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PROLOGO,

La mayor parte de los trabajos de tesis en Inge -
nierfa se abocan a cuestiones de Indole técnica enfocando-
su atencitn en algin particular, Nuestro trabajo no inten
ta indagar en algin detalle o concepto técnico "Propio" --
del campo ingenieril, por el contrario, hemos realizado un
trabajo yue mira con una amplia perspectiva un sector de -
la Ingenierfa en su totalidad, es aparte es la diddctica
de la Ingenierfa y mds adn, disefar un sistema en el que
el alumno sea capaz de aprender por 8i mismo, ésto es un -
sistema de autoaprendizaje o "Abierto", para intentar solu
cionar alguno de los preblemas con que se enfrenten un - -
grar: nimero de alumnos de la Facultad principalmente no po

der asistir a la classe en el lugar y hora designados para.
ello,

En este trabajo han concurride a la parte medular-
del mismo. que &3 elaborar al material impreso gue en rues-
tro caso es lg materia ESTUDIO DEL TRASAW (como modela)’ -
la experiencia propia de los autores, como alumnos que cur
2amps la mataria en el sistema tradicional "Aula" c¢on el -
fin de hacer digerible aquello que a nosotros nos costd -
trabajo aprendsr, LA colaboracifin y a_ssoramiento de]l [n-
ganiero Carlos Bdnchez MeJjia (Director de Tosis), con sy -
axpariencia impartiondo la cAtedia y, consecuentemente, su
agudo entendimiento de los problemas que s presentan en -
8l procesp ensefanza-aprendizaje, De un gsosoramientg 8l-
4rea didhctica por la iic, en pedagogia Guadalupe Salazar-
parg salvar lo8 obstéculos que a lo largo del trabajn be -
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mos enfrentado en cuanto a lo gue a didadctica se refiere,

El trabajo multidisciplinario en primera instan -
cis, fué lo que nos motivé pars desarrollar este tema de -
tesis y ya dentro de él nos dimos cuenta desde la primer -
Junta realizada, gue era amhicioso y de un gran alcance, -
puss se intentarfa dar solucién a un problema no solo de -
ruestra escuela, en particular de la UNAM y gensral del —
pals, pues pensamos en &guellas personas gue por equis o -
zeta razones no han logrado titularse. Esperamos que &ste

grito sea escuchado,

Querenns pedir disoulpas de antenano por las omi-.
siones (no intencipnedas) en nuestro trubejo, por la super
ficialidad @n algunos temas y por la pobreza de axtensidn,
que esncontrasen en su lectura, Disculpas Si abn asf ocu —
rriese porque todo lo realizamos con la mejor de las inten
ciones, Quersmos también agredecer, muy especialmente, al
Ing, Carlos Sanchez Mejia la ayuds que nos prastd a todo -
lo largo del trabajo tan valiosa; Al Ing, Ddén de Auen Lo-
rano guian nos hizo conprender la magnitud dal problema y-
su entusiasmo; toca o rs.zcer al Ing, Enrigque Galva’n M*{vg
1o, Qua sin el apoyn de sus apuntas no podria haber Llega-
do a buoen término asto trabajo y 8] Ing, Carlos Molina Pa.
igmares onon la asesgria otorgads para llavar a oaho oste -
trabajo; A la Lic, sn pedagogfa Guadalups Salazar su agrg-
dable colatoyrecidn y disposiciéng, A los alunnos quae tan-
amublamante se prestargn para poder hacer las prysbas da).
materialy 8 la Faoultad de Ingenierfa por habemos facili.
tady material y apoyo técnico, asf omg a todas las persp-



nas que directamente o indirectamente colaboraron a la -
realizacién de este trabajo y que por sl momento no recor

damos .

Atentamente
Arturo Alvarado Rascén

Cuauhtémoc Manuel Avila Ceja

Enero 1982,



Vi

INTRODUGCCION

Fl sistema abierto que proponemos estd fundamen -
tado en un empleo rigurusc de los conceptos pedagégicos -
necesarios para desarrollar un sistema de tal naturaleza,
Basicamente podemos decir que el alumno serd capaz de - -
aprender el curso por el mismo, simplemente dedicindole -
el tiempo necesario as{ como el debido cuidado y ser& su-
ficiente, pues el material didActico estd estructurado —
por chjetivos generales y particulares, cuenta con un con
tenido (materia en s1) sufitiente para cubrirlps., Y una-
vez estudiado un médulo deberd resolver el exdmen de auto
evaluacitn y calificarlo con las respuestas al ex8men, -
Todo se encuentra en el mismo blogque,

Este sistema busca cubrir el programa sistemdtica
mente 1llevando al alumno paso a paso por el curso, ésto -
52 logrard alcanzando objetivo por objetivo y tema por te

ma hasta concluir por fin, el oursc completo,

58 ha tenido cuidado en ser suficientemunie claro
an gl texto =l oual se enousntra reforzade, incremontado,
g 1lustrado gon notas al margen que enriquecen al conteni
do aclarandy gonoeptps algunas veces gtras recordendo al-
guno oamcteristico de otra mataria stc, ests trabajo as-
ta nompuesty por dos partes principales uns que 89 8l mar
w0 teSrioo dentio del que s enwelve 1a tasis, en el sa-
contampla la justificacifn dal mismp, 5 decir, pars Quo-
higimos todo Bsto, despuss explicamos pam qus 68 un 5is-
tama abierto jQue se entiende por tal? Cémo funciona?, -
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luego damos las bases pedagfgicas en que ests simentada

toda la metodologfa del sistema del autoaprendizaje que

proponenos. ;Qué son los objetivos? jQué papel desempeiia

el acesor?, etc. La otre gran parte de nuestro trebajo -
es un modelo de “apuntes" en el gQue se encuentran todos -
los criterios pedagfgicos antes mencionados, este es el -
blogue para la materia ESTUDID DEL TRABAJ (sistema abier
to), el cual cubre todos los objetivos que exipe el siste
ma tradicional {en el aula) al 100%, sin interferir, siem
pre tratando de hacer el contenido y los ejercicios 1o més

cerca de la realidad que nos fuera posible.
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JUSTIFICACION,

€l sistema que proponenos, abierto o de autoapren
dizaje, responde a la probemftica sentida en la Facultad-
de Ingenierfa, con respecto al ndmero de alumnos gue adn-
no cumplen con el plan de estudios de su carrera y que en
frentan una problemitica que les impide cumplir con los -

requisitos que pide el sistema escolarizado actual,

En esta facultad se han matriculado un alto por -
centaje de alumnos que actualmente, por razones de diver-
sa {ndole (econ6micas, familiares, esculares, institucio-
nales, etc,) no asisten a las aulas, es decir, no atien -
den a las caracteristicas del sistema establecido, como -

son el asistir a la clase formal, cumplir con trabajos, -

stc,

Existe un ndmern considerable da alumnos que sin-
terminar sus estudios, han perdido ya su derecho a ins —
cripcién normal, es decir, como alumnos regulares de la -
facultad; Informes recientes muestran gue existe un to -
tal de 25,000 alumno: 4 la Faculted de Ingenieria que no
han conclufdo sus estudios y no tienen ya daerecho & ins -

cripcién como alumnos regulams.(l)

Al diseflar estu metodologfa consideramos las prin
cipales caracterfstices ds la poblacién estudiantil a la-
cual estd dirigida, GSe esth hablando de una matodologfia-
que atsnderd a un sujeto con las siguientss ocaracteristi.
©BS})
eee sy
(1), Ing, Dddn de Buén, Winyte de las reynionses para im -

plementacifn de una metodplogia de aprendizaje,
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~ Un alumno que ha cursado un porcentaje de cré -
ditos en el sistema escolarizado, (no se trata-

pues, de un alumno de nuewo ingreso),

~ Un alumno que por motivos de diversa indole, ha

dejado la carrera por un periodo de tiempo,

-~ Un alumno que se ha integrado a la poblacién —-
econdmicamente activa y que no cuenta con el —

tiempo necesario para asistir a clases,

- Un estudiante adulto, con interés de concluir -

sus estudios,

Teniendo en cuenta las caracteristicas anteriores
consideramos también gue 8s trata de una persona seria

problemdtica en relacidn con su estudio, debido a que:
-~ Cuenta con menos tianpo para estudiar,

-~ No tisene presentes todos los conocimientos que-

asimilé en su anterior perfodo de estudio,

- Dabs atender a una serie de responsabilidades -

y compromisos (trabajo, fanilia, etc,),

- Tiene que acreditar un determinado ndmero do mg

terias, para poder conpluir su carpera,

No obstante estos prablemas y limitantes, debonos
hacer mencifn de alqunes caracterf{sticas que si conside -

ran como ventajas en eate tipo do alumnos;

£8 una pereona adulta,
- Ws responsable,
ue ouando- regresa es con una motivacién ma-

yor,
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- €n el mejor de los casos, si su trabajo estd re
lacionado con Su carrera, podemos hablar de ex-

periencia profesional,

- Es un sujeto capaz de tomar desiciones y de ela

borar planes y proyectos hacia el futuro,

Generalmente no se trata del alumno irregular en-
sus materias, que todavia asiste a la Fecultad, sino de -
aguel alumno que debido a su situacidn ya no tiene dere -
cho a inscripcién y gue haqe t:iempo ya que nm osiste o —
clases, Np limiténdose a ellos, unicamente, ya que ung -
vez contando con el material de apoyo elaborado, éste pug
de ser utilizado por todos agquellos alumnos que lo requie

ran, como pueden sers

- Alumnos que se encuentran en la (s) situacién -
(es) mencionadas anteriormente, Puede haber ter
minado su perfodo regular ds inscripcién (7,5 -

aﬁos) .

- Alumnps que agotaron sus dos inscripciones regu

lares en ui.a <isma materia,
- Alumnps regulares gue se interesen por contar -

ung pportunidad mAs para su aprendizajas,

£8 a 81103, a todos ellos, a quienos va sncanina-
do e] presente trabajo, considerando que los mdtodos ac -
tuales de ensefanzg en la fapultad, por las barrerss sis-
tamgticas que les presenta y sus problamas intrinsecos,-
no respondsn a su necesidad y desea de copclulr sus esty.

dios, E8 un buen motiwo para hacerlo, LQ hemgs hedhio,
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¢ QUE ES UN SIGTEMA ABIERTO ?

La época que nos ha tocado vivir, afortunadamen -
te, es una época de conwlsiones y de cuestionamiento, -
Todas las ideas y todas las institucipnes han sido lleva-
das al foro de la discusién para clarificar la calidad —
del servicio gque prestan a la sociedad, Y la Universidad

no es la excepcién,

En muchaos palses se han generade fenémenos que —
pretenden la renocvacién de la Universidad; €En los Estados
Unidos de Norteamérica se habla de una "Universidad i —
bre" y de una "Contrauniversidad", en Alemania se hace re
ferencia a una "Universidad Critica", en Francia se ezcu-
cha hablar de una "Universidad Experimental", en Inglate-

rra y en México se ha implantado la "Universidad Abier —-

ta" R

En un importante documento producido el 22 de sep
tiembre de 1971, la Comisién de Nuevos Métodos de Ensefian
2a ds la UNAM sefalé con precisién que la Universidad se-
enouentra cerrada, de shf que llamemos al sistema "abier-
to", la oportunidad de estudios univereitarios ay los que
no disponen de cinco afos para estudiar (ni de disz mases
al afl, ni de cinco y madio dfss a la samana, ni de va —
rigs horas fijas al dfa), los que no viven gerca de una -
sscyela y no puedsn canbiav de lugar de residencia, los -

que np satisfacen cisertos requisitos de ralud, stc,, stco,

fratando de dar solucién a todos aguellos proble-

mas, pues @s comin pensar qus la asistencla g clases es -
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un requisito ineludible para que se de correctanente el -
aprendizaje y que cierran la Universidad al pueblo, en fe
frero de 1972, la Universidad abrié sus puertas al apro -

barse el estatutoe corrsspondiente,

£l sistema de Universidad Abierta en México se —
implanté con las bases establecidas en la U,A. de Inglate
rra inspird en su homdlogo Inglés, Y con el cual con li-

geras modificaciones pretends:

1,~ Absorver a la poblacién que normalmente acude a —
las aulas vespertinas, compuesta generalmente por-

atdultos que desempefan una actividad productiva,

2,- Brindar una segunda oportunidad a quienes, por - -

cualguier causa, truncaron sus estudios,

3,- Permitir a los que roccibieron educaci6n media y su
perior ingresar a la Universidad sin los requisi -
formales que son necesarios en el sistoma tradicip

naly Tiempo y asistencia,

4,- llegar a agquellos quo, ya siendo profesionales, de
sean conpear ctr.s 4reas o profundizar en la pro -

pia,

En pesumen, el objetiva central del sistema Abiep
to, es sl de extendser los beneficlos de la sducacidn me -

dia y superioy al mayor ndmero posible de personas,

Ahora bién, el estudiante podra slegir entre qupr-
sar su profesién en una eswyela tradicional o en sl siste

ms abierto, es decip, coexistirfn el sistema tradigional-
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de Universidad y el abierto, No sa trata, pues, de des -
truir lo que tenemos, sino de aprovecharlo con lo més no-

vedoso en materia educativa,

Tiene como objetivo la educacién ablerta la educa
cién a grandes sectores de poblacién por medio de métodos
tedrico-practiceos de transmisién y evaluacién de conoci -
mientos, asf como con la creacién de grupos de aprendiza-

Je que trabajan dentro y fuera de los planteles,

Es un sistema de libre opcidn tanto para las es -
cuelas, Universidades como para los estudiantes, se mane-
Jan los mismos. contenidos y se piden los mismos requisi -
tos que en el sistema escolarizado por lo tanto se otor -

gan los mismos créditos y grados,

En una primera etapa un sistema ablerto es un apg
yo al sistema tradicional de ensefianza, es una nueva moda
lidad para sl adiestregmiento, capacitacién y reforzamien-
to académico del personal docente, un pallativo que coad-
yuve a disminuir la tasa de malogros en los estudios de -
la UNAM,

El sistama abierto no e3 un sistema de ensefanza-
por correspondencia, ni una tele-univereidad, sino un si8
tema mAtodos clésicos y modemos de enssfanza que 88 apo-
ya en la cAtedra, en el saminario, en el libro y los me -
dios de comunicacién de masas, con la teluvisidn, el gine
gte, El sistoma ablerto contribuye a elevar la eficien -
cia de los estudios,
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El sistema abierto aprovecha las infraestructuras
los recursos humanos y técnlcos de una Universidad para -
establecer un sistema intemativo y simulténeo al que vo-
existe, con la idea de que uno u otro se benificard con -

sus recursos productos y experiencias,

El sistema abierto es un sistema de t:ransmiif’:ién -
evaluvacién y registro de conocimientos que busca resolver
problemas de insuficiencia e ineficiencia en la educacidn
bhsica y profesional al combinar los recurses humangs y -
técnicos de que dispone los centros de educacidén, produc-
cién y servicios y combinar tembién los métodos y medios-
clésicos y modernos de ensefianza para fines educatiws, -
perfeccionando las formes de prueba de los conocimientos-
a'dquiridos y difundiendo entre 105 propios sducandos las-
técnicas de pruehbas o exdnen de conocimientos como un elg
mento mis que les permita alcanzar los niveles da conoci-

Mento de una oultura b4sica o de una profesién,

El sistema abierto, permite a una poblacién que
actualmente no puede studiar popr falta de tiempo o pro -
blamas de localizecitn, se incorpore a la Universidad es.

cyela sin horarios ni calendarios rigidos, (1)

El sistema abierto cuenta con un tytor sl wal -~
asesora a los alumngs, con un material didActico en el

cwal se encyentra el planear los trabajos concretos qus

i

debers realizar los alumnos, &) alumnp es la parts esen -
pial del sistema abierts con una personalidad y parscte -
risticas definidas, .

(1) Gaseta Unam 26 de febrepo de 1972 "E1 Sistema de la ~

Univarsidad Abierta en la Upam®,
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ESTRUCTURA DINACTICA DEL SISTEMA PROPUESTO.

Una estructura es un conjunto de elsmentos que -
forman una unidad entre si, un todo diferente a la suma -
de sus partes, con leyes intemas que gobieman tanto las
relaciones de dichas partes en el sistema, as{ como el de
sarrollo de ambos: elementos y estructura, La estructura
del sistema tradicional de ensefanza se puede esquemati -

zar de la siguiente forma:

PROFESOR

ALUMNO CONTENIDQ -3 0BJETIVUS

METODOLOGIA
Los elementos que constituyen' el sistema propues-

to por nosotros, son los mismos solo que la relacitn y —

funsidn son diferentes, Esguema del Sistoma propuesta,

ASESOR

¥
| ALUMNO CONTENIDO >OBLET vos
o i

METDCLOGIA

Comp se obaerva la funcidn do los esqueomas 8xpuyes
tos es difar:«mta ya que en ol primer qyadm todos 1os els
mantos conourren dirsctamente al contenido y a 84 vez el
contenido 88 oryanizado en funcién da los obJjetivos esta-
blecidos, en el segundp esquama el alumng conourre al cop
tenido y sste a 3u vez a los objetiws, 8l asesor y la mg
todologfa afectan al sistama indirectgments, #sto es la -
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base del sistema propuesto, son: el alumno, el contenido-

“y los objetivos: en linea,

Si nos referimos a un Sistema Abierto de educa —
cién la modalidad de aprendizaje gue se maneja ©s sl auto
aprendizaje, ya que en un sistema con estas caracteristi-
cas el alumro asimila el contenido por iniciativa propia,
no encontrdndose en una s8ituacién de aprendizaje tradicio

nal,

En un sistana de autoaprendizaje el estudiante ad
quiere un compromiso con respecto a su proceso de forma -
cién, su atitud deja de 3er dependiente y pasiva para con

vertirse en activa, critica y productiva,

Una metodologfa que propicie el autoaprendizaje -
implica una investigacién, centrando la atencién en el
alumno, tomando en cuenta la funcién del profesor para —

qus un sistema abierto sea eficiente,

La elaboracidén de el sistema abierto debe conte -
ner un material de estudio, este material de estudio es -
un apoyo para 8l alumno, guien se responsabiliza de su —
aprendizaje, conductor de su propia ensefanza y pueda 1lg
var a cabo 8us objetives, o] material realizado contiene-
108 objetivos con los cuales ae rige la materia do esty -
dio dsl trabajo,

Tomando en cuyenta que estemps trabajando con el -
sistama abierto, debemos analirzar los elemantus que 19 —

comppndpdn y qus son los sipuientes;
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- E1 asesor o tutor, su papel es dar asesoria a -
los alumnos que integran el sistema abierto, coordinar -
las actividades de los alumnos y ademés proponer activida
des para que seamejor, el nivel de aprovechamiento, el -
asesor debe aclarar las dudas de los alumnos, detectar -
las deficiencias del material did&ctico y presentar suge-
rencias para superarlas, como se observa el tutor no debe
de tener el papel de profesor, el asesor o tutor debe en-
tender la problemética del alumno pars poder aplicar y —

evaluar los examenes,

En la elaboracidn del materiel did4ctico, esté —-
encargado de planear los trabajos concretos que deberd —
realizar el alumno en su aprendizaje; este material diddc
tico se hizo tomando en ocuenta las peculiaridades de i:..
materia, pero sin olvidar que fomma parto de el sistema -

de autoaprendizaje,

También participa en la elabaracién de preguntas-
y camo evaluador de conocimientos y el grado de avance de
los alumnos, practicendo evaluaciones lo menos ' espacig

das posibles,

La tarea fundamental del guia es la de motivar al
alumno, gue entienda 1o gue estd aprendiendo y el por qué
lo esté eprendiendo,

- LA parte sssncial de nyestry sistima 1o consti-
tuys el alumno, 8} oual poses una pepsoralid definida y
debe contar con la responsabilidad de decidir el horario-

de estudio y organizarse soloe o con grupps de estydio, cg
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nocer y controlar en forma constante, ya que en cada ele-
mento did4ctico se incluye la autoevaluacidén, Su contac-
to con el asesor es woluntario, en tanto el solicita ase-

soria cuando lo considera necesario,

En el sistema de autoaprendizaje propussto se to-

maron en cuenta los siguientes lineamientos;

~ Participacién de el alumno en su oprendizaje

-Incrementar en el alumna habilicades y destrezas,

cuya graduacidn ¢l mismo iré& evaluando,

- Superar los pruoblemas originados por no saber -

aprender,
- Aumentar el nivel académico,

- Hacer comprender la unidad y la visién global

del oconocimiento,

~ Propiciar la integracidn del estudiants al ms -
dio social,

Para elalora! ¢! paquete didéctico se tomd en - -
cuenta la problemdtica de los alumnos al tratar de susti-
tuir a la clase trodicional, este paquats didActico tisne
1a ventada que en su elaboracidn intervinisron psrenms -
que no splamente conncen acerca de Ingenierta Industrial,
8ing también de pedagogfa, Con el paduets didActico 8e
proporciona e} congcimiento en forma organizada y permite
gue 81 alumno aplique su capacidad y habilidad para sstu-
diar, Se pretende que la disepclén sea minima en pazén -
de gus el alumno fija sus metas,
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Como vimos antes, 8l alumno es la parte esen -
cial del sistema que proponemos, pero no €l solo podrd -
aprobar la materia, necesita de algo en que estudiar, al-
go sélido en que apoyarse, ese "algo” es precisamente, el
Material de Apoyo Impreso o Blogue de la materia; el cual
en nuestro sistema propuesto se estructura con base en —

los siguientes Elementos Did&cticos:

+ 0BJETIVO(S) GENERAL(ES), Este(os) contemplan -

las mctas propuestas que los sstudiantes deberén alcanzar
cuando finalicen B8l aprendizaeje de esa Unidad o capftulo,
Est&n formulados de manera amplia, englobando todos los -

aspectos centrales de la Unidad o Capftula,

+ INTRODUCCION, Es un comentario general, mob.i
dor, de los contenidos de la Unidad o Capftulo, en el ua

se resalta la importancia de esos contenidos,

+ OBJETIVOS ESPECIFICOS, Los Objetivos especifi.

cos Bon un desglose de los objetiwos generales propuestos

al comisnzo de cada Unidad,

+ CONTENIDQ, Es 8l desarrollo de los tenas, en -
el cual se incluyen sjomplos presusltos que presentan apli
caciones concretas de los conceptos tedricos, digamos que
83 la materia de estudio,

+ MICXDS m(PUEﬁ"C_&. Bon actividades dJde apl’g
cacién qua el alumno debs realizar para roai .pwar la com-

pransién del contenido,
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+ SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS PROPUESTOS, Es don

de se& agrupan las respuestas correctas,

+ EXAMEN DE AUTOEVALUACION, Su abjeto es que el-

alumno pueda verificar por si mismo si ha alcanzado el mi
nimo necesario de ios objetives de aprendizaje correspon-

dientes a la Unidad o Capitulo,

+ SOLUCIONES DEL EXAMEN DE AUTOEVALUACION, Cons-

tituye la referencia a partir de la cual el alumio puede-

comprobar o cotejar sus respuestas,

+ DIBLIOGRAFIA BASIDA, Su finalidad es la de in-

formar al alumno en donde puede consultar y profundizar -

sobre los temas que requiera,

En la elaboracién de los contenidos debe tenerse-
especial cuidado con el lenguaje que debe ser claro y ade
cuado, ésto no invalida el uso de la terminologie técnica
necesaria, La distribucién también juega un papel impor-
tante en el desglose ds los conocimientos para no  atu. -
rrir ante la sensaci‘n acumulacidn, en la extersldn de —

los phrrafos, etc,,

Lo verbos umpleados en la redaccién de los obje-

tivos deben selecnionarse de acuerdo a lo qus 56 espsry -
gue 6) alumno logre, béAsicamente los agrupanns do la si -

quients maneray

onocimiento, Designar, identificar, defipir, ~
describir, mencionar, enumerar, distinguir, etc,,
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Comprensidn, Codificar, convertir, parafrasear -
relacionar, ilustrar, generalizar, organizar, interpre —-

tar, etc..

Aplicacién. Aplicar, respolver, relacionar, mani-
pular, producir, usar, probar, emplear, calcular, demos -

* trar, operar, etc,.

Anflisis, Inferir, descomponer, detenninar, se -

leccionar, emunciar, separar, analizar, detallar, etec,.

Sfntesis, Disefar, descubrir relatar, recons - -
truir, organizar, producir, narrar, crear, categorizar, -

planear, sintsetizar, concebir, etc,,

Evaluacién, Evaluar, comparar, calificar, Jjusti-
ficar, categorizar, contrastar, apreciar, criticar, ju- -

gar, fundamentar, estimar, concluir, demostrar, stc,,

la clasificacidn en una categorfa o en otra, no -
depanda del verbo, sino dal proceso cognoscitivo (aspectn
psicolégicn), de la complejidad del proceso cognoscitivo-
comparado con 108 otros prycesos cognoscitivos (aspecto -
légico) y de lo qus hace el profesor para que el estudian
te sjerza el proceso cognoscitivo sefalado (aspecto peda-
gégioo),

La realizacién de rnuesiro material diddctioo de -
appyo sipuit les siguientes fases en sy desarrolloy

Fase 1) - Dafinicién de los objetivos,
~ Formulacién del indice,
~ Belacpién del material ( Contenido ),
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Fase 2) - Elaboracién del borrador de cada unidad
- Pruebas piloto ( pare adaptacién y co -
rreccién ).
Fase 3) - Desarrcllo de pruebas y ewaluacién
Fase 4) - Revisién de pruebas y borredores
Fase 5) - Borrador final
Fase 6) - Aprobacién
Fase 7) - Adecuacién
- Aplicacién
Fase 8) - Retroalimentacién
- Investigacioén

Fase 9) - Actualizacién

'

Adaptacién,

El desarrollo de las pruebas piloto se llevd a ca
bo con alumnos de la Facultad de Ingenierfa, estns alum -
nos leyeron el contenido del paquete didActico elaboredo,
los alumnos trabajaron bassndose en el paguete didactico-
y fusron evaluados con trebajos relacionados a su trabajo
y con preguntas basadas en el contenida da 8]l payuete di-

dacticn,

Mviaments, las fases 8y 9 no compsten 4 esti -
trabajo, en su alcances, puds as necessrio que lns apuntoes
sean utilizados pare que pueda haber retroalimentscién, «
as{ actualizarlos y adaptarlos segin las necesidades, qug
88 vByan prasentando sobre la marcha,

A continyacién presentamos el blogue de la mate -

rie "ESTLOTO0 DEL TRABAU" (SISTEMA ABIERTO)", como modeln
de] sistend de ensefanza-aprendizaje sbierto gus propons-

mas, diseflado atendiendo @ todos 1os conceptps y crite —
rigs que hempe tratado con anterioridadg
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Estos Apuntes de la Asignatura '"Estudio del Trabajo,
(Sistema Abierto)", nacieron de la inquietud del Ing., Odén de
Buén Lozano, Ing. Carlos Sfnchez Mejfa, Ing, Carlos Molina Pa-
lomares, Ing, Enrique Galvin Arévalo, Ing. Judn José Di Mateo,
de dotar a la Divisi6n de Ingenierfa Mecénica y Eléctrica de
unos apuntes aptos para el estudio dentro de los lineamientos-
del sistema abierto (autoaprendizaje) y que ademds puedan ser
utilizados por el sistema escolarizado tradicional. Debido a
que para acreditar la materia se requiere presentar examen Ex-

traordinario, en nuestro caso podemos hablar de wn sistema --
Semiabierto.

Queremos pedir discul;fas por las omisionrs,no inten--
cionadas, que se encuentren a lo largo del estudio, por la fax
ta de extensi6n y/o de claridad, etc..

Bstos Apuntes pretenden dar solucién a wn problema de
nuestra facultad, que es el de la cantidad de alumos que no --
eerminan afn sus estudios y que pueden terminarlos por el siste
ma semisbierto de educaci6n que proponemos,) del Pafs..

“Para caminar cien kilémotros es necesario dar el pri-
mer paso", 8stos Apmtes representan 6so'primer paso', por lo--
que agradecemos cualquier correccifn, obsorvacion, comentario o
sugerencia quo so nos haga llogar, con ol ffn de retroalimentar
los, adaptarlos y actualizarlos,

los Autores,



APUNTES DE LA MATERIA

(SISTEMA  ABIERTO),

Ing, CARLOS SANGCHEZ MY
CLALHTEMOC M. WILAY CHIN
ARTLRO MAMAR DO RASMCON
FAC. DE INGESIERID
DIME, L VAN
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PRESENTACTION

Estos apuntes de ESTUDIO DEL TRABAJO (SISTE-
MA ABIERTO) estdn disefiados de forma tal que Us-
ted pueda aprender la materia con una mfnima ayu
da del asesor, es decir, prActicamente solo.

Naturalmente, deberd dedicarle el mayor cui-
dado y atencidén posible, como tiempo, (recomenda
mos que no sea menor de media hora) a fin de que
pueda aprovechar al midximo éstos apuntes.

Los apuntes de ESTUDIO DEL TRABAJO (SISTEMA
ABIERTO) estdn estructurado sobre una metodolo--
gfa basada en objetivos que debe Usted ir alcan-
zando paulatipamente, no se descspere, comience
en el principio con el primer objetivo: alcince-
lo, continde con el siguiente, si tiene proble--
mas consulte con el asesor, no deje lagunas cone
ceptuales, al final de cada tema encontrarf un -
examen de Autoevaluacién que deberd resolver sin
problemas si ha cubierto todos los objetivos, y
asf podr8 presenta <cu examen extraordinario --
satisfactoriamente,

Esperamos no s¢ encuentre con mayores dificul
tades y JFELIZ ESTUD]O DEL TRABAJOI,
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FACULTAD DE INGENIERIA

DIVISION DE INGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL E
INVESTIGACION DE OPERACIONES.

PROGRAMA DE LA ASIGNATURA
ESTUDIO DEL TRABAJO (SISTEMA ABIERTO)

Clave: 0192 No. de créditos: 10
Carrera: Ing. Meclnica y Eléctrica

OBJETIVO DEL CURSO: El alumno explicari la evo-
lucién de la industria y la
administracién industrial.
Estarf capacitado para apli
car las técnicas del Lstu--
djo del trabajo y el Andli-
sis fuctorial., Explicarf la
importancia y las normas de
seguridad industrial en los
sistemas productivos,

TRMAS
Niimero Titulo
1~ INTRODUCCION

2.~ ANALIBIS PACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL)
3,- BSTUDIO DEL TRABAJO
4,- SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
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CONTENIDO

TEMA I. INTRODUCCION
I.1. EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUS-
TRIAL

1.2. Evolucién de la Industria.
1.3. La Administracién Cientifica
I.3.1. Mecanismo usado en la Administra-
cibn Cientfifica
1.3.2. E1 Trabajo de Taylor.
1.3.3. E1 Trabajo de Fayol.
I1.4. ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN NEXIiOO
I.4.1. Divisi6n del Sector industriaj.
I.4.1.1. La Industria Bisica
1.4.1.2., Comportaniento de las Industrias
SemibAsicas
1.4.2. El Estado y la Econonfa.

1.5. ORGANISMOS OFICIALES RELACIONADOS CON
LA INDUSTRIA EN MEXICO
1.5.1. Serie de Organismos Oficiales.
1.6. LEGISLACION INDUSTRIAL
1.6.1. Patentes,
1.6.2. Marcas
1.6.3. El Derecho de Autor
[.6.4, Crédito
1.6.5. Formato para patentes
1.6.6. Legislacidn Mexicana sobre Comercio
Exterior
1.6.7. Tarifas Arancelarias.
1.A. Autosvaluacién del Tema (con respues--
tas)
BIBLIOGRAFIA
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TEMA II. ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO
INDUSTRIAL
II1.1 LOS FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIO-
NES; INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA
DEL FACTOR LIMITANTE.
- Objetivos

- Introduccién
II.1.1. Los Factores de Operacién
I1.1.2. Funciones de los factores de opera-
cién
I1.1.3. Los factores en rclacidn con 1a em-
presa
I1.1.4, Teoria del Factor limitante.
11.1.5. Los elementos de los factores.
I1.2. METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD
- Objetivos
- Introduccifn
I11.2.1. La productividad del trabajo
11.2.2, Indices para medir la productivi
dad de los factores.
11.2,3. Criterios Gtiles para hacer un
estudio de productividad.
11.5.3.1. Las "Emes Migicas"
1.2

un problena.
11.2.3.3, Pasos pars la solucién de un
problema,
11.2.%,4. La "Roa"
11.2:4. Productividad y Nivel de vida,
11,3, P EDIMIENTO BASICO PARA LA REALIZA-
CION DB UN DIAGNOSTICO,
- Objetivos
- Introduccidn
11.3.1. Btapas del Procedimiento
11.5.2, Yontajas y limitaciones del Disgnds
tico
11.3,3, Gufs de preguntas para realizar un
Diagndstico ,




XXIX
IT.A, Autoevaluacién del Tema (con respues-

tas)
BIBLIOGRAFIA

TEMA III. ESTUDIO DEL TRABAJO
II1T1.1., ESTUDIO DE METODOS

- Objetivos

- Introduccibn
I11.1.1. Definicibn y Fines del Estudio de
Métodos.
I11.1.2. Procedimicento bisico
111.1.3. Formas inmpresas
I11.2. DIAGRAMAS
I11.2,.1, Diagrama.de Proceso de la Opera-
cién
II1.2.1,1. Construccién
111.2.1.2, Ejercicio
111,2.1.3. Solucién.
I11.2.2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO
111.2,2,1, Definicién
111,2,2.2. Aplicaciones
[11,2,2,3, Copstruccién
I11.2.2.4, Ejercicio
I11.2,2.5. Solucidn
111,2,3. DJAGRAMA DE PROCESO HOMBRE - MAQUI-
NA.
111,2.8.1, Definicidn
I181.2,3,2, Pasos para roalirarlo
111.2,5,3, Su Construccidn
I11.2.%.4, Bjerciclo
111,2,%.5, Solucién,
Ti1.2.4. DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO,
112,41, Definicidn,
111,2,4,2, Pasos para su Construccién,
112,45, Bjercicio,
111.2.4.4, Bolucidn. )
T11.2.5. DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO,



II1.2.5.1. Descripcién.
I11.2.5.2. Bjercicio
III.?.S.S. Solucién.
I1Li2.6. DIAGRAMA BIMANUAL.,
IT1.2.6.1, Descripcifn,
I11.2.6.2. Disefio de 1a Forma.
I11.2.6.3. Ejercicio.
111.2.6.4. Solucién.
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- Objetivos.
- Introducci6n.
1I1.3.1. Principios.
I11.3.2, Bjercicio.
I11.3.3. Solucién.
III.4. MEDICION DEL TRABAJO
- ObjﬂtiVOSO
- Introduccién,
111,4.1, CRONOMETRAJE
[11.4.1.1, Actitud del Ingeniero.
111.4. 1.2. Cuando se efectua el Cronome-
traje, El concepto de Tiempo
Esténdar
111.4.1,3, Pasos bésicos para su reali«e
zacidn,
I1L.4.1,4, Informacidn Requerids para su
realizacion,
111,4,1.8, Los Blemontos de la Oporacidn
- Ragones para dividir la Oporacidn
on ?l.”ﬂtﬂﬁt
» Roglas psrs Dividirls en Elementos,
» Tipos deo Elementos,
111.4.1,6. Mstorisl para Crondmetrar
I11,4,1,6,1, Formes Impresas,
Ef1.4.1.6.2. BE Crondmetro.
“Il‘!'!“!’t Técnicas de Lectura de --
Tie os,
Mitodo "Regr s Cero",
- Mtodo Continuo,
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I11.4.1.8.

I11.4.1.9.
ITr.4.1i,10,

I11.4,1.11,
I11.4.1.12,

Tamafio de la Muestra.
- Ejemplo y solucién
Registro del ticmpo de cada
Elecmento
-Ciclo de trabajo
-Factores que afectan
El contenido bisico del trabajo
Calculo del Tiempo Normal y del
Tiempo Estandard.
- Objeto de la Valoracién
- E1 Ritmo Normal o tipo
- lLos elementos
- Variaciones al hacer un estu-
dio con Cronémetro
- Clasificacidn del estudio
- Célculos del estudio
Ejercicios
Soluciones

IIT.4.,2. MUESTREO DEL TRABAJO

I11.4.2,1.
111.4,2,2.
111.4.2,3,

111,4,2.,4,

Descripcidn

Caracterfisticas

Procedimiento

- Recomendaciones para realizar
lo

- Metodologfa

Ejcercicio ilustrativo

T11.4,3. DATOS ESTANDAR O_TIEMPOS IISTORICOS

114,31,
I11.4,3.2,

Obtencidn
Riemplo y solucifn

[11,4.4, TIEMPOS PREDETERMINADOS O SINTETICOS

111.4.4,1,
111,4.4,1,
111,4.4.3,
111.4.4.4,
T11.,4.4.5,
frr.s,

Principales sistomas
Metodologfa

Yentajas
Limitaciones

Usos principales

ERGONOMIA

ﬁoﬁjétivos
- Introdyccién
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IIT1.5.1. Fines de la Ergonomfa
IIT.5.2, Ergonomia del trabajo
III.5.3. Ambiente en el Centro de Trabajo
- Tluminacién
-*Igmpcratura
"- Humedad del aire
- Ventilacién
I11.5.4. Ejercicio
I11.5.5., Solucién

ITI.A. Autoevaluacidén del tema (con respuestas)

BIBLIOGRAFIA
TEMA IV, SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
- Ohjetivo
IvV.1. Importancia de la Seguridad Industrial
- Objetivos
- Introduccién
IV.1.1, Definicién
Iv,1.2, Importancia de la Seg. Industrial

IV.1.2,1, Dafios causados al lesionado
IV.1.2,2, Dafios causados a la familia del
accidentado
IV.1.2.3. Dafios causados a las Empresas
IV.1.2.4, Dafios causados al pafs
IV.1.3, Pérdidas econdmicas en los accidentes
Iv.2 LEGISLACION
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-Introduccidn
IV,2,1, En la Constitucién
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IV.2,3, Reglameptos espociales
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IV.5.1. Punciones de las Comisiones
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IV.3.5. Labores posterio res a la investigacidn
IV.3.6. Juntas Mensuales de las Comisiones
Mixtas de lligiene y Seguridad.
IV,4, COSTOS ASOCIADOS. LOS ACCIDENTES. SUS
CAUSAS Y SU PREVENCION.
- Objetivos
IV.4.1. Importancia de los accidentes
I[V.4.2. Costo directo de los accidentes
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IV.A. Autoevaluacién '’ "N respuestas)

BIBLIOGR*!
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TEMA I, ITNTRODUCCTION.

JBJETIVO GENERAL:

EL ALUMNO EXPLICARA LA EVOLUCION DE LA IN
DUSTRIA Y DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL Y PARTL
CULARMENTE TRABAJOS DE GILBERT, TAYLOR, FAYOL, Y-
LOS CAMBIOS OCASIONADOS POR LA REVOLUCION INDUS -
TRIAL, ASIMISMO EL TIPO DE INDUSTRIAS EN MEXICO,-
LOS ORGANISMOS OFICIALES Y LA LEGISLACION RELACIO
NADA CON ELLA.

CONTENIDO:

1.1.- EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION IN -
DUSTRIAL.

1.2.- EVOLUCION DE LA INDUSTRIA,.
1.3.- ADMINISTRACION CIENTIFICA.
1.4.- ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO,

1.5.- ORGANISMOS OFICIALES RELACIONADOS -
CON LA INDUSTRIA EN MEXICO,

1,6,- LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES,
LEY DI INVERSTONES EXTRANJERAS,
ETC.)



1.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL

OBJETIVOS EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

- EXPLICAR LA EVOLUCION DE LA ADMINI1S-
TRACION INDUSTRIAL.

- IDENTIFICAR LAS APORTACIONES CAUSAN-
TES DE TAL EVOLUCION.

HUBO UN TIEMPO EN EL QUE SE CONFIABA S0 -
BRE TODO EN EL OLFATO DEL SUJETO EN SUS RELACIO -
NES Y SE LE PEDIA QUE SE LAS ARREGLARA COMO PUDIE
RA.

SOLO HASTA FINES DEL SIGLO X1X SE INICID-
EL MOVIMIENTO CON FRANCAS TENDENCIAS HACLA METO -
DOS CIENTIFICOS, ESTO ES, HACER DE LA ADMINISTRA-
CION UN DISCIPLINA BASADA NO YA EN LA EXPERIENCIA
SOLAMENTLE SINO EN VERDADERDS PRINCIPIOS QUE LE -
SIRVIERAN DE BASE Y FORMAR AS1 UNA ADMINISTRACION
CIENTIFICA DE LO QUE ANTES ERA UNA SERIE DE CONSE
JOS Y RECOMENDACIONES TRASMITIDAS DE PADRES A HI-
JOS, SIN AVERIGUAR LAS CAUSAS NI TRATAR DE PRECI-
SAR SUS ALCANCES .

SE CREIA QUE EL EXITO DE LA GRUPACION DE-
PENDIA, POR UNA PARTE, DEL ACIERTO EN LA DESTGNA-
CION O HALLAZGO DEL JEFE, POR OTRA, DE LA INICIA-
TIVA QUB LOS TRABAJADORLES TUVIERAN Y DESDE LUEGO-
EN BL SALARIO 0 SUELDO PROPORCIONAL A SU BSFUER -
10,

LA REVOLUCION INDUSTRIAL FUE PROMORDIAL -
MENTE TECNOLOGICA, Y EL INTERES EN COMD DIRIGIR -
UNA ORGANTZACION DE HOMBRES Y MAQUINAS NN CORRIO-
PAREJO CON LA MECANIZACION, POCO SE DLIO DE LA
ADMINISTRACION POR SI HASTA 1832,



EN ESE ARO, CHARLES BABBAGE MANIFESTN SU-
PREOCUPACION POR LA APLICACION ANTIECONNOMICA DE-
HOMBRES Y MAQUINAS . SU OPINION FUE QUE DEBIAN -
APLICARSE METODOS CTENTIFICOS EN LOS PROBLEMAS DE
PRODUCCION, Y QUE DEBIAN DETERMINARSE PRINCIPIOS-
GENERALES QUE SIRVIERAN DE GUIA A LA ADMINISTRA -
CION. DESPUES DE 50 AR0S, EN 1886, HENRY R. TOWNE
PRESENTO A LA CONSIDERACION DE LA AMERICAN SOCI1(:-
TY OF MECHANICAL ENGINEERS, LA PONENCIA TITULA
DA "EL INGENIERO COMO ECONOMISTA'".

"PARA ASEGURAR MEJORES RESULTADOS, LA OR-
GANIZACION DEL TRABAJO PRODUCTIVO DEBE SER DIR1 -
GIDA Y CONTROLADA POR PERSONAS QUE CUENTEN CON -
UNA BUENA HABILIDAD EJECUTIVA, FAMILIARIDAD CON -
LOS PROCESOS TECNICOS Y OPERATIVDS UTILIZADNS EN-
LA PRODUCCION DE LOS ARTICULOS Y ADEMAS UN CONNCI
MIENTO PRACTICO DE COMO OBSERVAR, REGISTRAR, ANA-
LIZAR Y COMPARAR LOS HECHOS ESENCIALES; EN RELA -
CION CON LOS SALARIOS, SUMINISTROS, RELACION DE -
GASTOS Y TODO AQUELLO QUE INTERVIENE 0O AFECTA A -
LA ECONOMIA DE LA PRODUCCION Y AL COSTN DEL PRO -
pucro",

EL MOMENTO ERA OPURTUNO Y EL ESCENARIO ES
TABA PUESTO PARA QUE UN CONTEMPORANED DE TOWNE,
FREDERICK W , TAYLOR, EN 1888, HICTERA CULMINAR -
PIEZ AROS DE TRABAJO EN LA MIDVALE STREEL COMPANY;
PONIENDO A PRUEBA SUS METODOS DE ADMINISTRACION -
EN OTRAS EMPRESAS, TAYLOR CONSIDERABA QUE ERA - -
OBLIGACION DE LA ADMINISTRACION ENTENDER A LOS -
TRABAJADORES Y A SUS TRABAIOS,

RESUMIO SUS T1DEAS COMO:

CIENCIA, NO REGLAS EMPI
RICAS,

La Organizacidn
del Trabajo de-
be contemplarse
desde una am -
plia perspecti-
va.



ARMONIA, NO DISCORDIA,

. COOPERACION, NO INDIVIDUA
LISMO.

. MAXIMO RENDIMIENTO, EN
VEZ DE RENDIMIBENTD RES -
TRINGIDO.

+ EL DESARROLLO DBE CADA PER
SONA HASTA SU MAYOR EFI -
CIENCIA Y PROSPERIDAD,

TAYLOR ERA ALGUNAS VECES MENCIONADO COMO-

"EL PADRE DE LA ADMINESTRACION GIENTIFICA", AUN -

QUE EL NO RECLAMO SUS IDEAS COMO EXCLUSIVAS. SIN-

EMBARGO, ESTE ES UN TETULO CON MERECIDA JUSTICIA, ‘

YA QUE TAYLOR HIZO MUCHD POR DESARROLLAR LA ADMI- '

NISTRACION DENTRO DE UNA AREA DE ESTUDI0 CIENTEF] ~ Macié en Ger -

CO Y DIFUNDIO DRAMATICAMENTE LA PROFESION ADMINIS ~ Mantownen 1856

TRATIVA, y murié en Fi-
ladelfia en -

UN NUEVO SESGO EN LA ADMINISTRACION TUVO- 1915,

LUGAR EN LA DECADA DE 1930 CUANDO SE INICIO LA SO

CIOLOGIA INDUSTRIAL Y LA QUE SE HA DESIGNADO COMO

"RELACIONES HUMANAS EN LA INDUSTRIA", ESTE DESA-

RROLLO SE ASOCIA CON ELTON MAYO; UTEN EN LOS UL.-

TIMOS AROS DE LA DECADA DE 19207y Lok *rfiros pr

1930 CONDUJO A LOS MUY DIFUNDIDNS EXPERIMENTOS D

HAWTHORNE,

Taylor

BN BL S8E INTENTO ENCONTRAR RELACIONES EN-
TRE ALGUNAS "MEJORAS" APLICADAS A LAS CONDICIONES
DE TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD, SE ORGANIZARON GiU
POS ESPECIALES DE TRABAJO EN SALONES DE " CON
TROL " Y BE HICIERON REGISTROS CUIDADOSOS DE 8US-
RENDIMIENTOS BAJO DIFERENTES CONDICIONES DE TLUMJ



NACION, ETC. LOS RESULTADOS REVELARON UNA RELA -
CION POCO CONSISTENTE ENTRE LOS CAMBIOS EN LAS -
CONDICIONES DE TRABAJO FISICO Y LA PRODUCTIVIDAD,
Y MAS AUN CUANDO SE QUITARON LAS "MEJORES', LA -
PRODUCTIVIDAD PERMANECIO ARRIBA DBE LOS NIVELES -
INICIALES. CON ESTE EXPERIMENTO APARENTEMENTE -
"NADA CONCLUYENTE" MAYO Y SUS ASOCIADOS COMPREN -
DIERON QUE EL HECHO DE QUE ESTOS TRABAJADORES HU-
BIESEN SIDO SELECCIONADOS PARA UNA ATENCION ESPE-
CIAL Y ESTUVIESEN BAJO OBSERVACION, RESULTABA MAS
IMPORTANTE QUE LOS MISMOS CAMBIOS FISICOS.

DESDE ENTONCES, LOS ASPECTOS DE "RELACIO-
NES HUMANAS' DE LA ADMINISTRACION HAN S1DO AMPLIA
MENTE INVESTIGADOS Y SE HAN LOGRADO GRANDES AVAN-
CES DENTRO DE LA ADMINISTRACION RELACIONADOS CON-
EL COMPORTAMIENTO HUMANO.

HEMOS MENCIONADO A MAYD COMO ALGUIEN OUE-
HA CONTRIBUIDO CON LA ADMINISTRACION PARA QUE LA-
CONOZCAMOS COMO LO QUE AHORA ES, PERO SON MUCHAS
LAS PERSONAS QUE HAN HECHO VALIOSAS APORTACINNES-
COMO, GILBERT, FAYOL, 7C. QUE S VERAN A SU DEBT
DO TIEMPO,

1.2, BEYOLUCION DE LA INDUSTRIA_
OBJETIVOS
EL ALUMNO SERA CAPAZ DIE:

- SINTETTZAR EL CAMINO QUE TOMOY LA -
EVOLUCION INDUSTRIAL,

$1 SE RESERVA LA DENOMINACION DE INDUS
TRIA A LA ELABORACION DE BIENES CON MEDIOS MECA -
NICOS,NO HAY DUDA DE QUE LA VERDADERA INDUSTRIA
MODERNA NACE EN EL SIGLO XVITI CON LA REVOLULION
INDUSTRIAL.

5
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SE ENTIENDE POR REVOLUCLON INDUSTRIAL LA- Los persas con-
APARICION EN INGLATERRA ENTRE 1760 Y 1830 DE UNA- siderados como-
SERIE DE INVENTOS TECNICOS QUE HABRIAN DE ALTERAR  los inventores-
FUNDAMENTALMENTE LAS CONDICIONES LN QUE SE DESEN- de las alfom -
VOLVIAN VARIAS RAMAS DE LA PRODUCCION. EN LA IN- bras ¢Tenfan -
DUSTRIA TEXTIL, KAY INVENTA EN 1733 LA LANZADORA- la suficiente -
RAPIDA, ENSEGUIDA LA FABRICACION DE HILADOS SE - Tec vlogfa - -
PERFECCTONA CON LA HILADORA DE HARGREAVES EN - - para....... Ha-
1765, CON LA HILADORA HIDRAULICA DE ARKWRIGHT EN- cerlas Volar -

1767, CON EL USO MECANICO DE CROHPTON EN 1779,

SIGUIO EN 1785 EL TELAR MECANICO DI CAR -
TWRIGHT QUE PERMETIA A UN SOLO OPERARIO HACER ElL-
TRABAJO DE CUARENYCA TEJEDORES.

EN LA INDUSTRIA METALURGICA ABRAHAM DARBY
CONSIGUE LA SUSTITUCION DEL CARBON DE LERA POR EL
COQUE EN LA OBTENCION DEL HIERRO,

EN EL CAMPO DE LA " FUERZA MOTRIZ " TIENE
UNA IMPORTANCIA TRASCENDENTAL, LA PRIMERA NAQUINA
DE VAPOR PATENTADA POR JAMES WATT EN 1769, CON -
ELLA EL EMPLAZAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS TEXTIL,
SIDERURGICA Y METALURGICA QUEDA DESLIGADD POR COM
PLETO DE LA EXISTENCIA DE RESERVAS DE ENERGIA HI-

DRAULICA,

ElL DESARROLLO INDUSTRIAL EN EL PERIODY - I.a primer Bici-
COMPRENDIDO ENTRE 1780 Y 1840 ES LENTO INCLUSO EN cleta nacid en-
INGLATERRA; PALTABAN ENTRE OTRAS CONDICIONES, 1690 Se empujg
UNOS TRANSPORTES BARATOS Y RAPIDOS Y UN BUELN 518 con los pies, -
TEMA DE “COMUNICACIONES", DE AHHI QUE LA INFLUES Era de madera, -
CIA DEL “FERROCARRILY™ A PARTIR DE FINES DE LA DE- No podia dar -

CADA DEE 1830, Y MAS TARDE, DEL TELEGRAIO Y DEL CA vuelta.
BLE TRANSATLANTICO, FUERON DECISIVAS EN EL PROCE-
S0 DE INDUSTRIALIZACION,



UN SEGUNDO PERIODO DEL DESARROLLO INDUS-
TRIAL VA DE 1840 A 1875 Y ESTA DEDICADO PRIMOR -
DIALMENTE A LA INTENSIFICACION DE LOS TRANSPORTES
Y A LA FABRICACION DE ARMAMENTOS. NO DEBE EXTRA-
RAR, POR ELLO, QUE LA MINERIA, LAS INDUSTRIAS SI-
DERURGICA Y METALURGICA Y LA FABRICACION DE MAQUL
NARIA, JUNTO A LA INDUSTRIA TEXTIL ALGODONERA Y -
A ALGUNAS RAMAS DE LA QUIMICA Y DE LA ELECTROTEC-
NIA, SEAN LOS FACTORES QUE MAS DESTAQUEN. LA EM-
PRESA INDIVIDUAL Y FAMILIAR TODAVIA PREDOMINA EN-
ESTA EPOCA.

EL TERCER PERIOD), DE 1875 A 1914, PUEDE-
CONSTDERARSE COMO EL PERIODO DE MADUREZ DE LA MO-
DERNA ECONOMIA INDUSTRIAL. EN EL SE VAN CONFIGU -
RANDO CADA VEZ CON MAS PRECISION CUATRO DE LOS -
RASGOS PRINCIPALES DEL INDUSTRIALISMO DE NUESTROS
DIAS: A) LA ORGANIZACION RACIONAL DE LA EMPRESA -
DE ACUERDO CON PRINCIPIOS CIENTIFICOS B) EL EM -
PLEOQ DE NUEVAS FORMAS DE FINANCIACION, SOBRE TODO
LA EXTENSION DE LA SOCIEDAD ANONIMA Y OTROS TIPNS
DE SOCIEDADES DE CAPITAL, C) EL CONTRATN COLECTI
VO DE TRABAJO Y LA CRECIENTE INFLUENCIA DEL ESTA-
DO EN LAS RELACINNES LABORALES . D) LA PROGRESIVA
CONCENTRACION DU LA INDUSTRIA EN GRANDES UNIDADES
CON EL RESULTADOD DE UN MAYOR DOMINIO DEL MERCADO,

[

LA EXPANSION INDUSTRIAL, ES UNA FORMA PA-
RALELA A COMO SE PRODUJO EN INGLATERRA A PARTIR -
DEL SIGLO XVIIT, PUEDE SEGUIRSE TAMBIEN EN OTROS-
MUCHOS PAISES, SE CONSTATA EN ELLOS TAMBIEN " UN
DESPLAZAMIENTQ DEL PESO, DENTRO DE LA ACTIVIDAD -
ECONOMICA NACIONAL, EN FAVOR DE LA INDUSTRIA FUN-
DAMENTALMENTE SOBRE LA AGRICULTURA; PERD EN ESTE
SENTIDO LA INDUSTRIALIZACION NO PUEDE IDENTIFICAR

En 1957 ,¢Colin-
Clark habla de
tres Ramas on-
la Produccidn-
La Agricultu -
ra, La Indus -
tria y los sey
vigios,



SE CON UN PREDOMINIO ABSOLUTO DEE LA INDUSTRIA, YA
QUE HAY QUE TENER EN CUENTA TAMBIEN EL CRECIMIEN-
TO QUE SIMULTANEAMENTE SUELE EXPERIMENTAR EL SEC-
TOR TERCIARIO (SERVICIO, TRANSPORTE, COMERCIO, -
ETC.)".

I1.3. ADMINISTRACION CIENTIFICA

OBJETIVOS:

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD,EL
ALUMNQ SERA CAPAZ DE:

* EXPONER EL TRABAJO DE F.W. TAYLOR EN
LA ADMON. CIENTIFICA.

* EXPONER EL TRABAJO DE H. FAYOL EN LA
ADMON. CIENTIFICA.

COMO YA SE VIO ANTES, EL COMIENZ0 DE LA-
ADMINISTRACION SE LLEVO A CABO DENTRO DLL CAMPO -
QUE LOS ADMINISTRADORES LLAMAN LA ADMINISTRACION-
EMPIRICA, CONOCIENDO QUE "EMPIRICO" ES TODO SISTE
MA O DOCTRINA FUNDADO EN LA EXPERIENCIA, LA RUTI-
NA O LA PRACTICA . SE DICE PUES QUE "ADMINISTRA -
CJON EMPIRICA ES AQUELLA QUE SE SUSTENTA SOLO EN-
LA PRACTICA, O SEA, NO ESTA APOYADA EN PRINCIPINS
CIENTIFICOS",

TRATANDO DE REVISAR LOS ANTECEDENTES HIS-
TORICOS DB LA ADMINISTRACION HABLAREMOS ENSEGUIDA
DE LOS HOMBRES QUE SE HAN S8TGNIFICADO EN LA EVD -
LUCTON DE ESTA CIENCIA QUE CONSTITUYE TAMBIEN, EN-
PARTE RELATIVYA, UN VERDADERO ARTE Y UNA AUIENTICA
Y APASIONANTE PROFESION,

Nadie aprende-
"Liricamente"
Lo liricoes re
lativo a un ge
nero Literario
No tiene rela-
cién con lo em
pfrico,



DESDE LUEGO HABRA QUE MENCIONAR A FREDE -
RICK ‘WINSLOW TAYLOR (1856-1915) A QUIEN GENERAL -
MENTE SE LE CONSIDERA COMO EL ORIENTADOR DEL MO -
VIMIENTO DEL MANEJO CIENTIFICO DE EMPRESAS EN ES-
TADOS UNIDOS E INDUDABLEMENTE EL INICIADOR DE LA-
EFICIENCIA INDUSTRIAL.

SI SUS PRINCIPIOS Y METODOS FUERON CRITI-
CADOS EN ALGUN TIEMPO ACTUALMENTE CREEMOS QUE SE-
DEBIO A UN ERROR DE INTERPRETACION DE SUS PENSA -
MIENTOS Y A UNA EQUIVOCADA TENDENCIA EN LA APLICA
CION DE SUS SISTEMAS. EL MISMO TAYLOR SE VIO -
DBLIGADO A PRESENTAR ANTE LA AMERICAN SOCIETY OF-
MECHANICAL ENGINEERS UNA PONENCIA SOBRE EL ASUNTO
DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA.

1,3.1., MECANISMO USADO EN,LA ADMINISTRACION CIENTIFICA.

EN ESA PONENCIA SE DESCRIBE CON CIERTA EX-
TENSION EL_MECANISM) QUE SE USA DENTRO DE-
LA ADMINISTRACION CIENTIFICA - COMO ELEMEN
TOS DE ESTE MECANISMO PUEDEN CITARSE:

- ESTUDIO DE TIEMPOS, CON LOS INS
TRUMENTOS Y METODOS PARA REALI-
ZARLOS APROPIADAMENTE,

- BOBRESTANTIA FUNCIONAL 0 DIVID]
DA ¥ 80 SUPERIORIDAD CON RESPEC
TO Al ANTIGUD SOBRESTANTE UNT
co,

- LA NORMALIZACION DE TODAS LAS -
HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS USA -
POS EN LOS OFICIO8, AS] COMD -

Taylor enfoca
su estudio -
desde la base
de la Pirami-
de: Rl Obre -
ro,
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LAS ACCIONES O MOVIMIENTOS DE-
LOS TRABAJADORES PARA CADA CLA
SE DE TRABAJO.

- LA CONVENIENCIA DE UNA SALA 0--
DEPARTAMENTO DE PLANEACION.

- "EL PRINCIPIO DE EXCEPCION" EN
LA ADMINISTRACION.

- EL EMPLEO DE REGLAS DE CALCULO
Y ARTIFICIOS SEMEJANTES PARA -
AHORRAR TIEMPO,

- HOJAS DE INSTRUCCIONES PARA EL
TRABAJADOR.

- LA IDEA DE TAREA EN LA ADMINES
TRACION, ACOMPARADA POR UN - -
GRAN BONO PARA EL CUMPLIMIENTO
SATISFACTORIO DE LA MISMA,

« LA " TARIFA DIFERENCIAL ",

SISTEMAS NEMOTECNICOS PARA -
CLASIFICAR LNOS PRODUCTOS MANU-
FACTURADOS AST COMO LAS HERRA-
MIENTAS USADAS EN LA MANUPAC -
TURA,

» UN BISTEMA DE RECORRIDO
- MODERNO BISTEMA DE COSTOS RTC,

ESTOS 80N, SIN EMBARGO, S0LO LOS LLEMENTNS-
O DETALLES DEL MECANISMO DE LA ADMINISTRACION, LA-
ADMINISTRACION CIENTIPICA, EN fSCENCIA, CONSISTE EN
UNA CIERTA PFILOSOFIA QUE RESULTA DE UNA COMBINACION
PE LOS CUATRO GRANDES PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE
LA ADMINISTRACION:

10



[.3.2.

»

- EL DESARROLLO DE UNA VERDADE
.« RA CIENCIA,

- LA SELECCION CIENTIFICA DEL-
TRABAJADOR,

- SU EDUCACION Y DESARROLLO -
CIENTIFICOS.

