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PROLOGO. 

La mayor parte de los trabajos de tesis en Inge _ 

niería se abocan a cuestiones de índole técnica enfocando-

su atención en algún particular. Nuestro trabajo no inten 

ta indagar en algún detalle o concepto técnica "Propia" --

del campo ingenieril, por el contrario, hemos realizado un 

trabajo que miro con una amplia perspectiva un sector de _ 

la Ingeniería en su totalidad, es aparte es la didáctica -

de la Ingeniería y más aún, diseñar un sistema en el que - 

el alumno sea capaz de aprender por si mismo, ésto es un -

sistema de autoaprendizaje o "Abierto", para intentar solu 

donar alguno de los problemas con que se enfrentan un - -

gran número de alumnos de la Facultad principalmente no po 

der asistir a la clase en el lugar y hora designados para_ 

ello. 

En este trabajo han concurrido a la parte medular-

del mismo, que es elaborar el material impreso que en nues-

tro caso es la materia ESTUDIO DEL TBASAJO (como modele);-

la experiencia propia de los autores, como alumnos que cur 

zamos la materia en el sistema tradicional "Aula" con el - 

fin de hacer digerible aquello que a nosotros nos costó 

trebejo aprender, La colaboración y a_enorluiento del in-

geniero Carlea Oeinchei Majia (Director de Testa), con su - 

~rienda impartiendo la catedue y, Consecuentemente, su 

agudo entendimiento de los ereblemas qua tsf presentan en 

el pro seo OnlanaaRa. dprenditaje, Oc un LIGL9gramiunto 

Ove did4otioe Por la Lío, en pedagogía Guadalupe Salazar-

para 4111~ loa obotigmlos que a lo lerdo del trabajo he - 
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mos enfrentado on cuanto e lo que a didáctica se refiere. 

El trabajo multidisciplinario en primera instan 

cia, fué lo que nos motivó para desarrollar este tema de - 

tesis y ya dentro de él nos dimos cuenta desde la primer -

junta realizada, que era ambicioso y de un gran alcance, _ 

pues se intentaría dar solución a un problema no solo de _ 

nuestra escuela, en particular de la UNAM y general del —

país, pues pensamos en aquellas personas que por equis o -

zeta razones no han logrado titularse. Esperamos que éste 

grito sea escuchado. 

Queremos pedir disculpas de antemano por las omi-

siones (no intencionadas) en nuestro trabajo, por la super 

ficialidad en algunos temas y por la pobreza de extensión, 

que encontrasen en su lectura. Disculpas si aún asi ocu 

rriese porque todo lo realizamos con la mejor de las inten 

cienes. Queremos también agradecer, muy especialmente, al 

Ing, Carlos Sanchez Mejía la ayuda que nos prestó e todo -

lo largo del trabajo tan valiosa; Al Ing, Odón de 9~ Lo-

zano quien nos hizo comprender la magnitud del problema y_ 

se entusiasmo: toca aru,-aeer al Ing, Enrique Galvain Artfje 

lo, que sin al 4POyo de sus apuntes no pulirle hsber llega-

do a buen t$rmino ente trabajo y al lag, Carlos Molina Pa-

tomaren con la asesora otorgada Para llevar e gebp este "-

trabaje; A le Lic, en pedagogía Quadelope 54101er su agra-

dable ooleberaci$n y disposición;, A Ion alumnos que tan-

amablamOnte $01 preatemh Pare Poder heoor loa pruebes 

material¡ e Le Facultad de Ingeniarte por habernos fleil$, 

Lado material y aPnye técnico, ast como a todas las perno_ 
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nas que directamente o indirectamente colaboraron a la _ 

realización de este trabajo y que por el momento no recor 

damos. 

Atentamente 

Arturo Alvarado Rascón 

Cuauhtémoc Manuel Avila Ceja 

Enero 1982. 
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INTRODUCCION  

El sistema abierto que proponemos está fundamen - 

tado en un empleo riguroso de los conceptos pedagógicos 

necesarios para desarrollar un sistema de tal naturaleza. 

Básicamente podemos decir que el alumno seré capaz de - 

aprender el curso por el mismo, simplemente dedicándole -

el tiempo necesario así como el debido cuidado y será su-

ficiente, pues el material didáctico está estructurado --

por objetivos generales y particulares, cuenta con un con 

tenido (materia en si) suficiente para cubrirlos. Y una_ 

vez estudiado un módulo deberá resolver el eximen de auto 

evaluación y calificarlo con las respuestas al examen. 

Todo se encuentra en el mismo bloque. 

Este sistema busca cubrir el programa sistemática 

mente llevando al alumno paso a paso por el ourso, ésto -

se legraré alcanzando objetivo por objetivo y tema por te 

me Fiaste concluir por fin, el curso completo. 

Be be tenido cuidado en ser suficientemente  claro 

en el texto el cual so encuentra reforzado, incrementado, 

e ilustrado clon notas al fumen que eartqueeea al Gentenl 

do «llorando conoeptos aguaos mos otras rooardondo al-

guno uorooterlsttoo de otro matero etc. este trabajo oo-

t11 PUMPW4atO Por das partes ortnotuales una Que 04 el mal 

Ce teórico dentro del que se envuelvo le te414, en el ee-
contosolo la juettfl000lón del *lomo, es denir, poro Qua-

hicímm todo esto, dospu4s oxplloomos pero 940 ea  un  sur- 

tal 4401t0 400 se entizado Por tel.? ¿Mimo funciono?, - 
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luego damos las bases pedagógicas en que está simentada _ 

toda la metodología del sistema del autoaprendizaje que 

proponemos.¿Qué son los objetivos? ¿Qué papel desempeña -

el mesar?, etc. La otra gran parte de nuestro trabajo -

es un modelo de "apuntes" en el que se encuentran todos _ 

los criterios pedagógicos antes mencionados, este es el - 

bloque para la materia ESTUDIO DEL TRABAJO (sistema abier 

to), el cual cubre todos los objetivos que exige el siete 

ma tradicional {en el aula) al 10D1, sin intmrferir, siem 

pre tratando de hacer el contenido y los ejerciaLoslomás 

cerca de la realidad que nos fuera posible. 
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JUSTIFICACI 0 N. 

El sistema que proponemos, abierto o de autoapren 

dizaje, responde a la probemática sentida en la Facultad-

de Ingeniería, con respecto al número de alumnos que aún_ 

no cumplen con el plan de estudios de su carrera y que en 

frentan una problemática que les impide cumplir con los -

requisitos que pide el sistema encolerizado actual. 

En esta facultad se han matriculado un alto por - 

centaje de alumnos que actualmente, por razones de diver-

sa índole (económicas, familiares, escolares, institucio-

nales, etc.) no asisten a las aulas, es decir, no atien -

den a las características del sistema establecido, como -

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

etc. 

Existe Un número considerable da alumnos que sin_ 

terminar sus estudios, han perdido ye su derecho a ins 

cripción normal, es decir, como alumnos regulares de la -

facultada Informes recientes muestran que existe un to -

tal de 26,000 alumnoc de la Facultad de Ingeniería que no 

han concluido sus estudios y no tienen ya derecho a ins 

CriPaón 00m0 alumnoa regulares*
(1)  

Al diseñar esta metodología consideramol lea 

Clpales características de la población estudiantil a la, 

cual 1150 dirigida, Ge esté hablando de uno metedolggía-

que atended e un sujeto con loa atguientea oaractertati- 

(1 ),  IN* pilón de ButIng  Minuta da las reunidnea pare tm 

PleMentaCión de una met001404 do 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 nuevo ingreso). 

Un alumno que por motivos de diversa índole, ha 

dejado la carrera por un periodo de tiempo. 

- Un alumno que se ha integrado a la población --

económicamente 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 características anteriores 

consideramos también que se trata de una persona seria 

Problemática en relación con su estudio, debido e que: 

- Cuenta con menos tiempo pare estudiar, 

- No tiene presentes todos los conocimientos que-

asimiló en su anterior periodo de estudio. 

- Debe atender a Una serie da reaPonsabilidades - 

Y cemPrOmiaas (trebejo, familiar et00). 

- Tiene quo acreditar un determinado neimero do mg 

tarjo:0 1  pare poder ooncluir su carrera. 

No obstante eatos prchlume Y 11mi-tantea, ~nos 

nacer menci4n de algunas caractertsticaa quf? se consíde - 

ron OPMQ Ventajas en este tipo de alumnos: 

• Eh une poroond Multo, 

M44 roopon44144# 

1140 alffindfl- re0r014 es oo) una mouvodAn mo, 

ydr# 
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- En el mejor de los casos, si su trabajo está 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 treta del alumno irregular en-

sus materias, que todavía asiste a la Facultad, sino de -

aquel alumno que debido a su situación ya no tiene dere - 

Cho a inscripción y que hace tiempo ya que no asiste u --

clases. No limitándose a ellos, unicamente, ya que una -

vez contando con el material de apoyo elaborado, Este pue 

de ser utilizado por todos aquellos alumnos que lo requie 

rano  como pueden ser: 

- AlUmnos que se encuentran en la (s) situación -

(es) mencionadas anteriormente. Puede haber ter 

minado su periodo regular de inscripción (7.5 -

años). 

Alumnos que agotaron sus dos inscripciones rt-.1 gu 

lares en u 1 . 4sma materis, 

- Alumnos regulares que se interesen por contar - 

una oportunidad mbs para su aprendiloiep 

la a ellos, a todos ellos, s guiando va encamina-

do el prudente trabajo, considerando que loa mbtodos /C - 

tUa1e5 de enseAante en la facultad, por las barreros Bis-  

tembttoags quo les presenta y sus PreOlunoo intrtnlecos*-

no reoPonden a su necesidad y deseo de concluir sus ostu- 

41414# £4  un hoUen motivos Para naPerlo, 	nano hecho* 
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¿ QUE ES UN SISTEMA ABIERTO ?  

La época que nos ha tocado vivir, afortunadamen -

te, es una época de convulsiones y de cuestionamiento. -

Todas las ideas y todas las instituciones han sido lleva-

das al foro de la discusión para clarificar la calidad 

del servicio que prestan a la sociedad. Y la Universidad 

no es la excepción. 

En muchos paises se han generado fenómenos que _-

pretenden la renovación do la Universidad: En los Estados 

Unidos de Norteamérica se habla de una "Universidad Li --

bre" y de una "Contrauniversidad", en Alemania se hace re 

ferencia a una "Universidad Crítica", en Francia se escu-

cha hablar de una "Universidad Experimental", en Inglat!,_ 

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

tau. 

En un importante documento producido el 22 de set 

timbre de 1971, le Comisión de Nuevos Métodos de Enseñan 

za de la UNAM señaló con precisión que la Universidad se- 

encuentra cerrada, de ahí que llamemos al sistema "abier-

to", lo oportunidad de estudios universitarios al los que 

no detonen de cinco años para estudiar (ni de diez meses 

41 4N O, nt de cima y medio dttla a la susano, ni de va 

rimo heme fijo el,dte), he que no viven cerca de una 

secuela y no pueden cambia•:' de lugar de residencia, los - 

que ne 4414facen ciertos requisitos do Falud, etc,0  etc. 

1rotend0 de dar solución a todos aquellos Preele-

Men, pues  04 comdn pensar que le asistencial a 010505 05  - 
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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 abrió sus puertas al apro - 

barse el estatuto correspondiente. 

El sistema de Universidad Abierta en México se __ 

implantó con las bases establecidas en la U.A. de Inglate 

rra inspiró en su homólogo Inglés. Y con el cual con li-

geras modificaciones pretende: 

Absorver a la población que normalmente acude a — 

las aulas vespertinas, compuesta generalmente por-

adultos que desempeñan una actividad productiva, 

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

cualquier causa, truncaron sus estudios. 

3,- Permitir a los que recibieren educación medie y su 

perior ingresar a la Universidad sin los requisi -

formales que son necesarios en el sistuma troadicio 

nal; Tiempo y asistencia, 

4,- Llegar e aquellos que, ya siendo profesionales, (1a.  

sean coneOer ctr,s Áreas o profundizar en la pro -

p101, 

En resumen, el objetivo central del. s1 eme Abie£ 

toa, es el de extender los beneficios de la eduoaotón me 

din y superior al mayor número posible de personas, 

Ahora bién, el estudiante pOdr4 elegir entre Per= 

ser su profesión en una eauush tradicional o en el star; 

ffia abierto e$ decir, coextsttrIn el sis tema troOloionsl- 



XIII 

de Universidad y el abierto. No se trata, pues, de des _ 

truir lo que tenemos, sino de aprovecharlo con lo más no-

vedoso en materia educativa. 

Tiene como objetivo la educación abierta la educa 

ción a grandes sectores de población por medio de métodos 

teórico-practicos de transmisión y evaluación de =mai - 

mientos, así como con la creación de grupos de aprendiza-

je que trabajan dentro y fuera de los planteles. 

Es un sistema de libre opción 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 ator -

gen los mismos créditos y grados. 

En una primera etapa un sistema abierto es un apo 

yo al sistema tradicional de enseNanza, es una nueva moda 

lidad para el adiestramiento, capacitación y reforzamien-

to académico del Personal docente, un paliativo que coad-

yuyo a disminuir la tasa de malogros en los estudios de -

la UNAM# 

El sistema abierto no ea un sistomo de ensenenzo,  

por correepondencie, n1 une tele-uníversided, sino un 51.1 

tema métOdOs 016sicos y modernos de enseNanza que se ape- 
o 

ye en le cátedra, en el sem1ner10, en el libro y los me , 

dío0 de comunicación de meses, con le televisión'  81 Une 

eta, El erotema abierto Contribuye e elevar la oficien - 

ata da 145 04tUdt04, 
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El sistema abierto aprovecha las infraestructuras 

los recursos humanos y técnicos de una Universidad para -

establecer un sistema internativo y simultáneo al que ya, 

existe, con la idea de que uno u otro se bonificará con -

sus recursos productos y experiencias. 

El sistema abierto es un sistema de transmiéión 

evaluación y registro de conocimientos que busca resolver 

problemas de insuficiencia e ineficioncia en la educación 

básica y profesional al combinar los recursos humanos y -

técnicos de que dispone los centros de educación, produc-

ción y servicios y combinar también los métodos y medios_ 

clásicos y modernos de enseñanza para fines educativos, -

perfeccionando las formas de prueba de los conocimientos-

adquiridos y difundiendo entre los propios educandos las-

técnicas de pruebas o exámen de conocimientos como un ele 

mento más que les permita alcanzar los niveles de conoci-

miento de una cultura básica o da una profesión. 

El sistema abierto, permita d una población que 

actualmente no puede "studiar por falta de tiempo o pro - 

blomes de localización, su incorporo a la Universidad E5-

~14 sin horarios ni calendariOs rfgidos, (1) 

El sistema abierto cuenta con un tutor el cual 

asesora a los alumnos, con un material did4ctico en el 

oval se encuentra el planear los trabajos concretos que , 

deberá real/Zar los alumnos, el alumno es la parta elan- 

Dial del sistema abierta con una Personalidad y caracts 

rilttoqe definidas, 

(1) r oseta Uncen 26 de febrero da 1972 "fl Sistema de 10  - 

Universidad 4bierta en la Unam", 
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ESTRUCTURA DIDACTICA DEL SISTEMA PROPUESTO. 

Una estructure es un conjunto de elementos que - 

forman una unidad entre si, un todo diferente a la suma -

de sus partes, con leyes internas que gobiernan tanto las 

relaciones de dichas partes en el sistema, así como el de 

serrallo de ambos: elementos y estructura. La estructura 

del sistema tradicional de enseñanza se puede esquemati -

zar de la siguiente forma: 

ALUMNO 

 

PROFESOR 

CONTENIDO 

METODOLDGIA 

 

	>OBJETIVOS 

  

Los elementos que constituyen' el sistema propues-

to por nosotros, son los mismos solo que la relación y --

función son diferentes. Esquema del Sistema propuesta. 

I  ALUMNO  

 

ASESOR 

w 

 

	>OBJETIVOS 

 

CONTENIDO  

MEIUDá frIA 

 

  

Como am observa la función de loe esquumas expqes 

toe es diferente ye que en el primer °medro todos loe els 

monto concurren directamente al contenido y e su vez ta- 

l/ 

 contenido 05 drVaniZado en función de loe 00JetiVo5 esta-

blecido, un el segundo esquema el alumno CehdUrra 51 comen, 

tontOo y este 4 su  vez a los  ObiatiVO4, 41 asesor y la m2 

tf04410104 ~ten el sistema indirectamente, fato es la 
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base del sistema propuesto, son: el alumno, el contenido-

- y los objetivos: en línea. 

Si nos referimos a un Sistena Abierto de educa --

ción la modalidad de aprendizaje que se maneja es el auto 

aprendizaje, ya que en un sistema con estas característi-

cas el alumno asimila el contenido por iniciativa propia, 

no encontrándose en una situación de aprendizaje tradicio 

nal. 

En un sistema de autoaprendizaje el estudiante ad 

quiere un compromiso con respecto a su proceso de forma - 

ción, su atitud deja de aer dependiente y pasiva para con 

vertirse en activa, critica y productiva. 

Una metodología que propicie el autoaprendizaje -

implica una investigación, centrando la atención en el --

alumno, tomando en cuenta la función del profesor para --

que un sistema abierto sea eficiente. 

La elaboración de el sistema abierto debe conte _ 

ner un material de estudio, este material de estudio es -

un apoyo para el alUmnet  qUien ee reeponsabilita de su ...-

aprendizaje, conductor de su  propia enseñanza y pueda llg 

vol,  a cabo sus objotivoi el material realizado contiene-

lee objetivos con lea cuales se rige la materia de eatu - 

die del trabaje, 

Tomando en mento que estamos trabajando con el - 

sistema abierto, ~mea Algar los elementos fue lo 

oempendrde y qUe son loa alguionteas 
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- El asesor o tutor, su papel es dar asesoria a -

los alumnos que integran el sistema abierto, coordinar 

las actividades de los alumnos y además proponer activida 

des para que seamejor:, el nivel de aprovechamiento, el -

asesor debe aclarar las dudas de los alumnos, detectar -

las deficiencias del material didáctico 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 problemática del alumno para poder aplicar y --

evaluar las examenes. 

En la elaboración del material didáctico, está --

encargado de planear los trabajos concretos que debori 

realizar el alumno en su aprendizaje; este material dtdAr, 

tico se hizo tomando en cuenta las peculiaridades de 

materia, pero sin olvidar que forma parto de el sistema -

de autoaprendizaje, 

También participa en la elaboración de preguntas-

y camo evaluador de conocimientos y al grado de avance de 

los alumnos, Preoticendo evaluaciones lo menos ' espacia 

das edalbles. 

La tarea fundamental del gula es la de motivar al 

alumno, Otle entienda lo que esté aprendiendo y el por qué 

lo 00tA aprendiendo, 

La parte esencial de nuestro sistind lo consti-

Wye 01 alumno, el mei peses una PersonAi 1,1  ciofinida y 

debe contar pon la responsabilidad de dlIcidír el horario-

de eett4010 y Organizerse salo_ o Pon grupos de estudio, 91 
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nacer y controlar en forma constante, ya que en cada ele-

mento didáctico se incluye la autoevaluación. Su contac-

ta con el asesor es voluntario, en tanto el solicita ase-

seria cuando lo considera necesario. 

En el sistema de autoaprendizaje propuesto se to-

maron en cuenta los siguientes lineamientos: 

- Participación de el alumno en su aprendizaje 

-Incrementar en el elumnotobilidades y destrezas, 

cuya graduación 61 mismo irá evaluando. 

_ Superar los problemas originados por no saber -

aprender. 

- Aumentar el nivel acadómica, 

- Hacer comprender la unidad y la visión global - 

del conocimiento, 

- Propiciar la integración del estudiante al me - 

dio social. 

