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INTRODUCCION

Para mejorar tanto los sistemas de producciéon
como la productividad laboral, se emplea el
estudio de métodos de trabajo, también
eonecido como ingenieria de métodos.



; QUE ES EL ESTUDIO
DE METODOS?

El Estudio de Métodos es una de las mas
importantes técnicas del Estudio del Trabajo,
que se basa en el registro y examen critico
sistemdtico de la metodologia existente y
proyectada utilizada para llevar a cabo un
trabajo u operacion.

OBJETIVOS Y METODOS DEL
ESTUDIO DE METODOS

OBJETIVOS
» Mejorar la productividad y la eficiencia.
* Reducir los tiempos muertos y los costos.
» Mejorar la calidad del producto o servicio.
» Reducir los riesgos laborales.
« Mejorar la satisfaccién del cliente.
» Incrementar la flexibilidad y adaptabilidad.

METODOS
. » Andlisis de tiempos y movimientos.
/ ' » Estudio de la fatiga y el estrés laboral.
» Andlisis de la variabilidad y la flexibilidad.
— « Diseno de experimentos y pruebas piloto.
/- * Implementacion de mejoras y seguimiento de resultados.

IMPORTANCIA

La importancia de ‘estos estudios radica en su capacidad para
optimizar los proceses laborales, lo que @ su Vezi€ontribuye a la
mejora de la productividad y la eficiencia“en una empresa. Al
estudiar y analizar los 'metedos de trabajo, se pueden identificar
dreas de mejora, eliminar @ctividades innecesarias, reducir tiempos
de produccion y minimizarel desperdicio de recursos.




HERRAMIENTAS PARA DESARROLLAR
UN ESTUDIO DE TRABAJO
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Diagrama De Flujo . Diagrama De Procesos
Este tiene un circulo por cada

operacion requerida para
fabricar cada uno de los
componentes  antes  del
ensamble final.

Esta muestra todo el manejo
inspeccién, operaciones,
almacenaje y retrasos.

Muestran el camino recorrido
por un componente de la
recepcién a los almacenes.

PROCEDIMIENTO BASICO PARA
EL ESTUDIO DEL TRABAJO

° SELECCIONAR ° EXAMINAR
registrados con espiritu critico,

El trabajo o proceso gue se ha de estudiar. Los hechos
preguntdndose si se justifica lo que se hace,
segun el propésito de la actividad; el lugar
donde se lleva a cabo; el orden en que se
ejecuta; quién la ejecuta, y los medios

empleados para tales fines.
° REGISTRAR

O recolectar todos los datos relevantes
acerca de la tarea o proceso, utilizando las
técnicas mas apropiadas y disponiendo los =
datos en la forma mds coémoda para

analizarlos.

a ESTABLECER

El método mds econémico, teniendo en cuenta
todas las circunstancias Yy utilizando las

diferentes técnicas de gestion, asi como los
aportes de los/ dirigentes,  supervisores, °IMPLANTAR

trabajadores y asesores cuyos enfogues deben El nuevo método, comuhicando las decisiones
analizarse y discutirse. formando a las< personas interesadas

(implicadas) como prdctica:general aceptada
° EVALUAR
Los resultados obtenidos con el nuevo.método en

con el tiempo normalizado.
comparacién con la cantidad de trabajo
necesario y establecer untiempo.tipo.

° CONTROLAR
DEFINIR La aplicacion de.lo nueva norma siguiendo los
resultados obtenidos y compardndolos con los
El nuevo método, y el tiempo correspondiente, y objetivos.

presentar dicho método, ya sea verbalmente o
por escrito, a todos las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones.

CONCLUSION

El' Estudio de Métodos contribuye a la seguridad
y bienestar dedose€mpleados, lo que es esencial
para “mantener - un ambiente de trabajo
saludable 'y productivo. En conjunto, estos
elementos son fundamentales para asegurar no
solo la eficiencia operativa, sino también la
sostenibilidad y competitividad de la
organizacién a largo plazo en un mercado en
constante evolucion.
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INTRODUCCION

Qesde hace siglos, en nuestra vida cotidiana, en nuestro dia a dia, se presentan
ciclos o procesos que son necesarios de llevar a cabo, con el objetivo/de obtener

un beneficio o cumplir con una meta.