- COLABORACION ESTRECHA Y AMIS
TOSA ENTRE LA DIRECCION Y EL
PERSONAL.
EL TRABAJO DE_TAYLOR
POR MUCHOS CONCEPTOS ES DE EXTRAORDINARIO -
VALOR LA OBRA DE TAYLOR, ACTUALMENTE SE RE-
CONOCEN CON JUICIO SERENO SUS GRANDES MERI -
TOS. TAYLOR SENTO LAS BASES DE LA MODERNA-
ADMINTSTRACTON, SU PREOCUPACTON CONSTANTE -
FUE LOGRAR LA MEJOR EFICIENCIA DEL TRABAJO-
HUMANO. Y LA MEJOR UTILIZACION POSEBLE DEL
TIEMPO Y DE LOS MATERIALES EMPLEADOS.

LA DESCOMPOSICION DE UNA LABOR COMPLEJA IN-
SUS ELEMENTOS MAS SIMPLES LA MEDICION DEL -
TIEMPO PRECISO EN QUE CADA OPERACION PODTA-
EFECTUARSE, LA ARTICULACION LOGICA DE ESTOS
PARA SU MAYOR RAPIDEZ, LA ELECCION CIENTIFL
CA DE LOS TRABAJADORES, SU ADIESTRAMIENTO -
SISTEMATICO Y LA PLANEACTON, DIRECCION Y OR
GANTZACTON DEL TRABAJO POR LOS MAYORDOMOS -
FUNCIONALES FUERON, SIN DUDA ALGUNA, CONTRI
BUCJONES MUY IMPORTANTES EN EL CAMPO pElL --
MANEJO ADMINISTRATIVO DE EMPRESAS |

11
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SIN EMBARGO, TAYLOR NO ABARCO TODOS LOS PLA
NOS NI TODOS LOS ASPECTOS DE LA ADMINISTRA-
CION, UNA SEGUNDA APORTACION FUE REALIZADA-
POR EL FRANCES NACIDO EN CONSTANTINOPLA, --
HENRY FAYOL (1841-1925k,LA QUE TIENE UN VA-

LOR COMPLEMENTARIO DE GRAN TRASCENDENCIA,
EL TRABAJO DE FAYOL.

FAYOL CONSIDERO LA ADMINISTRACION PREPONDE-
RANTEMENTE DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE-
LOS GERENTES Y DIRECTORES DE EMPRESAS, FUE-
EL QUIEN DESDE 1916 HIZO NOTAR QUE LA ACTUA
CION ADMINISTRATIVA ESTABA COMPUESTA POR --
DIFERENTES ETAPAS: PREVER, ORGANIZAR, MAN--
DAR, COORDINAR Y CONTROLAR, FUE EL QUTIEN -
DEMANDO INSISTENTEMENTE LA SISTEMATIZACION-
CIENTIFICA DE CADA UNA DE ELLAS. FUE TAYLOR
QUIEN CONTRIBUYO PODEROSAMENTE Al PLANEAMIE
TO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS ADMINISTRA-
TIVOS DENTRO DE UNA CONCEPCION ORGANICA DE-
LA EMPRESA COMO UN TODO EMINENTEMENTE ARMO-
NICO,

SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SISTETIZAR-
SE EN! LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORT--
DAD, LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, It
UNIDAD DE MANDO, LA CONVERGENCTIA DE ESFULE-
205, LA CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL
BUSCANDO AS1 SU ESTABILIDAD,

g
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I.4. ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO'.

OBJETIVOS:

AL FINALTZAR EL ESTUDIO DE ESTA -
UNTDAD EL ALUMNO SERA CAPAZ:

- COMENTAR EL ESTADO ACTUAL DEL SEC
TOR INDUSTRIAL MEXICANO.

- CLASIFICAR LAS PRINCIPALES RAMAS-
INDUSTRIALES.

- EXPLICAR EL GRADO DE IMPORTANCIA-
DE CADA RAMA INDUSTRIAL, CON RES-
PECTO A LA ECONOMIA DEL PAIS,

- CONOCERA QUE ACTIVIDADES NDESARRO-
LLA CADA RAMA INDUSTRIAL.

INTRODUCCI ON.

DURANTE LOS CUATRO HBLTIMOS CUATRO DECE
NIOS, MEX1CO HA TENIDO UN FUERTIE DESARROLLN ECO -
NOMI1CO EN TERMINOS REALES, EL AUMENTO DE SU PRO -
DUCTO PERCAPITA 1. SIDO ALREDEDOR DEL 3 %, MEX]-
CO HA DEJADD DE SiR UN PAIS FUNDAMENTALMENTE AGRI
COLA, DEPENDIENTE DE LA EXPORTACION DE MATERINS -
PRIMAS, PARA CONVERTIRSE EN UNO CON ECONOMIA DI
VERSTFICADA, CON UNA INDUSTRIA QUE HA CRECIDO EN-
LOS ULTIMOS DECENIOS.

LA IMPORTANCIA DI LA INDUSTRIALIZACINN -
DEL PAIS SE DEBE A QUE ESTA CONSTITUYE El MEDIO -
POR EL CUAL PODEMOS ELEVAR BL NIVEL DE VIDA DE 1A
POBLACION; BENEFICIANDO A LAS GRAKNDES MASAS CON -
UNA STTUACION ECONOMICA MAS FAVORABLE, ADEMAS DE

~¢ 14
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CONSTITUIR EL DETONADOR PRINCIPAL DEL DESARROLLO-
DE NUESTRO PAIS.

T,4.1 EL SECTOR INDUSTRIAL MEXICANO SE DIVIDE EM -
TRES TIPOS DE INDUSTRIAS:

1.- INDUSTRIAS BASICAS.
2.- INDUSTRIAS SEMIBASICAS.
3.- INDUSTRIAS DE CONSUMD FINAL.

.- ' LA INDUSTRIA BASICA CONSTA DE LAS SI
GUIENTES RAMAS:

A) ELECTRICIDAD.

B) MINEROMETALURGIA.

C) PETROLEO Y PETROQUIMICA,
D) SIDERURGIA.

2. LA INDUSTRIA SEMIBASICA:

A) MATERIALES PARA CONSTRUCCINN.
B) PAPEL Y CELULOSA.

C) PRODUCTOS QUIMICOS,

D) TEXTIL Y VESTIDOS.

3,- LA INDUSTRIA DE CONSUMO TINAL:

A) AUTOMOVILISTICA,

B) ALIMENTOS,

C) BEBIDAS,

) LINEA BLANCA Y ELECTRONICA

14
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. 1.1, LA INDUSTRIA BASICA.

-y,
E-X

EL ACELERADO DESARROLLO DE LOS NUEVOS DE-
POSITOS Y SU TNMEDIATO APROVECHAMIENTO, -
PERMITIQ EN 1981 CUMPLIR CON LA META ESTA
BLECIDA DE 2.7 MILLONES DE BARRILES DIA -
RIOS; AUNADO A ESTO LA RECUPERACION Y - -
APROVECHAMIENTO DE GASES PERMITIRA QUE EL
CRECIMIENTO DE ESTA RAMA INDUSTRIAL CONTI
NUE CON SU RITMO DE EXPANSION.

EN LO QUE SE REFTERE A LA EXPORTACION DE-
CRUDO, SE PREVEE LLEGUE A LA META DIARIA DE 1.5 -
MILLONES DE BARRILES.

LA TFABRICACION DE PETROQUIMICA RECIBIRA -
INTENSO IMPULSO CON EL INICIO DE TRABAJO DE LAS -
PLANTAS DEL COMPLEJO LA CANGREJERA, LO CUAL PER-
MITIRA UN ABASTECIMIENTO DE INSUMOS INTERNO Y LA-
DISMINUCION DE SU IMPORTACION,

LA ENERGIA ELECTRICA POSEE CARACTERIST]! -
CAS QUE LA COLOCAN EN UN PLANO DE PRIMERA IMPOR -
TANCIA PARA LA INIUS.RIALIZACION DE CUALQUIER -
PATS; LA FACILIDAD CON QUE SE TRANSMITE A GRANDES
DISTANCIAS, EL MENOR VOLUMEN, EQUIPO Y EL MEJOR -
CONTROL Y EFICIENCIA DE SU PRODUCCION, LA CONVIER
TEN BN UNA FUERZA IMPULSORA DB LA ECONOMIA.

POR TODO ESTO, PUEDE SERALARSE LA IMPOR-
TANCIA DEL DESARROLLO DE PROGRAMAS, TENDIENTES A
INCREMENTAR LA CA PACIDAD DE GENERACION DE FUER-
ZA ELECTRICA, YA SEA HIDROELECTRICA, TERMOELECTR]
CA O NUCLEOELECTRICA,

Como fuente -
de energfa, -
México depen-
de de los Hi-
drocarburos -
en un 87,6%.
{1979).



EN LA ACTUALIDAD EXISTE UN GRAN SISTEMA -
INTERCONECTADO, NACIONMowr 35 OBSTACE QUE LA -
ELECTRIFICACION HA CRECIDO EN FORMA IMPORTANTE EN
TODO EL PATS, LA CAPACIDAD INSTALADA RESULTA HAS-
TA AHORA INSUFICIENTE, PARA-ABASTECER TODA LA DE-
MANDA QUE EXISTE EN CONTINUO CRECIMIENTO.

CON IGUAL OPTIMISMO SE ESPERA EL COMPORTA
MIENTO DE LA RAMA MINERND-METALURGIA, PAPA LA CUAL
SE ESTIMA QUE SU PRODUCCION CREZCA DE COBRE Y -
PLATA.

DEBEMOS RECORDAR QUE MEXICO OFRECE UNA -
GRAN POSIBILIDAD DE EXTRACCION DE DIVERSNS META -
LES, TALES COMO: PLATA, ORO, COBRE, PLOM),CINC, -
HIERRO, MANGANES, CADMIO, ANTIMONIO, BISMUTO,MER-
CURLO, ESTARO, TUGSTENO, ARSENICO Y SELENIO ENTRE
OTROS.

ENTRE LOS MINERALES NO METALICOS, LOS MAS
IMPORTANTES EN LA ACTUALIDAD SON EL AZUFRE, LA -
FLOURITA Y LA SAL.

LA INDUSTRIA BASICA DE MEXTCO ESTA ENCABE
ZADA POR LA DEL WIERRO Y EL ACERO, LLAMADA SIDE -
RURGIA, QUE ES LA BASE DEL DESARROLLO DE ACTIVIDA
DES MUY IMPORTANTES COMO LOS FERROCARRILES LOS
AUTOTRANSPORTES, LA CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, -
LA INDUSTRIA DEI. PRTROLEO Y LA INDUSTRIA ELECTRI-

CA.
.

LA INDUSTRIA SIDERURGICA MEXICANA, 81 SE-
DESEA APOYAR CON FIRMEZA LA INDUSTRIALIZACION DEL
PAIS,

16
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'NO PLANOS.- ALAMBRON, ALAMBRE,

.f&ANOS .~ PLANCHA, LAMINA, GALVANIZADAS.

e Ve,

I.4.1.2_COMPORTAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS SEMI-

1.,4,2

BASICAS.

DESPUES DEL PETROLEO LA DE MATERIALES-

PARA LA CONSTRUCCION ES LA RAMA DE LA-
INDUSTRIA QUE SE PROYECTA CON MAS DINA
MISMO, SOBRE TODO EN 1981,

EL DINAMISMO DE ESTE SECTOR SE DERIVA-
DEL IMPULSO QUE SE LE ESTA DANDO A LA-
OBRA PUBLICA EN ESPECIAL A LA COMUNICA
CION.

LA INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION TIENE-
UNA IMPORTANCIA ESPECIAL POR EL VALOR-
TOTAL DE LOS RECURSOS QUE MANEJA, LOS-
CAMINOS, PRESA, CASA HABITACION y - -
OTROS BIENES DE CAPITAL QUE AUMENTAN-
CONSTANTEMENTE EL POTENCIAL PRODUCTIVO
DEL PAIS,

EL_ESTADO Y LA ECONOMIA .

EL PAPEL DEL ESTADO MEXICANO HA SIDO -
FUNDAMENTAL NO SOLO COMO RECTOR Y O- -
RIENTADOR DE LAS ACTIVIDADES ECONOMI--
CAS Y POLITICA, SINO TAMBIEN COMO PAR
TICIPANTE ACTIVO EN LAS TAREAS PRODUC-
TIVAS, LA INVERSION PUBLICA HA LLEGADO
A REPRESENTAR MAS DE 50% DE LA INVER--
510N TOTAL,

17



POR SU ORIENTACION ¥ COHERENCIA, LA IN-
VERSION PUBLICA ES5 EL FACTOR ESENCIAL -
DEL DESARROLLC. EN EFECTO HISTORICAMEN-
TE NO SOLO HA SERVIDO PARA COMPENSAR --
LAS INSUFICIENCIAS DE LA INVERSION PRI-
VADA, SINO QUE SE HA UTILIZADO PARA IM-
PULZAR SECTORES CLAVES DE LA ECONOMIA, -

TALES COMO EL AGROPECUARIO, - DE PETRO

LEO Y PETROQUIMICA, LOS FERTILIZANTES Y
OTRAS FUENTES ENERGETICAS, ASI COMO LOS
TRANSPORTES .

LAS ENTIDADES PARAESTATALES SE OOMPONEN
DE 1L0S SIGUIENTES ELEMENTOS: ORGANISMOS DESEN-
TRALIZADOS, EMPRESAS DE PARTICIPACION ESTATAL-
MAYORITARIA, JUNTAS FEDERALES DE MEJORAS MATE-
RIALES, FIDEICONISOS CONSTITUIDOS POR EL QO- -
BIERNO PEDERAL Y EMPRESAS DE PARTICIPACION ES
TATAL MINORITARIA,

POR MEDIO DE ESAS ENTIDADES, EL ESTADO-
PRODUCE BJENES Y BERVICIOS PARA EL MERCAIO A -
FIN DE GARANTIZAR LA EXPLOTACION DI RECURSOS Y
SHCYORES HSTRATEGIUNS. TANBIEN SE PROPONE (- -
BRIR CON BETA ACTIVIDAD PRODUCTIVA LAS DEFL- -
CIENCIAS DEL SECTOR PRIVANO ¥ ELININAR CUEBLLOS
DE BPOTELLA DE LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA QUE PUE
DEN PROVOCAR PRESJONES-INFLACIONARIAS Y AUNEN-
TAR Bl DESEQUILIBRIO EXTERND,

BN EL PERIODO DE 1976 A 1981 LA TABA --
DEL CRECINIENTO OE PRODUCTO INTERNO REAL DE LA
INDUSTRIA PARAESTATAL, FUE NAS DEL DOBLE QUE -
LA ALCANZADA FOR EL TOTAL PE LA IN ANA--
CIONAL, SIN MONSIDERAR EL PEYROLED, LA CIFRA -
EF BE 113,

18
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BL NUNMERO DE EMPRESAS DEL SECTOR PARAES
TATAR BS ‘D2¢350, LAS ciaLes DAN‘BMPLBO A - - -
470,000 PERSONAS Y GONTRIBUYEN . EN 75% A LA --
EXPORTACION DE MERCANCIAS, FUNDAMENTALMENTE --
POR LAS VENTAS AL EXTERIOR DE PETROLEO Y GAS -
NATURAL.

I.5 ORGANISMOS OFICIALES RELACIONADOS CON LA-
INDUSTRIA EN MEXICO .

OBJETIVDS:

AL OONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA -
UNIDAD EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

- NOMBRAR A LOS ORGANISMOS RELA-
CIONADOS CON LA INDUSTRIA EN -
NEXICO .

- SERALAR LOS SENEFICIOS QUE - -
APORTAN.

- DISTINGUIR DE LAS AREAS EN LAS

QUE PUNCIONAN DICHOS ORGANIS -
NS .

MEXICD RBQUIERE INVERSIONES BN INDUS -
TRIAS DINANICAS CUYD DRSARROLLO INPULSE EL CRE
CINIENTO DE LAB DENAS RAMAS INDUSTRIALES, 6N -
LAS QUE LA CAPACIDAD INSTALADA B5 INBUFICI - TR
CON RESPECTO A LA D A PREVISTA.

PARA ELLO DEBE DE BBR ESTIMULADA LA
NVERSION Y A LA INVERSION DE UTILIDADES ¥ -
CAPITALES, RESPECTTVAMENTE PARA BLID 5E
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HAN CONSTITUIDO DIVERSOS ORGANISMOS ESTATALES QUE
FOMENTAN Y ORIENTAN, LA ACTIVIDAD INDUSTRIAL DEL-
PAIS.

EN ElL CAMPO DEL ESTIMULO DE LA REINVER --
SION Y DE LA INVERSION NACIONAL FINANCIERA REPRE-
SENTA UN PODERNSO INSTRUMENTO DE PROMOCION DEL DE
SARROLLO INDUSTRIAL PARA LAS ACTIVIDADES QUE, SIEN
DO DE GRANDE ALTENTO Y NECESARIAS PARA LA INTEGRA
CION INDUSTRIAL, NO ALCANZAN A SER EMPRENDIDAS EX
CLUSIVAMENTE POR LA INICIATIVA PRIVADA CON SUS -
PROPIOS RECURSOS. LA NACIONAL FINANCIERA, OTORGA
CREDITO A LA PEQUERA Y MEDIANA INDUSTRIA, Y PONE-
A DISPOSICION DE LOS EXPORTADORES DE PRODUCTOS MA
NUFACTURADOS LAS FACILIDADES PARA REALICARLO.
1.5.1 SERIE DE ORGANISMOS OFICIALES

A CONTINUACION ENUNCIAMOS UNA SERIE DE -

FONDOS E INSTITUCIONES QUE PERSIGUEN CON-

FIN DE APOYAR AL EMPRESARIO MEXICANO Y

ESTIMULARLO EN SU CRECIMIENTO.

- PROGRAMA DE APOYO INTEGRAL A LA INDUS -
TRIA P U RA Y MEDIANA ([ PAI ) NAFINSA.

TIENE COMO OBJETO OTORGAR APOYOS ECO
NOMICOS A LA EMPRESA MEDIANA Y PEQUE
KA,

ORGANISMOS QUE LO CONSTITUYEN Y 5U§-
ACTIVIDADES,

m

Nuestro Pafs-
necesita INGE-
NTEROS,
ilngénierns?



FONDO DE GARANTIA Y FOMENTO A LA INDUS -
TRIA MEDIANA Y PEQUERA.

1.- FOGAIN -
2.- FOMIN -

3.- FIDEIN -
4.- INFOTEC-

5.,- CENAPRO-

60" ARL‘O -

7.- FONEpP -

8,-EL FONEP-

CREDITOS Y GARANT IAS'PARA LA 1IN

- T

VERSION PRODULFJ\’A TIl‘Q“ o "

CREDITOS:

A) CREDITOS DE HABILITACION.
B) CREDITOS REFACCIONARIOS.

APORTACION TEMPORAL DE CAPITAL-
DE RIEZGO.

TERRENOS Y/0O NAVES INDUSTRIA -
LES.

CONACYT. INFORMACION Y ASISTEN-
CIA TECNOLOGICA.

CONACYT (CONSEJO NACINNAL DE
CIENCIA Y TECNOLNGIA}.

(CENTRQ NACIONAL DE PRODUCTIVI-
DAD) CAPACITACION A EMPRESA -
RIOS,

ADIESTRAMIENTO A L.OS TRABAJANO-
kS,

(FONDO NACTONAL DE ESTUDIOS Y -

PROYECTOS) . CREDITO PARA LA ELA

BORACION DE ESTUDIOS Y PROYEC-
108,

OTORGA EL FINANCIAMIENTO Y LA -
ASISTENCIA TECNICA NECESARIA PA
RA LA REALIZACION DE ESTUDIDS -
QUE INDIQUEN LA FACTIBILIDAD -
TECNICA, ECONOMICA Y FINANCIE -
RA DE PROYECTNG PARA CREAR Y AM
PLIAR UNA EMPRESA, A TRAVES DE-
LA CONTRATACION DE FIRMAS CON -
SULTORAS ,UNTVERS IDADES 0 INST]-

*



9.- FONEI - FONDO DE EQUIPAMIENTO INDUS -
TRIAL.
FIDETCOMISO ADMINISTRATIVN POR -
EL BANCO DE MEXICO S.A.
ES UNA INSTITUCION QUE RESPALDA-
FINANCIERAMENTE A PROYECTOS DE -
INVERSION CON CREDITO DE MONTO Y
PLAZO APROPIADO A LAS NECESIDA -
DES DE LAS EMPRESAS Y A TASAS DE
INTERES PREFERENCIAL.

EL APOYO FINANCIERO DE FONEI ES-
APLICABLE A:

- COMPRA D ACTLIVOS FLJOS PARA
LA CREACION, AMPLIACION Y RE
LOCALIZACION DE EMPRESAS.

- ADAPTACION, PRODUCCION, INTE
GRACION Y DESARROLLO DE TEC-
NOLOGIA, ES DECIR, MEDIOS Y-
PROCEDIMIENTOS PARA LA FABR[
CACION DE PRODUCTOS INDUS -
TRIALES,

- ADQUISICION E INSTALACION DE
EQUIPOS PARA El CONTROL DE -
LA CONTAMINACION INDUSTRIAL,

LOS APOYOS DE FONRI SF COM -
PLEMENTAN CON CREDITOS PARA LA -
REALIZACION DE ESTUDIOS DE -
PREINVERSION Y UN PROGRAMA AD] -
CIONAL DB GARANTIAS DE PAGH,

10,- IMCE - INSTITUTO MEXICANO DEL COMERCIN-
EXTERIOR,

22
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I.6. LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES,ETC,).

6.1. PATENTES.

LEGAL Y JURIDICAMENTE SE DEFINE COMO El -
HACER DEL USO PROPIO LA EXPLOTACION Y FABRICACION
DE ALGUN PRODUCTO. EL TERMINO PRODUCTO COMD UN -
OBJETO, NO COMO UN LOGOTIPO O FIRMA DE UNA EMPRE-

Japén después -
de la segunda -
guerra "se fusi
lo” productos,-

SA, POR EJEMPLO EL "RATON MIGUELITO™ NO ES PATEN- cerca de 40 -
TABLE. LA PATENTE DURA 10 AROS EN MEXICO. afios.
1.6.2. MARCA:

STRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO, PARA DENO
MINAR CUALQUIER TIPO DE PRODUCTO Y TIENE QUE OS -
TENTARSE CON EL TITULO 0 CON LA LETRA R EN UIN CIF%
cuLO.

UNA MARCA DEBE TENER CIERTAS CARACTERISTI
CAS: NO DEBE TENER NOMBRE PROPIO, SOLO ST ES EL -
DE UNO MISMO; NO SE PUEDE PONER TEQUILA, CGRAC,-
POR EJEMPLO, YA QUE SON REGIONES, VINCULAR UNA -
MARCA COMO SON EL CASO DE DINA RENAULT, NATIONAL-
PANASONIC, ETC., ESTO ES SULO PARA NO PERDER EL -
PRESTIGIO DE UNA MARCA. UNA MARCA DURA 5 ARQS
SI SE DEMUESTRA QUE LA SIGUE USANDO SE PUEDE V0L
VER A RENOVAR, TODO LO CONTRARIO LA PATENTE QUE
NO BS RENOVABLE,

1.6,3, DERECHO DE AUTOR:s

SIRVE PARA CUANDO SE TIENE UNA POLSIA,DIS
€O, LIBRO, LETRA DE UNA CANCION, O UN “11KGOLS"
TERMINO INGLES ADOPTADO Al ESPAROL QUE S!GNIFICA-
TONADA- COMO SON EL CASO DE CANSITOS, BRANDY PPE-
SIDENTE, QUE TIENEN UNA TONADITA,



1.6.4 CREDITO:

ES AQUEL QUE DICE QUE UNO FUE QUIEN LO -
INVENTO, PERQO PROPTEDAD O EXCLUSIVIDAD SOLO SE -
TIENE POR 10 AROS PORQUE EN MEXICO ESTA PROHIBIDA
LA MONOPOLIZACION COMO EN LOS DISTINTOS PAISES -
DEL MUNDO EN SUS DISTINTDS NIVELES.

LA SEDE DE TODOS LOS ORGANISMOS QUE SE -
DEDICAN A PATENTES, REGISTROS DE MODELOS [NDUS -
TRIALES, MARCAS SE ENCUENTRAN LOCALTZADA EN - -
SUIZA. AQUI SE REUNEN CADA ARO PARA HACER REFOR -
MAS, ACUERDOS A LAS CUALES SE SIGUEN,
LA LEY DE PATENTES ES INTERNACIONAL.

EN TODOS LOS PAISES POR LO GENERAL SE - -
USAN LOS MISMOS PARAMETROS PARA PODER PATENTAR, -
UN PRODUCTO.

EXISTE UN BANCO DE MEMORIAS CON TRES SU-
CURSALES EN TRES DISTINTOS CONTINENTES EN LOS CPA
LES CADA ARO SE PUBLICAN TODAS LAS PATENTES QUE -
SE REGISTRAN DURANTE UN ARO.

PARA TENEP ™A IDBA JAPON REGISTRA 700000
PATENTES ANUALES, MEXICO REGISTRA ENTRE 70 A 85 -
CADA ARO.



DIRECCION GENERAL DE INVENCIONES Y MARCAS
DEPARTAMENTO DE PATENTES

[.6.5. FORMATO PARA PATENTAR:

- EL PRIMER DIA SE LLEGA CON;UNA IDEA O-°
DIBUJO CON LAS DESCRIPCIONES NECESA -
RIAS DEL PRODUCTO.

- PROCESO DE FABRICACION DEL PRODUCTO.
- VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PRODUCTO.

EN ESE MOMENTO SE LO SELLA CON EL DIA -
MES ARO Y LA HORA [N QUE SE PRESENTO LA SOLICITUD
SE DAN NUMERO DE REGISTRO, A PARTIR DB AQUI TODN-
ELL TRAMITE QUE ELLOS VAN A SEGUIR, REALIZAN UN -
EXAMEN DE NOVEDAD QUE DURA DESDE EL PRIMER DIA -
HASTA UN ARO QUIZA DEPENDE DE LO COMPLICADY DEL -
PRODUCTO.

ESTE EXAMEN DE NOVEDAD SIGNIFICA QUE ELLO
VAN A CORROBORAR QUE NO HAYA EN EL MUNDO ENTERO Y
EN MEXICO, PATENTADO EL PRODUCTO O ALGO SIMILAR -
AL PRODUCTO QUE LES ESTAMNS PRESENTADO.

DESPUES DE ESE ARO SE TIENL LA PATENTE -
CON SU NUMERO ,

ESTO QUIERE DECIR QUE EL PRODUCTO 8B PUE-
DE COMBNZAR A BXPLOTAR DESDE DE PRIMER DIA EN QUE
SE PRASENTA, SIEMPRE Y CUANDO EN LA CAJA DONDE SE
PRESENTA 8B TIENE QUE PONER PATENTE EN TRAMITE 0-
PATENTE PENDIENTE,

UNA PATENTE SE PIERDE POR N0 DEMISTRAR
QUE BB BSTA EXPLOTANDO Y PASA SER DE DOMINIO PU -
BLICO, DESDE ESE MOMENTO Y CUALQUIERA QUE QUIERE-

25



FABRICARLO LO PUEDE HACER. ES SUCEPTIBLE DE PA
TENTAR UN MUEBLE YA QUE CAMBIANDO SOLO EL CALNR
DEL FORRO NO SE TUENE NINGUN PROBLEMA ES POR -
ESO QUE NADIE PATENTA UN MUEBLE YA QUE LAS MEDL
DAS TAMBIEN SE PUEDEN ALTERAR.

6.6 LEGISLACION MEXTCANA SOBRE COMERCIO EXTE-
RIOR,

CODIGO ADUANERO:

REGLAMENTO DEL PARRAFO TERCERO DEL ARTICU
LO 321 DEL CODIGO ADUANERO DE LOS ESTAIDS
UNIDOS MEXTCANOS, EXPEDIDO EL 26 DE OCTU-
BRE PARA EL FOMENTO DE LA INDUSTRIA MAQUI
LLADORA.

REGLAMENTO DEL 23 DE ABRIL DE 1979 DEL €O
DIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS UNIDOS MEX] -
CANOS DE OPERACIONES TEMPORALES DE IMPOR-
TACION Y EXPORTACION.

OFICIO CIRCULAR 301-111-89635 POR EL NUE-
SE ESTABLECE EL PROCEDIMIENTO PARA EL TRA
MITE DE SOLICITUDES DE NPERACTONES TEMPO-
RALES.

ACUERDO NO, 101-407 POR EL QUE SE DELEGAN
FACULTADES A LOS ADMINISTRARES DE ADUA-
NAS PARA QUE AUTORICEN OPERACIONES TEMPN-
RALES,

ACHERDO NSO, 101 409, POR EL QUE SE£ ESTA -
BLECEN PROCEDIMIENTOS SIMPLIFICADOS PARA-
El. DESPACHO DE MERCANCIA DE IMPORTACION Y
EXTORTACTON,



1.6.7

OFICIO CIRCULAR NO. 301-95931 POR EL QUE -
SE AUTORIZA A LOS ADMINISTRADORES PARA QUE
SE RECIBAN Y APLIQUEN ORIGINALES DE DOCU -
MENTOS EN BENEFICIO DE LOS PARTICULARES.

LA LEY DE VALORACION ADUANERA DE LAS MER -
CANCIAS DE IMPORTACIONES.

TARIFAS ARANCELARIAS

EL PRINCIPIO GENERAL QUE RIGE LAS EXPORTA-
CIONES EN NUESTRO SISTEMA LEGAL ES EL DE -
LA LIBRE EXPORTACION DE TODA CLASE DE PRO-
DUCTOS Y MERCANCIAS, SALVO QUE EL EJECUTI-
VO FEDERAL ESTABLEZCA UNA PROHIBICION DE -
TIPO GENERAL O SE FIJE UN CONTINGENTE. 10§
INSTRUMENTOS JURIDICOS DE POLITICA COMER -
CIAL QUE REGULAN LAS EXPORTACIONES SON
D0S:’

A} LA TARIFA DEL IMPUESTO GENERAL DE EXPOR
TACION. ESTE INSTRUMENTO DE POLITICA »
COMERCIAL ESTABLECE LOS DERECHOS O IM -
PUESTO: ADUANEROS QUE DEBEN PAGAR 10§ -
PRODUC.OS Y MERCANCIAS NACIONALES 0O IN-
TERNAGIONALES AL SALIR DEL TERRITORIO -
NACIONAL,

LA TARIFA NACIONAL SE ESTRUCTURA CON BA
SFE EN LA NOMENCLATURA ARANCELARIA DE
BRUSELAS { NAB ) Y L0O3 IMPUESTOS SE ES-
TABLECEN DE ACUERDD CON LA CUOTA AD VA-
LOREM,
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B)

LOS PERMISOS DE EXPORTACION.-CONSTITU-
YEN RESTRICCIONES CUANTITATIVAS QUE -
TIENEN POR OBJETQO REGULAR ADMINISTRATL
VAMENTE LA SALIDA DE DETERMINADOS PRO-
DUCTOS QUE PUEDEN AFECTAR A LA ECOND -
MIA NACIONAL.

EL REGIMEN ADMINISTRATIVO Y JURIDICO -
DE LAS IMPORTACIONES NACIONALES SE EN-
CUENTRA REGULADO POR DOS INSTRUMENTOS-
DE POLITICA COMERCIAL:

A) EL ARANCEL DE ADUANAS, JURIDICAMEN
TE LLAMADO TARIFA GENERAL DE IMPOR
TACION.

LOS ARANCELES DI IMPORTACION SON -
AQUELLOS QUE ESTABLECEN DERECHOS -
SOBRE BIENES O PRODUCTOS QUE PROCE
DEN DE UN PAIS EXTRANJERO Y QUE SE
DESTINAN AL CONSUMO INTERNO, ES -
TOS TRIBUTOS SON LOS QUE MATERIAL-
MENTE CONFORMAN LO QUE EN POLITICA
COMERCIAL SE DENOMINAN '"ARANCELLS-
DE ADUANA",

B) LOS PERMISOS DE IMPORTACION CONSTI
TUYEN RESTRICCIONES, CUYO OBJETD -
CONSISTR POR UNA PARTE, EN f. USO-
RACIONAL WE LAS DIVISAS Y POR LA -
OTRA, BN LA NECESARIA PROTRCCION -
QUE LA INDUSTRIA NACIONAL AUM RE -
QUIERA PARA 8U DESARROLLO., VSIAS-
RESTRICCIONES SON INSTRUMENTOS FLE
XIBLES QUE PERMITEN UN EQUILIBRIN-
MAS RAPIDD B INMEDIAT) DE LAS CUEN
TAS INTERNACIONALES DE UN PAIS,ADE
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MAS SE PUEDE EJERCER UN CONTROL Al
TAMENTE SELECTIVO SOBRE LAS IMPOR-
TACIONES ORIENTANDOLAS HACIA AQUE-
LLOS BIENES QUE REQUIERE ElL CRECT-
MIENTO DEL PAIS.

SE DEBEN MENCIONAR CON IGUAL IMPORTANCIA-
LA TARTFA DEL IMPUESTO GENERAL DE IMPORTACION. -
(MUEBLES CAPITULO 44) Y TODO LO REFERENTE A EXPOR
TACION DEL REGLAMENTO DE LA LEY DEL IMPUESTO AL -
VALOR AGREGADO.
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10,

I.A. AUTOEVALUACION DEL TEMA

(CUANDO SE INICIA EL MOVIMIENTO CON FRANCAS -
TENDENCTAS HACIA METODOS CIENTIFICOS?

EN 1888 FF.W. TAYLOR RESUMIO SUS IDEAS COMO:

(A QUTEN SE CONSTDERA EL PADRE DE LA ADMINTS-
TRACION CIENTIFICA? &Y POR QUE?

(CUANDO NACE LA VERDADERA INDUSTRIA MODERNA Y
POR QUE?

NARRAR CON SUS PROPIAS PALABRAS LI, DESARRILLO
DE LA INDUSTRIA,

RESUMA EL TRABAJO DE F.W ,TAYLOR EN EL CAMPO-
DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA,

;CUALES SON LOS PRINCIPIOS GENERALES QUE APOR
TO FAYOL A LA ADMINISTRACION CIENTIFICA Y B)-
DESDE QUE NIVEL CONSIDERO A LA ADMINISTRACION
EN GENERAL?

LCUALES SON LAS PRINCIPALES DIVISIONES DE LA-
INDUSTRIA Y QURE RAMAS FORMAN A CADA DIVISTION?

EXPLIQUE CON SUS PROPIAS PALABRAS LA RELA -
CION ENTRE EL ESTADO Y LA ECONOMIA,

*MENCIONE ALGUNOS ORGANTSMOS RELACTONADNS CON-

LA INDUSTRIA,

11.-.QUE BON A) LAS PATENTES Y B) LAS MARCAS, Y -

DE SU DURACION?
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION DEL TEMA I.
INTRODUCCION.

1.-

51'

7;'

EN LOS FINES DEL SIGLO XIX SE INICIO EL MOVI-
MIENTO PARA HACER DE LA ADMINISTRACION UNA -
DISCIPLINA BASADA EN VERDADEROS PRINCIPIOS Y-
NO EN LA SOLA EXPERIENCIA, PRINCIPIOS PARA -
FORMAR ASI UNA ADMINISTRACION CIENTIFICA DE -
L0 QUE ANTES ERA UNA SERA DE CONSEJOS Y RECO-
MENDACIONES TRANSMITIDAS DE PADRES A HIJOS
SIN AVERIGUAR LAS CAUSAS NI TRATAR DE PRESI -
SAR SU ALCANCE,

CIENCIA, NO REGLAS EMPIRICAS. ARMONIA NN DIS-
CORDIA. COOPERACION NO INDIVIDUALISMO. MAXI-
MO RENDIMIENTO RESTRINGIDO. EL DESARRILLO

DE CADA PERSONA HASTA SU MAYOR EFICIENCIA Y -
PROSPERIDAD,

A.F.W. TAYLOR,

EN EL SIGLO XVIII CON LA REVODLUCION INDUS
TRIAL. PORQUE ES CUANDO COMIENZA LA ELABORA -
CION DE BIENES MEDIOS MECANICOS,

LA RESPUESTA SERA TAN AMPLTA COMO GUSTE SIN -
OMITIR LAS PARTES DE LA INDUSTRIA RELEVANTES,
IND, TEXTIL, FIA MOTRIZ, COMUNICACINNES ESTA-
pO ACTUAL ETC,

DEBE HALLAR ACERCA DE EL MECANTSMO USADO DEN-
TRO DE LA ADMINIBTRACION CIENTIFICA, DE SU
ESTUDIO REALIZADO EL TRABAJD HUMANO ©ic.

A) 8US PRINCIPLOS GENERALES PUEDEN SINTETISAR
8E EN: LA DIVISION DEL TRABAJD, LA AUTORIDAD,
LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, LA UNTDAD-
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11.-

DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUERZ0S LA-
CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL BUSCANDO
ASt SU ESTABILTDAD.

B) DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE LOS GE-
RENTES, DIRECTORES DE EMPRESAS,

INDUSTRIA BASICA: ELECTRICIDAD MINEROMETA-
LURGIA, PETROLEQ, Y PETROQUIMICA Y SIDERUR
GIA.

INDUSTRIA SEMIBASICA: MATERIALES PARA CONS
TRUCCION, PAPEL Y CELULOSA, PRODUCTOS QUI-
MICOS Y TEXTIL Y VESTIDOS.

INDUSTRIA DE CONSUMO FINAL: AUTOMOBILISTI -
CA, ALIMENTOS, BEBIDAD, LINEA BLANCA Y -
ELECTRONICA,

TAXN EXTENSO COMO GUSTE, CONTEMPLANDO EL
PORCENTAJE DE INVERSION PUBLICA, EL ASPEC-
TO HISTORICO, EMPRESAS PARAESTATALES.

FOGAIN CREDITOS Y GARANTIAS PARA LA INVER-
SION PRODUCTIVA;

FOMIN: APORTA- 16N TEMPORAL DE CAPITAL DE -
RIESGO; CENAPRO: CENTRO NACIONAL DE PRODUC
TIVIDAD} ARMO: ADIESTRAMIENTO A 1,05 TRABA
JADORES , ETC,

A)  PATENTES: SE DEFINE COM) EL HACER DEL -
US0 PROPIO LA EXPLOTACTON Y PABRICACION DE-
ALGUN PRODUCTO, EN MEXICO DURA 10 ARDS,

MARCAS SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTD Y-
PARA DENOMINARLO DURA CINCO AROS .
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TEMA 11

ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL)

OBJETIVO GENERAL

EL ALUMNO APLICARA LAS TECNICAS DEL ANAL:SIS-
FACTORIAL PARA LA REALTIZACION DE UN DIAGNOST
CO DE PRODUCTIVIDAD,

CONTENIDO

11,1 FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;
INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL FACTOR-
LIMITANTE.

11,2 METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS-
FACTORES,

11,3 PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA REALIZACION DI
UN DIAGNOSTICO.



IT.1. FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;-
INTERRELACION FUNCTONAL: TEORIA DEL --
FACTOR LIMITANTE,

OBJETIVOS
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* DEFINIR LOS FACTORES DE OPERACION.

* EXPLICAR EN QUE CONSISTE LA FUNCION DE CADA
UND.

* ENUMERAR LOS ELEMENTOS DE. CADA FACTOR.

* EXPLICA LA INTERRELACION FUNCIONAL Y LA TEQ
RIA DEL FAC TOR LIMITANTE.

~-INTRODUCCTION -

AL HABLAR DE UN “DIAGNOSTICO INDUSTRIAL",
DESDE LUEGO SE ESTA HACIENDO USO DE UNA ANALOGIA-
MEDICA, PENSEMOS EN UN PACIENTE: USTED; VISITA AL
MEDICO, TAL VEZ ES RUTINA SU VISITA O TIENE ALGUN
MALESTAR GENERAL O LB DUELE “AQUI",

NORMALMENTE UETED IRIA CON SU MEDICO DE -
CABECERA, PERO 51 LOS SINTOMAS NO SON FACTLMENTE-
DISCERNIBLES, ENTONCES 8E REQUIERE LA INTERVEN -
CION DE UN RSPECIALISTA, O DE UN EXPERTOD EN DIAG-
NOSTICOS, 81 BON DB NATURALEZA GENERAL, BN NUES -
TRO CASO BL PACIENTE ES LA EMPRESA, DEBEMOS ENTEN
DER QUE QUEREMOS UNA EMPRESA "SANA" (1), ES DE

CIR, BS PRECISO QUE LAS TAREAS DE PRODUCCION ¥ -
LOS ABPECTOS DE LA PRODUCTIVIDAD SE MANTENCAN EN-
ADECUADO RITMO Y EFICACIA EN ESTA INSPECCION (-p0
DRIAMOS HABLAR DE AUSCULTACION EN NUESTRA ANALO -
GIA-), LA CONDICION PRIMERA ES PODER DETERMINAR -
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A TIEMPO QUE ACTIVIDADES SE APARTAN DE LA TENDEN
CIA Y PUEDEN CONDUCIR A UNA "STTUACION DIFIL" -
POR LO QUE ES INDISPENSABLE MEJORAR LOS METNDOS
DE INVESTIGACION DE MODO QUE PUEDA ADVERTIRSE A
TIEMPO TODA CAUSA DE POSIBLE DEFICIENCIA.

*

UNA DEFINICION CONCISA DE INVESTIGACION
INDUSTRIAL LA ENUNCIARIA COMO UN "ANALTSIS DE PO-
TENCIALIDAD DE LA PRODUCTIVIDAD", EN LA PRACTICA
SE TRATA DE INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE OPERA -
CION DE UNA EMPRESA.

I1.1.1, LOS FACTORES NE OPERACION

LOS FACTORES DE OPLRACION CONSTITUYEN LOS ASPEC -

TOS VITALES DEL FUNCIONAMIENTO DE LA EMPRESA, Y -

{EN_LOS CUALES SE BASA EL ANALISIS DE LA MISMA,SON
10, EN LA SIGUIENTE RELACION SE ENUMERAN Y DEFI -
NEN ESTOS FACTORES:

1) MEDIO AMBIENTE.

CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE ACTUAN-
SOBRE LA OPER'CION DE LA EMPRESA,

2)  POLITICA Y DIRECCION ( ADMINISTRACION GENY -
RAL ).
ORIENTACION Y MANEJO DE LA EMPRESA MEDIANTH-
LA DIRECCION Y VIGILANCIA DE SUS ACTIVIDADES

$)  PRODUCTOS Y PROCESOS
SELECCION Y DISESO DE LOS BIENES QUE SE HAN-
DE PRODUCIR Y DE LDS METODOS USADOS EN LA
FABRICACION DE 1.0S MISMOS,
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4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

FINANCIAMIENTO

MANEJO DE LOS ASPECTOS MONETARIOS Y CROLITT -
CIos .

MEDIOS DE PRODUCCION

INMUEBLES, EQUIPOS, MAQUINARIA, HERAMIENTAS -
E INSTALACIONES DE SERVICIO.

FUERZA DE TRABAJO

Personal ocupado por la empresa

SUMINISTROS

Materias Primas, Materias Auxiliares y Ser -
vicios .

ACTIVIDAD PRODUCTORA

TRANSFORMACION DE LOS MATERIALES EN PRODUCTOS
QUE PUEDEN COMERCIALIZARSE,

MERCADEO
ORIENTACINN Y MANEJO DE LA VENTA Y DE LA DIS-
TRIBUCION DE 1.08 PRODUCTOS,

SISTEMAS_DE_INFORMACION,
REGISTRO B INFORMACION DE LAS TRANSCCIONES Y-
OPERACTONES |
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Cuando todos
los factores
de operacién
"Funcionan"

La empresa es-

ta "Viva" |

Desperdicia

4
Carecceris.



IT.1.2. FUNCIONES DE LOS FACTORES DE OPERACION

LOS FACTORES DE OPERACION SON INTERDEPEN
DIENTES Y EN CONJUNTO HACEN POSIBLE LA OPERACION
DE UNA EMPRESA, A CADA UNO CORRESPONDE UNA TAREA

FUNCION ESPECIFICA *[JLA QUE SE ASIGNA, EN -~ -
PRINCIPIO, A UN MIEMBRO DEL CUERPO DIRECTIVO. -
POR EJEMPLO, EN GRANDES COMPARIAS, LA FUNCION CQ
RRESPONDIENTE AL FACTOR "MEDIO AMBIENTE" SE ASIG
NA AL DIRECTOR DE RELACIONES PUBLICAS; LA DIREC-
CION DE LAS "ACTIVIDADES PRODUCTIVAS" SE ASIGNA-
AL GERENTE DE PRODUCCION, ETC .DE AQUI LA LLAMA-
DA INTERRELACION FUNCIONAL,

A CONTINUACION SE DEFINEN LAS FUNCIONES QUE CO -
RRESPONDEN A LOS DIEZ FACTORES:

1. - MEDIO AMBLENTE

MANTE&HR OPORTUNAMENTE [INFORMADA A LA EM -
PRESA SOBRE LOS CAMBIOS QUE OCURREN EN LAS
CONDICIONES EXTERNAS, PARA SU DEBIDA ORIEN
TACION, E INFORMAR A SU VEZ AL EXTERIOR
ACBRCA DE ©US ACTIVIDADES,

2. - POLITICA ¥ 0LRECCION (ADMINISTRACION GFENE-
RALJ .

FIJAR A LA EMPRESA OBJETIVOS RAZONABLES
Y PROVEERLA DE LOS MEDJOS NECESARINS PARA-
ALCANZARLOS DE MANERA ECONOMICA,

3,-  PRODUCTOS Y PROCESOS

SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION, LOS ARTICU
10S QUE AL MISMO TIEMPO QUE PRESTEN SERV]
CI08 A LOS CONSUMIDORES, RINDAN BENEFICIOS
A LA EMPRESA,Y DETERMINAR LOS PROCESOS ADE
CUADOS DE PRODUCCION,

A cada factor-
de operacién -
corresponde -
una atencién -
especificd .

Deben tenerse-
en cuenta siem
pre:

'La calidad, -
cantidad,tiem-
po y costo § -
Jo planeado,



FINANCIAMIENTO

PROVEER LOS RECURSOS MONETARIOS ADECUADOS -
POR SU CUENTIA Y ORIGEN, PARA EFECTUAR LAS -
INVERSIONES NECESARIAS, ASI COMO PARA DESA -
RROLLAR LAS OPERACIONES DE LA EMPRESA.

MEDIOS DE PRODUCCICN

DOTAR A LA EMPRESA DE TERRENOS, EDIFICIOS, -
MAQUINARIA Y EQUIPO QUE LE PERMITAN EFECTUAR
SUS OPERACIONES EFICIENTEMENTE,

FUERZA DE TRABAJO

SELECCIONAR Y ADIESTRAR UN PERSONAL TDONEO Y
ORGANIZARLO TRATANDO DE ALCANZAR LA OPTIMA -
PRODUCTIVIDAD EN EL DESEMPERO DE SUS LABO -
RES.

SUMINISTR0NS

SUMINISTRAR A LA EMPRESA UNA CORRIENTE CONT[
NUA DE MATERIALES Y SERVICIOS DE CALIDADES -
Y PRECIOS CONVENIENTES.

ACTIVIDAD PRODUCTORA

ORCANIZAR Y BFECTUAR LAS OPRRACIONES DE PRO-
DUCCION EN FORMA EFTCIENTE Y ECONOMICA,

MERCADEO

ADOPTAR LAS MEDIDAS QUE GARANTICEN EL FLUJO-
CONTINUO DE LOS PRODUCTNS AL MERCADO Y QUE -
PROPORC IONEN EL OPTIMO BENEFICIO TANTO A LA-
EMPRESA COMO A LOS CONSUMIDORES,

40

El Gerente de-
Produccifn se-
encarga de - -
efectuar la ag
tividad produg
tora.



10.- SISTEMAS DE INFORMACTON.

ESTABLECER Y TENER EN FUNCIONAMIENTO UNA OR-

GANIZACION PARA LA RECOPILACION DE DATOS,PAR

TICULARMENTE FINANCIEROS Y DE COSTOS, CON EL
FIN DE MANTENER INFORMADA A LA EMPRESA DE -
LOS ASPECTOS ECONOMICOS DE SUS OPERACIONES.

IT 0.3, LOS FACTORES DE OPERACINON EN RELACION CON

LA EMPRESA .

EL INGENTERO CARLOS SANCHEZ MEJIA, EN SU-
CATEDRA AGRUPA A LOS FACTORES DE OPERACION DE LA-

SIGUTENTE MANERA:

1 LA EMPRESA COMO UN
PROCESO DE
DIRECCION .,

I1T LA EMPRESA COMO -
UNA ESTRUCTURA FI-
NANCIERA |

IT] LA EMPRESA COMO -
UNA ESTRUCTUR - 1i1-
MANA,

IV LA EMPRESA COMO -
UNA ESTRUCTURA EN-
EL MERCADD,

FACTOR
MEDIO AMBIENTE (1)
POLITICA Y DIRECCION
2y .

FINANCEAMIENTO (4)

SISTEMAS DE INFORMA-
CION (10]

FUERZA DE TRABAJO -
(0),

SUMINISTROS (7)

MERCADEO  (9)

1

Para mantener -
informada la em
presa se necesi
tan sistemas de
Informaciodn.

Automatismo -
V.5, Hombre.-
Pcro 61 es la-
fuerza de tra-
bajo.
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V LA EMPRESA COMO PRODUCTOS Y PROCESOS (3)
PRODUCTORA DE MEDIOS DE PRODUCCION (5)
BIENES ACTIVIDAD PRODUCTORA (8)

ESTO ES UNA SINTESIS DE LAS FUNCIONES -

DE LA EMPRESA EN RELACION CON LOS FACTORES DE_
OPERACION .

11.1.4  TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE .

CABE MENCIONAR PARA LA REALIZACION ADE-
CUADA DEL DIAGNOSTICO LA SIGUIENTE REGLA:

UNA FUNCION DE OPERACION DESEMPE Factor limitan
RADA POCO EFICIENTEMENTE LIMITA- te implica cue
EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVI-- llo de botella.

DAD DEL CONJUNTO DE OPERACIONES _
DE UNA EMPRESA .

La TEORIA:DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA --
RESUMIDA EN LA REGLA ANTERIOR ,DE ESTA REGLA -
PUEDEN DERIVARSE DOS CONCLUCIONES:

1.-BS NECESARYA LA INFORMACION SOBRE EL

DESRMPERO DR TODAS LAS FUNCIONES A - "E1 Secreto del

FIN DE DETERMINAR CUAL O CUALES DE - 6xito os 6sto;

BLLAS SE LLEVAN A CARO CON MENOR EFI Mo hay ningdn -

CIENCIA. secreto en ol -
2,-81 LOS BSFUERIOS ENCAMINADOS A LO- - éxito",

GRAR EL MEJOR CUMPLIMIENTO DE LAS --
FUNCIONES DEFICIENTEMENTE DESIMPERA-
DAS TIENEN EXITO, i'ABRA UNA MEJORA -
EN EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD
DE TODA LA EMPRESA,
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11.1.5. ELEMENTOS DE LOS 'FACTORES.

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMERO DE-
PARTES INTEGRANTES.;DEFtNEN EL CAMPO DEL FACTOR
PARA SU ESTUDIO, LOS LLAMAREMOS ELEMENTOS, QUE
A SU VEZ ESTAN FORMADOS POR CIERTOS COMPONEN_-
TES .

A CONTINUACION SE DAN LOS ELEMENTOS DEL
FACTOR Y SUS COMPONENTES .

1.- MEDIO AMBIENTE

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS.

FISICO.LOCALIZACION ¢
- CERCANIA CON RESPECTO AL MERCADO DE - Los elementos
PROVEEDORES Y AL DE CONSUMIDORES. son partes in_
- DISPONIBILIDAD DE LA FUERZA DE TRABA- tegrantes de-
JO Y SERVICIOS DE PRODUCCION. un factor.
- CONDICIONES SANITARIAS Y CLIMA.
POLITICQ, LEGAL:

- FOMENTO Y RESTRICCIONES A LAS ACTIVI-
DADES INDUSTRIALES.

JECONOMICOQ. MERCADOS ;
" UBICACION

CAPACIDAD
PODER DE COMPRA

FINANCIERO :

DISPONIBILIDAD DE CREDITRO
TASAS DE INTERES
FORMAS USUALES DB PAGD

v

1

*

v



FISCAL:
- CLASE Y TASAS DE IMPOSICION
- BSTIMULOS FISCALES

ACTITUDES HACIA LA INDUSTRIA POR PARTE
DE:

- LAS AUTORIDADES
- LOS PROVEEDORES
LOS COMPETIDORES
- LA FUERZA DE TRABAJO
- LOS CONSUMIDORES

SOCIAL. HABILIDADES:

- OFICIOS TRADICIONALES

- HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS ESPECIA--
LES

- SERVICIOS DE ADIESTRAMIENTO

RELACIONES HUMANAS

- ORGANIZACIONES COMERCIALES

- ORGANIZACIONES DE TRABAJADORES
- ORGANIZACIONES POLITICAS

- ORGANIZACIONES SOCIALES.

? + POLITICA Y DIRECCION

BELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE --
108 ELEMENTOS,

A

_LITICA DE LA EMPRESA

CAMP) DE ACCION
» CLASE DE ACTIVIDAD
- ESFERA DE ACTIVIDAD

44

Si una empresa
se localizara-
en COLIMA -
tendrfa venta-
jas lcuales --
serfan?

La fuerza de -
trabajo dispo-
nible, en el -
lugar es impor
tante (Por que?



RAZONES

t

TRADICION

TECNOLOGIA

ABASTECIMIENTD

MERCADOS

CONOCIMTENTOS 'Y HABTLIDADES
CONECCTONES FITNANCTERAS

[}

MED10S

1

TIPO ME EMPRESA
CLASE DE LOS FONDOS
CLASE DE LAS DPERACIONES
TIPQ DE DERGANIZACION

t

i

OBJETIVDS

- PROPORCIONAR SGRVICIOS A LOS
‘CONSUNTDORES
A LA COMUNIDAD

- VALORAR RECURS05 DISPONIBLES
- AUMENTAR INGRESOS
DE T PROPIBRARIDS, ACCID
NizTAS ETC.

DE 105 TRABAJADDRES
DE LA COMUNIDAD

ORGANI ZACIONUS PARA_LAS OPERACIONES

. BQUILIBRIO DE FUNCIONES
» ARMONIA EN LA COOPERACION

ORGANIZACION PARA LA BUPBRVIBIA

. ESTABLECIMIENTO DE LA SUPERVIBION
. ESTABLECIMIENTO DE 1A COMPROBACYON
DE LAS LABOKER BIBCUTADAS

‘Uno de 1os nbje-

tivos de 1o em--
PTess e5 aumen--
tar ingresos
zCon ‘que fin?

iPorgque? es im--
portante la tec-
nologia en la po
litica de una --

enpresa.,



3.-FACTOR: PRODUCTOS Y PROCESOS

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -

LOS ELEMENTOS.

PRODUCTOS

PROCLBOS

. POLITICAS DE PRODUCCION

DEFINICION

. CLASE DE PRODUCTOS

NOMBRE O TIPO, MARCAS DE FABRICAS

CARACTERISTICAS, DISEROS DE LOS -
EMPAQUES.

CANTIDAD ¥ COSTO

NUMERO, PBSO O VOLUMEN DE LA PRO-
DUCCION

VALOR ANUAL DE LA PRODUCCION A --
PRECIOS DE COSTO
LOSTO UNITARIO DE LA PRODUCCION.

. PRECIOS

*

L]

PRECIOS DE VENTA 1,A.B, FABRICA
A LOS MAYORISTAS
A LOS DETALLISTAS
A LOS CONSUMIDORES

CARACTERIBTICAS DE LOS PROCESOS

TBCONOLOGICAS
JE INGENIERIA Y ORGANILACION
LBGALES (DERBCHOS ¥V PATENTES)

GRADO DE TRANSFORMACTON

INVESTIGACION, TIPO DE INVESTIGACION LMPLEADA

-

-

PARA 1DS PRODICTOS PRINCIPALES
PARA D5 BUB-PRODUCTOS

46

Es importante
calcular la -

‘1a cantidad y

costo de los-
productos a -
producir.

Debemos cono- -
cer nuestro --
producto pars-
comprar 1a tec
nologia adecup
da,
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- PARA LOS PROCESOS
- PARA UTILIZAR LOS DESECHOS Y EVITAR
MERMAS.,

FACTOR 4: FINANCIAMIENTO

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS

POLITICA DE FINANCIAMIENTO

'

s DEFINICION

FUENTES DE FINANCIAMIENTO

* ACCIONISTAS
- CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS ACCIO (Cual es la di-

NES. ferencia entre-
-~ CARACTERISTICAS Y PRIVILEGIQOS DE LAS- una accién y -~
ACCIONES una obligacidn?

- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS
DE LAS ACCIONES.

* TENEDORES DE OBLIGACLONES

- CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS OBLIGA
CIONLS

- CARACTERISTICAS DE LAS OBLIGACIONES

- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS
D LAS OBLIGACTONES

* BANCOS
- CREDITOS BANCARIOS
* OTROS CREDITOS

- G, DE LOS PROVEEDORES
- CRED, DE LOS CLIENTES
- OTROS



REQUISITOS *

PARA INVERSIONES PERMANENTES

VALOR DE ADQUISICION

VALOR NETQO DEDUCIDA DE LA PRECIA
CION

VALOR DE REPOSICION

PARA OPERACIONES DE PRODUCCION
INVENTARIOS (MATERIAS PRIMAS Y -
AUXILIARES, DE PRODUCTOS EN PRO-
CESO0) .

FONDOS PARA SUELDOS Y SALARIOS
FONDOS PARA OTROS GASTOS DE PRO
DUCCION.

PARA OPERACIONES DE VENTA
INVENTARIOS DE PRODUCTOS TERMINA
DOS

CREDITOS A LOS CLIENTES

FONDOS PARA MERCADOS, OPERACIO--
NES DE VENTA Y DISTRIBUCION
OTROS,

FACTOR 5: MEDIOS DE PROD!CCION

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -

1,0S ELEMENTOS,

POLITICA DE INVERSION Y DE REPOSICION

+ DEFINICION

SERVICIOS EXTERNOS

'

]

L]

MEDIOS DE TRANSPORTE |
MEDIOS DE COMUNICACION
ENERGIA

AGUA

BERVICIO8 DE LA COMUNIDAD

SERVICIOS INTERNOS

48

Es un requisi--
to contar con--
el valor de ad
quisicién y el-
valor neto para
inversiones per
manentes.

iPorque hay -
que tomar en-
cuenta los --
serviclos ex-
ternas?



CLASE DE

MEDIOS DE TRANSPORTES
MEDIOS DE COMUNICACION
ENERGIA

ABASTECIMIENTO DE AGUA
OTROS SERVICIOS INTERNOS .

INVERSIONES PARA LAS OPERACIONES

TERRENO

SUPERFICIE TOTAL

SUPERFICIE CUBIERTA POR CONSTRUC
CIONES, CAMINOS Y SITIOS PARA -

LA PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO

CARACTERISTICAS FISICAS

VALOR ACTUAL.

CONSTRUCCIONES

DESCRIPCION DE LAS CONSTRUCCIONES

NUMERO DE PISOS, SUPERFICIE CU- -

BIERTA, SUPERFICIE DE TRABAJO, AN

TIGUEDAD Y VALOR ACTUAL DE LAS
CONSTRUCCIONES PARA LA PRO-
DUCCION

CONSTRUCCIONES PARA EL ALMA

CENAMIENTO

CONSTRUCCIONES PARA USOS AD

MINISTRATIVOS
CONSTRUCCIONES AUXILIJARES,

MAQUINARIA Y EQUIPO DE PRODUCCION

MAQUINAS Y EQUIPO
DISPOSICION

ANTIGUEDAD Y VALOR
CAPACIDAD REAL DE PRODUCCION
CLASE Y NUMERO

MANTENIMIENTO
ENTORPRCIMIENTO

49

Conocer el frea-
requerida para -
maquinaria, ofi-
cinas y transpor
te. Es importan-
te para la inver
sion de operacio
nes. "



INSTALACTONES

LCLASE
ANTIGUEDAD Y VAIOR
HERRAMIENTAS Y BQUIPO AUXILTAR

TNVENTARIO
ANTIGUEDAD Y VALOR
MAKTENIMIENTO

EQUITD DE TRANSPORTE
LLASE Y NUMERO
ANTIGUEDAD Y VALOR
MANTENTINIENTD

VTRAS INVERSIONES
CLASE Y VALOR

FACTOR 6: FUERZA DE TRABAJO

ELEMONTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES OF -
10B BLEMENTOS,

POLITICA DF BMPLEO DL PERSONAL

ORCAN{EACION

* DEPFINICION

# ASPECTOS DEL. BMPLEO DE PERSO-

NAL
SISTRMAR D RECLUTAMIENTO

*

+

+

BISTEMAS DE PROMDCIOREF
ABISTENCIA Y AUSENTISI:
ROTACION DE LA MAND DE OBRA

]

HORAS DE THARAJO A LA SEMANA

50

Hay quec conside-
rar las instala-
ciones herramien
tas y equipo au-
xiliar, equipo -
de transporte --
como inversiones
para las opera--
ciones.