Para elabora,  ' paquete didáctico se turnó en - - 

cuente la proehmótica de los alumnos al tratar da emsti,_ 

tvir 4 le chao tradicional, esta paquete dia4ctico tiene 

14 Ventaja que en su elaboración intervinieron peracnea 

qua o° aolomante conocen acarea de Ingeniada Industrial, 

Bino tambiAn de pedagoga, Con al paquete Indilattcn 40  

Proporciona al Coneamiente en forma urgantrada y permita 

que el 444mn0 Aplique 414 capacidad y hobilidad para ootw-

dor, 5e pretende que la dlserpt6n seo Mtnio4 en pozdn 

de que el alumna fija sus metes, 
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Como vimos antes, el alumno es la parto osen 

cial del sistema que proponemos, pero no él solo podrá 

aprobar la materia, necesita de algo en que estudiar, al-

go sólido en que apoyarse, ese "algo" es precisamente, el 

Material de Apoyo Impreso o Bloque de le materia; el cual 

en nuestro sistema propuesto se estructura con base en --

los siguientes Elementos Didácticos: 

+ OBJETIVO(S) GENERAL(ES). Este(os) contemplan -

las métas propuestas que los estudiantes deberán alcanzar 

cuando finalicen el aprendizaje de esa Unidad o capítulo. 

Están formulados de manera amplia, englobando todos los _ 

aspectos centrales de la Unidad o Capitulo. 

• INTRODUCCION. Es un comentario general, mot:,Y) 

dor, de los contenidos de la Unidad o Capítulo, en el ,;ue 

se resalta la importancia de esos contenidos, 

+ OBJETIVOS ESPECIFICOS, Los Objetivos específi-

cos son un desglose de los objetivos generales propuestos 

al comienzo de cada Unidad. 

+ 90N7InD0.  Es al desarrollo de lea temas, en - 

l miel se lmolicyom ejemplos resueltos qua prusenttin opli 
cadomels concretos de loa conceptos teóricoa, digamos que 

04 10 materia de custodia 

leCICLOS PIMIPLSUES • Gen actividadu5 do etpll 

cocción que 01 ultimo debe  realzar Peru cusr.mnur la con-

Pren*tón del Pontentdp, 
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+ SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS PROPUESTOS. Es don 

de se agrupan las respuestas correctas. 

+ EXAMEN DE AUTOEVALUACION. Su objeto es que el-

alumno pueda' verificar por si mismo si ha alcanzado el mi 

nimo necesario de los objetivos de aprendizaje correspon-

dientes a la Unidad o Capitulo, 

+ SOLUCIONES DEL EXAMEN DE AUTOEVALUACION. Cons_ 

tituye la referencia a partir de la cual el alumno puede_ 

comprobar o cotejar sus respuestas, 

+ BIBLIOGRAFIA BASICA. Su finalidad es la de in-

formar el alumno en donde puede consultar y profundizar - 

sobre los temas que requiera. 

En la elaboración de los contenidos debe tenerse-

especial cuidado con el lenguaje que debe ser claro y ade 

cuado, ésto no invalida el uso de le terminologio técnica 

neCeParia. La distribución también juega un papel impor-

tante en el desglose de los conocimientos para no abu- - 

reir ante la sensacjY) acumulación, en la extens!,ón 

11" párrafos, ete„ 

Loe verbos amPleados en le redacción de lee °eje, 

tse deben Selecoionaree de acuerde e lo qua ea Bel/10Pa - 

que el alumno logre bésicamente los agruparlos de le si - 

outonte manara: 

99194-T11.9;9; Peclgnero  identificar, definir', 

mencien4r, enumerar, distinguir, ata,, 
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Comprensión. Codificar, convertir, parafrasear -

relacionar, ilustrar, generalizar, organizar, interpre 

ter, etc.. 

Aplicación. Aplicar, resolver, relacionar, mani-

pular, producir, usar, probar, emplear, calcular, demos _ 

trar, operar, etc.. 

Análisis. Inferir, descomponer, determinar, se 

leccionar, enunciar, separar, analizar, detallar, etc.. 

Síntesis. Diseñar, descubrir relatar, recons 

truir, organizar, producir, narrar, crear, categorizar, -

planear, sintetizar, concebir, etc., 

Evaluación. Evaluar, comparar, calificar, junt,-

ficar, categorizar, contrastar, apreciar, criticar, jw.. - 

gar, fundamentar, estimar, concluir, demostrar, etc.. 

La clasificación en una categoría o en otra, no - 

depende del verbo, sino del proceso cognoscitivo (aspecto 

psicológico), de la complejidad del proceso cognoscitivo-

comparado, con los otros procesos cognoscitivos (aspecto -

lógico) y de lo quo  heme el profesor para que el estudian 

te ejerzo el eroCeso cogndecit/vd señalado (aspecto peda- 

941-1:9)# 

La realtzactein de nuestro material didáctico de 

apry0 siiiui.t4 las Oiguiente$ fases en so dc,-, cuellos 

e 

Fase 1) DerídíGtón de lea eejati 

FormulaPlée del tndlea. 

ealaeolón del matar al ( Cantan 
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Fase 2) - Elaboración del borrador de cada unidad 

- Pruebas piloto ( para adaptación y co _ 

rrección ). 

Fase 3) - Desarrollo de pruebas y evaluación 

Fase 4) - Revisión de pruebas 

Fase 5) - Borrador final 

Fase 5) - Aprobación 

Fase 7) - Adecuación 

- Aplicación 

Fase 8) - Retroalimentación 

- Investigación 

Fase 9) - Actualización 

Adaptación. 

Y borradores 

El desarrollo de las pruebas piloto se llevó a ea 

bo con alumnos de la Facultad de Ingeniería, estos alum -

nos leyeron el contenido del paquete didáctico elaborado, 

los alumnos trabajaron basandose en el paquete didáctico-

y fueron evaluados con trabajos relacionados a su trabajo 

y con Preguntas basadas en el contenido de el paquete dl-

d4ottPO. 

Obviamente, las fases fi y 9 no competen e oto --

trabajo, en su alcance, puha o necesaria quo loe *puntea 

vean utilitedge poro que pueda haber retrealtmentaci4n, 

401. actualizarlos y adaptarlo según 140 noceeidadee, que 

40 vayan presentando sobre le morcha, 

A continuación presentamos el bloque de  14  mate  , 

roto normo (311_,TRAMJP" (5/6TEMA ARIffitOrp como 
001 sistema  de enseñanza-aprendiiaje optorto que Prepone-

mos r  dtOehade,atendiendo a todos 196 oPncePte$ y crtte --

r04 que heme* tratado con nterterldeal 
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Estos Apuntes de la Asignatura "Estudio del Trabajo, 
(Sistema Abierto)", nacieron de la inquietud del Lag. Odón de 
Buén Lozano, Ing. Carlos Sánchez Mejía, lng. Carlos Mina Pa-
lomares, Ing. Enrique Galván Arévalo, Ing. Juán José Di Mateo, 
de dotar a la División de Ingeniería MIcánica y Eléctrica de 
unos apuntes aptos para el estudio dentro de los lineamientos-
del sistema abierto (autoaprendizaje) y que además 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 un sistema --
Semiabierto. 

Queremos pedir disculpas por las omisiones,no inten—
cionadas, que se encuentren a lo largo del estudio, por la fui 
ta de extensión y/o de claridad, etc.. 

Estos Apuntes pretenden dar solución a un problema de 
nuestra facultad, que es el de la cantidad de alumnos que no --
terminan aGn sus estudios y que pueden termánarlos por el siste 
me semiabierto de educacldh que proponemos,> del País.. 

"Para caminar cien kilómotros es necesario dar el pri-
mer Paso% éstos /Punto representan 6se'prinor paso", por le--
que agradecemos cualquier corrección, observación, comentario o 
sugerencia que se nos haga llegar, con el ira de retroalimentar, 
los, adaptarlos y actuallzarles. 

Los Autores, 
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PRESENTACIO N 

Estos apuntes de ESTUDIO DEL TRABAJO (SISTE-

MA ABIERTO) están diseñados de forma tal que Us-

ted pueda aprender la materia con una mínima ayu 

da del asesor, es decir, prácticamente solo. 

Naturalmente, deberá dedicarle el mayor cui-

dado y atención posible, como tiempo, (recomenda 

mos que no sea menor de media hora) a fin de que 

pueda aprovechar al máximo éstos apuntes. 

Los apuntes de ESTUDIO DEL TRABAJO (SISTEMA 

ABIERTO) están estructurado sobre una metodolo—

gla basada en objetivos que debe Usted ir alcan-

zando paulatinamente, no se desespere, comience 

en 'el principio con el primer objetivo: alcánce-

lo, continúe con el siguiente, si tiene proble--

MAS consulte con el asesor, no deje lagunas con-
ceptuales, al final de cada tema encontrará un -
examen de Autoovalnaci6n que deberá resolver sin 
problemas si ha cubierto todos los objetivos, y 
40f podre presenta su  examen extraordinario --
satisfactortamento, 

Esporamoo no se encuentre con mayores dtficul 
todos y IPELIZ ESTUDIO DEL TRABAJOS, 



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO 

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. Mecánica y Eléctrica 

OBJETIVO DEL CURSO: El alumno explicará la evo-

lución de la industria y la 

administración industrial. 

Estará capacitado para apli_ 
car las técnicas del Esto - -
dio del trabajo y el Análi-

sis factorial. hxplicará la 

importancia y las normas de 

seguridad industrial en los 

sistemas productivos, 

TEMAS 

Nffisoro 	Titulo 
1,- INTRODUCCION 

2,- ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL) 

3,- ESTUDIO DEL TRABAJO 

4,- SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
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CONTENIDO 

TEMA I. 	1NTRODUCCION 

1.1. EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUS- 

TRIAL 

1.2. Evolución de la Industria. 

1.3. La Administración Científica 
1.3.1. Mecanismo usado en la Administra- 

ción Científica 
1.3.2. El Trabajo de Taylor. 
1.3.3. El Trabajo de Fayol. 

1.4. ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN NEXICO 

1.4.1. División del Sector industrial. 

1.4.1.1. La Industria Básica 

1.4.1.2. Comportamiento de las Industrias 
Semibásicas 

1.4.2. El Estado y la Economía. 

I.S. ORGANISMOS OFICIALES RELACIONADOS CON 
LA INDUSTRIA EN NEXICO  

1.5.1. Serie de Organismos Oficiales. 
1.6. LEGISLAMOS INDUSTRIAL  

1.6.1. Patentes, 
1.6.2. Marcas 
1.6.3. 01 Derecho de Autor 
1.6.4. Crédito 
1.6.$. Formato para patentes 
1.6.6. LegtelacIón Mexicana sobre Cenara() 

Exterior 
1.6.7. Tarifas Arancelarias. 

I.A. Antoevaluacién del Tapo (con reepues- 
Lis) 
010110~FIA 
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TEMA II. ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO 

INDUSTRIAL 

II.1 LOS FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIO- 

NES; INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA 

DEL FACTOR LIMITANTE. 

- Objetivos 

- Introducción 

II.1.1. Los Factores de Operación 

11.1.2. Funciones de los factores de opera- 

ción 

11.1.3. Los factores en relación con la em- 

presa 

11.1.4. Teoría del Factor limitante. 

11.1.5. Los elementos de los factores. 

11.2. METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD  

- Objetivos 

- Introducción 

11.2.1. La productividad del trabajo 

11.2.2, Indices para medir la productivi 

dad de los factores. 

11.2.3. Criterios útiles para hacer un 

estudio de productividad. 

1i.2.3.1. Las "Emes hilgicas" 
11.2.3.2. Proceso para la solución de 

un probtoma. 

11.2.3.3. Poso* para la solución da un 

problema. 

11.2.3.4. La "Roa" 

11314. Productividad y Nivel de vida. 

11.3. ,PRD910_911P.NTO !MICO CARA LA IRALIZA- 

CION DE UN DIAGNOSTICO. 
Prk, 	se 

• Objetivos 

- introducción 

11.3.1. etapas del Procedimiento 
11.3.2, Ventajas y limitaciones del Molando 

tico 

11.3,3. Guío 40 preguntas pararoalisar un 

Diagnóstico 
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II.A, Autoevaluación del Tema (con respues-

tas) 

BIBLIOGRAFIA 

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

- Objetivos 

- Introducción 

III.1.1. Definición y Fines del Estudio de 

Métodos. 

111.1.2. Procedimiento básico 

111.1.3. Formas impresas 
111.2. DIAGRAMAS  

111.2.1. Diagrama.de  Proceso de la Opera- 

ción 
111.2.1,1. Construcción 

111.2.1.2. Ejercicio 

111.2.1.3. Solución. 

111.2.2 DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO 
111.2.2,1. Definición 

111.2.2,2. Aplicaciones 

Construcción 
111.2.2.4. Ejercicio 
111.2.2.5. Solución 

111 	DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE - MAQUI- 

NA 

1113.3,1, Definición 
111.2.3.2, Pasos para realizarlo 
111.2.3.3. Su CenotrucciOn 
111023,4. Ejercicio 
111.2.3.5. Sotucidn, 

111.2.4. DIAGRAMA u PROCESO DE GRUPO. 
111.2,4,1, Definict4n, 

111,2.4.2. Pasos para au Conotruceién. 

111.2.4.3. ejercicio, 
1114.4,4, Soluk;t4n. 

111.2.5. DIAGRAMA DR PROCESO PC PMO. 



111.2.5.1. Descripción. 

111.2.5.2. Ejercicio 
111.2.5.3. Solución. 

111.12.6. DIAGRAMA BIMANUAL. 
111.2.6.1. Descripción. 

111.2.6.2. Diseño de la Forma. 
111.2.6.3. Ejercicio. 
111.2.6.4. Solución. 

111.3. LEYES DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS. 
- Objetivos. 

- Introducción. 
111.3.1. Principios. 

III.3.2.,Bjercicio. 
111.3.3. Solucidn. 

111.4. WED1CION DEL TRABAJO 
- Objetivos. 

- introducción. 
111,4.1. CRONOMETRAJE 

111.4.1.1. Actitud del Ingeniero. 
tit.*. 1.2. cuando so efectoe el Cronomo- 

trajo. El concepto de Tiempo 

Windar 
111.4 1 3. pasos básicos para su reti11A* 

s*CtOn. 
11134'4» bromado »querido Poro su 

ti104,1.5, Los Olemoio* do la Operación 

• Rasonos per* dividir lo Operación 
en flowootoo, 
- Regulo poro Dividirlo o* Hiooentos.  
• Tipos de elosootoo,  

111.4,14. Noterlol paro Cronómetro'.  
111»4,14,1» Pomo Ispresas. 
111.4.1.0»2» ill.Crondootro„ 

111,4»1,04» Tilcolcoo do lectura do 
Iiewpoo, 

»todo 'RegresoCero". 

- *nodo Continuo  



111.4.1.7. Tamaño de la Muestra. 
	XXXI 

- Ejemplo y solución 

111.4.1.8. Registro del tiempo de cada 

Elemento 

-Ciclo de trabajo 

-Factores que afectan 

111.4.1.9. El contenido básico del trabajo 

III.4.i.10. Cálculo del Tiempo Normal y del 

Tiempo Estandard. 

- Objeto de la Valoración 

- El Ritmo Normal o tipo 

- Los elementos 

- Variaciones al hacer un estu- 

dio con Cronómetro 

- Clasificación del estudio 

- Cálculos del estudio 

111,4.1.11. Ejercicios 

111,4.1.12. Soluciones 

111.4,2. MUESTREO DEL TRABAJO  

111.4.2,1. 	Descripción 

111.4,2,2. Características 

111.4.2.3. Procedimiento 

- Recomendaciones para realizar 

lo 

- Metodología 

111.4.2,4. Ejtrcicto ilustrativo 

111,4,3. DATOS ii,SIMPAR O TIFMPOS IIISTORICOS 

111,4,3,1, Obtención 

111.4,3,2, Ejemplo y solución 

111,4.4. Timos PIWYEMINAPos o WITPTIOs  
111.4,4,1, Principales sistemas 

111,4,4,1, Metodología 

111,4.4.3, Ventajas 

111.4,4,4, Limitaciones 

111,4,4,5, Usos principales 

111 .5. PRoolnk 
_motivos 

lotrotioccoo 



111.5.1. Fines de la Ergonomía 	 XXXII 
111.5.2. Ergonomía del trabajo 

111.5.3. Ambiente on el Centro de Trabajo 

- Iluminación 

- Temperatura 

- Humedad del aire 

- Ventilación 

111.5.4. Ejercicio 

111.5.5. Solución 

III.A. Autoevaluación del tema (con respuestas) 

BIBLIOGRAFIA 

TEMA IV. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL  

- Objetivo 

IV.1. 	Importancia de la Seguridad Industrial  

- Objetivos 

- Introducción 

11/.1.1. 	Definición 

IV.1.2, 	Importancia de la Seg. Industrial 

1V.1.2.1. Daños causados al lesionado 

IV.1.2.2. Daños causados a la familia del 

accidentado 

IV.1.2.3. Daños causados a las Empresas 

IV.1.2.4. DpAos causados al país 

IV.1.3. Pérdidas ocon6micas en los accidentes 

11/#2 	WISLACt"  

-Objetivos 

-Introducción 

IV.2,1, ha lo Constituida 

On la Ley rodera' del Trabajo 
IV.2.3. Roglamoltos oopociales 

1 1/.2,4. Otro§ reglamento§ 

IV. 	991111,19/1WWW PP 11161119  Y,sEtaTi941. 
- Motivos 

• introduccién 
Funciono; do laa Comisiono. 

Namoro do Centstonos requeridas 

litombros do las Comisiones 

1V4.4. lavestigocidn de los accidentas pot 

porto de las Comiones 
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IV.3.5. Labores posterio res a la investigación 

IV.3.6. Juntas Mensuales de las Comisiones 

Mixtas de Higiene y Seguridad. 

IV,4, COSTOS ASOCIADOS. LOS ACCIDENTES. SUS  

CAUSAS Y SU PREVENCION.  

- Objetivos 

IV.4.1. Importancia de los accidentes 

IV.4.2. Costo directo de los accidentes 

IV.4.3. Costo Indirecto de los accidentes 

IV.4.4. Causas de los accidentes. 

IV.4.5. Prevención de .accidentes 

IV.5. HIGIENE INDUSTRIAL  

- Objetivos 

- Introducción 

IV.5.1. Funciones 

IV.A. Autoevaluación 	n respuestas) 

BIBLIOGRV 
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TEMA I. INTRODUCCI O N. 

OBJETIVO GENERAL: 

EL ALUMNO EXPLICARA LA EVOLUCION DE LA rN 

DUSTRIA Y DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL Y PARTI 

CULARMENTE TRABAJOS DE GILBERT, TAYLOR, FAYOL, Y-

LOS CAMBIOS OCASIONADOS POR LA REVOLUCION INDAS - 

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,- LEGISUCION INDUSTRIA!. (PATENTES, 

LEY DE INVERSIONES EXTRANJERAS, 

ETC,) 



1.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL  

OBJETIVOS 	EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

- EXPLICAR LA EVOLUCION DE LA ADMINIS-

TRACION INDUSTRIAL. 

- IDENTIFICAR LAS APORTACIONES CAUSAN-

TES DE TAL EVOLUCION. 

HUBO UN TIEMPO EN EL QUE SE CONFIABA SO - 

BRE TODO EN EL OLFATO DEL SUJETO EN SUS RLLACIO - 

NES Y SE LE PEDIA QUE SE LAS ARREGLARA CONO PUDIE 

RA. 

