Formatos para el análisis de operación.

	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 1. Finalidad de la operación.

	OBJETIVO: Justificar e identificar operaciones, encontrar alternativas y soluciones.

	ESTRATEGIAS

1. Eliminar.
2. Combinar. 

3. Ordenar. 

4. Simplificar.

	Principios:

1. Eliminar antes que mejorar.

2. Combinar operaciones y funciones. 

3. Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. 

4. Simplificar operaciones, procedimientos, productos, procesos y herramientas.

	Pasos:

1. Seleccionar el costo principal de la actividad 
.
2. Identificar la causa básica de la actividad.
3. Justificar causa básica de la actividad.
4. De ser posible: eliminar, combinar, ordenar o simplificar la actividad.

	Cuestionario: 

1. ¿Es posible obtener los mismos resultados o mejores, sin costo adicional?

2. ¿Explique cómo?

3. ¿Puede un proveedor externo realizar la misma operación a menor costo?

4. ¿Quién? y ¿Cómo?

5. ¿Se puede obtener el mismo resultado si no se efectúa esta actividad?, ¿Cómo?

6. ¿Qué pasaría si se elimina esta actividad?

7. ¿Si no se elimina esta actividad, cuál es otra posibilidad de eliminación?

8. ¿La actividad precedente puede ser eliminada?

9. ¿Puede eliminarse parcialmente la actividad?

10. ¿Puede combinarse esta actividad?, ¿Con cuál o cuáles actividades?

11. ¿Puede aplicarse el principio del orden?, ¿Cómo?

12. ¿Puede simplificarse la actividad?, ¿Cómo?


	CURSOGRAMA ANALÍTICO    (DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO)

	TIPO:
	OPERARIO 
	
	MATERIAL 
	
	EQUIPO
	

	DIAGRAMA No          HOJA No 
	RESUMEN

	OBJETO:

	ACTIVIDAD
	ACTUAL
	PROPUESTO 
	ECONOMÍA

	LUGAR: 
	OPERACIÓN
	
	
	

	CONDICIONES DE TRABAJO: 
	INSPECCIÓN
	
	
	

	REQUISITOS DE 
	COMPUESTO POR: 
	FECHA: 
	TRANSPORTE
	
	
	

	SEGURIDAD: 
	Equipo de protección personal
	DEMORA
	
	
	

	CALIDAD:
	Conforme especificaciones del plano
	ALMACEN
	
	
	

	MANTENIMIENTO:
	Preventivo programado fines de mes
	DISTANCIA (M)
	
	
	

	LIMPIEZA:
	Al final del turno
	TIEMPO (min.)
	
	
	

	HERRAMIENTAS Y EQUIPO: 
	COSTO ($)
	
	
	

	especificación DEL MATERIAL:
	MANO DE OBRA
	
	
	

	MÉTODO: Actual
	MATERIAL
	
	
	

	OPERARIOS: 
	INDIRECTO
	
	
	

	APROBADO POR:                                             
	TOTAL
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	Q CANTIDAD piezas, D DISTANCIA metros, T TIEMPO minutos 

	SÍMBOLO:
	O OPERACIÓN, ( INSPECCIÓN, ( TRANSPORTE, D DEMORA,  ( ALMACEN, ( OFICINA, 

	SÍMBOLO:
	D 
	SERVICIO,        MANEJO, etc. 


	ACCIÓN:
	E ELIMINAR, C COMBINAR, O ORDENAR, S SIMPLIFICAR


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 2. Diseño del producto. 

	OBJETIVO: Mejorar el diseño de la pieza. 

	ESTRATEGIAS:

1. Simplificar los diseños para reducir partes. 

2. Reducir el número de operaciones y las distancias recorridas en el proceso.

3. Utilización de un mejor material.

4. Liberar tolerancias y apoyo en exactitud de operaciones “clave”.

	Principios: 

1. Economizar en componentes y partes. 

2. Reducir operaciones, recorridos y ensambles. 

3. Adquirir material bueno y barato.

4. Confiar en la exactitud de operaciones “clave”.

	Pasos:

1. Analizar el diseño para identificar posibilidades de mejora.

2. Analizar piezas y usar uniones básicas.

3. Mejorar métodos y disposición de planta.

4. Apoyarse en la experiencia, el pensamiento creativo y la apreciación de costos.

5. Revisar tolerancias y especificaciones.

	Cuestionario:

1. ¿Puede mejorarse el diseño para simplificar o eliminar la operación?

2. ¿Permite el diseño de la pieza seguir una buena práctica de fabricación?

3. ¿Se pueden reducir las operaciones, componentes y recorridos?

4. ¿Se puede mejorar el material?

5. ¿Se pueden liberar tolerancias?


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 2 a. Diseño de documentos.

	OBJETIVO: Confirmar la necesidad de utilizar un documento.

	ESTRATEGIAS:

· Simplificar recolección y flujo de información.

	Principios:

1. Conservar la cantidad de información al mínimo.
2. Permitir distintos métodos para registro de datos.
3. Facilitar distribución y rutas.
4. Ajustarse a procedimientos de archivo estándar.
5. Limitar formas de computadora a una hoja.

	Pasos:

1. Mantener sencillez en el diseño.
2. Proporcionar espacio suficiente para cada dato.
3. Secuencia de información lógica.
4. Codificar con colores la forma.
5. Proporcionar márgenes adecuados.

	Cuestionarios:

¿Por qué se necesita el documento?

¿Qué información transmite?

¿Quién lo utiliza?

¿Cuándo se utiliza?

¿Dónde se utiliza?

¿Cómo se utiliza?

¿El documento sigue siendo necesario?


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 3. Tolerancias y especificaciones. 

	OBJETIVO: Especificar el producto para asegurar que la fabricación cumpla con el propósito  del diseño.

	ESTRATEGIAS:
1. Establecer tolerancias correctas con base en estudios de mercado, de la clientela y del producto.

2. Establecer los procedimientos y medios de inspección ideal.
3. Aplicar técnicas modernas de control de calidad.


	Principios: 

1. Satisfacer una necesidad dada tomando en cuenta siempre las tolerancias y las especificaciones requeridas al realizar el diseño. 

2. La calidad se genera no se inspecciona.
Cero defectos aplicando calidad total.


	Pasos: 

1. Crear un programa de capacitación que presente con claridad la economía de las especificaciones.
2. Estar consciente del efecto de las especificaciones en los costos en producción.
3. Asegurar que se cumplen los parámetros de calidad establecidos.

4. Aplicar calidad total.


	Cuestionario: 

· ¿Son correctas las tolerancias y especificaciones?

· ¿Los métodos y procedimientos de inspección son ideales?
· ¿Se utilizan técnicas modernas de control de calidad?