De I_a.mlsma manera, en las industrias es necesario que un prgducto, sistema o
servicio pase por un proceso, el cual parte de cierta complejidad, pero estos
procesos no se desarrollan solos, para esto existen personds calificadas que se

dedican a crearlos o mejorarlos.

En la actualidad existen profesionales altamente calificados, que se dedican a la
intervencion en la toma de decisiones en las industrias, ellos se encargan de
planear, disefiar y ejecutar decisiones buscando conseguir el mejor rendimiento

posible en la produccion de la empresa.

Es a esto a lo que llamamos ingenieria de procesos, disciplina que se encarga de
planear todos los procesos productivos dentro de una organizacion, y de que estas
se efectten eficientemente, buscando alcanzar, los mejores resultados posibles.
Los ingenieros en procesos ademas de planificar, disefiar y ejecutar los procesos
productivos, deben de darse a la tarea de observar los mismos, con la finalidad de
estar pendientes de las mejoras que se puedan implementar, y asi mejorar la

productividad en los puestos de trabajo.

Para lograr implementar estas mejoras es necesario de tener los conocimientos

necesarios en las diversas ramas de la ingenieria de procesos, cOmo

procesos productivos y para qué sirven?, los sistemas de estudio de

¢ Qué son los
la valoracién y estandarizacion de trabajo industrial.

trabajo en las industrias, 0
procesos son fundamentales para analizar y
dustrias o empresas que lo requieran, es por
s importantes de la

Estas ramas de la ingenieria de

desarrollar procesos efectivos en las in
eso, que en este trabajo se desarrollaran los puntos ma

ingenieria de procesos.
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1.- PROCESOS. DEFINICIONES BASICAS

Eaerf:amlcl:;(\)/r; rdz Scl::)t-:;)m:r.] :c;:::irgt: de gomponentgs int_errelacio ados e interactuantes
_ conjunta. Admite ciertos glementos de entrada y

produc.e .ClertOS elementos de salida en un proceso opfanizado. // Conjunto de

procedimientos, normas o métodos integrados para la gonsecucion de un fin.

Deﬂmmon de Proceso. Serie sisteméatica de acciohes dirigidas al logro de un
objetivo. // Conjunto de recursos y actividades intérrelacionados, que transforma
entradas (insumos) en salidas (productos o icios), con valor agregado. //
Secuencia de pasos que se siguen para lograr |in resultado, es el proceso lo que
tiene lugar después de concebir un proyecto y ‘antes de finalizarlo. Asi mismo, el
resultado de todo proyecto depende en gran medida del proceso llevado a cabo. /
Un proceso es una combinacién tnica de herramientas, métodos, materiales y
personal dedicados a la labor de producir un resultado medible; por ejemplo una
linea de produccion para el ensamble de puertas de vehiculos. / Un conjunto de
acciones integradas y dirigidas hacia un fin; Una accion continua u operacioén o serie
de cambios o tareas que ocurren de manera definida; La accién y el efecto de
continuar de avanzar, en especial del tiempo; Conjunto de toda la documentacion

de una causa legal.

Definicion de Produccién. La produccion es la actividad econémica que aporta valor
agregado por creacién y suministro de bienes y servicios, es decir, consiste en la
creacién de productos o servicios y al mismo tiempo la creacién de valor; mas
especificamente es la capacidad de un factor productivo para crear determinados

bienes en un periodo de tiempo determinado.

Definicién de un Sistema de Produccién. Un sistema en si puede ser definido como
un conjunto de partes interrelacionadas que existen para alcanzar un determinado
objetivo. Donde cada parte del sistema puede ser un departamento un organismo o
un subsistema. De esta manera una empresa puede ser vista como un sistema con
sus departamentos como subsistemas. // Un proceso de produccion es cualquier
actividad econémica que genera un valor agregado. Estos procesos pueden
someterse a diversos andlisis para enfrentar los problemas que llegan a desarrollar,
como la mejora de su eficiencia por medio de la automatizacion, los metodos que
sirvan para ampliar la productividad, lo mismo en busca de la optimizacién de la

calidad o la sustentacién econémica.

|
|




1.1.- INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRODUCCION.