SOLO HASTA FINES DEL SIGLO XIX SE INICIO-

EL MOVIMIENTO CON FRANCAS TENDENCIAS HACIA METO -

DOS CIENTIFICOS, ESTO ES, HACER DE LA ADMINISTRA-

CION UN DISCIPLINA BASADA NO YA EN LA EXPERIENCIA 

SOLAMENTE SINO EN VERDADEROS PRINCIPIOS QUE LE -

SIRVIERAN DE BASE Y FORMAR ASI 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 CRETA QUL EL ÉXITO DE LA GRUPACION DE-

PENDIA, POR UNA PARTE, DEL ACIERTO CN LA DESIGNA-

CION o HALLAZGO DEL JEFE, POR OTRA, DE LA INICIA-

TIVA QUE LOS TRABAJADORLS TUVIERAN Y DESDE LUEGO-

EN EL SALARIO O SUELDO PROPORCIONAL A SU ESFUER - 
ZO. 

LA REvoLuGioN INDUSTRIAL FIJE PRoHoRDIAL -

MENTE TECNOLOGICA, Y EL INTERES EN COHn DIRIGIR - 
UNA ORGANIZACION DE HOMBRES Y MAQUINAS NO coRRin-
PAREJO CON LA MICANIZACION, POCO sh DIJO DE LA -

ADMINISTRACION POR SI HASTA 103Z, 

2 
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EN ESE AÑO, CHARLES BABBAGE MANIPESTO SU-

PREOCUPACION POR LA APLICACION ANTIECONOMICA DE-

HOMBRES Y MAQUINAS . SU OPINION FUE QUE DEBIAN -

APLICARSE METODOS CIENTIFICOS EN LOS PROBLEMAS DE 

PRODUCCION, Y QUE DEBIAN DETERMINARSE PRINCIPIOS-

GENERALES QUE SIRVIERAN DE GUIA A LA ADMINISTRA - 

CION. DESPUES DE SO AÑOS, EN 1886, HENRY R. TOI'NE 

PRESENTO A LA CONSIDERACION DE LA AMERICAN SOCIE-

TY OF MECHANICAL ENGINIiERS, LA PONENCIA TITULA -

DA "EL INGENIERO COMO ECONOMISTA". 

	

"PARA ASEGURAR MEJORES RESULTADOS, LA OR- 	La Organización 

	

GANIZACION DEL TRABAJO PRODUCTIVO DEBE SER DIRI - 	del Trabajo de- 

	

GIDA Y CONTROLADA POR PERSONAS QUE CUENTEN CON - 	be contemplarse 

	

UNÁ BUENA HABILIDAD EJECUTIVA, FAMILIARIDAD CON - 	desde una am - 

	

LOS PROCESOS TECNICOS Y OPERATIVOS UTILIZADOS EN- 	plia perspecti- 

	

LA PRODUCCION DE LOS ARTICULOS Y ADEMAS UN CONOCI 	Va. 

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 O AFECTA A -

LA ECONOMIA DE LA PRODUCCION Y AL COSTO DEL PRO - 

DUCTO", 

EL MOMENTO ERA OPuRTUNO Y EL ESCENARIO ES 

TARA PUESTO PARA QUE UN CONTEMPOREO DE TOIVNE, 

FREDERICK W ,TAYLOR, EN 1888, HICIERA CULMINAR - 

DIEZ ANOS DE TRABAJO EN LA mIDVALE STUEL COMPANY; 

PONIIINIX) A PRUEBA Sus MÉTODOS DE ADMINISTRACION - 

EN OTRAS EMPRESAS, TAYLOR CONSIDERABA QUE ERA - - 

011LICACIoN DE LA ADMINISTRACION ENTENDER A LOS - 

TRABAJADORES Y A SUS TRABAJOS, 

RESUMID SUS IDEAS COMO: 

CIENCIA, NO RE .As vylei - 

RICAS, 



. ARMONIA, NO DISCORDIA. 

• COOPERACION, NO INDIVIDUA 

LISMO. 

. MÁXIMO RENDIMIENTO, EN -

VEZ DE RENDIMIENTO RES - 

TRINGIDO. 

, EL DESARROLLO DE CADA PER 

SONA HASTA SU MAYOR EFI -

CIENCIA Y PROSPERIDAD. 

4 

TAYLOR ERA ALGUNAS VECES MENCIONADO COMO-

"EL PADRE DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA", AUN -

QUE EL NO RECLAMO SUS IDEAS COMO EXCLUSIVAS. SIN. 

EMBARGO, ESTE ES UN TITULO CON MERECIDA JUSTICIA, 

YA QUE TAYLOR HIZO MUCHO POR DESARROLLAR LA ADMI-

NISTRACION DENTRO DE UNA ÁREA DE ESTUDIO CIENTIFI 

CO Y DIFUNDIO DRAMATICAMENTE LA PROFESION ADMINIS 

TRATIVA, 

UN NUEVO SESGO EN LA ADMINISTRACION TUVO-

LUGAR EN LA DÉCADA DE 1930 CUANDO SE INICIO LA SO 

CIOLoOlA INDUSTRIAL Y LA QUE SE HA DESIGNADO COMO 

"RELACIONES HUMANAS EN LA INDUSTRIA". ESTE DESA-

RROLLO SE ASOCIA CON ELTON MAYOS  WUIEN EN LOS UL-

TIMOS AROS DE LA DhcADA DE 19A -rh0l'0119hRos Oh 

19 30 CONDUJO A LOS MUY DIFUNDIDOS EXPERIMENTOS DE 

HAWTHORNII, 

EN 	SE INTENTO ENCONTRAR RELACIONES EN- 

TRE ALGUNAS "MEJORAS" APLICADAS A LAS CONDICIONES 

DE TRAMO Y PRODUCTIVIDAD, SE ORGANIZARON (WU - 

POS CBPECIAIES PC TRABAJO EN SALONES DE 	" CON 

TROL " Y OC UICICRON RhoIsTRos cuIDAnosos DE sus-

RENDINIENTOs BAJO DIFERENTES CONDICIONE s DE ILOul 

Taylor 

nació en Ger - 

mantownen 1856 

y murió en Fi-

ladelfia en -

1915. 



5 
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 PERRANECIO ARRIBA DE 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 MICOS. 

El buen ingenie 

ro debe saber - 

que también tra 

baja 
	

con illom 

bres! 

DESDE ENTONCES, LOS ASPECTOS DE "RELACIO-

NES HUMANAS" DF. LA  ADMI NI STRAC I ON HAN S I DO AMPL I A 

MENTE INVESTIGADOS Y SE HAN LOGRADO GRANDES AVAN-

CES DENTRO DE LA ADMI N I ST RAC ION REL AC ONADOS CON-

EL COMPORTAMIENTO HUMANO. 

HEMOS MENCIONADO A MAYO COMO ALGUIEN QUE - 

HA CONTRIBUIDO CON LA ADM I N I STRACI ON PARA QUE LA-

CONOZCAMOS COMO LO QUE AHORA ES, PERO SON MUCHAS 

LAS PERSONAS QUE HAN HECHO VALIOSAS APowrAcInNEs- 

COMO, G I LB ERT , FAYOL , 	QUE SE VERAN A SU DLB I 

DO TIEMPO, 

1 , 2.  
OBi hT I VOS ; 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

- SINTETIZAR EL CAMINO QUE TOMO LA - 

EVOLUCION INDUSTRIAL, 

SI SE RESERVA LA DLN09INAC ION DE INDOS • 

TR1A A LA ELABORACIoN 1)13 BIENES CON MEDIOS MECA - 

NICOS1  NO HAY PUPA DE QUE L VERDADERA I NDUSTR I A - 

MODBRNA NACE UN EL SIGtO XVIII CON LA REVOUCION-

INDUSTRIAL. 

Tema de medita - 

ción: ¿Se puede-

hablar te "14 -

Industria Pa1 30-

IftiCa" 
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SE ENTIENDE POR REVOLUCLON INDUSTRIAL LA-

APARICION EN INGLATERRA ENTRE 1760 Y 1830 DE UNA-

SERIE DE INVENTOS TECNICOS QUE HABR1AN DE ALTERAR 

FUNDAMENTALMENTE LAS CONDICIONES EN QUE SE DESEN-

VOLVIAN VARIAS RAMAS DE LA PRODUCCION, EN LA IN-

DUSTRIA TEXTIL, KAY INVENTA EN 1733 LA LANZADORA-

RAPIDA, ENSEGUIDA LA FABRICACION DE HILADOS SE -

PERFECCIONA CON LA HILADORA DE IIARGREAVES EN - 

1765, CON LA HILADORA H1DRAULICA DE ARKWRIGHT EN-

1767, CON EL USO MECÁNICO DE CROIWTON EN 1779. 

Los persas con- 

siderados como-

los inventores-

de las alfom 

bral ¿Tenían 

la suficiente 

Tec blogfa - 

para. .... 	Ha- 

cerlas Volar - 

SIGUI() EN 1785 EL TELAR MECÁNICO DE CAR - 

TWRIGHT QUE PERMITIA A UN SOLO OPERARIO HACER EL-

TRABAJO DE CUARENTA TEJEDORES. 

EN LA INDUSTRIA METALURGICA ABRAHAM DARIIY 

CONSIGUE LA SUSTITUCION DEL CARBON DE LEÑA POR EL 

COQUE EN LA OBTENCION DEL HIERRO, 

EN EL CAMPO DE LA " FUERZA MOTRIZ " TIENE 

UNA IMPORTANCIA TRASCENDENTAL, LA PRIMERA MAQUINA 

DI VAPOR PATENTADA POR JAMES WATT EN 176D, CON -

ELLA EL EMPLAZAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS TEXTIL, - 

SIPERUEGICA Y METALURGICA QUEDA DESLIGADO POR COM 

FLETO DE LA EXISTENCIA DE RESERVAS DE ENERG1A H1- 
0RAUICA, 

EL DESARROLLO INDUSTRIAL EN EL PERIODO 

COMPUMPO ENTRE 1180 Y 1840 ES LENTO INCIUSO EN 

INGLATERRA; FALTARAN ENTRE OTRAS C0NDICIDNvs, 
00$ TRANSPORTES RARAT')S Y RAPIDOS Y UN BUEY ; 
TUNA DE "COMUNICACIONES", DE AMI QUE LA INITop; - 
CIA DEL 91111ROCA8811," A PARTIR DE FINES DE LA DF-

CADA DE 189, Y MAS TARDE, DEL TUVG8Aro Y DEI. CA 
131.E TRANSATLANTICO #  FigRoN 0hcisivAs l', EL ;Toa-

$0 DE INP08111A1.IZACION, 

1.8 primer Bici-
cleta nació en - 
169C Se CMAUJ4 

COA los pies, - 

Pra de madera,-

No podía dar 

vuelta, 



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-

ÑAR, POR ELLO; QUE LA MINERIA, LAS INDUSTRIAS SI-

DERURGICA Y METALURGICA Y LA FABRICACION DE MAQUI 

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 PERIODO, DE 1875 A 1914, PUEDE-

CONSIDERARSE COMO EL PERIODO DE MADUREZ DE LA MO-

DERNA ECONOMIA INDUSTRIAL. EN EL SE VAN CONFIGU -

RUDO 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 - 

PLE0 DE NUEVAS FORMAS DE FINANCIACION, SOBRE TODO 

LA EXTENSION DE LA SOCIEDAD ANONIMA Y OTROS TIPOS 

DE SOCIEDADES DE CAPITAL, C) EL CONTRATO COLECTI 

VO DE TRABAJO Y LA CRECIENTE INFLUENCIA DEL ESTA-

DO EN LAS RELACIONES LABORALES . U) LA PROGRESIVA 

	

CONCENTRACION D' LA INDUSTRIA EN GRANDES UNIDADES 	En 1957,Colin- 

	

CON EL RESULTADO DE UN MAYOR DOMINIO DfI, MEPCAPO. 	Clnrk habla de 

tres RaM48 en- 

	

LA EXPANSION INDUSTRIAL, ES UNA FORMA PA- 	lo Producción- 

	

RALELA A COMO SE PRODUJO EN INGLATERRA A PARTIR - 	Le AgrIcultu 

	

DEL SIGLO XVIII, PUEDE SEGUIRSE TAMEN EN OTROS- 	ro, La Indos 

	

MUCHOS PAISES, SI CONSTATA EN ELLOS TAMEN " UN 	tría y los ser 
DESPLAZAMIENTO DEL PESO, DENTRO DB LA ACTIVIDAD - 
ECONOMICA NACIONAL, EN FAVOR DE LA INDUSTRIA FUN- 
DAMENTALMENTE SOBRIA LA AGRICULTURA; PERO EN ESTE 
SENTIDO LA INDUSTRIALIZACION NO Nepe IDENTIFICAR 



SE CON UN PREDOMINIO ABSOLUTO DE 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.)". 

1.3. ADMINJSTRACION CIENTIFICA 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD,EL 

ALUMNO $ERA CAPAZ DE: 

* EXPONER EL TRABAJO DE F.W. TAYLOR EN 

LA ADMON. CIENTIFICA. 

* EXPONER' EL TRABAJO DE H. FAYOL EN LA 

ADMON. CIENTIFICA. 

8 

COMO YA SE VIO ANTES, EL COMIENZO DE LA-

ADMINISTRACION SE LLEVO A CABO DENTRO DEL 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 RICE PUES QUE "ADMINISTRA - 
CION EMPIRICA ES AQUELLA QUE SE SUSTENTA SOLO EN- 
LA PRACTICA, O SEA, NO ESTA APOYADA EN PRINCIPIOS 
CIENTIFIC05", 

TRATANDO DE REVISAR LOS ANTECEDENTES HIS-
TORICOS DE LA ADMINISTRACION HABLAREMOS ENSEGUIDA 
DE LOS  HOMBRES QUE SE HAN SIGNIFICADO EN LA EVO - 
LUCION DE ESTA CIENCIA QUE CONSTITUYE TAMIEN,EN-
PARTE RELATIVA, UN VERDADERO ARTE Y UNA AUTENTICA 
y APASIONANTE PROFESION, 

Nadie aprende- 
"Liricamente" 

Lo lincees re 

lativo a un ge 
nero Literario 

No tiene rela-

ción con lo cm 

pírico, 



• • • . 

DESDE LUEGO HABRÁ 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 

CLON DE SUS SISTEMAS. EL MISMO TAYLOR SE VIO 	- 

OBLIGADO A PRESENTAR ANTE LA AMERICAN SOCIETY OF- 

MECIIANICAL ENGINEERS UNA PONENCIA SOBRE EL ASUNTO 

DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA. 

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

EN ESA PONENCIA SE DESCRIBE CON CIERTA EX-

TENSION EL MECANISMO QUE SE USA DENTRO DE-

LA ADMINISTRACION CIENTIFICA - COMO ELENEN  

TOS DE ESTE MECANISMO PUEDEN CITARSE:  

- ESTUDIO DE TIEMPOS, CON LOS INS 

TRUMENTOS Y METODOS PARA REALI-

ZARLOS APROPIADAMENTE, 

SORRESTANTIA FUNCIONAL O DIYIDI 

DA Y sil SUPERIORIDAD CON USW, 

TO AL ANTIGUO SOBRESTANTE UNI - 

CO, 

LA NORMALIZACION DE TODAS LAS - 

HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS USA - 

DOS EN LOS OFICIOS, ASI COMO - 

9 

Taller enfoco 

su estudio - 

desde la base 

de la Plrimi-

de: hl obre , 

ro. 

e 



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 ADMINIS 

TRACION, ACOMPAÑADA POR UN 	-

GRAN BONO PARA EL CUMPLIMIENTO 

SATISFACTORIO DE LA MISMA, 

, LA " TARIFA DIFERENCIAL ". 

SISTEMAS NEMOTECNICOS PARA 

CLASIFICAR LOS PRODUCTOS MANU-

FACTURADOS ASI COMO LAS HERRA-

MIENTAS USADAS EN LA MANUFAC - 

TURA, 

• UN SISDEMA DE RECORRIDO 

• MODERNO SISTEMA DE COSTOS 11Tc. 

ESTOS SON, SIN EMBARGO, SOLO Lo5 ILEmENTos-

o DETALLES DEL MECANISMO DE LA ADMINISTRACION, LA-

ADMINISTRACION CIENTIFICA, EN ESCENCIA, CONSISTE EN 

UNA CIERTA PlhoSOPIA QUE ROMA Oh UNA coMBINAcIoN 
DE LOS CUATRO CRANPOR PRINCIPIOS PUNDAHENTALEs Hl 

LA ANINISTRACION1 

10 



- 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. 
1.3.2. 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-

ADMINISTRACION, SU PREOCUPACIoN CONSTANTE -

FUE LOGRAR LA MEJOR EFICIENCIA DEL TRABAJO-

HUMANO. Y LA MEJOR UTILIZACION POSIBLE DEL 

TIEMPO Y DE LOS MATERIALES EMPLEADOS. 

LA DESCOMPOSICION DE UNA LABOR COMPLEJA EN-

SUS ELEMENTOS MAS SIMPLES LA MEDICION DEL -

TIEMPO PRECISO EN QUE CADA OPERACIoN PODIA-

EFECTUARSE, LA ARTICULACION LOGICA DE ESToS 

PARA SU MAYOR RAPIDEZ, LA ElbccION CIENTIFF 

CA DE LOS TRABAJADORES, SU ADIEsTRAMIENT0 - 

SisTEMATico Y LA PhANEACIoN, DIRECC1ON Y OR 

GANUActoN DEL TRABAJO POR LOS MAYORDOMOS - 

EUNCIoNALES FUERON, SIN DUDA ALGUNA, coNfRi.  

BUCIoNES MUY IMPORTANTES EN EL CAMPO DEL --

MANEJO ADMINISTRATIVO DE EMPRESAS , 

11 



SIN EMBARGO, TAYLOR NO ABARCO TODOS LOS PLA 

NOS NI TODOS LOS ASPECTOS DE LA ADMINISTRA-

CION. UNA SEGUNDA APORTACION FUE REALIZADA-

POR EL FRANCÉS NACIDO EN CONSTANTINOPLA, --

HENRY FAYOL (1841-1925),LA QUE TIENE UN VA-

LOR COMPLEMENTARIO DE GRAN TRASCENDENCIA. 
1.3.3. EL TRABAJO DE FAYOL. 

FAYOL CONSIDERO LA ADMINISTRACION PREPONDE- 	Favol enfoca- 

RANTEMENTE DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE- 	su estudio -- 

LOS GERENTES Y DIRECTORES DE EMPRESAS, FUE- 	desde la cus- 

EL QUIEN DESDE 1916 HIZO NOTAR QUE LA ACTUA 	pide de la pi_ 

CION ADMINISTRATIVA ESTABA COMPUESTA POR -- 	rámLie; Los - 

DIFERENTES ETAPAS: PREVER, ORGANIZAR, MAN-- 	i;erertes. 

DAR, COORDINAR Y CONTROLAR. FUE EL QUIEN - 

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 ARM0-

NICO. 

SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SISTETI:AP-

SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORI—

DAD, LA RESPONSA0iLIDAD, LA DISCIPLINA, 

UNIDAD PE MANDO, LA CoNVERMCIA VE ESUULP-

ZOS, LA CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL 

BUSCANDO ASI SU ESTABILIDAD, 
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1.4. ANÁLISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO 

OBJETIVOS: 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ESTA 	- 

UNIDAD 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. 

CONOCERÁ QUE ACTIVIDADES DESARRO- 

LLA CADA RAMA INDUSTRIAL. 

I N T R O D U C C 1 0 N. 

DURANTE LOS CUATRO ÚLTIMOS CUATRO DICE 	Vasco de Qui- 

NIOS, MEXICO HA TENIDO UN FUERTE DESARROLLO ECO 	roga Funda en 

NOMICO EN TERMINOS REALES, EL AUMENTO DE SU PRO - 	Méxicr las - 

DUCTO PERCAPITA II:' SIDO AhREDEDOR DEL 3 1; MEXI- 	Prirrat; "In- 

CO HA DEJADO DE SUI UN PAIS FUNDAMENTALMENTE ACRI 	du,trias". 