El saasstramien
to industrial -
85 un cOMpPONEn-
e de ]1a orgaai
racidn,



- PROCEDIMIENTO SOBRE VACACIONES
Y 'DIAS DE ASUETO.

* ADLESTRAMIENTO TNDUSTRIAL

- CLASE DE ADTESTRANIENTO

- DRGANIZACION PARA EL ADIESTRAMUEN
0

- PUESTOS ADIESTRADOS

- NUMEROD DE TRABAJADORES ADIEST#--
D3S POR A0

- ESTIMULOS PARA EL ADIESTRAMIENTY,

+ SEGURTDAD INDUSTRIAL La sepuridad-

es une ide les
~ ORGAN{ZACION PARA LA SEGURIDAYD

- ‘FRECHUENCIA BE LOS ACCIDENTES

clementos de-
was Inportan-
* EERVICIOS AL PERSONAL cia 0 1 in-
- MEDITO Y SANITARIOS dustria.
- FISICOS (ALTMENTDS, HABITACIC -
DESPENBAS, ETC)

-SOCLALES (BIBLIOTECAS, CLUBES,ETC

P_RSONAL OCUPADD Y  \I ‘RfD QUE PERCIAE

PERBONAL DIRECTIVO, PROFESIONAL, TECHID
¥ BINILARES,

, PERSONAL ADMINISTRATIV) Y SINILAR

. PERSONAL DE VENTAS Y DISTRIBUCION

. ESPECIALIBTAS, DONTRATISTAS Y 81-
MILARES

+ TKABAJADORES CALIFICADOS

, TRABAJADORES NO CALIFICADOS

. MAND DE OBRA DIRECTA -



SISTEMA DE SALARIOS

ESTIMULOS Y PAGOS EXTRAORDINARINS
HORAS - HOMBRE POR ARND

IMPORTE ANUAL DE LAS NOMINAS

OTROS COSTOS DE TRABAJO Y PRESTACIONES
SOCIALES .

- LEGALES

- CONTRACTUALES

- VOLUNTARIAS

- LEGALES
- CONTRACTUALES
- VOLUNTARIAS

% ENTRE LA DIRECCION Y LOS TRABAJADORES

* ENTRE LOS DIFERENTES GRADOS PROFES!O-
NALES.

* RELACIONES SINDICALES.

RELACIONES
INDUSTRIALES

FACTOR 7: SUMINISTROS
ELEMENTQS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE 10S ELE-
MENTOS

POLITICAS DE COMPRAS DEFINICION

CLASE,VOLUMEN Y ORI- * | 5B
GEN, - BSPECIFICACIONES
* CANTIDAD
- POR ARO EN TERMINDS FISICOS -
(CO5T0)

* COSTO TOTAL DE LOS ABASTECIMIEN-
T05 ,

- ANUAL POR ARTICULDS,

52

{Por que? es
importante -
tomar en -
cuenta la ma
no los estfi-
mulos y pa -
gos extraor-
dinarios.

Hay que deff
nir la cantj
dad v clase-
de los sumi-
nistros para
obtener un -
mejor fupeio
namjento de-
18 empresa.



METODOS DE COMPRA
Y EXISTENCIAS

VIGILANCIA DE LOS
MATERIALES Y ALMA
CENAMIENTOS

INYESTIGACION ACER
CA DE LO8 ABABTECL
MIENTOS,

PROCEDENCIA

NACIONAL
IMPORTACION

* METODOS DE COMPRA PARA LOS PRINCI-
PALES ABASTECIMIE FOS.

DE ACUERDO CON EL TIEMPO,

* CUANDO SE NECESITAN A INTERVALOS -
REGULARES.

» »

APROVECHANDO LAS VENTAJAS DEL -
MERCADO.
DE ACUERDO CON LOS PROVEEDNRES,

PROMEDIO DE EXISTENCIAS

PROMEDIO MENSUAL DE LOS PRINCIPY
LBS ARTICULOS.

EN TERMINOS FISICOS

EN TERMINOS MONETARIOS

VALOR TOTAL DE LAS EXISTENCIAS
MINIMO DE EXISTEMCIAS

VIGILANCIA DE LOS MATERIALES
ORGANIZACION PARA LA VIGILANCIA-
CUANTITATIVA
CUALITATIVA

ALMACENAMIENTO

ORGANIZACION ~
VOLUMEN DE PERDIDAS Y DETERJOROS
MANEJO DE MATERIALES DE EMPAQUE,

CON REBPECTO A LAS FUENTES
CON REBPECTO A LOS SUSBTITUTNS

53

La mala or
ganizacién
de 1a vigi
lancia y -
manejo de-
materiales
ocasiona -
perdidas -
pars la em
presa,



-FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTORA
ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS

ELEMENTOS.

METODOS DE FABRICACION #

FABRICACION INTERMITEN
TE O POR LOTES.
FABRICACION CONTINUA
ORGANTZACION FISICA

- DISPOSICION DEL PROCE-

S0.

- GRADO DE MECANIZACION-

Y AUTOMATIZACION,
PLANEACION Y SUPERV] -
SION.

ASPECTOS TEMPORALES
NUM. DE HORAS DE OPE-
RACION.

- CAMBIOS ESTACIONALES

- TIEMPO PROYECTADO

- SUPERVISION DEL TIEM-

po .

+

t SUPERVISION DE CALIDAD

* MANEJO DE LOS MATERIA-
LES,

* MANTENIMIENTO Y CONSER
VACION.

* APLICACION DE NORMAS,

* ASPECTOS HUMANOS (DRGA
NIGRAMAS) .

54

Dependiendo de-

nuestra activi-

dad productora,

distribuiremos-

nuestra planta,

para una fabri-

cacién intermi-

tente, conti
nua, etc.



PRODUCTIVIDAD *

SERVICIOS DE INVESTI- *
GACION.

FACTOR 9: MERCADO

CAPACIDAD DE PRODUCCION
(POTENCIAL Y UTILIZADA)
PRODUCTO EN TERMINOS -
MONETARIOS.

COSTO DEL PRODUCTO
PRODUCTO EN TERMINOS F1
SI1COS.

SALARIOS

HORAS -HOMBRE TRABAJA -
DAS.

SALARIOS PROMEDIO POR -
HORA.

SERVICIO EMPLEADO
- INTERNO
- EXTERNO

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS

ELEMENTOS,

POLITICA DE MERCADEO &
MERCADOS

]

DEFINICION

* LOCALIZACION Y POTENCIA

LIDAD,
- LOCAL
- NACIONAL
- EXTERIOR

CLASE Y POTENCIALIDAD -
DE 108 MERCADOS NACIO -
NALES.

- INDUBTRILES

- DE BERVICIO

- AGRICOLAS Y SIMILAREs

- PARA UNIDADES FAMILIA-
RES.

5§

Los salarios, -
El Costo de los
Productos y las
Horas-Hombre -
trabajadas son-
parte fundamen
tal de la pro -

duccién.

Es importante -
tomar en cuenta
la localizacidn
de nuestro mer-
cado.



*

VENTAS Y DIS
TRIBUCION *

&

SITUACION DE LA COMPETENCIA
PRINCIPALES COMPETIDORES

ORGANTZACION PARA LA VENTA
PROPAGANDA Y PROMOCION DE VENTAS.

VOLUMEN DE LAS VENTAS
POR CLASE DE PRODUCTOS
POR CLIENTES

PRECIOS, PLAZOS Y CONDICIONES
SUPERVISION DE LAS VENTAS
PEDIDOS POR SATISFACER

MEDIOS DE DISTRIBUCION Y TRANSPOR -
TE.
UTILIZACION

FACTOR 10: gySTEMAS DE INFORMACION

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS-
ELEMENTOS

ORGANIZACION CONTABLE

s

[

ESTRUCTURA

- BECCIONES CONTABLES
PRESUPUESTACION

- CLASE DE PRESUPUESTOS

- BUPERVISION DE LOS PRESUPUESTOS,

CONTABILIDAD FINANCIERA
- BISTEMAS DE CONTABILIDAD
- METODO DE INFORMACION

56

Fera conocer -
auestro volumen
de ventas debe-
mos considerar-
todos nuestros-
posibles clien-
tes.

Pavs una empre-
58 o9 importan-
te contar con -
un buen sistema
de contabilidad
e informacién,



AUDITORIA

* CONTABILIDAD DE COSTOS
- SISTEMA DE CONTABILIDAD
- METODOS DE INFORMACION

* OTROS REGISTROS ESTADISTICu:
* CLASE DE ESTUDIOS CONTABLES
- BALANCE

— ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS
- INFORME DE PRODUCCION
- INFORME DE VENTAS
- OTROS
* PERIODICIDAD
- MENSUAL
- TRIMESTRAL
- ANUAL
- Otra

* METODOS
- CONTINUOS
« INTERMITENTES

57



I.2 METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE -
LOS FACTORES .

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* EXPLICAR QUE SE ENTIENDE POR PRO-
DUCTIVIDAD .

* DECIR COMO SE PUEDEN RELACIONAR -
LOS ELEMENTOS QUE AFECTAN A CADA-
FACTOR PARA MEDIR SU PRODUCTIVI--
DAD,

INTRODUCCTIO N

EXISTE MUCHA DISCUSION EN TORNO A LA
PRODUCTIVIDAD, ESTA EN EL CENTRO DL LAS DISCU
SIONES ECONDMICAS ACTUALES ,PERO LA IDEA QUE-
REPRESENTA ES DIFICIL DE FIJAR CUANDO SE TRA-
TA DE FIJAR SU DEFINICION O DE SERALAR PROCE-
DIMIENTOS PRECISOS PARA MEDIRLA NUMERICAMENTE.

EL PRINCIPAL MOTIVO PARA ESTUDIAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA Y SUS DIFERENTES-
FACTORES ES PODER ENCONTRAR LAS CAUSAS DE UNA
BAJA DE PRODUCTIVIDAD, Y CONOCIENDOLAS ESTA -
BLECER LAS BASES PARA INCREMENTARLA.

AUNQUE EXISTEN DIVERSAS QPINIONES --
ACERCA DEL CONCEPTO DE LA PRODUCTIVIDAD, NOSO
TROS EN ESTE CURSO, UTILIZAREMOS EL CONCEPTO-
CLASICO DE PRODUCTIVIPAD, EL MISMO QUE NOS - -
SERVIRA PARA POSTERIORES CONSIDERACIONES, Y-
ESTA EXPRESADO EN LA SIGUIENTE FORMULA:

Pngggc;?s¥52§2? EN CANTIDA
A) PRODUCTIVIDAD® ryginmy MEDIDO EN CANTIDADES
FISICAS .
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Encontrar las --
causas de baja -
productividad de
una empresa sera
mds facll que es
tablecer las ba-
ses para incre--
mentarla,



QUE PUEDE ESCRIBIRSE TAMBIEN

B) PRODUCTIVIDAD TOTAL= ?ﬁ%ﬁ%glga{%§ﬁh

¥

DISTINGUIENDOSE DE LA ECUACION SIGUIENTE:

_PRODUCTO_TOTAL
C) PRODUCTIVIDAD PARCTAL=pN“TRETMG DETERMINA

Do.

LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO ES EL CASO -

MAS CONOCIDO DE LA PRODUCTIVIDAD PARCIAL:
CANTIDANDES FISI

CAS DEL_PRODUCTO
D) PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO=jrsreitiorns

TRABAJADAS.

PODEMOS DARNOS CUENTA QUE LA PRODUCTI
VIDAD (COCIENTE) AUMENTARA EN LA MEDIDA EN --
QUE NOSOTROS LOGREMOS INCREMENTAR El. NUMERA--
DOR, O SEA INCREMENTANDO EL PRODUCTO FISICO;
TAMBIEN AUMENTARA SI DISMINUIMOS EL DENOMINA-
DOR, ES DECIR REDUCIENDO EL INSUMO FISICO, EN
POCAS PALABRAS:

LA PRODUCTIVIDAD AUMENTA CON EL-
INCREMENTO DE CUALQUIERA DE LOS-
COMPONENTES DEL PRODUCTO, O BIEN
CON LA DISMINUCION DE CUALQUIER-
COMPONENTE DEL INSUMO,

La productividad es un instrumento para ge-
nerar un biepestar compartido,
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Si nuestro insu--
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EJEMPLIFIQUEMOS ESTO: PARA EL ANALISIS DE LOS FACTO

RES DE OPERACION:

MEDIO AMBIENTE

FINANCIAMIENTO

L

SUMINISTROS

AUMENTO BEL PRODUCTO FISICO:
ESTANDO INFORMADA DE LAS LAGUNAS -
QUE EXISTEN EN LA INTEGRACION INDUS
TRIAL, EN EL AMBITO LOCAL O NACIO -
NAL, LA EMPRESA PUEDE AMPLIAR EL RA
DIO DE SUS ACTIVIDADES.

DISMINUCION DEL INSUMO FISICO
CONOCIENDO LOS PLANES DE CONSTRUC -
CION DE CARRETERAS, LA EMPRESA PUE-
DE APROVECHAR LA VENTAJA DE UNA LO-
CALIZACION DE LA PRODUCCION QUE SEA
FAVORABLE PARA PROVEEDORES Y CONSU-
MIDORES Y LOGRAR ASI QUE EL NIVEL -
DEL TRANSPORTE SEA EL MISMO.

UNA APROPIADA AFLUENCIA DE RECURSOS
MONETARIOS PUEDE PERMITIR EL USO OP
TIMO DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA.

EL EQUILIBRIO EN LAS OPERACIONES Fl
NANCIERAS PERMITE A LA EMPRESA EVI-
TAR INVENTARIOS EXCESIVOS,

LA INVESTIGACYON PARA LOGRAR SUMI -
NISTROS MAS ADECUADOS PUEDE TRADU -
CIRSE EN UN AUMENTO DEL YOLUMEN DE-
LA PRODUCCION, AUNQUE NO CAMBIEN -
OTROS FACTORES,

UNA CALIDAD CONVENIENTE DE LOS MATE
RIALES PUEDE DAR COMO RESULTADO UNA
DISMINUCION EN EL VOLUMEN DE LOS MA
TERIALES EMPLEADOS EN LA PRODUCCION
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La empresa pue
de aprovechar-
la ventaja de-
una buena loca
lizacién para-
la distriby --
cién de sus

productos .

Uns disminu -
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pleados en la-
produccidn es-
debido a 1a ca
}idad de los
materiales



SE PUEDE SEGUIR UN ANALISIS SIMILAR PARA LOS-
FACTORES DE OPERACION FALTANTES CONSIDERANDO QUE CADA
FACTOR ESTA INTEGRADO POR ELEMENTOS Y ESTOS POR CIER-
TOS COMPONENTES, LOS CUALES AL MODIFICARSE AUMENTAN -
EL PRODUCTO FISICO A DIFERENCIA DE OTROS COMPONENTES-
QUE AL VARIARLOS NOS PERMITEN DISMINUIR LOS INSUMNS.

OTROS FACTORES MUY IMPORTANTES, PARA MEDIR -
LA PRODUCTIVIDAD, SON EL ECONOMICO Y EL MIXTO.

PRODUCTIVIDAD ECONOMICA= COSTO DE LO PRODUCIDO
COSTO DE LAS HORAS HOMBRE

PRODUCTIVIDAD MIXTA = PRECIO DE VENTA
INSUMOS

VEAMOS POR EJEMPLO QUE EL FACTOR 8, ACTIVIDAD PRODUC-
TORA, TIENE UN ELEMENTG: "ORGANTZACION PARA LA PRO -
DUCCION Y LOS COMPONENTES: "ORGANTZACION FISICA" Y -
"APLICACION DE NORMAS", ENTONCES, PODEMOS AUMENTAR KL
PRODUCTO PISICO 53 LOGRAMOS UNA ORGANIZACION [DONEA -
DE LA PRODUCCION O TAMBIEN CONSIDERANDO El OTRO CNMPO
NENTE; REDUCIR EL VOLUMEN DE LOS MATERIALES CONSUMI -
pOS EN LA PRODUCCION CON "NORMAS DE CALIDAD FLJAS, -
PE ESTA MANERA PODEMOS FORMAR PAREJAS QUE NOS INTERE-
B8EN PARA EL ESTUDIO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LOS FACTO-
RES OTRO EJEMPLO:

61

Costo de lo-
Producido:
-Mano de Obra
Directa
-Materia Pri-
ma ,



FACTOR 6 PUERZA DE TRABAJO: AUMENTAR EL ADIES-
TRAMIENTO DEL PERSONAL V.S., REDUCIR EL TIEMPO
DE ‘TRABAJO APLICANDO MEDIDAS DE SEGURIDAD,ETC.

A CONTINUACION SE PRESENTAN ALGUNAS --
FORMULAS PARA MEDIR LA EJECUCION DE LOS FACTO-
RES, (O RELACION ENTRE LOS ELEMENTOS QUE AFEC-
TAN LA PRODUCTIVIDAD DE LOS FACTORES DE OPERA-
CION).

II1.2.2 INDICES PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE-
LOS FACTORES.

FACTOR 2: POLITICA Y DIRECCION

INDICE DE PRODUCTIVIDAD

PRODUCCION EN TERMINOS FISICOS

COSTO TOTAL DE PRODUCCION
TOTAL DE HORAS HOMBRE SALARIOS
PROMEDIO DE SALARIOS POR
HORA .

PUNTO DE EQUILIBRIO EN _ COSTOS F1JOS

TERMINOS DE PRODUCCION ‘_COSTOS VARIABLES
PRODUC

VELOCIDAD DE ROTACIO . VENTAS NETAS ‘ 100
DEL ACTIVO ACTIVO TOTAL

VENTAS NETAS
POR HOMBRE  _ VENTAS NETAS

EMPLEADO NUMERO TOTAL DE TRABAJA-
DORES ,

RENDIMIENTO DE LAS VENTAS
RENDIMIENTO  _ UTI
DE LAS VENTAS

X 100
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Reduce el tiempo
de trabajo al --
aumentar las me-

didas de seguri-
dad.

Productividad in-
dividual mdxima -
sélo es posible -
cuando se enco- -
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dor la labor de -
la mas alta calf-
dad en la cual en
cajan sus habili-
dades naturales



RENDIMIENTO DEL CAPIL LUTILIDAD NETA X 100
TAL SOCIAL CAPITAL SOCTAL

INPORTANCIA DE LOS - o515 pE ADMINISTRACION
GASTOS DE AMINISTRA-~COSTO BE LOS ARTICULOS -
CION. VENDIDOS

FACTOR 5: MEDIOS DE PRODUCCION

INTENSIDAD DE LA INVERSION _ACTIVO FIJO

“ACTIVO TOTAL

INTENSIDAD DE 10S  -_;asrnS F1JOS DE FABRICA-

GASTOS FILJOS COSTO DE FABRICACION

GRADO DE MECANIZACION = VALOR DE LA MAQUINARIA
Y EQUIPO

ACTIVO TOTAL

GRADO DE EXPANSION
PRODUCTORA

= INCREMENTO DEL ACTIVO F1JO

ACTIVO FLIO

TASA DE INVERSION
CON RELACION A LA
PRODUCCCION

_INVERSION NETA CORRIENTE
PRODUCCTON

FACTOR 6_FUERZA DE_TRABAJO

= NUML% Dy BMP%EADOS —

. SALARIOS INDIREL

RELACION ENTRE 10S
TIPOS DE TRABAJO

RELACION ENTRE LOS
TIPOS DE SALARJOS
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Utilidad neta. UT.A
de TMP.
IMP-INT.
Capital= AT.-P.T.

e intereses-

Activo fijo:
Partidas tangibles -
propiedad de la em--
presa gue costaron -
cierta cantidad de -
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bicnes y servicios.

Costo de fabricacién
1o abonado por mate-
rias primas, los sala
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ROTACION DE LA MANO _
DE OBRA

IMPORTANCIA DE LOS _
SALARIO

COSTO DE LAS PRESTA
CIONES POR TRABAJA-
DOR

VENTAS POR TRABAJA-
DOR

FACTOR 7: SUMINISTROS

NUMERO DE TRABAJADORES
SEPARADOS

PROMEDIO DE TRABAJADORES
OCUPADOS

SALARIOS
COSTO DE FABRICACION

COSTO TOTAL DE TRABAJO

SUELDOS Y SALARIOS

NUMERO DE TRABATADORES

. VENTAS NETAS

NUMERO DE TRABAJADORES

IMPORTANCIA DE LOS _

COSTO DE LAS MAT. PRI-
MAS Y MATERTALES AUX,

ABASTECIMIENTOS

ROTACION DE LOS MATE-
RIALES

ROTACION DE LOS - SALDO PROMEDIO DE LOS CRED,
CREDITOS DE LOS - LRECIBIDOS DB LOS PROVEENO-

PROVEEDORES

PLAZO MEDIO DE 105

TOS ADQUIRIDOS EN UN AND.

COSTO DE FABRICACION

COSTO DE LAS NAT. PRIMAS
Y _MATERIALES AUX.

" INVENTARIO MEDIO DE MAT.

PRINAS Y OTROS AUX.

360

CREDITOS DE LOS - poyactiON UE LOS CREDITOS DE

PROYEEDORES 103 PROYEEDORES

h ]
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Costo de fabrica--
¢cidén: mano de obra
directa + M. Prima
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tas totales - devo
luciones.



FACTOR 8:

ACTIVIDAD PRODUCTORA

PUNTO DE EQUILIBRIO
DE LA PRODUCCION EN
VOLUMEN FISICO

IMPORTANCIA DE LOS
GASTOS DE FABRICA-
CION

GRADO DE TRANSFORMA
CION

GRADO DE MECANIZA--
CION

GRADO DE UTILIZACION
DE LOS MATERIALES

EFICIENCIA DE LA INS
PECCION

FACTOR 9: MERCADEO

{ DE COSTOS DE DI§--
TRIBUCION

INPFLUENCIA DE LA UBL
CACION DE LA FABRICA

RELACION PARA MEDIR-
LA INFLUENCIA DE LA-
PROPAGANDA,

TOTAL DE COSTOS FIJOS -
DE PRODUCCION

COSTO UNITARIO PREVISTO
COSTO UNITARIO VARIABLE

COSTO _DE FABRICACION
COSTO DE PRODUCCIGN

COSTO DE PRODUCCION
COSTO DE LAS MAT .PRT--
MAS Y MATERIALES AUXI--
LIARES .

CONSUMO X.W.H.
NUMERO DE TRABAJADORES

= DESECHOS Y DESPERDICIOS

MATERTAS PRIMAS

. PRODUCCION DEFECTUOSA

UCCTON TOTAL

GASTOS DE VENTAS Y DIS-
TRIBUCION X 100
CORTO DR LG VERDIDO

To§$L DE GASTOS DE TRANS-
PORTE
{O5TO DE TO VENDIDO

COSTO DE PROPAGANDA Y Pu5

~MOCION DE VENTAS

P

VENTAS NETAS
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INDICACTION DE LA -_CUENTAS TNCOBRABLES

POLITICA DE CREDI-

T0

Y DEL COSTO DE LA

“VOLUMEN DE LOS CRE-
DITOS CONCEDIDOS

COSTO DE LAS INVES-
TIGACIONES DE MERCA

INVESTIGACION DE- _ DO

MERCADO

VENTAS NETAS

FACOTR 10: SISTEMAS DE INFORMACION

RESULTADOS DE

LAS OPERACTIO- = 4§

NES

-

_ UTILIDAD NETA
VENTAS NETAS

UTILIDAD NETA
TMPORTE DE LA
NOMINA INDUS-
TRIAL

UTTLIDAD NETA
= IMPUESTOS IN-
DUSTRIALES

UTILIDAD NETA
ACTIVO TOTAL

UTILIDAD NETA
ACTIVO F1JO

X 100
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11,2.3 CRITERIOS IMPORTANTES PARA ANALIZAR 67
LA PRODUCTIVIDAD.

LAS "EMES" MAGICAS

EXISTE UNA GRAN VARTEDAD DE PARAMETROS
QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO Y A
MENERA DE RECURSO MEMOTECNICO CITAREMOS UNA HE
RRAMIENTA UTILIZADA AL ANALIZAR CADA UNOD DE --
LOS FACTORES POR EL INGENIERO INDUSTRIAL EN LA
EMPRESA, DENOMINADA POR LOS INGENIERDS INDUS--
TRIALES DE NORTEAMERICA COMO MAGIC "M" (EMES -
MAGICAS), LLAMADAS AST PORQUE TODOS LO3 TERMI-
NOS INCLUIDOS EMPIEZAN CON “EME"™ .
{ina herrvamienta -
THE MAGIC "M" {EMES MAGICAS) utilizada para --

analizar cada une

1 MEN HOMBRES de los factores -
2 MONEY DINERD son lms emcs magi
3 MATERIALS MATERIALES cas.

4 METHOBS METODOS

S MARKETS MERCADOS

6 MACHINES MAQUINAS

7 MED{O AMBIENTE
8 MANTENIMIENTO DEL S? TiVA

9 MISCELANEDS - CONTROLES, MATERJAL,
COSTOS INVENTARIOS, -
CALIDAD,CANTIDAD, --
TIEMPO, ETC.

10 MANAGEMENT AUMINISTRACION
11 MANUFACTURA



11.2.3.2. PROCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE -
MA.

ElL. PROCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE-
‘MA PUEDE RESUMIRSE EN UNA PALABRA QUE ES TAMBIEN-
MNEMOTECNICA ESTA ES "EREDAM' E-R-E-D-A-N’ ( AL-
REVEZ "MADERE" ), A ESTA PALABRA PODRIAMOS LLAMAR
LA EL "ACROSTICO DEL PROBLEMA" PUES CADA UNA DE-
LAS LETRAS LEIDAS VERTICALMENTE ES LA INICIAL DE-
UNA ETAPA DEL PROCESO.VEAMOS:

E - ESCOGER (EL PROBLEMA . (EN DONDE ESTA?
R - REGISTRAR (TODA LA INFORMACION ACTUAL)
E-  EXAMINAR

D - DISESAR (LA SOLUCION)

A - ADOPTAR (LA SOLUCION)

M - MANTENER (LA SOLUCTON ADOPTADA)

11.2.3.3, PASOS PARA LA SOLUCION DE UN PROBLEMA

TAMBIEN ES MUY UTIL, DICHO SEA DE PASO, -
CONOCER CUALES SON LOS PASOS5 PARA RESOLVER UM PRQ
BLEMA, ESTOS SON:

- DEFINIR ( EL PROBLEMA)
ANALTZAR ( EL PROBLEMA)
PLANTEAR {UNA SOLUCION)
ENCONTRAR ( LA SOLUCION )
- BESPECIFICAR { LA SOLUCTON )
RETROALIMENTAR (EL 313TFEMA)

B

11.2,3.4. "LA ROA"
L]

LA ROA ES UN TERMINO QUE ENTENDEMOS PROCEDE
PEL VERVD ROER QUE EN SENTIDO FIGURADO, SEGUN DEFY-
NICION OEL DICCIONARION,"ES MOLESTAR O ATORMIWTAR
INTERIORNENTE Y CON FRECUENCIAY, PARECE UN POCC - -
EXACERADA ESTA DEFINICION, SIN EMBARGO, EN CIERTA
MEDIDA LA ROA ES UNA SERIE DE PREGUNTAS QUE DEBPMOS
HACERNOGS “INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA"™, PREGUN- -
TAS, GRACIAS A LAS CUALES, NOSOTROS PODREMOS ENFN--
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CAR ADECUADAMENTE EL PROBLEMA. ESTAS SON:

{QUIEN? L PORQUE?
;QUE? " PARA QUE?
¢COMO? ¢ CUANTO?
¢ CUANDO?

¢ DONDE?

CUANDO SE TRATA UN PROBLEMA DE INDOLE
ADMINISTRATIVO DEBE PREGUNTARSE SEGUN EN EL -
ELEMENTO DEL PROCESO ADMINISTRATIVO QUE SE EN
CUENTRE EL ESTUDIO, LO SI1GUIENTE:

EN:

PREVISION: ¢(QUE PUEDE HACERSE?

PLANEACIONZ QUE VA A HACERSE?

ORGANTZACION: ;COM) VA A HACERSE?

INTEGRACION: (CON QUIEN Y UOMO VA A
HACERSE?

DIRECCION: (SE ESTA REALIZANDO BIEN

LO PLANEADO?
CONTROL: (COMO SE ESTA HACILENIO?
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El hombre que -
tiene un "para-
que', siempre -
hallard un "co-
mo'.



70
IT.2.4, PRODUCTIVIDAD Y NIVEL DE VIDA .

A CONTINUACION SE CONSIDERA CONVENIEN
TE ACLARAR LO QUE ES NIVEL DE VIDA ,EL NIVEL-
'DE VIDA DE UN HOMBRE ES LA MEDIDA EN QUE ESTE
TIENE PARA PROPORCIONARSE A SI MISMO { A QUIE
NES DEPENDEN ECONOMICAMENTE DE EL, LOS MEDIOS
NECESARIOS PARA VIVIR Y EL DISFRUTAR DE LA --

EXISTENCIA.

ST SE COMPARAN ENTRE 51 LOS NIVELES - Los alimentos, el -
DEL HOMBRE MEDIO O DE LA FAMILTA REPRESENTATE vestido y la vivien
VA EN DIVERSAS5S REGIONES DE NUESTRO PLANETA, - da son bienes que -
SE NOTARIAN VARTACIONES MUY GRANDES; IMPORTAN el hombre debe pro-
TES NO SOLO POR LA MAGNITUD DE LA DIFERENCIA- curarse por si mis-
MISMA, SINO POR LAS IMPLICACIONES POLITICAS - mo .

QUE TRAE CONSIGO ,

LAO,I1.T. CONSIDERA QUE EL NIVEL DE --
VIDA MINIMO DECOROSO DEBE CUBRIR LAS SIGUIEN-,
TES NECESIDADES:

AL IMENTACION: LA CANTIDAD BIARIA SUFI
CIENTE DE ALIMENTOS PARA QUE UN TINDIVIDUO - -
PUEDA DESARROLLAR SUS ACTIVIDADES VITALES (1IN
CLUIDO EL TRABAJO).

VESTIDO: INDUMENTARIA MINIMA PARA PRO
TEGER AL ORGANISMO DEL MEDIO Y MANTENER CONDJ
CIONES DE HIGIBNE ACEPTABLES .

Cuando mayor seca la-
produccién de bienes
y servicios en cual-

VIVIENDA: LA VIVIENDA, DEBE OFRECER --  awier pafs, mas cle-
CONDICTONES ADECUADAS DE COMODIDAD, SEGURipap  Vvade serd el nivel -
R HIGIENE A QUIENES LA HABITAR , do vida de su pobla-

cidn,



HIGIENE: PROTECCION CONTRA LAS ENFERME
DADES Y TRATAMIENTOS EN CASO DE ENFERMEDAD.

A ESTAS CONDICIONES ESCENCIALES SE PUE
DEN AGREGAR SEGURIDAD Y EDUCACION .,

SEGURIDAD: PROTECCION CONTRA LA VIOLEN
CIA Y LOS DANOS EN PROPIEDAD, CONTRA LA PERDI-
DA DE POSIBILIDADES DE EMPLEO Y CONTRA LA MISE
RIA DE VIDA A ENFERMEDAD Y VEJEZ .

_EDUCACION: FACILIDADES QUE PERMITAN --
QUE. TODO SER HUMANO DESARROLLE AL MAXIMO POSI-
BLE SUS FACULTADES INTELECTUALES Y OTRO TIPO-
DE CAPACIDADES QUE REQUIERAN ADTSTRAMIENTO.

PARA ELLVAR EL NIVEL DE VIDA DE UN GRU
PO HUMANO SE DEBE ELEVAR LA PRODUCTTIVIDAD DE -
LA AGRICULTURA, INDUSTRIA Y LOS SERVICIOS .- -
CUANTO MAYOR SEA LA PRODUCCION DE BIENES Y SER
VICIOS EN CUALQUIER PAIS, MAS ELEVADO SERA [L-
NIVEL DE VIDA MEDIO DE SU POBLACION .

LA PRODUCTIVIDAD SE VINCULA AL DESARRQ
LLO, TEMA FAVORITO DE NUESTRDO TIEMPO, SE HABLA
DEL DESARROLLO ECONOMICO, DESARROLLO POLITICO,
DESARROLLO TECNICO, ETC, EN ECONOMIA SE HABLA-
PE EBSTABLECER "EL SIMIL DE UN ADECUADO DESARRO
LLO EN FUNCION DEL CRECIMIENTO ECONOMICO Y LO
RELACIONAN CON TEMAS COMO AHORRO, DESENVOLVI--
MIENTO, INGRESO MACIONAL, PRODUCTIVIDAD ETC .

EN PRODUCCION, RELACTONAREMOS A LA PRO
DUCTIVIDAD CON Bl DESARROLLO DE LA HABILIDAD
INDUSTRIAL, DE 8US RECURSOS LOGRADO POR UN PRO
CESO QUE IMPLICA EL INCREMENTO DE LAS BESTRE- -
ZAS Y DE LAS CAPACIDADES DE TODAS LAS INDUS-
TRIAS,

71

Una persena "nobre'-
de B U, o de algunos
paises de europa puc
de considerarse "ri-
¢a2'" en otras regio--
nes del mundo.
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Aumentando 1a produg
tividad de la indus-
tria se puede obte--
ner mejores, vesti--
daos y vivienda (en -
cantidad y precin),



LA PRODUCTIVIDAD ES UN CASO ESPECIAL -

DE "PLANEAMIENTO DEL POTENCIAL DEL TRABAJO HU-
MANO™ .

LOS SOCIOLOGOS, CIENTIFICOS Y POLITI--
COS PIENSAN EN EL DESARROLLO COMO EL PROCESO -
DE MODERNIZACION Y CONCENTRAN SU ATENCION PRIN
CIPALMENTE EN LA TRANSFORMACION DE LAS INSTITY
CIONES POLITICAS Y SOCIALES. g

HABIENDO ANALIZADO ESTOS CONCEPTOS Y -
DEFINICIONES EN TORNO A LA PRODUCTIVIDAD, CON-
CEPTUAMOS QUE LA FUNCION OBJETIVO DEL INGENIE-
RO INDUSTRIAL ES EL INCREMENTO DE LA PRODUCTI -
VIDAD A NIVEL NACIONAL, CONCIDRANDO ESTA NO --
COMO UN FIN, SINO COMO UN MEDIO PARA ALCANZAR-
UN NIVEL DE VIDA DIGNO EN EL HOMBRE .
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Vivimos por el-
estimulo de las
metas, Sin « --
ellas morimos -
Lenta, triste -
y airadamente,

-Celeste Holm



TE.3. - PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA REALTIZACION
DE UN DIAGNOSTICO

OBJETIVOS:
EL. ALUMNO SERA CAPAZ DE:
* DESCRIBIR LAS ETAPAS DEL METODO
* INDICAR LAS VENTAJAS Y LIMITACIONES-
DEL MISMO
* REALIZAR UN DIAGNOSTICO .

INTRODUCCION

ESTE METODO ES UN PROCEDIMIENTO PARA - -
EFECTUAR INVESTIGACIONES INDUSTRTALES, EL CUAL -
ESTA DIVIDIDO EN CINCO ETAPAS Y PUEDE SERVIR CO-
MO INDICE DE COMPROBACION PARA TRAZAR E IDENTIFL
CAR LAS DIVERSAS FASES DEL TRABAJQ, DIRIGIENDO -
EL ANALISIS Y DETERMINANDO SU EJECUCIOR |

DEBEN CONSIDERARSE LAS VENTAJAS Y LIMITA
CIONES DEL METODO. CONVIENE TENER EN CUENTA QUE-
NO HAY METODO ALGUNO TAN INFALIBLE QUE CONDUZCA-
A RESULTADOS ATENDIBLES, NI MEDIOS SENCILLOS A -
TRAVEZ DE LOS CUALES LOS INDUSTRIALES ENCARGADOS
DE ESTUDIAR EL PROBLEMA DE LA PRODUCTIVIDAD - -
PUEDAN DECIDIR FACILML . QUE CLASEH DE MEDIDAS -
CONVIENE ADOPTAR. ESTE METODO OFRECE UNA GUIA --
PARA SISTEMATIZAR EL TRABAJO EN UN CAMPO TAN COM
PLEJO,
11 3.1, PROCEDIMIENTO EN LA UDNVESTIGACION INDUS

ETAPA 1, PLANEAR LA INVESTIGACION

1. DEFINIR LA MATERIA OBJETO DE LA INVESTI
GACION

2. DEFINIR EL PROPOSITO FINAL DE LA INVES-
GACION

No hay método tan
infalible que con
duzca a resulta--
dos atendibles.

El verdadern -
éxito consiste -
on vencer al fra
cas50,

-pP.5



3.

4.

DETERMINAR EL TIEMPO DISPONIBLE PARA
LA INVESTIGACION

PLANEAR LAS FASES Y EL VOLUMEN DE --
TRABAJO.

. DETERMINAR LOS MEDIOS DE INVESTIGA--

CION E INFORMACION Y SU DISPONIBILI-
DAD.

. OBTENER LA AUTORIZACION NECESARIA PA

RA LA ORIENTACION Y EL PROGRAMA A --
QUE SE SUJETARA LA INVESTIGACION.

ETAPA I1 _ANALIZAR EL TEMA OBJETQ DE LA IN--

4.

5.
6,

ETAPA [11 . EXAMINAR CADA FACTOR EN ESTA FORMA:

VESTIGACION Y SU OPERACION,

. DETERMINAR LOS FACTORES PERTINBENIES-

AL TEMA Y A SU OPERACIOR .

AVERIGUAR LAS FUNCIONES A CADA FAC--
TOR,

. DETERMINAR LA INFORMACTION MINTMA NE-

CESARIA.
RECOPILAR INFORMACTON

VERIFICARLA
ASEGURARSE DI QUE ESTE COMPLETA.

1. HASTA QUE GRADO CONCUERDA LA OPERA--

CION DE LOS FACTORES'CON LAS FUNC1O-
NES ASIGNADAS A ESTOS 7

Zz, QUE TE DENCIA SE REGISTRA EN EL CAM-

3,

PO DE CADA FACTOR?

QUE EVOLUCION OCURRE EN LOS CAMPOS -
RELACIONADOS?

4, CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR ESTAN

BETIMULANDO A LA OPERACION?
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. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR EJERCEN -

UNA INFLUENCIA LIMITADORA?

. QUE OBJETIVOS DEBIERAN LOGRARSE EN EL

CAMPO DE CADA FACTOR?

. DE QUE MEDIOS SE DISPONE PARA ALCAN--

ZAR ESTOS OBJETIVOS?

ETAPA IV . COMBINAR LOS HALLAZGOS PARA DTAGNOS

TICAR SOBRE EL TOTAL DE LAS OPERA- -

CIONES:

. CUAL PARECE SER LA CAPACIDAD OPTIMA DE

ACUERDO CON LOS OBJETIVOS DE LA OPERA-
CION?

2, CUAL ES LA EJECUCION TOTAL REAL?
3. CUALES SON LOS FACTORES LIMITADORES?

ETAPA ¥

P

z,

. QUE FACTORES DEBEN ESTUDIARSL CON MA--

YOR DETALLE?

. QUE OBJETIVOS PUEDEN ALCANZARSE CON EL

EMPLEO DE LOS MEDIOS DISPONIBLES?

. EXAMINAR EL TOTAL DE LOS HALLAZGOS EN-

CONTRADOS - COOPERACION CON QTRQS -
ESPECIALISTAZ .

. PRESENTAR EL DIAGNOSTICO,

PREPARAR DOCUMENTOS PARA SU DISCUSION:
DIAGRAMAS, ETC,, PARA 5U PRESENTACION

SERALAR CLARAMENTE QUE WALLAZGOS Y --
DIAGNOSTICOS ESTAN SUJETNS AL JUICIO-
DE LAS PERSONAS RESPONSABLES DE LA --
EJECUCION DE LAS OPERACIONES QUE SE -
INVESTIGAN ,

. EXPONER EL DESARROLLO DE LOS HALLAZ--

GOk .
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4, OBTENER EL ACUERDO DE LAS DIFERENTES-
OPINIONES SOBRE CADA UNO DE LOS PASOS
ANTES DE AVANZAR AL SIGUIENTE.

5. ESTIMULAR LAS PETICIONES

6. NO PERDER DE VISTA EL HECHO DE QUE LA
DESICION ES PREROGATIVA DE LAS PERSO-
NAS RESPONSABLES DE LA EJECUCION O DI
RECCION.

11,3,2. VENTAJAS Y LIMITACIONES DEL DIAGNOSTICO

VENTAJAS

- PRINCIPIOS GENERALES, APL{CABLES A TODAS
LAS INDUSTRIAS (TODOS LOS NIVELES) .

- NO REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZADO PARA-
SU APLICACION,

- METODO SISTEMATICO (NO SUBJETIVO)

- FACILITA EL INFORME ENCONTRADO CON RAPI-
DEZ EL FACTOR LIMITANTE ,

LIMITACINNES
- NO REVELA NECESARIAMENTE TODAS LAS FUER-
ZAS QUE AFECTAN LAS ACTIVIDADES ,

» REQUIERE UN ANALISTS DETALLADO POSTERINR
AL DIAGNOSTICO ,

< NO ES UN PROCEDIMIENTO INFALIBLE, QUE - -
LLEVA A RESULTADOS SATISFACTORIOS Ali(~t®
TICAMENTE ,

. BOLO SIRVE PARA FORMULAR JUICIOS

- EN ALGUNOS CASQS S8E RECURRE AL CRITERIO-
DEL INVESTIGADOR PARA SU EVALVACION .
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IT 3.3 GUIA DE PREGUNTAS PARA REALIZAR UN DIAGNOS
' TICO INDUSTRIAL . '
CUESTIONARIO SORRE EL CUMPLIMIENTO_DE_LAS-
FUNCIONES DEL FACTOR MFDIO AMBTENTE.

Zo"

A)

B)

)

D)

ik

TENIENDO EN CUENTA LAS CINCO FUENTES -
ESENCIALES DE APROVISIONAMIENTO Y EL -
TRANSPORTE DE LOS ABASTECIMIENTOS, ES -
LA UBICACION DE LA PLANTA (MAS FABORA -
BLE MENOS FAVORABLE) QUi LAS TRES PRIN
CIPALES PLANTAS COMPETIDORAS.

TOMANDO EN CUENTA LA LOCALTZACIOR DE -
1.0S PRINCIPALES MERCADOS PARA LA VENTA,
ESTA UBICADA LA PLANTA MAS FAVORABLEMEN
TE MENOS FAVORABLEMUNTE.

QUE LAS TRES PRINCIPALES PLANTA COMPE -
TIDORAS?

LTTENE LA EMPRESA UNA FUERZA DE TRABA -
Jo?

W ES EL PROMEDIO DE AUSENCIA DE LOS TRA-
BAJADORES CAUSADA POR ENFERMEDAD?
T FERIOR AL 10 Vv DEL TIEMPO LABORABLL -
10 § O MAS DEL TIEMPO LABORABLE?

A8 ACTIVIDADES DE LA EMPRESA, SE VEN IN-

FLUIDAS POR ESTIMULOS LEGALES  POR RES -
TRICCIONES LECGALES?

LA QUE DISTANCIAS SE ENCUENTRAN LOG ENCUEN
TRAN LOS MERCADOS DE LOS PRINCIPALYIY 7"&0-
pucTOS?

DISTANCIAS KM,
MENOS DE 100 100 - 500  MAS DE 500
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-
.

POR
POR
POR

4).- A,- LCON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE LA

POR
LAS

CONSTDERANDO EL VOLUMEN TOTAL DE VENTAS-TANTO
DE,PRODUCCION NACIONAL COMO DE IMPORTANCIONES
EN LA LINEA DE LOS PRODUCTOS DE LA EMPRESA, -
LA PARTICIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS DE L%
PRODUCTOS EN CUESTION DE LA EMPRESA, LA a7,
CIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS ES DE:

MENOS DE 5% DE 5 A 10% DE 1Ta 251
MAS DE 25V 7

HAY UN ESTANCAMIENTO DE LAS VENTAS DE LOS PRQ
DUCTOS EN CUESTION DEBIDO A INSUFICIENTE PO -
DER DE COMPRA?

¢TLENE LA EMPRESA DIFICULTADES PARA FINANCIAR
SUS OPERACIONES?

OCASIONADAS POR LA ESCACES DE CREDITO.
QCASIONADAS POR LAS CONDICIONES DE LOS CREDI-
TOS?

'

COMO ESTAN AFECTADAS LAS OPERACIONES D& LA
EMPRESA RESPECTO AL PROMEDIO DE LAS INDUS -
TRIAS MANUFACTURERAS :

IMPUBSTOS....,., &MAS?........ iMENOS?
DERECHOS ....... iMAS?! . ..., ¢MENDS?
INCENTIVOS FISCAL S (MASY' )02, (MENOS?

%

EMPRESA EN GENBRAL, HAY UN NOTABLE,
PARTE DE: APOYO O DESALIENTO
AUTORI DADES

LA FUERIA DE TRABAJO

LOS
LOS
LO8

PROVEEDORES
CONSUMINORES
COMPETIDORES?
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(fa)

B :iCON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE PRODUCION
DE LA EMPRESA HAY

NOTABLE APOYO U OBSTACULTZACION-
DEBIDO A:

LOS REGLAMENTOS =---=- ==eeceemcoaeaaoann
TRADICIONALES DE LA-

INDUSTRIA =meeem e
LA DISPONIBILIDAD O CA

RENCIA DE DES ------

TREZA REQUERIDA .

LA DISPONIBILIDAD O CA

RENCIA DE MEDIOS DE -

ADIESTRAMIENTO  ------  ceee comeenoooioo.

C.-(RESPECTO A LAS RELACIONES EXTERNAS QUE AFEC -
TAN A LA EMPRESA

HAY NOTABLE APOYOQ 0 INTERFERENGIA
POR PARTE DE:

LAS ORGANIZACIONES CO

MERCIALES,  eeeee el
LAS ORGANIZACIONES DE

TRABAJADORES ~ ~-eeee ceeea Lol
LAS ORGANIZACIONES

POLITICAS , ce eeeiiaens
LAS ORGANIZACIONES-

SOCIALES, - e
GURBTIONARIO SOBRE, L, CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIQ - Cuestionar I -
NES DEL PACTOR POLITICA Y DIRECCION, NDireccidn y Po-

1{tica de la

1),- A, ~LRESPECTO A LA ORIENTACION DE LAS ACTIVIDA  Fmpresa es im -

DES DE LA  EMPRESA: portante,

-HAY UNA DEFINICION SATISFACTORIA DE 4 (LA

SE DE ACTIVIDAD MANUFACTURERA DEL ALUAKNCE-

Y OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD?

<ESTO ULTIMO CORRESPONDE AL PRESUPHESTO Y -

OPERACION REAL?



B.-ZINGRESO LA EMPRESA EN ESTAS ACTIVIDADES-
POR RAZONES DE:
TRADICION DE 1.0S PROPIETARIOS TRADICION-

DEL LUGAR.

DESARROLLO TECNOLOGICO ESPECIFICO.
VENTAJAS ESPECIFICAS EN L0OS ABASTECIMIEN-
TOS.
VENTAJAS ESPECIFICAS EN EL MERCADO DE VEN
TAS.
CONOCIMIENTOS O HABILIDAD ESPECIFICAS,
RELACIONES COMERCIALES 0 FINANCIERAS?

C.-:iRESPECTO A LA ESTRUCTURA FINANCIERA Y DE-
ORGANIZACION DE LA EMPRESA, HAY DE ACUER-
DO CON LA SITUACION,

COMO RESULTADO DI VENTAJAS O DESVEN-
TAJAS.

LA FORMA LEGAL DE LA -

EMPRESA.

LA CLASE DE FONDOS -

USADOS. e e

LA CLASE DE OPERACIO -

NES ACTUALES, ====s-e= =emeeenn-
EL TIPO DE ORGANIZA

CION ESTABLECIDO, -----vcoe cmmenonn.

D.-QUE OBJETIVOS ESTA ALCANZANDO APARENTEMEN-
TE LA EMPRESA?

POR ENCIMA DEL PROMENIO DEL SRERVICIO A LOS -
CONSUMIDORES A TRAVB? DEL VOLUMEN DE LA PRO-
pUCCION,

A TRAYES DEL PRECIO DE LO8 PRODUCTOS,

A TRAVES DE LA CALIDAD DR LOS PRODUCTIS

A TRAVES DE LA DISTRIBUCION,

A TRAVES DE OTRAS CAUSAS,
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- POR ENCIMA DE PROMEDIOS PROPORCIONADOS EN
MAS ALTO PORCENTAJE

A LOS PROPIETARIOS ACCIONISTAS, ETC.
A LOS EMPLEADOS Y OBREROS

A LA COMUNIDAD LOCAL

A LAS AUTORIDADES FISCALLES.

- TOMANDO EN CUENTA LA ESTRUCTURA REAL DE
LA ORGANIZACION DE LA EMPRESA, CUAL DE-
SUS CARACTERISTICAS AL PARECER TIENE --
UNA EFICIENTE OPERACION.

APOYA © IMPIDE

LA DIRECCION GENERAL ~ o

LA GERENCIA DE PRODUCCION __

LA GERENCIA DE VENTAS

OTRAS FUNCIONES?

b.- DURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES SURGIO--
UN CONFLICTO ENTRE LOS DIRECTORES DEBI-
DO A ALGUNA INTERFERENCIA EN LA ESFERA

DE ACTIVIDAD
DE AUTORIDAD
DE RESPONSABILIDAD

3). a.- (DURANTE LOS TRES ULTIMOS MESES HA-
SIDD  NECESARIO, POR ALGUNA CAUSA-
VISTBRLE, MEJORAR LA SUPERVISION:

EN LA OPERACIONES FINANCIERAS

EN EL ALMACENAMIENTO

EN LAS OPERACIONES DE PRODUCCION
EN LAS OPERACIONES DE VENTA?

h,-(BE EFECTUA, POR LO MENOS UNA VEZ AL MES
UNA JUNTA DEL CUERPO DIRECTIVO CON OBJE
™ LE:
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REVISAR LA EJECUCION MUTUA DE LAS TAREAS- .
DISCUTIR Y COORDINAR LOS OBJETIVOS EN LOS
DISTINTOS DEPARTAMENTOS?

CUESTIONARIO SOBRE EL_CUNPLIMIENTO. DE LAS -
_EEFC}ONES DEL FACTOR PRODUCTOS Y PRNCESOS

1) A.

»

¢POR LO QUE TOCA A LOS PRODUCTOS MANID--
FACTURADOS, HAY UNA DEFINICION SATISFAC
TORIA Y/0O UN PLAN CON RESPECTO.

v

A LAS CARACTERISTICAS DE CALIDAD QUE --
DEBEN SER ALCANSADAS O CONSERVADAS

A LAS CARACTERISTICAS DE PRECIO

- AL TAMARO DEL LOTE DE PRODUCCION

AL EMPAQTE Y OTROS MEDIOS SIMILARES PA-
RA LA PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS A -
LOS CONSUMIDORES?

B.- (TOMANDO EN CONSIDERACION LOS CINCO PKIN

CIPALES PRODUCTOS COMPETIDORES, A CUALES
DE ELLOS SON SUPERIORES LOS PRODUCTOS DE

LA EMPRESA EN EL ASPLECTO DE

A?ARIENCIA} CALIDAD Y DURABILIDAD
ADAPTABILIDAD EN EL USO DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL EMPAQUE?

€.+ (DURANTE LOS TRES ULTIMOS MESFS, HA HAB]
DO MAS DE UNA QUEJIA SERTA DE ALGUN CONSU
MIDOR CON RESPECTO A LA CALIDAD O ADAPTA
BILIDAD DE ALGUNO DE 1.0S PRODUCTOS PRIN-
CIPALES?



D.- 4POR LO QUE RESPECTA A LOS CINCO PRINCL
PALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA SE HA --
TRATADO DE DETERMINAR CUALES DE ELLOS-
SE ENFRENTARAN. DENTRO DE LOS PROXIMOS-
TRES. AROS A
UN AUMENTO DE LA DEMANDA
UNA DISMINUCION DE LA DEMANDA
UN AUMENTO DE LA COMPETENCIA FUERA DE-
LO NORMAL,

2) - POR LO QUE TOCA A LOS PROCESOS REALES-
EMPLEADOS EN LA PRODUCCION SI SE COM--
PRAN CON EL GRADO ACTUAL DE DESARROLLO
TECNICO, MUESTRAN

VENTAJAS O DESVENTAJAS
DE NATURALEZA TECNOLOGICA ~------- = =-=c-e-cwn-

DE INGENIERIA smceeee ee eeeaa

EN EL CONTROL DE LOS PRO-
CBSOS 0 eeeeses eeemaaa-

EN El, COSTO DE FABRICACIGN --ece-- eneonn .

CON RESPECTO A DERECHOS Y
PATENTES? weaa - S,

3) Av- LPOR LO QUE SE REFIERE A LOS PRODUCTOS -
PRINCIPALES, SE HAN REALIZADO TRES MEJO-
RAS EBSPECIFICAS BN CALIDAD, ETC , DURANTE
Bl ULTIMO ARO?Y,

B,» (CUALES PRODUCTQB NO ENCAJAN DENTRO DE -
LA LINEA DESDE EBL PUNTO DE VISTA

DE LA FABRICACION
DE LAS VENTAS?
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(o]
'

(QUE ESFUERZO SE HACE PARA MEJORAR LOS-
PRODUCTOS EN RALACION AL COSTO DE FA--

BRICACION EL DISERO LA DURABILIDAD

- LA APARIENCIA Y PRESENTACION POR MEDIO
DEL EMPAQUE

- LA FACILIDAD DE SU REPARACION EL SERVI
CIO Y MANTENIMIENTO

D.- JQUE MEDIDAS SE EMPLEAN PARA DISMINUIR
LOS COSTOS DE FABRICACION TALES COMO

- SIMPLIFICACION DEL DISERO
ESTANDARIZACION DEL PRODUCTO
ESTANDARIZACION DE LAS PARTES
SUSTITUCION DE LOS MATERTALLS
SIMPLIFICACION DE LOS PROCESOS.

e~
[]

LQUE ESFUERZOS SE HACEN PARA MEJORAR -
LA UTILIZACION DE LOS SUB-PRODUCTOS
DE DESPERDICIOS Y DESECHOS?

F.- (HAY EN LA EMPRESA UN PROCEDIMIENTO PRAC
T1CO PARA APROVECHAR LA LITERATURA [ -
INFORMACION ITCNTCA CORRIENTE Y MANTE--
NRRCE AL RITMO DEL DESARROLLO TECNQLOGT
co.t

CUESTIONARIO SOBRE El,_CUMPLIMIENTQ DE LAS
FUNCIONES BN EL FAGTOR _FINANCIAMIENTO,

I, 1 HAY UNA POLITICA CONSCIENTE EN EL EM-
PLEO DE FONDOS ESPECIFICUS PARA LAS --
OPERACIONES DE LA EMPRESA COMO UN TODO
PARA  DETERMINADOS TIPO DE OPERACIONES?
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2,- LRESPECTO A LAS FUENTES DE LOS FONDOS --
EMPLEADOS, SE HALLA UNA NOTABLE VENTAJA
O DESVENTAJA AL TRATAR CON:
VENTAJA O DESVENTAJA
LOS ACCIONISTAS

LOS TENEDORES DE OBLI-
GACIONES

LOS BANCOS

JTROS ACREEDORES?

3.- (ESTIMA LA DIRECCION QUE LA SITUACION --
ACTUAL DEL EMPLEO DE LOS FONDOS ES CON-
RESPECTO A

SATISFACTORIA 0 NO SATISFAC
LA INVERSION FILJA TORIA

LOS INVENTARIOS -
DE MATERIALES.

DE PRODUCTOS EN -
PROCESO

OTRAS OPERACIONES
DE PRODUCCION

LA OPERACION DE -
VENTA
LAS EXISTENCIAS --

ACUMULADAS PARA LA
VENTA

LOS CREDITOS CONCE_
DIDOS" A 108 CLIIN- ’
T

OTROS FONDOB PARA-
VENTAS

LA LIQUIDEZ DE LOB
FONDOS?

3) A . LOS TERMINO3 Y COSTO8 REALES DE LNS FON-
POS EMPLEADOS AL SER COMPARADNS CON LAS -



CONDICIONES ACTUALES, MUESTRAN RESULTADOS

CON RESPECTO A '

SUPERTORES IGUALES INFERIORES
AL PROMEDIO

LAS ACCIONES Y PAR
TES DEL CAPITAL

LOS CRDITOS A LAR-
GO A CORTO PLAZO

B.- JQUE CLASE DE INFORMES EMPLEA LA DIRECCION
CON OBJETO DE CONTROLAR

LA DISTRIBUCION DE LOS FONDOS
LA EFECTIVIDAD DE LA UTILIZACION DE LOS -
FONDOS?

C.- IQUE CLASE DE INFORMACION EMPLEA LA DIREC-
CION COMO BASE PARA SUS PRESUPUESTOS FINAN
C1EROS

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS
FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO DE PRODUCCION.

.- LRESPECTO A LA INVERSION DE MEDIOS DE PRO-
DUCCION Y A LA REPOSICION HAY REGLAS ESTA-
BLECIDOS QU¥ S5E USAN EN LA PLANEACION Y -~
FORMULACION Di. PRESUPUESTG

2) {CUALES SON LOS TRES PRINCIPALES PROBLEMAS
DE LA EMPRESA QUE ESTAN ESTRECHAMENTE RELA

CIONADOS CON -

bl

El, TRANSPORTE EXTERNO  LAS COMUNICACIONES SigﬁRv

EL ABASTECIMIENTO DE LOS SERVICIOS DE LA COMU-
ENERGIA NIDAD?

3).- POR LO QUE TOCA A LOS SERVICIOS INTERNOS -
DE PRODUCCION, BON LLOS MEDIQS DE OPERACION
QUE SE ENUMERAN
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PARA

SATISFACTORIOS O NECESITAN MEJORARSE
TRANSPOR-

TE INTERNO

PARA COMUNICA--
. CION INTERNA

PARA PRODUCCION
DE ENERGIA

PARA ABASTECI--
MIENTO DE AGUA

OTROS?

———peen e

4) A, - EXISTE ALGUN DIAGRAMA AL DIA QUE PUEDA MOS--

R)

€)

D)

TRAR EL FLUJO DE OPERACIONES EN LA FABRICA--
CION DE LOS 5 PRINCIPALES PRODUCTOS DE LA --
PLANTA?

QUE PASOS EN MAQUINARIA PUDIERON HARER ELTMI
NADO DURANTE LOS ULTIMOS 12 MESES?

MAS DEL 50% DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO A ES-
TADO EN OPERACION DURANTE MAS DE 15 AROS?

CONSIDERANDO EL VALOR DE REPOSICTON DE LA MA
QUINARIA Y EQUIPO, MUESTRA UNA TENDENCIA - -
ASCENDENTE LA RELACION?

QUINAR UNA_ANTIGUIIDAD BUPERIOR A 1S AROS
Hggﬁ{ﬂxk{%“ggg”UHK"KNTrﬁunﬁxﬁ“§NVﬁRTﬁﬁ’X”TS”KEGB““

B) NUESTRA UNA TENDENCIA CRECIENTE LA RELACION?

F)

]
UPBRFLC ARA LA TABRICACION
BORERFTCTR-FOTAEFARA 1A RO TEFIRC on

LOS PLANES ACTUALES PARA UN RBACONDIC[ONA- -
MIBNTO DB LOS DEPARTAMENTOS, ETC ,C0% OBJE-
TO DE AUMENTAR LA FLUIDEZ DE LAS OPERACIO--
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IMPLICAN. MAS DE UN 10 % DE LA SUPERFICIE
USADA PARA LA FABRICACION?