	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 4. Materiales

	OBJETIVO: Elegir el material correcto.  Incorporar un material mejor y más económico a un diseño existente.

	ESTRATEGIAS

1. Hallar el material menos costoso.
2. Encontrar materiales más fáciles de procesar. 

3. Emplear materiales en forma más económica. 

4. Utilizar materiales de desecho. 

5. Utilizar económicamente los suministros y las herramientas. 

6. Estandarizar los materiales. 

7. Hallar el mejor proveedor desde el punto de vista de precio y de surtido disponible.

	Principios:

1. Aplicar costos unitarios de materiales básicos.
2. Utilizar materiales competitivos.
3. Comprar en lugar de fabricar objetos de uso común.
4. Hay un material más fácil de procesar que otros.
5. La facilidad de maquinado varía en razón inversa a la dureza y está varía en proporción directa a la resistencia mecánica.
6. Analizar todas las variables que intervienen en el proceso.
7. Producir artículos más pequeños del desecho de los grandes.
8. Reparación de herramientas costosas en lugar de reponerlas con nuevas.
9. Minimizar tamaños, formas, grados o calidades de los materiales utilizados.
10. La estandarización es un proceso permanente que requiere la participación de todos.
11. Desarrollar proveedores que se comprometen a fabricar a la calidad requerida, al mejor precio y al mejoramiento continuo.

	Pasos:

1. Utilizar costos publicados para utilizarlos como puntos de referencia.

2. Juzgar la aplicación de nuevos materiales.

3. Ver si un material  puede tener un precio competitivo que ayer no lo tenía.

4. Ver si cumple con los requisitos.

5. Dar consideración a lograr una mayor utilización 

6. Crear un subproducto que resulte de las partes no trabajadas o de desperdicio

7. Apartar y acumular los materiales de desecho para su venta al mejor precio.

8. La parte no desgastada de suministros, herramientas, etc. debe considerarse para un posible empleo en taller o fábrica.

9. Minimizar tamaños, formas, grados o calidades, etc. de cada material usado en la producción y ensamble.

10. Cooperación continua entre el personal de los departamentos de diseño, planeación de producción y de compras.

11. Localizar el proveedor más favorable.

	Cuestionario:
1. ¿Conviene fabricar o comprar el objeto?

2. ¿El material que se utiliza, es realmente el adecuado?

3. ¿El material se compra ya acondicionado para el uso?

4. ¿Podría reemplazarse por otro más barato que igualmente sirviera?

5. ¿Es razonable la proporción entre los costos del material y los de mano de obra?

6. ¿Podría el proveedor introducir reformas en la elaboración del material para disminuir los desperdicios?

7. ¿Se podría modificar el método para eliminar el exceso de mermas y desperdicios?

8. ¿Se podría hacer la pieza con sobrantes de material o retazos aprovechables?

9. ¿Se podrían utilizar materiales otro tipo de materiales?

10. ¿Son adecuados los demás materiales utilizados en la elaboración?

11. ¿Se controla el uso y se trata de economizar los materiales utilizados en la elaboración?

12. ¿Se reducirá el número de materiales utilizados si se estandarizara la producción?

13. Si el material fuera de una calidad más constante, ¿podría regularse mejor el proceso? 

14. ¿Asignar % de merma correcto?

15. ¿Mejorar la planeación para sustituir materiales por otros menos caros?
16. ¿Confiar en las especificaciones para utilizar correctamente los materiales?
17. ¿Establecer control de materiales para usar solo lo requerido?
18. ¿Utilizar el equipo adecuado, tanto en el proceso como en el manejo de materiales?
19. ¿Control eficiente para evitar pérdidas por robo, vandalismo, accidentes, clima y otras causas?

20. ¿Es aplicable el de la nueva tecnología?

21. ¿Son adecuados los procedimientos para los procesos y operaciones de servicio?

22. ¿Es adecuado el control en las mediciones de los cortes?

23. ¿Se cumplen las especificaciones?

24. ¿Es adecuada la preparación para recibir el material en almacén o en el proceso?

25. ¿Se cuenta con procedimientos de control de calidad y de cantidad?

26. ¿El proveedor entrega la cantidad correcta?

27. ¿Se cuenta con una planeación y control para la entrega del material?

28. ¿Se consideran los costos de transporte y de energía en que se incurre para producir y entregar los materiales?

29. ¿Se compran los materiales con las dimensiones adecuadas a las características del proceso?

30. ¿Son adecuadas las prácticas administrativas relacionadas con los materiales?

31. ¿Se consideran las consecuencias negativas de tener niveles altos de contaminación y de desperdicio, así como los requerimientos innecesarios en los sistemas de transporte?
32. ¿Se cuenta con procedimientos preventivos?

33. ¿Se cuenta con métodos alternos para tratar el desperdicio del proceso con objeto de reducir la demanda de áreas de disposición finales?

34. ¿Se incorpora material directo o indirecto innecesariamente?
	Si
	No

	35. 

	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 5.  Procesos de manufactura 

	OBJETIVO: Mejorar  el proceso de manufactura.

	ESTRATEGIAS: 

1. Considerar los efectos sobre otras operaciones

2. Mecanizar operaciones manuales

3. Utilizar mejores máquinas y herramientas. 

4. Operación más eficiente de los dispositivos e instalaciones mecánicas. 

	Principios:
1. El reducir el costo de una operación puede encarecer el de otras.

2. La reorganización de operaciones puede producir economías.

3. Por lo general combinando operaciones pueden reducirse los costos.

4. Generalmente la utilización de herramientas mecánicas es más económica que la de las herramientas manuales.

5. Siempre existe la posibilidad de utilizar mejores medios para el maquinado.

6. Diseñar para hacer dos o más trabajos a la vez.

7. Procurar la operación más eficiente de dispositivos, instalaciones y herramientas siempre pagará buenos dividendos.

	Pasos:

1. Reorganizar las operaciones.

2. Combinar operaciones.

3. Considerar el uso de herramientas y equipo automatizado.

4. Identificar trabajos manuales pesados para que estos puedan ser mecanizados.

5. Utilizar herramientas mecanizadas para el proceso de ensamble. 

6. Utilización de la herramienta adecuada.

7. Utilizar medios más apropiados.

8. Investigar el afilado de las herramientas de corte.

9. Comprobar que las herramientas estén debidamente montadas.

10. Emplear lubricante adecuado a las máquinas.

11. Realizar un mantenimiento adecuado. 

	Cuestionario:

¿Qué propósito tiene el procedimiento, operación, dispositivo o herramienta?

¿El propósito del procedimiento, operación, dispositivo o herramienta se puede lograr de otra manera?