Sistemas De Produccion.

Habiendo hablado sobre las definiciones basicas que al tem confieren, se explica
el propésito de un sistema de produccién, que es el de/realizar productos que
satisfagan las necesidades del cliente, por ejemplo: fun ionalidad, calidad, costo y
F:onﬂabilidad. La disponibilidad en el disefio de line4s de produccién esta en
incremento dia con dia. Estas lineas de produccio normalmente presentan alta
disponibilidad, debido a los requerimientos de mejores productos y niveles de vida

mas largos.

Un sistema puede ser abierto o cerrado. Los sistemas cerrados (0 mecanicos)
funcionan de acuerdo con predeterminadas relaciones de causa y efecto y
mantienen un intercambio predeterminado también con el ambiente, donde
determinadas entradas producen determinadas salidas. En cambio un sistema
abierto (u organico), funciona dentro de relaciones causa-efecto desconocidas e
indeterminadas y mantienen un intercambio intenso con el ambiente.
s son sistemas completamente abiertos con Sus respectivas
rsos a través de sus entradas, procesan y
el resultado de ese procesamiento Yy

En realidad las empresa
dificultades. Las empresas importan recu

transforman €sos recursos y exportan
transformacién de regreso al ambiente a través de sus salidas. La relacion

entradas/salidas indica la eficiencia del sistema. Un sistema de produccion es
entonces la manera en que sé lleva a cabo la entrada de las materias primas (que

pueden ser materiales, informacion, etc.) asi como el proceso dentro de la empresa
para transformar los materiales y asi obtener un producto terminado para la entrega
de los mismos a los clientes o consumidores, teniendo en cuenta un control

adecuado del mismo.

Tipos de Sistemas de Produccion.

pos tradicionales de sistemas de produccion, que son
bajo pedido, la produccion por lotes y la produccion
ar un cuarto tipo llamado tecnologia de
grupos. Estos tipos de sistemas no estan necesariamente asociados con el volumen
de produccion, aunque si es una caracteristica mas. Es importante darse cuenta
que el tipo de produccion dicta el sistema organizativo, y en grado importante la
distribucion del equipo. Cada tipo de produccién tiene caracteristicas especificas y
requieren condiciones diferentes para que sea eficaz su implantacion y operacion,

lo que veremos a continuacion en este trabajo.

Se acepta que existen tres ti

la produccion por trabajos 0
continua, a los cuales se puede agreg




Se hablara en general de seis procesos de produccion:
1. Proceso de produccién en cadena o lineal;

2. Proceso de produccion tipo proyecto;

3. Proceso de produccién por trabajos o bajo pedido (contiene talier y produccion

unitaria);
4. Proceso de produccion por lotes (contiene distribucion fungfonal); y
5. Proceso de produccién continua.

6. Tecnologia de grupos.

1.- Proceso de produccién en cadena o line Muchas personas realizan

actividades dentro de la fabrica con ritmos preciso dependientes de los avances
de los avances previos. Se arma una cadena que transporta el producto segun su
proceso, el cual depende de las actividades de quienes operan la maquinaria que a
la vez completan procesos que las magquinas no pueden efectuar. El trabajo en linea
se identifica por las divisiones internas de areas de labores, algunas mas precisas
que otras; cada etapa est4 cautelosamente cronometrada para equilibrar la
produccion en cada zona. Una industria ensambladora produce sus productos

mediante este proceso.

2.- Proceso de produccién tipo proyecto. Aqui la produccion se desarrolla en un
sitio especifico que cumple con las condiciones adecuadas para el trabajo o que es
el area a ser aprovechada. Este método requiere planificacion y programacion antes
de comenzar la ejecucion. Se concibe que los laboratorios 0 los pozos petroleros

hayan seguido este tipo de proceso para su produccion.