COLA, DEPENDIENTE DE LA EXPORTAC1ON DE MATERIAS - 

PRIMAS, PARA CONVERTIRSE EN UNO CON ECONOMIA DI - 
vilysiricAN CON UNA INDUSTRIA QUE HA CRECIDO EN- 
LOS ULTIMOS DECENIOS. 

LA IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIALIZACION -
DEL PAIS SE DEBE A QUE ESTA CONSTITUYE EL MEDIO -

POR EL CUAL PODEMOS ELEVAR EL NIVEL DE VIDA DE LA 

POBLACION; BENEFICIANDO A LAS GRAÑOES MASAS CON -

UNA SITUACION ECONOMICA MAS FAVORABLE, ADEMAS DE 
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CONSTITUIR EL DETONADOR PRINCIPAL DEL DESARROLLO- 

DE NUESTRO PAIS. 

1.4.1 EL SECTOR INDUSTRIAL MEXICANO SE DIVIDE EN  - 

TRES TIPOS DE INDUSTRIAS: 

1.- INDUSTRIAS BASICAS. 

2.- INDUSTRIAS SEMIBASICAS. 

3.- INDUSTRIAS DE CONSUMO FINAL. 

1.- 	LA INDUSTRIA BASICA CONSTA DE LAS SI 	El Potencial - 
GUIENTES RAMAS: 	 Hidroeléctrico 

de México cal- 
A) ELECTRICIDAD. 	

colado es de 
II) MINEROMETALURGIA. 	

171,86( 
C) PETROLEO Y PETROQUIMICA. 	

3 veces la ge- 
D) SIDERURGIA. 	 neracién total 

dó 1978, 
2.- 	LA INDUSTRIA SEMIBASICA: 

A) MATERIALES PARA CONSTRUCCION. 

0) PAPEL Y CELULOSA. 

C) PRODUCTOS QUIMICOS, 

PI) TEXTIL Y VESTIDOS. 

3,- 	LA INDUSTRIA DE CONSUMO FINAL: 

A) AUTOMOVILISTICA, 

0) ALIMENTOS. 

C) BEBIDAS. 

0) LINEA BLANCA Y ELECTRIS1CA 
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1.4.1.1. LA INDUSTRIA BASICA.  

EL ACELERADO DESARROLLO DE LOS NUEVOS DE-

POSITOS Y SU INMEDIATO APROVECHAMIENTO, - 

PERMITIO 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 PERMITIRÁ QUE EL 

CRECIMIENTO DE ESTA RAMA INDUSTRIAL CONTI 

NUE CON SU RITMO DE EXPANSION. 

	

EN LO QUE SE REFIERE A LA EXPORTACION DE- 	Como fuente - 

CRUDO, SE PREVEE LLEGUE A LA META DIARIA DE 1.5 - 	de energía, - 

MILLONES DE BARRILES. 	 México depen- 

de de los HI- 
LA PABRICACION DE PETROQUIMICA RECIBTRA - 

drocarburos - 
INTENSO IMPULSO CON EL INICIO DE TRABAJO DE LAS - 

en un 87.61, 
PLANTAS DEL COMPLEJO LA CANGREJERA, LO CUAL PER- 	(1979) 
MITIRA UN ABASTECIMIENTO DE INSUMOS INTERNO Y LA- 

DISMINUCION DE SU IMPORTACION. 

LA ENERGIA ELÉCTRICA POSEE CARACTERISTI - 

CAS QUE LA COLOCA': EN UN PLANO DE PRIMERA IMPOR - 

TANCtA PARA LA INuusiRIALIZAcION DE CUALQUIER 	- 
PAIS; LA FACILIDAD CON QUE SE TRANSMITE A GRANDES 

DISTANCIAS, EL MENOR VOLUMEN, EQUIPO Y EL MEJOR 

CONTROL Y EFICIENCIA DE SU PRODUCCION, LA CONVIEa 

TEN' EN UNA FUERZA IMPULSORA DE LA ECONOMIA. 

POR Top0 ESTO, PUEDE SEÑALARSE LA IMPOR- 
TANCIA DEL DESARROLLO DE PROGRAMAS, TENDIENTES A,  

INCREMENTAR LA CA PACIDAD DE GENERACION DE FUER- 

ZA ELECTRICA, YA SEA HIDR0ELICTRICA, TERMOELECTRI 

CA O NIXWELEcTRicA. 
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EN LA ACTUALIDAD EXISTE UN GRAN SISTEMA - 

INTERCONECTADO, NACIONAIOul ll'OBSTMOKE QUE LA 	- 

ELECTRIFICACION HA CRECIDO EN FORMA IMPORTANTE EN 

TODO EL PAIS, 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 MINERO-METALURGIA, PARA LA CUAL 

SE ESTIMA QUE SU PRODUCCION CREZCA DE COBRE Y -

PLATA. 

DEBIMOS RECORDAR QUE MEXICO OFRECE UNA 

GRAN POSIBILIDAD DE EXTRACCION DE DIVERSOS META -

LES, TALES COMO: PLATA, ORO, COBRE, PLOMO,CINC, -

HIERRO, MANGANES, CADMIO, ANTIMONIO, BISMUTO,MER-

CURIO, ESTAÑO, 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 MEXICO ESTA ENCARE 
ZADA POR LA DEL HIERRO Y EL ACERO, LLAMADA SIDE 

QUE ES LA BASE DEL DESARROLLO DE ACTIVIDA 
DES MUY IMPORTANTES COMO LOS FERROCARRILES LOS 

AUTOTRANSPORTIIS, LA CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, - 

LA INDUSTRIA DEI. PETROLEO Y LA INDUSTRIA ELECTRI-

CA, 

LA INDUSTRIA SIDERURGICA MEXICANA, SI SE-
DESEA APOYAR CON FIRMEZA LA INDUSTRIALUACION DEL 

PAIS, 

México en 1979-
pasa del deci 
mo al séptimo 
lugar como 
pais productor-
de cobré 



LAi4OS .- PLANCHA, LAMINA, GALVANIZADAS. 

'NO PLANOS.- ALAMBRON, ALAMBRE. 
	$ 

1.4.1.2  COMPORTAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS SEMI-

BÁSICAS. 

DESPUÉS 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, 

1,43 	EL ESTADO Y LA 13CONOMIA 

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 OS PE LA INVER-. 

SION TOTAL, 

17 

• 
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POR SU ORIENTACION Y COHERENCIA, LA IN-

VERSION PUBLICA ES EL FACTOR ESENCIAL -

DEL DESARROLLO. EN EFECTO HISTORICAMEN-

TE NO SOLO HA SERVIDO PARA COMPENSAR --

LAS INSUFICIENCIAS DE LA INVERSION PRI-

VADA, SINO QUE SE HA UTILIZADO PARA 1M-

PULZAR SECTORES CLAVES DE LA ECONOMIA,-

TALES COMO EL AGROPECUARIO, EL DE PETRO.  

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

TRANSPORTES. 

LAS ENTIDADES PARAESTATALES SE COMPONEN 

DE LOS SIGUIENTES ELEMENTOS: ORGANISMOS DESEN-

TRALIZADOS, EMPRESAS DE PARTICIPACION ESTATAL-

MAYORITARIA, JUNTAS FEDERALES DE MEJORAS MATE-

RIALES, FIDEICOMISOS CONSTITUIDOS POR EL 00- - 

IMMO FEDERAL Y EMPRESAS DE PARTICIPACION ES 

TATAL MINORITARIA. 

POR MEDIO DE ESAS ENTIDADES, EL ESTADO-
PRODUCE SIENES Y SERVICIOS PARA EL NUM° A -
FIN AE.GARANTIZAR LA EXPLPTACION DE RECURSOS Y 
~OROS ESTRATEGI005. TAMEN SE AMPO/1 W-
ORM (X)H ESTA ACTIVIDAD PRODUCTIVA LAS DEFI- -
CIENCIAS DEL SECTOR PRIVADO Y ELIMINAS CUELLOS 
RE MELLA DE LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA QUE nig 
DEN PROVOCAR PRESIONES-INFLACIONARIAS Y AUMEN-
TAS EL PESEQUILIORIO MORO, 

AN EL PERIODO DE 197b A 1011 LA TASA --
DEL CRECIMIENTO DE PRODUCTO INTERNO REAL DO LA 
INDUSTRIA ~ESTATAL, FUE $45 OWL 11)$LE QUE -
LA ALCANZADA POE EL TOTAL DE LA INDUSTRIA NA—
CIONAL, SIN CONSIDERAR EL PITROLOP, LA CIFRA - 
OS Of IIS. 

En el proyecto mi-

nero "La Caridad"-

en sonora la ini--

ciativa privada --

aporto el 56S y el 

gobierno 441. 
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EL NUMERO DE EMPRESAS DEL SECTOR PARAES 
TATAA ES D2.k350, LAS Cd&LE5 DAN' EMPLEO 	- - 
A70,000 PERSONAS Y CONTRIBUYEN EN 751 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  

OBJETIVOS: 

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

- NOMBRAR A LOS ORGANISMOS RELA- 
CIONADOS CON LA INDUSTRIA EN - 
MEXICO 

- ~ALAR LOS BENEFICIOS QUE - - 
.APORTAN. 

- DISTINGUIR DE LAS AREAS EN LAS 
quo FUNCIONAN DIMOS DODARIS - 
«DA 

MAXIM »QUIERE MAMONAS EN JENA - 	El Agoorr01 0' 
TRÍAS DINAMICA0 CUTO DESAAROLL0 IMPULSE AL MI 	do NOxico no 
CIMIENTO DE LAS DUNAS RANAS INDUATRIALEA, UN 	olí un Trabo»,  
LAS quo LA CAPACIDAD INSTALADA OS INEUPICICATE 	individual , 
CON ROOPECTO A LA DEMANDA PROVISTA. 

PARA ELLO AOJA PA 5511 ESTIMADA LA - 
AVAREION Y A LA ~ION DE UTILIDADES V -

CAPITALES, EASPACTIVANEWTO PARA ELLO SA 



HAN CONSTITUIDO DIVERSOS ORGANISMOS ESTATALIS QUE 
FOMENTAN Y ORIENTAN, LA ACTIVIDAD INDUSTRIAL DEL-
PAIS. 

EN EL CAMPO DEL ESTIMULO DE LA RE1NVER --
SION Y DE LA INVERSION NACIONAL FINANCIERA REPRE-
SENTA UN PODEROSO INSTRUMENTO DE PROMOCION DEL DE 

SARROLLO INDUSTRIAL PARA LAS ACTIVIDADES QUE, SIEN 
DO DE GRANDE ALIENTO Y NECESARIAS PARA LA INTEGRA 
ClON INDUSTRIAL, NO ALCANZAN A SER EMPRENDIDAS EX 

CLUSIVAMENTE POR LA INICIATIVA PRIVADA CON SUS -

PROPIOS RECURSOS. LA  NACIONAL FINANCIERA, OTORGA 

CREDITO A LA PEQUEÑA Y MEDIANA INDUSTRIA, Y PONE-

A DISPOSICION DE LOS EXPORTADORES DE PRODUCTOS MA 

NUFACTURADOS LAS FACILIDADES PARA REALIZARLO. 

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 INDOS - 

TRU P 	Y MEDIANA ( PAI ) NAFINSA. 

TIENE COMO OBJETO OTORGAR APOYOS ECO 

NOMICOS A LA EMPRESA ~ANA Y PEQUE 

ÑA , 

ORGANISMOS (PE LO CONSTITUYEN Y SUS-

ACTIVIDADES, 

Nuestro País-

necesita INGE-

NIER95 #  
ilng4;nierosl 



FONDO DE GARANTIA Y FOMENTO A LA INDUS 
TRIA MEDIANA Y PEQUEÑA, 

1.- FOGAIN - CREDITOS Y GARANTIASOPARAtAiPIN a 	• 	4 - 	
1,0101 VERS ION P RODUCTil VA, 	P11011,1v tlfto,rm.  - 

CREDITOS: 

A) CREDITOS DE HABILITACION. 
R) CREDITOS REFACCIONARLOS. 

2.- FOMIN 	APORTACION TEMPORAL DE CAPITAL-

DE RIE2GO, 

3,- FIDEIN - TERRENOS Y/0 NAVES INDUSTRIA -

LES. 

4.- INFOTIIC- CONACYT. INFORMAC1ON Y ASISTEN-

CIA TECNOLOGICA. 

CONACYT (CONSEJO NACIONAL. DE 

CIENCIA Y TECNOLOGIA), 

5.- CENAPRO- (CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVI- 

DAD) CAPACITACION A EMPRESA 	- 

RIOS. 

6,- ARMO - 1DIESTRAMIENTO A LOS TRABAJADO-

kt:S. 

7, FONEP - (PONIY) NACIONAL Eh ESTUDIOS Y -

PROYECTOS), CREPITO PARA LA ELA 
RORACION DE ESTUDIOS Y PRoYhc-
TOS, 

8, -EL FONEP- OTORGA EL FINANCIAMIENTO Y LA 
ASISTENCIA TECNICA NECESARIA PA 
RA LA DEALIZACION DE ESTUDIOS - 

QUE INDIQUEN LA PACTIOILIDAD 
TheNICA, ECONONICA Y FINANCIE -
EA DI PROYECTOS PARA CREAR Y AN 

PI•IAR UNA ENPREsAs A TRAVEs DE-
LA coNTRATAcION ve FIRMAS CON 
saloRAso UNIVERsIDADES O INsTI-
.M05, 
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9.- FONEI 	FONDO DE EQUIPAMIENTO INDUS 

TRIAL. 

FIDEICOMISO ADMINISTRATIVO 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 

INTERÉS PREFERENCIAL, 

EL APOYO FINANCIERO DE FONEI ES-

APLICABLE A: 

COMPRA DE ACTIVOS PIJOS 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 FABRI 

CACION DE PRODUCTOS INDUS 

TRIALES. 

ADQUISICION E INSTALACION DE 

EQUIPOS PARA EL. CONTROL DE -

LA CONTAMINACION INDUSTRIAL, 

LOS APOYOS DE l'OUT SE COM - 

PLEMENTAIN CON CRÉDITOS PARA LA - 
REALIZACION DE esTumos DE - 

PREINVERSION Y UN PROGRAMA ADI - 

CIONAL DE CARANTIAS DE VAGa, 

lo,- INCE . INSTITUTO MEXICANO UU. CoMERcin 

EXTERIOR, 

22 



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

6.1. PATENTES.  

LEGAL Y JURID1CAMENTE SE DEFINE COMO EL -

HACER DEL USO PROPIO LA EXPLOTACION Y FABRICACION 

DE ALGUN PRODUCTO. EL TERMINO PRODUCTO COMO UN -

OBJETO, NO COMO UN LOGOTIPO O FIRMA DE UNA EMPRE-

SA, POR EJEMPLO EL "RATON MIGUELITO" NO ES PATEN-

TABLE. LA PATENTE DURA 10 AÑOS EN MEXICO. 

1.6.2. MARCA: 

SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO, PARA DENO 

MINAR CUALQUIER TIPO DE PRODUCTO Y TIENE QUE OS -

TENTARSE CON EL TITULO O CON LA LETRA II EN UN CU 

CULO. 

UNA MARCA DEBE TENER CIERTAS CARACTERISTI 

CAS: NO DEBE TENER NOMBRE PROPIO, SOLO SI ES EL --

DE UNO MISMO; NO SE PUEDE PONER TEQUILA, COÑAC,-

POR EJEMPLO, YA QUE SON REGIONES, VINCULAR UNA -

MARCA COMO SON EL CASO DE DINA RENAUL1 NATIONAL-

PANASONICJ  ETC., ESTO ES SOLO PARA NO PERDER EL -

PRESTIGIO DE UNA MARCA. UNA MARCA DURA 5  AÑOS -

SI SE DEMUESTRA QUE LA SIGUE USANDO SE PUEDE VOL 
VER A RENOVAR, TODO LO CONTRARIO LA PATENTE QUE 

NO ES RENOVABLE, 

1.6,3, 0111g9 DE AUTOR:' 

SIRVE PARA CUANDO SE TIENE UNA PoLSIA,Dis 

CO, LIBRO, LETRA DE UNA CANCION, O UN "ItNGOLS" -

TERMINO INGLES ADOPTADO AL ESPAÑOL QUL N!G%1EICA-

TONADA-  COMO SON EL CASO DE CANSITOS, EEAhDY mw-
srphwth, QUE TIENEN UNA TONADITA. 

23 

Japón después -

de la segunda -

guerra "se fusi 

lo" productos, 

cerca de 40 	- 

años. 



1.6.4 CREDITO:  

ES AQUEL QUE DICE QUE UNO FUE QUIEN LO -

INVENTO, PERO PROPIEDAD O EXCLUSIVIDAD SOLO SE -

TIENE POR 10 AÑOS PORQUE EN MEXICO ESTA PROHIBIDA 

LA MONOPOLIZACION COMO EN LOS DISTINTOS PAISES -

DEL MUNDO EN SUS DISTINTOS NIVELES. 

LA SEDE DE TODOS LOS ORGANISMOS QUE SE -

DEDICAN A PATENTES, REGISTROS DE MODELOS INDUS - 

TRIALES, MARCAS SE ENCUENTRAN LOCALIZADA EN - -

SUIZA. AQUI SE REUNEN CADA AÑO 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 CHA 

LES CADA AÑO SE PUBLICAN TODAS LAS PATENTES QUE - 

SE REGISTRAN DURANTE UN AÑO. 

PARA TEW 119, IDEA JAPON REGISTRA 7001)00 

PATENTES ANUALES, MEXICO REGISTRA ENTRE 70 A 85 -

CADA AÑO. 



DIRECCION GENERAL DE INVENCIONES Y MARCAS 

DEPARTAMENTO DE PATENTES 

1.6.5. FORMATO PARA PATENTAR:  

EL PRIMER DIA SE LLEGA CON 1 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 AÑO Y LA HORA EN QUE SE PRESENTO LA SOLICITUD 

SE DAN NUMERO DE REGISTRO, A PARTIR DE AQUI TODO-

EL TRAMITE QUE ELLOS VAN A SEGUIR, REALIZAN UN -

EXAMEN DE NOVEDAD QUE DURA DESDE EL PRIMER DIA -

HASTA UN AÑO QUIZA DEPENDE DE LO COMPLICADO 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 ESTAMOS PRESENTADO. 

DESPUES DE ESE AÑO SE TIENE LA PATENTE -

CON SU NUMERO, 

ESTO QUIERE DECIR QUE EL PRODUCTO SE PUE-
DE COMENZAR A EXPLOTAR DESDE DE PRIMER DIA EN QUE 
SE PRESENTA, SIEMPRE Y CUANDO) EN LA CAJA DONDE SI 

PRESENTA SR TIENE QUE PONER PATENTE EN TRAMITE ()-

PATENTO PENDIENTE. 

UNA PATENTE SE PIERDO POR NO DLI4MRAR 

QUE SE ESTA EXPLOTANDO Y PASA SER DE DuNINI0 PU - 

SLICoi DESDE ESE MOMENTO Y CuALTIJEDA QUE QuIERF- 
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FABRICARLO LO PUEDE HACER. ES  SUCEPTIBLE DE PA 

TENTAR UN MUEBLE YA QUE CAMBIANDO SOLO EL CALOR 

DEL FORRO NO SE TIENE NINGUN PROBLEMA ES POR -

ESO QUE NADIE PATENTA UN MUEBLE YA QUE LAS MEDI 

DAS TAMBIEN SE PUEDEN ALTERAR. 

6.6 LEGISLACION MEXICANA  SOBRE COMERCIO EXTE-

RIOR. 