¿Se puede modificar alguna operación, dispositivo o herramienta?

¿Se podría reemplazar algún procedimiento, operación, dispositivo o herramienta?

¿El procedimiento, operación, dispositivo o herramienta que se analiza se puede combinar con otra?

¿Se  puede eliminar algún procedimiento, operación, dispositivo o herramienta?


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 6. Preparación y herramental.

	OBJETIVO: Encontrar la herramienta más ventajosa dependiendo de: Cantidad de piezas a producir, Posibilidad de repetición del pedido, Mano de obra que se requiera, Condiciones de entrega y Capital necesario.

	ESTRATEGIAS:

1. Reducción del tiempo de preparación. 

2. Diseño de herramental para máximo aprovechamiento de una máquina. 

3. Adopción del herramental más eficiente. 

	Principios:
1. Trabajar justo a tiempo.
2. La ventaja económica de bajos costos de mano de obra es el factor determinante para la selección del herramental a utilizar.

3. Las herramientas a utilizar determinan los tiempos de preparación y desmontaje.

4. Cuando la razón de tiempo de preparación a tiempo de proceso es alta considerar la tecnología de grupos (GT).

5. El diseño de dispositivos, plantillas y herramientas de tipo universal requerirá menos equipo y reducirá los costos.

6. Las operaciones rutinarias de control las pueden desempeñar mejor empleados familiarizados con ellas.

7. En general es recomendable tener dos herramientas de corte para evitar  reafilarlos.

8. Nunca debe haber duda de cuál es el siguiente trabajo a efectuar.

	Pasos:

1. Hacer el trabajo que pueda realizarse mientras el equipo está trabajando en ese momento.

2. Utilizar el modo de sujeción más eficiente.

3. Eliminar el ajuste base de la máquina.

4. Hacer ajustes rápidos de los topes de las máquinas.

5. Posicionar una pieza mientras se trabaja otra. 

6. Efectuar cortes múltiples. 

7. Desarrollar mejores medios para sostener la pieza de trabajo.

8. Asegurarse de que se pueda sujetar la pieza de trabajo de modo que se monte y se desmonte con rapidez.

9. Verificar que se estén usando las herramientas de mano más efectivas.

	Cuestionario:
1. ¿Podría idearse una plantilla que sirviera para varias tareas?

2. ¿Se hace trabajo manual mientras el equipo está trabajando?

3. ¿Se utiliza el modo de sujeción más eficiente?

4. ¿Se efectúan ajustes base en la máquina?

5. ¿Se hacen ajustes rápidos de los topes de las máquinas?

6. ¿Se posiciona una pieza mientras se trabaja otra?

7. ¿Se efectúan cortes múltiples?

8. ¿Se cuenta con los mejores medios para sujetar la pieza de trabajo?

9. ¿La sujeción de la pieza de trabajo permite que se monte y se desmonte con rapidez?

10. ¿Se usan las herramientas de mano más efectivas?

11. ¿La plantilla no se podría hacer con material más liviano o ser de un modelo que lleve menos material y se maneja más fácilmente?

12. ¿El modelo de la plantilla es el más adecuado?

13. ¿Tiene la plantilla un modelo que favorezca al máximo la economía de movimientos?

14. ¿Se suministran las mismas herramientas a todos los operarios?

15. ¿Es posible el montaje previo?

16. ¿Puede reducirse el tiempo de montaje?

17. ¿Las herramientas están en posiciones calculadas para el uso a fin de evitar la demora de la reflexión?

18. ¿Se podría utilizar plantillas?

19. ¿Podrá utilizarse el dispositivo para producir ventajosamente otros diseños similares? 

20. ¿Será el dispositivo en cuestión similar a algún otro que se haya empleado antes convenientemente?  Si fuera así, ¿podrá mejorarse?

21. ¿Se han realizado operaciones anteriores en la pieza?  En caso afirmativo, ¿se podría utilizar alguno de sus resultados para situar o comenzar desde ahí?

22. ¿Sería posible utilizar algún medio o herraje en existencia para hacer el dispositivo? ¿Podría colocarse rápidamente la pieza en este último?

23. ¿Podría desmontarse con rapidez la pieza?

24. ¿Queda suficientemente firme el elemento a trabajar de manera que no se afloje, suelte o vibre mientras se trabaja? 

25. ¿Se podría aumentar la producción colocando más de una pieza en un dispositivo? 

26. ¿Es posible quitar con facilidad las virutas del dispositivo?

27. ¿Son lo suficientemente resistentes los sujetadores del dispositivo de manera que no se pandeen cuando se aprieten sobre la pieza de trabajo?

28. Al emplear levas o cuñas para aferrar o sujetar bien el trabajo, téngase presente siempre que debido a las vibraciones podrían aflojarse y causar daños de consideración.

29. ¿Deben diseñarse llaves especiales para montar el dispositivo?

30. ¿Está la pieza de trabajo soportada adecuadamente de modo que la fuerza de sujeción no la flexione o tuerza?

31. ¿Es posible diseñar un calibrador, o agregar pasadores templados para ayudar al opera​rio a colocar las fresas o a verificar el trabajo?

32. ¿Deberán diseñarse fresas, portaherramientas o collarines especiales para el dispositivo de sujeción?

33. ¿Hay suficiente espacio para que los collarines de portaherramientas pasen, sin golpearla, sobre la pieza que se trabaja?

34. Si el dispositivo es de tipo rotatorio, ¿se ha diseñado un elemento para el control numérico o posicionamiento precisos?

35. ¿Puede usarse el dispositivo sobre una cabeza posicionadora rotatoria estándar? 

36. ¿Podría hacerse el dispositivo de modo que se adapte a más de una operación?  

37. Al diseñar el dispositivo, ¿se tuvo cuidado de que la pieza quede tan cerca como sea posible de la mesa de la fresadora?

38. ¿Puede fresarse la pieza en un sujetador estándar de fresadora mediante un juego de mor​dazas especiales, evitando así un dispositivo costoso?

39. Si la pieza debe ser fresada a un cierto ángulo, ¿podría simplificarse el dispositivo utilizando un ángulo de fresado ajustable estándar?

40. ¿Podrían hacerse por fundición o colado orejas de sujeción en una pieza a maquinar, de manera que pueda sostenerse fácilmente?

41. ¿Cuántas llaves de diferentes medidas debe tener el operario para apretar todos los sujetadores? ¿Por qué no tener una sola?

42. ¿Es posible que la pieza se calibre en el dispositivo? 

43. ¿Se podría emplear un calibrador exterior?

44. ¿Podrían usarse pasadores para ayudar a sostener la pieza mientras es fresada? 

45. ¿Se ha colocado un muelle o resorte bajo cada sujetador? 