3.- Proceso de produccion por trabajos o bajo pedido. Es el utilizado por la
empresa que produce solamente después de haber recibido un encargo o pedido
de sus productos. Sélo después del contrato o encargo de un determinado producto,
la empresa lo elabora. En primer lugar, el producto se ofrece al mercado. Cuando
se recibe el pedido, el plan ofrecido parta la cotizacion del cliente es utilizado para

hacer un andlisis mas detallado del trabajo que sé realizara.

Este analisis del trabajo involucra:

1) Una lista de todos los materiales necesarios para hacer €l trabajo encomendado.

2) Una relacion completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas para

cada tipo de trabajo especializado.
ca, que indique cuando debera trabajar

3) Un plan detallado de secuencia cronologi
po de material debe estar disponible

cada tipo de mano de obra y cuando cada ti
para ser utilizado




5:1;::2 fgiselswpple de produccién bajo pedido es el del taller o de la produccién
pequeﬁ'a s sistema en el cqal la produccién se hace por unidades o cantidades
Rody: , cada producto a su tiempo lo cual se modifica a medida’que se realiza el
rabajo. El proceso productivo es poco automatizado y estanda zado.

Sin embargo el nivel tecnolégico depende del tipo de empregay a medida que este
aumgnta, aumentan también los problemas gerenciales, & menos que la fuerza de
trabajo y otros recursos se dispersen al término de cada/rabajo.

Las caracteristicas esenciales del control de la prod cién por proyectos parecen
ser:

- Definicién clara de los objetivos.
- Acuerdo sobre resultados cuantificables a infgrva
- Un comité administrativo que este facultado para tomar dec

las necesidades de los trabajos, a la mano de obra y otros recursos.

En el caso de la produccién de equipos especializados individuales es inevitable
recurrir a la produccion por trabajos, pero en el caso de la fabricacion cuantitativa
es concebible, aunque poco probable, que pueda también usarse la produccion por
trabajos. Si un trabajo comprende cinco unidades idénticas y se decide producirlas
simultaneamente mediante un sistema de produccion por trabajos, se requeriran
entonces cinco grupos de trabajo completos, debiendo abarcar cada grupo todas
las especialidades necesarias. El valor agregado a cada unidad aumentara
entonces en forma continua 'y en “paralelo’, con relacion al tiempo.

cion por lotes. Este modo es muy conocido ya que se
ductoras. Generalmente la organizacion se divide
en plantas, cada una se especializa en una parte del producto final. El producto llega
en cierto estado inicial y va recorriendo cada planta hasta verse completado. Para
completar cada area sé requiere de operadores de la maquinaria, esta se distribuye
a manera de que la produccion siga un curso. Los lotes se van armando segun el

costo que genera la disposicion de las maquinas y el tamano de las series de

producto. La industria que ejemplifica y mejor desarrolla este modelo es alguna

pequena fabrica textil.

los especificados.
isiones relativas a

4.- Proceso de produc
emplea en grandes empresas pro

Es el sistema de produccion que usan las empresas que producen una cantidad
limitada de un producto cada vez, al aumentar las cantidades mas alla de las pocas
que se fabrican al iniciar la compaiiia, el trabajo puede realizarse de esta manera.

Esa cantidad limitada se denomina lote de produccion.
| trabajo relacionado con cualquier producto se divida

en partes u operaciones, y qué cada operacion quede terminada para el lote
completo antes de emprender la siguiente operacion. Esta técnica es tal vez el tipo
de produccién mas comun. Su aplicacién permite cierto grado de especializacion de
la mano de obra, y la inversién de capital se mantiene baja, aunque es considerable

Estos métodos requieren que €




!a orggnlzaciér) y la planeacion que se requieren para librarse del tiempo de
inactividad o pérdida de tiempo.

