las actividades a realizar.
 Abastecimientos inoportunos.

* Absentismo vy falta de puntualidad.

» Direccion incorrecta.

» Mala calidad de los ejecutantes.

* Riesgos de accidentes y lesiones profesionales.

» Ambiente conflictivo.

* Bajas retribuciones percibidas.

Esta lista de causas de ineficiencias y desperdicios, es el inicio para identificar cual
es la mejor manera de asegurar mejores resultados. Este es el objetivo del estudio
de ingenieria de métodos, movimientos y tiempos de trabajo.

Procesos

Abastecer Actividad

Movimientos Equipo

Variables que
afectan el
rendimiento

Calidad Ubicacién

Ambiente Puesto

Direccion Remuneracion

Grafica 1. Variables que afectan el rendimiento

Fuente: elaboracion propia

Debido a que en paises en via de desarrollo, son comunes las ineficiencias labo-
rales, las cuales pueden percibirse en la totalidad de un proceso o en partes del
mismo; en todo tipo de actividad (industrial, comercial, oficial o servicios). Se
puede afirmar que gran parte de los problemas enfrentados por los ingenieros
industriales tienen relacion con esa gran fuente de ineficiencia que es, la forma de
hacer la labor. Para mejorar se debe:

» Aprovechar experiencias pasadas de industriales y de investigadores.

* Provocar y ordenar la aplicacion del sentido comun de los participantes.
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* Buscar causas de métodos ineficientes.

 Eliminar ineficiencias.

* Disenar nuevos métodos.

e Automatizar, crear e innovar.

* Sustituir y prevenir las dificultades inherentes a la implantacion de los cambios.

Estas mejoras, logradas mediante el estudio de ingenieria de métodos, movimien-
tos y tiempos, es lo que permite lograr los cambios.

Simplificar Capacitar

Usos de

métodos

Simplificar Fijar politicas

Grafica 2. Aplicaciones de los métodos

Fuente: elaboracion propia

En Ingenieria Industrial son utilizadas la exactitud, objetividad y capacitacion de
los empleados para contribuir al progreso empresarial. Estas caracteristicas son
utiles también para tomar decisiones inteligentes en lo referente a la mejoria de
la politica, la técnica o curso de accion, con énfasis en principios y practicas o
teorias de aplicacion.

Uso de . . e . Decidir
métodos Progreso Exactitud  Objetividad  Capacitar politicas
técnicas

Grafica 3. Aplicaciones de métodos

Fuente: elaboracion propia

El trabajo de ingenieria, simplificacion, automatizacion, innovacion, disefio de
procesos y tiempos, es el que genera eficiencia, eficacia, productividad y reduccion
de costos. Generalmente se acompana con estadisticas, muestreo e investigacion.

Los métodos y procesos de trabajo, presentes en toda actividad humana, pueden
ser utiles para diferenciar la habilidad, ingenio y bienestar de las personas, porque
son ellos los destinatarios de las mejoras, causando con ello grandes cambios en

15
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la historia del mundo; cambios que han ido mejorando los niveles de vida de las
personas. Cualquier actividad que se estudie, nos lo demuestra: el transporte, la
comunicacion, las diversiones, la educacion, la guerra, la industria, la construc-
cion, entre otras, sirven como ilustracion.

En el caso particular de la industria, cuya vida hay que proyectarla hacia el desa-
rrollo futuro pero que se entiende mejor con la fuerza diferenciadora de la historia
de los métodos, que en la época artesanal o fabricas del comienzo de la revolu-
cion industrial y en la modernidad de la industria en paises desarrollados, no se
diferencian en propésitos, ni en tipo de actividad, sino en la forma de desarrollar
la actividad. Unas con inconvenientes de produccion y otras con procedimientos
estancados, pareciera como si la velocidad en la superacion de los obstaculos de
la produccion determinara su prosperidad.

El estudio de tiempos generalmente acompana al de métodos, no porque una
mejora en los procedimientos sea imposible de hacer, si no se complementa con
un estudio de tiempos. Entre las razones que justifican la complementacion de un
estudio de métodos con uno de tiempos se encuentran las siguientes:

* Las reformas deben ser aprobadas por los jefes del proponente, quienes com-
paran las ventajas derivadas del cambio con el costo que esto conlleva.