46. ¿Son templados todos los puntos de contacto, sujetadores, etc., hechos de acero? 

47. ¿Qué clase o tipo de plantillas se va a diseñar? 

48. ¿No servirían algunos de los diseños de plantillas estándares?

49. ¿Con qué se absorben los choques en un taladro? 

50. ¿Podrían usarse pasadores o tornillos para sujetar la pieza mientras es taladrada?

51. ¿Sería posible usar rosca doble o triple en el tornillo que sujeta la pieza en una plantilla, para que se pueda sacar aquél con menos vueltas y quitar la pieza con mayor rapidez?

52. ¿Se puso una nota en el dibujo o alguna marca en todas las piezas sueltas, que indiquen la plantilla correspondiente de manera que, si se perdieran o colocaran fuera de su lugar, sea fácil reunirlas de nuevo en la plantilla respectiva?

53. ¿Han sido redondeadas todas las esquinas en las que es necesario? 

54. ¿Podría el operario que fábrica la herramienta hacer la plantilla?

55. ¿Son los bujes de los taladros de tal longitud que sería necesario recurrir a extensiones? 

56. ¿Son las patas de la plantilla lo suficientemente largas para que permitan a la broca, esca​riador (o "rima" o al vástago de éste, atravesar la pieza hasta una distancia razonable, sin que lleguen a la mesa del taladro?

57. ¿Están situados todos los sujetadores de modo que resistan o ayuden a resistir la presión del taladro?

58. ¿Tiene esta máquina las velocidades necesarias para taladrar y escariar (o "rimar") toda clase de agujeros?

59. ¿Debería tener además un aditamento para roscar?

60. Recuérdese siempre que no es práctico taladrar y escariar varios agujeros pequeños y sólo uno grande en la plantilla, pues es posible obtener resultados más rápidos haciendo los aguje​ros pequeños con un taladro de dimensiones adecuadas, y reservando el barreno de gran diá​metro para usar con la plantilla en una máquina grande.  

61. Surgen las preguntas: ¿sería menos costoso hacer el barreno grande en otra plantilla? ¿Serían los resultados de esta operación suficientemente exactos?

62. ¿Es la plantilla demasiado pesada de manejar?

63. ¿Se ha marcado la plantilla con un número de localización para su almacenamiento, y un número de pieza que identifique la parte o partes a las que corresponde dicha plantilla?
	SI
	No

	64. 
	
	

	65. 
	
	

	66. 
	
	

	67. 
	
	

	68. 
	
	

	69. 
	
	

	70. 
	
	

	71. 
	
	

	72. 
	
	

	73. 
	
	

	74. 
	
	

	75. 
	
	

	76. 
	
	

	77. 
	· 
	· 

	78. 
	· 
	· 

	79. 
	· 
	· 

	80. 
	· 
	· 

	81. 
	· 
	· 

	82. 
	· 
	· 

	83. 
	· 
	· 

	84. 
	· 
	· 

	85. 
	· 
	· 

	86. 
	· 
	· 

	87. 
	· 
	· 

	88. 
	· 
	· 

	89. 
	· 
	· 

	90. 
	· 
	· 

	91. 
	· 
	· 

	92. 
	· 
	· 

	93. 
	· 
	· 

	94. 
	· 
	· 

	95. 
	· 
	· 

	96. 
	· 
	· 

	97. 
	· 
	· 

	98. 
	· 
	· 

	99. 
	· 
	· 

	100. 
	· 
	· 

	101. 
	· 
	· 

	102. 
	· 
	· 

	103. 
	· 
	· 

	104. 
	· 
	· 

	105. 
	· 
	· 

	106. 
	· 
	· 

	107. 
	· 
	· 

	108. 
	· 
	· 

	109. 
	· 
	· 

	110. 
	· 
	· 

	111. 
	· 
	· 

	112. 
	· 
	· 

	113. 
	· 
	· 

	114. 
	· 
	· 


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 7. Condiciones de trabajo.

	OBJETIVO: Generar un ambiente de trabajo cómodo, seguro y apropiado.

	ESTRATEGIAS:  
1. Mejoramiento de la seguridad e higiene del trabajo.
2. Mejorar locales de trabajo.
3. Promover el orden,  limpieza y el cuidado del lugar de trabajo.
4. Mejorar la iluminación.
5. Utilizar colores para mejorar el lugar de trabajo.
6. Control de ruido y vibraciones.
7. Control de condiciones climáticas.
8. Control de sustancias tóxicas.
9. Proporcionar del equipo necesario de protección  personal.
10. Optimizar tiempos de trabajo.

	Principios:

1. Seguridad y salud son primero.
2. La fatiga y esfuerzo innecesario se pueden eliminar mediante un buen diseño del espacio de trabajo.
3. Un lugar para cosa y cada cosa en su lugar, el lugar más limpio es el que no necesita limpiarse.

4. Los problemas visuales se resuelven agregando más luz o mejorando su calidad; Para mejorar la calidad de la luz hay que mejorar el contraste, disminuir el deslumbramiento y dar a la luz la orientación adecuada.
5. La comodidad es el estado de ánimo que expresa satisfacción con el ambiente de trabajo.

6. El ruido disminuye la sensación de comodidad y aumenta la fatiga, por lo que es recomendable controlarlo.

7. La zona de comodidad térmica en áreas donde se realiza trabajo ligero (60-90 kcal/hr), sedentario durante 8 horas esta en el intervalo de temperatura de 18.9 °C a 26.1 ºC con una humedad relativa de 20% a 80% y una velocidad del aire de 0.2 m/s; La mejor defensa contra la tensión debida al calor es una velocidad adecuada del aire.

8. Para reducir la exposición a sustancias tóxicos aplicar: Controles de ingeniería para eliminar o reducir las concentraciones y controles administrativos para disminuir la sensibilidad del trabajador.

9. El uso del equipo de protección personal, requiere diariamente: convencimiento, motivación, supervisión y mucha paciencia y dedicación.

10. Minimizar la capacidad ociosa para optimizar el tiempo de trabajo. Permitir descansos breves y frecuentes.

	Pasos:

1. Proporcionar tanto luz general como luz para la tarea, evitar reflejos.

2. Controlar el ruido en su fuente.

3. Controlar la irradiación por calor con pantallas anti radiación y ventilación.

4. Proporcionar movimiento general de aire y ventilación local en áreas calientes.

5. Hacer mullidos mangos de herramientas y asientos para reducir vibración.

6. Evitar la exposición a la radiación.

7. Para trabajo con turnos usar cambios rápidos de turno.

8. Eliminar riesgos de trabajo

9. Alejar a las personas de los riesgos de trabajo

10. Aislar los riesgos de trabajo

11. Protección de las personas de los riesgos de trabajo

12. Promover orden, limpieza y previsión de la seguridad e higiene y contaminación ambiental.

13. Aplicar un programa de Ergonomía y Psicosociología bien fundamentado


	CUESTIONARIO DE LAS CONDICIONES DE TRABAJO. 