5. Proceso de produccién continua. En este caso sé trata de procesos en donde
una red de depdsitos forma una serie que la materia prima debe recorrer para
transformarse en el producto final. Aqui no es tan imprescindible | ntervencién de
perspnal en cada area, sino que se requiere de pocas personas/que supervisen y
realicen actividades discretas, es decir, el proceso es meramentg automatizado. Las
rgﬁnerl'as u otras procesadoras se desenvuelven en este tjpo de procesos. Este
sistema es el empleado por las empresas qué producen u determinado producto,
sin cambios, por un largo periodo. El ritmo de produgcion €s acelerado y las
operaciones se ejecutan sin interrupcion. Como el produycto es el mismo, el proceso
de produccion no sufre cambios seguidos Y puede ser perfeccionado

continuamente.

enido de trabajo del producto

Este tipo de produccion es aquel donde el co
I procesamiento de material es

aumenta en forma continua. Es aquella donde
continuo y progresivo.

Entonces la operacion continua significa que al termin
cada operacion, la unidad se pasa a la siguiente etapa de trab
el trabajo en el lote. Para que el trabajo fluya libremente lo
operacion deberan de ser de igual longitud y no debera aparece
fuera de la linea de produccion.
6.- Tecnologia de grupos. La tecnologia de grupo es una filosofia de fabricacion
en la que las piezas similares se identifican y agrupan conjuntamente con el fin de
aprovecharse de sus similitudes en el proceso de disefio y fabricacion buscando las
ventajas de las grandes series en series medianas 0 pequenas. Las piezas similares
se ordenan en familias de piezas. Por ejemplo una planta que produce 10 000
piezas diferentes podria ser capaz de agrupar la gran mayoria de esas piezas en
50 o 60 familias distintas. Cada familia tendria caracteristicas de disefno y
fabricacién similares. Por lo tanto la produccion de cada miembro de una misma
familia sera similar, lo que puede utilizarse para mejorar la eficiencia del proceso de
fabricacion de esa familia. Los beneficios pueden obtenerse agrupando las
maquinas en grupos o células para facilitar el flujo de trabajo. También en el proceso
de disefio pueden obtenerse ventajas con la agrupacion en familias, gracias a la

clasificacion y codificacién de las piezas.

ar el trabajo determinado en
ajo sin esperar todo
s tiempos de cada
r movimiento hacia




1.2 PRODUCTIVIDAD EN EL TRABAJO

Productividad:
ductividad: se define desde 2 conceptos los cuales convergen en el

constante de optimizarlo.

a) Desde el punto de vista filoséfico: 1a productividad es el r ultado natural y
eSpont?nea del ser humano que por propia conviccion de esfuérzo por ser mejor
Z«':;ia dia. La productividad es la finalidad de la vida humana, ser mejores para ser
iles.

a a ull objetivo definido y los
in desperdiciar recursos.

recursos mas adecuados

Por tanto la accién emprendida por el hombre llev
esfuerzos para conseguir el objetivo seran los necesari
Una vez precisado el objetivo, buscaremos los medios
para lograr dichos objetivos.

b) La productividad desde el punto de vista té
trabajo la productividad es la proporcion que se logr:
servicio proporcionado con respecto a los insumos g

realizacion.
La medicion de la productividad con bas
ventajas:

cnico: como una aplicacion al
a entre el producto fabricado O
ue han intervenido en sSu

e en cada sector tiene por lo menos cuatro

e un pais, las medidas de la productividad a

1) Indicadores econémicos. Dentro d
dicadores econémicos dtiles para establecer

nivel industrial o sectorial pueden serin
el desempeno econémico de ese pais.

entifican los mejores sectores y aq
otencial se pueden detectar para e

0. Una vez que s€ cuenta con las medidas de la

productividad, es posible analizar los cambios en la utilizacién de la fuerza de
trabajo, las proyecciones, la tendencia de los costos y los efectos que los avances

tecnolégicos puedan tener sobre el empleo y desempleo en la industria.

3) Andlisis del desempeio de las empresas. Por medio de las medidas de
productividad se puede comparar el desempefio, de las empresas individuales

respecto a las del mismo sector.

uellos con fallas, las areas

Como estas medidas id
xaminarse con detalle.

que son un problema p

2) Andlisis de la fuerza de trabaj

o. Estas medidas también pueden ser una
empresas Y comercio al pronosticar los
diciones futuras etc.