CODIGO ADUANERO: 

REGLAMENTO DEL PARRAFO TERCERO DEL ART ICU 

LO 321 DEL CODIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS 

UNIDOS MEXICANOS, EXPEDIDO EL 26 DE OCTU-

BRE PARA EL FOMENTO DE LA INDUSTRIA MAQUI 

L LA DORA . 

REGLAMENTO DEL 23 DE ABRIL DE 1979 DEL CO 

DIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXI-

CANOS DE OPERACIONES TEMPORALES DE IMP0R-

TACION Y EXPORTACION. 

OFICIO CIRCULAR 301-111-89635 POR EL QUE-

SE ESTABLECE EL PROCEDIMIENTo PARA El. TRA 

MITE DE SOLICífUDES DE OPERACIONES TEMPO-

RALES. 

ACUERDO NO. 101-407 POR EL QUE SE DELEcs1 

FACULTADES A LOS ADMINISTRADORES DE ANA" 

NAS PARA QUE AU4ORICLN OPERACIONES TEMpn,  

RALES. 

ACUERDO NO, 101-409, POR EL QUE SE ESTA - 

BLECEN PROCEDIMIENTOS SIMPLIFICADOS PARA -

EL DESPACHO DE MERCANCIA DE IMPORTACION Y 

EXPORTACI0\. 

¿tí 



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. 

27 

1.6 7 TARIFAS ARANCELARIAS 

EL PRINCIPIO GENERAL QUE RIGE LAS EXPORTA-

CIONES EN NUESTRO SISTEMA LEGAL ES EL DE -

LA LIBRE EXPORTACION DE IODA CLASE DE PRO-

DUCTOS Y MERCANCIAS, SALVO QUE EL EJECUTI-

VO FEDERAL ESTABLEZCA UNA PROHIBICION DE -

TIPO GENERAL O SE FIJE UN CONTINGENTE. Los 

INSTRUMENTOS JURIDICOS DE POLITICA COMER - 

CIAL QUE REGULAN LAS EXPORTACIONES SON 

DOS:' 

A) LA TARIFA DEL IMPUESTO GENERAL DE EXPOR 

TACION. ESTE INSTRUMENTO DE POLITICA 

COMERCIAL ESTABLECE LOS DERECHOS O IM - 

PUESTO-.  ADUANEROS QUE DEBEN PAGAR LOS - 

PRODUC, OS Y MIIRCANCIAS NACIONALES O IN-

TERNACIoNAIES AL SALIR DEL TERRIToRIo - 

NACIONAL, 

LA TARIFA NACIONAL SE ESTRUCTURA CON AA 

SE EN LA NoMINcLATURA ARANCELARIA DE - 

OROsELAs NAO ) Y LOS IMPUESTOS SE ES,  

TAOLUEN DE ACUERDO CON LA CUOTA AD YA-

OREM, 

Exportar: 

Enviar o ven-

der generos -

del propio - 

pais a otro.  



LOS PERMISOS DE EXPORTACION.-CONSTITU-

YEN RESTRICCIONES CUANTITATIVAS QUE -

TIENEN POR OBJETO REGULAR ADMINISTRATI 

VAMENTE LA SALIDA DE DETERMINADOS PRO-

DUCTOS QUE PUEDEN AFECTAR A LA ECON0. -

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 aNERAL DE IMPOR 

TACION. 

LOS ARANCELES DE 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 CONVORMAN LO QUE EN POLITICA 

COMERCIAL Si! DENO1II NAN "ARANCELES. 

in ADUANA", 

11) LOS PERMISOS DE IMPORTACION CONSTI 
TUYEN RESTRICCIONES, CUYO OILMT0 -
CONSISTE POR UNA PARTE, EN EL oso-
RACIONAL DE LAS DIVISAS Y POR LA 
OTRA, EN LA NECESARIA PROTECCION - 
QUE LA INDUSTRIA NACIONAL Air; Re - 

QUIERA PARA $U DESARRoLLO, N'AS-
RESTRICCIONES SON INSTRUMENTOS ME 

XIOLE$ QUO PERMITEN UN EQuILIRRIo-

MAS BATIDO E INMEDIATO DE LAS curN 

TA5 INTERNACIONALES 1h uN PAIs,AuE 
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MAS SE PUEDE EJERCER UN CONTROL AL 

TAMENTE SELECTIVO SOBRE LAS IMPOR-

TACIONES ORIENTANDOLAS HACIA AQUE-

LLOS BIENES QUE REQUIERE EL CRECI-

MIENTO DEL PAIS, 

SE DEBEN MENCIONAR CON IGUAL IMPORTANCIA-

LA TARIFA DEL IMPUESTO GENERAL DE IMPORTACION, -

(MUEBLES CAPITULO 44) Y TODO LO REFERENTE A EXPOR 

TAC ION DEL REGLAMENTO DE LA LEY DEL IMPUES'T'O AL -

VALOR AGREGADO. 
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I.A. AUTOEVALUACION DEL TEMA 

1.- ¿CUANDO SE INICIA EL MOVIMIENTO CON FRANCAS -

TENDENCIAS HACIA METODOS CIENTIFICOS? 

2.- EN 1888 F.W. TAYLOR RESUMIO SUS IDEAS COMO: 

3.- ¿A QUIEN SE CONSIDERA EL PADRE DE LA ADMINIS-

TRACION CIENTIFICA? ¿Y POR QUE? 

4.- ¿CUANDO NACE LA VERDADERA INDUSTRIA MODERNA Y 

POR QUE? 

5.- NARRAR CON SUS PROPIAS PALABRAS EL DESARROLLO 

DE LA INDUSTRIA. 

6.- RESUMA EL TRABAJO DE F.W ,TAYLOR EN EL CAMPO-

DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA. 

7. ¿CUALES SON LOS PRINCIPIOS GENERALES QUE APOR 

TO FAYOL A LA ADMINISTRACION CIENTIFICA Y 19-

DESDE QUE NIVEL CONSIDERO A LA ADMINISTRACION 

EN GENERAL? 

8.- ¿CUALES SON LAS PRINCIPALES DIVISIONES DE LA-

INDUSTRIA Y QUE RAMAS FORMAN A CADA DIVISION? 

9 - EXPLIQUE CON SUS PROPIAS PALABRAS LA RIZA - 

CION ENTRE EL ESTADO Y LA ECoNoMIA, 

10,-MENCIONE ALGUNOS ORGANISMOS RELACIONADOS CON-

LA INDUSTRIA, 

11.-¿QUE SON A) LAS PATENTES Y B) LAS MARcVS, 

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

INTRODUCCION. 

1 	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 -

LO QUE ANTES ERA UNA SEÑA DE CONSEJOS Y RECO-

MENDACIONES TRANSMITIDAS DE PADRES A HIJOS -

SIN AVERIGUAR LAS CAUSAS NI TRATAR DE PRESI - 

SAR SU ALCANCE. 

2.- CIENCIA, NO REGLAS EMPIRICAS. ARMONIA NO DIS-

CORDIA. COOPERACION NO INDIVIDUALISMO. MÁXI-

MO RENDIMIENTO RESTRINGIDO. EL DESARROLLO 

DE CADA PERSONA HASTA SU MAYOR EFICIENCIA Y -

PROSPERIDAD, 

3.- A.P.W. TAYLOR. 

4. EN EL SIGLO XVIII CON LA REVOLUCION INDUS - 

TRIAL. PORQUE ES CUANDO COMIENZA LA ELABORA - 

CION DE BIENES MEDIOS MECÁNICOS, 

5,- LA RESPUESTA SERA TAN AMPLIA COMO GUSTE SIN -
OMITIR LAS PARTES DE LA INDUSTRIA RELEVANTES. 
IND, TEXTIL, PZA MOTRIZ, COMUNICACIONES ESTA-
DO ACTUAL ETC, 

4,- DEBE HALLAR ACERCA DE EL MECANISMO USADO DEN-

TRO DE LA ADMINISTRACION CIENTIPICA, DE SU 
ESTUDIO REALIZADO EL TRABAJO HUMANO t tc, 

A) SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN IhfhTISAR 

8C EN; LA DIVISION 00h TRABAJO, LA AUTORIDAD, 
LA Rhse0~011,10AP, LA DISCIPLINA, LA UNIDAD- 

32 



DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUERZOS LA• - 

CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL BUSCANDO 

ASI SU ESTABILIDAD. 

13) DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE LOS GE-

RENTES, DIRECTORES DE EMPRESAS. 

8,- INDUSTRIA BASICA: ELECTRICIDAD MINEROMETA-

LURGIA, PETROLEO, 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, 

9.- TAN EXTENSO COMO GUSTE, CONTEMPLANDO EL 

PORCENTAJE DE INVERSION PUBLICA, EL ASPEC-

TO MISTORICO, EMPRESAS PARAESTATALES, 

10.- FOGAIN CREDITOS Y GARANTIAS PARA LA INVER-

SION PRODUCTIVA; 

FOMIN: APORTA. IW4 TEMPORAL DE CAPITAL DE -

RIESGO; CENAPRO; CENTRO NACIONAL DE PRODUC 

TIVI DAI); ARMO: ADIESTRAMIENTO A LOS TRAPA 

JAPORES ETC, 

11.- A) PATENTES: SE DEFINE COMO EL RACER DEL - 

USO PROPIO LA EXPLOTAC ION Y PARRICACION DE-

ALGUN PRODUCTO, EN MEXICO DURA 10 ANOS, 

MARCAS SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO Y- 

PARA DENOMINARLe) DURA CINCO AROS . 

7,3 
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TEMA II 

ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL) 

OBJETIVO GENERAL 

EL ALUMNO APLICARA LAS TI3CNICAS DEL ANÁLISIS-

FACTORIAL PARA LA REALIZACION DE UN DIAGNOSTI 

CO DE PRODUCTIVIDAD. 

CONTENIDO 

II,1 FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES; 

INTORRELACION FUNCIONAL; TEORIA DEL FACTOR-

LIMITANTE. 

II 3 M'OMS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE Los-

PACTORES, 

If.3 PROCEDIMIENTO BASIC° PARA LA REALIZACION DE 

UN DIAGNOSTICO, 
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II.1. FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;-

INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL --

FACTOR LIMITANTE. 

OBJETIVOS 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* DEFINIR LOS FACTORES DE OPERACION. 

* EXPLICAR EN QUE CONSISTE LA FUNCION DE CADA 

UNO. 

* ENUMERAR LOS ELEMENTOS DE. CADA FACTOR. 

* EXPLICA LA INTERRELACION FUNCIONAL Y LA TEO 

RIA DEL FAC TOR LIMITANTE. 

- INTRODUCCION- 

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 LE DUELE "AQUI". 
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¿PodrIa hacer-
una anologIa 
y docIr quo rl 
presenta una - 
"Jaqueca" paro 
una Empresa/ 

NORMALMENTE UCTED IRIA CON SU MEDICO DE -

CABECERA, PERO SI LOS EINTOMAS NO SON FAcILMENTE-

DISCERNIBLES, ENTONCES SE REQUIERE LA INTERVEN - 

CION DE UN ESPECIALISTA, O DE UN EXPERTO EN DIAG-
NOSTICO, SI SON DIE NATURALEZA GENERAL. EN NUES - 
/RO CASO 15, PACIENTE ES tA EMPRESA, PEDEMOS ENTEN 
DEP QUE QUEREMOS UNA EMPRESA "SANA" (1), ES DE - 

CIR, ES PRECISO QUE LAS TAREAS DE pRopuccroN Y -

LOS ASPECTOS DE LA PRODUCTIVIDAD SU MANliscAN EN-

ADECUADO RITMO Y EFICACIA EN ESTA INSPECCIoN (-PO 
DRIAMOS HABLAR DE AUSCULTACION EN NUESTRA ANALo - 
CiA-), LA OONDICION PRIMERA Es PODER DETERMINAR - 
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A TIEMPO QUE ACTIVIDADES SE APARTAN DE LA TENDEN- 

CIA Y PUEDEN CONDUCIR A UNA "SITUACION DIFIL" 	- 

POR LO QUE ES INDISPENSABLE MEJORAR LOS MEMOS -

DE INVESTIGACION DE MODO QUE PUEDA ADVERTIRSE A -

TIEMPO TODA CAUSA DE POSIBLE DEFICIENCIA. 

UNA DEFINICION CONCISA DE INVESTIGACION -

INDUSTRIAL LA ENUNCIARLA COMO UN "ANALISIS DE PO-

TENCIALIDAD DE LA PRODUCTIVIDAD". EN LA PRACTICA 

SE TRATA DE INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE OPERA - 

CION DE UNA EMPRESA. 

II.1.1. LOS FACTORES DE OPERACION 

LOS FACTORES DE OPERACION CONSTITUYEN LOS ASPE(.. - 

TOS VITALES DEL FUNCIONAMIENTO DE LA EMPRESA, Y -

EN LOS CUALES SE BASA EL ANÁLISIS DE LA MISMA.SON  

10, EN LA SIGUIENTE RELACION SE ENUMERAN Y DM - 

NEN ESTOS FACTORES: 

1) MEDIO AMBIENTE. 

CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE ACTUAN-

SOBRE LA OPER'CION DE LA EMPRESA. 

2) POLITICA Y DIRECCION ( ADMINISTRACION GEW -
RAE ). 
ORIENTACION Y MANEJO DE LA EMPRESA MEDIANTE-
LA DIRECCION Y VIGILANCIA DE SUS ACTIVIDADES 

1190911(195 Y_PilacE1111 
SELECCION Y DISEÑO DE LOS BIENES QUE Si RAS-
PE PRODUCIR Y 1W LOS METODOS USADOS EN LA - 
PADRICACION DE LOS MISMOS, 

Pocos Hombres-

carecen de la-

capacidad que-

necesitan. 

Ellos fallan -

porque carecen 

de apli.caci6n-

al trabajo. 

En este mundo-

lo importante-

son las persa-.  

1135 y no las -
c05$5. 



FINANCIAMIENTO 
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MANEJO DE LOS ASPECTOS MONETARIOS Y CROLITI - 
CLOS . 

5) MEDIOS DE PRODUCCION  

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

FUERZA DE TRABAJO  

Personal ocupado por la empresa 

SUMINISTROS  

Materias Primas, Materias Auxiliares y Ser - 

vicioJ . 

ACTIVIDAD PRODUCTORA 

TRANSPORMACION DE LOS MATERIALES EN PRODUCTOS 

QUE PUEDEN COMERCIALIZARSE, 

MERCADEO 

ORIENTACION Y MANEJO DE LA VENTA Y DE LA 1) 5-

TRI0DCION DE 1435 PRODUCTOS. 

10) 1JSTIMAS DF, INPORMAC101. 

RIIGISTRO 0 10FORMACtDS D0 LAS TRANSCCIONES Y- 

OPERACIONES , 

Cuando todos 

los factores 

de operación 

"Funcionan" -

La empresa es-

ta "Viva" 

Desperdicia 

y 
Carecerás, 



II .1 .2. FUNCIONES DE LOS FACTORES DE OPERACION  
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LOS FACTORES DE OPERACION SON INTERDEPEN 

DIENTES Y EN CONJUNTO HACEN POSIBLE LA OPERACION 

DE UNA EMPRESA, A CADA UNO CORRESPONDE UNA TAREA 

3 FUNCION ESPECIFICA *, LA QUE SE ASIGNA, EN - -

PRINCIPIO, A UN MIEMBRO DEL CUERPO DIRECTIVO. -

POR EJEMPLO, EN GRANDES COMPAÑIAS, LA FUNCION CO 

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, Erc .DE AQUI LA LLAMA-

DA INTERRELACION FUNCIONAL. 

A CONTINUACION SE DEFINEN LAS FUNCIONES QUE CO 

RRESPONDEN A LOS DIEZ FACTORES: 

1.- MEDIO AMBIENTE 

MANTENER OPORTUNAMENTE INFORMADA A LA EM -

PRESA SOBRE LOS CAMBIOS QUE OCURREN EN LAS 

CONDICIONES EXTERNAS, PARA SU DEBIDA ORLEN 

TACION, E INFORMAR A SU VEZ AL EXTERIOR 

ACERCA DE CUS ACTIVIDADES. 

2.- POLITICA Y OIRECCION (ADMINISTRACION 

A cada factor-

de operación -

corresponde 

una atención 

especificó . 

PIJAR A LA EMPRESA OBJETIVOS RAZONABLES - 
Y PROVEERLA DI LOS MEDIOS NECESARIOS PARA-
ALCANZARLOS DE MANERA ECONOMICA. 

3,- 	PRODUCTOS Y PROCESOS 

SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION, LOS ARTICU 
LOS QUE AL MISMO TIEMPO Qup PRESTEN SIIRVI 
CIOS A LOS CONSUMIDORES, RINDAN BENEFICIOS 
A 4A EMPROSA,Y DETERMINAR LOS PROCESOS ADE 
CITADOS DE PRODUCCION. 

Deben tenerse-

en cuenta $101 

pre; 

i  La coll444$ / 
conti44d.tIem,  

Po y costo e r 

10 P1400440, 



4 . - FINANCIAMIENTO 

40 

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. 

5.- MEDIOS DE PRODUCCION 

DOTAR A LA EMPRESA DE TERRENOS, EDIFICIOS, -

MAQUINARIA Y EQUIPO QUE LE PERMITAN EFECTUAR 

SUS OPERACIONES EFICIENTEMENTE. 

6.- FUERZA DE TRABAJO 

SELECCIONAR Y ADIESTRAR UN PERSONAL IDONEO Y 

ORGANIZARLO TRATANDO DE ALCANZAR LA OPTIMA -

PRODUCTIVIDAD EN EL DESEMPERO DE SUS LABO -

RES. 

7.- SUMINISTROS 

SUMINISTRAR A LA EMPRESA UNA CORRIENTE cnNTI 

NUA DE MATERIALES Y SERVICIOS DE CALIDADES -

Y PRECIOS CONVENIENTES. 

8.- ACTIVIDAD PRODUCTORA 

ORGANIZAR Y EFECTUAR LAS OPERACIONES DE PRO- 

DUCCION EN FORMA EFICIENTE Y ECONOMICA, 

MERCADEO 

ADOPTAR LAS MEDIDAS QUE GARANTICEN EL FLUJO-

CONTINUO DE LOS PRODUCTOS AL MERCADO Y QUE -

PROPORCIONEN EL OPTIMO BENEFICIO TANTO A LA-

EMPRESA COMO A LOS CONSUMIDORES. 

El Gerente de-

Producción se-

encarga da - -

efectuar la ft£ 

tIvIdod produc 

toro, 



10.- SISTEMAS DE INFORMACION. 

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. 

41 

Para mantener - 

informada la cm 

presa se necesi 

tan sistemas de 

Información. 

II .1.3. LOS FACTORES DE OPERACION EN RELACION CON  

LA EMPRESA.  

EL INGENIERO CARLOS SANCHEZ MEJIA, EN SU-

CATEDRA AGRUPA A LOS FACTORES DE OPERACION DE LA-

SIGUIENTE MANERA: 

I 	LA EMPRESA COMO UN 

PROCESO DE 

DIRECCION . 

II LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTURA FI-

NANCIERA . 

III LA EMPRESA COMO -

UNA ESTRUCTUR !I-

MANA. 

IV> LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTURA EN-

EL MERCADO, 

FACTOR 

MEDIO AMBIENTE (1) 

POLITICA Y DIRECCION 

(2) 

FINANCIAMIENTO (4) 

SISTEMAS DE INFORMA-

CION (10J . 

FUERZA DE TRABAJO -

(0).  