G.- MAS DE UN 30% DE LOS MATERIALES EN PROCE
50 SE LEVANTAN A MANO PARA LA SIGUIENTE-
OPERACION?

H.- CUALES HAN SIDO LAS TRES PRINCIPALES ME-
JORAS EFECTUADAS EN EL MANEJO DE LOS MA_
TERIALES DURANTE LOS ULTIMOS DOCE MESES?

CUESTIONARIO _SOBRE_EL_CUMP ;
- FUNCIONES DEL FACTOR FUERZA DE TRABAJOQ .

1.-4POR LO QUE TOCA A LA MANO DE OBRA, HAY RE -
GLAS ESTABLECIDAS CON RESPECTO A:

-LA CONTRATACION DE NUEVO PERSONAL.
~LA TERMINACION DEL EMPLEO

-MBEJORAS DE SUELDOQ Y SALARIO,
-MEJORAS DE RANGO O POSICION?

2, A) IMUESTRA UNA TENDENCIA DECRECIENTE EL -
PORCENTAJE DE LOS TRABAJADORES QUE RE -
NUNCIAN EN "OPMA VOLUNTARTA A SU EMPLEO-
DENTRO DE LA EMPRESA?

B) (MUESTRA UNA TENDENCIA DESCENDENTE BL -
PORCENTAJE QUE REPRESENTAN LAS:

-HORAS DE TRABAJO PERDIDAS POR AUSENCIA -
PE LOS TRABAJADORES CON RESPECTQ
AL, TOTAL DE HORAS TRABAJADAS?

C) LHAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA ADIES
TRAR A LOS TRABAJADORES Y LOGRAR ABI UNA
MEJOR EJECUCION EN LOS PUESTOS DE LA EM-
PRESA:



35'

-EN EL NIVEL DE LOS OBRERQS
-EN EL NIVEL DE LOS SUPERVISORES
-EN EL NIVEL DE LOS DIRECTIVOS?

D) T HAY UNA PERSONA O COMITE RESPONSABLE DE-

LAS MEDIDAS QUE DEBAN TOMARSE PARA PREVE

NIR ACCIDENTES?

C) 7 HAY UNA:POLITICA ESTABLECIDA PARA FOMEN-

A)

B)

c)

TAR LA PRESTACION DE SERVICIOS AL TRABA-
JADOR?

(CUAL ES EL PROMEDIO DE TRABAJADORES QUE-
TIENEN UN SUPERVISOR:

-MAS DE 20
-MENOS DE 207
-MENOS DE 27

(LA RELACION: MANO DE OBRA DIRECTA MUES-
MANO DE OBRA INDIRECTA

TRA UNA TENDENCIA ASCENDENTE?

LDURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES HA SURGI-
DO ALGUN CONFLICTO O HA AUMENTADO NOTABLE
MENTE LA TENSION BNTRE:

-LOS TRABAJADORES Y LOS SUPERV]SORES
-L0S TRABAJADORES Y LA DIRECCION

-LOS SUPERVISORES Y 10§ DIRRCTORES SUPE -
RIORES ,

EL SINDICATO Y LA DIRECCION?

CUMP , IM L LAS FUNCID-

1,- A) LACTUA LA EMPRESA DE ACUERDO CON NORMAS DE

COMPRA ESTABLECIDAS CON RESPECTO:
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2.- A)

3.- A)

-AL MINIMO DE EXVISTENCIAS.

-A LA SELECCION DE LOS PROVEEDORES

-A LAS CANTIDADES QUE DEBEN SOLICITARSE
-A LA VIGILANCIA DE LA CANTIDAD Y CALIDAD-
DE LOS ABASTECIMIENTOS.

-AL PAGO DE FACTURAS,

(CUALES SON LOS TRES GRUPOS PRINCIPALES -
DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES AUXTLIARES

DE FACIL ADQUISICION EN LA ACTUALIDAD, PE-
RO QUE SE ESCASEARAN DENTRO DE LOS PROXI -
MOS 6 MESES.

CUYO PRECTQO AUMENTARA DENTRO DE LOS TRES -
MESES PROXIMOS?

IMAS EL 50 % DE LOS ABASTECIMIENTOS SE OR-
DENAN BASANDOSE EN LAS OFERTAS DE VARIOS -
COMPETIDORES, O COMPARANDO PRECIOS?

B) * LOS .ENCARGADOS DE LAS COMPRAS HAN VISITA-

B)

DO LAS PLANTAS DE LOS CINCO PRINCIPALES -
PROVEEDORES?

EXCEDIO EL VOLUMEN DE LAS COMPRAS EFECTUA-
DAS DURANTY LOS TRES MESES, AL VOLUMEN DE-
LOS MATERIALES EN EXTSTENCIA?

LOS PRINCIPALLES PROVEEDORES DE LA EMPRESA-
MUESTRAN UNA DISPOSTCION SATISFACTORIA PA-
RA ATENDER QUEJAS:

*QUE SURGEN INMEDIATAMENTE DESPUES DE LA -
LLEGADA DE LOS MATERIALES A LA PLANTA:

*QUE SURGEN DURANTE EL PROCESO DE TRANSFOR
MACION DE ESTOS MATERIALES?

90



91
5.- {SE HACE ALGUN ESFUERZO ORGANIZADO PARA ES-

TUDIAR Y UTILTZAR LA INFORMACION QUI APARIL-
CE EN PUBLICACIONES CON RESPECTO A:

-NUEVAS FUENTES DE ABASTECIMIENTO
-LA SUSTITUCION DE LOS MATERIALES DIFLREN -
TES A LOS QUE NORMALMENTE SE UTIL1ZAN?

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO-
NES DEL FACTOR ACTIVIDAD PRODUCTORA.

1.- A) 4SE HACEN ESFUERZOS PARA MEJORAR LOS METO-
DOS DE PRODUCCION?

B) :DURANTE LOS ULTIMOS SEIS MESES SI LA PRE-
SENTADO ALGUNA SUGESTION O PROPOSICION POR
LO QUE RESPECTA AL MEJORAMIENTO DE LOS ME-
TODOS ?

2,- A) JEXISTE UNA RELACION O DIAGRAMA SOBRE:

~-LA DISPOSICION DElL PROCESO

-BEL TIEMPO NGRMAL PARA CADA UNO DE LOS MA-
TERIALES A EMPLEAR PARA SUTRANSFORMACION-
EN UNA UNIDAD DE PRODUCTO DADO.

~-LAS TRES OPERACIONES QUE PRESENTEN LAS MA
YORES DIFICULTADES DRESDE EL PUNTQ DE VIS-
TA DE UNA PRODUCCION DEFECTUOSA Y QUR
MURSTRAN EL BEPECTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS
PARA LOGRAR UNA MEJORIA EN ESTE ASPECTO.



B} (CONSIDERANDO LA SUPERVISION DE LAS OPE -

RACIONES, SON LOS RESULTADOS ALCANZADOS.

SATISFACTORIOS 0 NO SATISFACTORIOS.

-POR LO QUE RES-
PECTA A LA SU -
PERVISION DE LA
PRODUCCION DES-
DE EL PUNTO DE-
VISTA CUALITATL

Vo,

-POR LO QUE RES-
PECTA A LA SU -
PERVISION DESDE
EL PUNTO DE VIS
TA CUANTITATI -

vVo?.

)

D)

F)

G)

¢{CUALES CAUSAS Y DESPERDICIOS Y RECHAZOS-
FUERON ELIMINADAS DURANTE LOS ULTIMOS -
SEIS MESE?

(SE DISPONE DE ALGUNA ESTIMACION SOBRE EL
COSTO DEL MANEJO DE LOS MATERIALES, COM -
PARADO CON EL COSTO DE OPERACIONES DE CON
VERSION DiKENTA?

JLA RELACIONIBENEFICIARIOS DIRECTUS | ES-

GASTOS GENERALES DE PRO-
DUCCION,

ESTATICA O MUESTRA UNA TENDENCIA
ASCENDENTE?

JPOR LO QUE 5% REFTERE A LAS HORAS DE TRA
BAJO,

-MUESTRAN TENDENCIAS A AUMENTAR,

-ESTAN DISTRIBUIDAS EQUITATIVAMENTE EN T0
[0S L0S DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION?
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H) 7 QUE CLASE DE DIAGRAMAS, ETC., SE EMPLEAN

30' A)

B)

¢)

D)

E)

F)

4:' A)

B)

PARA ESTABLECER LOS CALENDARIOS DE EJECU -
CION DE LAS ORDENES?

(AQUE GRADO DE LA CAPACIDAD MEDIA DE LA -
PLANTA SE ESTA OPERANDO EN LA ACTUALIDAD,

907 807 707 MENOS DE 707

(LA RELACION. PRODUCTO MUESTRA UNA -
100 m.2 DE PISO

TENDENCIA A AUMENTAR?

LLA RELACION[PRODUCTO MUESTRA UNA TENDEN-
100 KWH
CIA A ASCENDENTE?

(LA RELACION _PRODUCTO  PRESENTA UNA FRAN
HORAS-HOMBRE TRABAJADAS

CA TENDENCIA A AUMENTAR?

(LA RELACION _ PRODUCTO MUESTRA -
TOTAL DE HORAS-HOMBRE TRABAJA-
DAS.

LA MISMA TENDENCIA QUE LA PREGUNTA ANTE -
RTIOR?

tLA RELACION _VALOR DEL PRODUCTO MUESTRAN
PAGO TOTAL EN SUELDOS Y
SALARIOS,

UNA TENDENCIA ASCENDENTE O DRSCENDENTE?

LQUE CLASE DE INFORMACION TECNICA SE EM
PLEA PARA MANTENER AL RITMO DEL DI SARROLLO
TECNOLOGICO?

¢DE QUE MEDIOS DE INFORMACION TECNICA SE -
PIBPONE.,

-PARA LOS BUPERVISORES,
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-PARA LOS JEFES DE DEPARTAMENTO 94
-PARA LA DIRECCION?

C) (HAY TRABAJOS DE TNVESTIGACION ENCOMENDA-
DOS A INSTITUCIONES AJENAS A LA EMPRESA?

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO

NES DEL FACTOR MERCADEQ.

1.~ A) (QUE REGLAS ESTABLECIDAS SOBRE MERCADEO,
VENTAS Y DISTRIBUCION EXISTEN EN LA EM -
PRESA, POR LO QUE SE REFIERE:

-AL TTEMPO DE LOS CLIENTES (MAYORISTAS,-
DETALLISTAS, CONSUMIDORES?

-A LA FIJACION DE LOS PRECTOS DE VENTA.
-A LOS DESCUENTOS,

<A 1L,0S PLAZOS DE ENTREGA.

-A LAS CONDICIONES DE CREDITO?

2.- A.-,CUALES SON LAS TRE3 PRINCIPALES POSIBI-
LIDADES DE MEJORAR LAS VENTAS.

RESPECTO AL VOLUMEN FISICO DE LOS ARTI -
CULOS DEB1DOS.

RESFECTO Al VALOR MONETARIO DE LOS ARTI-
CULOS VENDIDOS?

B,-/CUALES SON LOS PRECIOS DE LOS TRES -
PRINCIPALES PRODUCTOS COMPETIDORES SEME-
JANTES EN CALIDAD A LOS PRODUCTDS DE LA-
BEMPRESA.?

C.-LCUALES S8ON LAS PRINCIPALES VENTAJAS O -
DESVENTAJAS DE LAS OPERACIONES CORRIEN -
TES DE VENTA DE LA EMPRESA COMPARADAS -
CON LAS OPERACIONES DE LOS COMPET IDORES-
PRINCIPALES .,



30-

D, -¢SE HA HECHO ALGUN ANALISIS DE LA CAPACI-
DAD TOTAL DB COMPRA DE LOS CLIENTES REGU-
LARES?

A.-(EL NUMERO DE LOS CLIENTES ES ESTATICOS, -
Q0 VA EN AUMENTO?

B, - tHAY UN AUMENTO O DISTRIBUCION,
EN EL PROMEDIO ANUAL DE PEDIDOS POR CLIEN
TE.
EN EL MONTO MEDIO POR PEDIDO RECIBIDO,

C.- JDURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES MOSTRARON
LOS PRECIOB DE VENTA UNA TENDENCIA ASCEN-
DENCIA O DESCENDENCIA.

D.-(HUBO ALGUNA POSIBILIDAD DE DISMINUIR LOS
PRECIOS DE VENTA SIN LA APREMIANTE PRE -
SION DE LA SITUACION COMPETIDORA?

E,-1SON LOS PREDIOS REALES DE VENTA LIGERA -
MENTE MAS ALTOS O BAJOS QUE LOS PRECIDS -
DE LOS PRINCIPALES COMPETIDORES EN LA MIS
MA AREA.

F.»¢EN Bl CAS0D DB QUE UN MIEMBRO DE SU CUER
PO DB VENDHEDORES DEJE LA EMPRESA PARA IR-
A TRABAJAR CON ALGUN COMPETIDOR, SE DISPQ
NE DE UN REGTSTRO DE LOS CLIENTES A LOS -
QUE El REGULARMENTE ATENDIA,

G.-LBE COMPILA Y DISCUTE MENSUALMENTE UN IN-
FORME QUE MUEBTRA LA VENTAS DESGLOSADAS -
POR AREAS DE VENTA ¥ POR PRODUCTOS,

-EL YOLUMEN DE VENTAS PENDIENTEZ DE ENVIQ
~BlL VOLUMEN DE CUENTAS POR COMPARAD) POR-
LOS PLAZOS FIJADOS EN LOS PEDIDOS,
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4) .- A.-SE EMPLEA ALGUNA CLASE DE PREVISION DE -

VENTAS?

B.-AYUDA AL CUERPO DE VENDEDORES LA PREVI -

SION DE VENTAS?

C.-SE REALIZAN ESFUERZOS ORGANIZADOS PARA ME

JORAR EL CONOCIMIENTO SOBRE:

-LA CAPACIDAD Y TENDENCIAS DEL MERCADO.
-LA SITUACION Y TENDENCIAS DE LA COMPETEN
CIA.

-LOS ESFUERZOS DE PROPAGANDA Y PROMOCION-
DE VENTAS QUE REALIZAN LOS CINCO PRINCI-
PALES COMPETIDORES?

CUESTIONARIO SOBRE EL_CUMPLIMIENTO DE _LAS FUNCIO-

NES DEL

FACTOR SISTEMAS DE INFFORMACION,

1.-

2)-'

A.-LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION CONTA--

BLE ES APARENTEMENTE SATISFACTORIA 0 NO-
SATISFACTORIA RESPECTO A LOS REQUISITOS-
QUE DEBE LLENAR,

-El, PERSONAL

-RESPECTO AL NUMERO DE
PERSONAL ,

-RESPECTO A LOS METO -
D08 CONTABLES USADOS,
~RESPECTO A L.O8 MEDIOS
lWSHﬂSIMNﬁM?S?

[N SOSv—

A,- LOS INFORMES MENBUALES ESTAN DISPONIBLES

HASTA El, DJA 10 DEL MES SIGUIENTE.
HASTA EL DIA 20 DEL MES SIGUIENTE,
HASTA Bl FIN DEL MES SIGUIENTE?

B.- PROPORCIONA El. EBTADO CONTABLE MENSUAL -

LA TNPORMACION RESPECTO A LOS PRODUCTOS-
Y SU8 RENDIMIENTOS?
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C.- MUESTRA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL EL-
VOLUMEN DE LAS EXISTENCIAS DE PRODUC -
TOS TERMINADOS Y AUN NO VENDIDOS?

D.- EL ESTADO CONTABLE MENSUAL REVELA EL -
COSTO REAL DE FABRICACION.

-POR DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION..
-POR PRODUCTOS MANUFACTURADOS,

E. -SE RA HECHO ALGUN INTENTO SATISFACTORIO
PARA ANALIZAR LAS CIFRAS DE LOS COS -
TOS CON RESPECTO A LOS GASTOS FlJOS -
Y VARIABLES?

F.-TODOS LOS EMBARQUES SON FACTURADOS DEN
TRO DE LOS SIETE DIAS SIGUIENTES A SU-
ENTREGA?

3.~ A, -QUE PARTE DENTRO, DE 1 ESTRUCTYRA DE -
LA ORGANIZACION ES RESPONSABLE DE LA -
EJECUCION DE LA AUDITORIA?



EN NUESTRA ANALOGIA, CUANDO HABLAMOS DEL
DTAGNOSTICO INDUSTRIAL, (QUE QUEREMOS -

SABEMOS QUE UN FACTOR DE OQPERACION ESTA-
ENCARGADO DE LA ORIENTACION Y MANEJO DE-
LA VENTA' Y DE LA DISTRIBUCION DE LOS PRO

JCUAL ES LA FUNCION QUE DESEMPERA DENTRD
DE LA EMPRESA EL FACTOR DE OPERACION PRD

(QUE SON LOS "ELEMENTOS' DE LOS FACIORES

LOS ELEMENTOS SIGUIENTES: POLITICAS DE -
COMPRAS; CASE, VOLUMEN y ORIGEN; METODOS
DE COMPRA Y EXISTENCIAS; INVESTIGACION -
ACERCA DE LOS ABASTECIMIENTOS.{PUEDE DE-

JCOMO PUEDE AFECTARSE EL COEFICIENTE DE-
PRODUCTIVIDAD CONSTDERANDO LOS PUNTOS IN

DIGA CUALES SON LAS CINCO ETAPAS DE QUE-
CONSTA El. PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA -

I1.3.4 AUTOGVALUACION DEL  TEMA,
1.-
DECIR CON EMPRESA "SANA"?
2.- DEFINA AL FACTOR MEDIO AMBIENTE.
3.-
DUCTOS, (PUEDE DECIR CUAL ES ESTE FAC
TOR? .
4.-
DUCTOS Y PROCESOS?.
S5.- RESUMA LA TEORIA DE FACTOR LIMITANTE.
6.-
DE OPERACION. DE UN EJEMPLO.
7,-
CIR A QUE FACTOR PERTENECEN?
8,-
SUMO Y PRODUCTO, PARA AUMENTARLA?.
9»'
REALTZACION DE UN DIAGNOSTICO,
10 5

MENCIONE ALGUNAS VENTAJAS Y LIMITACTONES
DEL DIAGNOSTICO,

11, REALICE UN DIAGNOSTICO
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1.-

5,-

6»'

RESPUESTAS A LA AUTOEVALUA
TEMA _ANALISIS FACTORI
UNA EMPRESA SANA ES AQUELLA EN QUE LAS -
TAREAS DE PRODUCCION, Y LOS ASPECTOS DE _
LA PRODUCTIVIDAD ST MANTENGAN EN ADECUADO
RITMO Y EFICACIA ,

.10_ ARA_EI,
ORIAL

EL FACTOR MEDIO AMBIENTE , SE DEFINE COMO
EL CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE -
ACTUAN SOBRE LA OPERACION DE LA EMPRESA.

EL FACTOR ES: MERCADEO .

LA FUNCION QUE DESEMPERA EL FACTOR DE OPE
RACION PRODUCTOS Y PROCESOS DENTRO BE LA-
EMPRESA ES SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION
LOS ARTICULOS QUE AL MISMO TIEMPO QUE - -
PRESTAN SERVICIOS A LOS CONSUMIDORES, RIN
DAN BENEFICIOS A LA EMPRESA Y DETERMINAN-
LOS PROCESOS ADECUADOS DE PRODUCCION.

LA TEORIA DEL PFACTOR LIMITANTE QUEDA RESU
MIDA EN LA RECLA; UNA FUNCION DE OPLRA- -
CION DESEMPENADA POCO EFICIENTEMENTE LIML
TA EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD DEL-
CONJUNTO DE OPERACIONES EN UNA EMPRESA,

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMERO DE --
PARTES INTEGRANTES, QUE LIMITAN El. CAMPO-
DEL PACTOR PARA 8U ESTUDIO ESTOS SON LOS
BLEMENTOS,

FOR BJEMPLO, EL FACTOR DE OPERACION POLI-

TICA Y DIRECCION TIEBNE LOS SIGUIENTES FLE

MENTOS: POLITICAS DB LA EMPRESA, ORGANIZA

CIONES PARA LAS OPERACIONES, ORGANIZACIO-

NES PARA LA SUPERVICIOR ,

- PERTENECEN AL, FACTOR DE OPERACION SUMINIS

(808 .
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8, -

10, -

.

LA PRODUCTIVIDAD AUMENTA CON EL INCREMENTO -
DE CUALQUIERA DE LOS COMPONENTES DEL PRODUC-
TO (NUMERADOR), O BIEN CON LA DISMINUCION -

DE CUALQUIER COMPONENTE DEL INSUMO (DENOMI -
NADOR) .

ETAPA 1: PLANEAR LA INVESTIGACION: ETAPA II:
ANALTZAR EL TEMA OBJETO DE LA INVESTIGACION-
Y SU OPERACION; ETAPA I1T1: EXAMINAR CADA FAC
TOR SEGUN LA TENDENCIA, EVOLUCION, ALCANCE,-
ETC., DE SUS ELEMENTOS; ETAPA IV: COMBINAR -
10S HALLAZGOS PARA DIAGNOSTICAR SOBRE EL TO-
TAL DE LAS OPERACIONES; ETAPA V: PRESENTAR -
EL DIAGNOSTICO.

VENTAJAS: NO REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZA -
DO, ES UN METODO SISTEMATICO {NO SUBJETIVO),
FACILITA EL INFORME ENCONTRANDO CON RAPIDEZ-
EL FACTOR LIMITANTE,

LIMITACIONES: REQUIERE UN ANALISIS DETALLA -
DO POSTERIOR AL DIAGNOSTICO, SOLO SIRVE PARA
FORMULAR JUICIOS; EN ALGUNOS CAS0S SE RECU -
RRE AL CRITERIO DEL INVESTIGADOR PARA SU EVA
LUACION.

OBTENGA DATOS REALES DE UNA ENPRESA Y
APLIQUE LOS INDICES APROPIADO§ PARA -
REALIZARLO, CONSULTE AL ASESOR Bl TIENE
ALGUN PROBLEMA.
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TEMA III 103

ESTUDIO DEL TRABAJO

OBJETIVO GENERAL:

EL ALUMNO APLICARA LAS TECNICAS-
DEL ESTUDIO DE METODOS Y DE LA -
MEDICION DEL TRABAJO, CON EL 0B-
JETO DE AUMENTAR LA PRODUCTIVI -
DAD DE LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS.

CONTENTIDO:

I11.1.- ESTUDIO DE METODOS

IIT .2.- DIAGRAMAS.

IT1.3.- LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMIEN
TOS. -

II1.4,- MEDICION DEL TRABAJO:

-CRONOMETRAJ B

-MUESTRA DEL TRABAJO

~DATOS ESTANDAR Y TIEMPOS PRE
DETERMINADOS ,

I1T.5,- ERGONOMIA,



IIT1,-ESTUDITO DE METODOS

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

- DEFINIR LOS FINES DEL ESTUDIO DE ME -
TODOS .

- OBTENER UN PROCEDIMIENTO BASICO PARA-
EL ESTUDIO DE METODOS,

- DEFINIR LOS FACTORES A CONSIDERAR EN-
EL TRABAJO QUE VAN A SIiR OBJETO DEL -
ESTUDIO,

- INTRODUCCION -

EN LA ACTUALIDAD, EL CONJUGAR ADECUADAMEN
TE LOS RECURSOS ECONOMICOS, MATERIALES, Y HUMA
NOS, ORIGINA INCREMENTOS EN LA PRODUCTIVIDAD, PAR
TIENDO DE LA PREMISA DE QUE EN TODO PROCESO SI1EM-
PRE ES ENCUENTRAN MEJORES POSIBILIDADES DE SOLU -
CION, PUEDE EFECTUARSE UN ANALISIS A FIN DE DETER
MINAR EN QUE MEDIDA SE AJUSTA CADA ALTERNATIVA A-
LOS CRITERIOS ELEGIDOS Y A LAS ESPECIFICACIONES -
ORIGINALES, LO CUAL SE ).OGRA A TRAVES DE LOS LI -
NEAMIENTOS DEL ESTUDIC DF METOROS,

T V0, DREINICION Y FINES DREL_ESTUDIQ DE. -
METODOS ,
DEFINICION: O DY METGME F5 FL RETIBTR ,

ANALISTS Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICO
DE 10S MODOS EXISTENTES Y PROPUESTOS-
DE LLEVAR A CABO UN TRABAJO, Y EL DE-
SARROLLO Y APLICACION DE METODOS MAS-
SENCILLOS Y EFICACES,
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LOS FINES DEL ESTUDIO DE METODOS:

1.

MEJORAR LOS PROCESOS Y LOS PROCEDIMIEN
T0S.

. MEJORAR LA DISPOSICION DE LA FABRICA,-

TALLER Y LUGAR DE TRABAJO, AS1 COMO -
TAMBIEN EL DISERO DEL EQUIPO E INSTALA
CIONES.

ECONOMIZAR EL BESFUBRZO HUMANO Y REDU -
CIR LA FATIGA INNECESARIA,

. MEJORAR LA UTILIZACION DE MATERIALES,-

MAQUINAS Y MANO DE OBRA.

CREAR MEJORES CONDICIONES MATERIALES -
DE  TRABAJO.

FIT,1,2. PROCEDIMIENTO BASICO

EXISTEN VARIAS TECNICAS DE ESTUDIO DE ME-
TODOS APROPIADAS PARA RESOLVER PROBLEMAS DE TODAS
CATEGORIAS, PERO EN TODOS LOS CASOS [ElL PROCEDI]

MIENTO ES

FUNDAMENTALMENTE L MISMO Y DEBE SEGUIR

SE METICULOSAMENTE.

AL BXAMINAR UN PROBLEMA ES NECESARIO SE -
GUTR UN ORDEN BTEN DETERMINADO, QUE PUEDE RESU -
MIRSE COMO:

1,

DEFINIR BL PROBLEMA

2.RECOPILARTODOS LOS DATOS CON EL RELACIO

3.

4,

NADOS ,

EXAMINAR LOS§ HECHOS CON ESPIRITU RIT]
CO E IMPARCIAL,

CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES ¥ -
RESOLVER CUAL HA DE REQUERIRSE, EVALUAR

CUAL HA DIl REAL Y ZARSE

Para definiy -
¢l prohlema, -
una buepa for-
mi es comenzar
es por las ope
raciones que -
representan un
alte porcenta-
je de los cos-
tas.



. ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA
. SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA -

DECISION,

AST MISMO TENER PRESENTES LAS SIGUIEN-
TES CONSIDERACIONES:

. ECONOMICAS,

EL ESTUDIO DE METODOS ES COSTOSO Y HA-
BRA QUE PREGUNTARSE ANTES DE INICIAR
LO: LVALE LA PENA INICIARLO? Y (VALE
LA PENA CONTINUARLO?

¥

. TECNICAS.

HAY QUE DISPONER DE LA COLABORACION
TECNICA NECESARIA PARA LLEVAR A CABO
EL ESTUDIO.

'

RELACTONES HUMANAS,

SON MUY DIFICILES DE PREVER, PERO ST -
NO SE LOGRA LA ACEPTACION DE TODOS 1.0OS
INTERESADOS: DIRECTORES, SUPERVISORES-
Y TRABAJADORES, EL ESTUDIO DE METODOS-
NO TENDRA EXITO,

DE BENEFICIu 5OCIAL
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I11.1.3. FORMAS IMPRESAS
[

UNA FORMA ES UN PEDAZO DE PAPEL _
QUE INCLUYB INFORMACION CONSTANTE,IMPRESA
Y CON UN ESPACIO SUFICIENTE PARA REGIS: -
INFORMACION VARIABLE. LAS FORMAS SON GE -
NERALMENTE. EMPLEADAS PARA LO SIGUIENTE:

a).- ENVIAR INSTRUCCIONES QUE AU _
TORIZAN CIERTO TIPO DE ACCION

b).- REGISTRAR HECHOS.

c).- REPORTAR ACCION ACUMULADA.

BASICAMENTE, LA INFORMACION QUE _
HAY EN UNA FORMA SE PUEDE DIVIDIR EN DOS
CATEGORIAS

a).- LA INFORMACION ESTATICA O LAS
PALABRAS IMPRESAS QUE PERMA _
NECEN CONSTANTES EN LA FORMA,

b).- LA INFORMACION VARIABLE 0 QUE

SE REGISTRA EN LA FORMA.
»

SB MUESTRA EN LA FIGURAGX UNA FOR_
MA PARA BL ANALISBIS DEL DISERO DE LAS FOR
MAS IMPREBAS
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SIMALIRCACION DE TRABAJO

Lista poro el Andlisis de Diseno de Formas

FiIg. X

1 Cudl ws s} poposto Generol y i Uso de eva formg ?

__JVLPROPOSWO )

Qus clras formes s utilizon conjuntaments con ssta ?

Si

NO

Es cbeolviomente neceroria asta forme?

SIDAD

Sp podria wubilizer otro torma ?

z
[

Se pusde ulitizor exta forma con menos frecuencie ?

NEC

ESPECIRICATIORES

S4 requisren 1odos los coplas de la forme

- r__T—___—,_—

2
3
4
S Se pusde comblaar esla forme cton olre
[
4
L]

Se hp 7evisado v netesidod coa fov viuorios ?

9 lndics of Hivie cloraments s proposito ?

10 Son nscesarias today las partidos Incluidas P

1) Se incluyes todos lov purtides macesonay (Fecha, Firmo, st ) P

1 2 Su disefio asta’ e sacuancia con 1oV Bp rociones ?

€3 Esloh pro-impresds todas lad portidas  avs 3e replien P

14 50 dode numerar consscullvamnenty ?

1880 1 M dodo wa Aumb.O porg W tovrol P
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13 60 hm mi Imoraes por ombon 10d2s, W A9 slinisde cereestemany P
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b Tiww 10 tormy_spsrioncie  oyredoble P
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I17.2, DIAGRAMAS

OBJETIVOS:

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD -
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* MANEJAR LA SIMBOLOGIA UTILTZADA EN CA
DA DIAGRAMA.

* CONOCER SU FUNCIONAMIENTO Y APLICA -
CION.

* CONOCER SU ESTRUCTURA Y CONSTRUCCION.

~-INTRODUCCION -

CUANDO EL ESTUDIO DE METODOS SE EMPLEA PA
RA DISERAR UN NUEVO CENTRO DE TRABAJO 0 PARA MEJQ
RA UNO YA EN OPERACION, ES UTIL PRESENTAR EN FOR
MA CLARA Y LOGICA LA INFORMACION ACTUAL (DE LOS -
HECHOS) RELACIONADA CON EL PROCESO, UNO DE LOS -
INSTRUMENTOS DE TRABAJO MAS IMPORTANTE DE LA INGE
NIERIA INDUSTRIAL SON LOS DIAGRAMAS, LOS CUALES -
SR DEFINEN COMO REPRBSENTACIONES GRAFICAS RELATI-
VAS A UN PROCESO INDUSTRIAL O ADMINISTRATIVO,

IT1,2.1, DIAGRAMA DE PROCESO DE LA
QPERACION,
EL DIAGRAMA DE PROCESO DE LA OPERACION -
PERTENECE A LA FAMILIA DIAGRAMAS DE PROCESQ, LA -
DEFINICION DE ESTE DIACRAMA ES LA SIGUIENTE:

109

Cuando hacemos
un Diagrama, -
estamos "Regis
trando” El Mé-
todo Actual,



UN DTAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA
REPRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPERACIONES, -
INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE TIENEN -
LUGAR EN UN PROCESO DETERMI&ADO; NOS INDICA LAS -
CONEXIONES DE LOS SUBCONJUNTOS CON EL CONJUNTO -
PRINCIPAL Y NOS MUESTRA ADEMAS AL TIEMPO Y SUS TQ
LERANCIAS PARA CADA OPERACTON E INSPECCION,

IIT.2.1.1., CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE -
PROCESO DE OPERACITON,

EN ESTE DIAGRAMA UNA OPERACION SE REPRE -
SENTA CON UN CIRCULO.

UNA OPERACION TIENE LUGAR CUANDO INTENCIO
NALMENTE SE ALTERAN LAS CARACTERISTICAS DE UN OB-
JETO, YA SEAN FISICAS O QUIMICAS, O CUANDO EL OB-
JETO ES ESTUDIADO O PLANEAD) ANTES QUE SE DESARRQ
LLE UN TRABAJO SOBRE EL. UN CUADRADO REPRESENTA-
UNA INSPECCION, Y ESTA TIENE LUGAR CUANDO UN OBJE
TO ES EXAMINADO PARA IDENTIFICARLO O VERIFICAR LA
CALIDAD, CANTIDAD, ETC. (FIG, B.).

PARA REPRESENTAR LAS ENTRADAS DE MATERIAL
SE UTILIZA UNA LINEA HORIZONTAL, SOBRE LA QUE SEK-
COLOCA EL NOMBRE DE  MATERIAL, SU DESCRIPCION, ASI
COMO LA CANTIDAD REQUERIDA, KL NUMERO DE PLANO Y-
ALGUNA OTRA ESPECIFICACION QUE SI JUZGUE {MPORTAN
TE, SI EL MATERIAL ES COMPRADO, PONER ElL NOMBRE-
DEL PROVELDOR, (FlG ,B),

CUANDO INDICAMOS ALGUNA OPERACION O INS -
PECCION, ESTAS DEBEN SENALARSE DE LA SIGUIENTE MA
NERA:

A LA DERECHA DEL SIMBOLO, LA DESCRIPCION-
BREVE Y ESPECIFICA, EN LA PARTE INFERIOR SE DEBE-
ESCRIBIR EL HERRAMENTAL USADD 0 EL DISPOSITIVO

110
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por opera -
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DONDE SE LLEVA ACABO EL EVENTO., POR ULTIMO EN LA-
‘TZQUIERDA DEL SIMBOLO SE COLOCA EL TIEMPO QUE SEk-
REQUIERE PARA LLEVAR A CABO UNA INSPECCION O UNA-
OPERACION.

PARA INDICAR LAS CONEXIONES DE LOS SUBCON
JUNTOS CON EL CONJUNTO PRINCIPAL, SE UTILIZAN LI-
NEAS HORIZONTALES TAL COMO SE MUESTRA EN LA FIG,-
c.

UNA VENTAJA MAS DEL DIAGRAMA DE PROCESO -
DE LA OPERACION, ES QUE INDICA CRONOLOGICAMENTE -
TODA LA SECUENCIA DE EVENTOS PARA LLEVAR ACABO -
UN PROCESO., ICADA OPERACION Y CADA TNSPLCCI A -
NUMERA CONFORME SE VA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCE
SO, SE NUMERAN TODAS LAS OPERACIONES Y EN UNA
SERIE APARTE, TODAS LAS INSPECCIONES,

LA NUMBRACION COMIENZA EN EL CONJUNTO MA-
YOR QUE SE DIAGRAMA Y SIEMPRE SIGUIENDO UNA MISMA
SERIE,

PARA VISUALIZAR LO ANTERIOR, OBSERVEMOS -
LA F1G, C., EN LA CUAL DESPUES DE LAS OPERACIONES
01 Y 02 SE BJECUTAN 2 OPERACIONES EN EL COMPONEN-
TE B, QUE SE NUMERAN CON 03 Y 04; ESTE COMPONENTE
B O SUBCONJUNTO SE ENSAMBLA CON EL CONJUNTO ¢, -
LA SIGUIENTE OPERACION SE LE ASIGNA EL 05, POR UL
TIMO SE REALIZAN 3 OPERACIONES, EN EL COMPONENTE-
0 SUBCONJUNTO ‘A" QUE SE ENUMERAN CON 06, 07 Y 08;-
AL INTRODUCTRSE ESTE SUBCONJUNTO AL CONJUNTO PRIN
CIPAL 1LAS OPERACIONES SIGUIENTES SERAN NUMERADAS-
CON EL 09 Y 10,

1

Ll flujo de ope
raciones es de-
derecha a iz -~
quierda y de -
arriba hacia -
abajoJSugeren -
cia).

Debe tenerse -
especial cuida
do con la se -
cuencia de las

operaciones,



F10.B = ELEMENTOS PARA LA CCHITRUCCION GE UN DIAGRAMA UE
LA OPERACION

PLACA DE ACERO BAJO CARBONO
PROVEEDOR AMSA

_ Entroda de
" moterial

Inspeccion de 0 coatiudod
8 minastos de lo ploco 38 ACERN BAJO
CAROCHIO

Equipo de
Ultrosonide

B minvtor CORTADO Y FORHACIDN
de blaaler an plocy dy
ACERO BAUN CAsRONO

GORTADORA
AUTOMATICA CON
A MXP
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MATERIAL NATERIAL MATERIAL

A) B8) C)

01

03

Al B )" 8on SUOCONJUNTOS DEL COMANTO PRINCIML

. COJETO FRINCIFAL ZIAGRAMADQ
Fig. ¢




ESTE DIAGRAMA NOS ES DE UTILIDAD, YA QUE-
Al TENER REPRESENTADAS TODAS LAS OPERACIONES E -
INSPECCIONES EN FORMA GRAFICA, ESTASSE PUEDEN ANA
LIZAR CON EL FIN DE:

A) ELIMINAR OPERACIONES E INSPECCTIONES. IN
NECESARIOS.

B) CAMBIAR EL ORDEN DE ESTAS PARA HACER -
LAS MAS FLUIDAS.

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCTONES
CON EL FIN DE REALIZARLAS MAS FACILMEN
TE.

EN CONCLUSTION, ESTE DIAGRAMA NOS STRVE P
RA INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O -
BIEN PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BASADO EN ME

JORES METODOS.I

111.2.9,2. BEJERCICIO PROPUESTO.

EN UNA FABRICA DE EQUIPO ELECTRICND SE EN-
SAMBLAN NAVAJAS PARA INTERRUPTORES DE SEGURIDAD; -
PARA DICHO ENSAMBLE SIE NECESITAN 6 PIEZAS COMO LO
MUBSTRA EL ARREGLO GENERAL QUE SE ADJUNTA (FIG. -
A) s ADEMAS, PARA DAR UxA IDEA MAS CLARA DEL INSAM
BLE SE ANEXAN LOS BDIBUJOS DE CADA PIEZA QUE SON:

PIEZA 1 F1G, !
PIBZA 2 kG, 2
PIEZA 3 146G, 3
PIRZA 4 FIG, 4
PIEZA ] F1G. 5
PIEZA 6 FiG, o

AHORA QUE SE TIENE UNA TDEA CLARA DEL EX-
SAMBLE, REALIZAR EL DIACRAMA DE PROCESO DE LA OPE
RACION,

111.2.1,3, SOLUCTON MOSTRANA EN LA FIGURA D.

Antes de intrg
ducir un nuevo
proceso a una-
nueva mejora -
hay que estu -
diar el diagra
ma de proceso.
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I'IT.2.2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO,

ITT.2.2.1. DEFINICION.

LA DEFINICION ESTANDAR DE LA A.S.M.E. PA-
RA EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO ES EL SI -
GUIENTE:

ES LA REPRESENTACION GRAFICA DE TQDAS LAS
OPERACIONES, TRANSPORTES, INSPECCIONES, DEMORAS, -
ALMACENAJES Y ACTIVIDADES COMBINADAS QUE TIENEN -
LUGAR DURANTE UN PRDCBSO.[f‘

CABE MENCIONAR QUE ALGUNOS AUTORES A ESTE  éCual es la diferen

'DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO, SOLAMENTE LO _  cia entre el Diagra

LLAMAN DIAGRAMA DE PROCESO, AUN OTROS LE LLAMAN -  ma de Proceso de -

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO. Recorrido? y el an-
terior.

I11.2,2,2, APLICACION DE BESTE DIAGRAMA

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO CON -
TIENE, EN GENERAL, MUCIO MAS DETALLE QUE EL DIA -
GRAMA DE PROCESO DE OPERACION, POR 1O TANTO, NO -
SE ADAPTA, COMD UN TODO, A ENSAMBLES COMPLICADOS,
SE APLICA, SOBRE TODO, A UN COMPONENTE DEL ENSAM-
BLE, PARA LOGRAR EL M YOK NUMERO DI AIORROS AL KA
BRICAR, EN PARTICULAR, BESE COMPONENTE.

111,2.2,%, CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE - El Diagrama de-
PROCESD DI RECORRIDO . proceso de reco
rrido se aplica
a8 un componente
del ensamble,

PARA LA E} ABORACION DE ESTE DJAGRAMA DEF]
NIMOS LA SIMBOLOGIA A USAR QUE ES LA SIGUIENTE:

JLIRCULO REPRESENTA UNA OPERACION QUE -
TIENE LUGAR CUANDO SE ALTERA INTENCIONALMENTE  »
CUALQUIERA DE LAS CARACTERISTICAS FISICAS 0 QUIM]
CAS DE UN OBJETA, CUANIO DICHO DBJETO ESTUDIADO -

0 PLANEADO ANTES DE DESARROLLAR UN TRABAJO PRO



DUCTIVO EN EL, O TAMBIEN CUANDO SE LE SEPARA O
UNE A OTRO OBJETO,

UNA_FLECHA REPRESENTA Y SUCEDE CUANDO SE-
DESPLAZA UN OBJETO DE UN LUGAR A OTRO, EXCEPTO -
CUANDO TALES MOVIMIENTOS FORMEN PARTE DE UNA OPE-
RACION -0 INSPECCION.

UN CUADRADO REPRESENTA UNA INSPECCION Y -
TIENE LUGAR CUANDO SE EXAMINA EL OBJETO PARA [DEN
TIFICARLO O PARA VERIFICAR EN CALIDAD O EN CANTI-
DAD CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS.

UNA D MAYUSCULA REPRESENTA_UNA DEMORA Y -
ESTE SUCEDE CUANDO LAS CONDICIONES NO PERMITEN LA
EJECUCION INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN LA ESTA
CION DE TRABAJO SIGUIENTE.

UN TRTANGULO EQUILATERO INVERTIDO NOS RE-
PRESENTA UN ALMACENAJE Y SUCEDE CUANDO UN OBJETO
SE GUARDA Y PROTEGE DE TRASLADOS AUTORIZADOS.

UN CIRCULO INSCRITO EN UN CUADRADD NOS RE
RRESENTA_UNA_ACTIVIDAD COMBINADA Y SUCLEDE CUANDO-
UN OPERADOR REALIZA UNA OPERACION SOBRE UN ORJETO
Y A LA VEZ, UNA INSPECCION,

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO INCLU
YE LAS INFORMACIONES QUE SE CONSIDERAN CONVENJEN-
TES PARA EL ANALTSIS TALES COMO EL TIEMPO NECESA-
RIO Y LAS DISTANCIAS RECORRLDAS,

PODEMOS TENER DOS TIPOS DE ESTE NIAGRA -
MAY

1,- EL DIAGRAMA TIPO DE MATERIAL muist-.NJ
TA EL PROCESO A TRAVES DE _LAS EVENTUALIDADES QUE-
LE OCURRAN AL MATERIAL .

S ——

Don Proceso

(Que diferencia
existe entre -
demora y almace
naje?

k1 tiempo acos-
tumbra rogis -
trarse en cente
simas de miny -
{o,



2.-|EL DIAGRAMA TIPO HOMBRE PRESENTA EL -
PROCESO A TRAVES DE LAS ACTIVIDADES -
DEL HOMBRE, '

ESTE DIAGRAMA SE IDENTIFICA GENERALMENTE-
CON LAS PALABRAS DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRI-
DO, EN LA PARTE SUPERIOR Y DEBE INCLUIR INFORMA -
CION TAL COMO:

- ASUNTO PRESENTADO.

- METODO ACTUAL 0 METODO PROPUESTO,

- NUMERO DE PLANO, NUMERO DE LA PIEZA U -
OTRO NUMERO.

- IDENTIFICADOR.
- FECHA.
- NOMBRE DE LA PERSONA QUE HACE EL DIAGRA
MA,
UNA INFORMACION ADICIONAL PUEDE SER:
- PLANTA,
- EDIFICIO.
- DEPARTAMENTO ,
- NUMERO DE DIAGRAMA,
- SOLICITADO POR,
= APROBADO POR.
- CANTIDAD K INFORM@CION DE COSTO,

CUANDO 8B SOSPECHA QUE SE TIENE UN NUMERQ
BASTANTE GRANDE DE TRANSPORTES, ALMACENAMIENTOS Y
DEMORAS EN UN PROCESO ES NECESARIO REALTZAR Uy -
DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO CON EL FIN DE -
VISUALIZAR Y REDPUCIR EI NUMERO DE ELLOS, Y CON ES
10 DISMINUIR LO8 COBTOS,

125
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ESTE DIAGRAMA SE REALIZA GENERALMENTE DON

DE TENEMOS UNA PARTE O COMPONENTES DEL ENSAMBLE -

GENERAL EN FABRICACION,

111.2.2.4 EJERCICIO PROPUESTO:

QUE POSTERIORMENTE SERAN ENSAMBLADOS Y CONSTITUI=--

RAN

EVE

3,

4,

EN UNA FABRICA DE CALDERAS; SE ROLAN PLA-
CAS DE ACERO EN CALIENTE PARA FORMAR CILINDROS

UN DOMO. LOS EVENTOS QUE SE LLEVAN ACABO PA-
RA ROLAR Y FORMAR LOS CILINDRQS SON LOS STGUIEN -
TES:

NTOS

ABRIR EL HOR
NO DE CALEN-
TAR PLACAS.
PLACA AL RO-
JO VIVO. SA -
CAR DEL HOR-
NO CON CARRO
TRANSPORTA -
DOR,

PLACA: 8UJE -
TAR POR MOR-
DAZAS DB o=
GRUA VIAJERA

INSPECCION _ .
DE TEMPERATY

RA CON PIRO-
METRO OPTICO

TIEMPOS EN CENTE
CIMAS DG MINUTOS

01

02

03

01

55

30

40

80

DISTANCIA
“EN METROS

126



EVENTOS

LR

. TRANSPORTAR

CON GRUA -
VIAJERA A -
MAQUINA CER
CHADORA .

. LADRILLOS -

REFRACTA -
RIOS. RETI _
RAR DE LA -
PARTE SUPE-
RIOR DE LA -
PLACA.

COMENZAR A-
CERCHAR, SO-
LO QUE LOS-
DADOS DE LA
MAQUINA CER
CHADORA SE-
TRABAN,

DESTRABAR -
LOS DADOS -
Y 8B CONTI-
NUA BL CER-
CHADO,

GIRAR LA
PLACA,

10, BFECTUAR BL

CERCHADO -
DEL OTRO EX
TREMO DE LA
PLACA,

TIEMPOS EN CENTE-
CIMAS DE MINUTOS,

01

04

0%

97

20

28

75

LH

85

10

DISTANCIA
EN METROS

55

127



11,

12.

13

14'

15.

16,

17,

OBSERVAR Fi1GS,

[10.2:2,5 BOLUCION,

TRANSPORTAR
LA PLACA
A ROLES.

INSPECCIONAR
LA TEMPERATU_
RA

ROLAR LA PLA-
CA PARA FORMAR
CILINDRO

DESMONTAR RODI
LLO SUPERIOR Y
SACAR EL CILIN
DRO YA FORMADO

COLOCAR RODILLO
NUBYAMENTE EN -
EL ROL.

TRANSPORTAR CON
GRUA VIAJERA

ALMACENAMIENTQ-
TEMPORAL EN - -
ZONA DESPEJADA.

B Y B,

02

02

08

09

10

03

24 25

54

300 -

40

63

45 180

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA ACERCA DE-
ESTA OPERACION Y DEL EQUIPO UTILIZADG, REALI--
LAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO,

SE SUGIERE ANTES DE INICIAR ESTE, IDEN
TIFICAR LOS EVENTOS, ES DECIR, SERALAR S1 SON-
OPERACIONES, INSPECCIONES, DEMORAS, ETC,

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA EN
LA FIGURA H,
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EQUIPO UTILIZADO FIG.F
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IT1.2 3 DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRI-MAQUINA

I11.2.3.1. DEFINICION:

SE DEFINE ESTE DIAGRAMA® COMO LA REPRE-
SENTACION GRAFICA DE LA SECUENCIA DE LOS ELE--
'MENTOS QUE COMPONEN LAS OPERACIONES EN QUE IN-
TERVIENEN HOMBRES Y MAQUINAS, Y QUE NOS PERMI -
TE CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR CADA UNO, EY
DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR LOS HOM-
BRES Y EL TIEMPO EMPLEADO POR LAS MAQUINAS

CON! BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE
DETERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE -
LAS MAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS AL --
MAX1MO,

ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUNTAR
ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTACION DE TRABA-
JO A LA VEZ.

EN ESTE DIAGRAMA, EL TIEMPO ES [NDIS--
PENSABLE PARA LLEVAR A CABO EL BALANCE DE LAS-
ACTIVIDADES DEL HOMBRE Y SU MAQUINA,

17 2 3.2, PASOS PAP . REALJZARLO:

1. SELECCIONAR LA OPERACTON QUE SERA -
DIAGRAMADA; SE RECOMIENDA SELECCTO-
NAR OPERACIONES TMPORTANTES DESDE -
LOS PUNTOS DE VISTA:

A, COSTOSAS

B, REPETITIVAS

€ .OPERACIONES QUL CAUSAN DIFICULTA
DES EN El. PRNOCESO

E1 D. de P, Hom
bre- Miquina.

Tiene por abjeto-
exponer las ope--
raciones ejecuta
das simultanca---
mente por un ope
rario v una o m4s

miquinas.



2.

DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE -
TERMINA EL CICLO QUE SE QUIERE DIA-
GRAMAR.

. OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION-

PARA DIVIDIRLA EN SUS ELEMENTOS E -
IDENTIFICARLOS CLARAMENTE.

CUANDO LOS ELEMENTOS DE LA OPERA- -
CION HAN SIDO IDENTIFICADOS, SE --
PROCEDE A LA MEDICION DEL TIEMPO DE
DURACION DE CADA UNO.

CON LOS DATOS ANTERIORES Y SIGUIEN-
DO LA SECUENCIA DE ELEMENTOS, SE --
CONSTRUYE EL DIAGRAMA.

ANTES DE INDICAR LA FORMA DE CONSTRUC-

CION DEL DI

AGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA, -

EFECTUA PARA ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTA-

CION DE _TRA

BAJO COMO PREVIAMENTE SE IIABIA SECR

LADO;| ESTO

SE DEBE PRINCIPALMENTE A QUE ACTUAL

MENTE EXISTEN MAQUINAS SEMIAUTOMATICAS O AUTO-

MATICAS, EN
PERMANECE 0
NANRO, POR
DURANTE SU
DICHO PERSO

B8

CIONES Y TI
oco

LAS QUE EL PERSONAL QUE LAS OPERA-
CIOSO CUANDO LA MAQUINA ESTA FUNCIO
LO QUE SERIA CONVENIENTE ASIONAR - -
ACTIVIDAD ALGUNAS OTRAS TAREAS A --
NAL, SOBRE OTRAS MAQUINAS

ENTONCES IMPORTANTE SERALAR QUE

TOE PERMTTTRA TONGCER TAS 0Pk
EMPO DEL HOMBRE, ASI COMO SUS TIEM
CERA ADEMAS EL TITEMPO DL

ACTIVIDAD E INACTIVIDAD DE 8SU MAQUINA, ASI Cn
MO LOS TIEMPOS DE CARGA Y DESCARGA DE LA MISMA,
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Para poder deter-
minar el pincipio
y el fin de un --
elemento, se reco
mienda basarse en
un ruido, luz,etc.

En el se registra
el tiempo dol hom
bre y 1a miquina
simultdneamente,



UNA VEZ QUE HEMOS IDENTIFICADO LA OPE-
RACION QUE VAMOS A DTIAGRAMAR, APLICANDO LOS --
PUNTOS QUE FUERON SERALADOS CON ANTERIORIDAD,-
SE PROCEDE A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA,

I11.2.3.3.  CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA

UN PRIMER PASO EN DICHA CONSTRUCCION -
ES SELECCIONAR UNA|DISTANCIA EN CENTIMETROS O-
EN PULGADAS QUE NOS REPRESENTE UNA UNIDAD DE -
TIEMPO. ESTA SELECCION SE LLEVA A CABO DEBIDO
A QUE LOS DIAGRAMAS HOMBRE-MAQUINA SE CONSTRU-
YEN STEMPRE A ESCALA.

UN BJEMPLO PUEDE SER EL SIGUIENTE: QUE
UN CENTIMETRO REPRESENTE UN CENTESIMO DE MINU-
TO. EXISTE UNA RELACION INVERSA EN ESTA SELEC-
CION, ES DECIR MIENTRAS MAS LARGA ES LA DURA--
CION DEL CICLO DE LA OPERACION MENOR DEBE SER-
LA DISTANCIA POR UNIDAD DE TIEMPO ESCOGIDA.

CUANDO HEMOS EFECTUADQ NUESTRA SELEC--
CION SE INICIA LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA,.
COMO ES NORMAL ESTE SE DEBE IDENTIFICAR CON EL
TITULO DE: DIAGRAMA I 1 ROCESO, HOMBRE-MAQUINA

SE INCLUYE ADEMAS INFORMACION TAL COMO
OPERACION DIAGRAMADA, METODO PRESENTE O METODO
PROPUESTO, NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABAJO,-
INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIAGRA-
MA Y DONDE TERMINA, NOMBRE DE LA PERSONA QUE -
L0 REALIZA FECHA Y CUALQUIER OTRA INFORMACION
QUE 8B JUZGUE CONVENIENTE PARA UNA MEJOR COM- -
PRENCION DEL DIAGRAMA (VER FIG, 7)
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Debe escogerse
la escala ade-
cuada.

No debe omitiy
s¢ la informa-
cifn necesaria
pars registrar
el diagrama,



DIAGRAMA DE PROCESO ’ HOMBRE - MAQUINA

TEMA DIAGRAMA No.

COMIENZA DIAGRAMADO POR

TERMINA METODD

FECHA HDJA DE

DESCRIPCION DE ELEMENTOS Sreale
T PR Lo
T O0E LA PIEZA A
§ WUEATO DEL HOMBRE PO CiCLO Fi6.7
¥ DE TRABAJO OEL HOMBRE POB CIGLO
T WERTD DE LA WAQUINA PO 8I5LO
1 3¢ 1RARe40 DE LA MAQUINA POR Li6LO




UNA VEZ EFECTUADOS ESTOS PASOS PREVIOS, -
A LA TZQUIERDA DEL PAPEL SE HACE UNA DESCRIPCION
ESCRITA DE LOS ELEMENTOS QUE INTEGRAN LA OPERA--
CION.

HACIA EL EXTREMO DE LA FORMA SE COLOCAN -
LAS OPERACIONES Y TIEMPOS DEL HOMBRE, ASI COMO -
TAMBIEN LOS TIEMPOS DE INACTIVIDAD DEL MISMO.

EL TIEMPO DE TRABAJO DEL HOMBRE SE REPRE
SENTA POR UNA LINEA VERTICAL CONTINUA: CUANDO --
HAY UN TIEMPO MUERTO O UN TIEMPO DE OCIO, SE RE-
PRESENTA CON UNA RUPTURA O DISCONTINUIDAD DE LA-
LINEA.

UN POCO MAS HACIA LA DERECHA SE COLOCA LA
GRAFICA DE I,LA MAQUINA O MAQUINAS: ESTA GRAFICA ES
IGUAL A LA ANTERIOR, UNA LINEA VERTICAL CONTINUA-
INDICA TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y UNA --
DISCONTINUIDAD REPRESENTA EL TIEMPO INACTIVO. PA-
RA LA3 MAQUINAS, EL TIIMPO DE PREPARACION, ASI --
COMO EL TIEMPO DE DESCARGA SE REPRESENTAN POR UNA
LINEA PUNTEADA, PUESTO QUE LA MAQUINA NO ESTA EN-
OPERACION PERO TAMPOCO INACTIVA,

EN LA PARTE INFERIOR DE LA HOJA, UNA VEL-
QUE HA TERMINADO EL DIAGRAMA, SE COLOCA EL TIEMPO
TOTAL, DE TRARAJO DEL HOMBRE, MAS Bl TIEMPO TOTAL-
DB OCIO, ASI COMO TAMBIEN EL TIEMPO TOTAL MUERTO-
DE LA MAQUINA,

£L TIEMPO PRODUCTIVO DEL HOMBRE, MAS SU -
TIEMPO IMPRODUCTIVO, DEBE SER IGUAL AL TIEMPO PR)
DUCTIVO O IMPROBUCTIVO DE LA MAQUINA O MAQUINAS -
SEGUN SEA Bl CAB0,

FINALMENTE PARA OBTENER LOS PORCENTAJES -
UTILTZACTON, EMPLEAMOS LAS DOS IGUALDADES S1--
THS1
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El tiempo produc
tivo e improduc--
tivoe del hombraé--
deben ser iguales
a los de la méqui
na.



TIEMPO PRODUCTIVO DEL
OPERADOR

TIEMPO DEL CICLO TOTAL

1 DE UTILIZACION DEL
OPERARIO

TIEMPO PRODUCTIVO DE -

LA MAQUINA '
¢ DE UTILIZACION DE- . FTrpa BEL—CTCLO ToTA
LA MAQUINA = TIENPO DEL CICLO TOTAL

ESTE DIAGRAMA SE REALIZA CUANDO SE TTENE
LA SEGURIDAD DE QUE UNA OPERACION DONDE INTERVIE
NE UN OPERADOR Y SU MAQUINA PUEDE SER BALANCEADA
PARA HACERLA MAS PRODUCTIVA.

111.2,3.4 EJERCICIO PROPUESTO.

DESARROLLAR EL DYAGRAMA HOMBRE-MAQUINA -
DE LO SIGUIENTE:

UN OPERARIO TIENE A SU CARGO DOS TALA- -
DRO No. 1| TIENE UNA SOLA BROCA PARA EFECTUAR EL-
PROCESO DE BARRENADO Y BEL No., 2 ES DE DOBLE BRO-
CA.

LA OPERACION QUE HACE EL EMPLEADO ES LA-
SIGUIENTE:

1) CARGA Y DESCARGA TALADRO No.l 0,5% min,
2) CARGA Y DBRSCARGAR TALADRD No 2 0,78 min.
3) CAMINAR DEL TALADRO No,1 al

o, 2 o VICEVERSA, 0.05 min,
4) LIMPIAR PIEZA ANTES DE COLOCARLA
EN EL TALADRO 0.07 min,

L TALADRD DE UNA SOLA BROCA TARDA EN --

E L BARRENADO 0.5 MIN, Y ElL TALADRO DOBLE-
TARDA 0,63 MIN EN EFECTUAR LA OPERACION, LOS5 -~
ROS SE LEVANTAN AUTOMATICAMENTE AL FIN DEL-

REA DE TRABAJO SE -
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"Ciclo",se refie-
re a un ciclo de-
elementos u opera
cién.
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MESA CON

MATERIAL

POR BARRE
NAR

TALADRO # 1}

X

s

OPERARIO

X &

FI16. X

MESA DE
DESCARGA

R

TALADRO#H P




ITI,2.3.5 SOLUCION.

SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO (FIG. J) .

MEJORE LA UTILIZACION DEL' TIEMPO DEL -
HOMBRE Y LAS MAQUINAS, TRATANDO DE ELIMINAR AL
MAXIMO LOS TIEMPOS MUERTOS, YA SEA, UTILIZANDO
EL MISMO NUMERO DE MAQUINAS O AUMENTANDOLAS, -
SABIENDO QUE SE TIENEN 2 TALADROS MAS DE BROCA
SENCILLA DISPONIBLES.

ITI.2.4 DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPQ,

EN LA ACTUALIDAD, PARA LLEVAR A CABO -
DETERMINADOS PROCESOS SE CUENTA CON MAQUINAS -
QUE POR SU MAGNITUD NO PUEDEN SER QPERADAS POR
UNA SOLA PERSONA, SINO QUE SE TIENE QUE ASTG--
NAR A UN GRUPO DE HOMBRES PARA CONTROLARLAS --
CON MAYOR EFICIENCIA.

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOS SE --
REALIZA CUANDO SE SOSPECHA QUE EL GRUPO DE PER
SONAS NO HA SIDO ASIGNADD CORRECTAMENTE DEBIDO

A QUE EXISTAN TIEMPOS DE INACTIVIDAD CONSIDERA]

LES.