4) Pronésticos de empresas y comerci
gran ayuda para las asociaciones de
patrones de crecimiento del sector, las con

La forma en que se definen las medidas de productividad para cada sector varia

segun el tipo de industria.




La productivi :
conpre:uggrlda? es una medida para comparar la cantidad de salida de produccion
pecto a la cantidad de entrada de sus componentes, la formula se expresa.

Productividad = Producto

Insumo

La eficacia es la capacidad de alcanzar el efecto que esperd se desea tras la

realizacion de una accion.

Eficacia = Produccion lograda

Meta de produccion

La eficiencia, que se refiere al uso racional de los jos para alcanzar un objetivo

predeterminado.

Eficiencia = Recursos programados

Recursos utilizados

Se llama productividad 6ptima al objetivo que tien
productividad.

Productividad optima = Metas de produccion

Recursos programados

e la empresa en materia de

Se llama efectividad a la relacién que existe entre las productividades.

Efectividad = Productividad obtenida

Productividad optima
o
Efectividad = (eficacia) (eficiencia)




1.3.- ESTUDIO DE METODOS DE TRABAJO.

El ' i
t6 clrsusct ::'Z cljeEMéthOS o Ingen!ena de Métodos es una de las mas mportantes
Sistemat] g q studio del TfabaJO. que se basa en el registro y ekamen critico

: ico de la metodologia existente y proyectada utilizada para/levar a cabo un
trabajo u operacion.

y simplificacion d¢l trabajo, ingenieria

Los términos analisis de operaciones, disefio
como sinénimos.

de métodos y reingenieria corporativa, se usan con frecuen

a aumentar la produccion pgr
en otras/pa

unidad de tiempo O

Se refiere a una técnica par
labras, mejoramiento

disminuir el costo por unidad de produccion, dicho
de la productividad.
or H. B. Maynard:

En 1932, éste término fue utilizado p
e una determinada parte del trabajo a

«Es la técnica que somete cada operacion d
un delicado andlisis para eliminar toda operacion innecesaria y encontrar el método
mas rapido para realizar toda operacion necesaria; abarca la normalizacion del
equipo, métodos y condiciones de trabajo; entrena al operario a seguir el método
normalizado; realizado todo lo procedente (y no antes), determina por medio de
mediciones muy precisas, el numero de horas tipo en las cuales un operario,
trabajando con actividad normal, puede realizar un trabajo; por ultimo (aunque no
necesariamente), establece en general un plan para compensacion del trabajo, que
estimule al operario a obtener o sobrepasar la actividad normal»

|
|
|
|
|




3. Analizar los datos

4. Desarrollar el método ideal

5 Presentar e instalar el metodo

6. Desarrollar analisis de trabajo

7. Establecer estandares de
tiempo

8. Seguimiento

herramientas, entorno de trabajo, seguridad.

para__realizar un estudio de

DEFINICION

Usar !os 8 enfoques principales para el andlisis de oferacién
Cuestionar cada detalle
Usar: por qué, donde, que, quién, cuando, como,

Diagramas de proceso trabajador-maquina
Técnicas matematicas

Pasos para eliminar, combinar, simp! fichr,
Principios de diseno respecto a
economia del movimiento, trabajo manjf

e-arreglar

|, lugar de trabajo, equipo,

Usar herramientas de toma de decisionés
Desarrollar presentaciones orales y escritas
Vencer la resistencia al cambio
Vender el método al operario, supe
Poner en marcha el método

rvisor y gerente

DEFINICION

Analisis del trabajo
Descripciones del trabajo

Acomodo de trabajadores con habilidades distintas

Estudio de tiempos con cronometro
Muestreo del trabajo

Datos estandar
Formulas

sistemas de tlempos predeterminados

Verificar los ahorros
Asegurar que la puesta en marcha es correcta
Mantener a todos de acuerdo con el método

Repetir el procedimiento del método




CONCLUSION

Lpg’te(nas 1194122 y 1.3de Ig primera unidad de ingenieria de procesos
vision integral d_e cémo los sistemas de produccion se organizan y gé jonan, como
se puede medir y mejorar la productividad en el trabajo, y comg el estudio de

métodos de trabajo contribuye a la optimizacién de procesos.