SUMINISTROS (1 ) 

MERCADEO (9) 

Automatismo -

V.S. Hombre.-

Pcro él es la-

fuerza de Ira-

bajo, 



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: 
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UNA FUNCION DE OPERACION DESEMPE 

RADA POCO EFICIENTEMENTE LIMITA-

EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVI—

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,-ES NECESARIA LA INFORMACION SOBRE EL 

DESEMPEÑO DE TODAS LAS FUNCIONES A -

FIN DE DETERMINAR CUAL O PAUS,BE,  - 

Pi+AS SZ 1.1319n.h.c00  con 11410  

,-SI LOS IISFUERtOS ENCAMINADOS A Lo- -

ORAR EL MEJOR CUMPLIMIENTO DE LAS — 

FUNCIONES DEFICIENTEMENTE DESEMPEÑA-
DAS TIENEN EXITO, OABRA UNA MEJORA - 

EN EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD 

DE TODA LA EMPRESA, 

Factor limitan 

te implica cue 

llo de botella. 

"El Secrete del 
éxito ps éste: 
No hay ningún 

secreto en el - 

éxi to", 



11.1.5. 	ELEMENTOS DE LOS'FACTORES. 

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMERO DE-

PARTES INTEGRANTES.DEFINEN EL CAMPO DEL FACTOR 

PARA SU ESTUDIO, LOS LLAMAREMOS ELEMENTOS, QUE 

A SU VEZ ESTÁN FORMADOS POR CIERTOS COMPONEN_-

TES.. 

A CONTINUACION SE DAN LOS ELEMENTOS DEL 

FACTOR Y SUS COMPONENTES . 

1.- MEDIO AMBIENTE 
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ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

FISICO.LOCALIZACION 

CERCANIA CON RESPECTO AL MERCADO DE -

PROVEEDORES Y AL DE CONSUMIDORES. 

- DISPONIBILIDAD DE LA FUERZA DE TRABA-

JO Y SERVICIOS DE PRODUCCION. 

- CONDICIONES SANITARIAS Y CLIMA. 

POLITICO, LEGAL: 
- FOMENTO Y RESTRICCIONES A LAS ACTIVI- 

DADES INDUSTRIALES. 

EPONOMICOMERCADOS: 
" UBICACION 
- CAPACIDAD 
- PODER DE COMPRA 

FINANCIERO: 

, DISPONIBILIDAD DE CREDITO 
- TASAS Dh INThRES 
- PORMAS USUALES PO PAGO 

Los elementos 
son partes in_ 
tegrantes de-
un factor. 



44 
FISCAL: 

- CLASE Y TASAS DE IMPOSICION 

ESTIMULOS FISCALES 

ACTITUDES HACIA LA INDUSTRIA POR PARTE 

DE: 

- LAS AUTORIDADES 

- LOS PROVEEDORES 	 Si una empresa 

LOS COMPETIDORES 	 se localizara- 

- LA FUERZA DE TRABAJO 	en 	COLIMA 

- LOS CONSUMIDORES 	 tendrfa venta- 

jas ¿cuales -- 

SOCIAL. HABILIDADES: 	 serfan? 

- OFICIOS TRADICIONALES 

- HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS ESPECIA-- 

LES 

- SERVICIOS DE ADIESTRAMIENTO 

RELACIONES HUMANAS 

- ORGANIZACIONES COMERCIALES 

- ORGANIZACIONES DE TRABAJADORES 

- ORGANIZACIONES POLITICAS 

• ORGANIZACIONES SOCIALES. 

2 t. POIATICA Y DIRECCION 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -. 

LOS ELEMENTOS, 

pplJTm DE LA EMPRESA 

CAMPO DE ACCION 

• CLASE DO ACTIVIDAD  

• ESPERA DE ACTIVIDAD 

La fuerza de -

trabajo dispo-

nible, en el-

lugar es impor 

tonto ¿Por que? 
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RAZONES 

- TRADICION 

- IMCNOLOGIA 

- ABASTECIMIENTO 

- MERCADOS 

- CONOCIM1ENTOS'Y HABILIDADES 

- CONECCIONES 'FINANCIERAS 

MEDIOS 

- TIPO DE EMPRESA 

- CLASE DE :LOS POMPIS 

- CLASE TELAS OPERACIONES 

- TIPO DE OERGANIZACION 

OBJETIVOS 

- PROPORCIONAR SERVICIOS A LOS 

CONSUMIDORES 

A LA COMUNIDAD 

- VALORAR RECURSOS DISPONIBLES 

- AUMENTAR INGRESOS 

DE 	PROPIERARIOS, ACCIO 

WiAl ETC. 

DF LOS TRABAJADORES 

DE LA COMUNIDAD 

ORGANIZACIONES PARA  LAS OPIRACONTS 

. DE FUNCIONES 

• ARNDNIA EW LA 0001TRACION 

0  !11414c1014 PARA  1A 1/WWW9Y  

MAALUCIMIENTO OZ LA SOPERVIOWN 

• VOTABIWIMIVWTO PE IBA POMPOPOACTON 

PC LAs LAMAN M1tOTADA0 

Uno de los obje-

tivos de la em—

presa es numen--

tur ingresos 

¿Con que fin? 

¿Porque.? es in--

portante la tec-

nología en lapo 

lírica de una --

enpresn.. 
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3.-FACTOR: PRODUCTOS Y PROCESOS  

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE - 

LOS ELEMENTOS.. 

PRODUCTOS . POLITICAS DE PRODUCCION 
Es importante 

- DEFINICION 
calcular la - 

. CLASE DE PRODUCTOS 	la cantidad y 

- NOMBRE O TIPO, MARCAS DE FABRICAS 	costo de los- 

- CARACTERISTICAS, DISEÑOS DE LOS - 	productos a 

EMPAQUES. 	 producir. 

. CANTIDAD Y COSTO 

NUMERO, PESO O VOLUMEN DE LA PRO- 

DUCCION 

VALOR ANUAL DE LA PRODUCC1ON A -- 

PRECIOS DE COSTO 

COSTO UNITARIO DE LA PRODUCCION. 

. PRECIOS 

PRECIOS DE VENTA I.A.R. FABRICA 

A LOS MAYORISTAS 

A LOS OSTALLISTAs 

A LOS CONSUMIDORES 

PROCESOS . CARACTERISMO DE LOS PROCESOS 

TECNOLOGICAS 

)E INGENIERIA Y OIWAN$T.ACION 

- LEGALES (DERECWIS Y PATENTES) 

. CRAPo PE TRANSPORmACION 

ih OSTIGACION, TIPO PE INVESTICACIoN ImPLEADA 

10S PRODUCTOS PRINcIPAUS 

, PA AA 	OUR:PODOWT0S 

Debemos cono--

COI* nuestro --

Producto poni-

comprar la ter 

nolegto adecua, 

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  

DEFINIC1ON 

FUENTES DE FINANCIAMIENTO 

* ACCIONISTAS 

CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS ACCIO 	¿Cual es la di- 

NES. 	 Gerencia entre- 
CARACTERISTICAS Y PRIVILEGIOS DE LAS- 	una acción y -- 
ACCIONES 	 una obligación? 
DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS 

DE LAS ACCIONES. 

* TENEDORES DE OBLIGACIONES 

- CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS OBLIGA 
C1ONES 

CARACTLRISTICAS DE LAS OBLIGACIONES 

DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENC1AF 

DE LAS OBLIGACIONES 

* BANCOS 

- CREDITOS BANCARIOS 

* OTROS CREDITOS 

- O. DE LOS PROVEEDORES 

CRED. DE LOS CLIENTES 

- OTROS 
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REQUISITOS * PARA INVERSIONES PERMANENTES 

- VALOR DE ADQUISICION 

- VALOR NETO DEDUCIDA DE LA PRECIA 

CION 

- VALOR DE REPOSICION 

* PARA OPERACIONES DE PRODUCCION 

INVENTARIOS (MATERIAS PRIMAS Y -

AUXILIARES, DE PRODUCTOS EN PRO-

CESO). 

- 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 S: MEDIOS DE PRODUCCION 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE 

LOS ELEMENTOS, 

yOLITICA DE INVERSION Y DE REPOSICION 

DEFINICION 

SERVICIOS EXTERNOS 

Es un requisi-

to contar con-7 

el valor de ad 

quiSición y el-

valor neto para 

inversiones per 

manentes. 

MEDIOS DE TRANSPORTE 	¿Porque hay 

MEDIOS DE COMUNICACION 	quo tomar en- 

ENERGIA 	 cuanta los -, 

AGUA 	 servidos ex- 

SERVICIOS DE LA COMUNIDAD 	tornos? 

SERVICIOS INTERNOS 
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* CLASE DE 

- MEDIOS DE TRANSPORTES 

- MEDIOS DE COMUNICACION 

- ENERGIA 

- ABASTECIMIENTO DE AGUA 

- OTROS SERVICIOS INTERNOS 

INVERSIONES PARA LAS OPERACIONES 
	

Conocer el área- 

A  TERRENO 
	 requerida para - 

maquinaria, ofi- 

- SUPERFICIE TOTAL 	cinas y transpor 

- SUPERFICIE CUBIERTA POR CONSTRUC 	te. Es importan- 

CIONES, CAMINOS Y SITIOS PARA - 	te para la inver 

LA PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO 	sión de operacio 

- CARACTERISTICAS FISICAS 	nes. 

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 

MINISTRATIM 
CONSTRUCCIONES AUXILIARES, 

4  MAQUINARIA Y EQUIPO DE PRODUCCION 

- MAQUINAS Y EQUIPO 

- DISPOSICION 
• ANTIGÜEDAD Y VALOR 
- CAPACIDAD REAL PE PRODUCCION 
- CLASE Y NUMERO 

MANTENIMIENTO 
• ENTORPECIMIENTO 



▪ INSTALACIONES 
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- CLASE 

- ANTIGUEDAD Y VAIDR 

'‘t HERRAMIENTAS Y EQUIPO AUXILIAR 

- INVENTARIO 

• ANTIGUEDAD Y VALOR 

-.MANTENIMIENTO 

* EQUIPO DE TRANSPORTE 

- „CLASE Y NUMERO 

- ANTIGUEDAD Y VALOR 

- MANTENIMIENTO 

* OTRAS INVERSIONES 

- CLASE Y VALOR 

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

1AC1OR 4: FUERZA DE TRABAJO 

ELEMENIDS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -

LOS IlLOMLINMS, 

f01.1111Ph Pf 1 PLm 	lliASONAL 
* DEF1NICJON 

ORPAMILACION 	AOPIMPS 0114 i 1,CO Ot PES 
NAL 

• SIETUMA5 De ROCLUTAMIEMVO 
- MOCAS Of ~AJO A LA (EMANA 

RATONAS DE POOMPCIONef 
- ~TIMM Y AUOZWW154u 

OOTACIOH Dl  LA MAMO pG OORA 

ti 4,41estriaten 

La industrial - 

Os un ~nom-

re de la arpad 

ración, 



- PROCEDIMIENTO SOBRE VACACIONES 

Y .BIAS DE ASUETO. 

• ADLES1',RAMIENTO INDUSTRIAL 

- CLASE DE ADIESTRAMIENTO 

- IIRGANLZACION PARA EL ADIESTRAMIEN 

TO 

- PUESTOS ADIESTRADOS 

- NUMERO DE TRAMADORES ADITIST-- 

DOS POR A% 

- £STIMULOS PARA EL ADIESTRAMUNTO. 

LA syluridad-

es onv de los 

elementos de-

litos importan-

Éat 'CM lo to7  

-dustra, 

* SEGURIDAD INDUSTRIAL 

- ORGANIZACION PARA LA SEGORIDA0 

- FRECUENCIA DE LOS ACCIDENTES 

• SERVICIOS AL PERSONAL 

MEDICO Y SANITARIOS 

• VISIcOS (kumENT0S, IMITAC 3  '-

DESPENSAS. ETC) 

-SOCIALES (BIBLIOTECAS, LUOLS4ETC 

RSONAh OCUPADO Y 	1,RIO QUE PERCIBE  

PEB$ONAL DIM£CTIV0, POJPISIONAL, TIrn CP 

IMILARNS, 

• COPtet 
NILARUS 
• TUABAJA00 
• INASAJADORES NO CAL 
- NANO DE DINA DIRECTA * 

HOS RAT YO Y SÍNILAR 

vFNTAS Y DISTR1OUCtON 

CONTRATISTAS Y SI- 



FACTOR 7: SUMINISTROS 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS ELE- 

MENTOS 

POLITICAS DE COMPRAS DEFINICION 

CLASE,VOLUMEN Y ORI 

GEN, 

* ',,SE 

- ESPECIFICACIONES 

* CANTIDAD 

- POR AÑO EN TERMINOS FISICOS 

(COSTO) 
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RELACIONES 

INDUSTRIALES 

SISTEMA DE SALARIOS 

ESTIMULOS Y PAGOS EXTRAORDINARIOS 

HORAS - HOMBRE POR AMO 

IMPORTE ANUAL DE LAS NOMINAS 

OTROS COSTOS DE TRABAJO Y PRESTACIONES 

SOCIALES . 

- LEGALES 

- CONTRACTUALES 

- VOLUNTARIAS 

- LEGALES 

- CONTRACTUALES 

- VOLUNTARIAS 

4  ENTRE LA DIRECCION Y LOS TRABAJADORES 

* ENTRE LOS DIFERENTES GRADOS PROFESIO-

NALES. 

* RELACIONES SINDICALES. 

¿Por que? es 

importante - 

tomar en 	- 

cuenta la ma 

no los estí-

mulos y pa - 

gos extraor-

dinarios. 

Hay que defi 

nir la canti 

dad y clase-

de los sumi-

nistros paro 

obtener un • 

mejor fuocin 

nomionto de-

1a empresa. 

0  COSTO TOTAL DE LOS ABASTECIMIEN-

TOS , 

ANUAL POR ARTICULOS, 



PROCEDENCIA 

NACIONAL 

- IMPORTACION 

METODOS DE COMPRA 	* METODOS DE COMPRA PARA LOS PRINCI- 

Y EXISTENCIAS 	PALES ABASTECIMIE WOS. 

- DE:ACUERDO CON EL TIEMPO. 

* CUANDO SE NECESITAN A 'INTERVALOS -

REGULARES. 

APROVECHANDO LAS VENTAJAS DEL - 

MERCADO. 

DE ACUERDO CON LOS PROVEEDORES. 

• PROMEDIO DE EXISTENCIAS 

PROMEDIO MENSUAL DE LOS PRINC1PLN_ 

LES ARTICULOS. 

EN TERMINOS FISICOS 

EN TERMINOS MONETARIOS 
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- VALOR TOTAL DE LAS EXISTENCIAS 

- MINIMO DE EXISTEWIAS 

VIGILANCIA DE LOS 
	

* VIGILANCIA DE LOS MATERIALES 

MATERIALES Y ALMA 
	

ORGANIZACION PARA LA VIGILANCIA- 

CENAMIENTOS, 
	CUANTITATIVA 

CUALITATIVA 

* ALMACENAMIENTO 

ORGANIZACION 
• VOLUMEN DE PERDIDAS Y DETERIOROS 
• MANEJO DE MATERIALES DE EMPAQUE, 

INVESTIOACION ACha * CON RESPECTO A LAS FUENTES 
CA DE LOS ASASTECI # CON RESPECTO A LOS SOSOTITOTOS 

MIONTOO, 

La mala or 
goollocido 
de 10 vigt 
'Ando y - 
manojo do-
materiales 
ocasiona - 
Perdidas , 
para la 0M 
presa. 
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•FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTORA 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 

ELEMENTOS. 

METODOS DE FABRICACION * FABRICACION INTERMITEN 

TE O POR LOTES. 

• FABRICACION CONTINUA 

• ORGANIZACION FISICA 

DISPOSICION DEL PROCE-

SO. 

GRADO DE MECANIZACION-

Y AUTOMATIZACION. 

• PLANEACION Y SUPERV1 - 

SION. 

ASPECTOS TEMPORALES 

- NUM. DE HORAS DE OPE- 

RACION. 

- CAMBIOS ESTACIONALES 

- TIEMPO PROYECTADO 

- SUPERVISION DEL TIEM- 

PO. 

* SOPERVISION DE CALIDAD 

*MANEJO DE LOS MATERIA-

LES, 

* MANTENIMIENTO Y CONSER 

VACION. 

* APLICACION De NORMAS. 

ASPECTOS HUMANOS (OREA 

NIGRAMAS), 

Dependiendo de-

nuestra activi-

dad productora, 

distribuiremos-

nuestra planta, 

para una fabri-

cación intermi-

tente, conti 

nua, etc. 
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PRODUCTIVIDAD * CAPACIDAD DE PRODUCCION 	Los salarios, - 

(POTENCIAL Y UTILIZADA) 	El. Costo de los 

* PRODUCTO EN TERMINOS - 	Productos y las 

MONETARIOS. 	Horas-Hombre - 

* COSTO DEL PRODUCTO 	trabajadas son- 

* PRODUCTO EN TERMINOS FI 	parte fundamen 

SICOS. 	tal de la pro - 

* SALARIOS 	ducción. 

A  HORAS -HOMBRE TRABAJA - 

DAS. 

* SALARIOS PROMEDIO POR - 

HORA. 

SERVICIOS DE INVESTI- * SERVICIO EMPLEADO 

GACION. 	- INTERNO 

- EXTERNO 

FACTOR 9: MERCADO  

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 
ELEMENTOS. 

POLITICA DE MERCADEO 	* DEPINICION 

MERCADOS 	* LOCALIZACION Y POTENCIA 	Es importante - 

LIDAD. 	tomar en cuenta 

- LOCAL 	 la localización 
- NACIONAL 	de nuestro mer- 
- EXTERIOR 	cado. 

* CLASE Y POTENCIALIDAD - 
DE LOS MERCADOS NACIO - 

NACES. 

• INDUSTRILES 

- DE SERVICIO 

- ~COLAS Y SIMILAREs - 

- PARA UNIDADES FAMILIA- 

RES, 
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* SITUACION DE LA COMPETENCIA 

- PRINCIPALES COMPETIDORES 

VENTAS Y DIS 

TRIBUCION * ORGANIZACION PARA LA VENTA 

PROPAGANDA Y PROMOCION DE VENTAS. 

* VOLUMEN DE LAS VENTAS 	Fara conocer 

POR CLASE DE PRODUCTOS 	nuestro volumen 

POR CLIENTES 	 de ventas debe-

mos considerar-

todos nuestros-

posibles clien-

tes. 

* PRECIOS, PLAZOS Y CONDICIONES 

* SUPERVISION DE LAS VENTAS 

* PEDIDOS POR SATISFACER 

* MEDIOS DE DISTRIBUCION Y TRANSPOR - 

TE. 

* UTILIZACION 

FACTOR 10: SISTEMAS DE INFORMACION 

ELEMENTOS DEL 1:ACTOR Y COMPONENTES DE LOS- 

ELEMENTOS 

ORGANIZACION CONTABLE 

* ESTRUCTURA 

- SECCIONES CONTABLES 

* PRESUPUESTACIoN 

• CLASE DE PRESUPUESTOS 

• SUPERVISION DE LOS PRESUPUESTOS, 

* CONTABILIDAD FINANCIERA 

- SISTEMAS DE CONTABILIDAD 

METODO DE INFORMACIDN 

Pera uno emprow 

so os Importen- 

te contar con - 

un buen oistnoo 

de contabilidad 

o informoci4n, 



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

* OTROS REGISTROS ESTADISTICú 
* CLASE DE ESTUDIOS CONTABLES 
- BALANCE 

— ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 
- INFORME DE PRODUCCION 
- INFORME DE VENTAS 
- OTROS 

* PERIODICIDAD 
- MENSUAL 
- TRIMESTRAL 
- ANUAL 
- Otra 

AUDITORIA * METODOS 
- CONTINUOS 
- INTERMITENTES 

57 
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1.2 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. 

INTRODUCCION 

EXISTE MUCHA DISCUSION EN TORNO A LA 

PRODUCTIVIDAD, ESTA EN EL CENTRO DE LAS DISCO 

SlONES ECONDMICAS ACTUALES .PERO LA IDEA QUE-

REPRESENTA ES DIFICIL DE FIJAR CUANDO SE TRA-

TA DE FIJAR SU DEFINICION O DE SEÑALAR 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 - 

RLECER LAS BASES PARA INCREMENTARLA. 