Para el análisis considerar los siguientes aspectos:

	Puntuación.
	Condición.

	0
	= No aplicable (No tiene que ver con riesgos laborales en la empresa analizada, también la puede dejar en blanco)

	1
	= Mal (Genera riegos laborales)

	2
	= Regular (Puede generar riegos laborales)

	3
	= Bien (No genera riesgos laborales pero puede mejorarse)

	4
	= Excelente (Previene  y no genera riesgos laborales)

	Factor
	Descripción de elementos
	Valoración

	CONDICIONES DE TRABAJO


	1. Organización de seguridad e higiene
	0
	1
	2
	3
	4

	
	a. Responsabilidad del empleador y de la estructura administrativa
	
	
	
	
	

	
	b. Enseñanza y capacitación en seguridad e higiene
	
	
	
	
	

	
	c.     Prevención de enfermedades profesionales
	
	
	
	
	

	
	d. Prevención de accidentes
	
	
	
	
	

	
	e. Prevención y protección contra incendios
	
	
	
	
	

	
	2. Lugar de trabajo
	

	
	a. Aislamiento de actividades peligrosas o perjudiciales
	
	
	
	
	

	
	b. Mínimo 10 metros cúbicos de aire por trabajador 
	
	
	
	
	

	
	c.    Superficie libre de trabajo por trabajador mínimo 2 metros cuadrados
	
	
	
	
	

	
	3. Orden y limpieza
	

	
	a. Almacenamiento correcto de materiales y equipo
	
	
	
	
	

	
	b. Pasillos bien identificados y libres de estorbos
	
	
	
	
	

	
	c.    Zonas de trabajo limpias
	
	
	
	
	

	
	d. Eliminación de materiales y productos innecesarios
	
	
	
	
	

	
	e. Herramientas y equipo ordenados para encontrar y colocar fácilmente
	
	
	
	
	

	
	4. Iluminación
	

	
	a. Deslumbramiento
	
	
	
	
	

	
	b. Limpieza de instalaciones de alumbrado
	
	
	
	
	

	
	c. Empleo de difusores para evitar contacto del ojo directo con la luz
	
	
	
	
	

	
	5. Empleo de colores
	

	
	a. Reducción de contrastes fuertes
	
	
	
	
	

	
	b. Resaltar peligros
	
	
	
	
	

	
	c. Llamar la atención de características del entorno de trabajo
	
	
	
	
	

	
	6. Ruido y vibraciones
	

	
	a. Nivel de ruido alto ( 85 dB(A)
	
	
	
	
	

	
	b. Aislamiento o separación de la fuente de ruido
	
	
	
	
	

	
	c. Reducción del efecto de las vibraciones
	
	
	
	
	

	
	7. Control de condiciones climáticas
	

	
	a. Regulación de temperatura en el lugar de trabajo
	
	
	
	
	

	
	b. Ventilación natural o dispositivos de ventilación
	
	
	
	
	

	
	c. Separación o aislamiento de fuentes térmicas en el área de trabajo
	
	
	
	
	

	
	d. Dotación de agua potable fria o bebidas calientes según se requiera
	
	
	
	
	

	
	8. Exposición a sustancias tóxicas
	

	
	a. Control de emanaciones
	
	
	
	
	

	
	b. Introducción de cambios en el proceso
	
	
	
	
	

	
	c. Reducción del tiempo de exposición
	
	
	
	
	

	
	d. Protección del trabajador mediante equipo de protección personal
	
	
	
	
	

	
	e. Valorar que no se sobrepasen los límites de exposición establecidos
	
	
	
	
	

	
	f.   Seguimiento biológico (examen de la sangre o de fluidos corporales)
	
	
	
	
	

	
	g. Exámenes y registros de los reconocimientos médicos periódicos
	
	
	
	
	

	
	h. Cuartos de aseo con un grifo y una ducha por cada tres trabajadores
	
	
	
	
	

	
	9. Equipo de protección personal
	

	
	a. Instrucción  y verificación sobre utilización correcta y efectiva
	
	
	
	
	

	
	10.  Tiempo de trabajo
	

	
	a. Horas extraordinarias
	
	
	
	
	

	
	b. Interrupciones y pausas
	
	
	
	
	

	
	c.   Trabajo por turnos
	
	
	
	
	

	0 = no aplicable, 1 = mal, 2 = regular, 3 = bien, 4 = excelente


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 8. Manejo de materiales

	OBJETIVO: La entrega adecuada de materiales y suministros en el momento oportuno y en condiciones apropiadas en el punto de empleo al menor costo total.

	ESTRATEGIAS:

1. Reducir el tiempo destinado a recolección de materiales.

2. Reducción del manejo de materiales con el uso de equipo mecánico.

3. Mejor utilización de las instalaciones para manejo de materiales existentes.

4. Manejo de material con mayor cuidado.

5. Consideración de aplicación del código de barras en el manejo de materiales.

	Principios:

1. Mejorar instalaciones o dispositivos de manejo de materiales.
2. Eliminar o reducir el tiempo para recoger materiales usando dispositivos mecánicos.

3. Minimizar el movimiento de materiales en las estaciones de trabajo, aprovechando la gravedad.

4. Exactitud, rapidez, aceptación y bajo costo en el uso de instalaciones, dispositivos y equipo.
5. Principio de Planeación: el manejo de materiales, debe ser planeado, es decir deben existir  métodos, objetivos y especificaciones que cubran las necesidades del manejo de los materiales.

6. Principio de estandarización: métodos, equipo, controles y software para el manejo de materiales debe estandarizarse.

7. Principio del trabajo: El trabajo de manejo de materiales debe minimizarse sin sacrificar la productividad o el nivel de servicio requerido de la operación.

8. Principio de Ergonomía: Deben  diseñar o adaptar el equipo y las tareas  para asegurar operaciones  seguras y efectivas.

9. Principio de carga unitaria: Las cargas unitarias deben ser del tamaño adecuado, para lograr el flujo de material.

10. Principio de utilización del espacio: debe hacerse uso eficiente y efectivo del espacio disponible.

11. Principio de sistema: Las actividades de movimiento y almacenaje deben estar integradas a otras como recepción, almacenamiento, producción, empaque, ensamble, envíos, transporte. 

12. Principio de automatización: las operaciones que sean posibles deben de mecanizarse y/o automatizarse.

13. Principio ambiental: El impacto ambiental del uso de energía eléctrica, se deben considerar al diseñar o adquirir equipo.