TAMBIEN SB REALIZA ESTE TIPO DE DIAGRA
MA PARA LLEVAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA-
CORRECTA ASIGNACION DE LAS PLRSONAS A UNA MA--
QUINA DETBRMINADA,

110.2.4.) DERINICION

5B DEFINE COMO LA REPRESENTACION GRAIT
CA DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUE COMPO-
NEN UNA OPERACION BN LA QUE INTERYIENE UN GRU-
PO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPD, BN CADA -

139

Algunas midquinas -
necesitan operarse
por uno o mas howm-
bres,

De los tiesmpos de
ocio, una parte -
se deben sl traba
jador y ctros no
iCuales?
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UNO DE LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION, ASI COMO
TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. ADEMAS SL CONOCE-
EL TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y EL TIEM
PO DE OCIO DE LA MISMA. AL TENER CONOCIMIENTO-
DE ESTOS DOS HECHOS PODEMOS HACER UN BALANCEO-
QUE NOS PERMITA APROVECHAR AL MAXIMO LOS HOM--
BRES Y LA MAQUINA. COMO PODEMOS OBSERVAR ESTE-
DIAGRAMA ES UNA ADAPTACION DEL DIAGRAMA HOMBRE
MAQUINA.

I1IT1.2,4.2 PASOS PARA SU CONSTRUCCION

PARA LLEVAR A CABO ESTE DIAGRAMA AL --
IGUAL QUE EL DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA, ES NECE-
SARIO SEGUIR LOS PASOS SIGUIENTES:

1.- SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAG
NITUD DONDE SE SOSPECHE QUE LOS HOMBRES EMPLEA
DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERARLA CON
EFTICIENCIA.

2, -DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE --
TERMINA EL CICLO DE LA OPLRACION,

3, -OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION-
PARA DESCOMPONERLAS ! SUS ELEMENTOS Y REGIS--
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE 10S5-
OPERADQRES Y AUYDANTES,

4,-CUANDO S8E HA DESCOMPUESTO LA QPERA-
CION EN TODOB 8US ELEMENTOS Y SE TIENEN REGIS-
TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE --
LOS HOMBRES, SE PROCEDE A LA MEDICION DEL TIEM
PO EMPLEADO,

5,-CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE
A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA,

Siete honr-ados -
servidores me en-
sefiaron cuanto
se, sus nombres -
son: Cuanto, como
cuando, que,don -
de, quien vy por -
que,

- Kiplinp-$, VMe -
jfa.



COMO ES NORMA GENERAL EN LOS DIAGRAMAS-
ESTE SE IDENTIFICA EN LA PARTE SUPERIOR CON EL-
TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO, ADEMAS-
SE INCLUYE INFORMACION ADICIONAL COMO: NUMERO- -
DE LA PARTE, NUMERO DEL PLANO, ORDEN DE TRABA- -
JO, METODO PRESENTE O METODO PROPUESTO, FECHA -
DE CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA Y NOMBRE DE LA PER
SONA QUE DIAGRAMO,

AL IGUAL QUE EL DIAGRAMA DE PROCESO ---
HOMBRE-MAQUINA, EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRU- -
PO SE CONSTRUYE A ESCALA. SELECCIONANDO PARA --
ELLO UNA UNIDAD DE DISTANCIA QUE CORRESPONDA A-
UNA UNIDAD DE TIEMPO.

UNA VEZ EFECTUADA ESTA SELECCION, A LA-
IZQUIERDA DEL PAPEL SE REGISTRAN LOS ELEMENTOS-
0 PASOS EFECTUADOS POR LA MAQUINA, MAS A LA DEC
RECHA SE REGISTRAN EN FORMA GRAFICA LOS TIEM---
POS. DE CARGA Y DESCARGAR; TIEMPOS DE OPERACION-
Y TIEMPOS DE OCIO DE LA MISMA. MAS A LA DERECHA
SE REGISTRAN I,AS ACTIVIDADES Y TIEMPOS DE CADA-
UNO DE LOS OPERADORES, ASI COMO SUS TIEMPOS DE-
nclo,

AL TGUAL QUE EN EL DIAGRAMA DE PROCESO-
HOMBRE-MAQUINA UNA LINEA VERTICAL CONTINUA RE--
PRESENTA Bl TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LOS HOMBRES-
COMO DE LA MAQUINA O PARA 1,08 OPERADORES Y AYU-
DANTES, FINALMENTE UNA LINEA PUNTEADA REPRESEN-
TA TIEMPO DE CARGA Y DESCARGA DE LA MAQUINA,

PARA LA PABRICACION DE 400 GABINETES DF
CENTROS DE CARGA SE NECESITAN CORTAR 400 TRAMOS
DE LAMINA No. 16 (0.062) DE 5X 15 C/U.
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l.os diagramas -
registran, con -
el objeto de --

aprovechar me--
jor el tiempo.



LA MATERTA PRIMA (LAMINA) TIENE 36" X
120" CON UN PESO DE 38.2 KG.

DE CADA LAMINA ES POSIBLE OBTENER 56-
TRAMOS POR LO QUE SE NECESITA DISPONER DE 8 -
LAMINAS .

LA OPERACION DE CORTE SE EFECTUA EN -
" UNA CIZALLA, LAS LAMINAS SE ENCUENTRAN APILA-
DAS, A 24M, DE LA CIZALLA, (VEASE RECORRIDO -
EN DISTRIBUCION DE AREA DE TRABAJO) (FIG. K) .

EFECTUAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DE --
GRUPO DE ESTA OPERACION EMPLEANDO PARA ELLO: -
DOS HOMBRES, (PARA CORTAR TIRAS ES NECESARIO-
QUE INTERVENGAN DOS HOMBRES) Y CIZALLA .

DATOS:

VELOCIDAD DE TRANSPORTE- 0,16 km/hr, = 0,044 m/s
TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA= 0,33 HR.
TIEMPO DE CORTE = 0,0010 HR/TRAMO

TIEMPO DE CORTE POR TIRA = 0.030 HR/TIRA,

PARA OBTBNFR LOS TRAMOS BES INDISPENSA-
BLE:

7.2 TIRAS

2,~ CORTAR TRAMOS.No, DE TRAMOS =
7 TIRAB X 8 TRAMOB-TIRA:56 TRAMOS,

TIEMPO DH TRANSPORTE = 0,15 HR .
TIEMPO DB CARGA » 0,20 HR,
TIEMPO DB DBSCARGA = 0,025 HR,

TIEMPO DF PREPARACION= 010 HR.
UINA (COLOCAR TO-
PES Y PROBAR)

TIEMPO DB CORTAR TIRAS 0,168 HR. (7 TIRAS)

TIBMPO ACOMODAR EL MATERIAL POR 2 JIOMBRES = 0,10 hr.

143
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TIEMPO DE CORTAR 400 ¢ 0,99 HR,
TRAMOS

TIEMPO DE ACOMODAR = 0,175 HR .,
MATERIAL

I11,2.4.4. SOLUCION

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA -
EN LA FIG, L

SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIONAL,-
MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA SI ES POSIBLE.
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DIAGRAHMA DE PROCESQO DE GRUPO

METODO ACTUAL FIG. L
DPTO. DE TROQUELADO.
FECHA ______ _ __ EFEGTUADO POR: _____PEDRQ__ RODRIGVEZ
OPERADORES: __ MARIQ _JIMENEXZ, HECTOR URIBE
MAQUINAS:__ CIZALLA 70 TON.
MONTACARGAS 23 TON. MAX,
OPERACION: CQRTE OE_TRAHOS DE LAMINA___ % {8
(.082") bE 8" 15"
HOMBRE # 1 HOMBHE % 2 |TPO|  CIZALLA
ic Vtivioao iP5y KTITvioEs TR} HRS T¢I vioao, TPa)] TEiivibh 1387
'::::l::. 40 Acowooan “Z{ rrcranacion .00
MATERIAL i e ,
] 9 :
CARBAR ro—3 i
ocioso wonya chhpap| ?? ::'_;;
] s8]
Al g el eciono
—_— HE
PESCARSAR PENCARSAN 88—
MATERIAL b PATERIAL ih ::“‘
Lresfe o . 1
ACONOPAN ACONOPAR 18-
WETERIAL 19 WATERIAL A0 ) pof MMO whsuisa  re
TP
CORTAR contAn =
TInAp 199 BYYYS L1 Y] ;:}: coRtAR 19
DI S s+ . .
PREPARAR 190--
| mAbvind S apewenan | frpac] PREFARACION | 4R
peipae e  MATERIM e IRTITIY o1
N—— w— S - — e fened
19 ]
1
15 " eciere ) :: TNy "
n;j
O O 3!‘: o . -
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TRANIPORTAN =
TPARTED " ::3? 9E19% 9
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19-=
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1040000 "o
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DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO

OPERACION CORTE DE TRAMOS DE LAMINA » 16

HOJA 2 CE2
HOMBRE + | HOMBRE 4 2 CIZALLA
TIEMPO MUERTO . 142 0 .39 . 642
TIEMPO PRODUCTIVO 1,368 2,110 0.858
TIEMPO CICLO 2,500 . 500" 2.500




II1.2.5 DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

I11.2.5.1 DESCRIPCION

CUANDO SE HAN REALIZADO LOS DIAGRAMAS-
DE PROCESO DE LA OPERACION Y DEL RECORRIDO, --
CONTAMOS CON INFORMACION SUFICIENTE ACERCA DEL
PROCESO O PROCESOS QUE SE DESARROLLAN EN LA --
FABRICA Y CON ESTA INFORMACION ESTAMOS EN POSI
BILIDADES DE LLEVAR ACABO UN ANALISIS DE LOS -
MISMOS, SIN EMBARGO, PARA VISUALTZAR EN FORMA
OBJETIVA Y CLARA LOS DIFERENTES PASOS LLEVADOS
A CABO SE REALIZA UN DIAGRAMA DE PROCESO DE --
FLUJO.

ESTE DIAGRAMA ES MUY FACIL DE REALIZAR
PUES SOLO SE TOMA UN PLANO DE LA DISTRIBUCION-
DE LA FABRICA Y SE TRAZA CON LINEAS LOS DIFE--
RENTES FLUJOS QUE SIGUEN LOS MATERIALES DE UNA
OPERACION A OTRA., SOBRE ESTE PLANO SE DEBE - -
IDENTIFICAR CADA ACTIVIDAD POR MEDIO DE SU - -
SIMBOLO Y UN NUMERO QUE DEBEN CORRESPONDER A -
LOS INDICADOS EN EL DIAGRAMA DE RECORRIDO. LA-
DIRECCION DEL MOVIMIENTO SE INDICA COLOCANDO -
LA FLECHA DB FORMA QUE APUNTB HACIA LA DIREC--
CION DE PROGRESION,

COMO OBSERVAMOS, LA UTILIDAD DE RSTE -
DIAGRAMA KES QUE PODEMOS VISUALIZAR LOS POSI- -
BLES LUGAREB DONDE PODEMNS RELOCALIZAR LAS MA-
QUINAS PARA ACORTAR DISTANCIAS, O EN SU DEFEC
T0, PARA EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL FQUl-
PO PARA EYITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MATE--
RIAL, QUE B8E PUDIRSEN PRESEN AR N _El PROCESO-

NACU

148

Una forma de comen
zar es determinar-
el tipo de lay-out,

Es muy fécil rea--
lizarlo, se trazan
1{neas.



IT1.2 5.2 EJERCICIO

ES IMPORTANTE REPRESENTAR EN FORMA OB-
JETIVA EL FLUJO DE MATERIALES EN UNA PLANTA --
PARA VISUALIZAR LOS CRUCES, EL IR Y VENIR EN--
TRE ELLOS, ETC.

REALIZAR CON TODO CUIDADO UN DIAGRAMA-
DE FLUJO DEL TRANSITO DE UN CILINDRO PARA DOM)
DE UNA CALDERA ACUOTUBULAR

NOTA:

USAR LOS EJERCICIOS DE DIAGRAMA DE PRO
CESO DE LA OPERACION Y DIAGRAMA DE PROCESO DE-
RECORRIDO, LA DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA
SE MUESTRA EN LA FIGURA 8.A.
111.2.5.3 SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO

(RIG 8)

AHORA SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIQ
NAL MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA.
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IT1.2.6 DIAGRAMA BIMANUAL

111 2.6.1 DESCRIPCION.

) -

MIENTOS REALIZADOS POR LA MANO IZQUIERDA Y POR
LA MANO DERECHA DE UN OPERADOR AL REALIZAR UN-

TRABAJO, ADEMAS DE LAS PAUSAS Y LA RELACION ENj
TRE LAS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO.|

ESTE TIPO DE DIAGRAMA SOLO SE USA CUAN
DO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON MANUALES Y -
SE REPITEN CON MUCHA FRECUENCIA ,

CON ESTE DTAGRMA PODENOS VISUALTZAR
CON FACILIDAD DONDE SE ESTANVIOLANDO LOS PRIN-
CIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS CON'LO QUE
PODEMOS MEJORAR EL METODO Y DISMINUIR LA FATI-
GA DEL OPERADOR.|

111.2.6.2 DISERO DE LA FORMA.

DEBE TENER COMO ENCABEZADO "DIAGRAMA -
BIMANUAL' Y PARA PODER IDENTIFICARLO DEBE TE--
NER LA SIGUIENTE IN:JRMACION:

- NUMERO DE PARTE

- NUMERO DE PLANO

- gBSCRIPCION DE LA OPERACION O PROCE-
30

- METODO PROPUESTO O METODO PRESENTE
- FECHA
- NOMBRE DE LA PERSONA QUE LO ELABORA

EN ALGUNOS LUGARES SE ACOSTUMBRA, DES-
PUES DE ESTA INFORMACION DIBUJAR UN LROQUIS A
ESCALA DE LA BSTACION DE TRABAJO, TAMBIEN LLA-
MADO DIAGRAMA DEL AREA DE TRABAJO, ESTE DIAGRA
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El Diagrama Bima -
nual,

Registra el traba-
jo de las dos ma -
nos .

Cuando va a reg
lizar ol regis-
tro, se dehe --
determinar el -
lugar donde se-
realiza,



MA PUEDE INCLUIRSE AL INICIAR EL DIAGRAMA BIMA
NUAL, O BIEN REALIZARLO POR SEPARADO, YA QUE -
NOS REPRESENTA EL AREA DE TRABAJO DEL OPERADOR
ESTO NOS FACILITA ENTENDER EL DIAGRAMA BIMA- -
NUAL,

MANO IZQUIERDA TIEMPO (SEG) SIMBOLO -
TIEMPO (SEG) MANO DERECHA.

EN LAS COLUMNAS MI, MD SE DESCRIBEN --
TODOS LOS MOVIMJENTOS BASICOS DE LAS MANOS Y -
SUS TIEMPOS .

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS
DE AMBAS MANQS DEBE HACER UN SUMARIO AL PIE DE
LA PAGINA, QUE INDIQUE EL TIEMPO DE CICLO, LAS
PIEZAS POR CICLO Y EL TIEMPO POR PILZA,

ALGUNAS 'VECES ES PREFERIBLE HACER PRI-
MERO EL ESTUDIO DE LA M! Y DESPUES EL DE LA -
MD, «QUE AL MISMO TIEMPO, ESTO DEPENDERA DE LA-
COMPLEJIDAD DEL METODO EXISTENTE .

GENERALMENTE NOS PREGUNTAMOS CUANDO --
DEBEMOS EMPEZAR A HACER EL DIAGRAMA, SE SUELE-
HACER DESPUES DE SOLTAR LA PARTE TERMINADA.

ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTQS SEAN -

LOS SUFICIENTEMENTE LARGOS COMO PARA SER MEDI-

CUN 5 STA HAC 'NDO 'L_ESTUDJO VISUAL:

, CUANDO SE USA LA CAMARA CINEMATOORAFICA

8 PUEDE HACER [N FORMA MAS DETALLADA, PERO DF

ESTA SE DEBE PRECISAR §1 ES O NO CONVENIENTE -
REAL1ZAR ElL ESTUDIO PUES ES MUY COSTOSO .

REALMENTE LO QUE MAS SE USBA BS EL METO
DO VISUAL,
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El diagrama M.D,

M.I, debe:
contemplar el tiem

po improductivo -
en un espacio,



LOS DIAGRAMAS DE AREA DE TRABAJOQ SE --
UTILIZAN TAMBIEN AL PROYECTAR ESTACIONES DE --
TRABAJO, DEBEN TOMARSE EN CUENTA ELEMENTOS TA-
LE§ COMO: ALCANCE DE LOS BRAZOS, SITIO LIBRE -
PARA LAS PIERNAS Y SOPORTE PARA EL CUERPO, YA-
QUE ESTOS SON IMPORTANTES PARA CREAR UN AMBIEN
TE QUE SEA COMODO AL TRABAJADOR PARA REDUCIR -
LA FATIGA.

EN LA FIG. M MOSTRAMOS LAS AREAS NORMA
LES DE TRABAJO,

I111,2.6.3 EJERCICIO.

REALIZAR EL DIAGRAMA BIMANUAL DEL EN--
SAMBLE DEL ARRANCADOR MOSTRADO COMO EJEMPLO BN
EL EJERCICIO DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, ASI -
COMO EL DIAGRAMA DE AREA,

}I1,2,6,4  SOLUCION

LA SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO SE-
ENCUENTRA EN LAS FIGURAS Ny 0.
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Para el estudio
de elementos --
myy cortos se -
ocupa el kimo--
grafo.
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ITI.3. LEYES DE_ECONOMIA DE MOVIMIENTOS
OBJETIVOS:

AL. CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD EL-
ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ CONOCER LOS MOVIMIENTOS FUNDAMENTA -
LES' ( O, THERBLIGS ).

+ ENUNCIAR Y ANALIZAR LOS PRINCIPIOS -
DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS.

INTRODUCCTON

EN 1881 F.W. TAYLOR CREO EL ESTUDIO DE -
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS QUE FUE PERFECCIONADO EN SU
ASPECTO "MOVIMIENTOS" EN 1885, POR LOS ESPOSOS -
GILBERTH, LO CUAL HA TENIDO UN SINNUMERO DE APLT-
CACIONES PRACTICAS.

POR LO GENERAL, EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

E REALIZA EN FORMA VISUAL OBSERVANDO LOS MOVI -

1ENTOS FUNDAMENTALES, EJECUTADOS POR LAS MANOS -

DE_UN ongAppg;lA DICHOS MOVIMIENTOS SE LES DENO-

MINA THERBLIGS Y SE ( 'MPONEN DE 17 DIVISTONES BA
SICAS, ILUSTRADAS EN EL CUADRO No, I,

Inr. s,

LOS GILBERTH DIESARROLLARON LOS PRINCIPIOS
DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, MAS TARDE PERFRCClO -
NADOS POR RALPH M, BARNES, S0ON EN LA ACTUALIDAD, -
PARA EL INGENIERO DE METODOS UNA GRAN AYUDA PARA-
PODER ENCONTRAR LAS FALLAS DE UN METODO Y DESARRO
LLAR UNO MEJOR (BE RECOMIENDA REALIZAR El. DIAGRA-
MA BIMANUAL PARA FACILITAR SU ESTUDIO), E8TNS - -
PRINCIPIOS SON LOS SIGUIENTES:
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"Un objetivo del
astudlo de tiem-
pos ha sido ha -
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I. USO DEL CUERPO HUMANO, 159

A. AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR SIMULTANEA-
MENTE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABA-
JO Y NO DEBEN ESTAR OCIOSAS AL MISMO -
TIEMPO, EXCEPTO DURANTE LOS PERIODOS -
DE DESCANSO.

B LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBEN SER
SIMETRICOS Y SIMULTANEOS AL SEPARARSE-
Y ACERCARSE AL CUERPO.

C. DEBE, SIEMPRE QUE SEA POSIBLE, APROVE-
CHARSE EL IMPULSO PARA AYUDAR AL TRABA
JADOR, Y DEBE REDUCIRSE A SU MINIMA EX Los Therbli gs-
PRESION, CUANDO HAYA QUE EFECTUARLD - dependen de un-
CON ESFUERZOS MUSCULARES. gran nimero de-

variibles,
D .SON PREFERIBLES LOS MOVIMIENTCS CURVOS

Y CONTINUOS, A LOS RECTILINEOS QUE NE-
CESITAN CAMBIOS BRUSCOS DE DIRECCION.

E. DEBE EMPLEARSE EL MENOR NUMERO DE DIV]
SIONES BASICAS Y ESTAS DEBEN ESTAR DEN
TRO DE LAS CLASIFICACIONES MAS BAJAS -
QUE SEA POSIBLE, LAS CLASIFICACIONES,
ORDENADAS EN FORMA ASCENDENTE DE TIEM-
PO Y FATIGA, REQUERIDAS PARA LLEVARLAS

A CABO SON:
I. MOVIMIENTO DE DEDOS, Los principios -
2. MOYIMIENTO DE,DEDOS Y MURECAS, proviensm de los
3, MOVIMIENTOS DE DEDOS, MURECAS Y - trabajos que los
ANTEBRAZO . esposos Gilberth
4 MOVIMIENTOS DE DEDUS, MUSECAS, AN publicaron en -
BRAZO, BRAZO Y' . 1909,1911, 1912,

.MOVIMIEN/OS DE DEDNOS, MURECAS, AN 1914, 1917,
TEBRAZO, BRAZO Y CUERPO,



.DEBE PROCURARSE QUE TODO TRABAJO QUE -

PUEDA HACERSE CON LOS PIES, SE EJECUTE
AL MISMO TIEMPO QUE EL QUE SE HACE CON
LAS MANOS UAY QUE RECONOCER, SIN EMBAR
GO QUE LOS MOVIMIENTOS SIMULTANEOS DE-
LOS PIES Y LAS MANOS SON DIFICILES DE-
EJECUTAR.

. LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RE-

H.

111 3.2,

SISTIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL
ANULAR Y EL MERIQUE NO SON CAPACES DE-
MANTPULAR PESOS CONSIDERABLES POR LAR-
GO TIEMPO.’

LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI-
CIENTEMENTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE-
DE PIE,

. LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE

BEN HACERSE CON L0OS CODOS DOBLAINS.

PARA TOMAR LAS HERRAMIENTAS DEBEN USAR
SE LOS SEGMENTOS DE LOS DEDOS MAS CER-
CANOS A LA PALANCA DE LA MANO,

BEJERCICIO

ENUNCTAR LOS PASOS NECESARIOR PARA ENSAM-
BLAR UN ARRANCADOR (VER Fl6G, 9) SIGUIENDO LOS -
PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, QUE CONSTA
DE LAS SIGUIENTES PARTES:

I
2
3

4
5
]

L]

t

H

»

)

UNA BASE,

UN TAPON,

UN TAPON ROJO “"PARAR",

UN TAPON VERDE "ARRANCAR"

UN BOTON ROJO “RY .

TRES RESORTES, UNQ PARA EL BOTON ROJO-
"PARAR'" UNO PARA EL BOTON VERDE "ARRAN
CAR'" Y OTRO MAS PEQUERD PARA El. BOTON-
‘ROJO "RV,
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7.

8‘

UNA TAPA
DOS TORNILLOS,

ITr1.3.3 SOLUCION

PROPUESTA PARA ENSAMBLAR EL ARRANCADOR
EN LA FABRICA C.H,M.S.A.:

L,
20

8.

9,
10,
1,

12,
13,
14,
15,
16,
17,

EL TRABAJADOR ALCANZA LA BASE,

ALCANZAR EL BOTON ROJO "R" CON UNA-
MANO Y CON LA OTRA EL BOTON RNJO --
HPARA ROI

. ENSAMBLAR EL BOTON RNJO “R" Y EL BO

TON ROJO "PARAR" EN BASE,
ALCANZAR BOTON VERDE '""ARRANCAR"
ENSAMBLAR BOTON VERDE "ARRANCAR"

ALCANZAR RESORTIH DE BOTON ROJO “R"
Y RESORTE DEL BOTON RNJO "PARAR"

ENSAMBLAR RESORTE DE BOTON ROJO "R"
Y RESORTE DE BOTON ROJO '"PARAR™,

ALCANZAR TAPA Y RESORTE DE BNTON
VERDE "ARRANCAR",

SOSTENER TAPA Y ENSAMBLAR RESORTE,
ENSAMBLAR TAPA,

BOSTENER EL ENSAMBLE Y ALCANZAR UN-
TORNILLO,

COLOCAR EL TORNILLO ,
ALCANZAR EL SEGUNDO TORNILLO,
COLOCAR EL SEGUNDO TORNILLO ,
ALCANZAR DESARMADOR,

APRETAR PRIMER TORNILLO
APRETAR SEGUNDO TORNILLO |

18, BOLTAR BL ENSAMBLE Y EL DESARMADOR,
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CUADRO No. 1
Nombre del Simbolo Simbolo Color Simbolo
therblig adoptado en inglés distintivo pgrifica
Buscar B S (scarch) Negro O
Seleccionar SE SE (select) Gris claro —
Tomar o Asir T G (grasp) Rojo O
Alcanzar AL RE (reach) Verde claro ~
Mover M M (move) Yerde o/
Sostener SO H (hold) Ocre dorado .
Soltar SL R1 (release) Carmin a2
Colocar en p P (position) Azul 3
posicién
Precolocar en pp PP (pre-posi- Azul cielo Y
posicidn tion).
Inspeccionar 1 I' (inspect) Ocre quemado b
Ensamblar B A (assemble) Violeta oscuro #F
Desensamblar DE DA(disassem - Violeta clsro 4
ble).
Usar 1] U (use) PGrpura ]
Demora o ve - n Up(unavoidable Amarillo
traso inevitable delay), e
PDemora 0 retra-
s0 svitable, DR AD(avoidable- Amarillo N
dolay), 1imén.
Plansar PL PL ( plan) Café p
Descansar PES R (rest to Naranja

over-come fa

tigue).




1,

4. MEDICION DEL TRABAJO

OBJETIVOS:

AL CONCLUIR EL ESTUDIN DE ESTA UNIDAD

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ DEFINIR EL CONCEPTO DE MEDICION DEL

TRABAJQ
+ CONOCER LA UTILIDAD Y APLICACION DE

DE LA MEDICION DEL TRABAJO,

+ CONOCER Y APLICAR LAS PRINCIPALES -
TECNICAS PARA LA MEDICION DEL TRABA
JO.

INTRODUCCTON

LA MEDICION DEL TRABAIO ES BASTCANEN

TE LA APLICACION DE TECNICAS PARA DETERMINAR
EL TIEMPO QUE INVIERTE UN TRARAJADQR CALIFIC
DO EN LLEVAR A CABO UNA TAREA DEFINIDA EFEC--
TUANDOLA SEGUN UNA NORMA DE LJECUCION PREESTA

BLECIDA.I

PARA:

LA MEDICION DEL TRABAJO S¥E DIVIDE EN:

CRONOMETRA |

MUESTREQ DEL TRABAJO
DATOS ESTANDAR

TIEMPOS PREDETERMINADDS

+

*

LA MEDICION DEL TRABAJO- SE UTILIZA

" COMPARAR LA EFTCACTA DE VARIOS ME
TODOS O ALTERNATIVAS Y ESCOGER EL
MAS ECONOMICO Y El, QUE LLEVE MENO:
TIEMPO,

2, REPARTIR EL TRABAIO DENTRO DE L0S-
EQUIPOS CON AYUDA DE DIAGRAMAS.
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Cronometraice es si-
nopimo de estudio -
de tiempos con cro-
nometro,



3. DETERMINAR EL NUMERO DE MAQUINAS QUE
PUEDE ATENDER UN QPERARTIO

4. OBTENER INFORMACION EN QUE FUNDAMEN-
TAR EL PROGRAMA DE PRODUCCION Y PRE-
SUPUESTOS, OFERTAS, PRECIOS DL VEN--
TA Y PLAZOS DE ENIREGA,

5. FIJAR NORMAS SOBRE EL USO DE MAQUINA
RIA, Y LA MANO DE OBRA QUE PUEDAN --
SER UTILIZADAS CON CUALESQUIERA DE -
LOS FINES QUE ANTECEDEN Y COM) BASE-
DE STSTEMAS DE INCENTIVOS ..

COMO SE VE LA MEDICION DEL TRABAJO PRO-
PORCIONA LA INFORMACION BASICA NECESARIA PARA -
LLEGAR A ORGANIZAR Y CONTROLAR LAS ACTIVIDADES-
DE LA EMPRESA EN QUE INTERVIENE EL FACTOR TIEM-
PO .

111.4.1 CRONOMETRAJE DEL TRABAJO

LA GRAN COMPETENCIA QUE EXISTE ENTRE --
LOS FABRICANTES HA LLEVADO A ESTABLECER ESTANDA
RES BASADOS EN HECHOS MAS QUE EN CRITERIOSG O --
JUICIOS8 .1LA BXPERIENCIA HA DEMOSTRADO QUE NO ES
POSIBLE ESTABLECER ESTANDARES DE PRODUCCION CON
SISTENTES Y JUSTATAN FACILMENTE; DEBIDO A ESTO-
OWETRATE T3 UN BUEN WEDTo PARK 15TABLES]

DARES ADECUADOS DE » ¢

171.4.1.1 ACTITUD_DEL_ ENGENIERO

EL INGENIERQ DE METODOS DERE ASEGURAKSH
DE QUE 8B SELECCIONE UNICAMENTE, PARA EL RSTU--
DIO, A OPERARIOS EXPERTOS Y COMPETENTES, YA QUE

TODO TRABAJO ENTRARA DIVERSOS GRANCS DF WABILT

PAD Y ESFUERZOS FIBICOS Y MENTALES PARA SER - -
EJECUTADO SBATISFACTORIAMENTE
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Se entiende por -
"estandar' lo que
se ha convenido
esto sugiere la -
presencia del sin
dicato,



UNO DE LOS LOGROS DEL ANALISTA ES CON-
VENCER AL SUPERVISOR DE PROCURAR QUE PREVALEZ-
CAN ESTANDARES DE TIEMPO EQUITATIVOS; EL SUPER
VISOR DEBE NOTIFICAR CON TIEMPO AL OPERARIO; -
"QUE SU TRABAJO VA A SER ESTUDIADO’, ESTO AYU-
DA AL ANALISTA DE TIEMPO COMO AL OPERARIO,- EL
ANALISTA SE SENTIRA MAS SEGURO-.

BE~ ACEPTAR CTO
DE SUS RESPONSABILIDADES LA DE HACER SUGEREN-
TAS DIRIGIDAS AL MEJORAMIENTO DE LOS METODOS,
A QUE 'NADIE ESTA MAS CERCA DE CADA TRABAJO --
UE QUIEN LO EJECUTA Y POR ESO EL OPERARIO -
UEDE HACER UNA EFICAZ CONTRIBUCION A LA COMPA

RIA; ASI LAS COSAS, CABE SENALAR QUE PARA HA- -

CER EL ESTUDIO DEBE SELECCIONARSE A UN TRABA-
JADOR CALIFICADO; ENTENDIENDOLO COMO AQUEL IN-
DIVIDUO QUE TIENE LAS APTITUDES FISICAS NECESA
RIAS PARA EFECTUAR EL TRABAJO ENi CURSO, SEGUN-
NORMAS SATISFACTORIAS DE SEGURIDAD, CANTIDAD y
ALIDAD. B

UNA VEZ SELECCIONADO El. OPERARIO, EN -
PRIMER LUGAR EL ESPECIALISTA DEBERA HABLARLE, -
EN COMPARIA DEL SUPERYISOR Y DEL REPRESENTANTE
DEL LOS TRABAJADORES :PARA EXPLICARLE CUIDADOSA
MENTE EL OBJETO DEL ESTUDIO Y LO QUE HAY QUE
HACER, SE LE PEDIRA TRABAJE A SU RITMO HARJ- -
TUAL, HACIENDOLAS PAUSAS A QUE ESTE HABITUADN,
Y QUE BEXPONGA LAS DIFICULTADES CON QUE TROPLE-
CE.

11T 4 3,2 UN ESTUDIQ DE TIEMPOS CON CRONOME- -
TRO SE LLEYA A CABO CUANDO:

A .SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, AC-
TIVIDAD O TAREA NUEVA,
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El ingeniero de me-
todos no debe inter
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pervisor y los tra-
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*B. SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJA
DORES O DE SUS REPRESENTANTES SOBRE
EL TIEMPO DE UNA OPERACION,

C. SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR-
UNA OPERACION LENTA, QUE OCASIONA -
RETRASOS EN LAS DEMAS OPERACIONES.

", SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTAN-
DAR DESDE IMPLANTAR UN SISTEMA DL -
INCENTIVOS.

E. SE ENCUENTREN BAJOS RENDIMIENTOS O-
EXCESIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA
MAQUINA O GRUPO DE MAQUINAS.

ENTENDEMOS POR TIEMPO ESTANDAR EL TIEM
PO EMPLEADO POR UN TRABAJADOR CON HABILIDAD A
MEDIA QUE TRABAJANDO CON UNA VELOCIDAD NORMAL,
EN UN MEDIO AMBIENTE ADECUADO, CON EL EQUIPO Y
HERRAMIENTA IDONEAS, DEMORA EN REALIZAR UN TRA
BAJO. CONSIDERANDO LAS TOLERANCIAS POR TIPO Y

CONDICIONES DE CANSANCIO.

JI1 ¢.1.3. PASOS BASICOS PARA SU REALIZACION

PARA PODER ESTABLECER UN METODO Y SU-
REPRESENTACION MEDIANTE UN TIEMPO ESTANDAR ES-
NECESARIO EFECTUAR LOS SIGUIENTES PASOS BASI--
COR:

1. LABOR DE CONYENCIMIENTO A TODO BL-
PERSONAL INYOLUCRADO,

2. BEFECTUAR UN RAPIDO ANALISIS DE LnS
PROCES0S INVOLUCRADOS EN LA FARRI-
CACION DEL PRODUCTO, PARA DETECTAR
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Velocidud normal es
la medida en que el
operario por su ha-
bilidad y esfuerzo-
deja progresar su -

trabajo,



5.

6.
7.
8,
9.

111 4 3.4

AQUEL O AQUELLOS PROCESOS SIMILARES-
QUE PUEDAN SERVIR PARA COMPARACIONES
POSTERIORES.

.SELECCIONAR AL OPERARIO ADECUADO,
.RECOLECTAR TODA LA INFORMACION NECE-

SARIA PARA EL ESTUDIO DE TIEMPO, TA-
LES COMO LA NECESIDAD DE IMPLANTA- -
CION Y LA FRECUENCIA DE REPETITIVI--
DAD.

ELABORAR HOJAS DE ANOTACION PARA LOS
TIEMPOS.

DIVIDIR EL CICLO EN ELEMENTOS.

TOMAR TIEMPOS DE LOS ELEMENTOS,
NIVELAR O VALORAR LA ACTUACION,
ESTABLECER EL TIEMPO ESTANDAR,

INFORMACION REQUERIDA PARA SU REA-

LIZACION

LA INFORMACION REQUERIDA PARA El ESTU
DIO DE TIEMPOS PUEDE AGRUPARSE DE LA SIGUIEN-

TE MANERA

A

c,

(VER FIG. M)

INFORMACION QUE PRRMITE [DENTIFICAR
RAPIDAMENTE EL ESTUDIO REALIZADO,
(NUMERO, FECHA, ETC)

INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR
LA PIEZA O PRODUCTO EN PROCESO,
(No, DE PLANO, MATERIAL, ETC,)

INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR
CON EXACTITUD EL PROCESO, EL METNDO
Y LA INSTALACION DE LA MAQUINA,
(VER FIG, Q)
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La habilidad del -
trabajador va a --
depender de la ex-
periencia y del --
adiestramiento - -
prictico,

Para eleglr el tra
bajo a estudlar,es
uytil confrontarlo-
con una lista de -
normas uniformes,
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INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR

AL OPERARIO.
E. DURACION DEL ESTUDIO.
IIL.4.1.5. LOS ELEMENTOS DE LA QPERACION
PARA PODER LLEVAR A CABO UN ESTUDIO D j Los elementos forman
CRONOMETRAJE ES MUY IMPORTANTE DIVIDIR LAS OPH a las operaciones o-
RACIONES EN ELEMENTOS. ILOS ELEMENTOS SON LAS- ciclos y éstos al --
"CELULAS" DE LAS OPERACIONES, POR EJEMPLQ, PA- proceso.

RA LA OPERACION "ENROSCAR UNA TUERCA CON UNA -
RONDANA EN UN TORNILLO" PUEDE TENER LOS ELEMEN
TOS: TOMAR ROLDANA Y TORNILLO, INSERTAR ROLDA-
NA_EN TORNILLO, TOMAR TUERCA, ETC. kADA UNO DR

ESTOS ELEMENTOS QUE FORMAN LA OPERACION PODE--
MOS SEPARARLOS POR UN SONIDO UN MOVIMIENTO ET

LAS OPERACIONES A SU VEZ, EN CONJUNTO FORMANEL
PROCESO, DE AHI LA IMPORTANCIA DEL ESTUDIO Dﬁj

LOS_ELEMENTOS. |

RAZONES PARA DIVIDIR LA OPERACION (0 -
¢ICLO) EN ELEMENTOS.

-

TDENTIFICAR ELEMENTOS CONSTANTES Y -
ELEMENTOS EXTRAROS,

DETERMINACION DE VALORES NORMALES -- Se valora combarundo

BLEMENTALES el ritmo del trabaja
DETERMINACION DE TIEMPOS PARA OPERA- dor con el ritmo - -
CIONES BVENTUALES TALES COMO LA INS "normal” (100%)
PECCION,

APLICACION DEL FACTOR DE ACTUACION -
( O YALORACION) PARA CADA ELEMENTO -
POR BEPARADO,



REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERACION EN ELE-
MENTOS.

A. LOS ELEMENTOS DEBEN SER TAN CORTOS-
COMO SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON -
LA POSIBILIDAD DE CRONOMETRARSE, LA
DURACION MINIMA INSTRUMENTALMENTE -
EXACTA Y MEDIBLE NO DEBE SER MENOR-
DE 0.04 MIN,

B. DEBEN SEPARARSE LOS TIEMPOS DE MANI
PULACION DEL EQUIPO, MAQUINA O HE -
RRAMIENTA.

C. DEBEN SEPARARSE LOS ELEMENTOS CONS-
TANTES DE LOS VARTABLES.

TIPOS DE ELEMENTOS (SU DIVISION):

- ELEMENTOS REPETITIVOS. SON LOS QUE REAPARE
CEN EN CADA CICLO DEL TRABAJO ESTUDIADD -
V.G.! RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPLRA-
CION DE MONTAJE,

- ELEMENTOS CASUALES. SON LOS QUE NO REAPARE  ;Que tipo de ele
CEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A INTER- mento es recoper
VALOS, TANTO !RPEGULARES COMO REGULARES, -  un tornillo que-

-V,6,: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL SUPERVISOR se cay6?
LOS ELEMENTOS CASUALLES FORMAN PARTE DEL

TRABAJO PROVECHOSO Y SE INCORPORAN F”)BL -

TIEMPO TIPO DEFINITIVO DE LA TAREA,™

- ELEMENTOS CONSTANTES. SON AQUELLOS CUYD
TIEMPO BASICO DF EJECUCION £8 SIEMPRE - -
LGUAL, V.,G,: PONER EN MARCHA UNA MAQUINA, -
MEDIR UN DIAMETRO, ETC,

1) .- TIEMPO TIPO ES TIEMPO ESTAWDAR
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- ELEMENTOS VARIABLES. SON AQUELLOS CULLO -

TIEMPO BASICO DE EJECUCION CAMBIA SEGUN -

CIERTAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO, EQUL

PO O PROCESO, COMO DIMENSIONES, PESO, CA - Proponga un ele-
LIDAD, V.G.: ASERRAR MADERA A MANO (EL - mento constante.
TIEMPO VARIA SEGUN LA DUREZA, EL DIAMETRO,

ETC.).

- ELEMENTOS MANUALES, SON LOS QUE REALIZA EL
TRABAJADOR.

- ELEMENTOS MECANICQS. SON LOS REALIZADOS -
AUTOMATICAMENTE POR UNA MAQUINA A BASE DE-
FUERZA ELECTROMOTRIZ, (LA MAYOR PARTE DE -
LAS OPERACIONES DE CORTE EN MAQUINAS HERRA
MIENTAS).

- ELEMENTOS DOMINANTES. SON LOS QUE DURAN -
MAS TIEMPO QUE CUALQUIERA DE LOS DEMAS ELE
MENTOS REALIZADOS SIMULTANEAMENTE, V.G.:
MANDRILAR UNA PIEZA Y MIENTRAS TANTO CALQ
BRARLA DE VEZ EN CUANDO.

ELEMENTOS EXTRAROS. SON LOS OBSERVADOS DU-
RANTB EL ESTUDIO Y QUE AL SER ANALIZADOS -
NO RBSULTAN SER UNA PARTE NECESARIA DEL -
TRABAJO, V,G,: LIJAR EL BORDE DE UNA TABLA
DB EBANISTERIA NO ACABADA DE CEPILLAR,

1T1.4,1.6. MATGRIAL QUE SE UTILIZA BN UN ES-
M * Y -

111.,4,1,6,1,

TODOS LOS DETALLES SE ANOTALAN EN
ESPECIAL PARA EL ESTUDIO DE TllMH‘*l iS-

IMPORTANTE QUE UNA FORMA PROPORCIONE ESPACIO PARA
REGISTRAR LA INFORMACION PERTINENTE, RELATIVA AL-]
| ELABORANDD UN DIAGRAMA DE-




PROCESO DEL OPERARIO, DEBE DE REGISTRAR LA POSI -
CION DE LAS HERRAMIENTAS Y LOS MATERTALES EM EL -
AREA DE TRABAJO; TAMBIEN SE DEBE IDENTIFICAR LA -
OPERACION QUE SE ESTUDIE, INCLUYENDO INFORMACTON-
TAL COMO: HOMBRE DE LA OPERACION, DESCRIPCION Y -
NUMERO DE LA OPERACION, NOMBRE Y NUMERO DE LA MA-
QUINA Y HERRAMIENTAS QUE SE VAYAN A UTILIZAR, CON
TARA ASI MISMO, CON UN ESPACIO PARA LA FIRMA DEL-
SUPERVISOR O DEL INGENIERO QUE LO APROBO.

ITT.4.1.6.2. CRONOMETRO PARA TUMA DE_TIEMPOS.

UN APARATO DE ESTE TIPO ES CON ASPECTO SI
MILAR AL RELOJ PERO CUYO MECANISMO USUALMENTE ES-
TA DISERADO PARA TRABAJAR EN SISTEMAS DECIMALES.

LOS DOS TIPOS DE CRONOMETROS UTTLTIZADOS A
EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS SON EL DE MINUTO DECIMAI
Y EL DE HORA DECIMALJ AUNQUE EL PRIMERO ES MAS
UTILIZADO QUE EL SEGUNDO. LL DISPOSITIVO DE MEDLD
DA DE TIEMPOS MAS UTILIZADO ES, REGULARMENTE, EL-
CRONOMETRO; LA CAMARA "TOMA VISTAS" Y LA MAQUINA-
REGISTRADORA DE TIEMPO SE UTILTZAN SOLO EN CASO0S-
ESPECIALES.

EL CRON OMI'TRO DE MINUTO DECIMAL TIENE LA
ESFERA DIVIDIDA EN 100 ESPACIOS IGUALES, CADA UNO
DE LOS CUALES REPRESENTA 0,01 MINUTOS: LA MANEC]-
LLA GRANDE DA UNA VUELTA COMPLETA POR MINUTO, El-
RELOJ TIENE UNA ESFERILLA PEQUERA DIVIDIDA EN 30-
ESPACIOS, CADA UNO DE LOS CUALES REPRESENTA UN -
MINUTO, ¥ LA MANECULLA DE UNA VUELTA COMPLETA EN-
30 MINUTOS. LAS MANECILLAS DEL RELOJ SE MANEJAN-
MEDIANTE LA CORREDERA A Y EL VASTAGO DE DAR CUER-
DA B COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 10, LA PUESTA -
EN MARCHA Y PARADA DEL CKOHOMETRO SE MANEJAN ME -
DIANTE LA CORREDERA, SF PUEDE DETENER LA MANECT -
LLA EN UNA POSICION CUALQUIERA Y LUEGO COMENZAR -
PESDE ESA POSICION,

174

Que Caracterfsti
cas del crondme-
tro decimal de -
minutos lo hacen
Gtil para un ana
lista de tiew -
pos.

El Aparato Deci-
mal de Hora es -
un Medidor de -
tiempo prictico-
y ampliamente -
utilizado, (El
Aparato es el
Cronémetro),



OPRIMIENDO LA PARTE SUPERTIOR DEL VASTAGO-
B VUELVEN LAS MANECILLAS A CERO, PERO COMIENZAN -
A ANDAR INMEDIATAMENTE DESPUES DE SOLTAR EL VASTA
GO. SE PUEDE MANTENER EN CERO LA MANECILLA, YA -
SEA CONSERVANDO OPRIMIDO EL VASTAGO 0 EMPUJANDO -
LA CORREDERA A EN DIRECCION OPUESTA AL MISMO.

EL CRONOMETRO DE HORA DECIMAL, ES COMO EL
DE MINUTO DECIMAL TANTO EN DISERO COMO EN FUNCIO-
NAMIENTO, NO OBSTANTE, TIENE SU ESFERA DIVIDIDA-
EN 100 PARTES TGUALES, CADA UNA DE LAS CUALES RE-
PRESENTA 0,001 HORA Y LA MANECILLA DA 100 REVOLU-
CIONES POR HORA. LA ESFERILLA PEQUESA SOBRE EL _
RELOJ, ESTA DIVIDA EN 30 ESPACIOS, CADA UNO DE -
ELLOS REPRESENTA .01 HORAS, Y LA MANECILLA DA 3-
Y MEDIA VUELTAS POR HORA. LA PRINCIPAL VENTAJA
DE ESTE CRONOMETRO CONSISTE EN QUE LAS LECTURAS -
SE HACEN DIRECTAMENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE
BS LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEMPO EN LA IN -
DUSTRIA. LA PRINCIPAL DESVENTAJA RADICA EN QUE -
ES MAS DIFICIL JUGAR CON CUATRO ESPACIOS DECIMA -
LBS QUE CON DOS.

111.4,1.6,3, METODOS PARA LA LECTURA DE TIEMPOS
CON CRONOMETRO.

A, MBETODO DE REGRESO A CERO.

EL CRONOMETRO SE LEE A LA TERMINA -
CION DE CADA ELEMENTO Y LUEGO LAS MANECILLAS SE -
REGRESAN A CLERO, AL INICIARSE EL SIGUIENTE ELEMEN
0 MANECIL 8 PARTEN DR CERO, [FL TIFMPO
TRANSCURRIDO SE LEE DIRECTAMENTE DEL CRONOMETRO
AL FINALIZAR ESTE ELEMENTO Y_LAS MANECILLAS 3f_
N _ACERO OTRA VEZ,

AL COMENZAR EL ESTUDIO EL ANALISTA DE - -
TIEMPOS DEBE AVISAR AL OPERARIO QUE LO VA A EFEC-
TUAR Y DARLE A CONOCER LA JHORA EXACTA DEL DIA QUE
COMENZARA, DE MODO QUE El. OPERARIO PUEDA VERIFI -
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Debido a la velo
cidad de la mape
cilla mayor sue-
len necesitarse-
una desfreza ma-
yor para leer -
cronémetro al to
mar en tiempo de
elementos cortas

No tomar tiempo:
menores do 4 cop
tésimas de miny-
to,



CAR EL TIEMPO TOTAL,

ESTA TECNICA (SNAPBACK) TIENE VENTAJAS -
EN COMPARACION CON LA TECNICA CONTINUA - QUE SE -
VERA DESPUES-, DE HECHO LOS ANALISTAS PREFIEREN -
UTILIZARLO EN ESTUDIOS EN QUE PREDOMINAN ELEMEN -
TOS LARGOS.

CUANDO SE EMPLEA ESTE METODO, NO ES PRE -
CISO TRABAJAR PARA EFECTUAR LAS RESTAS SUCESIVAS-
COMO_EN EL OTRO METODQ, | ADEMAS LOS ELEMENTOS EJE
CUTADOS FUERA DE ORDEN POR EL OPERARIO PUEDEN RE-
GISTRARSE FACILMENTE SIN RECURRIR ANOTACIONLES ES
PECIALES.

CON ESTE PROCEDIMIENTO NO ES NECESARIO -
ANOTAR LOS RETRASOS, Y QUE COMO LOS VALORES ELE -
MENTALES PUEDEN COMPARARSE DE UN CICLO AL SIGUIEN
TE, ES POSIBLE TOMAR UNA DECISION A CERCA DIl NU-
MERO DE CICLOS A ESTUDIAR,

DESVENTAJAS:

- LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUI
TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE TNDR
PENDIENTEMUNTE, PORQUE LOS TIEMPOS BELE-
MENTALES DEPENDEN DB LOS ELEMENTOS PRO-
CEDENTES Y SUBSIGUIENTES, (1)

- SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRASOS,ELE
MENTOS EXTRAROS, Y ELEMENTOS TRANSPUES-
TOS, PREVALECERAN VALORES ERRONEOS EN -
LAS LECTURAS ACEPTADAS,

/

(1) W.,0, Lictner, Time Study and Job Apnalysus (N,Y.:

Ronald Press Co.)
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La mayor parte -
de los cronéme -
tros se fabrican
de modo que Re -
gistren tiempos-
con ecxactitud de
mas o menos - -
0.025 min, sobre
60 min. de opera
cién.

Para asegurar -
que haya una -
exatitud conti -
nua en las Lec-
turas, es esen -
clal que los cro
németros tengan-
un mantenimiento
apropiado,



- SE PIERDE TIEMPO AL PONER EN CERO LA -
MANECILLA. "SE HA ENCONTRADO QUE LA MA-
NECILLA DEL CRONOMETRO PERMANECE INMO -
VIL DE 0.00003 A 0.,000097 DE HORA EN EL
MOMENTO DE REGRESO A CERO, DEPENDIENDO-
DE LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRIME Y-
SE SUELTA EL BOTON DEL CRONOMETROQ" (2)

- LA TENDENCIA DEL OBSERVADOR A NO PONER-
MAYOR CUIDADO UNA VEZ QUE SE A ESTABLE
CIDO UN VALOR PARA 1OS DISTINTOS ELEMEN
TOS. PODRIA PREVER CUAL SERTA LA LECTU-
RA'Y REGISTRAR EL VALOR CORRESPONDIENTE
SIN PONER DEMASIADA ATENCION AL TIEMPO-
VERDADERAMENTE TRANSCURRIDO,

- BS DIFICIL TOMAR EL TIEMPO DE ELEMENTOS
CORTOS (DB 0.06 MIN. O MENOS),

- SE PROPICIA EL DESCUIDO EN UN REGISTRO-
COMPLETO DE UN ESTUDIO EN EL QUE NO SE-
HAYA TENIDO EN CUENTA LOS RETRASOS Y --
LOS ELEMENTOS EXTRAROS.

- NO SE PUEDB VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL -
SUMANDO LOS TIEMPOS DE LAS LECTURAS ELE
MENTALES .

B, [L_METODO CONTINUO,

BN ES8TE METODO 8E DEJA CORRER EL CRONOME-
TRO MIENTRAS DURA Bl ESTUDIO, SE LEE EN EL PUNTO-

TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS MANECILLAS]

ESTAN EN  MOVIMIENTO, |

BSTE TIPO DB ESTUDIO PRESENTA UN REGISIRO
COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION Y, POR
TANTO, BRESULTA DEL AGRADO DEL OPERARIO Y 5US RE--
PRESENTANTES, EL TRABAJADOR PUEDE YER QUE N0 §F -
fii 6M, LOWRY, H,B Maynard y 0.1, Stergemerten,

Time and Motion Btudy & Formulas for Wage In-
centives, 3 "od. Mc. Oraw-Hill Book, 1940,
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Al final de cada -
elemento se lee el
cronometro, se ha-
cen retroceder las
manecillas hasta -
cero, y sc¢ regis--
tra ¢l tiempo ob--
servado.

El trabajo burocra
tico para computar
el estudio es me--
nor que por el mé-
todo continuo,



HA DEJADO NINGUN TIEMPO FUERA DE ESTUDIO Y QUE -
LOS RETRASOS ASI COMO LOS ELEMENTOS EXTRAROS HAN
S1D0 TOMADOS EN CUENTA,

JECTURAS ‘.
TK’MEUOR,TAMBIENRUE PARA REGRESAR LA MANECILLA
CERO« PUEDEN OBTENERSE VALORES EXACTOS DE ELEMEN-
TOS SUCESIVOS’DE 0.04 MIN Y DE ELEMENTOS DE - -

0.02 MIN. CUANDO VAN SEGUIDOS DE UN ELEMENTO RE_

LATIVAMENTE LARGO; UN BUEN ANALISTA DE TIEMPOS -
QUE EMPLEE EL METODO CONTINUO, SERA CAPAZ DE - -
APRECIAR EXACTAMENTE TRES ELEMENTOS CORTOS SUCE-
SIVOS (DE MENOS DE 0.04 MIN ) ST VAN SEGUIDOS DE
UN ELEMENTO DE APROXIMADAMENTE 0.15 MIN .0 MAS -
LARGO. POR SUPUESTO, EL CRONOMETRO SE LLE EN EL-
PUNTO TERMINAL DE CADA CLEMENTO, MIENTRAS LAS --
MANECILLAS DEL CRONOMETRO CONTINUAN MOVIENDOSE, -
ES NECESARIO EFECTUAR RESTAS SUCESIVAS DE LAS --
LECTURAS CONSECUTTVAS PARA DETERMINAR LOS TIEM--
POS CLEMENTALES TRANSCURRIDOS, POR LJEMPLO, ST -
LAS SIGUIENTES LECTURAS RLPRESENTAN LOS PUNTOS -
TERMINALES DE UN ESTUDIO DE DIEZ ELEMENTOS: 4,14
19, 121, 125, 152, 161, 176, 211, 210, EN--
TONCES LOS VALORES ELEMENTALES DE ESTE CICLO SE-
RIAN: 4,10,5,102, ,2°, 9, 15, 35y 5 .

T11,4,1,7  TAMARO DE LA MUESTRA,

EN ESTE CAS0 SE TRATA DE CALCULAR EL VA-

LOR DEL PROMEDIO REPRESENTATIVO PARA CADA ELEMEN

TO. E£I. PROBLEMA CONSISTE EN DETERMINAR El, TAMARN
DI LA MUESTRA 0 FL NUMERD DE OBSERVACIONES QUE -
DEBAN EFECTUARSE PARA CADA ELEMENTO, TOMANDO CO-
MO DATO EL NIVEL DE CONFIANIA Y UN MARGEN DE -
XACTITUD PREDETERMINADOS. ’

Las operaclones ele--
mentales se registra:
por el orden en que -
se realizan sin para
el cronometro.

llay que determinar
¢l tamafio de la -~
muestra de las ob-
servaciones,



SE PUEDE UTILIZAR EL METODO ESTADISTICO,
PERO 'SE TIENEN QUE TOMAR UN NUMERO DE LECTURAS -
PREL IMINARES (N').

) PARA UN NIVEL DE CONFIANZA DE 95,46% Y -
UN MARGEN DE ERROR DE + 5% SLE UTILIZA LA SIGUIEN

TE ECUACION: 2
2 2 .2
N40VN'zx - (E£XY)
X
N= TAMARO DE LA MUESTRA QUE DESEAM)S DI;-
TERMINAR
N'eNUMERO DE OBSERVACIONES DEl ESTUDIO -
PREL IMINAR

X= VALOR DE LAS OBSERVACIONES

I11.4.1.7.1 EJEMPLO

SE TOMARON LAS SIGUIENTES LECTURAS EN --
O'

2
N=[4° 8(333)-(51)%
’L 51
N =38 7%
N #89

LO TANTO BE REQUIEREN 39 OBSERVACIO-
NES O SEA, SE'DEBE AUMENTAR EL TAMARD DE LA MUES
TRA,
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En la prédctica la-
decision respecto-
3l numero adecuado
de ciclos que de--
ben observarse, se
basa ordinariamen-
te en ol criterio-
del observador,



CABE SERALAR QUE S1 SE SUMA EL VALOR DE
ESAS 31 OBSERVACIONES COMPLEMENTAREAS, LOS VA--
LORES DE X y X Z CAMBIA 1Y TAL VEZ ALTERAN EL -
VALOR DE N . NORMALMENTE SE SELECCIONARA UN --
NIVEL DE CONFIANZA DE 95% O DE 95 45%. EN LA -
PRACTICA, EL METODD ESTADISTICO PUEDE RESULTAR
DIFICIL DE APLICAR, YA QUE UN CICLO DE TRABAJO
SE COMPONE DE VARIOS ELEMENTOS, COMO EL TAMARO-
DE LA MUESTRA VARIA SEGUN LAS OBSERVACIONES - -
PARA CADA ELEMENTO DE UN MISMO CICLO, A MENOS -
QUE LOS ELEMENTOS TENGAN MAS O MENOS EL MISMO -
PROMEDI0.

_"____J ES IMPORTANTE QUE LAS OBSERVACIONES SE
HAGAN DURANTE CIERTO NUMERD DI CICLOS, A FIN -
DE TENER LA SEGURIDAD DE QUE PODRAN OBSERVARSE
VARIAS VECES LOS ELEMENTOS CASUALES [-‘~_‘*-~‘

IIP 4 1 8 REGISTRO DEL TIEMPO DE CADA-
ELEMENTO

EL. ANALISTA DEBE REGISTRAR SOLAMENTE - -
LOS DIGITOS O CIFRAS NECESARIOS Y OMITE EL PUN-
TO, DECIMAL TENTENDO AS1 EL MAYOR TIEMPO POS|--
BLE PARA OBSERVAR A" . ERARIO . EN OTRAS PALA-
BRAS SI SE TOMA EL PRIMER ELEMENTO Y ESTE OCU -
RRE A O 09 EL ANALISTA SOLO ANOTARA 9 EN LA - -
COLUMNA DE LECTURAS, S1 SE UTTLIZA UN CRONOME-

TRO CON DECIMALES DIF HORA Y EL PUNTO DE TERMINA_

CION DEL PRIMER LELEMENTO ES 0 005 2 LA LECTURA-
REGISTRADA SERIA 5,2,

EL_CICLO DE_TRABAJO

ES UNA SUCESION COMPLETA DE LOS ELEMEN
'0S NECESARIOS PARA EFECTUAR UN TRARAIO: PUEDE-

ICONTENER ELEMENTOS NO REPETITIVNG EN CADA_CICL
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El analista - -
debera tener el -
criterio suficien
te para decidir -
el momento en que
ha rccopilado el-
nimero suficiente
de datos

Buscando en ta -
hlas, nomogramas-
y cflculos esta -
disticos de nivel
de significancia-
y error.

Los clementos de-
berdn ser identi-
ficados facil y -
de comlenzo v fin
claramente defini
dos, de modo que

unp ver {iiados -
puedan ser recono
cidoy

l,os elementos de-
ben ser breves, -
para pader croné-
metrarjos



EL CICLO DE TRABAJO SE INICIA AL COMIENZO
DEL PRIMER ELEMENTO Y TERMINA AL INICIARSE NUEVA-
MENTE EL PRIMER ELEMENTO INICIAL.

EL NUMERO DE CICLOS A CRONOMETRAR, DEPEN-
PERA DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO, PERO HA DE SER -
SUFICIENTE PARA UNA MUESTRA VERDADERA.

A CONTTNUACION SE DAN ALGUNOS FACTORES -
QUE AFECTAN A ESTE PROBLEMA.

A. LONGITUD DEL CICLO

B , NUMEROS DE ELEMENTOS DEL CICLO

C . ESTABILIDAD DEL OPERARIO

D . RELACION! ENTRE El. TIEMPO DE MAQUINA Y
EL DE MANIPULACION

E . GRADO DE EXACTITUD DESEADA .

F. OBSERVACION DE ELEMENTOS POCO FRECUEN
TES .

(LO "NORMAL" ES HACER .ESTUDIOS DE 10 CICLOS)

JIT 4 1.9  CONTENIDO BASICO DEL TRABAJO

DE TODO EL TIEMPO QUE ES NECESARIO PARA -
REALIZAR UN PRODUCTO, ESTO ESt CONTENHNDO BASICO -
DEL TRABAJO, DISERO, ESPECIFICACION, PRODUCCION -
0 FUNCIONAMIENTO, DIRECCION Y EL TIEMPO INPUTABLE-
“Al, TRABAJADOR ( PRODUCTIVO Y NO PRODUCTIVOT ,f El.-

OBJBTO DEL CRONDMETRAJE ES RSTUDIAR Bl CONTENIIO-
BARFCO DEL TRABAJO ENTENDIENDO POR TAL “AL TIEMPO
IRRBDUGTIELB PARA RBAL;ZAR UNA OPERACION ESPECIF]
c*, Ty < TTINITE TARK
EFECTUAR UNA OPBRAcxmﬂ Bsrrcmm\ CUANDO ©STA SU-
PERCAPACITADO, AUNQUE ESTE TIEMPO SE LOGRARIA ST-
OB PROCESOS, METODOS Y TONDO FUNCIONARA PAERFECTA
MENTE .
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Los tiempos de tra-
bajo manual deben -
separarse de los --

trabajos de mdqui-
na.