AUNQUE EXISTEN DIVERSAS OPINIONES --

ACERCA DEL CONCEPTO DE LA PRODUCTIVIDAD, NOSO 

TROS EN ESTE CURSO, UTILIZAREMOS EL CONCEPTO-

CLAMO DB PRODUCTIVIDAD, EL MISMO QUE NOS --

SERYIRA PARA POSTERIORES CONhIDERACIONES, Y-

ESTA EXPRESADO EN LA SIGUIENTE FORMULA; 

Encontrar las --

causas de baja - 

productividad de 

una empresa sera 

más facil que es 

tablecer las ba-

ses para Incre--

mentarla. 

A) PRODUCTIVIDA 

PRODUCTO MEDIDO EN CANTIDA-
DADE1 FrolpAl  
INSUMO MEDIDO IN CANTIDADES 
FISICAS 
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Si nuestro insu—

mo aumenta nues 

tros productos - 

se mantienen cons 

tantes, ¿Que pasa 

con la productivi 

dad? 

QUE PUEDE ESCRIBIRSE TAMBIEN 

E) PRODUCTIVIDAD TOTAL= PRODUCTO TOTALINSUMO TOTAL 

DISTINGUIENDOSE DE LA ECUACION SIGUIENTE: 

C) PRODUCTIVIDAD PARCIAL-PRODUCTO TOTAL  UN INSUMO DETERMINA 
DO. 

LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO ES EL CASO -

MAS CONOCIDO DE LA PRODUCTIVIDAD PARCIAL: 
CANTIDADES FISI 

D) PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO- CAS DEL PRODUCTO  HORAS-HOMBRE 
TRABAJADAS. 

PODEMOS DARNOS CUENTA QUE LA PRODUCT1 

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 C!1ALQUIERA DE LOS-

COMPONENTES DEL PRODUCTO, O BIEN 

CON LA DISMINOCION DE CUALQUIhR-

COMPONENTE DIE. INSUMO, 

La productividad es un Instrumento para go-

merar un bienestar compartido, 



EJEMPLIFIQUEMOS ESTO: PARA EL ANALISIS DE LOS FACTO 

RES DE OPERACION: 

MEDIO AMBIENTE 

AUMENTO DEL 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. 
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DISMINUCION DEL INSUMO FISICO 

• CONOCIENDO LOS PLANES DE CONSTRUG - 

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. 

FINANCIAMIENTO 

• UNA APROPIADA AFLUENCIA DE RECURSOS 

MONETARIOS PUEDE PERMITIR EL USO OP 

TIMO DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA. 

• EL EQUILIBRIO EN LAS OPERACIONES El 

NANCIIKAS PERMITE A LA EMPRESA EVI 

TAR INVENTARIOS EXCESIVOS, 

SUMINISTROS 
LA INVESTICACION PARA LOGRAR sUMI 
NISTROS MAS ADECUADOS PUDE. TRAN 

CIRSE EN UN ALIMENTO DEL VOLUMEN DE-

LA PRODUCCION0  AUNQUE NO CAMBIEN - 

OTROS FACTORES, 

UNA CALMAD CONVENIENTE DE LOS MATE 

RIAL05 PUEDE DAR COMO RESULTADO UNA 

PISMINUCION EN EL VOLUMEN DE LOS MA 

TERIALES EMPLEADOS EN LA PRoDuccloN 

La empresa pue 

de aprovechar-

la ventaja de-

una buena loca 

lización para-

la distrihu - 

ción de sus 

productos. 

Una disminu 

cI6 d©l vulu-

men de los MA' 

terimies cm 

p1P4d05 en 

producción as- 

debido a la c9. 

lidad de los  

water 



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 INSUMOS. 

OTROS FACTORES MUY IMPORTANTES, PARA MEDIR - 

LA PRODUCTIVIDAD, SON EL ECONOMICO Y EL MIXTO. 

PRODUCTIVIDAD ECONOMICA- COSTO DE LO PRODUCIDO 	
Costo de lo- 

COSTO DE LAS HORAS HOMBRE 	
Producido: 

-Mano de Obra 

Directa 

-Materia Pri-

ma. 

PRODUCTIVIDAD MIXTA = 	PRECIO DE VENTA  

INSUMOS 

VEAMOS POR EJEMPLO QUE EL FACTOR 8, ACTIVIDAD PRODUC-

TORA, TIENE UN ELEMENTo! "ORGANIZACION PARA LA PRO - 

DUCCION Y LOS COMPONENTES: "ORGANIZACION FISICA" Y - 

"APLICALION DE NORMAS", ENTONCES, PODEMOS AUMENTAR EL 

PRODUCTO PISICO SI LOGRAMOS UNA ORGANIZACION IDONEA -

DE LA PRODUCCION O TAMBIÉN CONSIDERANDO EL OTRO colipo 

NENTP; REDUCIR EL VOLUMEN Dl hoS MATERIALES coNSUMI - 

DoS EN LA PRODUCCION CON "NORMAS DE CALIDAD" FIJAS, -

PE ESTA MANERA PODEMOS FORMAR PAREJAS QUE NOS INTERE-

UN PARA EL Int010 DE LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PACTO-

RE$ OTRO EJEMPLO. 

61 



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), 

11.2.2 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 FIJOS 

TERMINOS DE PRODUCCION 	COSTOS VARIABLES 
1  PRODUCCIÓN 

VELOCIDAD DE ROTACIO.; 

DEL ACTIVO 

VENTAS NETAS 

POR HOMBRE 	.VENTAS NETAS  

EMPLEADO 	NUMERO TOTAL DE TRABAJA-
DORES, 
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Reduce el tiempo 

de trabajo al --

aumentar las me-

didas de seguri- 
dad. 

Productividad in-

dividual máxima - 

sólo es posible -

cuando se enco- - 

mienda al trabaja 

dor la labor de • 

la mas alta cali-

dad en la cual en 

cajan sus habili• 

dados naturales 

VENTAS NETAS 
—7kciriVO ToTA1 

X 100 

RENDI IENTO DE LAS VENTAS 

gENDIMIENTO 	DTIL1 AD NETA 

DE LAS VENTAS 	
VEN T A NETAS' 

 
X 100 
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RENDIMIENTO DEL CAPI UTILIDAD NETA  X 100 
TAL SOCIAL =EIP—IYAL SOCIAL 

IMPORTANCIA DE LOS - GASTOS DE ADMINISTRACION  
GASTOS DE AMINISTRA-COSTO DE LOS ARTICULOS - 
CION. VENDIDOS 

Utilidad neta UT.A 

de IMP. e intereses-

IMP-INT. 

Capital= AT.-P.T. 

FACTOR 5: MEDIOS DE PRODUCCION 	 Activo fijo: 
Partidas tangibles - 

INTENSIDAD DE LA 1NVERSION _ACTIVO FIJO  
ACTIVO TOTAL 	

propiedad de la em-- 

presa que costaron -

cierta cantidad de - 
INTENSIDAD DE LOS -=GASTOS FIJOS DE FABRICA- 	dinero y sirven nora 
GASTOS FIJOS 	COSTO DE FABRICAC1ON 

la producción de los 

bienes y servicios. 

GRADO DE MECANIZACION = VALOR DE LA MAQUINARIA 
Y EQUIPO  
ACTIVO TOTAL 

GRADO DE EXPANSION 	
Costo de fabricación 

. INCREMENTO DEL ACTIVO FIJO lo abonado por 
PRODUCTORA 	

mate- 
ACTIVO FIJO 

rías primas, los sala 

ríos de fabricación y 

TASA DE 1NVERSION 	INVERSION NETA CORRIENTE 	mano de obra. 

CON RELACION A LA 	
PR0DUCC1ON 

 

PROIRECCION 

FACTOR 6 FUERZA pe TRABAJO 

RELACION ENTRE LOS 

TIPOS DE TRABAJO 
NUM' 

  

Oh EMPLEADOS  
DE IRREROW 

 

• 

  

   

  

I í 

    

       

RELACION ENTRE LOS  SALARIOS INOIRE110  

TIPOS DE SALARIOS 	
SALARIOS 
	/ 



NUMERO DE TRABAJADORES 

ROTACION DE LA MANO =SEPARADOS  

DE OBRA 	PROMEDIO DE TRABAJADORES 
OCUPADOS 

IMPORTANCIA DE LOS . SALARIOS  

SALARIO 	COSTO DE FABRICACION 

COSTO DE LAS PRESTA COSTO TOTAL DE TRABAJO  
CIONES POR TRABAJA- *. SUELDOS Y SALARIOS 

DOR 	
NUMERO DÉ TRABAJADORES 

VENTAS POR TRABAJA- . VENTAS NETAS  

DOR 	NUMERO DE TRABAJADORES 
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Costo de fabrica— 

ción: mano de obra 

directa F M. Prima 

Ventas netas: ven-

tas totales - devo 

luciones. 

FACTOR 7: SUMINISTROS  
COSTO DE LAS MAT. PRI- 
MAS Y MATERIALES AUX. 

IMPORTANCIA DE LOS 	  

ABASTECIMIENTOS 	COSTO DE FABRICACION 

COSTO DE LAS MAT. PRIMAS 
ROTACION DE LOS MATE-Y MATERIALES AUX.  

RIALBS 	INVENTARIO MEDIO DE MAT. 
PRIMAS Y OTROS AUx, 

ROTACION DE LOS - 

CREDITOS 00 LOS 

PROVEEDORES 

PLAZO MEDIO DE LOS 

CREDITO DE LOS 

PROVEEDORES 

SALDO PRoM0010 DE LOS CREO, 
,RECIBIDOS DE 1.05 pRovenno- 

.  
ro Da LOS ASISTECIMIEN-

TOS ADQUIRID0S EN UN AÑO. 

$00  
ROTACION Oh LOS CREDITOS Oh 
LOS PROVEEDORES 



FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTORA  

• PUNTO DE EQUILIBRIO 	TOTAL DE COSTOS FIJOS -

DE LA PRODUCCION EN = DE 

	

PRODUCCION 	
PREVISTO 

VOLUMEN FISICO 	COSTO UNITARIO VARIABLE 

IMPORTANCIA DE LOS 

GASTOS DE FABRICA-

CION 

COSTO DE FABRICACION 
COSTO DE PRODUCCION 

GRADO DE TRANSFORMACOSTO DE PRODUCCION 
COSTO DE LAS MAT .PRI-- 

CION 	MAS Y MATERIALES AUXI— 
LIARES . 

GRADO DE MECANIZA-- = 
CONSUMO  K.W.H. 

CION 	'NUMERO D!: TRABAJADOR 

GRADO DE UTILIZACION 3 DESECHOS Y DESPERDICIOS 
DE LOS MATERIALES 	WERIAS PRIMAS 

EFICIENCIA DE LA INS
- 
 PRODUCCION DEFECTUOSA 

PECCION 	
PRODUMOVTÓTAL 
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FACTOR 9; MERCADEO 

4 DE COSTOS DE DIS--

TRIOUCION 

INFLUENCIA DE LA DB' 

CACION DE LA FABRICA  

GASTOS DE VENTAS Y BIS- 
TRIBUCION 
rArruDrunTDO X 100 

TOTAL DE GASTOS 1)11 TRANS- 
PORTE 
05-01-  (1111,0 VENDIDO  

Gastos de ventas: 

Los gastos o veo 

tos corrientes de 

los vendedores y,  

sus comisiones, 

los anuncios, la-

propaganda. 

RELACION PARA MEDIR- COSTO DE PROPAGANDA y pu; 

LA INFLUENCIA EU LA MIDCI"DI 
VENTAS 

VENTWÑETÁn 
PROPAGANDA, 
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"¡Preferiría inten-

tar hacer algo gran 

de y fracasar a in-

tentar no hacer na-

da y tener éxito:" 

INDICACION DE LA -_CUENTAS INCOBRABLES 

POLITICA DE CROA 
;VOLUMEN DE LOS CRE- 

DITOS CONCEDIDOS 
TO 

DEL COSTO DE LA COSTO DE LAS INVES- 
TIGACIONES DE MERCA 

INVESTIGACION DE- _ DO  X 100 
MERCADO 	VENTAS NETAS 

FACOTR 10: SISTEMAS DE INFORMACION 

UTILIDAD NETA 
VENTU NETAS 

UTILIDAD  NETA  
IMPORTE 1í LA 
NOMINA INDUS-
TRIAL 

RESULTADOS DE 

LAS OPERACIO-

NES UTILIDAD NETA 
IMPUESIO IN-
DUSTRIALES 

UTILIDAD NETA 
ATMTCYCAL 
UTILIDAD NETA 
ACTIVO FIJO 



67 11.2.3 CRITERIOS IMPORTANTES PARA ANALIZATI 
LA PRODUCTIVIDAD. 

LAS "EMES" MAGICAS  

EXISTE UNA GRAN VARIEDAD DE PARÁMETROS 

QUE AFECTAN .A LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO Y A 

MENERA DE RECURSO MEMOTECNICO CITAREMOS UNA HE 

RRAMIENTA UTILIZADA AL ANALIZAR CADA UNO DE --

LOS FACTORES POR EL INGENIERO INDUSTRIAL EN LA 

EMPRESA, DENOMINADA POR LOS INGENIEROS INDUS—

TRIALES DE NORTEAMERICA COMO MAGIC HIT' (EMES -

MÁGICAS), LLAMADAS ASI PORQUE TODOS LOS TERMI-

NOS INCLUIDOS EMPIEZAN CON "EME" . 

THE MAGIC "M" 	 (EMES MÁGICAS) 

1 MEN 	 HOMBRES 

2 MONEY 	DINERO 

3 MATERLALS 	 MATERIALES 

4 METIMOS 	 METIDOS 

MARKETS 	 MERCADOS 

6 MACHINES 	 MAQUINAS 

7 MEDIO AMBIENTE 

8 MANTENIMIENTO DEL SI TLAA 

Una herramienta -

utilizada para --

analizar cada une 

de los factores -

son lis emes magi 

cas. 

9 MISOELANEOS 

10 MANAGEMENT 

11 MANUFACTURA 

CONTROLES, MATERIAL, 

COSTOS INVENTARíOS.-

CALIDAD,CANTIDAD, --

TIEMPO, ETC. 

AUMINISTRACION 



68 11.2.3.2. PROCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE - 

MA. 

EL PROCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE-

MA PUEDE RESUMIRSE EN UNA PALABRA QUE ES TAMBIEN-

MNEMOTECNICA ESTA ES'"tREDAM" E-R-E-D-A-M' ( 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 .LEN DONDE ESTA? 

R - REGISTRAR (TODA LA INFORMACION ACTUAL) 

E- EXAMINAR 

D - DISEÑAR (LA SOLUCION) 

A - ADOPTAR (LA SOLUCION) 

M - MANTENER (LA SOLUCION ADOPTADA) 

11.2.3.3. PASOS PARA LA SOLUCION DE UN PROBLEMA 

TAMBIEM ES MUY UTIL, DICHO SEA DE PASO, - 

CONOCER CUALES SON LOS PASOS PARA RESOLVER UN PRO 

BLEMA, ESTOS SON: 

- DEFINIR ( EL PROBLEMA) 

- ANALIZAR ( EL PROBLEMA) 

- PLANTEAR (UNA SOLUCION) 

- ENCONTRAR (LA SOLUCION ) 

- ESPECIFICAR ( LA SOLucIoN ) 

RCTR0ALIMENTAR (EL SI STEt4A) 

114,3,4. "LA ROA',  

LA ROA ES UN TERMINO QUE ENTENDEMOS PROCEDE 

VER' RIIER QUE EN SENTIDO FIGURADO, SEC" Drri-

NICION DEL PICCIONARIO,"ES !MOLESTAR O ATolmfyiu 

INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA", PARECE UN I'Ot i • -

~RADA ESTA M'INICIOS, SIN MAR", EN CIERTA - 

MIDA LA ROA ES UNA SERIE PC PREGUNTAS QUE DEREmns 

HACERNOS "INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA", FBLGUN--

TAO, GRACIAS A LAS COAIEs. NOSOTROS PoORIsmos 

*El científico -

estudia el mun-

do como es, 

el Ingeniero 

crea el mundo 

que nunca ha si 

do.* 

Usted tendrá -

pleno derecho -

a triunfar si -

tiene un fuerte 

deseo de hacer-

lo. 



CAR ADECUADAMENTE EL PROBLEMA. ESTAS SON: 

¿QUIEN? 	¿PORQUE? 

¿QUE? 	¿PARA QUE? 

¿COMO? 	¿CUANTO? 

¿CUANDO? 

¿DONDE? 

CUANDO SE TRATA UN PROBLEMA DE 1NDOLE 

ADMINISTRATIVO DEBE PREGUNTARSE SEGUN EN EL -

ELEMENTO DEL PROCESO ADMINISTRATIVO QUE SE EN 

CUENTRE EL ESTUDIO, LO SIGUIENTE: 

EN: 

PREVISION: ¿QUE PUEDE HACERSE? 

PLANEACION1 QUE VA A HACERSE? 

ORGANIZACION: ¿COMO VA A HACERSE? 

INTEGRACION: ¿CON QUIEN Y COMO VA A 

HACERSE? 

DIRECCION: ¿SE ESTA REALIZANDO BIEN 

LO PLANEADO? 

CONTROL: ¿COMO SE ESTA HACIENDO? 
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El hombre que - 

tiene un "para-

que", siempre -

hallará un "co-

mo". 



11.2.4. 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. 
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SI SE COMPARAN ENTRE SI LOS NIVELES -

DEL HOMBRE MEDIO O DE LA FAMILIA REPRESENTATI 

VA EN DIVERSAS REGIONES DE NUESTRO PLANETA, -

SE NOTARIAN VARIACIONES MUY GRANDES; IMPORTAN 

TES NO SOLO POR LA MAGNITUD DE LA DIFERENCIA-

MISMA, SINO POR LAS IMPLICACIONES POLITICAS -

QUE TRAE CONSIGO . 

LA O.I.T. CONSIDERA QUE EL NIVEL DE --

VIDA MINIMO DECOROSO DEBE CUBRIR LAS SlGUIEN-, 

TES NECESIDADES: 

ALIMENTACION:  LA CANTIDAD DIARIA SUFI 

CIENTE DE ALIMENTOS PARA QUE UN INDIVIDUO - -

PUEDA DESARROLLAR SUS ACTIVIDADES VITALES (IN 
CLUIDO EL TRABAJO), 

VESTIDO: INDUMENTARIA MINIMA PARA PRO 

TEGER AL ORGANISMO DEL MEDIO Y MANTENER CONDI 

ClONES DE HIGIENE ACEPTABLES . 

VIVIENDA: LA VIVIENDA,DEBE OFRECER --

CONDICIONES ADECUADAS DE COMODIDAD, SEGURIDAD 
E HIGIENE A QUIENES LA HABITAN ,  

Los alimentos, el -

vestido y la vivien 

da son bienes que -

el hombre debe pro-

curarse por si mis-

mo. 

Cuando mayor sea la- 

producción do bienes 

y servicios en cual-

quier pafs, mas ele-

vado será el nivel. -

de vida de su Mita,  

ción, 
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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 DAÑOS 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 MÁXIMO POSI-

BLE SUS FACULTADES INTELECTUALES Y OTRO TIPO-

DE CAPACIDADES QUE REQUIERAN ADISTRAMIENTO. 