14. Principio del costo del ciclo de vida: Se deben de toma en cuenta el ciclo de vida de la maquinaria, al adquirirlo.

	Pasos

1. Considerar el traslado a las estaciones de trabajo.

2. Evitar el amontonamiento desordenado sobre el piso.

3. Después del procesado apilar directamente sobre tarimas.

4. Mecanizar el manejo de materiales.

5. Estandarizar métodos y equipo de manejo de materiales.

	Cuestionario

1. ¿Puede evitarse el amontonamiento del material sobre el piso?

2. ¿Será posible pesar el material sin levantarlo?

3. ¿Puede usarse un transportador para evitar la actividad de recoger?

4. ¿Es la carga unitaria tan grande como permite la práctica?

5. ¿Se puede manejar mejor el material pesado empleando equipo mecánico?

6. ¿Pueden manipularse las piezas más rápidamente con medios mecánicos?

7. ¿Es posible apilar el material a mayor altura mecánicamente?

8. ¿Pueden manejarse los materiales en cantidades más grandes o más convenientes?

9. ¿Podría facilitar el servicio a la estación de trabajo equipo auxiliar de manejo de materiales?

10. ¿Sería factible combinar el conteo de materiales con su manejo?

11. ¿Podría manipularse el material con mayor seguridad?

12. ¿Se pueden reducir los daños a los productos mediante una mejor manipulación?
	Si
	No

	13. 
	
	

	14. 
	
	

	15. 
	
	

	16. 
	
	

	17. 
	
	

	18. 
	
	

	19. 
	
	

	20. 
	
	

	21. 
	
	


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 9. Disposición de planta (Plant Layout).

	OBJETIVO: Disponer las estaciones de trabajo y maquinas de manera que permitan el proceso más eficiente del producto con el mínimo manejo, al mínimo costo y con la máxima seguridad para el empleado.

	ESTRATEGIAS:
1. Hacer llegar materiales, mano de obra, maquinaría y equipo al lugar de trabajo.

2. Agrupar en una misma zona maquinaria y equipo necesarios ordenados de acuerdo con la secuencia del proceso de fabricación requerido para el producto.

3. Agrupar operaciones o funciones similares en un área.

4. Agrupar personas, maquinaria y equipo alrededor de las actividades requeridas para la elaboración del producto.

	Principios:

1. Integración: La integración de todos los factores pertinentes que afecten la distribución. 

2. Utilización: La utilización eficiente de la maquinaria, de la gente y del espacio de la planta. 

3. Expansión: Facilidad de expansión.

4. Flexibilidad: Facilidad de reacomodo.

5. Versatilidad: Facilidad de adaptación a los cambios de producto, de diseño, de requisitos de ventas y a las mejoras de los procesos.

6. Uniformidad: Una división clara o uniforme de las áreas, en especial, cuando están sepa​radas por muros, pisos, pasillos principales y similares.

7. Cercanía: La distancia práctica mínima para trasladar los materiales, los servicios de apoyo y a la gente.

8. Orden: La secuencia para que el flujo de trabajo sea lógico y las áreas de trabajo estén limpias; que cuenten con el equipo adecuado para el desecho, la basura y los desperdicios.

9. Comodidad: Para todos los empleados, tanto en las operaciones diarias como en las periódicas.

10. Satisfacción y seguridad: Para todos los empleados. 

	Pasos:

1. Determinar el equipo y maquinaria necesarios para la fabricación en función de la planeación de la producción, del tipo de productos o servicios.

2. Fijar el número de unidades de cada tipo de equipo o máquina necesarios para proporcionar el servicio o fabricar el producto en función de los pronósticos de ventas esperados.

3. Calcular el espacio necesario en función de las dimensiones de cada equipo o máquina determinados previamente.

4. Considerar el espacio requerido para almacenaje tanto de materias primas, materiales en proceso, productos terminados, herramental y equipo así como para el equipo de manejo de materiales o documentos.

5. Asignar espacio para las áreas de trabajo administrativo, trabajo general, auxiliar y servicios.

6. Calcular el espacio total requerido sumando los tres puntos anteriores.

7. Determinar el mejor recorrido posible para el trabajo considerando los principios antes mencionados asignando los diferentes lugares de trabajo buscando el aprovechamiento óptimo del espacio y el mejor resultado del producto o servicio.

8. Elaborar el plano del edificio tomando en cuenta todos los aspectos antes mencionados.

9. Determinar el tamaño y disposición del terreno exterior considerando espacio para crecimiento futuro, avenidas o pasillos de entrada y salida, estacionamiento, zonas recreativas o para deportes, áreas verdes, etc.

	Cuestionario

Factor: material.
a) Alto porcentaje de piezas rechazadas. 

b)Grandes cantidades de piezas dañadas en proceso, pero no en las operaciones productivas. 

c) Entregas ínter departamentales lentas.
d) Artículos voluminosos, pesados o costosos, movidos a mayores distancias que otros más pequeños más ligeros o menos caros.
e) Material que se extravía o que pierde su identidad.
f) Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material en proceso, en comparación con el tiempo real de operación.
Factor: maquinaria.
a) Maquinaria inactiva.
b) Muchas averías de maquinaria.
c) Maquinaria anticuada.
d) Equipo que causa excesiva vibración, ruido, suciedad, vapores.
e) Equipo demasiado largo, alto, ancho o pesado para su ubicación.
f) Maquinaria y equipo inaccesibles.
Factor: hombre.
a) Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporción de accidentes.
b) Área que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificación o contra incendios.
c) Quejas sobre condiciones de trabajo incómodas.
d) Excesiva rotación de personal.
e) Obreros de pie, ociosos o paseando gran parte de su tiempo.
f) Equívocos entre operarios y personal de servicios.
g)Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando operaciones de servicio (mantenimiento).
Factor: movimiento de materiales.
a) Retrocesos y cruces en la circulación de los materiales.
b) Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones de manejo.
c) Gran proporción del tiempo invertido en recoger y dejar materiales o piezas.
d) Frecuentes acarreos y levantamientos a mano.
e) Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican esfuerzo

f) Operarios esperando a sincronizarse con el equipo de manejo.
g) Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes.
h) Equipo de manejo inactivo y/o manipulación ocioso.
j ) Congestión en los pasillos y manejo excesivos y transferencias.
Factor: Almacenamiento.
a) Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas clases.
b) Gran número de pilas de material en proceso esperando.
c) Confusión, congestión, zonas de almacenamiento irregulares o muelles de recepción y embarque atiborrados.
d) Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo.
e) Poco aprovechamiento de la tercera dimensión en las áreas de almacenaje.
f) Materiales averiados o mermados en las áreas de almacenamiento.
g) Elementos de almacenamiento inseguros o inadecuados.
h) Manejo excesivo en las áreas de almacén o repetición de las operaciones de almacenamiento.
j) Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias.
k) Elevados costos en demoras y esperas de los conductores de carretillas.
Factor: servicio. 