El nidmero de ciclos
durante los que de-
be observarse upa -
tarea varia en fun-
cién de las varia--
ciones de los tidm-
pos de los elemen--
tos de dicha tarea.



UNA VEZ ESTABLECIDO ESTE TIEMPO, QUE ES
LA BASE DEL TIEMPO NORMAL, AQUELLOS INTERVALQS-
DE TIEMPO IMPUTABLES AL TRABAJADOR, LOS "PRODUC
TIVOS" FORMARAN PARTE DE LOS SUPLEMENTOS Y SE -
CONOCE COMO CONTENIDO SUPLEMENTARIO ENTENDIENDQ
SC COMO TAL AL TIEMPO EXTRA QUE EXISTE CUANDO -
REALIZAMOS UNA ACTIVIDAD POR ENCIMA DEL CONTENT
DO BASICO DEL TRABAJO. A LOS INTERVALOS DE TIEM
PO EN LOS QUE EL OBRERO NQ TRABAJA SE LE CONDCE
COMO TIEMPQ DE INACTIVIDAD, QUE PUEDE SER UN! -
SEGUNDO.. O MAS Y QUE NO DEBERA SUMARSE DENTRO -
DE LOS TIEMPOS.

RESUMIENDO DIREMOS QUE EL TIEMPQ TOTAL-
CONTEMPLA A LOS CONTENIDOS BASICOS Y SUPLEMENTA
RIOS, MAS EL TIEMPO DI INACTIVIDAD , EL CONTENIDO
TOTAL, (CONTENIDO V ¢ ; CUANDO EL OBRERO TRABA-
JA), SOLO SON! LOS CONTENIDOS BASICOS Y SUPLEMEN
TARIO, ESTO SE ILUSTRA ENI LA LAMINA T

IIf 4 1.10 CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPO-

EXISTEN VARIAS SISTI"A™ PARA QORTENER EL TIEMPQ-
ESTANDARD SIN EMBARGD SE PARTE STEMPRE DEL CAlL-
CULO DEl, TIEMPO NORMAL, CUYA FORMULA GENERAL SE
MUESTRA A CONTINUACION:

TIEMPO NORMAL = TIIMPO MEPIO_ x VALORACION pN %
100
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El tiempo necesario
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MY
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Twempo

LAMINA 1

183




184
T.N, = V. x (T)
100

DONDE TIEMPO MEDIO T. Xt
n

T= TIEMPO MEDIDO DE UN ELEMENTO
ESPECIFICO.

N= NUMERO DE VECES QUE SE EFECTUO
LA MEDICION,

UNA VEZ QUE SE HA CONSIDERADO EL TIEMPO --
NORMAL Y QUE SE HA AJUSTADO MEDIANTE LA VALORACION
DE LA ACTUACION DEBERAN SUMARCELE A ESTE ULTIMO --
TODOS LOS RETARDOS QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRO--
DUCCION Y QUE HASTA EL MOMENTO SON INEVITABLES: -
ENTRE ELLOS TENEMOS RETARDOS PERSO

[POR LO QUE EL TIEMPO ESTANDARD ES:

TE = T_x V +SUPLEMENTOS 6 TE= TN + SUPLEMENTOS

Para establecer-

A CONTINUACION SE MUESTRAN TRES PROCEDIMIEN tiempos estandar

TOS EQUIVALENTES Y ACEPTABLES PARA LA DISTRIBUCION se debe extraer-
EN FORMA PROPORCIONAL Y SUPONIENDO QUE 60 MIK ,SE - directamente de-
PIERDEN EN 8 HORAS (480 MIN) DE TRABAJO DEL OPERA los registros de
DOR DEBIDO A RETARDOS PERSONALES, RETARDOS INEVITA- la compafifa las-

BLBS Y PATIGA, velocidades do -
1 produccidn pasa-
das,

MINUTOS NO UTILIZABLES DEL -
OPERADOR EN UN DIA DE TRABA-

TIEMPO ESTANDAR = T,N, ¢ ! PE P v L OPE-

RADOR PUEDE PRODUCEIR EN UN -
DIA DE TRABAJO, TRARAJANDO -
A RITMO NORMAL |




SI EL TIENPO NORMAL =0.55 min/Pza

TE = 0.55 min/pza + 00min/dia =0.55+ 60
[480 - 60 764
‘ 0.55 Pzas/dia

T.E= 0.55 MIN/PZA+ 008 MIN/PZA.
T.E= 0,63 MIN/PZA

NOTA:

EN ESTE CASO LA FRACCION %%4 REPRESENTA. -
EL SUPLEMENTO. OTRAS VECES SE AGREGA COMO UN POR-
CENTAJE DEL T.N ALGUNOS AUTORES RECOMIENDAN 10%-

OTROS 5%, PERO ESTE PORCENTAJE SE BASA EN LA EXPE

RIENCIA DEL ANALISIS Y LA APLICACION DE TABLAS --
APROPIADAS COMO LA MOSTRADA EN LA LAMINA 2.

2)

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS, EN
NUR%%%‘%%‘%%%Eﬁ%%E‘EE'opL = TIEMPO ESTANDARD

DOR PUEDE PRODUCIR EN UN --
DIA DB TRABAJO, TRABAJANDO-
A RITMO NORMAL,

STGUIENDO NUESTRO EJEMPLO TENEMOS QUE
T.Bg_ 480 MIN/DIA

oy : =
480-60 480 MIN/DIA=0.63MIN/DIA
Inin ] pzs/in = 6T PIETDIA

-

T,Be0.63 MIN/DIA

)

A RELACION DEL TIEMPO INDISPQ
TN*TN NIBLE AL DISPONIBLE PARA LA -~

= TIEMPO
PRODUCCION

ESTANDARD
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LAMINA 2
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Zjeaplo de un sistenn de suplenentos por descanso en nurcente, eg

de los tiempos normales.,
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LO QUE EN NUESTRO PROBLEMA NOS CONDYCE A:
60
T.E=0,55+0.55 480 = 0.55+0.55 (0,143)

T.E= 0.55+0,08 = 0.63 MIN/PZA,
T.E= 0,63 MIN/PZA,

LA FORMA MAS COMUN DE PRESENTAR LAS --
TOLERANCIAS ES LA DE PORCENTAJE, EL CUAL INDI-
CA LA CANTIDAD EN QUE DEBE INCREMENTARSE EL --
TIEMPO NORMAL. POR ESTE MOTIVO, ES FRECUENTE -
OIR "LA TOLERANCIA POR FATIGA ES W POR CIENTO;
POR RETRASOS INEVITABLES, X POR CIENTO; POR --
RETRASOS PERSONALES, Y POR CIENTO; Y LA TOLE--
RANCIA TOTAL PARA EL TRABAJO Z POR CIENTO!

POR LO MISMO, EL TERCER METODO ES EL _
MAS APLICADO. DEBERA NOTARCE QUE EL METODO3, -
LA TOLERANCIA FUE DE 14,3 POR CIENTO, POR LO -
QUE EL TIEMPO NORMAL DE 0.55 MINUTOS DEBE INCRE
MENTARSE EN 0,55 x 0.143, Y LO MAS IMPORTANTE-
ES QUE LA CIFRA 0.143 SE CALCULA A PARTIR DE -
60/(480-60) Y NO DE 60/480. (ST COMO ES 1.0 - -
USUAL, ESTE PORCENTAJE DEBE APLICARSE AL TIEM-
PO NORMAL, EN QUE SE CONSIDEREAN LAS TOLLRAN--
CIAS POR RETRASO Y #\1IrA, ENTONCES LA BASE --
PARA DETERMINAR ESE PORCENTAJE, DEBERIA SER --
EQUIVALENTE)

EN BL CASO DE QUE UN BLEMENTO DE LA --
OPERACION SEA ESPECIALMENTE AGORBIANTE, LA TOLE
RANCIA SERA DIFERENTE PARA LOS DISTINTOS ELE--
MENTOS: EN CUYO CASO LA TOLERANCIA DEBE APLI--
CARSE POR SEPARADO A CADA UNO DE LOS TIEMPNS -
NORMALES ELEMENTALES, EN VEZ DE AL TIEMPO NOR
MAL PARA EL CICLO,
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Las tolerancias de-
los tiempos de mi--
quina comprenden el
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NOMOGRAMA PARA DETERMINACION DEL NUMERO -
DE OBSERVACIONES EN CRONOMETRAJE.

LA GARANTIA DEL VALOR MEDIO DEL TIEMPO CO
RRESPONDIENTE A UN ELEMENTO DEDUCIDO POR CRONOME-
TRAJE, AUMENTA CUANDO CRECE EL NUMERO DE LECTURAS
EFECTUADAS, O SEA, CUANTO MAYOR ES EL NUMERO DE -
DATOS OBTENIDOS.

ANTES DE DETERMINAR EL NUMERO DE OBSERVA-
CIONES NECESARIAS, ES- PRECISO DECIDIR DOS PUNTOS-
IMPORTANTES:

NIVEL DE CONFTANZA: PROBABILIDAD DE NO CO
METER UN ERROR SUPERIOR AL ADOPTADO COMO PRECI---
SION.

PRECISION: TANTO POR CIENTO QUE SE ADMITE
COMO MAXIMO DE ERROR, AL TOMAR LA MEDIA DE LA ---
MUESTRA COMO VALOR VERDADERO.

SUELEN ADOPTARSE EN CRONOMETRAJE LGS SI--
GUIENTES VALORES:

NIVEL DE CONFTANZA: 954
PRECISION 5 - 10%

ESTABLECIDOS 15708 VALORES, YAMOS A AVER]
GUAR CUANTAS OBSERYACIONES DEL ELEMENTO EN CUES- -
TION SON NECESARIAS PARA QUE 8E CUMPLAN LAS CONDL
CIONES INDICADAS, ES DECIR, PARA QUE EXISTA POR -
LO MENOS UNA PROBABILIDAD DEL 95V DE NO COMETER UN
ERROR MAYOR QUE £I, §% AL TOMAR COMO YERDADERO ---
TIEMPO DEL ELEMENTO LA MEDIA DE LA MUESTRA,

BE PROCEDE EN LA FORMA SIGUIENTE:
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

SE EFECTUA UN CRONOMETRAJE PREVIO, EN
EL QUE SE TOMAN UN REDUCIDO NUMERO DE
TIEMPOS (POR EJEMPLO 16 O 20) Y LA AC
TIVIDAD CORRESPONDIENTE,

SE DIVIDEN LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN-
GRUPOS DE 4, PREVIAMENTE REDUCIDOS A-
ACTIVIDAD 100.

PARA CADA GRUPO, SE HALLA LA DIFEREN-
CIA ENTRE EL VALOR MAYOR Y EL MENOR -
(""RANGO" R).

SE DETERMINA BEL RANGO MEDIO Rm DE -
LOS GRUPOS, PROMEDIANDO LOS RANGOS OB
TENIDOS EN 3),

SE HALLA EL VALOR MEDIO tm DE LOS -
TIEMPOS OBSERVADOS, REDUCIDOS A ACTI-
VIDAD 100,

SE DETERMINA SOBRE EL NOMOGRAMA A 2/1

EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIAS.

81 BESTB NUMERO RESULTA SUPERIOR AL DE
YALORES TOMADOS PARA AQUEL ELEMENTO, -
PEBERA PROSHGUIRSE BEL CRONOMETRAJE,

UTILIZACION DEL NOMOGRAMA (PREPARADO PARA
UN NIVEL DIii CONFIANZA DEL, 95%).

1

BOBRE LA BSCALA A SL BUSCA EL GRADO
DE PRECISION ADOPTANO (POR BJEMPLO --
5%).

2) BOBRE LA ESCALA C SE BUSCA EL VALOR

RBBULTANTE DE LA MEDIA ARITMETICA tm,

189



3)

4)

5)

EJEMPLO:

SE UNEN ESTOS DOS VALORES MEDIANTE --
UNA RECTA,

SE BUSCA SOBRE LA ESCALA D EL VALOR
DEL RANGO MEDIO Rm,

SE UNEN MEDIANTE UNA RECTA, EL PUNTO-
DE INTERSECCION, CON LA RECTA B, DE
LA RECTA QUE UNE "PRECISION" Y "tm",-
CON EL VALOR EN D DE Rm Y SE PRO-
LONGA HASTA QUE CORTE LA ESCALA E, -
SOBRE ESTA SE LEE EL NUMERO DE OBSER-
VACIONES,

SEAN LOS SIGUIENTES TiEMPOS, PROCEDENTES -
DE UN CRONOMETRAJE PREVIO, YA REDUCIDOS A ACTIVI-
DAD 100 Y :-DIVIDIDOS EN GRUPOS DE 4,

20,

RANGOS R

20,

RANGOS R

22,

RANGOS R

26, 22. 19 21, 19, 24, 18
7 8

19. 19, 25 26. 23, 20, 19
6 7

25, 20, 19 23, 18, 18. 2]
5 5

RANGO MEDIO Rm = TZO00700%3 . %} . 6,17

VALOR MEDIO tm = SUMAS,YALORES . 4y

1)

2)

ADOPTANDO UNA PRECISION DE + 5%, SE
BUSCA ESTE VALOR EN LA ERCALA A,

8F UNE CON EL VALOR 21.1 DE LA ESCA
A ¢,
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3)

4)

EL PUNTO DE
DE UNION, CON LA RECTA B,

EL VALOR

INTERSECCION DE LA RECTA -

SE UNE CON
6.17 SOBRE LA LESCALA D,

PROLONGANDO LA RECTA DE UNION HASTA LA

ESCALA

E,

PUEDE LEERSE

43, 43

ES -

EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIO.

- w B

®
2
1

o —
0

$0 —4
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EN EL NOMOGRAMA EXPUESTO ANTERIORMENTE, .
LA UNIDAD DE MEDIDA EMPLEADA EN LA LEVALUACION DE
TIEMPOS DE TRABAJO ES LA DIEZMILESIMA PARTE DE UNA
HORA.

0.0001 h = 1 h°°(DIEZMILESTMA DE)NORA
- HORA)
0.01 h = 1 ch ( CENTESIMA DL lIORA)
0,00001 h = 1 TMU ( CIENMILESIMA DE

[IORA) .
A CONTINUACION SE MUBSTRA UNA TABLA DI
CONVERSION DL UNIDADES DE TIEMPO,

JESIGNACION | IIORAS ch hee |t
UN CUARTO DE 1§ 2500 25 2500 | 25000
HORA.

—————

MEDIA HORA, 0,5000 50 5000 50000

TRES CUARTOS
(%
DE HORA,  [0+7500 75 7500 {75000

UNA IORA, 1,000 100 10000 | 100600
UN MINUTO,  |0.016 1,67 167 {1667
UNA CENTESIMA

DE MINUTO, |
UN_SEGUNDU | 0,000277 0,027 2,71 | 277

0.000167 10,0167 1,67 ;16,67

e

PARA PASAR UN TIEMPO EXPRESADO LN DIRZM]
LESIMAS DL HORA (h®%) A MINUTOS (m). BASTA NULTI
PLICAR POR 60 ¥ DlVIglR POR 10,000,
0

L]

T (h°°)xf167bnvv*w- = T(m)
25000 x w~mﬁyﬁnﬂrmm-= 15 mip, »

$  Extracto del Manual del Cromometvador, FASH,
Cfa, Internacional de Cossyltores 5,A,, Fco, -
casanovas Lditor,
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OBJETQ DBE LA_VALORACION DE LA ACTUACION.
0 _VELOCIDAD,

A CALTFTCATTION DE LA ACTUACTION O VALORA |
[CTON DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETERMINAR ---
CON EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE EL OPERA|
RIO NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABER --
REGISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE LA QPERACION

EN ESTUDIOL POR CONSIGUIENTE, LO QUE HA DE DETER-
MINAR EL ESPECIALISTA EN ESTUDIO DEL TRABAJO, ES-
LA VELOCIDAD CON QUE EL OPERARIO EJECUTA EL TRABA
JO EN RELACION CON SU PROPIA IDEA DE VELOCIDAD --
(NORMAL} .

LA MAYORIA DE LAS AUTORIDADES EN LA MATL-
RIA CONCUERDAN EN ESTA OPINION ¢DE QUE VELOCIDAD-
SE TRATA? NO ES SIN DUDA LA VELOCIDAD DE MOVIMIEN
TOS EXCLUSIVAMENTE, PORQUE UN TRABAJADOR NO CALI-
FICADO PUEDE EJECUTARLOS CON EXTRAORDINARIA RAPI-
DEZ E INVERTIR A PESAR DE ELLO MAS TIEMPO EN UNA-
OPERACION QUE EL OPERARIO CALIFICADO QUE PARECE -
TRABAJAR CON MAS LENTITUD.

CONTINUANDO CON LA MEPICION DE LA VELOCI-

DAD LO UNICO QUE IMPORTA ES LA VELOCIDAD EFECTIVA
DE EJECUCION DE LA 'PIRACION Y 50LO SE LOGRARA -
EVALUARLA MEDIANTE LA EXPERIENCIA Y EL CONOCIMTEN
TO DE LAS OPERACIONES QUE SE OBSERVAN, ES MUY FA-
CIl, QUE EL OBSERVADOR INEXPERTO SE EQUIVOQUE A LA
VISTA DE UN GRAN NUMERD DFE MOVIMIENTOS RAPIDOS, -
CREA QUE EL OPERARIO ESTA RINDIENDO MUCHO, O TAM-
BIEN QUE NO VALORE ADECUADAMENTE EL RENDIMIENTO -
DEL, OPERARIO EXPERTO,QUE ACTUA EN APARIENCIA -
CON LENTITUD, PERO CON KL MINIMO DE  MOVIMIENTOS .
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POR DEFINICION VALORAR EL RITMO ES COMPA
RAR EL RITMO REAL DEL TRABAJADOR CON CIERTA IDEA
DEL RITMO TIPO QUE UNO SE HA FORMADO MENTALMENTE
AL VER COMO TRABAJAN NATURALMENTE LOS 'TRABAJADO-
RES CALIFICADOS. ESTE SERA PUES EL RITMO TIPQ AL
QUE SE LE ATRIBUIRA EL VALOR DE 100 EN LA ESCALA
DE VALORACION.

ES MUY IMPORTANTE DISTINGUIR LO QUE SIG-
NIFICA EL DESEMPENO TIPO PARA NO CONFUNDIR EL --
CONCEPTO CON EL RITMO TIPO NORMAL, YA QUE EL DE-
SEMPERO TIPO ES ElL RENDIMIENTO QUE OBTIENE NATU®
RALMENTE Y SIN ESPORZARSE LOS TRABAJADORES CALI-
FICADOS, COMO PROMEDIO DE LA JORNADA O TURNO, --
SIEMPRE QUE CONOZCAN Y RESPETEN EL METODO ESPECI
FICADO. '

;1 EL RITMO TIPO COMUNMENTE ACEPTADO ES LA-
VELOCINAD DE MOVIMIENTO DE UN HOMBRE AL CAMINAR-
SIN CARGA, EN TERRENO LLANO Y EN LINEA RECTA A -
6,4 KILOMETROS POR HORA., OTRO MODELQO A CONCIDE--
RAR ES EL QUE SE DEBE SEGUIR PARA REPARTIR LOS -
52 NAIPES DL LA BARAJA EN 0,375 MINUTOS A ESTA -
VELOCIDAD SE LE VALORA CON 100] Y SI ES MAS RAPI
DO ENTONCES SERA EL PUNTO DE LISTA DE ANALISTA-
Y SU EXPERIENCIA LA QUE DETERMINA S SE TRABAJA-
A 115, 120, 125, ETC,

LA INTENSIDAD DEL ESFULRZO Y EL GRADO LE
DIFICULTAD QUE BL OPERARIO ENCUENTRE EN UNA TA--
REA S8ON CUESTIONES QUE DEBERA DETERMINAR EN BUEN
JUICIO DEL ESPECIALISTA EN BSTUDIO DEL TRABAJO -
CON ARREGLO A 8U EXPERIENCIA EN LA CLASE DE TRA-
BAJO QUE SE TRATE, POR BJEMPLO: ST UN TRABAJADOR
TIENE QUE LEVANTAR UN MOLDE MUY PESADO,

SON MUY DIFICILES DE VALORAR LAS OPERA--
CIONES QUE EXIGEN UNA ACTIVIDAD MENTAL, COMO POR
RIEMPLO, JUZGAR EL ACABADO DE PIEZAS AL INSPEC--
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CTONAR TRABAJQS, Y ES NECESARIA UNA -LARGA EXPE-
RIENCIA EN ESA CLASE DE TRABAJOS ANTES DE INTEN
TAR UNA EVALUACION ADECUADA. LOS OBSERVADORES -
INEXPERTOS SE EXPONEN AL RIDICULO EN TALES CA--
S0S Y SUS OBSERVACIONES PUEDEN SER INJUSTAS PA-
RA EL TRABAJADOR CONCIENZUDO Y PARA EL DE RENDI
MIENTO SUPERIOR AL NORMAL.

EN TODA TAREA LA VELOCIDAD DE EJECUCION
DEBE COMPARARSE CON UN CONCEPTO DE VELOCIDAD --
NORMAL PARA EL MISMO TIPO DE TRABAJO,

ESTA ES UNA RAZON IMPORTANTE QUE ACONSE-

JA EFECTUAR UN ESTUDIQ DE METODOS ADECUADO

ANTES DE INTENTAR FLJAR TIEMPO ESTANDAR'
DICHO ESTUDIO PERMITE AL OBSERVADOR

COMPRENDER BIEN LA NATURALEZA DEL TRABAJO Y

MUCH AS VECES ELIMINAR EL ESFUERZO EXCE-

SIVQO Y LA POSIBILIDAD DE DICTAMINAR MAL.

DE ESTA FORMA LA VALORACION NO QUEDA RE-

DUCIDA A UNA SIMPLE EVALUACION DE LA --

VELOCIDAD. .
EL_TRABAJADOR CALIFICADO, EL_TRABAJADOR

REPRESENTATIVO Y EL TRABAJADOR MEDIQ.

A) EL_TRABAJADOR CALIFICADO ES AQUEL DE
QUIEN SE RECONOCE QUE TIENE APTITU--
DES PISICAS NECESARIAS, QUE POSEE LA
REQUERIDA INTELIGENCIA E INSTRUCCION

Y SUB HA ADQUIRIDO LA DESTREZA Y Cn-
NOCIMIENTOS NECESARIOS PARA EFECTUAR

Bl TRABAJO EN £UBSO SEGUN NORMAS SA-
TISFACTORIAS DE SEGURIDAD,

B) TRABAMJADOR REPRESENT/ FS EL QUE-
TIENE UNA DESTREZA Y DESEMPERO QUE -
CORRESPONDE AL PROMEDIO DEL GRUPO) --
ESTUDIADO: NO ES NECESARIAMENTE UN -

TRABAJADOR CALJIFICADO,
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C) TRABAJADOR PROMENIO.

EL TRABAJADOR VERDADERAMENTE "PROMEDIO"
NO ES MAS QUE UNA ABSTRACCION Y NO EXIS
TE EN REALIDAD, COMO TAMPOCO EXISTE LA-
MFAMILIA PROMEDIO™ NI LL "IIOMBRE PROME-
DIO. TODOS TENEMOS UNA PERSONALIDAD --
INDIVIDUAL Y NO HAY DOS INDIVIDUOS ENTE
RAMENTE IDENTICOS. SIN EMBARGO, LAS VA-
RIACIONES EN CARACTERISTICAS MENSURA- -
BLES, COMO LA ALTURA O EL PESO, SE PRO-
DUCEN CON ARREGLO A UNA PAUTA ENTRE GEN
TE DE UN MISMO PAIS O REGION POR EJEM--
PLO, Y LA REPRESENTACION GRAFICA DE ESA
VARTACIONES SE DENOMEINA CURVA DE DISTRY
BUCION NORMAL .

LOS SUPLIEMENTOS MAS TMPORTANTES PARA OBTE-
NER EL TIEMPO ESTANDARD SON BASICAMENTE 3:

1.- SUPLEMENTOS POR NECESTDADES PERSONALES
(2a 5% EN 8 HORAS),
2.- SUPLEMENTOS POR FATIGA.
3,- SUPLEMENTOS POR RETRASO INEVITABLR |
NOTA: EL TIEMPO BSTANDARD ES ITGUAL AL TIEMPO NOR
MAL MAS LOS SUPLEMENTOS: LOS SUPLEMENTOS NO FORMAN

PARTE DEL FACTOR DE NIVELACION O VALORACION DB LA-
VELOCIDAD Y SE AGREGAN COMO UN PORCENTAJE DEL TN.

VARIACIONES AL HACER UN ESTUDIO DE TLEMPOS
LON_CRONOMETRO,

1) ELEMENTOS REALIZADOS FUERA DEL ORDEN --
REGULAR, :
2) ELEMENTOS EN QUE FALLA EL OBSERVADNR,

3) FLEMENTOS OMITIINS POR EL NPERARIN
1 IENTOS EXTRASNS
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vitables se apl}i-
¢a a elementos --
de esfuerzo y ---
comprende cencep-
tos como interrvup
ciones por el su-
pervisor.



CLASIFICACION DEL ESTUDIO.

ES NECESARIO, PARA QUL EL TIEMPO ESTANDARDP
IMPLANTADO DESPUES DE UN ESTUDIO DE LOS TIEMPOS --
PUEDA CONSIDERARSE COMO REALMENTE TIPICO DE UNA -

ACTUACION NORMAL, EMPLEAR UN SISTEMA DE REAJUSTE -~

DE LOS TIEMPOS ESTANDAR DEJANDO CUANDO SE TRATE DE
ACTUACIONES FUERA DE LO NORMAL.

LA HABILIDAD, EL ESFUERZO Y LAS CONDICIO--
NES SE CLASIFICAN EN EL MOMENTO DE HACERSE EL ESTU
DIO O INMEDIATAMENTE DESPUES. CONTINUANDO SE HACEN
LAS ANOTACIONES CORRESPONDIENTES A LOS DATOS IDEN-
TIFICATIVOS Y OTRA INFORMACION, ESTO CASI SIEMPRE-
TODAVIA EN EL LUGAR DE TRABAJO DONDE SE REALIZA LA
OPERACION. EL RESTO DEL TRABAJO, QUE EN LA JERGA -
DEL TALLER LLAMAN '"CALCULO DE ESTUDIO" SE HACE EN-
EL DESPACHO.

CUANDO EL ENCARGADO DEL ESTUDIO DE LOS - -
TIEMPOS PERCIBE QUE EL OPERARIO NO ESTA REALIZANDO
UN ELEMENTO REGULAR ANOTA LA PRESENCIA DE UN ELE--
MENTO EXTRARO, PONIENDO UN SIMBOLO EN LA COLUMNA -
(T) DEL ELEMENTO REGULAR DURANTE EL CUAL SE HA PRO
DUCIDO ESTO.

CALCULOS DEL ESTUDIO,

1,08 TIEMPOS TRANSCURRIDOS SE DETERMINAN --
RESTANDO LECTURAS SUCESIVAS DEL CRONOMETRO, CADA -
BUBTRACCION SE APUNTA BNTRE LAS DOS LECTURAS QUE-
DBTERMINAN 8U VALOR, EL TIEMPO TRANSCURRIDO SE --
ANOTA EN TINTA, NO 80LO PARA ASEGURAR 5U PLERMANEN
GIA, SINO PARA DISTINGUIRLO DE LAS LECTURAS PEL --
RELOJ,QUE CAS1 SIEMPRE SE ANOTAN A LAPIZ, REVISAN
pO EBL CUADRO QUE 8B INCLUYO EN "VARIACIONES AL HA-
CER UN ESTUDIO DE TIEMPOS", S8E PODRA VER COMO §E-
ANOTAN ESTAS REBTAS EN BL IMPRESQ Y POSTERIORMENTE
SE BUMAN,
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Los retrasos per-
sonales deberan -
situarse todas --
aquellas interrup
ciones en el tra-
bajo necesarias -
para la comodidad
o blenestar del -
empleado.

.La habilidad o --
destreza de una -
persona en una ac
tividad determina
da aumenta con el
tiempo,

la fatiga genera)
mente so aplicy -
solo a las partes
del estudio rela-
tivas a el esfuer
20,

La fatiga no es -
homogenea en nin-
gln aspecto,
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INMEDIATAMENTE DESPUES SE REPASA EL ESTU-
DIO PARA VER SI HAY ALGUNOS VALORES QUE RESULTAN-
ANORMALES, S1 S ENCUENTRA ALGUNOS LE PONE UNA --
MARCA PARA DISTINGUIRLO Y EXCLUIRLO EN EL RESUMEN,

!CADA OPERACTON ELEMENTAL St VALORA POR™--
SEPARADO Y SE INCREMENTA CON UN SUPLEMENTO QUE --
CUBRE EL TIEMPO QUE SE PUEDA INVERTIR EN RETRASOS
PERSONALES E INEVITALES, FATIGA, ETC.

LOS NUMEROS Y LA DESCRIPCION DE LAS OPERA
CIONES ELEMENTALES SE TRANSCRIBEN AL REVERSO DE -
LA HOJA DE OBSERVACIONES. EL TIEMPO PARA CADA OPE
RACION ELEMENTAL SE ANOTA EN LA COLUMNA QUE SE --
DESTINA A TAL TFIN, LOS RESULTADOS DE TIEMPN TOTAL
CONCEDIDO PARA CADA ELEMENTO SE HACEN Y SE ANOTAN
EN LA ULTIMA COLUMNA .

LOS TIEMPOS PARA AQUELLAS OPERACIONES ELE
MENTALES QUE SOLO, SE PRODUCEN UNA VEZ, SE ANOTAN
EN LA COLUMNA “TIEMPO CONCEDIDO". EL TIEMPO CONCE
DIDO PARA LA OPERACION ES LA SUMA DE LAS CANTIDAD
DES EN LA MISMA COLUMNA  ("TIEMPO CONCEDIDO")

TIT.4.1.11.  RJERCICIOS:

ElL. ANALTSTA DEBERA CONTAR CON UN CRONOM. -
TRO DE CARATULA DECIMAL O CENTESIMAL: TENJENDO - -
QUE FAMILIARTZARSE CON L.OS BOTONES DE OPBRACION,

EJERCICIO No, 1

(1)
EL INSTRUCTOR OPERA SERALES DE TIPO SONT-

€A Y LUMINICA: LAS LECTURAS SE HARAN CENTESIMAS -
DE MINUTO,
(1) B! ipstructor seva .na persona que ayude al) -

analista (usted), para llevar a cabo la tona-
de tiempos,



LAS SERALES SE HARAN DE ACUERDO A LA - --
SIGUIENTE TABLA Y ES INDISPENSABLE QUE EL ANALIS
TA NO TENGA ACCESO A ELLA ANTES DEL INICIO DE LAS
LECTURAS.

LA SERAL SONICA PODRA SER UN GOLPE O UN -
TIMBRE; LA SERAL LUMINOSA SE HARA MEDIANTE EL --
EMPLEO DE LAMPARAS PULSADAS MANUALMENTE

L.LOS DOS TIPOS DE SERALES TENDRAN SIEMPRE-
UNA DURACION EQUIVALENTE A UN PULSO, PERO EN CASO
DE DESEARSE SE PODRA MANTENER LA SERAL POR UN - -
TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE EL - -
TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE ElL TIEM
PO O DURACION DE UN FLENOMENO U OPERACION (EJERCI-
CIO No, 2). EN EL EJERCICIO No. 1V EL ANALISTA --
DEBERA DISTRIBUIR EN DOS GRUPOS EL ESTUDIO, EN EL
PRIMER GRUPO, ANOTARA UNICAMENTE LAS LECTURAS CON
RETORNO A CERO; EN EL SEGUNDO GRUPO SE ANOTARAN -
LAS LECTURAS. DE TIPO CONTINUA, EL ANALISTA SE - -
TENDRA QUE AUXILIAR DE OTRAS PERSONAS PARA ANOTAR
LAS LECTURAS. VER FIG. 11,

EJERCICIO 2,

LA FINALIDAD DE ESTE EJERCICIO ES LA DE -
SENSIBILIZACION DEL  PARTICIPANTE CON EL PERTODO-
DE DURACION DE UN FENOMENO U OPERACION; LA DURA--
CION DE ESTA OPERACION SERA ARBITRARIA Y SE TEN--
DRA PRESENTE SJIEMPRE Y CUANDO, LA SERAL LUMINOSA-
0 EL TIMBRE PERMANEZCAN ACT1VOS,

EL PARTICIPANIE DEBERA SABER DISTINGUIR -
El, MOMENTO EN QUE SE INICIA LA OPERACION, LA DURA
CION DE ESTA Y EL INSTANTE DE FINALIZACION DE --
LA MISMA, SE DEBERAM PIVIDIR EN DOS GRUPOS PARA -
TOMAR LAS LECTURAS DE ACUERDO CON ‘EL METODO DE --
RETORNO A CERO DEL CRONOMETRO Y EL METODO DR LEC-
TURAS EN CENTESIMA DE MINUTO, VER, FIG, 12,
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EL USO DE LAS TABLAS PARA LA TOMA DE TIEM
POS ES DE LA SIGUIENTE MANERA:

EL INSTRUCTOR EN-

CENDERA LA LAMPARA POR EL LAPSO DE TIEMPO DETERMI
NADO EN LA TABLA Y BEL ANALISTA (usted) TOMARA ElL-
TIEMPO DESDE QUL SE ENCIENDE LA LAMPARA HASTA QUE
Y ANOTARA SU LECTURA LA CUAL DEBE DE -

SE APAGA
CHECAR CO

EJERCICIO ',

N LA DURACION DE LA TABLA,

3

LA FINALIDAD DEL EJERCICIO ES EL MANEJAR-

LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL ESTUDIO, DE TIEM

POS CON CRONOMETRO Y LA OBTENCION DEL TIEMPO NOR-

MAL A PARTIR DE LAS LECTURAS DE LOS ELEMENTOS, - -

ESTAS LECTURAS SE EFECTUARON POR EL METODO CONTI-

NUO, CO
pLAs U

SE MUESTRA EN LA LAMINA 3,

BASESE EN -

EN LA LAMINA 3 SE DAN COMO DATOS LOS RE--
GISTROS DEL TIEMPO CRONOMETRADO DE CADA ELEMENTO,
TAMBIEN SE DARA LA CONTINUACION LA VALORACION DEL
RITMO DE LOS ELEMENTOS DE TODOS LOS CICLOS MEDI--

DOS.

DESCRIPCION DEL, ELEMENTO-
Y PUNTO DE DESCOMPOSICION
0_BBPARACION,

VALORACION

L

1, DOBLAR RXTREMO

(SUJETAR ENGRAPADORA)

ENGRAPAR 5 VECES
(DBJAR ENGRAPADORA)

- DOBLAR EL ALAMBRE F
INSERTARLO
(DEJAR PINZAS)

DESHACERSE DE LA
GRAFICA TERMINADA
(TOCAR LA 616G, HOJA)

90%

904

(V),- Datos tomados de "Eduard V. Krick, Ing.
de M8todos, Ed, Limusa, México, 1977,

20(



EN LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL --
ESTUDIO DE TIEMPOS SE ENCUENTRAN LOS RENGLONES
PARA CALCULAR EL TIEMPO (T) ESTO SE DEJA AL --
ANALISTA (uUD), COMO TAMBIEN DEBERA CALCULAR EL
TIEMPO MEDIO (T) , DE LOS ELEMENTOS.

TOMANDO EN CUENTA QUE EN UN DIA DE TRA

BAJO SE LABORAN 8 HORAS, Y QUE DE ESE TIEMPO -
EL TRABAJADOR PIERDE 1 HORA (60 MIN) CALCULE -
EL TIEMPO ESTANDARD DE LA OPERACION.

II1.4.1.12. SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS.

No. 1: FIG, 11
No. 2: FIG, 12
NO. 3: FIGQ 4

20
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FIG.12

ESTUDIO DE TIEMPO CON CRONOMETRO

EJERCICIO No.2
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I11.4.2. MUESTREQ DEL TRABAJO.

1171.4.2,1. DESCRIPCION.

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA -
PARA DETERMINAR MEDIANTE EL MUESTREO ESTADISTICO-
Y OBSERVACIONES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APA-
RICION DE DETERMINADA ACTIVIDAD,O EN OTRAS PALA -

BRAS,| EL MUESTREQO DEL TRABAJO ES UNA SERIE DE 0OB-

SERVACIONES EEECTUADAS AL AZAR DE LAS TAREAS 0 AC
TIVIDADES QUE ESTA REALTZANDO UN EMPLEADO 0 UN -
GRUPO DE EMPLEADOS,A FIN DE DETERMINAR LA PROPOR-
CION DEL TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR 0 A PERMA-
NECER 0CI0SOS.

EN EL CAMPO INDUSTRIAL ES UNA TECNICA SU-
MAMENTE UTIL PARA DETERMINAR LOS ESTANDARES DE -
TIEMPO DE LOS PROCESOS, ASI COMO LOS PORCENTAJES-
DE yTILIZACION DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO,

SE BASA EN LA APLICACION DE FUNDAMENTOS -
ESTADISTICOS TALES QUE LE PERMITEN SHR UNA DE -
LAS HERRAMIENTAS CUYA CONFIABILIDAD ES TOTALMENTE
CONTROLABLE.

ESTA TECNICA FUE.INICIADA EN INGLATERRA -
ALREDEDOR DEL ARO 1927, CUANDD L.H.C. TIPPEIT,
IDEO LAS PRIMERAS TECNICAS QUE EL LLAMO "METONS-
DE MICROLECTURAS"™, EN 1935 PRESENTO ANTE EL INS-
TITUTO TEXTIL BRITANICO SU TEORIA, INDICANDO QUE-
SATISFACIA LA pISTRIBUCION DE PROBABILIDAD DE P0J
SSON Y BINDMIAL,

ESTA TECNICA PUEDE APLICARSE A CASI TODNS
LOS CASOS DE ACTIVIDAD HUMANA DENTRO DE LAS INDUS
TRIAS, E INCLUSO A LAS ACTIVIDADES DESARROLLADAS-
EN OFICINAS DE SERVICIOS Y DEPARTAMENTOS GUBERNA-
MENTALES .
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Se muestrea rea
lizando observa
ciones al Azar.

E1 muestreo del-
Trabajo es am -
pliamente aplica
ble,



[171.4.2.2. CARACTERISTICAS DEL MUESTRED

LAS CARACTERISTICAS EN ESTE CAMPO DE

APLICACION SE RESUMEN A LAS SIGUILNTES:

A).-

B) .-

C) [Re

n).-

E).-

F).~

G),-

PUENE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VARIA-
DO O CUANDO ES RUTINARIO.

ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO. CUALQUIERA -
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEMPO -
REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INICIALES,
ES MENOR QUE CON OTROS METODOS,

EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN PREOCU-
PARSE POR INICIAR UN PROGRAMA NUEVO E IMPOR-
TANTE, NI SUFRIR LAS DEMORAS INHERENTES,

NO REQUIERE CRONOMETROS, GENERALMENTE ODIA -
DOS EN LAS OFICINAS.

POSEE UNA CONFIABILIDAD CALCULABLE QUE PERMI
TE TENER FE EN SUS HALLAZGOS Y EMPLEARLDS -
EFICAZMENTE.

LOS SUPERVISORES SUBALTERNNOS LO COMPRENDEN -
FACILMENTE; EN REALIDAD, PUEDEN PARTICIPAR -
EN BSTE ESTUDIO CON MUY POCN ADIESTRAMIENTO,

LA APLICACION DE ESTA TECNICA ES CASI IMPER-
CEPTIBLE PARA EL PP :RSONAL EN ESTUDIO, LO QUE

'NULIFICA LA POSIBILIDAD DE ALGUNA DISTORSION

ANTE SU ACTITUD NORMAL DE TRABAJO,

117,4.2.3, PROCEDIMIENTO PARA KFECTUAR EL MUES -

TREQ_DEL_TRABAJO.

ST ES SEGUIDO EL PROCEDIMIENTO CORRECTO, -

COMO SE DESCRIBIRA A CONTINUACION, SE LOGRARAN HA
CER ESTIMACIONES BASTANTES CERTERAS SOBRE MUCHAS-
Y DIFERENTES CLASES DE ACTIVIDADES.

REA B
[

Es fdcil y Flexi
ble su anlica
cién.



UNA VEZ CONOCIDO.EL METODO, SE VERA QUE -
LA IMAGINACION,AYUDARA A ENCONTRAR OTRAS APLICA -
CIONES QUE NO SE HABIAN SUGERIDO,

AL INICIARSE EL ESTUDIO DEL MUESTREO, LA-
PERSONA QUE LO VA A REALIZAR DEBERA CONTAR CON
DOS CARACTERISTICAS ESPECIALES.

1.- DEBE TENER UNA MENTE TOTALMENTE ABIER
TA Y NO DEBERA TRATAR DE MODIFICAR LO OBSERVADO.

SI ESTA TEMEROSO DE ENCONTRAR ALGO FUERA-

DE LO REAL, ESTO;NOEPERMITIRA RESULTADNS SATISFAC
TORI0S DEL MUESTREO,

2,- NO DEBE PERMITIR QUE SUCEDA ALGO AN -
TES O DESPUES DE SUS OBSERVACIONES QUE PUEDA AFEC
TARLAS. CIERRE LA MENTE A OTRAS INFLUENCIAS, SI-
gS POSIBLE, TAMBIEN DURANTE EL INSTANTE DE LA 0OB-
SERVACION.,

PRECAUCION, ADICONAL:

MIENTRAS EXISTEN DIFERENTES METODOS DE ME
DIDA DEL TRABAJO, ES CONVENIENTE ENTENDER LAS -
APLICACIONES , POTENCIALES Y LIMITACIONES DE CADA -
METODO,

NO BXISTE RAZON ALGUNA QUE IMPLIQUE QUE -
UN METODO ES LA PANACEA DI TODNS LOS PROBLEMAS,

UN MUESTREQ DEI, -

L QUE SI DESBEA CONOCER?

, BE NECESITA CONOCER "QUE SUCEDE AQMI"-
0 SE TIENE UN OBJETIVO CLARO COMO EL DE SABER QUE
TANTO TIEMPO TARDAN 108 EMPLEADOS EN CAMINAR PARA
{R DE UN LUGAR A OTRO?
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No debe tratarse
influir en lo -
observado.

Se debe tener -
cujdado al propo
ner un método -
nuevo, pues siem
pre hay resistepn
cia al cambio,



NO SE PODRA AVANZAR EN NADA S1 ANTES NO -
SE DEFINEN LAS PREGUNTAS QUE REQUIEREN CONTESTA -
CION,

ACLARAR, DEFINIR Y DISCUTIR CADA ELEMENTO
A OBSERVAR Y ARCHIVAR; ESTE PASO ES MUY IMPORTAN-
TE CUANDO DOS O MAS OBSERVADORES ESTUDIAN LA MIS-
MA OPERACION., SIN ESTO, LAS OBSERVACIONES PUEDEN
NO SER CONSISTENTES.

REUNIONES PERIODICAS DE LOS OBSERVADORES-
PERMITIRAN INTERPRETAR LAS OBSERVACTONES DE CADA-
MOMENTO .

PASO NO. 2 VENDER EL METODO,

DEBE VENDERSE LA IDEA DE LA UTILIDAD DEL-
MUESTREO DEL TRABAJO PARA VENCER LA RESISTENCIA -
NORMAL QUE PRESENTAN LOS EMPLEADOS CUANDO SE LES-
VAN A HACER OBSERVACIONES,

UNA -SESION DE ORTENTACION PARA TODOS AQUE
LLOS QUE PARTICIPAN DEBE LLEVARSE A CABD. CUANDO
UN NUEVO PROGRAMA DE ANALISIS ES LLEVADO A CABO,-
LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA DE QUE FORMA -
LES AFECTARA ESTE ESTUDIOPY ES RESPONSABILIDAD
DEL SUPERVISOR RESPONDER A ESTA PREGUNTA.

LA NATURALEZA S0CIAL DEL HOMBRE NO LE PER
MITE ACTUAR CON NATURALIDAD CUANDO 13S OBSERVADO,

PASO_ND. 3 ELARORAR UNA FORMA DE _OBSERVACIONES

UNA HOJA DE OBSERVACIONES ESTA DISERADA -
EN PARTICULAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13), ALGYU -
NAS CONSIDERACINNES EN EL DISERO DE LA FORMA SONi

A) DEBE SER USADA UNA SOLA FORMA PARA CA-
DA EMPLEADD O MAQUINA,

209

(Porque es impor
tante discutir -
cada elemento a-

observar?

JOue entiende
por vender el
método?
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B) PODRAN SER COMBINADAS VARIAS OPERACIO-
NES EN LA MISMA HOJA,

C) TENDRA VALOR EN UN ANALISIS FUTURO IN-
DICAR EL TIEMPO O DIA DE CADA OBSERVA-
CION.

D) SE USARAN FORMAS TABULADAS .
E) PUEDE UNA OPERACION SIMILAR SER AGRUPA
DA EN ESTA FORMA.

F) INFORMACION QUE SERIA PERTINENTE INDI-
CAR PARA UNA FUTURA REFERENCIA:

- FECHA

- DEPARTAMENTO - SECCION

- GRUPO - UNIDAD

- EMPLEADO - NUMERO Dii EM
- MAQUINA/INSTRUMENTO PLEADO,

ES MUY IMPORTANTE ORIENTARSE A TRAVES DE-
LA SITUACION, ESTO AYUDARA A EVITAR DECISIONES -
ERRONEAS, MEDIANTE UN ESTUDIO PRELIMINAR SE PODRA
DESCRIBIR LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUD1O, ESTO-
INVOLUCRA REPORTAR TODOS LOS FACTORES APROPTADOS-
Y LOS DATOS QUE ESTABLEZCAN LAS CONDICIONES ULTE-
RIORES,

DEBE HACERSE UN ESTUDIO PILOTO DE MUES -
TREO DEL TRABAJO EN LL QUE SE ESTABLEZCA UN PA -
TRON DE ACTIVIDADES A ESTUDIAR, ESTAS ACTIVIDA -
DES PUEDEN SER LAS CAUSANTES DE LAS PERDIDAS EN -
LA UTILIZACION DEL TIEMPO O FACTORES QUE ENTORPEZ
CAN LA LIBRE EJECUCION DE LAS MISMAS,

DEBERA PRANBARRE ¥ PLANECARSE 81 ESTAN {,0S§-
SBUPERVISORES Y TRABAJADORES DE ACUERDD CON LO QUE
VA A HACERSR,

Un estudio pre-
liminar es como
un Zondeo.



TE:

NO ES NECESARIO INSTRUIR A LA GENTE INVD-
LUCRADA ACERCA DE LOS ELEMENTOS DE LA ESTADISTICA
UTILIZADOS EN ESTE METODO, POR LO QUE ES NECESA -
RIO SABER:

A) QUIEN ES LA GENTE INVOLUCRADA.
B) CUALES SON SUS TRABAJOS.,
C) A QUIEN REPORTA.

OBTENCION DE LA INFORMACION NECESARIA PA-
RA REALIZAR EL ESTUDIO:

DURANTE EL DISERO DEL ESTUDIO PRELTMINAR-
EFECTUE 50 OBSERVACIONES ALEATORIAS A UN PRINCE -
PIO: SI SE CREE QUE ES NECESARIO HACER MAS REALI-
CELAS, CON ESTA INFORMACION SE TENDRA LO SIGUIEN-

SE PODRA OBTENER EL PORCENTAJE DE 0B-
SERVACTONES QUE CAEN DENTRO DE CADA -
CLASE DE ACTIVIDAD, OBTENIENDOSE UN -
PORCENTAJE APROXIMADO DE LAS ACTIVIDA
DES CON EL TIEMPO TOTAL.

EL PERSONAL NO PERCIBIRA LAS OBSERVA-
CIONES SI SON HECHAS CON DISCRECION,

SE FAMILIAREZARA CON EL PERSONAL Y
LAS INSTALAUIONES EN EL AREA DE ESTU-
DIO,

SE TENDRA LA OPORTUNIDAD DE PROBAR
LAS OBSERVACIONES INSTANTANEAS Y DESA
RROLLAR LA MEJOR TECNICA DE OBSERVA -
CION,

SIE OBTENDRA TAMBIEN UN CRITERIO PARA-
DECIDIR QUE ACTIVIDADES SERAN N N0 -
UTILES PARA L1, DESARROLLO DEL PROCE -
S0, '

r3
p—
1~

(Por que es im -
portante saber -
quien es la gen-
te involucrada?

El \-apr provoca-
que ¢l personmtl-
no sepa cuando -
serd observado,
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PASO 'ND,5 DISERO DEL ESTUDIO DEL MUESTREQ, '

1.- ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DEL

ERROR DE MUESTREO TOLERABLE, EN TERMINOS DE UN -  ¢le parece permi
INTERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN COEFICIENTE DE sible un error -
CONFIANZA (C), CONGRUENTE CON LA NATURALEZA E 1M-  del 2097

PORTANCIA DE UNA DECISION PARA LA QUE VA A SERyIR  éPorque?
DE BASE EL ESTUDIO DE RESULTADOS.

2,- OBTENER LA ESTIMACION PRELIMINAR DE -
LA PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA ACTIVIDAD-
DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO. ESTA ESTIMACION-
PUEDE BASARSE EN EL CRITERIO. O BIEN,MEDIA NE LAS
PRIMERAS OBSEﬁVACIONES DEL, ESTUDTIO. (MUESTREQ PRE
LIMINAR) .

3.- CALCULE EL TAMARO DE LA MUESTRA REQUE
RIDA UTILIZANDO PARA ELLO LOS VALORES DE I, C VY -
Pi Y APLICANDO LA SIGUIENTE EXPRESION:

a
. Ak Pi(1-Pi)
1 =24 w-.--.(\ M = Ve (2)

2
\
M

EN DONDE Pi ES LA PROPORCION DEL TIEMPO -
DEDICADO A LA ACTIVIDAD i, Y ALFA ES UN FACTOR -
QUE SE ORBTIENE A PARTIR DE LAS TABLAS DE PROBABI-
LIDADES PARA LA DISTRIBUCION NORMAL, PARA EL VA -
LOR BLEGIDO DE C,

401,645)% PE(1-P1) 10,8 PLOI-PR) 0 (ny
M. - -
2

14 I

IAS ECUACIONES (2) Y (3) PROPORCIONAN II' -
YALOR APROXIMADO DEL TAMARO DE LAS MUESTRAS REQUE
RIDAS,



ENI BASE A MULTIPLES APLICACIONES EFECTUA-
DAS SE HA ESTABLECIDO UNA FORMULA SIMPLIFICADA PA
RA OBTENEFR EL NUMERO DE OBSERVACIONES, ESTA ES:

4(1-P)
N = e (4
I=p

ECUACION EN QUE (P) REPRESENTA LA PROPORCION INI-
CIAL, (1) ES EL PORCENTAJE DE ERROR ES-
TABLECIDO,

LOS METODOS ABREVIADOS PARA EL CALCULO -
DEL NUMERO DE LA MUESTRA, TALES COMO TABLAS, GRA-
FICAS Y CARTAS DE ALINEACION, YA ESTAN DISPONI -
BLES (FIG. B) ACTUALMENTE Y TIENEN COMO PRINCI-
PAL OBJETIVO ELIMINAR LA NECESIDAD DE APLICAR LA-
ECUACION (4).

UNA ELECCION INTELTGENTE DE LOS VALORES -
(P) E (I) ES DE VITAL IMPORTANCIA PARA LA ECONO -
MIA Y COMPETIVIDAD DE LA TECNICA DE MUESTREO DEL-
TRABAJO.

EN BASE A LOS FUNDAMENTOS ESTADISTICOS, -
UNA MUESTRA DE UN UNIVERSO DADO, TENDERA A CUM
PLIR CON UN PATRON f DISTRIBUCION CON UNA MBDIA-
Mn YON, DADO QUE EXISTE UNA FLUCTUACION DE LA Q-
CON RESPECTO A TN, A ESTA FLUCTUACION PERMISIBLE
SE LE DENOMINA CON EL NOMBRE DE COEFICIENTE DR 8f
GURIDAD 0 SEA Y={+ X3, EL TNFRERVALO DE CONFIANZA
SERA + X4 &0 &+ X v, SIENDO LOS VALORES MAS CO -
MUNMENTE EMPLEADOS 1% Y 10%,

111,4.2,4, EJERCICIO JLUSTRATIVO,

SE NECESITA DETERMINAR EL PORCENTAJE DE -
ACTIVIDAD PRODUCTIVA DEL TALLER DE HERRAMIENTAS, -
DE UNA COMPARIA FABRICANTE DE BICICLRTAS,

214

El tiempo de Apli
cacién del mues -
treo es corto.

El muestreo del-
trabajo posee

una confiabili -
dad calculable.



Yolores 'de N (nomero de observaciones),

indicodo,” paro volores de p (porcentoje de activided)

FIGURA 1
Probabilidod de no exceder el error

Valores de N Vdlores da N

p Error p Ervor

en 5% del 1% del |, en 5% del 1% del |, ,

% total  totol ‘e deR S%dep ol T ol (R deR S%dep
] 1% 396 3960000 158400 51 400 9996 3843) 1537
2 32 784 1960000 78400 52 400 9984 36923 1477
3 47 1164 1293000 51720 53 399 9964 35472 1419
4 62 1536 940000 38400 54 378 9936 3w 1343
5 76 1900 760000 30400 55 397 9900 377 1307
6 92 2256 626667 25047 56 39 9856 31425 1257
7 102 2604 531429 21257 57 372 9804 30175 120
8 118 2944 460000 18400 58 390 9744 28948 1159
9 131 I2V6 404444 16178 59 287 8676 797 e

10 144 3600 36000 14400 60 384 9660 254667 1067

R} 157 3916 323834 12945 6l 38l 9516 25574 1023

12 149 4224 293333 1733 &2 377 9424 24516 981

13 181 4524 267692 10708 &3 373 9324 23472 742

14 193 4816 245714 9829 o 349 9216 22500 900

15 205 5100 226687 9047 &5 345 2100 21538 862

6 216 5376 210000 8400 66 360 8976 29606 §24

17 226 5644 195294 7812 & 354 5844 19701 738

18 236 5904 182222 7289 68 349 8704 15824 753

19 244 6156 170526 6821 469 343 8556 17971 717

20 256 6400 1460000 6400 70 337 8400 17143 48%

2 246 6636 150476 5019 71t 330 8236 14338 454

22 275 6864 141818 53 72 323 8064 15556 &2

23 284 7084 133913 §357 73 tl6 7884 14795 592

24 29 7296 126667 5067 74 08 7696 14054 562

25 300 7500 120000 4800 75 300 7500 1333 53

26 308 7696 113846 4554 74 292 7296 124632 505

z 3le 7884 108148 1326 77 284 7084 11948 478

28 30 8064 102857 <'l4 78 W5 TegM 11282 451

29 330 8236 77 931 IN7 79 6436 1041] 425

30 3w B400 93333 3733 60 28¢ 6400 1000 400

31 34 8556 89032 Iset Bl 244 4156 938 75

32 349 8704 85 000 3400 82 26 5904 8780 35

K ST 8844 81212 3249 B3 226 5644 BIM 378

H 340 B 77 647 IO B4 26 £376 7619 30

35 365 9100 74286 2971 B85 208 5100 7059 282

3% 3% 96 7N 2044 84 193 4816 6512 26}

37 373 9324 68108 2724 & 18] A528 5977 %%

3 7 9424 45283 2611 B8 149 4224 5455 HE]

39 K1} P16 42564 2503 82 \§ 3916 494 198

40 384 9600 460000 2420 90 144 3600 4444 178

4 3 9476 5758 23102 91 13 3TH 3956 158

2 39 9744 552738 2.1 92 g 2944 3478 139

9w 9804 53073 2120 93 102 repd 301 120

4 395 9ms¢ BOsm PRV T B 256 2553 107

4 997 9900 480w 1% 25 74 1900 2106 84

i6 398 9934 457 o'y %8 £2 1534 1é& &

o7 399 99 a1 R A Piba 133 50

48 A00 9934 43353 booLoR 32 ’p4 Bl¢ i3

i 400 LR AT 41413 R 1 S 396 404 i

£n Ar 1A ADTA (4 W



LAS HERRAMIENTAS (TROQUELES) UTILIZADAS -
EN LA PRODUCCION DE LOS BICICLETAS, SON FABRICA -
DAS Y REPARADAS EN EL TALLER DE HERRAMIENTAS,CON-
TANDO ESTE CON 5 NECANICOS AJUSTADORES CUYAS ACTI
,VIDADES SE CLASIFICAN EN:

PRODUCTIVAS  CLAVE NO PRODUCT IVAS CLAVE

MANEJO DE MA

QUINAS HERRA

MIENTAS. A CONVERSACIONES G

TRAZADO DE -

PARTES. B HABILITACION DE i
MATERIALES .

VERIFICACION C  ESPERAS EN ALMA 1

INSTRUMENTA- CEN.

LES.

MANEJO DE -

HORND DE TRA

TAMIENTOS -

TEM1COS . D  ESPERAS INEVITA J
BLES,

PERFILADO DE

PARTES B NECESIDADES FI- K
SI0LOGICAS,

AJUSTE DR PAR
TES BN HERRA-
MIENTAS p

DESPUES DE UN MUNUCIOS0 ANAL1S18 EFECTUA-
PO POR EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL,,-
SE CONCLUYO QUE LA TECNICA MAS ADECUADA PARA SOLY
CIONAR ESTE PROBLEMA, B8 EL MUESTREQ DEL TRABAJO,
CONGRUENTES CON LA METODOLOGIA ENUNCIADA, BE LLE-
VO A CABO COMO PRIMER PABO UN MUESTREO PRELIMI -
NAR, EFECTUANDOSE MEDIANTE 10 OBSERYACTONES A CA-
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DA UNO DE LOS MECANICOS (EN TOTAL 50 OBSERVA -
CION!ES), TENIENDOSE COMO CONCLUSION, QUE EL POR
CENTAJE PROMEDIO DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ERA
DEL 54% DEL TOTAL OBSERVADO.

DICHO MUESTREO PRELIMINAR FUE EFECTUADO
DE ACUERDO A LA FIG.15 .

COMO SEGUNDO PASDO, SE LLEVO A CABO LA -
SELECCION DEL NIVEL DE CONFIABILIDAD ADECUADO, -
ASI1 COMO EL CALCULO DEL NIMERO DE OBSERVACIONES
TOTALES DEL ESTUDIO. EL NIVEL DE CONFIABILIDAD
ELEGIDO FUE EL DE UN 95% (O UN PORCENTAJE DE -
ERROR  DEL 5%). PARA EL CALCULO DEL NUMERO -
DE OBSERVACIONES TOTALES, SE EMPLEQ LA FORMULA-
SIMPLIFICADA: EN LA QUE SUBSTITUYENDO EL PNR -
CENTAJE DE ACTIVIDADES NO PRODUCTIVAS (46%) OB-
TENIDAS A PARTIR DEL MUESTREQ PRELIMINAR, ASI -
COMO EL PORCENTAJE DE ERROR SE OBTUVC:

‘N= 4 (1 - .46 ) = 1878 OBSERVACIONES (V)
[.05) (.46)

SE OCONTABA CON 7.5 HORAS DIARIAS PARA -
EFECTUAR LAS OBSERVACIONES, Y ESTIMANDO CONVENIEN
TE EFECTUAR 75 OBSERVACTONES ALEATORIAMENTE AL
DIA, EL ESTUDIO TUVD UNA DURACION DE 24 DIAS.