Estandar Aprobacién
Registro Ventajas
Incentivos Balanceo

Grafica 4. Estudio de métodos y tiempos

Fuente: elaboracion propia

* Para determinar las ventajas del nuevo método es necesario tener, entre otros
datos, la diferencia de duracion del trabajo antes y después de la reforma.

* Este tiempo ahorrado se relaciona con aumento de produccion, reduccion de
mano de obra o balanceo de velocidad respecto a otra actividad dependiente.

* Con frecuencia, las empresas tienen organizado un sistema de estandares para
diversas aplicaciones como programacion, incentivos, control y presupuestos.

* Siel método de trabajo, en una o varias actividades, cambia, es necesario que
la nueva duracion quede registrada dentro de los estandares; de otra manera, la
utilizacion que se hiciera del antiguo estandar, no corresponderia a la realidad.
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* Hay una relacion estrecha entre métodos de trabajo, tiempo unitario de produc-
cion e incentivo. En empresas que tienen sistemas de incentivos, hay que asegu-
rar que tan pronto se efecttie un cambio notable en el método de trabajo se haga
un ajuste en el estandar y simultaneamente en la tarifa de pago del incentivo.

:Sera condicion indispensable saber la cuantia de las mejoras que se hacen, para
realmente mejorar? No.

Métodos

Relacion

Incentivos <€ » Tiempo
Grafica 5. Relacion

Fuente: elaboracion propia

Al identificar actividades cargadas de ineficiencias es ideal mejorarlas para hacer-
las mas faciles, rapidas y precisas, y a la vez, menos fatigantes. No hay necesidad
de esperar la compra de un crondémetro para eliminar las operaciones innecesa-
rias, ni esperar a que se entrene el personal de una empresa en el uso del cronéme-
tro 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 comprende que una actividad
necesaria se esta haciendo mal, sea por su mismo procedimiento o por culpa de
los elementos que la influyen.

Es importante no caer en la exageracion de sostener que solamente se pueden ha-
cer cambios cuando se han hecho minuciosos estudios de métodos, movimientos
y tiempos, ya que deberia ser una resolucion que provenga de los encargados de
mejorar los rendimientos del trabajo. Tampoco hay que tomar los cambios como
problema secundario y solucionarlos superficialmente. La prueba de lo compli-
cado de esta ligereza la encontramos en las enormes distancias que separan las
técnicas de operacion en las empresas de avanzada de las técnicas en las empresas
por tantos afos estancadas, diferencias que se identifican hasta en las operaciones
mas simples.

Es finalmente, una experiencia valida para ejercitar la observacion, el criterio
analitico y objetivo, y el mejoramiento continuo de todas las actividades del ser
humano, mantener un ambiente de buenas relaciones, que ofrezca la mayor segu-
ridad y comodidad para las personas asi, como la garantia de no afectar el medio
ambiente.
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SEA ORIGINAL

MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

En todo centro de trabajo, mejorar el rendi- Incluve
miento de los procesos para incrementar la 4 y N
productividad y eficiencia es una constante. | ¢Procesos de manufactura (moldeo, forja,
Sin embargo, variables relacionadas con el p”f‘zonador extrusion, laminado,
equipo humano, la fabricacién de productos, estirado, eﬁtampado’ corte, etc).

. . . . * Emplazamiento de empresas y
el clima organizacional, las instalaciones y las distribucién en planta.
tecnologias utilizadas pueden afectar negati- | . problemas especiales de la ingenieria de
vamente los resultados esperados. Descubrir | métodos.
estas fuentes de ineficiencias y desperdicios - /
con el fin de corregirlos, estandarizarlos y medirlos para contribuir al progreso empresa-
rial es el objetivo de Ingenieria de métodos, movimientos y tiempos.

Esta nueva edicidn consta de nueve capitulos en los que se ofrece, por medio de un
lenguaje sencillo y varios apoyos visuales, un resumen histérico de la ingenieria de
métodos, los métodos de produccion, las herramientas técnicas para fabricar objetos,
el emplazamiento de empresas, la distribucién en planta, los movimientos
ergonémicos adecuados en el sitio de trabajo, la medida estandar del trabajo y la
administracién de la ingenieria de métodos. Cada capitulo cuenta con ejercicios,
talleres y casos sobre el tema.

Ingenieria de métodos, movimientos y tiempos es un texto de referencia util para
estudiantes, docentes y profesionales de Ingenieria Industrial y Administracién de
Empresas, asi como para gerentes, directores de produccién y consultores interesados
en rendimiento empresarial.
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