a) Personal pasando por los vestuarios, lavabos o entradas y accesos 

establecidos.
b) Quejas sobre instalaciones por inadecuadas

c) Puntos de inspección o control en lugares inadecuados.
d) Inspectores y elementos de inspección y prueba ociosos.
e) Entregas retrasadas de material a las áreas de producción.
f) Número grande de personal empleado en la recogida de rechazos y 

desperdicios.
g) Demoras en las reparaciones.
h) Costos de mantenimiento indebidamente altos.
j) Líneas de servicios auxiliares que se rompen o averían frecuentemente.
k) Elevada proporción de empleados y personal de servicio en relación con los trabajadores de servicio.
l) Número excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de emergencia.
m) Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el cableado, tuberías, conductos u otras líneas de servicio.

Factor: edificio.
a) Paredes u otras divisiones separando áreas con productos, operaciones o 

equipos similares.
b) Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de los mismos.
d) Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos.
e) Edificios esparcidos sin seguir ningún patrón.
f) Edificios atestados.
h) Trabajadores interfiriéndose unos en el camino de otros.
i) Almacenamiento o trabajo en los pasillos.
j) Áreas de trabajo abarrotadas.

Factor:  cambio.
a) Cambios anticipados o frecuentes en el diseño de:

Producto.
Materiales.
Producción.
Variedad de productos.
b) Cambios anticipados o frecuentes en:

Los métodos.
Maquinaria.
El equipo.
El horario de trabajo.
Estructura de la organización.
Escala de pagos.
Clasificación del trabajo.
Los elementos de manejo

El almacenamiento.
Servicios de apoyo a la producción.
	Si
	No

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	 ENFOQUE: 10. Economía de movimientos

	OBJETIVO: Mejorar los movimientos necesarios para realizar la tarea y la disposición de la estación de trabajo

	ESTRATEGIAS: Optimizar:
1. El uso del cuerpo humano.

2. La disposición y condiciones del lugar de trabajo.

3. El diseño de herramientas y equipo.

	Principios:
Uso del cuerpo humano

1. Las dos manos deben de empezar y terminar sus movimientos al mismo tiempo.

2. Las dos manos no deben de estar ociosas al mismo tiempo, excepto durante periodos de descanso.

3. Los movimientos de los brazos deben hacerse en direcciones opuestas y simétricas, y esta operación debe ser simultánea.

4. Los movimientos de la mano y el cuerpo deben ser confinados a la clasificación más baja con la cual sea posible realizar el trabajo satisfactoriamente.

5. El momentum (efecto palanca) debe emplearse para ayudar al trabajador siempre que esto sea posible y debe reducirse a un mínimo si debe ser superado por un esfuerzo muscular.

6. Los movimientos de las manos, suaves, continuos y curveado deben preferirse por sobre los movimientos de línea recta que incluyen cambios de dirección repentinos y agudos.

7. Los movimientos balísticos son más rápidos, más fáciles y más exactos que los movimientos restringidos o controlados.
Disposición del lugar de trabajo 
8. Se debe de acomodar un trabajo para permitir un ritmo fácil y natural siempre que sea posible.

9. Las fijaciones del ojo deben ser tan escasas y tan cercanas una de la otra como sea posible.

10. El sitio de trabajo debe de estar diseñado para evitar movimientos de alcances largos

11. Debe de existir un lugar definido y fijo para todas las herramientas y materiales.

12. Las herramientas, los materiales y los controles se deben localizar cerca del lugar de uso.

13. Se deben de utilizar las entregas parciales siempre que sean posibles.

14. Los materiales y las herramientas se deben de localizar para permitir la mejor secuencia de movimientos.

15. se deben de tomar providencias de condiciones adecuadas para ver. La buena iluminación es el primer requerimiento para la percepción visual satisfactoria.

16. La altura de lugar de trabajo y de la silla deben preferiblemente arreglarse de tal manera que se tengan alternativas para sentarse y permanecer de pie en el trabajo sea fácilmente posible.

17. Se deberá proporcionar una silla del tipo y altura para permitir una buena postura cada trabajador.

18. Así mismo aquellos artículos que están siendo manejados deben de estar  a no más de 15cm de altura con respecto al área de trabajo.

19. Se debe evitar que las manos realicen todo aquel trabajo que pueda hacerse en forma más ventajosa por una guía, una instalación o un dispositivo operado con el pie.
Diseño de dispositivos y herramientas.
20. Se deberán combinar dos o más herramientas siempre que sea posible.
21. Las herramientas y los materiales se deben de colocar con anticipación siempre que sea posible. 

22. La carga se deberá distribuir de acuerdo con las capacidades inherentes de los dedos, donde cada dedo realice un movimiento específico, tal como en la mecanografía.

23. Palancas, barras y manubrios se deben de localizar en posiciones tales que el operador pueda manipularlos con un cambio mínimo de la posición del cuerpo y con la mayor ventaja mecánica.
	· Si
	· No

	24. 
	· 
	· 

	25. 
	· 
	· 

	26. 
	· 
	· 

	27. 
	· 
	· 

	28. 
	· 
	· 

	29. 
	· 
	· 

	30. 
	· 
	· 

	31. 
	· 
	· 

	32. 
	· 
	· 

	33. 
	· 
	· 

	34. 
	· 
	· 

	35. 
	· 
	· 

	36. 
	· 
	· 

	37. 
	· 
	· 

	38. 
	· 
	· 

	39. 
	· 
	· 

	40. 
	· 
	· 

	41. 
	· 
	· 

	42. 
	· 
	· 

	43. 
	· 
	· 

	44. 
	· 
	· 

	45. 
	· 
	· 

	46. 
	· 
	· 

	Pasos:

1. Cuestionar como se efectúan las labores dentro de la empresa.

2. Aplicar en forma ventajosa al trabajo los principios de economía de movimientos.

3. Mejorar la eficiencia y reducir la fatiga en el trabajo manual.

	Cuestionario

¿Trabajan las manos al mismo tiempo y en direcciones opuestas y simétricas?

¿Cada mano efectúa la menor cantidad de movimientos?

¿Está organizado el sitio de trabajo  de manera que se eviten las distancias a alcanzar excesivas?

¿Se usan las dos manos  efectivamente y no como medios para sostener?