SE ELABORARON 24 TABLAS DE OBSERVACIONES
EN LA FIG, 16 SE NUESTRA UN EJEMPLO DE ELLAS, CA-
DA UNA DE LAS OBSERYACIONES FUE HECHA ALEATORIA -
MENTE, UTILIZANDOSE PARA ELLO UNA TABLA DE MUNE -
ROS ALEATORIAS DE TRES DIGITOS, Y NEDIANTE EL EM-

(1) En 18 Tabla para valores de N, Figura 14, en-
tramos cop 5% de P (porcentaje de error del -
$%) y pen 8 igual a8 46 (porcentaje de activi
dad, en este caso 46% de actividades no pro -
ductivas), 1o cus) nos lleys a N= 1878 obsor-
vaciones,
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PLEO DE LA TABLA DE CONVERSION DE NUMEROS ALEATD-
RIOS A HORAS (FIG.17 ), FUE POSIBLE OBTENER LAS-
HORAS DE OBSERVACION.

COMD RESULTADO DE ESTE ESTUDIO SE OBTUVO-
QUE EL 43% DE LAS ACTIVIDADES DE LOS MECANICOS -
ERAN NO PRODUCTIVAS (TAN SOLO EL 57% ERAN ACTIVI-
DADES PRODUCTIVAS), A UN NIVEL DE CONFIABILIDAD -
DEL 95%.

EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL-
TOMO COMO ACCION MEDIATA EL RESOLVER EL PROBLEMA-
DE TIEMPOS NO PRODUCTIVOS, OCASIONADOS POR ESPE -
RAS EN 'ABASTECIMIENTO DE MATERIALES, CON UN POR -
CENTAJE D- 13% DEL MUESTREO EFECTUADD. EN SEGUI-
DA VEAMOS EL RESULTADD DEL MUESTREO.

RESULTADO DEL MUESTRED.

ACTIVIDADES:

PRODUCTIVAS t NO | PRODUCTIVAS 1
A 17 G 5
B 6 H 13
C I 8
p 8 J 10
E 1 e 7
F 3

TOTAL 569 TOTAL 43

105 REBULTADOS EXPUESTOS BN EN El EJER
CICIO ANTERIOR BON EXTAIDOS DE LA INFORMACION DE
J06 24 DIAS EN QUE BE TOMARON LAS LECTURAS, COMO
SE OBSERVA EN LA TABLA MUESTREO DEL TRABAJO (¥!G,
),

LOS RESULTADOS DE LAB OTRAS 23 TABLAS 6F

219



OBTUVIERON DE LA MISMA FORMA, CON SUS OBSERVACIO-
NES CORRESPONDIENTES A LAS ACTIVIDADES ANTES MEN-
CIONADAS,

DE LA SUMA TOTAL DE LOS 24 RESULTADOS, -
EN LA COLUMNA TOTALES DE LAS TABLAS, SE OBTUVO
LA CANTIDAD DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS Y DE ACTI-
VIDADES NO PRODUCTIVAS. DE ESTE TOTAL, PARA OBTE-
NER EL PORCENTAJE DE LAS ACTIVIDADES A, B, C, D,
ETC. SE TOMO LA SIGUIENTE RLELACION:

! _TOTAL DE ACTIVIDADES"A"
TOTAL DL ACTIVIDADES

DE BSTA MANERA SE LLEGO AL RESULTADO ANTES EX - -
PUESTO.

X 100 = 7%, ETC.
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ta

TABLA PARA CONVERTIR NUMEROS ALEATORIOS EN HORAS ALEATORIAS

Min/

Horos

100
;01
:02
103
104
105
106
107
108
109
110
M
112
113
114
115
t1é
117
118
119
120
121
122
123
124
25
124
127
128
129
130
13)

132 -

133
134
135
136
137
139
139
140
14\
142
43
A4
45
46
47
A8
49
50
51

42
53
A4
5
56
57
48
49

7:00

00l
002
003
004

008
009
0lo
ol
012
013
oid
0l5
014
o7
018
09
020
021
022
o
024
0?25
076

028
09

8:00

030
03!
032
033
034
035
036
037
038
039
040
04!
042
04
044
045
046

9:00

0%0
091
072
093
0
095
096
097

126
120
129
130
H
132
133
134
135
134
(kY4
138
129
140
14
142
143
44
149

147
148
149

Ficura 17
10;00 11:00 12:00
150 210 ~70
151 211 21
152 22 272
153 213 273
156 214 274
155 25 275
156 A6 w6
157 27 7
158 218 278
159 219 279
160 220 280
161 221 28
162 222 28
169 223 23
lo4 224 284
145 225 285
166 226 286
Vo7 2w
168 228 288
169 229 289
170 230 290
177 231 29l
172 232 ™
173 233
174 234 294
175 215 295
176 236 294
V77 237 27
1786 238 298
179 239 2%
180 240 300
181 241 30
182 242 3
183 243 303
184 244 304
185 245 35
186 246 306
&7 247 3w
188 248 208
189 249 A7
190 250 310
i9 25) 3
192 252 3
193 253 3N
194 254 34
195 255 31§
194 256 3l
V7 257 37
198 258 38
199 259 39
200 260 320
200 260 a2
202 22 I
203 263 319
204 144 324
06 265 3%
0 W6 36
W7 W ap
208 268 328
209 289 39

1:00

330
33
332
3
334
335
336
337
338
339
340
m

2:00

A3
444
445
At
A7
448
449

300

450
451
452
453
454
455
456
457
458
459
460
461
462
463
464
445
466
A7
448
469
470

471,

472
473
474
475
476
477
478
479
480
481
492
483
484
485
486
487
488
489
490
49!
492
493
494
495
496
49
498
499
500
501
502
503
504
50
508
507
508
505

" 4,00

510
51
512
5N
514
515
516
517
518
519
520
521
522
523
524
525
526
57
528
529
530
53
532
£33
534
535
536
5%
£38
539
540

(3]
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EJEMPLO 2:

SE DESEA SABER EL NUMERO DE OBSERVACIONES
NECESARIAS PARA REALIZAR UN MUESTREO CON LOS SI
GUIENTES DATOS:

MUESTREO DE 10 GENTES
6 TRABAJAN 60% TRABAJAN
4 TRABAJAN 40% NO TRABAJAN

- SE USA UNA EXACTITUD RELATIVA DEL 5%

FORMULA PARA OBTENER LOS DATOS ANTERIORES
Y CON UN NIVEL DIi CONFIANZA DEL 95%

12 p

p= % DB OCURRENCIA DEL ELEMENTO IMPRODUCTIVO EX-
PRESADO EN DECIMAL (SIEMPRE SE USA EL MENOR
PORCENTAJE)

I* % DE ERROR ACEPTABLE DE EXACTITUD RELATIVA

SOLUCION # OBS, = 4(1-0,40)
(0,05)% (0,40)

10 GENTRS SE MUESTREAN 10 VECES DIARIAS EN 24
DIAS,

« 2 400

S8 HACE TOMANDO VALORRS ACUMULATIVOS Y SE VA NI-
VELANDO EL EBTUDIO,



DESPUES DE 1000 OBSERVACIONES SE VE QUE LA INAC-
TIVIDAD NO ES DEL 40% SINO DEL 45%, POR LO QUE
SE PUEDE CALCULAR DE NUEVO EL N$ DE OBSERVACIO--
NES,

N=_-4 g.1~p_)
12 p

= -4 (1-0.45)
(0.05)% (0.45) N= 1956 OBSERVACIONES

SI EL % FINAL DE LOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS ES
IGUAL AL 401, AL FINAL DE 2400 OBSERVACIONES
TENDREMOS EL 95% DE PROBABILIDAD DE QUE EL TIEM
PO IMPRODUCTIVO ESTE DENTRO DEL + 5% del 40%

PARA CALCULAR LA BXACTITUD RELATIVA:

I - __4(1-P)
NP
S LLEVAMOS 800 OBSERYACIONES

e —401+0.4) 1= 0,087
(800) (0.4)

I= + 8, 7%



[11.4.3. DATOS ESTANDAR. TIEMPQS HISTORICOS.

EN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEM-
PO ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS DE TIEMPOS QUE
HAN DEMOSTRADO SER SATISFACTORIOS .

LA APLICACION DE LOS DATOS DE TIEMPO ES -

TANDAR ES FUNDAMENTALMENTE UNA EXTENSION DE LA -
MISMA CLASE DE PROCESO QUE SE EMPLEO PARA LLEGAR-

A LOS TIEMPOS ASIGNADOS, MEDIANTE EL ESTUDIO BASA]

DO EN EL USO DEL CRONOMETRO.|

CUANDO SE HABLA DE DATOS ESTANDARES, UNO-
SE REFIERE A TODOS LOS ESTANDARES TABULADOS DE
ELEMENTOS, GRAFICAS O DIAGRAMAS, NOMOGRAMAS Y TA-
BLAS QUE SE RECOPILAN PARA PODER EFECTUAR LA ME -
DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. LOS ESTANDARES PA
RA TRABAJOS NUEVOS GENERALMENTE PUEDEN CALCULARSE
CON MAS RAPIDEZ POR MEDIO DE DATOS TIPO ESTANDAR-
QUE POR MEDIO DE UN BSTUDIO CRONOMETRICO, UN ANA-
LISTA DE MEDICION DEL TRABAJO ESTABLECERIA 5 TA -
SAS POR DIA SI UTILIZARA METODOS CRONOMETRICOS, -
PERO PODRIA ESTABLECER 25 TASAS DIARIAS CON LA
TECNICA DE DATOS ESTANDARES.

111,4,3.1, OBTENCION DH_DATOS DE TIEMPOS_ESTANDA-
RES,
PARA QBTENER RSTQS DATOS ES PRECISO DIS -
TINCUIR LOS BLEMENTOS CONSTANTES DE LOS ELEMENTOS
VARIABLES,

ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PARA FL CUAL EL TIEM
PO ASIGNADO PERMANECERA APRO-
XIMADAMENTE EL MISMO, PARA
CUALQUIER PIEZA DENTRO DE UN-
TRABAJQ ESPECIFICO.

225

El empleo de los
datos Estandar -
facilita el estu
dio de trabaijes-

nmicvos.



ELEMENI'O VARIABLE: ES AQUEL PARA EL QUE EL TIEM -
PO ASIGNADO CAMBIARA DENTRO DE
UNA VARTEDAD ESPECIFICA DE TRA
BAJOS.

POR EJEMPLO:

PONER EN MARCHA LA MAQUINA SE-

RIA CONSTANTE HACER CON TALA -
DRO UN AGUJERO DE 3/8" DE DIA-
METRO. VARIA SEGUN LA PROFUNDI
DAD DEL BARREND, LA ALIMENTA -
CION Y VELOCIDAD DEL TALADRO.

LOS ELEMENTOS DE PREPARACION DE EQUIPH -
DEBEN MANTENERSE POR SEPARADO DE LOS ELEMENTOS IN
CORPORADOS EN EL TIEMPO DE CADA PIEZA, Y LOS BLE-
MENTOS CONSTANTES DEBEN, NATURALMENTLE, CONSERVAR-
SE SEPARADOS DE LOS VARIABLES. LOS DATOS ESTAN -
DARBS SE TABULARIAN COMO SIGUE:

MAQUINA U OPERACION.

I. DE PREPARACION
A. CONSTANTES
B. VARIABLES

2 PARA CADA PIEZA
A, CONSTANTES
B. VARIABLES

LOS DATOS ESTANDAR SE RECOPILAN A PARTIR-
DE DIVEREOS BLEMENTOS OCURRIDOS DURANTE LOS ESTU-

D108 DE TIEMPOS TOMADNS PARA_UN CIERTO PROCESO, - |

NT DETERMINADO_LAPSO .| EL ANALISTA EN LA TABU
LACION DE LOS DATOS ESTANDARES, DEBE DETERMINAR-
108 PUNTOS TERMINALES, COMO LOS ELEMENTNS DE LOS-
DATO8 ESTANDARES SE RECOPILA Y CON BASE EN UN GRAN
NUMBRO DE BETUDINS BEECTUADOS POR DIFERENTES ANA-
LISTAS, DEBE TENERSE CUIDADO EN DEFINIR LOS LIMI-
TES O PUNTOS TERMINALES DE CADA ELEMENTO,
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A los datos Es-
tindares tam
bién se le cono
ce como el "Mé-
todo Sintético"
(no confundir -
con tiempos Sin
téticons),

Los datos Estdp
dar pueden apa-
recer en sy fop
ma elemental, -
tipas Micro y -
Macroscdplco y-
la ne elemental
{férmula),



A FIN DE SATISFACER UNA NECESIDAD ESPECI-
FICA EN UNA TABULACION DE DATOS ESTANDARES, DEBE-
PROCURARSE RECURRIR A LA MEDICION DE TRABAJO DEL-
ELEMENTO EN CUESTION; ESTO PUEDE LLEVARSE A CABO-
CON SUFICTENTE EXACTITUD, USANDO EL CRONOMETRO --
QUE MIDE 0.001 MIN EN ESTE TIPO DE ANALISIS EL -
METODO DE REGRESO A CERO (SNAPBACK} SE UTILIZA PA
RA ANOTAR EL TIEMPO ELEMENTAL TRANSCURRIDO.

DESPUES DE TERMINADAS LAS OBSERVACIONES -
LOS TIEMPOS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS SE RESUMEN-
PARA DETERMINAR EL YALOR MEDIO, COMO EN EL CASO -
DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO. LNS VALO
RES MEDIOS SE CALIFICAN LUEGO POR ACTUACION, Y SE
AGREGA UNA TOLERANCIA PARA LLEGAR A LOS TIEMPOS -
ESTANDARDJUSTOS.

ALGUNAS VECES DEBIDO A LA BREVEDAD DE LOS
ELEMENTOS INDIVIDUALES, ES IMPOSIBLE MEDIR SU DU-
RACION POR SEPARADO, COMO POR EJEMPLO EL TRATAR -
DE. TOMAR EL TI1EMPO A UNA SECRETARIA COMPETENTE, -
ES CAS1 IMPOSIBLE TOMAR EL TIEMPO CADA VEZ QUE --
PRESIONA UNA TECLA, PERO SE PUEDEN DETERMINAR SUS
VALORES INDIVIDUALES CRONOMETRANDN LOS GRUPOS DE-
ELEMENTOS COLECTIVAMENTE, Y UTILIZANDO ECUACIONES
SIMULTANEAS PARA HALLAR LOS ELEMENTOS INDIVIDUA
LES,

111,4.3,2, RIEMPLO TLUSTRATIVO,

A - TOMAR UNA PIEZA FUNDIDA PEQUERA.

B - COLOCAR EN LA PLANTILLA.

{0 - CERRAR LA CUBIERTA DE LA PLANTI
LA,

D - PONER LA PLANTILLA EN POSICION,

E  AVANIAR EL HUSILLO,

Cuando es posible
debe usarse infor
macidn anterior,



SE PODRIAN CRONOMETRAR DE LA SIGUIENTE FORMA:

A 4B+€ = ELEMENTO, 1. | = 0.070 MIN= A....
B +C +D = GLEMENTO N. 3 = 0.067 MINs B....
C + D +E = ELEMENTO N. 5 = 0.073 MIN= C....

"D + E +A = ELEMENTO N. 2 = 0.061 MIN= D....
E° +A +B = ELEMENTO N. 4 = 0.068 MIN= E....

SUMANDO ESTAS 5 ECUACIONES:

3a + 3b 13c + 3e = A4B + C ¢+ E

[
-3

SE TIENS QUE

#

A+B +C+ D+ 8 =1T=0.0339 MIN,
3a + 3b + 3c + 3d + 3e= 0.039 MIN.
DE DONDE

a+b +c+d+e=20,339 (6)

COMO
A=a+b+c

SUSTITUYENDD BN (6)
A+d+c=0,113 MIN,

entonces

m
(2)
(3)
(1)
(5)

d+e =0,113 - A =20,113 - 0,07 = 0,043 MIN,

COMO

¢c+d+e 0,073 MIN,
OBTENEMOS

¢ = 0,073 - 0,043 = 0,03 MIN,
DE LA MISMA MANERA

d+o0+a=0,00) a=0,001-0,043 =0,098 MI~,

SUSTITUYENDO EN ECUACION (1)
b = 0,070 - (0,03 +0,018) =0,022MIN,
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SUSTITUYENDD EN ECUACION (2)
d =0,067 - (0.022 + 0.03 ) = 0.015 MIN,

Y POR ULTIMO, SUSTITUYENDO EN LA ECUACION (3)
e =0.073 - (0.015 + 0.03) = 0.028 MIN,

AS1 SE OBTIENEN LOS ELEMENTOS DE DATOS ESTAN
DARES POR MEDIO DE ECUACIONES SIMULTANEAS, DEBE -
TENERSE GRAN CUTDADD EN SER CONSISTENTE CUANDN SE
HAGAN LAS LECTURAS DEL CRONOMETRO EN LOS PUNTOS -
TERMINALES.

GENERALMENTE, LOS DATOS ESTANDAR EXPRESAN -
LA RELACION QUE EXISTE ENTRE CIERTAS CARACTERISTL
CAS PERTINENTES DE UNA TARFA, Y EL TIEMPO NORMAL,
QUE SE REQUIERE PARA EJECUTARLA; EN CIERTA FORMA-
PERMITE SINTETIZAR ESTE ULTIMO A PARTIR DE LAS -
PRIMERAS .

Este es un méto-
do exigente.



I11.4.4. TIEMPOS SINTETICOS O PREDETERMINADNS.

LOS TIEMPOS SINTETICOS DE LNOS MOVIMIENTNS
BASICOS SON UNA COLECCION DE ESTANDARES DE TTEMPN
VALIDOS ASIGNADOS A UN MOVIMIENTO Y A GRUPNS DE -
MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES, QUE NO PUEDLEN SER EVA-
LUADOS CON! EXACTITUD EN EL PROCEDIMIENTO ORDINA -

RIO DEL ESTUDIO DEL CRONOMETRO.[r SONRESULTADN -
DEL ESTUDIO DE UN GRAN NUMERO DE MUESTRAS DE OPE-
RACIONES DIVERSIFICADAS CON UN DISPOSITIVD PARA -
TOMAR EL TIEMPO COMO LA CAMARA DE CINE QUE ES -
CAPAZ DE MEDIR ELEMENTOS MUY CORTNS,

LOS VALORES DEL TIEMPO SON SINTETICNS EN-
CUANTO QUE. CON FRECUENCIA, SON EL RESULTADO DE -
COMBINACIONES LOGICAS DE LOS THERBLIGS,

POR EJEMPLO: UNA SERIE DE VALORES DE TIEM
PO PUEDEN ESTABLECERSE PARA DIFERENTES CATEGORIAS
DE SUJETAR. EN EL TIEMPO DE SUJETAR PURDEN IN—"
CLUIRSE LOS THERBLIGS DE BUSCAR, SELECCIONAR Y SU
JETAR. LOS VALORES DE TIEMPO SON BASICOS EN CUAN-
TO QUE UN MAYOR REFINAMIENTO RESULTA NO SOLO DIFI
CIL SINO POCO PRACTICO. DE BESTE MODO LLEGAMNS AL
TERMINO TI1EMPOS SINTETICOS. LOS CUADROS No, |y 2
MUBSTRAN UN RESUMEN HISTORICO DE LOS PRINCTPALES-
DIVERSNS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PREDE-
TERMINADDS SISTEMAS DE TIEMPN PREDETERMINADO;

1, Work pactor (1)
2. MESURE TIME METHOD (M T W )

(1) En este sistoma la Unidad de medida es el R,-
U, (Reapy Unit), quse equivale a ,00) Min, to-
do ¢l sistema esta basado en una persona que-
trabaja a 1304 de la velocidad normal, Para-
el anflisis de cada elemento de la operacifn-
y sy correspondlente valor en unidades R,U, -
Ver Figs, 111, ty 111.2,
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Los tiempos pre
determinados -
es un  medio na
ra »stablecer

el tiempo estdn
dar de operacio
nes manuales.



3. SISTEMA SEGOS 231
4. SISTEMAS M.T A .
S. SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.)

I171.4.4.2. METODOLOGIA .

El método se ocu
LA METODOLOGIA MAS ADECUADA PARA APLICAR- -

pa para determi-
ESTOS SISTEMAS ES LA SIGUIENTE:

nar los tiempos-

A) OBSERVAR LAS OPLRACIONES. de elementos di-

ficiles de crono
B) SUBDIVIDIR EL CICLO TOTAL EN ELEMENTOS

DE TRABAJO (EN FORMA SIMILAR A UN ESTU
DIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRQ).

metrar.

C) ESTABLEZCA LOS MOVIMIENTOS EN CADA ELE
MENTO,

D) CLASIFIQUE CADA MOVIMIENTO DE ACUERDO-
A LAS REGLAS DEL SISTEMA DE TIEMPO PRE
DETERMINADO QUE SE QUIERA USAR,

B) OBTENGA LOS VALORES DE TIFMPO DB LAS -
TABLAS .

UNA VEZ OBTENIDO EL TIEMPD pREDETERMINADD
TOTAL DEL CICLO, ES MUY FACIL OBTENER EL TIEMPO -
ESTANDAR O TIPO, TAN SOLO SE NECESITA AGREGAR LAS
TOLERANCIAS, QUE SB CALCULARAN EN TGUAL FORMA QUE
EN UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO YA (RXPLL
CADO},
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iT1.4.4.3 VENTAJAS DE LOS TIEMPOS PREDETERMINADOS

0

SINTETICOS:

A).-

B).-

D). -

E).-

ELIMINAN LA NECESIDAD DE CALIFICAR -
LA ACTUACION DEL OPERARID,

DEYERMINAN EL METODO DE LA OPERACION
ANTES QUL EL TIENMPD MEDTANTE UNA DE-
TALLADA DESCRIPCION! DEL MISMO,

MEDIANTE SU APLICACION ES POSIBLE -
OBTENER LOS VALORES DEL TIEMPO DE -
UNA OPERACION, SIN NECESIDAD BE ES -
TAR EFECTUANDO REALMENTE ESTAS.

SON APLICABLES EN TODOS LNS PROCESNS
MANUALES, TANTO EN OFICINAS, COMO EN
PLANTAS,

LIMITAN LA APLICACION BE ESTUDINS DE
TIEMPD CON CRONOMETRO,

TRANSFORMAN AL INGENTERO INDUSTRIAL-
EN UNA VERDADERO ANALISTA DEL METH -
DO, MUCHO MAS PROFESIONAL .

111.4.4.4 LIMITACION'S DE_LOS TIEMPOS PREDETERMI -

NADOS :NO PUEDEN SER USADOS PARA MAQUY -

,\)o'

B, -

LOS BISTEMAS DE TUEMPOS PREDETERMINA
DOS NO PUEDEN SER USADNS PARA MAQUT -
NAS 0 PROCESOS DE ELEMENTNS CONTROLA
nns,

ESTOS S51STEMAS NO BLIMINAN POR COM -
PLETO LA APLICACION DE ESTUDIOS DE -
TIEMPO CON CRONOMETRO

LA EXACTITUD DE ESTOS METODNS DEPEN-
PE DEL JUICIO CON QUE FUERNN ESTABLE
¢1D05,

3]
152
[

cEncuentro algu
na semejanza -
con el métoda -

anterior,



111.4.4.5.,

PRINCIPALES USOS DE LOS TIEMPOS PREDE-

1,-

2,-

3,

TERMINADOS

EN EL DESARRNDLLO DE METODOS MEJINRA
DOS:

A} MEJORAMIENTO DE METODNS BN LA PRO-
DUCCION,

B) UTILIZABLES COMO GUIA PARA EL DISE
RO DE PRODUCTOS.

C) DESARROLLO DE DISEROS MAS EFECTY -
VOS DE HERRAMIENTAS.,

PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO:

A} ESTABLECEN TIEMPOS ESTANDAR PRODIC
TIVOS PARA INCENTIVOS,

B) DESARROLLAN DATOS ESTANDAR.
C) ESTIMACION DE COSTOS.
OTROS USOS:

A} EJERCITAN A LOS SUPFRVISORES A SER
CONCIAOS EN LDS METODOS,

R) BALANCE DE LLINFAS DE PRODUCCION,

C) TNVESTIGACION,
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IIT.5., ERGONOMIA
OBJETIVOS:

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD EL-
ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ DEFINIR.LA ERGONOMIA.,

+ CONCEPTUALIZAR LA FINALIDAD DE LA -
ERGONOMIA EN LA INDUSTRIA.

“+- CONOCER LOS BENEFICIOS DE LA ERGONO-
MIA.

INTRODUCGCION

PARA LOGRAR EN LA MEJOR FNORMA EL MEJORA -
MIENTO DE MHETODOS EXISTENTES Y PLANEAR MAS CABAL-
MENTE EL TRABAJO PROYECTADO, ES DESEABLE QUE El, -
ANALISTA TENGA CONOCIMIENTOS DE ALGUNOS DE LOS -
FUNDAMENTOS RELACIONADOS CON LA ERGONOMIA DIRIGI-
DOS AL MEJORAMIENTO DEL TRABAJO.

POR LO TANTO ANTES DE LA IMPLANTACION DEL
METODO NUEVO O MEJORADO RESULTANTE DEL ANALISIS -
DE LA OPBRACION, ‘ES NECESARIA LA COMPRENSION DE -
LA PINALIDAD. DE LA ERGONOMIA Y SUS PUNTOS BASICNS
MAS IMPORTANTES QUB ESTAN RELACIONADNS CON UNA AM
PLIA GAMA DEL PROGRAMA DEL ESTURIN DR METODOS.

238

l.a Ergonomfa bus
ca la mejor rela
cidn entre el -
hombre y su nme -
dio de trabajo,



[IT.5.1. FINES DE LA ERGONOMIA.

LOS ESTUDIOS SOBRE ERGO DMIA DEBEN SER ]
U AN PARTE DEL PLAN INTEGRAL DE UNA EMPRESA,| AL -
CUAL DEBE PERSEGUIR DIFERENTES FINES, COMD SOM:

1.- CREAR CONDICIONES DE TRABAJO PSICH -
LOGICAMENTE Y ANATOMICAMENTE ACEPTARBLES.

2.~ PREVENIR ACCIDENTES CAUSADOS POR IN-
COMODIDAD Y FATIGA,

3.

i

ESTABLECER CONDICIONES DE SEGURIDAD,

+

4.- ASEGURAR LA UTILIZACTON ADECUADA DE-
LAS CAPACIDADES HUMANAS.

EL OBJETIVO DE LOS ESTUDINS ERGONOMICOS-
SERA ALCANZADO EN MAYOR GRARO CUANDO SEAN TOMA -
DOS EN CUANTA L0OS FINES MENCINNADOS EN EL DISESO
DEL CENTRO DE TRABAJO, EN BASE A LA SEGURLIDAD
INDUSTRIAL AST COMO BDEL ESTUDIO DE LAS CONDICIO
NES DE COMODIDAD, LUMINOSIDAD, ESPACIO Y ACOMODO
DEL PERSONAL IDONEQ DE ACULRDO AL TRABAJO A DE -
SEMPERAR,

El, AUSENTISMO, LA FRECUENCIA DE ACCIDEN-
TES, O BIEN LOS CAMBIOS DE PERSONAL, 50N INDICA
DORES TMPORTANTES DE COMBINACINNES DE TRABAJO
INADECUADOS

AL TRATARSE DE LOCALIZAR LAS CONDICTONES
DESFAVORABLES NE TRABAJO, SE DEBEN TOMAR EN CUEN
TA LAS BASES ERGONOMICAS PARA EL TRABAJD FEMENIT-
NO TALLES COMO LAS MEDIDAS CORPORALYS O LA FUERZA
MUSCULAR DESARROLLADA EN LA OPERACIONES,

Stiempre debe de
tomarse ¢n cuen
ta para la solu
cidn de un nro-
blema en una en
presa al cuerpo

humano ,



‘ LAS PRINCIPALES SERALES INDICADORAS DE -
FATIGA COMO PULDEN SER LA BAJA DEL RENDIMIENTO BN
EL TRABAJO, LA DISMINUCION EN LA CALLIDAD DEL PRO-
DUCTO, O BIEN EL DETERIORO DE ALGUNAS FUNCIONES -
FISIOLOGICAS PSIQUICAS PUEDEN SER ELIMINADAS BUS-
CANDO PARA EL PERSONAL CONDICLONES RAZONABLES DE-
COMODIDAD, TALES COMO: TEMPERATURA PROPICIA, DIS-
MINUCION DEL NIVEL DE RUIDO, CONTROL DE LA HUME -
DAD Y ESPACIOS ADECUADOS.

LAS ENFERMEDADES OCUPACLONALES SON AQUE -
LLAS A LAS QUE BSTAN EXPUESTOS LOS TRABAJADORES -
EN EL DESEMPERO DE SU LABOR. ESTE TIPO DE ENLFER-
MEDADES SE DEBE A DIFERENTES FACTORES COMO, POR -
EJEMPLO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIACION, LAS -
POSICIONES INCOMODAS Y LOS MOVIMIENTOS FORZANOS,-
LA FATIGA MENTAL, ETC.

LA PREVENCION DE TALES ENFERMEDADES SE -
PUEDE LOGRAR A TRAVES DE UNA MINUGIOSO LSTUDIO
DE LOS CENTROS DE TRABAJO, ESTUDIO QUE ATASE A LA
BRGONOMIA DEL TRABAJO, CUYQ NBJETIVO PRINCEPAL ES
DENOTAR LOS ASPECTOS ANATOMICOS-FISIOLOGICOS Y -
PSICOLOGIA EXPERIMENTAL DEL {IOMBRE RESPECTO A LA-
ACTIVIDAD PRODUCTIVA EN QUE fiSTE SE DESARROLLA.

111,5.2, ERGONOMIA DEL TRABAJO

1,05 DIFERENTES ASPECTOS QUE ABARCA LA ER-
GONOMIA RELACIONADOS CON LOS CENTROS DE TRABAJO -
TAMBIEN AYULAN A DETERMINAR LA COMBINACION HOM _ -
BRE-MAQUINA,| LA MAYOR PARTE DE LAS ACTIVIDADES NE
JSTTAN ATGUNA MANO DE OBRA Y EL ANALISIS DE tET0
DOS DE TRABAJO DEBE EMPEZAR SU ESTUDIO DEFINIY b0
EL PROBLEMA Y PROYECTANDO LA COMBINACION HOMBRE
MAQUINA QUE RESULTE HAS ADECUADA,
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EL CONOCIMIENTD DE LAS FACULTADES Y CAPA-
CIDADES DEL SER HUMANO ES DE VITAL TMPORTANCIA DE
BIDA A LA PROFUNDA RELACION QUE EXTSTE ENTRE LAS-
CONDICIONES QUE RODEAN AL EMPLEADO Y EL ENUIPO -
QUE UTILIZA PARA DESARROLLAR SU ACTIVIDAD.

PARA LA EJECUCION DE CUALQUIER TAREA UNA-
PERSONA EFECTUA LA SIGUIGNTE SECUENCIA:

I.- RECIBE INFORMACION A TRAVES DE 5US OR
GANOS SENSORIALES (01DOS, 0OJOS5,ETC.).

2.- TOMA DECISIONES EN BASE A LA INtORMA-
CION OBTENIDA.

3.- REALTZA UNA ACCION.

LOS PUNTOS ANTERIORES DEREN SER CONSIDERA
DOS POR LOS PROYECTISTAS, YA QUE, LAS MAQUINAS, -
EL EQUIPO, LOS METODOS ¥ LAS CONDICIONES DREL TRA-
BAJO DEBEN COMPRENDER LA MANERA EN QUE EL SER HU-
MANO FUNCIONA, SUS DIMENSTONES Y LIMITACLONES FI-
SI1CAS, AS] COMO LOS CONDICIONES BAJO LAS CUALES -
TRABAJA PARA OBTENER UNA MAYOR EFICTENCIA N SU -

LARBOR, PARA VER LAS DIMEASIONES DEL HOMBRE CONSULTAR

LAS FIGURASU,
LA INFORHA: "ON OBTENIDA A TRAVES DE LOS

SENTIDOS SERA CAPT, DA Y RETENIDA POR LOS TRABAJA-
DORES DE ACUERDO A LA CLARIDAD Y SENCILLEZ €ON -
QUE SE PROPORCIONE, COMO LIEMPLO DE PERCEPCION -
TENEMOS QUE S ESTIMA QUE EL 80% DE LOS coNoCl o -
MIBENTOS DE UNA PERSONA HAN S51D0 ADQUIRIDOS A TRA-
VES DE LOS 0J05,

COoMO0 SE VE EN EL BJEMPLO (FIG, R}, EL DL

SESO DE DOS PERILLAS LA YAS EFICIENTE SERA LA QUE
SE PUEDA MAVEJAR CON MAYOR FACILIDAD Y CLARIDAD,
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OTRO EJEMPLO DE PERCEPCION SE REFLEJA EN-
LOS LETREROS DE LAS ZONAS DE TRABAJO (F1G, S.), -
LOS CUALES, PARA SEGURLDAD DE LOS EMPLEADOS, DE -
BIAN SER COLOCADOS EN LUGARES VISIBLES Y EN FORMA
CLARA,

IIT.5.3. EL_AMBIENTE EN EI CENTRO DE TRABAJO

LOS PROBLEMAS DE ILUMINACION, DE TEMPERA-
TURA, HUMEDAD Y VENTILACION; LOS EFECTOS Dit. RUI-
DO Y LAS VIBRACIONES, EL MANTENER EI. CUERPO BN -
EQUILIBRIO; LA RESISTENCIA A LAS FUERZAS DE GRAVE
DA, LA FATIGA SON DIGNAS DE SER CONSIDERADAS EN-
PROFUNDOS LSTUDIOS PARA DETERMINAR LAS CONDICIOD -
NES OPTIMAS PARA EL TRABAJADNR, LO QUE A SU VEZ -
REDUNDARA EN MAYOR EFICIENCIA DEL MISMNO,

TLUMINACION:

EL PROPOSITO DE LA ITLUMINACION ES EL COM-
PLETAR O REEMPLAZAR LA LUZ DISPERSA, LOS REQUERI-
A1ENTOS DE BSTA SON:

A) PERMITIR A LA PERSONA QUE DESARROLLE -
SU TRABAJO SIN ESFUERZO INNECESARILO,

B) MANTENER UN RADIO DE ILUMINACLON, EVI-
TAR BRILLNS Y OPTINIZAR EL RENDIMIENTO
DEL, COLOR,

¢) REDUCIR BL CONTRASTE EN LAS COSA5 NOR-

MALES,
LOS EFECTOS DE LA TEMPERATURA EMN HLLACTION
EL DESEMPERAD HUMANO NO HAN SiDD COMPRENDI NG POR-
LA GENERALIDAD DE LAS PERSONAS, SIN EMBARGH, SE -
1A PROBADO QUE LAB TEMPERATURAS EXTREHAS DISMIMUY-

YEN LA EFICIENCIA EN EL DESARROLLO DEL TRABAJO,
ALGUNDS TRABAJOS MODERADOS TALES COMD LA RESOLU -
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CION DE PROBLEMAS, LA COORDINACION DI LAS MANOS -
O LA ATENCION VISUAL SIN ESFUERZO FISICO, SON PO-
SIBLES A TEMPERATURAS TAN ALTAS COMO 29.50 C; AL-
INCREMENTARSE LA COMPLEJIDAD DEL TRABAJO 0 AGRE -
‘GANDO ESFUERZO MENTAL SE DEBE DISMINUIR EL LIMITE
MAXIMO DE LA TEMPERATURA,

TEMPERATURA FAVORABLE PARA EL DESEMPERO DEL-

TRABAJO:
TRABAJO PESADO 12,8 a 15,6 °C
TRABAJO LIGERO 15.6 a 20 °C (dpti-

. mo 18.3 °C).
TRABAJO LIGERO CONTINUO 19.4 a 22.8 °C,

HUMEDAD_DEIL AIRE.

LAS CONDICIONES DE HUMEDAD DETERMINARAN, EN-
GRAN PARTE, EL CALOR EN EL TRABAJO; ASY, SI LA HU
MEDAD RELATIVA ES MUY ALTA, HABRA MOLESTIAS DE
RESPIRACION Y PROBLEMAS DE TRANSPIRACION Y, POR -
EL CONTRARIO, SI BS MUY BAJA, AUMENTARAN LOS PRO-
BLEMAS DE RESPIRACION Y LA SEQUEDAD EN LA NARIZ -
Y GARGANTA,

NO MAYOR DI 70 §
NI MENOR DR 30 4
OPTIMA 60 %

HUMEDAD RELAT 1VA

VENTILACION

LOS DISPOSITIVOS DE VENTILACION DEBEN SER
DESERADOS DE MANERA TAL QUE SE PROVEA INA BUENA -
DESTRIBUCION DEL AIRE EN TONO AL CUERPO PARA vift-
MITIR UNA BYAPORAGION HOMOGENEA DE LA TRANSPIIA
CION DEI, MISMD,
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LA VELOCIDAD DEL AIRE DE VENTILACION PUE-

DE VARTAR CONEORME A LOS LIMITES SIGUIENTES:

I11.5.4.

MEDIO DE

150 MM/SEG MAXIMA SOPORTABLE
150 MM/SEG OPTIMA
100 MM/SEG MINIMA

BEJERCICIO: DISENAR UN BANCO DE TRABAJO -
PARA UN TALLER MECANICO APTO PARA DESEM-
PERAR UNA LABOR DE P1E, QUE ESTE DE - -
ACUERDO CON LOS FINES Y PRINCIPIOS DE LA
ERGONOMIA,

CONSTDERANDO UNA PERSONA DE ESTATURA PRO
1,65 m, OBTENEMOS LOS SIGUIENTES DATOS:

1) RADIO DE ALCANCE DE LOS BRAZOS EN PO-
SICION ERGUIDA 0.61m.

2) CONSIDERANDO 30°DE LA INCLINACION PER
MISIBLE PARA MANTENER EL CONFORT, LA-
PROFUNDEDAD DE LA MESA SERA 0,70 m.

3) ALTURA DEL BANCO DE TRABAJO EN RELA -
CION A LA BSTATURA DEL OPERARID: -
89.9 cm,

4) ALTURA MAXIMA PARA COLOCAR HERRAMIEN-
TAS CONSIDHERANDO EL RADIO DB ALCANCYE:
1,84 m,

5) RADIO DE ACCION DEL OPERARIO: 51 CM,-
(BIBLIOGRAFIA: HUMANSCALE DE HENRY -
PREYFIISS 1974),
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SE ASUME QUE LAS CONDICIONES AMBIENTALES-
ESTAN DETERMINADAS, DE TAL FORMA QUL BEL TRABAJO -
REQUERIRA DE UN ESFUERZO MBDIb Y SERAN LAS SI -
GUIENTES:

TEMPERATURA AMBIENTE 19.4 a 22.8 °C

HUMEDAD 60 %

ILUMINACION LA FUENTE DE LUZ ESTARA CO-
LOCADA SOBRE EL OBJETO Y NO
SOBRE EL OPERARIO.

Ii1.5.5. SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO EN LA -
FIG., T,
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AUTO EVALUACION 'DEL TEMA

!.- DEFINA EL ESTUDIO DE METODOS.

2,- ENUMERE LOS PASOS PARA LLEVAR A CABO UN ESTU-
DIO DE METODOS.

3.- DESCRIBA QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO,

4.- ¢CUAL ES UNA DE LAS VENTAJAS DEL DIAGRAMA DE-
PROCESO DE LA OPERACION?

5.- JCUAL BS LA UTILIDAD DE DIAGRAMA DE PROCESO -
DE LA OPERACION Y CON QUE FIN SE ANALTZA?

6,- DEFINA (QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO DE RE -
CORRIDO?

7.- (CUAL ES LA DIFERENCIA DE UN DIAGRAMA DE PRO-
CESO DE RECORRIDG CON EL DIAGRAMA Di PROCESO-
DE OPERACION?

8.- DESCRIBA LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN UN DIAGRA
MA DE PROCESO DE RECORRIDO,

9,- JCUALES SON LOS DOS TIPOS DE DIAGRAMA DE PRO
CESO DE RECORRIDO?

10,-¢QUE BS UN DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUI -
NA?

11,-,PARA QUE SE UTILIZA Y QUE SE PUGDE DETERMI -
NAR CON EL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUI -
NA?

12.-¢(CUANDO SB LLEVA A CABO UN DIAGRAMA DE PROCE-
80 DE GRUPO?

13,-DEFINA El. DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO,

14,-QUE PASOS SON NECESARIOS PARA LLEVAR A CARO -
ESTE DIAGRAMA?

15, LCUAL B8 LA UTILIDAD DE UN DIAGRAMA DE PROCE-
80 DE FLUJO?

16,-4DESCRIBA BREVEMENTE UN DIAGRAMA BIMANUAL,
~4POR QUE BES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN
L0 SUFICIENTEMENTE LARGDS?



v

19,-A QUE SE DEBE LL NOMBRE DE LOS THERBLIG,

20.-:QUE SIGNIFICAN LOS SIGUIENTES THERBLIGS!
B, SE, T, p, PP, DI, DE,

21,-DESCRIBA EL ENCABEZADO PARA UN DIAGRAMA DE
PROCESO, (NOMBRE, ETC.)

22,-:COMO SE ENCUENTRAN LOS PORCENTAJLES DE UTILI-
ZACION DEL OPERARIO Y DE LA MAQUINA?., SU CO -

CIENTE.

23.-PARA LLEVAR A CABO UN DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA

QUE PASOS SE DEBEN SEGUIR,

24,-MENCIONE LAS PARTES EN QUE SE DIVIDE LA MEDI-

CION DEL TRABAJO.

25,-MENCIONE LA UTILIDAD DE LA MEDICION DEL TRA -

BAJO .

26,-CUANDO SE LLEVA A CABO UN ESTUDIO DE TIEMPOS-

CON CRONOMETRO.

27,-,CUALES SON LAS REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERA

CION EN ELEMENTOS?

28.-MENCIONE LOS BLEMENTOS REPETITIVOS Y LOS ELE-

MENTOS CONSTANTES,

29,-DESCRIBA BREVEMENTE LA VENTAJA DEL CRONOMETRO

DE HORA DECIMAL.

30.-MBNCIONE LAS DESVENTAJAS DEL MUETODO DE REGRE-

S0 A CERO (5).
31,-DESCRIBA BREVEMENTE EL METODO CONTINUO,
32,-LQUE BS UN CICLO DE TRABAJO?

33,-4QUE SB ENTIENDR POR VALORACION DE LA ACTUA -

CION O VELOCIDAD?
34,-DEFINA LO QUE ES UN TRABAJADOR CALIFICADO?

35,-DESCRIBA LO QUE RS UN TRABAJADOR PROMEDIO Y -

UN TRABAJADOR REPRESENTATIVO,

36,-4,08 SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTENER-
EL TIEMPO RSTANDAR BASICAMENTE SON 3 MENCLO -

NELOS:
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57.-:QUE ES EL TIEMPO ESTANDAR? :

38.-DEFINA LO QUE ES £l MUESTREO DEL TRABAJO.

39, -ENUMERE LA UTILIDAD DE)L MUESTREO DEL TRABAJO.
1.

40.-;CUALES SON LOS PASOS PARA EL DISERN DEL ES -
TUDIO DEL MUESTREQ?

41.-;,QUE SE ENTLENDE POR DATOS ESTANDAR?

42.-DEFINA LO QUE LS UN ELEMENTO CONSTANTE Y UN -
ELEMENTO DEL’MUESTREO VARIABLE.

43,-LCUALES SON LOS PRINCIPALES SISTEMAS DE TI1EM-

“ PO PREDETERMINADO?

44,-}CUALES SON LOS PRINCIPALES USOS DE LOS TIEM-
POS PREDETERMINADOS?

45.-4QUE SE ENTIENDE POR LAS ENFERMEDADES OCUPA-
CIONALES?

46.-4COMO INFLUYE LA TEMPERATURA EN EL CENTRO DEL
TRABAJO?
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RESPUESTAS A LA AUTOLVALUACION DEL TEMA ESTUDIO -

DEL

TRABA.JO,

1.-

LEL ESTUDIO DE METODOS ES EL REGISTRO, ANALI -
SIS Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICOS DE LOS MO -
DOS EXTSTENTES Y PROPUESTOS A CABO DE UN TRA-
BAJO Y EL DESARROLLO Y APLICACION DE METODOS-
MAS SENCILLOS Y EFICACES,

A) DEFINIR EL PROBLEMA

B) RECOGER TODOS LOS DATOS CON EL RELACIONA -
DoS .,

C) EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITICH E
INPARCIAL. '

D) CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES Y RESNL
VER CUAL A DE REQUERIRSE.

i) ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA,
F} SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA DECI -
SION,

UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA RE-
PRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPERACIO -
NES, INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE-
TIENEN LUGAR EN UN PROCESO DETERMINADO; NOS -
INDICA LAS CONBXINNES DE LOS SUBCONJUNTOS CON
EL CONJUNTO PRINCIPAL Y NOS MUESTRA ADEMAS

EL TIEMPO Y BUS TOLERANCIAS PARA CADA OPERA -
CION E INSPECCION,

INDICA CRONOLOGICAMENTE TODA LA SECUENCIA DE-
RVENTOS PARA LLEVAR A CABO UN PROCESO, CADA-
OPERACION Y CADA INSPECCION 8E NUMERA CONFOR-
ME SE YA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCESO,

NOS ES DE UTILIDAD YA QUE AL TENER PRESENTA -
YAS TODAS LAS OPERACIONES E INBPECCIONES EN -
FORMA GRAFICA, ESTAS SE PUEDEN ANALTZAR CON -
EL FIN:
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A) EXAMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES INNE -

CESARIAS.

B) CAMBIAR EL ORDEN DE ESTAS PARA HACERLAS -
FLUIDAS.

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES CON
BL FIN DE REALIZADAS MAS FACILMENTE.

EN CONCLUSION ESTE DIAGRAMA NOS SIRVE PARA -
INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O BIEN-
PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BAJADO EN MEJORES-
METODOS.

6.- BES LA REPRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPE
RACIONES TRANSPORTES INSPECCIONES, DEMORAS, -
ALMACENAJES Y ACTIVIDADES COMBINADAS QUE TIE-
NEN LUGAR DURANTE UN PROCESO,

7.- EN GENERAL DA MUCHO MAS DE TALLLR QUE LL DIA-
GRAMA DI PROCESO DB OPERACION POR LO TANTO, -
NO SB ADAPTA COMO UN TODO, A ENSANMBLES, PARA-
LOGRAR BL MAYOR NUMERO DE AHORROS Al FABRICAR
EN PARTICULAR, HSE COMPONENTE.

- OPERACIONES: QUE TIENE LUGAR-
CUANDO 81 ALTERA INTHRNACIO -
NALMENTE CUALQUIBRA DB LAS CA
RACTERISTICAS PISICAS 0 QUIML
CAS DE UN OBJETO,

TRANSPORTAR: UNA FLECHA REPRE
BENTA UN DESPLAZAMIENTO DE UN
OBJETO DE UN LUGAR A OTRO,

INBPECCION; TIENE LUGAR CUAN-
DO SE EXAMINA EL OBJETO PARA-
IDENTIFICARLO O PARA VERIFT -
CAR IN CALIDAD O EN CANTIDAD-



CUALQUIERA DE SUS CARACTERIS-
TICAS O EN CANTIDAD CUALNUIE-
RA DE SUS CARACTERISTICAS,

DEMORA: CUANDO LAS CONDICIO -
NES NO PERMITEN LA EJECUCION-
INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN-
LA ESTACION DE TRABAJO SI -
GUIENTE,

ALMACEN: CUANDO UN OBJETO Sk-
GUARDA Y PROTEGE A TRASLADNOS-
AUTORIZADOS.

ACTIVIDAD COMBINADA DE REALI-
ZAR UNA OPERACION Y UNA INS -
PECCION A LA VEZ,

9,- A) EL DIAGRAMA DE TIPO MATERIAL PRESENTA EL -

B)

PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUALIDADES QUE
LE OCURRAN AL MATERIAL,

EL DIAGRAMA TIPO HOMBRE PRESENTA EL PROCE-
S0 A TRAVEZ DE LAS ACTIVIDADES DEL HOMBRE.

SE DEFINE ESTE DIAGRAMA COMO LA REPRESENTA
CION GRAFICA DE LA SHCUENCIA DB LOS ELEMEN
TOS QUE COF OYEN LAS OPERACIONES EN QUE IN
TERVIENEN HOMBRES Y MANUINAS, QUE NOS PER-
MITE CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR CASA -
UNO, BS DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO-
POR LOS HOMBRES Y EL TIEMPO EMPLEADD POR -
LAS MAQUINAS,

ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUDIAR,
ANALIZAR ¥ MEJORAR UNA SNLA ESTACION DB
TRABAJO A LA VEI,

CON BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE DE-
TERMINAR LA EFTCIENCTIA BE LOS HOMBRES Y DE
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12,-

13,-

'4!"A.)

B)

€)

n)

LAS MAQUINAS CON EL FIN DB APROVECHARLOS -
AL MAXIMO, Y NO PERMITIRA CONOCER LAS OPE-
RACIONES Y TIEMPOS DEL HOMBRE, ASI COMO -
SUs TIBEMPOS DE 0ClIO.

SE CONOCERA ADEMAS ElL TIEMPO DE ACTIVIDAD-
E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI COMO LOS-
TIEMPOS DE DESCARGA Y DESCARGA DBE LA MIS -
MA.

ESTE TIPO DE DIAGRAMA SE REALIZA PARA LLE-
VAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA CORRYEC-
TA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MAQUL-
NA DETERMINADA,

SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION GRAFICA -
DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUL COMPQ
NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN-
GRUPO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN
CADA UNO DE LOS ELEMENTOS DI LA OPERACION,
AS1 COMO TAMBIEN SUS TIEMPOS DE 0OCID,

SELECCTONAR LA MAQUINA DE GRAN MANNITUD
DONDE SBE SOSPECHA GUD LT HCULAS diiunn -
DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERAR-
CON EFICIENCIA

DETERMINAR DONDE BMPIEZA Y DONDE TERMINA -
EL CICLO DB LA QPERACIDN,

OBSHRVAR VARIA® Mrove 1 nnenesiesa :
DESCOMPONBRLAS EN SUS BLEMENTOS Y REGIS -
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DI CADA UNO DE-
LOS OPERADORES Y AYUDANTES,

CUANDO SE HA DESCOMPUESTO LA OPERACION EN-
TOPOS SUS ELEMENTOS Y BE TIENEN HiGi>TRA
DPOS LAS ACTIVIDADES DESDE UNO D LOS HOM -
BRES ,8E PROCEDE A LA MEEICION DEL TIEMPO -
EMPLEADD ,
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15.-

16, -

E) CON LOS DATOS INTERICRES SE PROCEDE A LA-
CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA.

SE PUEDEN VISUALIZAR LOS POSIBLES LUGARES -
DONDE PQDEMOS RELOCALIZAR LAS MAQUINAS PARA-
ACORTAR DISTANCIAS, O EN SU DEFECTO, PARA -
EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL EQUIPO PARA-
EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MATERIAL,QUE
SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO CON LA -
DISTRIBUCION ACTUAL.

ESTE DIAGRAMA MUESTRA TODOS L0OS MOVIMIENTOS-
REALIZADOS POR LA MANO TZQUIERDA Y POR LA MA
NO DERECHA DE UN OPERADOR AL REALIZAR UN TRA
BAJO, ADEMAS DE LAS PAUSAS Y LA RELACION EN-
TRE LAS DIVISIONES BASI1CAS DE TRABAJO, SOLO-
SE USA CUANDO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON
MANUALES Y SE REPITEN CON MUCHA FRECULNCIA,

PARA QUE PUEDAN SER MEDIDOS LOS ELEMINTOS -
CUANDO SE ESTA BACIENDO EL ESTUDIO VISUALMEN
TE.

1,-US0O DEL CUERPO,

A) AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR STMULTANEAMEN-
TE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO Y NO
DEBEN ESTZ2 oCTO8AS AL MISMO TIEMPD, EX -
CEPTO DURANTE LOS PERIOMS DBEL DESCANSO,

B) LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBREN SER -
SIMETRICOS Y SIMULTANEOS Al SEPARARSE Y -
ACELERARSE AL CUERPO,

C) LOS DEDOS CORDIAL ¥ PULGAR PUEDEN RESIS -
TIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL ANU -
LAR Y EL MESIQUE N0 SON CAPACES DE MAN] -
PULAR PESOS CONSIDERABLES POR LARGO TIEM-
PO,
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20, -

21‘-

Zln"

D) LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFT - 261
CIENTEMENTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE DE
PIE,

E)s LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE -
BIEN HACERSE CON LOS CODOS DOBLEADOS.

SE DEBL A QUE LOS ESPOSOS GILBERT DESARRO-
LLARON LOS PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVI -
MIENTOS Y EN SU HONOR LE PUSTERON SU APELLL
DO PERO BN FORMA INVERTIDA.

BUSCAR SELECCIONAR TOMAR
COLOCAR BN PRECOLOCAR EN DEMORA
PASICION POSICION INEVITABLE

DEMORA EVITABLE

TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO,

SE INCLUYE LA INFORMACION COMO: OPERACION -
DIAGRAMADA, METODO PRESENTE, 0O METODO PRO -
PUESTO NUMERO DI PLANO, ORDEN DE TRABAJO, -
INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIA-
GRAMA Y DONDR TERMINA, NOMBRE DE LA PERSO
NA QUE LO REALIZA FECHA Y CUALQUIER OTRA -
INFORMACION QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA-
UNA MEJOR COMPRENSION,

v DE UTILIZACION DEL OPERARIO -

» - THEMPQ PRODUCTIVO LEL OPERADOR
TIEMPO DEL. CICLO TOTAL

$ DE UTILIZACION DE LA MAQUINA =

» - TIEYPQ LRODUCTIVO DE LA MAQUIYA
TLEMPO DEL CICLO TOTAL



23.- A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAGNITUD-
DONDE SE SOSPECHE QUE LOS HOMBRES EMPLEA
DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPE -
RARLA CON EFICIENCIA.

B) DETERMINAR VARIAS VECES LA OPERACION Y -
DONDE TERMINA EL CICLO DE LA OPERACION,

C) OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION PARA-
DESCOMPONERLAS EN SUS ELEMENTOS Y REGIS-
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO -
DE LOS QPLGRADORES Y AYUDANTES,

D) CUANDO SE HAN DEESCOMPUESTO LA OPERACION-
EN TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN REGIS
TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES,

E) CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE A LA
CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA,

24, - - CRONOMETRAJE,
-MUESTREO DEL TRABAJO,
-DATOS ESTANDAR
- TIEMPOS PREDETERMINADOS.

25 + A) COMPARAR LA EFICACIA DE VARLOS METODOS -
"0 ALTERNATIVAS Y ESCOGER EL MAS ECONNM] -
CO Y EL QUE LLEVE MENOS TIEMPO,

B) REPARTIR ElL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUT -
POS CON AYUDA DE DIAGRAMAS,

C) DETERMINAR EL NUMERO DE MAQUINAS QUE PUE
DE ATENDER UN OPERARIO,

D) OBTENER INFORMACION EN QUE FINDAMENTAR -
L. PROGRAMA DE PRODUCCION Y PRESUPUES -
TOS ,0FERTAS, PRECIOS DE VENTA Y PLAZOS DE
ENTREGA
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E) FIJAR NORMAS SOBRE EL USO DE MAQUINARIA-

26.- A)
B)
Q)
D)
E)

27.- A)

28,-

Y LA MANO DE OBRA QUE PUEDAN SER UTILIZA
DAS CON CUALEBSQUIERA DE LOS FINES QUE -
ANTECEDEN Y COMO BASE DE SISTEMAS DE IN-
CENTIVOS.

SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, ACTIVI -
DAD O TAREAS NUEVA,.

SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJADORES-
0 DE SUS REPRESENTANTES SOBRE EL TI MPO-
DE UNA OPERACION.

SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR UNA -
OPERACION LENTA, QUE OCASIONA RETRASOS -
EN LAS DEMAS OPERACIONES,

SE QUIEREN FLJAR LOS TIEMPOS ESTANDAR AN
TES DE INPLANTAR UN SISTEMA DE INSENTI -
VOsS.

SE ENCUENTRAN BAJOS RENDIMIENTOS O EXCE-
SIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA MAQUINA-
0 GRUPOS DE MAQUINAS,

LOS BELEMENTOS DBEBEN SER TAN CORTOS COMO-
SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON LA POSIBIL{
DAD DE CRONOMETRARSE, LA DURACION MINIMA
INSTRUMENTALMENTE EXACTA Y MEDIABLE NO -
DEBR SER MENOR DE 0,04MIN,

RLEMENTOS REPETITIVOS: BON LO§S QUE REAPA
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO ESTUDIADD
V.G, RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPLRA
CION DE MONTAJE,

ELFEMENTOS CASUALES: SON LOS QUE NO REAPA
RECEN BN CAPA CICLO DB TRABAJO SINO A [N
TERVALOS TANTO IRREGULARES COMO REGHLA -
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29.

30.

RES EJEMPLO: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL -
SUPERVISOR - LOS ELEMENTOS CASUALES FOR-
MAN PARTE DEL TRABAJO PROVECHOSO Y SE -
INCORPORAN EN EL TIEMPO ESTANDAR DEFINI-
TIVO DE LA TAREA.

LA PRINCTPAL VENTAJA DE ESTE CRONOMETRO-
CONSISTE EN QUE LAS LECTURAS SE HACEN DI
RECTAMENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE ES-
LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEMPO EN -
LA INDUSTRIA. LA PRINCIPAL DESVENTAJA -
RADICA EN QUE ES MAS DIPFICLL JUGAR CON__
CUATRO ESPACIOS DECIMALES QUE CON D0S,

LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUI-
TARSE DE LA OPERACION Y BESTUDIARSE INDE-
PENDIENTEMENTE, PORQUE LOS TJEMPOS BLE-
MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO -
CEDENTES Y SUBSIGUIENTES,

51 SE OMITEN FACTORES COMO RETRAZOS, ELE
MENTOS EXTRAROS Y ELEMENTOS TRANSPUESTOS
PREVALECERAN VALORES BRRANEOS EN LAS LEC
TURAS ACEPTADAS.

SE PIERDE TIEMPO AL PONER EL CERD LA MA-
NECILLA. " FE HA ENCONTRADO QUE LA MANE -
CILLA DEL CRONOMETRD PRRMANECE INMOBIL -
DE 0,00003 a 0,000097 DE HORA EN El MO
MENTO DE REGRES8O A CERO, DRPENDIENDO DE-
LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRIME Y SF -
SUELTA EL BOTON DEL CRONOMETRO,

ES DIFICIL TOMAR TIEMPO DE ELEMENTOS COR
TOS, (DL 0.00 HIN, MENOS),

NG SE PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL SU
MANDO 108 TIEMPOS DE LAS LECTURAS ELEMEN
TALES,
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3‘.'

32.-

33.-

340'

35”

EN BSTE METODO SE DEJA CORRER ElL CRONOMETRO-
MIENTRAS DURA EL ESTUDIO, SE LEE EN EL DPUN-
TO TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS
MANECILLAS ESTAN EN MOVIMIENTO.

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTAN UN REGISTRN -
COMPLETO DE TODO EL PERLODO DE OBSERVACION, -
Y,POR TANTO, RESULTA DEL GRADO NDEL OPERARIO
Y SUS REPRESENTANTES, EL TRABAJO PUEDE VER -
QUE NO SE HA DEJADO NINGUN TIEMPO FUBERA DE -
ESTUDIO Y QUE LOS RETRAZOS ASI COMO 1.0S ELE-
MENTOS EXTRAROS HAN SIDO TOMADOS EN CUENTA,

ES UNA SUCESION COMPLETA DE LOS BLEMENTOS -
NO REPETITIVOS EN CADA CICLO,

EL CICLO DE TRABAJO SE TNICIA AL COMIENZO -
DEL PRIMER ELEMENTO Y TERMINA AL INICIARSE -
NUEVAMENTE EL PRIMER BLEMENTO INICIAL.

LA CALIFICACION DE LA ACTUAGCION O VALORACION
DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETERMINAR CON
EQUIDARD EL TIEMPO REQUERIDO PARA EL OPERARIO
NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUELS DE HABER RE
GISTRADO LOS VALORES OBSERVAIXS DE LA OPERA-
CION EN BSTUDIO.