La introduccion a los sistemas de produccicn establece el mar
los procesos industriales. La productividad en el trabajo es u
competitividad y la rentabilidad, y su mejora continua €s
cualquier operacion industrial. Por dltimo, el estudio

proporciona las herramientas necesarias para perfe

procedimientos empleados, asegurando que las operaciones sean
y efectivas posible. En conjunto, estos temas subrayan la importancia de una

gestion eficaz en ingenieria de procesos, donde el conocimiento de los sistemas de
produccién, la medicién de la productividad y la optimizacion de métodos de trabajo
juegan un papel clave en la creacién de procesos industriales eficientes y rentables.

factor crucial para la
ncial para el éxito de
métodos de trabajo

lo mas eficientes

completa de como se deben

temas, se obtiene una vision
lograr la maxima eficiencia y

Al integrar estos tres
los procesos industriales para

organizar y gestionar
rentabilidad.

La introduccién a los siste
la operacion efectiva de los procesos, la product
métricas Y herramientas para medir y mejorar el rendimiento; y €l estudio de

métodos de trabajo brinda los métodos para perfeccionar y optimizar las técnicas y
procedimientos. Juntos, estos componentes subrayan la importancia de una gestion
eficaz en ingenieria de procesos, donde el conocimiento detallado de cada aspecto
contribuye a la creacion de procesos industriales robustos, adaptativos Yy
competitivos. La interrelacion entre estos elementos asegura que las operaciones
no solo sean eficientes, sino también resilientes y capaces de adaptarse a las

demandas del mercado en constante evolucion.

mas de produccion proporciona el marco necesario para
ividad en el trabajo ofrece las




BIBLIOGRAFIA

INTRODUCCION AL ESTUDIO DE TRABAJO. Kanawaty, Gingbra, Oficina

Internacional del Trabajo. Cuarta edicién, 1996.

ADMINISTRACION DE OPERACIONES, PRODUCCION Y /CADENAS DE
SUMINISTRO.

Richard B. Chase, F. Robert Jacobs y Nicholas J. Aquilano.
Duodécima edicion, 2009.

Pérez, L., & Martinez, R. (2019). Ingenieria de procesos: Fundamentos y
aplicaciones. Ediciones Técnicas.

Goémez, J. M. (2020). Introduccién a la ingenieria de procesos. Editorial

Universitaria.

Optimizacion de procesos industriales: Métodos y

Vargas, C., & Lépez, M. (2021).
Procesos, 18(3), 45-60.

aplicaciones. Revista de Ingenieria de
https://doi.org/10.1 234/rip.2021.003




S L

T LISTA DE COTEJO (LIBRETA)

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE SAN ASIGNATURA: INGENIERIA DE
ANDRES TUXTLA PROCESOS

NOMBRE DEL DOCENTE: JOQDTW ING. JUAN TOMAS RODRIGUEZ

]%Cdlﬂglﬁ Hm ‘GLQ MONTERO
DATOS GENERALES DEL PROCESO DE EVALUACION

“NOMBRE De;cl\.UMNO T FIRMA DEL ALUMNO(S)

A %
 Alam™n “neako 22100413

Sodi e PERIODO ESCOLAR:

1o/09 [24 Agosto- Diciembre 2024
INSTRUCCIONES

Revisar las actividades que se solicitan y marque en los apartados “SI” cuando la evidencia se cumple; en caso
contrario marque “NO”. En la columna “OBSERVACIONES" indicaciones que puedan ayudar al alumno a saber
cuales son las condiciones no cumplidas, si fuese necesario.

CARACTERISTICA A CUMPLIR | CUMPLE OBSERVACIONES

VALOR DEL
REACTIVO (REACTIVO) T

Presentacion El trabajo cumple
2% con los requisitos de:
a. Buena presentacion
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2% c. Legble , limpieza Yy
coherencia.
Conocimiento del tema:

8% Cantidad de actividades
resueltas
Explicacion clara de las
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