¿Cuándo es aplicable se verifica cada uno de los principios de economía de movimientos?
	Si
	No

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	HOJA DE ANÁLISIS DE OPERACIÓN

	ENFOQUE: 11. Mantenimiento

	OBJETIVO: Eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones

	ESTRATEGIAS

1. Cada persona en el equipo de trabajo debe tener una tarea definida que realizar.
2. Aplicar estándares a cada orden de trabajo. 

3. Fortalecer la relación de servicio al cliente, el cliente es el operario. 

4. Asignar el menor número de trabajadores que puedan realizar el trabajo, usando un buen método de manera segura.

5. Establecer puntos de control programados para identificar y corregir demoras.

6. Asignar responsabilidades definidas para cada actividad de trabajo.

	Principios:

1. Productividad óptima.

2. Medición de control. 

3. Servicio al cliente. 

4. Tamaño optimo del equipo de trabajo.

5. Oportunidad.

6. Responsabilidad de actividades.

	Pasos:

1. Verificación de campo.
2. Asignación de personal.
3. Definir contenido de trabajo.
4. Determinar materiales y herramientas requeridos.
5. Asignación de tiempos de trabajo.
6. Elaboración de reportes.

	Cuestionario:

1. ¿El supervisor y su personal cuentan con su descripción de trabajo?

2. Funciones de soporte existentes:

a. Ingeniería de mantenimiento.
b. Ingeniería de planta.
c. Planeación.
d. Coordinador de materiales.
e. Capacitación.
f. Almacén.
3. ¿Hay políticas escritas de control administrativo con metas semanales?

4. Se aplican planes maestros de capacitación incluyendo.
a. la alta administración.
b. Supervisión.
c. Soporte.
d. Personal.
5. ¿Incluye capacitación en productividad?

6. ¿La capacitación es formal y en el trabajo?

7. El programa de capacitación incluye:

a. Ordenes de trabajo.
b. Métodos de planeación.
c. Planeación de materiales.
d. Programación.
e. Mejora de productividad.
f. Planeación de proyectos.
g. Verificación de campo.
h. Estándares de ingeniería.
i. Prácticas estándar.
j. Planeación de trabajo multiequipo.
k. Mantenimiento preventivo.
l. Historial del equipo.
m. Uso de computadora.
8. ¿Hay requerimientos mínimos de habilidades para cada puesto?

9. ¿Cómo es el clima general de la administración del trabajo?

10. ¿Existen problemas actitud o de falta de habilidades?

11. ¿La rotación anual de personal es?

12. ¿La sincronización en los cambios de turno es?

13. Para controlar el programa de mantenimiento se usan:

a. Medición de trabajo.
b. Presupuestos.
c. Costos históricos.
14. Los índices de tendencias y control que se usan son:

a. Porcentaje de tiempo muerto.
b. Rendimiento.
c. Cobertura.
d. Demoras.
e. Costo por hora estándar.
f. Productividad.
g. Atraso.
h. Nivel de servicio.
i. Tiempo extra.
15. ¿Es oportuna la entrega del reporte de control?

16. ¿Las órdenes escritas cubren la mayor parte de las horas trabajadas?

17. ¿Se asigna tiempo suficiente a la planeación del trabajo?

18. El contenido de las ordenes de trabajo incluye:

a. Contenido de trabajo por cuadrilla.
b. Materiales.
c. Herramientas y equipo especiales.
d. Secuenciación de oficios.
e. Tiempo estándar de trabajo.
f. Acceso al lugar de trabajo.
g. Fecha programada.
19. ¿Se pre planea y programa el tiempo de paro?

20. ¿El supervisor verifica el cumplimiento y calidad del trabajo?

21. ¿Se cuenta con registros históricos de reparación del equipo?

22. ¿Se revisan periódicamente los registros históricos de reparación?

23. ¿Se cuenta con rutinas de mantenimiento preventivo?

24. ¿Existe un procedimiento de control de herramientas?

25. ¿Existen listas estándar de herramientas?

26. ¿Se da reparación y servicio a las herramientas?

27. ¿Compras mantiene un sistema de evaluación de proveedores?

28. ¿Las órdenes de compra se entregan a tiempo?

29. Se aplica Ingeniería de confiabilidad para controlar el tiempo muerto?

30. Se utilizan los índices:

a. MTBF (Tiempo medio entre fallas).
b. MTDR (tiempo medio de reparaciones).
31. Se utilizan proyectos de:

a. Reparación mayor.
b. Construcción.
32. Se programan periódicamente rutinas de diagnóstico de:

a. Análisis de vibraciones.
b. Apreciación de calor.
c. Erosión.
d. Corrosión.
e. Pruebas eléctricas.
f. Análisis de fugas de gas, etc.

33. Se utilizan técnicas de medición de trabajo para establecer estándares:

a. Sistemas de tiempos predeterminados.
b. Datos estándar.
c. Estudios de tiempo.
d. Muestreo de trabajo.
e. Estimación.
34. ¿Se aplican estándares de supervisión?

35. ¿Se utilizan incentivos?

a. Individuales.
b. Grupales.
36. La información disponible en el sistema computarizado:

a. En línea.
b. Respaldo periódico.
c. Reportes periódicos.
d. Nomina.
e. Reportes de tiempo.
f. Ordenes de trabajo.
g. Planeación del trabajo.
h. Programación diaria de rutinas de trabajo.
i. Programación de proyectos de largo plazo.
j. Reportes de control administrativo.
k. Tiempo muerto.
l. Historial del equipo.
m. Mantenimiento preventivo.
n. Almacén y control de materiales.
o. Análisis estadístico.
p. Control de costos.
q. Relación de capacidades con responsabilidades individuales.
37. ¿Existe plano de la planta?

38. ¿Las ubicaciones de las instalaciones de mantenimiento son adecuadas?

39. ¿El sistema de limpieza es adecuado?

40. ¿Se utilizan siempre el equipo y las señales de seguridad?

41. Se programan servicios periódicos anualmente a los sistemas:

a. Eléctrico.
b. Aire.
c. Agua.
d. Gas.
e. Vapor.
f. Alcantarillado.
g. Eliminación de desechos.
42. Los planes de mantenimiento preventivo incluyen:

a. Grúas.
b. Carros.
c. Montacargas.
d. Equipo de levantamiento de carga.
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� Considerar la tabla de costos típicos de manufactura ágil


�  Se aplica a cada actividad registrada en el cursograma analítico indicando en el la acción resultante.


� Es posible utilizar símbolos de diagramas de flujo, de peligro o de otro tipo, consultar tablas de símbolos correspondientes y la NORMA Oficial Mexicana NOM-026-STPS-2008, Colores y señales de seguridad e higiene, en: http://www.stps.gob.mx/DGSST/normatividad/noms/Nom-026.pdf.