EL TRABAJADOR CALIFICADO BS AQUEL DE QUIEN -
SE RECONOCE QUE TIENE APTITUDES PISICAS NECE
SARIAS, QUE POSKHE LA REQUERIDA INTELIGENCIA-
E INSTITUCION Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTRE -
ZA Y CONOCIMIENTOS NEGESARIOS PARA EFECTUAR-
El, TRABAJO EN CURSO SHGUN NORMAS SATISEACTO-
RIAS DE BEGURIDAD,

TRABAJADOR PROMEDIO; NO ES MAS QUE UNA AB -
TRACCION Y NO EXISTE EN REALIDAD COMO TAMPO-
CO EXISTE LA FAMILIA PROMEDIO, TODOS TENEMOS
UNA PERGONALIDAD INDIVIDUAL Y NO HAY 0§ IN-
DIVIDUOS BNTERAMENTE JDRENTICOS,
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36.-

37.-

38.-

39!'

TRABAJADOR REPRESENTATIVOS: LS EL QUE TIENE
UNA DESTREZA Y DESEMPERO QUE CORRESPONDEN AL
PROMEDIO DEL GRUPO ESTUDIAD).

NO ES NECESARIAMENTE UN TRABAJADOR CALIFICA-
DO,

A) SUPLEMENTNS POR NECESIDADES PERSONALES
(2 a5 1% EN 8 HORAS).

B) SUPLEMENTOS POR FATIGA.
C) SUPLEMENTOS POR RETRAZO INEVITABLE,

TIEMPO ESTANDAR ES 1GUAL AL TIEMPO NORMAL
MAS LOS SUPLEMENTOS LOS SUPLEMENTOS NO FOR -
MAN PARTE DEL FACTOR DE NIVELACION O VALORA-
CION DE LA ACTUACION Y SE AGREGAN COMO UN -
PORCENTAJE DEL TIEMPO NORMAL,

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA PARA-
DETERMINAR MEDIANTE ESTADISTICO Y OBSERVACIOQ
NES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APARICION -
DE DETERMINADA ACTIVIDAD O EN OTRAS PALABRAS
ES UNA SERIE DE OBSERVACIONES EFECTUADOS AlL-
AZAR DE LAS TAREAS O ACTIVIDADES QUE ESTA -
REALIZANDO UN EMPLEADO 0O UN GRUPO DE EMPLEA_
DOS A FIN DE DETERMINAR LA PROPORCION DEL -
TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR O A PERMANECER
0CT0S08.

A) PUEDE UTTLIZARSE CUANDO KL TRABAJO LS VA-
RIADO O CUANDO ES RUTINAR]O,

B} ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO CUALQUIERA -
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEM-
PO REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INI-
CIALES, ES MENOR QUE CON OTROS METODOS,
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40«'

4‘-'

420’

C) EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN -
PREOCUPARSE POR INICIAR UN PROGRAMA NUL-
VO E IMPORTANTE, NI SUFRIR LAS DEMORAS -
INHERENTES.

D) NO REQUIERE CRONOMETROS GENERALMENTE: -
ODIADOS EN LAS OFICINAS.

A) ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DE ERROR DE-
NUESTRO TOLERABLE EN TERMINOS DE UN IN -
TERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN CORFI -
CIENTE DE CONFIANZA (c).

B) OBTENER LA BSTIMACION PRELIMINAR DE LA -
PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA ACTL
VIDAD DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO.

C) CALCULAR EL TAMARO DE LA MUESTRA REQUERL
DA.

BN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEMPOS
ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS QUE HAN DE-
MOSTRADO SBR SATISFACTORIOS CUANDO SE HABLA
DE DATOS KSTANDARES, UNO SE REFIERE A TODOS
LOS BSTANDARES TABULADOS DE ELEMENTOS, UGRA-
FICAS O DIAGRAMAS, NO MONOGRAMAS Y TABLAS -
QUE SB RECOPICAN PARA PODER EFECTUAR LA ME-
DIDA DE UN TRABAJO BSPECIFICO,

BELEMENTO CONSTANTE!: ES AQUEL PARA El CUAL
EL TIEMPO ABIGNADO PERMANECERA APROXTMADA
MENTE El MISMO, PARA CUALQUIER PIEZA, DEN
TRO DE UN TRABAJO ESPECIFICO,

ELEMENTO VYARFABLE: BS AQUEL PARA EL OUE Kl
TIEMPO AS1GNADO CAMBIARA DENTRO DE UNA VA
RIEDAD ESPECIFICA DE TRABAJOS,

[}

t

+

1
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43.

44,

45.

16,

A) WORK FACTOR.

B) MEASURE TIME METHOD (M.T.M.)

C) SISTEMA SEGOS,

D) SISTEMA M.T.A,

E) SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.)

A) EN EL DESARROLLO DE METODOS MEJORADOS,

B) PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIFMPO,

C) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER CONCI-
505 EN LOS METODOS.

D) BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION,

E) INVESTIGACION,

SON AQUELLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS -
TRABAJADORES EN EL DESEMPERO DI SU LABOR, ES
TE TIPO DE ENFERMEDADES SE DEBE A DIFERENTES
FACTORES COMO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIA
CION.

SE HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS-
INFLUYEN EN LA BEFICIENCIA, EN EL DESARROLLO-
DEL TRABAJO, ALGUNOS TRABAJOS MODERADOS TA -
LES COMO LA RESCLUCION DE PROBLEMAS, LA COOR
DINACION DE LAS MANOS O A LA ATENCION VISUAL
SIN ESFUERZO FISICO, SON POSIBLES A TEMPERK-
TURAS TAN ALT: S COMOZ2 29,5%°c; Al INCREMENTAR
58 LA COMPLEJIDAD DEL RABAJO 0O ACGREGANDO ES-
FUBRZO MENTAL SBE DEBE DISMINUIR ElL LIMITE
MAXIMO DE LA TEMPERATURA,
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TEMA 1V

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

_ OBJETIVO GENERAL

t

CONTENIDO
1v. 1
Iv.
1v.
1v.

V. §

EL ALUMNO EXPLICARA LA [IMPORTANGIA -
Y LAS NORMAS DE SEGURIDAD E HIGIENE -
EN LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS,

IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUS
TRIAL,

2 LEGISLACION,
3 COMISIONES MIXTAS,
4 COSTOS ASOCIADOS; LOS ACCIDENTES, SUS

CAUSAS Y SU PREVENCION.
HIGIENE INDUSTRIAL.



IV.1, IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

OBJETIVDS
El, ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* JUSTLFICAR LA IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL.

* DETERMINAR LOS DAROS OCASIONADOS POR LOS-
ACCIDENTES Y EL ALTO COSTO QUE ESTOS IM -
PLICAN,

INTRODUCCTI ON

'ES INDISPENSABLE HACER NOTAR LA IMPORTAN-
CIA QUE TIENE LA RELACION ENTRE EL ESTUDIO DEL -
TRABAJO, SEGURIDAD E HIGILENE INDUSTRIAL; TOMANDO-
EN CUENTA LA HIGIENE DEL LUGAR DE TRABAJO Y LA -
SEGURIDAD DEL TRABAJADOR,

A LO LARGO DE ESTE TEMA MOSTRAREMOS LA 1]
PORTANCIA QUE REPRESENTA LA SEGURIDAD B UIGIENE -
INDUSTRIAL.

IV.1.1, DEFINICION,

SEOURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACION Dii-
TECNICAS PARA LA REBDUCCION, CONTROL Y ELIMINACION
DE LOS ACCIDENTES Y ENFLRMEDADES DR TRABAJO,

IV, 1.2 IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

A, DOLOR FISICO Y TEMOR DE ACCIDENTARSE
MAS GRAVEMENTE LA PROXIMA VEZ,

B, REMORDIMIENTOS POR NO SER TGUALMENTE -
UTIL DESPHUES DEL ACCLDENTE,

C, DISMINUCION DE SI CAPACIDAD PARA REALI-
ZAR TRABAJIOS,

En 1o que respey
ta al trabaja -
dor, ¢l mejor Ju
gar para iniciar
se en la labor -
de seguridad es-
1a oficing de
empleo,



IV.1.2.2. DARDS CAUSADOS A LA FAMILIA DEL ACCI -

IV.1.2.3

Iv.t1.2.4,

Ab
B,
Cb

DENTEDO.,

REDUCCION AL INGRESO FAMILIAR,
INESTABILIDAD EMOCIONAL.
LIMITACIONES EN CUANTO A LA ALIMEN -
TACION, VESTIDO, VIVIENDO, ETC.

DAROS CAUSADOS A LAS EMPRESAS.

AC

BC

Cb

. PERDIDAS ECONOMICAS,

DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO -
DONDE SUCEDEN LOS ACCIDENTES.
DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALI
DAD DE PRODUCCION.

PERDIDAS EN MATERIALES, MAQUINARIAS-
Y BQUIPOS EN EL LUGAR BONDE OCURREN-
LOS ACCIDENTES.

POR PAGO DE IN-
DEMNIZACIONES Y PAGOS MAYORLS Al SE-
GURO SOCIAL, A CAUSA DE UNA FRECUEN-
CIA ALTA DE ACCIDENTES.

DAROS CAUSADOS AL PAIS.

A,

B,

DISMINUCION DE LA FUERZA DE TRABAJO-
CON QUE DISPONE EL PAIS PARA SU DESA
RROLLO.

MANUTENCION DR MULTITUD DE INVALIDOS
CAUSADOS POR LOS ACCIDENTES, GASTO -
QUE ASCIENDE A MAS DE 10 MIL MILLO -
NS DE PESOS,
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La fdbrica en -
que hay seguri-
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te, Fn Ja fabri
ca eficiente -
hav seguridad,

El que ol emplea
do se de cuenta-
de 1a seguridad-
Industrial depen
de de los ejecu-
tivos y superyi-
sores,



1V.1,3, PERDLDAS ECONOMICAS EN LOS ACCIDENTES.

SE HA VISTO QUE EL 90 % DE LOS ACCIDENTES
SE PUEDEN EVITAR, YA QUE SON EL RESULTADO DE LA -
NEGLIGENCIA, INSPECCIONES DEFECTUOSAS, IGNORANCIA
ETC. EL COSTO DE LOS ACCIDENTES DURANTE 1976 FUE-
DE 13 MIL MILLONES DE PESOS QUE REPRESENTO EL - -
12,3 % DE LA INVERSION PUBLICA, SIN CONSIDERAR --
QUE LOS 2.9 MILLONES DE INVALIDOS QUE EXISTEN EN-
MEXICO PODRIAN PRODUCIR 25 MIL MILLONES DE PESOS-
ANUALES Y CUESTA 10 MIL MILLONES DE PESOS ANUALLES
EL MANTENERLOS.

TODO LO ANTERIOR Y LA REDUCIDA INVERSION-
NECESARIA PARA EVITAR 1.0S ACCIDENTES HACEN VITAL-
LA UTILIZACION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. (1).

- —
(1) Ing, Enrique GalvAn A, Apuntes de Seguridad -
Industrial. Fac, de lngeniaria_,
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Iv.2. LEGISLACION

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* CONOCER CUALES SON LOS REGLAMENTOS-
OFICIALES EX1STENTES RELACIONAINS -
CON LA SEGURIDAD INDUSTRIAL,

INTRODUCC LI ON

‘LA PROTECCION DE LA FUERZA DE TRABAJD EN-
NUESTRO PAIS ESTA DEBIDAMENTE REGLAMENTADA EN El-
ARTICULO 123 DE LA CONSTITUCION Y EN DISTINTOS RE

TRABAJADORES A COLABORAR POR LA SEGURIDAD.

ES MUY CONVENIENTE CONOCER LO QUE DICEN -
LAS LEYES SOBRE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. MENCEONA
REMOS AQUI SOLO El NUMERO DE LOS ARTICULOS DE LA-
CONSTITUCION Y LOS DE LA LEY FEDERAL DEL TRABAIO-
QUE HABLAN DE LA SEGURIDAD, ASI COMO EL NOMBHE DE
LOS REGLAMENTOS ESPECIALES.

IV,2,2 EN LA CONSTITI 10N

LA CONSTITYCION HABLA DB SEGURIDAD EN LI
ARTICULO 123 FRAGCIONES XIV Y XV, EN EL APARTAIN
A ( FRACC, XIV ) RESPONSABILIZA A L0OS EMPRESARINS
DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO,

Y EN LA FRACCION XY OBLIGA A LOS EMPRESA-
RI0S A OBSERVAR PRECEPTOS LEGALES SOBRE HIGIENE -
Y SEGURIDAD, Y ADOPTAR MEBDIDAS PARA PREVENIR ACCY
DENTES,

Es deber de to-
do fjecu tivo:
Conocer el Re -
glamento de Se-
guridad Induys -
trial en su em-
nresa.,



1v.2.2. EN_LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO

SE HABLA DE SEGURIDAD EN LOS ARTICULOS
47 FRACCIONES VIT Y XI St FRACCIONES VII Y VI1I,-
65, 132 FRACCIONES XVI, XVI1 Y XVIII, 134 FRACC.-
I, VIIT, XI, Y XII.

ARTICULO 135 FRACCIONES 1 Y V ; 352, 423-
FRACCIONES VI, VII Y VIIl; 473, 474, 475, 476,477
FRACCIONES 1, II, ITL, Y IV; 478, 479, 480, 481 -
482,483, 484, 485, 486, 487 FRACCIONES 1, 11,111,
IV, VY VI; 488 FRACCIONES I, I1I, IlI, Y 1V; 489-
FRACCIONES 1, 11, 111, DEL ARTICULO 490 AL ARTICU
LO 504 FRACCIONES I, I1, I1L, IV, V, VI; 505, 506
FRACCIONES I, I, III Y 1V; 507, 508, 509, S11, -
FRACCIONES I, I, Y III; S13, S14, Y EL ARTICULO-
8 ° TRANSITORIO.

IV,2.3. REGLAMENTOS BSPECIALES SOBRE SEGURIDAD,

A, REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGEENE EN -
EL TRABAJO,

B. REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAJO,

C, REGLAMENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN -
TES DE TRABAJO.

D, REGLAMENTO Di LABORES PELIGROSAS O INSALUBRES-
PARA MUJERES MENORES,

B, REGLAMENTO DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN MI-
NAS,
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IV,2.4 OTROS REGLAMENTOS,

A. LEY DEL SEGURQ SOCIAL Y DISPOSICIONES COMPLE -
MENTARIAS,

B. LEY DEL INSTITUTO DE SEGURIDAD Y SERVICIOS SO-
CIALES DE LOS TRABAJADORES DEL ESTADO.

C. LEY DEL INSTITUTO DE SEGURIDAD SOCIAL PARA LAS
[ 4
FUERZAS ARMADAS MEXICANAS. (1).

{(1),- Ing. Enrique talvdn A, Apuntes de Seguridad
Industrial, Fac, de Ingonierfa,



1V.3 COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E HIGIENE.

OBJETIVOS: EL ALUMNO SERA CAPAZ DI :

+ DESCRIBIR LAS FUNCIONES DE LAS COMI -
STONES . MIXTAS, QUE SON LEGALMENTE -
OBLIGATORIAS.,

+ DESCRIBIR LA FORMA DE TRABAJO DE LA -
COMISION.

+ DETERMINAR LAS CARACTERISTICAS NECHSA-
RIAS PARA LSTRUCTURAR UNA COMISION MiX
TA.

INTRODUCCTI ON

POCAS VECES SE ACATAN LAS DISPOSICIONES -
LEGALES, QUE, COMO OCURRE EN LOS ARTICULNS 509 -
Y 510 DE NUBSTRA LEY FEDERAL DEL TRABAJO, ESTABLE
CEN QUE “EN CADA EMPRESA O ESTABLECIMIENTO SE OR-
GANI ZARAN LAS COMISIONES DE SEGURIDAD DE HIGIENE-
QUB SE JUZIGUEN NECESARIAS, COMPUESTAS POR IGUAL -
NUMERO DE REPRESENTANTES DE LOS TRABAJADORES Y
DEL PATRON, PARA INVESTIGAR LAS CAUSAS DE LOS AC-
CIDENTES Y ENFERMEDADES, PROPONER MEDIDAS PARA -
PREVENIRLOS Y VIGILAR QUE SE CUMPLAN",

AUNQUE SU FUNCIONAMIENTO RESULTE A VECES-
MAS DIFICI), QUE LA MERA ACCION UNILATERAL DEL EM-
PRASARIO, ES MAS BFECTIVO, PORQUE LLEVA AL MUTUN-
CONVENCIMIENTO DE LOS DOS AECTORES INTERESADOS
EN FL PROBLEMAS COMO VEREMOS MAS ADELANTE,



IV.3.1 FUNCIONES DE LAS COMISIONES.

ESTAS COMISTONES SON LEGALMENTE OBLIGATO-

RIAS Y DEBEN DE ESTAR FORMADAS POR LGUAL NUMERO -
DE REPRESENTANTES DEL PATRON COMO DE LOS TRABAJA-
DORES. SIENDO SUS FUNCIONES PRINCIPALES:

B.

INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y EN
FERMEDADES DE TRABAJO,

PROMOVER LA ADOPCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS NE
CESARIAS,

. VIGILAR QUE SE CUMPLAN LAS DISPOSICIONES QUE,-

SOBRE SEGURIDAD E HTGIENE, SE HAYAN DICTADO BN
LAS LEYES, EN ElL REGLAMENTO INTERIOR DEL TRA -
BAJO O EN LAS JUNTAS CELUBRADAS POR LAS MISMAS
COMISIONES.

PONER EN CONOCIMIENTO DE LAS AUTORIDADES COMPE
TENTES LAS VILACIONES A ESTAS DISPOSICIONES.

REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION Al MES,
PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SECGHRI
DAD E HIGIENE PREVALEZCAN EN LOS CENTROS DE -
TRABAJO,

CELEBRAR JUNTAS, CUANDO MENOS UNA VEZ AL MES, -
CON EL FIN DE DICTAR LAS MEDIDAS NECESARIAS PA
RA CORREGIR LAS CONDICIONES INSEGURAS A [MSA
LUBRES QUE SE HAYAN DETLCTADY EN LAS INSPECCIO
NES,

RECOPILAR INFORMACION TECNICA DE EXPERTOS 50 -
BRE MEDIDAS PREVENTIVAS DF ACCIDENTES,

ORGANTZAR CURS0OS PARA 1.0OS TRABAJADORES,DE PRE-
VENCION DE ACCIDENTES UTILLZACION DE EQUIPOS -
DE SECURIDAD Y PRIMEROS AUXILIOS,

HACER PUBLICIDAD DE LOS ACCIBENTES OCURRINOS, -
SUS CAUSAS ¥ HACER HINCAPIE N LAS MEDIDAS DE-
SECGURIDAD QUE PODRIAN HARERLAS EVITANO,

o~
~1
fee]

Debe comunicarse
a los trabaiado-
res El Plan vpara
prevenir los - -
Accidentes.

Iniciar ta Ins -
talacidn de Dis-
nosi tivos 'lecdni
cos para la De -
fensa contra

Accidentes,



IV.3.2 NUMERO DE COMISIONES REQUERIDAS.

NO SIEMPRE SE TIENE UNA SOLA COMISION, ES
DECIR, EXISTEN CARACTERISTICAS QUE DEBEMOS DE TE-
NER EN CUENTA PARA DETERMINAR Ef. NUMERO DE COMI
SIONES Y EL NUMERO DE REPRESENTANTES DE CADA CO -
MISION, ALGUNAS DE ELLAS SON:

A, TURNOS QUE TRABAJAN.

B. NUMERO DE TRABAJADORES QUE TIENE LA PLANTA.

C. NUMERO DE DIVISIONES, PLANTAS O UNIDADES, DE -
QUE SE COMPONGA LA EMPRESA.

D. EL MEDIO AMBIENTE GN EL CUAL SE ENCUENTRA LA -
PLANTA,

E. EL GRADG DE PELIGROSIDAD DE LAS MAQUINAS Y DhE-
LOS PROCESOS,

}
1V,3,3., MIEMBROS DE_LAS COMISIONES.

PARA PODER SER MIEMBRO DI UNA COMISTON -
MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE 5B REQUIERE:
A. SER TRABAJADOR O EMPLEADO DE LA EMPRESA.
B, SER MAYOR DE EDAD,
C, POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA NECESARTA,
D, SER RESPONSABLE Y DE CONDUCTA INTACHARLL,
B, BER Bl SOSTEN RCONOMICO DI LA FAMILIA,

I, GOZAR DB LA ESTIMACION GENERAL DE LOS TRABAJA-
DORES,

G, NO SER ADICTO A BEBIDAS ALCOHOLICAS, DROGASL O
JUEGOS DE AZAR,

LA MAXIMA AUTORIDAD DE LA SEGURIDAD DE LA
EMPRESA DEBE DE FORMAR PARTE DE LA COMISION, DE -
PREFERENCIA FUNGIENDO COMO SECRETARLO.
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1V.3.4, INVESTICACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE
DE LA COMISION,

COMO SE MENCIONO ANTERTORMENTE LA CoMI -
SION DEBE DE REALLIZAR UNA INVESTIGACION DE LOS -
ACCIDENTES, PARA PODER CONTESTAR LAS PREGUNTAS: -
QUE SUCEDIO? POR QUE SUCEDIO? COMO PUEDE IMPEDIR-
SE QUE OCURRA ALGO PARECIDO?,

PARA QUL LA INVESTIGACLON DE LOS ACCUDEN-
TES SEA VERAZ LS NECESARIO LLEVAR \ CABO 3 ASPEC-
TOS: INVESTIGACION PRELIMINAR, [NTERMEDIA E CFD -
ClAL. A CONTINUACION DETALLAREMOS LAS ACTIVIDADES
DE CADA UNA DI ELLAS:

INVESTIGACION PRELIMINAR.

A. SE CONSULTAN LOS REGISTROS DE PRIMEROS ALXT -
LIOS PARA AVERIGUAR LO QUE SUCERTIO, LO QDY HIA-
CIA BL EMPLEADO Y DONDE TRABAJABA,

B, LA COMISION DE SEGURIDAD VISITA EL SITIO ML -
ACCIDENTE, INTERROGA A TODOS LS TRABAJADIRES-
DEL SECTOR, TOMA FOTOGRAFIAS DE TODAS  Li5 CON
DICIONES.

C. SE INTERROGA AL HERIDO EN SEGUIDA, ST SU ESTA-
DO LO PERMITE, Pr \ DBTENER SU RELATO DEL ACCL
DENTE ANTES DE QUE HAYA LA PROBABILTDAD DI QUE
LO ALTERE.

INVESTIGACION INTERMEDIA,

. SE VUELVE A INTERROGAR AL HERIDO PARA DESCRI -
BIR CUALQUIER VARIACIDY BN SU MANERA DE NARRAR
1O,

B, SE HACE UN ESTUDIO DETALLADO DE LOS METOOS DE

TRABAJO DE LOS OPERARIOS QUE REALIZAN LABORES-
ANALOGAS Y SE ESTUDIA LA MANUINARIA SEMEJANTE.
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C. SE HACE TAMBIEN UN ESTUDIO DE LA EXPERIENCIA -
DE OTROS COMPAREROS EN CASOS ANALOGOS.

D, SE HACE UNA INVESTIGACION DE LOS DISPOSITIVOS-
DE SEGURIDAD EN USO.

E. SE COMPRUEBA EL HISTORTAL DE SEGURIDAD DEL HE-
RIDO Y DE SU SUPERVISOR.

INVESTIGACION OFICIAL,

A. SE CELEBRA UNA REUNION EN LA OFLCINA PRINCIPAL
PARA HACER VER AL BMPLEADO QUE LA DIRECCION -
SE INTERESA.

B. EL GRUPO DE INVESTIGACTON SE COMPONE DEL SUPE-
RINTENDENTE GENERAL UN REPRESENTANTE DEL EM
PLEADO Y UN SUPERVISOR DE LA MISMA CLASE DE -
TRABAJO, ELEGIDO POR LA COMISION DE SEGURIDAD,
LA CUAL ASUME LA PRESIDENCIA, INTERROGA A LOS-
TESTIGOS Y LUEGO PRESENTA LAS PRUEBAS,

IV, 3.5, LABORES POSTERIORES A LA INVESTIGACION

TERMINADA LA INVESTIGACION, LA COMISION DEBERA:

A. BNVIAR A 1OS JEFES DE LOS DEPARTAMEYTOS ANALO-
GOS INFORMES DE LA INVESTIGACION,

B, PRESENTAR SUGERENCIAS PARA CORREGIR CONDICIO -
NES ANALOGAS EN OTROS DEPARTAMINTOS,

fer]

DAR PUBLICIDAD AL INFORME GENERAL,

D, FSTUDIAR OPERACIONES ANALOGAS PARA DESCHBREID -

RIFSGOS SEMEJANTES QUE PUEDAN DAR LUGAR A MG

DENTES,

£, UTILIZAR BL ACCIDENTE COMO TEMA DE ESTUDIGO EN-
LAB REUNTONES,
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F. PUBLICAR UN BOLETIN MENSUAL, DANDO CUENTA DE -
TODOS LOS ACCIDENTES.

G. UTILTZAR UN SISTEMA DE ARCHIVO PARA NO PERDER-
DE VISTA LAS RECOMENDACIONES Y VER Sl SE HAN -
LLEVADO A LA PRACTICA.

. REALIZAR UN INTERCAMBIO DE EXPERIENCIAS EM MA-
TERIA DE ACCIDENTES CON OTRAS INDUSTRIAS SiMI-
LARES.

IV.3.6 JUNTAS MENSUALES DE LAS COMISIONES MIXTAS-
DE SEGURTDAD E HIGIENE.

LA COMISTON DEBE REUNIRSE CUANTO MENOS -
UNA VEZ AL MES PARA CONOCER EL ESTADO DE LOS ASUN
TOS PENDIENTES, TOMAR NUEVOS ACUERDNS PARA ALIGE-
RAR SU TRAMITE, DECIDIR SOBRE NUELVAS SITUACIONES,
HACER INSPECCIONES A LA PLANTA ETC,

ES IMPORTANTE REALIZAR EN CADA UNA DE LAS JUNTAS:
A, LA LECTURA Y LA APROBACION DEL ACTA DE LA JUN-
TA ANTERIOR,

B, REVISION DE NUEVOS CASOS DE ACCIDENTES 0 CON -
PICIONES TNSBGURA .

C. REVISION DEL AVANCE DE LOS PUNTOS PENDIENTES.

D, REVISION DE LAS BESTADISTICAS DE LOS ACCIDENTES
DEL MES Y SU COMPARACION CON EL PASADO,

Ey, ACORDAR NUEVAS ACTIVIDADES A EHPRENDER POR LOS
MIEMBROS DE LA COMISION,

F, DETERMINACION DE LA FECHA DE LA SIGUIENTE JUN-
TA,

POR SER ESTAS JUNTAS UNt OBLIGACION LEGAL ES NECE
SARTO LLEVAR UY LIBRO DI ACTAS DEBIDAMENTE SELLA-
PO Y DAR COPIA DE CADA AWTA Al
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. C. DIRECTOR DE TRABAJO Y PREVISION SOCIAL.

. SECRETARIA DE SALUBRIDAD Y ASISTENCIA ( SSA )
DIRECTOR GENERAL DE LA EMPRESA,

. SECRETARIO GENERAL DEL SINDICATO.

. A CADA UNO DE LOS MIEMBROS DE LA COMISION,

- omo o 0w >

. Y A LAS PERSONAS QUE DEBAN TOMAR ACCION PARA -
ELIMINAR RIESGOS. (1).

F .
-

(1) Ing, Enrique Galvén A, Apuntes de Seguridad -
Industrisl, Fac, de Ingenierfa,

2
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IV.4, COSTOS ASOCIADOS, LOS ACCIDENTES, SUS CAU-
SAS Y SU PREVENCION,

OBJETIVO: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ INDICAR ALGUNAS DE LAS CAUSAS DE COSTOS
DIRECTOS E INDIRECTOS OCASIONADOS POR -
LOS ACCIDENTES.

+ CONOCER LAS PRINCIPALES CAUSAS DE LOS -
ACCIDENTES Y SU PREVENCION.

IV.4.1, " IMPORTANCIA DE LOS COSTOS DE LOS ACCIDEN-
TES.

EN AROS RECIENTES LOS ACCIDENTES LN LAS -
FABRICAS COSTARON EN UN PROMEDIO DE 8 DIAS AL ARO
DE CADA UNO DE LOS TRABAJADORES, LO CUAL SOLO DE-
MANO DE OBRA SIGNIFICARIA, PARA UNA FABRICA DE -
100 MIL PESOS ANUALES CONSIDERANDD QUE CADA TRA -
BAJADOR GANASE EL SUELDO MINIMO, SIN EMBARGO A ES
TE COSTO HAY QUE AGREGAR INDEMNIZACIONES,GASTOS -
MEDICOS COSTO DE LA PRODUCCION PERDIDA Y MUClos -
OTROS GASTOS; INCREMENTANDO DE TAL FORMA LOS COS-
TOS DE LOS ACCIDENTES QUE PODRIAN PONER EN PELI -
GRO LA EXISTENCIA DE LA FABRICA,

1V,4,7 GCOSTO DIRECTO DB LOS ACCIDENTES,

EL COSTO DIRECTO ESTA REPRESENTANDO PRIN-
CIPALMENTE POR LOS BALARIOS DE LA PERSONA LESTONA
DA DURANTE EL PERIODO DE SU' INCAPACITACION, 51U
ATENCION MEDICA EN CAS0S DE INCAPACIDAD PERMANEN-
TE,

BSTE COSTO ORDINARIAMENTE ES CUBIERTH
POR BL SEGURO S8OCIAL 1.,M.5,5 0 POR COMPASIAS
GURADORAS.
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MUCHAS EMPRESAS CONSIDERAN QUE EL ACCIDEN
TE QUEDA LIQUIDADO Al REALIZAR ESTOS GASTOS, PERO
AUNQUE SON LOS MAS NOTORIOS. POR REALIZARSE CERCA
DEL ACCIDENTE, SOLO REPRESENTAN UNA QUINTA O SEX-
TA PARTE DEL COSTO TOTAL.” (1).

IV.4,3 COSTOS INDIRECTOS DE 10OS ACCIDENTES.

“LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -
SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS POR LO DIFICHL DE SU
CUANTIFICACION, SIN EMBARGO, SON LOS MAS IMPORTAN
TES, SIENDO 4 O 5 VECES MAYORES QUE L0S COSTOS -
DIRECTOS.

EN 1927 H.W, HEINRICH PRESENTO UN TRABAJO
ANTE EL CONGRESO NACIONAL DE SEGUREDAD, EN EL OUE
ESTABLECE, BN BASE A ESTUDIOS REALIZADOS EN VA -
RIAS PLANTAS, QUE LA PRODUCCION DE LOS COSTNS IN-
DIRECTOS A LOS DIREGCTOS ES DE 4 A |, A$I MISMO -
PRESENTO UNA LISTA DE LOS POSIBLES COSTOS INDIREC
TOS,

ESTA LISTA, DICE HEINRICH, NO INCLUYE TO-
DOS LOS ASPLCTOS QUE PODRIAN MUY BIEN RECIBIW -
ATENCTON, AUNQUE DI} TNEA CON CLARIDAD EL CIRCULD-
VICIOS0 Y APARENTEM!LHTL INTERMINABLE DE SUCESOS -
QUE SON EL SEQUITO DE TODO ACCIDENTE,"

- COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJADOR ACC)
DENTADO,

- COSTO DEL TIUEMPO PERDIDO POR OTROS TRABAJADORES
QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR,

A) ACAUSA  DE CURIOSIDAD,

B} POR SIMPATIA,

€) PARA AYUDAR Al, COMPARERO HERIDO,
M) POR OTRAS RAZONES,

(1Y,- Ing, Enrlque falvin A, Apuntes de Seguridad
Industrial Facultad de Ingenierfa U, NAM.
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A)
B)
C)

D)

E)

-

COSTO DEL TLEMPO PER DIDO POR EL CAPATAZ, LU
SUPERVISORES U OTROS EJECUTIVOS COMO SIGUL,

AYUDAR AL TRABAJADOR LESTONADO.
INVESTIGAR LA CAUSA DEL ACCIDENTE.

ARREGLAR QUE SI CONTINUE LA PRODUCCION DEL TRA
BAJADOR.

SELECCIONAR, ADIESTRAR O INDICAR A UN NUEVO -
TRABAJADOR QUE SUSTITUYA AL ACCIDENTADO.

PREPARAR INFORMES OFICIALES DEL ACCIDENTE O -
ASISTIR A LAS AUDIENCIAS BN LOS TRIBUNALES QUE
TENGAN QUE VER CON EL MISMO,

COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARCADO DE -
PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPARTAMEN-
TO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA COMPASIA-
DE SEGUROS,

COSTO DEL DARO CAUSADO A LA MAQUINA, HERRAMIEN-
TA U OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL DESPLERDJ
CIADO,

COSTO INCIDENTAL DEBIDO A LA INTERFERENCIA EN -
LA PRODUCCION, FALTA DE CUMPLIMIENTO EN LA FE -
CHA DE ENTREGA DE LOS PEDIDOS, PERDIDA DE PR} -
MAS, PAGO DI INDEMNIZACIONES POR INCUMPLIMIENTO
Y OTRAS CAUSAS SEMBJANTES,

COSTO QUE TIBNE QUE DESEMBOLSAR EL PATRON Dii
ACUERDO CON LOS SISTEMAS DE BIENESTAR Y BENEFI-
£10 A LOS TRABAJADORES,

COSTO DB CONTINUAR PAGANDO LOS SALARIOS IN1E
GROS DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO A 8U REGRESY -
AL TRABAJO, AUN CUANDO TODAVIA SU RENDIMIENTO -
NO SEA PLENO POR NO BSTAR BUFICTENTEMENTE RECU-
PERADO,
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- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILIDADES-
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO Y DE LAS -
MAQUINAS OCIOSAS.

- COSTO DE LOS DAROS SUBSECUENTES COMO RESULTADO-
DE UN ESTADO EMOCIONAL, O MORAL DEBILITADA POR-
EL ACCIDENTE.

- DESEMBOLSO POR CONCEPTO DE LOS GASTOS GENERALES
FIJOS CORRESPONDIENTES AL LESIONADO, A SABER: -
LUZ, CALEFACCION, RENTA Y OTROS RENGLONES, LOS-
CUALES SIGUEN CORRIENDO DURANTE EL TLEMPO EN EL
QUE EL TRABAJADOR NO PRODUCE.

1V.4.4, CAUSAS DE LOS ACCIDENTES,

PRIMERAMENTE DIREMOS QUE EL ACCIDENTE ES-
TA CONSTITUIDO POR EL MECHO MOMENTANEO QUE PRODU-
CE LA LESION DE LA PERSONA O POR LO MENOS EL DA -
80, DETERIORO O DESPERDICIO EN LA PRODUCCION, V.-
GR.: LA CAIDA DE UN OBJBTO O PERSONA, LA RUPTURA-
NE UNA PALANCA ETC, CUANDO HABLAMOS DE LESION NOS
REFERIMOS AL DARO FISICO QUE PRODUCE EN UN TRABA-
JADOR O EN OTRAS PERSONAS EL ACCIDENTE, V.GR: -
PRACTURAS, QUEMADURAS, IERIDAS, O AUN LA MISMA
AUERTE,

BL FACTOR,CAS! DETERMINANTE DE LOS ACCH
OENTES DE TRABAJO SON 108 ACTOS INSEGUROS Y/O LAS
UONDICIONES INSEGURAS,

DEBEMOS ANAL1ZAR MXG DETENIDAMENTE QUE ES
10 QUE CONDUCE A QUE 8K DEN ESTOS ACTOS Y CONDY
 JONES INADECUADAS,

SE HA DETERMINADO QUE TODAS LAS SUBCAUSAS
JUE INFLUYEN, PURDEN REDUCIRSE A TRES:
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I. ACTITUD INAPROPIADA: '™NO SE QUIERE".
2. FALTA DE CONOCIMIENTOS: “NO SE SABE",
3. INCAPACIDAD FISICA O -

MENTAL: "NO SE PUEDE .

LA FORMULACTON DE ESTADISTICAS SOBRE ACCL
DENTES Y ENFERMEDADES PROFESTIONALES, CON EL FIN -
DE ANALTZAR SUS CAUSAS VER LAS QUE REPRESENTAN -
MAYOR OCURRENCIA Y PROVEER LAS ACCIONES CORRECTI-
VAS DE MAYOR EFICACIA, SON UNO DE LOS MEDIOS MAS-
FECUNDOS EN LA FUNCION DE SEGURIDAD E HIGIENE IN-
BUSTRIAL.

PARA QUL ESTAS ESTADISTICAS Y S ANALISIS
PUEDAN RESULTAR LO MAS TECNICOS Y ACERTADOS Qul -
SEA POSIBLE, PONDREMOS AQUI LA CLASIFICACTON Y
LAS REGLAS QUE HEINRICIH SESALA"PARA CLASIFICAR -
LOS FACTORES CAUSALES DE CADA ACCINENTE CONCRETO,

EL AUTOR CITADO MENCIONA CINCO FUNDANENTA
LES:

1, AGENTE DEL ACCIDENTE Y SUS PARTES.

DEFINICION, SE ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL
OBJETO, SUBSTANCIA 0 EXPOSICION QUE ESTAN MAS IN-
TIMAMENTE ASOCIADOS €N LA LESION QUE SE PROWILIO,
Y QUE DEBIERON HABER 5IDO PROTEGIDOS O CORREGT
pos,

PARA DETERMINARLO, DEBEN SEGUIRSE LAS S1-
CUIENTES REGLAS:

I, PROCURESE PRECISAR NO SOLO ElL AGENTE -
EN GENERAL, SINO INCLUSIVE, SIEMPRE QUE SE PUEDA,
LA PARTE DEL AGENTE QUE OCASIONAID POR UN TORNO,-
SIND POR 10S ENGRANES PEL TORNO,
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2. SELECCIONLo. 3L AGENTE MAS TNTIMAMENTE
ASQCIADO CON LA LESION:

A) POR LUGAR,
B) POR TIEMPO.

3. DEBE SELECCIONARSE COMO AGENTE A UNA -
PERSONA, SOLAMENTE CUANDO NO EXISTE OTRO.

CLASTFICAMOS LOS AGENTES EN LAS SIGUIEN -
TES CATEGORIAS PRINCIPALES; LOS ULTIMOS APARTA -
DOS, TIENDEN A COMPRENDER LOS QUE NO ESTEN ESPECL
FICAMENTE COLOCADOS EN LA LISTA.

. MAQUINAS -TELARES,CEPILLOS, ETC.

. MOTORES - ELECTRICOS, DE VAPOR, ETC.

ELEVADORES.

. TRANSPORTADORES -V,.GR.: BANDAS DE CON-
DUCCION.

5. TANQUES A PRESION.

6. VEHICULOS.

7. APARATOS DE TRANSMISION DE FUERIA MECA

NICA -POLIPASTOS, CABLES, ETC.

B. APARATOS ELECTRICOS,

9. HERRAMIENTAS DE MANO,

10, SUBSTANCTAS QUIMICAS.,

11. SUBSTANC:A5 CALIENTES O INFLAMABLES.

12, POLVOS.

13, RADIACIONES Y SUBSTANCIAS RADIACTIVAS,

14, AGENTES NO CLASIFICAINS,

15, INFORMACION INSUFICIENTE,

S N e
.

11, CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGURAS.
PUEDEN DEFINIRSE: AQUELLAS QUE PUDIERON Y DE-
BIERON HABER S1D0 CORREGIDAS Y/0 PROTEGIDAS -
EN Bl AGENTE SELECCIONADO.)
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PODEMOS CLASIFICAR LAS PRINCIPALES DE LA-
SIGUIENTE MANERA:

I.

SIN LA PROTECCION REQUERIDA,

2., PROTECCION INADECUADA.

CONDICIONES DEFECTUOSAS, POR ENCON -
TRARSE YA EN MALAS CONDICIONES- PARTES
FILOSAS, RESBALOSAS, CON ASPERESAS, -
PROPENSAS A ROMPERSE, ETC.

. DISERO INSEGURO-MAQUINAS, HERRAMIENTAS

ETC., INADECUADAS PARA EL EMPLLEO QUE -
SE LES DA,

DISTRIBUCION NDE PLANTA INSEGURA.
TLUMINACION INADECUADA (POR DEFECTO O-
POR EXCESO).

7. VENTILACION IMPROPIA.

10,

ROPA Y EQUIPO PERSONAL INSEGURO-GAFAS,
CUANTES, ETC.

. CONDICION NO CLASIFICADA.

DATOS INSUFICIENTES..

11, T1PO_DE ACCIDENTE

PUEDE DEFINIRSE COMO LA FORMA DE CONTAC -
TO DE LA PERSONA LESIONADA, CON UN OBJETO, SUBS -
TANGIA, EXPOSICION O MOVIMIENTO, QUE CAUSARON IN-
MEDIAT/MENTE LA LESION,)

PODEMOS CLASIFICAR LOS TIPOS Dii ACCIDEN -
TES LE LA BIGUIENTE MANHRAa

I,

GOLPE CONTRA LA PERSONA ES PROYECTADA-
CONTRA UN OBJETO,

2, GOLPE POR EI OBJETO ES EL QUE ES viO -

LN

YECTADO CONTRA LA PERSONA,

ATRAPADO O COGIDO POR, EN, 0 ENTRE AL
G,
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4. CAIDA,

5. SOBREESFUERZO-V.GR.: ALGUNO QUE PRODUZ
CA HERNIA O DISTINCION MUSCULAR.

6. CONTACTO CON TEMPERATURAS EXTREMAS- DE
L0 QUE RESULTAN QU -1ADURAS, CONGELAMIE
MIENTOS, INSOLACIONES, ETC.

7. INHALACION O ABSORCION QUE PRODUCE AS-
FICTA O ENVENENAMIENTO.

8. CONTACTO CON CORRIENTES ELECTRICAS.
9. TIPO DE ACCIDENTE NO CLASIFICADO.
10. DATOS INSUFICIENTES,

1V, ACTO 1NSEGURQ.

PUEDE DEFINIRSE COMO LA VIOLACION DE UN -
PROCEDIMIENTO QUE DEBIO OBSERVARSE, LA CUAL PRO -
DUJO EL ACCIDENTE,

REGLA. DEBE DETERMINARSE S1 EL ACTO INSE-
GURO FUE PRODUCIDO POR EL LESIONADO, O POR OTRA -
PERSONA.

PODEMOS CLASIFICAR LOS ACTOS INSEGUROS -
EN LAS SIGUIENTES CATEGORIAS PRINCIPALES:

1. 8B OPERD HIN LA AUTOR]IZACION NECESA
RIA,

2. 5E OPERQ CON YELOCIDADES INSEGURAS,

3. BE OPERO SIN CONTAR CON LOS DISPOSITI-
VOS DI SEGURIDAD PRESCRITOS,

4. US0 O EMPLEO INSEGURD DEL EQUIPO,

5, CARGCA, COLOCACION, MEICLA, COMBINA
CINN, ETE, INSEGURAS.
6, POSTCIONES INSEGURAS.
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7. TRABAJO CON EQUIPO EN MOVIMIENTO, CUAN
DO NO DEBE HACERSE ASI.

8. TRAVESURAS, DISTRACCIONES, ETC.

9, FALTA DE RQPA O EQUIPO DE PROTECCION -
PERSONAL.

10. ACTO INSEGURO NO CLASTFICADO,

11. DATOS INSUFICIENTES SOBRE EL ACTO QUE-
SE REALIZO.

V. FACTOR PBRSONAL INSEGURO.

PUEDE DEFINIRSE COMO LAS CARACTERISTICAS-
PISICAS O MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL-
ACTO INSEGURO:

I, ACTITUD IMPROPIA,

2. FALTA DE CONOCIMIENTOS.

3, CARENCIA DE DESTREZA.

4, DEFECTOS FISICOS.

5, SITUACION PSIQUICA,

6. FACTORES PBRSONALES INSEGUROS NO CLASI
FICADOS,

7. DATOS INSUFICIENTES SOBRE ESTE FACTOR.

IV,4,5, -PREVENCION QB
ACCIDENTES.

LO MAS IMPORTANTE PARA LA PREVENCION DE -
ACCIDENTES, RADICA EN LAS ACCIONES CORRECTIVAS -
QUR SR EMPLEAN, CON BASE BN Bl ANALISIS DE LAS -
CAUSAS QUE CONDUJERON A LA ?RODUCCION DE ACCIDEN-
TES,

PODEMOS MENCIONAR POR ORDEN DE [MPORTAN
CIA, LOS BIGUIENTES MEDIOS:
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I. SELECCION ADECUADA DEL PERSONAL, TOMAN
DO EN CUENTA SUS CARACTERISTICAS FISICAS Y/O PSI-
QUICAS, PA%& LLENAR EL PUESTO QUE SE DESEA, TOMAN
DO EN CUENTA LOS RIESGOS QUE EL MISMO IMPLICA, EN
RELACION CON SUS CARACTERISTICAS DE NERVIOSISMO,-
EXCITABILIDAD, IMPRECISION DE MOVIMIENTOS, ETC.

2, EDUCACION SISTEMATICA. ESTA CONSTITU-
YE EL MEDIO MAS IMPORTANTE Y EFECTIVO DE PREVENIR
LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES, Sl EL 98% DE ESTOS
SE DEBEN A ACTOS INSEGUROS Y A CONDICIONES INAPRO
PIADAS, LO FUNDAMENTAL RADICA EN CREAR Y ESTAR -
ACTUALIZANDO CONSTANTE Y SISTEMATICAMENTE EN LA -
MENTE DE OBREROS, EMPLEADOS Y JEFES, EL CONVENCI-
MIENTO DE LA NECESIDAD DE CONOCER LAS MEDIDAS DE-
SEGURIDAD; DE ADOPTARLAS A PESAR DE LAS MOLESTIAS
QUE PUEDAN IMPLICAR.

3. RECOLOCACION DEL TRABAJADOR. DEBIDO -
A QUE LOS ACCIDENTES PUEDEN DEBERSE A CIRCUNSTAN-
CIAS PERSONALES DE SALUD, DEBILIDAD, NERVIOSISMO,
ETC., DEL TRABAJADOR; LO MAS IMPORTANTE SERA TRA-
TAR DE COLOCARLO EN OTRO PUESTO, DISTINTO A AQUEL
EN EL QUE PRESENTA PROPENSION A ACCIDENTARSE,

4. REVISION TECNICA PERIODICA. UNO DE LOS

MEDIOS CORRECTIVOS MAS UTILES BS LA REVISION qu,
EN FORMA PERIODICA Y OBLIGATORIA DEBA HACKRSE POR
LOS TECNICOS BN UNION CON EL DIREGTOR DE PRERSO -
NAL, PARA OBSERVAR AQUELLAS CIRCUNSTANCIAS, MED]-
PAS DE PROTECCION INADECUADA O ACTIVIDADES INSE -
GURAS QUE SE ESTAN REALIZANDO, CON EL FIN DE CO -
RREGIRLAS,

S, TRATAMIENTO MEDICO, EN MUCHAS OCASIO -
NES, LA PROPENSION A ACCIDENTAR ,E8 CONSECUENCIA-
PE DETERMINADAS CAUSAS FISIOLOGICAS,
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0. ORIENTACION PSIQUICA. QUIZAS MAS IMPOR
TANCIA QUE LA ACCION CORRECTIVA ANTERIOR,SUELE -
DARSE HOY A LA ORIENTACION QUE PUEDA HACERSE DEL-
TRABAJADOR POR UN PSICOLOGO, YA QUE LA OCURRENCIA
DE LOS ACCIDENTES SUELE COI&CID]R CON DESCONTEN -
TOS DEL TRABAJADOR, ANSI{EDADES DE ESTE POR SITUA-
CIONES EN QUE SE HALLA EN RELACION CON LA EMPRESA
0 SU FAMILIA, O FRUSTACIONES QUE HA TENIDO.

7. DISCIPLINA. ES INDISCUTIBLE QUE CUANDO

SE ROMPE, O AL MENOS SE DEBILITA LA DISCIPLINA "~

EN UNA EMPRESA, LOS RETOZOS ENTRE LOS TRABAJADO -
RES, LA FALTA DE ORDEN EN LA MANERA DE REALIZAR -
SU TRABAJO, EL DEJAR FUERA DE LUGAR HERRAMIENTAS,
MATERIAL? ETC., SUELEN SER CAUSA DIRECTA DE ACCI-
DENTES.

1V,5. HIGIENE INDUSTRIAL

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ CONOCER LAS FUNCTONES DEL ENCARGADD -
DE HIGIENE INDUSTRIAL.

I NTRODUCCI ON

LA PREVENCION DE ACCIDENTES REPRESENTA LA
PORCION MAS APARATOSA, Y, EN OCASIONES, LA MAS IM
PORTANTE DEBDE LOS PUNTOS DE VISTA HUMANO, ECONO-
MICO Y SOCIAL. DE Al LA (MPORTANCIA DE LA HIGIE-
NE INDUSTRIAL, (1),

(1) Agustfn Reyes Ponce, Administracién de Perso-
nal, Primera Parte, Limusa,
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IV.5. FUNCIONES

ES INDISPENSABLE QUE EL DEPARTAMENTO DI -
PERSONAL PROVEA, EN UNA FORMA O EN OTRA, EL ASE -

SORAMIENTO Y LOS SERVICIOS DE UN MEDICO CON CONO-

CIMIENTOS ESPECIALIZADOS EN LA MATERIA.

ENTRE LAS FUNCIONES QUE SE LE SUELEN SERA
LAR, SE ENCUENTRAN LAS STGUIENTES:

I. REALIZAR EXAMENES MEDICOS DE INGRESO.
. REALIZAR EXAMENES PERIODICOS AL PERSO-
NAL.

A
7, CALGULAR INDICES DE FRECUENCIA Y DE SE

. EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE-
SALUD DE CADA TRABAJADOR,

EFECTUAR BESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS -
PARA ELIMINAR LA FATICGA, LAS ENFERME -

DADES PROFESTONALES, ETC.

CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRI-

LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE

LAS

MEROS AUXILIOS.

CONDICIONES:

A) SANITARIAS.

B) DE VENTILACION,
C) DB ILUMINACION,
D) DE LAS DIETAS, GENBRALES Y ESPE

CIALES,

B) DB LOS PERIODOS DE DESCANSO,ETC,

VYERIDAD DE LOS ACCIDENTES,

COMO BB SABE, SE LLAMA FRECUENCIA BL NUME

RO DE ACCIDENTES QUE OCURREN BN UN PERIODO DETER-

MINADO ORDINARIAMENTE UN ARO-, Y SBVERIDAD -SUELE
LLAMARSELE TAMBIEN GRAVEDAD- [l NUMERO DE DIAS
HOMBRE PERDIDO POR GAUSA DE LOS ACGIDENTES,
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LAS FORMULAS RESPECTIVAS SON:

FRECUENCIA = NO. ACCIDS. X 10°

NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS

GRAVEDAD =  NO. DIAS PERDIDOS X 10°
NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS
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AUTOEVALUACION DEL TEMA
(QUE SE ENTIENDE POR SEGURIDAD INDUSTRIAL Y -
CUAL ES SU IMPORTANCIA?
MENCIONE TRES DAROS CAUSADOS A LA EMPRESA,

(CUALES SON LOS REGLAMENTOS ESPECEALES SOBRE-
SEGURIDAD, ENUMERE TRES CUANDO MENOS?

ENUNCIE 5 FUNCIONES DE LA COMISION DE SEGURI-
DAD E HIGIENE,

QUE REQUISITOS SE NECESITAN PARA SER MIEMBRO-
DE UNA COMISTON MIXTA.

LA INVESTIGACION DE 10S ACCIDENTES POR PARTE-
DI LA COMISION SON:

DESCRIBA BREVEMENTE QUE ENTIENDE POR COSTO DI
RECTO DE LOS ACCIDENTES Y EL COSTO INDIRECTO-
DE 1.0S ACCIDENTES.

MENCIONE LOS COSTOS EN QUE SE INCURREN CUANDO
HAY UN ACCIDENTE.

CUALES SON LOS § FACTORES FUNDAMENTALES PARA-
LA CAUSA DG LOS ACCIDENTES?

ENUMERE Y MENCIONE LAS FUNCIONES DE LA HIGIE-
NE INDUSTRIAL,

EXPLIQUE QUE ENTIENDE POR ACCIDENTE,

EXPLIOUE BREVEMENTE EN QUL CONSISTE LA TMPOR-
TANCIA DE LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES,
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION PARA EL TEMA DE SE
GURIDAD E HIGUENE INDUSTRIAL.

[.- SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACION DE TEC-
NICAS PARA LA REDUCCION CONTROL Y ELIMINACION
DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO,

SU IMPORTANCIA RECAE EN EL HECHO DE QUE CON-
ELLA SE PUEDEN EVITAR LOS DAROS CAUSADOS POR-
LOS ACCIDENTES Y LOS ALTOS COSTOS QUE ESTOS -
REPRESENTAN,

2.- DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO DONPE SUCE-
DEN LOS ACCIDENTES.
DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DE
PRODUCCION.
PERDIDAS EN MAQUINARIAS, MATERIFALES, Y EOUI
POS EN EL LUGAR DONDE OCURREN LOS ACCIDENTES,
PERDIDAS ECONOMICAS, POR PAGO DE INDEMNIZACT
NES Y PAGOS MAYORES AL SEGURO SOCTAL., A CAUSH
DE UNA FRECUENCIA ALTA DE ACCIDENTES.

3.- REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN-
EL TRABAJO,
REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAIO.
REGLAMENTO DE MY 'NAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN-
TES DE TRABA.JO.
REGLAMENTO DE LABDRES PELTGROSAS 0 INSALUBRES
PARA MUJERES MENORES,
REGLAMENTOS DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS IIN -
MINAS, ;

4,- INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y -
ENFERMEDADES DE TRABAJD,

PROMOVER LA ADOPCION DI MEDIDAS PREVENTIVAS -
NECESARIAS, .

YIGILAR QUE SE CUMPLAN LAS DISPNSICINNES QUE
SOBRE SEGURIDAD E HICIENE, SE HAYAN DISTAPO -
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EN LAS LEYES, EN EL REGLAMENTO INTERIOR DEL-

TRABAJO O, EN LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS-
MISMAS COMISIONES.

PONER EN CONOCIMIENTOS DE LAS AUTORIDADES -
COMPETENTES.,

LAS VIOLACIONES A ESTAS DISPOSICINNES.
REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES,
PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DI SEGURI
DAD E HIGIENE PREVALECEN EN LOS CENTROS DE -
TRABAJO.

SER TRABAJADOR O EMPLEADO DE LA EMPRESA.
SER MAYOR DE EDAD.

POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIEMCIA NECESA -
RIA.

INVESTIGACION PRELIMINAR,
INVESTIGACTON INTERMEDIA
INVESTEGACION OFICIAL,

COSTO DIRECTO ESTA RELACIONADO PRINCIPALMEN
THE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESTONADA-
DURANTE EL PERIODO DE SU INCAPACITACION, SU-
ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACITACION -
SU ATENCION MEDICA EN CAS0S DE INCAPACIDAD -
PERMANENTES.,

REPRESENTAN UNA QUINTA O SEXTA PARTE DEL CnNS
TO TOTAL.

B) COSTO INDIRECTO DE LOS ACCIDENTES,
108 COBTNS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -
SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS, POR LO DIFL
CIL DE BU CUANTIFICACION, SIN EMBARCO SON
LOS MAB IMPORTANTES, SIENDO 4 0 5 VICES -
MAYORES QUE 108 COSTDS DIRECTOS,

< COBTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJA -
DOR ACCIDENTADPO.



- COSTO  DEL TIEMPO PERDIDO POR OTROS TRABA-
JADORES QUE TLENEN QUE SUSPENDER SU LABOR.

A) CURIOSIDAD
B) SIMPATIA
C) PARA AYUDAR AL COMPANERO HERIDO.

COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO -
DE PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPAR
TAMENTO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA -
COMPARIA DE SEGUROS.

- COSTO DEL, DARO CAUSADO A LA MAQUINA, HERRA
MIENTA Y OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL
DESPERDIDICIADO,

- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILE-
DADES EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO-
Y LAS MAQUINAS OCIQSAS,

SE BNTLENDE POR AGENTE, AQUEL OBJETO, SUBS -
TANCIA O EXPOSTCION QUE ESTEN MAS INTIMAMEN-
TE ASOCIADOS CON LA LESION QUE SE PRODUJO -
Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIDOS O CORRE
GIDOS,

B),-CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGU -
RAS ¢
SON AQUELLAS QUE PUDIERON Y DEBIERON HA-
BER SIDO PROTEGIDOS Y CORRRGIDOS BN BL -
AGENTE SELECCIONADO,

C),+TIPO DE ACCIDENTE: PUEDE DEFINIRSE COMO-
LA FORMA DE CONTACTO DE LA PERSONA LESIOQ
NADA CON UN QBJETO SUBSTANCIA O EXPOSI -
CION O MOVIMIENTO QUE CAUSARON INMEDIATA
MENTE LA LES]ION,
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n).-

E).-

A).-
B).-

c).-

D).-

E).-

F).-

G).-

ACTO INSEGURO: PUEDE DEFINIRCE COMO LA-
VIOLACION DI U PROCEDIMIENTO QUL DEBIO-
OBSERVARSE, LA CUAL PRODUJO EL ACCIDEN-
TE.

FACTOR PERSONAL INSEGURO: PUEDE DEFINIR
SE COMO LAS CARACTERISTICAS FISICAS O -
MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASTONAN EL-
ACTO INSEGURO,

REALIZAR EXAMENES MEDICOS DE INGRESO.
REALIZAR EXAMENES PERIODICOS AL PERSO -
NAL,

EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE -
SALUD DE CADA TRABAJADOR,

EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS Pﬁ
RA° ELIMINAR LA FATIGA LAS ENFERMEDADES-
PROPESTONALES,

CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRIME
ROS AUXILIOS,

LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE-
LAS CONDICIONES.

CALCULAR INDICES DE FRECULRNCIA Y SEVER]
DAD DE LOS ACCIDENTES.

Rl ACCIDENTE ESTA CONSTITUIDO POR EL HECHO -
MOMENTANEQ QUE PRODUCE 1 LESION DE LA PERSH
NA O POR LO MENOS DR DARO, DETERIORO O DES -
PRRDICIO EN LA PRODUCCION,

LA IMPORTANCIA RADICA €N LAS ACCIONES CORRREC
TIVAS QUE SE BMPLEAN CON BASE EN Bl ANALISIS
DE LAS CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION
DE ACCIDENTES,
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CONCLUSIONES,

Al finmal de este trabajo, que es sl primer paso,-
los autores hemos llegado a ciertas conclusiones, las cua

les nos parece oportuno destacar:

El. método pmp\jesto funciona, Con el fin de eva -
luar la funcionalidad de la metodologia propuesta, se rea
lizaron pruebas piloto con alumnos gue cursaban la mate -
ria E5TWIO0 DEL TRABAJO, facilitdndoles sl material nece-
sario pare el examen que presentarfan dado el caso, as{ -
también a dos alumnos que presentarfan el examen extraor-
dinario de la materia en el tercer perfodo del semestre .-
81-2, Ambos con resultados satisfactorios; por lo que po
demos afirmar que el sistema de auto aprendiznje propues-

to por nosotrous, si funciona,

El material no interfiere, enriguece, E1l blogue-
de la materia estudio del trabajo que hemos disenfado para
8l sistema abjerto, cuenta con la gran ventaja de que vig
he 8 cubrir un prafur i hueco debido a gquae en la Faoyl tad
de Inganierfs no se cuenta con apuntes (ni siguiera trauy
clonales) pare sata matepia, hay que sefalar gus ruestro-
bloqu;a aervim tanto a los alumnos inscritos como pars ol

siatama ablerto y por lo tanto no interfiere, enriquece,

€a un modslo, Los apuntes para la materia E3TU -
DI0 DEL TRABAJ (sistema abiertn) no pretendsn ser la 9l-
tima palabra, por el contrario, aunque $sbamos que en el-

lugar que se encuentran, por las prysbeb que se hicieron,
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si funciona; falta la prueba fundamental, incorporarlo al
asistema de educacién abierta, dotarle de los asesores co-
rrespondientss para iniciar el curso dentro de los linea-
mientos que marca el sistema abierto y sujetarlo a una —
constante retroalimentacién con el fin de afinarlo, adap-

tarlo y actualizarla,

Consideramos que hemos propuesto una solucién dig
na pare un problema serio de nuestra Facultad, en particu
lar de la Divisién de Ingenierfa Mecénica y Eléctrica, --
poniendo al alcance de los alumnos que no hen podido reci
birae una alternativay EL SISTEMA ABIERTO, Y en general
para el pafs con un trabajo arduo para que México cuente-

con la gente cepaz y preparada que necesita,
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