PARA ELEVAR EL NIVEL DE VIDA DE UN GRU 

PO HUMANO SE DEBE ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD DE - 

LA AGRICULTURA, INDUSTRIA Y LOS SERVICIOS .- -

CUANTO MAYOR SEA LA PRODUCCION DE BIENES Y SER 

VICIOS EN CUALQUIER PAIS, MAS ELEVADO SERA EL-

NIVEL DE VIDA MEDIO DE SU POBLACION 

LA PRODUCTIVIDAD SE VINCULA AL DESARRO 

LLO, TEMA FAVORITO DE NUESTRO TIEMPO, SE HABLA 

DEL DESARROLLO ECONOMICO, DESARROLLO POLITICO, 

DESARROLLO TECNICO, ETC. EN ECONOMIA SE HABLA-

DE ESTABLECER "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, RELACIONAREMOS A LA PRO 

DUCTIVIDAD CON EL DESARROLLO DE LA HABILIDAD 

INDUSTRIAL, DE SUS RECURSOS LOGRADO POR UN PR().  

CESO QUE IMPLICA EL INCREMENTO DE LAS DESTRE—

ZAS Y DE LAS CAPACIDADES DE TODAS LAS INDUS-

TRIAS. 

Una persona "5obre"-

de F. U. o de alg.'s 

paises de europa pue 

de considerarse "ri-

ca" en otras regio--

nes del mundo. 
¿Porque? 

Aumentando la produc 
tividad de la Indus-

tria se puede obte--

ner mejores, VPSti" 

dos y vivienda (en - 

cantidad y precio), 
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Vivimos por el-

estímulo de las 

metas. Sin - --
ellas morimos -
Lenta, triste -
y airadamente. 

-Celeste Holm 

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 INSTITU 

CIONES POLITICAS Y SOCIALES. 

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 . 



73 
11.3. - PROCEDIMIENTO BASIC() PARA LA REALIZACION 

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 INDUSTRIALES, EL CUAL -

ESTA DIVIDIDO EN CINCO ETAPAS Y PUEDE SERVIR CO-

MO INDICE DE COMPROBACION PARA TRAZAR E IDENTIFI 

CAR LAS DIVERSAS FASES DEL TRABAJO, DIRIGIENDO -

EL 

 

ANÁLISIS Y DETERMINANDO SU EJECUCIOR . 

DEBEN CONSIDERARSE LAS VENTAJAS Y LIMITA 

CIONES DEL METODO. CONVIENE TENER EN CUENTA QUE-

NO RAY 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 j QUE CLASE DE MEDIDAS -

CONVIENE ADOPTAR. ESTh ME1ODO OFRECE UNA GULA --

PARA SISTEMATIZAR EL TRABAJO EN UN CAMPO TAN COM 

PUJO, 

II $.1. PROCEDIMIENTO EN LA MESTIOACION yNDU5 

TfflAk  

ETAPA 1, ?LINEAR LA INVESTIGA1101 

I. DEFINIR LA MATERIA OBJETO DE LA INVEST! 

GACION 

1. DI PINIR íiL ~OSITO FINAL DE LA INVE5-

OACION 

No hay método tan 

infalible que con 

duzca a resulta--

dos atendibles. 

El verdadero 	- 

éxito consiste - 

on vencer el Un 

ceso. 

-P,5 
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3. DETERMINAR EL TIEMPO DISPONIBLE PARA 	Los sistemas al 

LA INVESTIGACION 	 servicio del 

4. PLANEAR LAS FASES Y EL VOLUMEN DE -- 	hombre. 

TRABAJO. 	 No el hombre al 

5. DETERMINAR LOS MEDIOS DE INVESTIGA-- 	
servicio de los 

sistemas. 
CION E INFORMACION Y SU DISPONIBILI-

DAD. 

6. OBTENER LA AUTORIZACION NECESARIA PA 

RA LA ORIENTACION Y EL PROGRAMA A --

QUE SE SUJETARA LA INVESTIGACION. 

ETAPA I/ ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE LA IN-- 

VESTIGACION Y SU OPERACION, 

1. DETERMINAR LOS FACTORES PERTINEWES- 

AL TEMA Y A SU OPERACION 

2, AVERIGUAR LAS FUNCIONES A CADA FAC--

TOR. 

3.  DETERMINAR LA INFORMAC1ON MININA NE- 

CESARIA. 

4.  RECOPILAR INFORMACION 

5.  VERIFICARLA La 	inteligenctn- 

6, ASEGURARSE DI QUE ESTE COMPLETA. es como un par4- 

12afdas: 	Tiene 

ETAPA III .EXAMINAR CADA FACTOR  EN ESTA FORMA: quo estar abier-

ta para que sir-

va, 

J,J,S, 

1. HASTA QUE GRADO CONCUERDA LA OPERA--

CION DE LOS FACTORES"CON LAS FUNCIO-

NES ASIGNADAS A ESTOS ? 

Z, QUE TE IMNCIA SE REGISTRA EN EL CAM-

PO DE CADA FACTOR? 

3, QUE EVOLUCION OCURRE EN LOS CAMPOS - 

RELACIONADOS? 

4, CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR hSTAN 

ESTIMULANDO A LA OPERACION? 
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5. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR EJERCEN - 	La ing. Indus - 

UNA INFLUENCIA LIMITADORA? 	trial debe estar 

6. QUE OBJETIVOS DEBIERAN LOGRARSE EN EL 	al servicio del- 

CAMPO DE CADA FACTOR? 	 hombre. 

7. DE QUE MEDIOS SE DISPONE PARA ALCAN- 

ZAR ESTOS OBJETIVOS? 

ETAPA IV . COMBINAR LOS HALLAZGOS PARA DIAGNOS 

TICAR SOBRE  EL TOTAL DE LAS OPERA—

CIONES: 

1. 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? 

4. QUE FACTORES DEBEN ESTUDIARSE CON MA—

YOR DETALLE? 

5. QUE OBJETIVOS PUEDEN ALCANZARSE CON EL 

EMPLEO DE LOS MEDIOS DISPONIBLES? 

6. EXAMINAR EL TOTAL DE LOS HALLAZGOS EN- 

CONTRADOS EN COOPERACION CON OTROS 	-

ESPECIALISTAS . 

ETAPA V . tapSENTAR EL DIAGNOSTICO, 

I. PREPARAR DOCUMENTOS PARA SU DISCUSION: 

DIAGRAMAS, ETC,, PARA SU PRESENTACIQN 

2, SEÑALAR CLARAMENIE QUE HALLAZGOS Y --

DIACNOOSTICOS ESTÁN suJuns AL JUICIO-

DE LAS PERSONAS RESPONSABLES DE LA --

EJECUCION DE LAS OPERACIONES QUE SE 

INVESTIGAN , 

3. EXPONER EL DESARROLLO pe 1,05 

00$ . 

El hombre no 

descubrirá nue-

VOS ocianos si-

no tiene ei Va -

lor de perder -

de vista la Pla 

ya. 

-Andro 6ide, 



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 

DÉSICION ES PREROGATIVA DE LAS PERSO-

NAS RESPONSABLES DE LA EJECUCION O DI 

RECCION. 
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11.3.2. VENTAJAS Y LIMITACIONES DEL DIAGNOSTICO 

VENTAJAS 

PRINCIPIOS GENERALES, APLICABLES A TODAS 

LAS INDUSTRIAS (TODOS LOS NIVELES) 

NO REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZADO PARA-

SU APLICACION. 

METODO SISTEMÁTICO (NO SUBJETIVO) 

FACILITA EL INFORME ENCONTRADO CON RAPI-

DEZ EL FACTOR LIMITANTE . 

LIMITACIONES 

NO REVELA NECESARIAMENTE TODAS LAS puhR-

ZAS QUE AFECTAN LAS ACTIVIDADES , 

• REQUIERE UN ANAIJSIS DETALLADO POSTERIOR 

AL DIAGNOSTICO , 

• NO ES UN PROCEDIMIENTd INFALIBLE, QUE --

LLEVA A RESULTADOS SATISFACTORIOS AU'it,' 

TICAMENTB 

• SOLO SIRVE PARA FORMULAR JUICIOS 

- EN ALGUNOS CASOS SE RECURRE AL CRITERIO-

DEL INVESTIGADOR PARA SU EVAEVACIOM 

¿Cualquier persona 

no alifjcada m'e 

de aplicar un 

diagnóstico? 

as Infalible el -

diagnóstico? 
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II 3.3 GUIA DE PREGUNTAS PARA REALIZAR UN DIAGNOS 

TICO INDUSTRIAL •  

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS-

FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO AMBIENTh. 

1.- A) 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) QU'l LAS TRES PRIN 

CIPALES PLANTAS COMPETIDORAS. 

B) TOMANDO EN CUENTA LA LOCALIZACION DE - 	Para realizar - 

LOS PRINCIPALES MERCADOS PARA LA VENTA, 	un Diagnóstico- 

ESTA UBICADA LA PLANTA MAS FAVORABLEMEN 	se debe tomar - 

TE MENOS FAVORABLEMENTE. 	 en cuenta la lo 

QUE LAS TRES PRINCIPALES PLANTA COMPE - 	calización de - 

MORAS? 	 la empresa 

C) ¿TIENE LA EMPRESA UNA FUERZA DE TRABA -

J0? 

D) 'LES EL PROMEDIO DE AUSENCIA DE LOS TRA- 	La distancia de 

BAJADORES CAUSADA POR ENFERMEDAD? 	los proveedores 

r YEBIOR AL 10 t DEL TIEMPO LABORABLE - 	y mercados de - 

10 	O MAS DEL TIEMPO LABORABLE? 	tren de ser ana- 

lizados. 

* ¿LAS ACTIVIDADES DE LA EMPRESA, SE YEN IN- 

PLUIDAS POR ESTIMULOS LEGALES 	POR RES - 

TRICcioNhs WALP.N? 

3 - U% QUE DISTANCIAS sil ENCUENTRAN LOS ENCUEN 

TRAN LOS MERCADOS DE LOS PRINCIPALU nO- 

DUCTOSI 
DISTANCIAS KM* 

MENOS DE 100 100 - $00 	PIAS DE 500 



B.- CONSIDERANDO EL VOLUMEN TOTAL DE VENTAS-TANTO 
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DE PRODUCCION NACIONAL COMO DE IMPORTANCIONES 

EN LA LINEA DE LOS PRODUCTOS DE LA EMPRESA, - 

LA PARTICIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS DE 

PRODUCTOS EN CUESTION DE LA EMPRESA, LA 

CIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS ES DE: 

MENOS DE 51 DE 5 A 10% 	DE ITa 251 

MAS DE 25% ? 

C.- HAY UN ESTANCAMIENTO DE LAS VENTAS DE LOS PRO 	Es importante - 

DUCTOS EN CUESTION DEBIDO A INSUFICIENTE PO - 	tomar en cuenta 

DEI DE COMPRA? 	 las ventas y su 

volumen. 

D.- ¿TIENE LA EMPRESA DIFICULTADES PARA FINANCIAR 

SUS OPERACIONES? 

	

. OCASIONADAS POR LA ESCACES DE CREDITO. 	Tomar en cuenta 

OCASIONADAS POR LAS CONDICIONES DE LOS CREDI- 	el financiamien 

TOS? 	 to de la empre- 

E.- COMO ESTAN AFECTADAS LAS OPERACIONES DE LA 	
so es importan- 

EMPRESA RESPECTO AL PROMEDIO DE LAS INDOS 	
te para llevar- 

TRIAS MANUFACTURERAS: 	 a cabo un Diag- 
nósticó . 

POR IMPUESTOS 	 ¿MAS? 	¿MENOS? 
POR DERECHOS 	 ¿MAS?! 2. 	¿MENOS? 
POR INCENTIVOS FISCWS:'.¿MAS?':222?22.¡MENOS? 

4),- A,- ¿CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE LA 
EMPRESA EN GENERAL, HAY UN NOTABLE, 

POR PARTE DE: 	 APOYO 	O DESALIENTO 

LAS AUTORIDADES 
LA FUERZA DE TRABAJO 
LOS PROVEEDORES 
LOS CONSUMIDORES 
LOS COMPETIDORES? 
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B ;¿CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE PRODUCION 

DE LA EMPRESA RAY 

NOTABLE 	APOYO 	U OBSTACULIZACION- 

DEBIDO A: 

LOS REGLAMENTOS 	 

TRADICIONALES DE LA- 

INDUSTRIA 

LA DISPONIBILIDAD O CA 

RENCIA DE DES 	 

TREZA REQUERIDA . 

LA DISPONIBILIDAD O CA 

RENCIA DE MEDIOS DE - 

ADIESTRAMIENTO 	 

C.-2,RESPECTO A LAS RELACIONES ETERNAS QUE \FEC - 

TAN A LA EMPRESA 

RAY NOTABLE 	APOYO 	n !NTURrERENCIA 

POR PARTE DE: 

LAS ORGANIZACIONES CO 

MERCIALES. 

LAS ORGANIZACIONES DE 

TRABAJADORES 

LAS ORGANIZACIONES 

POLITICAS 

hAs ORGANIZACIONES- 

SOCIALES, 

110110.624LIOR 	qMPIOUYI.9.1L.1155  F"  -Z* C"stinnsr 11  

IlaDEI.  PACT0Y POUTIVI Y PIIMBN, 	Dirocciffil y Po- 

lític4 de la 

I),- A,-iyEsPECTO A LA ORIENTACION DE LAS ACTIVIDA 	Empresa cs im - 

DES DO LA EMPRESA: 	 portante, 

-NAV UNA DEFINIcION SATISFACTORIA DL 	CL1 

SE DE ACTIVIDAD mAsufAciunRA Di;L ALCANCE- 

Y OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD? 

-PITO ULTIMO CORRENP0NDE AL PIWSUPOESr- V - 

0PERACION PEAL? 



80 B.-¿INGRESO LA EMPRESA EN ESTAS ACTIVIDADES-

POR RAZONES DE: 

TRADICION DE LOS PROPIETARIOS TRADICION- 

DEL LUGAR. 

DESARROLLO TECNOLOGICO ESPECIFICO. 

VENTAJAS ESPECIFICAS EN LOS ABASTECIMIEN-

TOS. 

VENTAJAS ESPECIFICAS EN EL MERCADO DE VEN 

TAS. 

CONOCIMIENTOS O HABILIDAD ESPECIFICAS. 

RELACIONES COMERCIALES O FINANCIERAS? 

C.-¿RESPECTO A LA ESTRUCTURA FINANCIERA Y DE-

ORGANIZACION DE LA EMPRESA, HAY DE ACUER-

DO CON LA SITUACION, 

COMO RESULTADO DE 	VENTAJAS O DESVEN- 

TAJAS. 

LA FORMA LEGAL DE LA 

EMPRESA. 

LA CLASE DE FONDOS 

USADOS. 

LA CLASE DE OPERACIO 

NES ACTUALES, 

EL TIPO DE ORGANIZA 

CION ESTABLECIDO. 

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

POR ENCIMA DEL PROMEDIO DEL SERVICIO A LOS - 
CONSUMIDORES A TRAVOS DEL VOLUMEN DE LA PRO-

, 
DUCCION, 

A TRAVÉS DEL PRECIO DE LOS PRODUCTOS, 
A TRAVES DE LA CALIDAD DE LOS PRODUCTM 
A TRAVÉS DE LA DISTRIEUCION, 
A TRAVÉS DO OTRAS CAUSAS, 

.11 
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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 FISCALES. 

- TOMANDO EN CUENTA LA ESTRUCTURA REAL DE 

LA ORGANIZACION DE LA EMPRESA, CUAL DE- 

SUS CARACTERISTICAS AL PARECER TIENE -- 

UNA EFICIENTE OPERACION. 

APOYA O IMPIDE 

LA DIRECCION GENERAL  

LA GERENCIA DE PRODUCCION 

LA GERENCIA DE VENTAS 

OTRAS FUNCIONES? 

b.-  DURANTE LOS ÚLTIMOS 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-

SIDO NECESARIO, POR ALGUNA CAUSA-

VISIBLE, MEJORAR LA SUPERVISION: 

EN LA OPERACIONES FINANCIERAS 

EN EL ALMACENAMIENTO 

EN hAS OPERACIONES DE PRODUCCION 

EN LAS OPERACIONES DE VENTA? 

b,,iSE EFECTÚA, POR LO MENOS UNA VEZ AL MES 

UNA JUNTA DEL CUERPO DIRECTIVO CON OBJE 

TO DE: 

Analizan la estructu-

ra real de la organi-

zación de la empresa-

es importante para un 

diagnostico. 



REVISAR LA EJECUCION MUTUA DE LAS TAREAS- . 

DISCUTIR Y COORDINAR LOS OBJETIVOS EN LOS 
DISTINTOS DEPARTAMENTOS? 

CUESTIONARIO  SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS -
FUNCIONES DEL FACTOR PRODUCTOS Y PROCESOS  

1) A. ¿POR LO QUE TOCA A LOS PRODUCTOS MANU-
FACTURADOS, HAY UNA DEFIN/CION SATISFAC 
TORTA Y/0 UN PLAN CON RESPECTO. 

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

- A LAS CARACTERISTICAS DE PRECIO 
- AL TAMAÑO DEL LOTE DE PRODUCCION 

AL EMPAQIE Y OTROS MEDIOS SIMILARES PA-
RA LA PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS A - 

LOS CONSUMIDORES? 

B.- ¿TOMANDO EN CONSIDERACION LOS CINCO ['RIN 
CIPALES PRODUCTOS COMPETIDORES, A CUALES 
DE ELLOS SON SUPERIORES LOS PRODUCTOS DE 

LA EMPRESA EN EL ASPECTO DE 

APARIENCIA, 	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 ME5FS, HA RABI 

DO MAS DE UNA QUEJA SERIA DE ALGUN CONSU 
MIDOR CON RESPECTO A LA CALIDAD O ADAPTA 
BILIDAD DI ALGUNO DE VOS PRODUCTOS PRI* 

MALES? 

82 



D. ¿POR LO QUE RESPECTA A LOS CINCO PRINCI 

PALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA SE RA --

TRATADO DE DETERMINAR CUALES DE ELLOS-
SE ENFRENTARAN DENTRO DE LOS PROXIMOS-

TRES,AÑOS A 

UN AUMENTO DE LA DEMANDA 

UNA DISMINUCION DE LA DEMANDA 

UN AUMENTO DE LA COMPETENCIA FUERA DE-

LO NORMAL, 

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 	 

DE INGENIERIA 

EN EL CONTROL DE LOS PRO- 
CESOS 

EN EL COSTO DE FABRICACION. 	 

CON RESPECTO A DERECHOS Y 

PATENTES? 

$) A." ¿POR LO QUE SE REVIERE A LOS PRODUCTOS - 

PRINCIPALES, SE HAN REALIZADO TRES MEJO-

RAS ESPECIFICAS EN CALIDAD, ETC ,DURANTE 

EL ULTIMO ANO?, 

¿CUALES PRODUCTOS NO ENCAJAN DENTRO UF - 

LA LINDA DE8011 EL PUNTO DE VISTA 

DE LA FABRICACION 

DE LAS VENTAS? 
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C.- ¿QUE ESFUERZO SE HACE PARA MEJORAR LOS- 
PRODUCTOS EN RALACION AL COSTO DE FA--

BRICACION EL DISEÑO LA DURABILIDAD 

- LA APARIENCIA Y PRESENTACION POR MEDIO 

DEL EMPAQUE 

- LA FACILIDAD DE SU REPARACION EL SERVI 

CIO Y MANTENIMIENTO 

D.- ¿QUE MEDIDAS SE EMPLEAN PARA DISMINUIR 

LOS COSTOS DE FABRICACION TALES COMO 

SIMPLIFICACION DEL DISEÑO 

ESTANDARIZACION DEL PRODUCTO 

ESTANDARIZACION DE LAS PARTES 

SUSTITUCION DE LOS MATERIALES 

SIMPLIFICACION DE LOS PROCESOS. 

E.- ¿QUE ESFUERZOS SE HACEN PARA MEJORAR - 

LA UTILIZACION DE LOS SUB-PRODUCTOS 

DE DESPERDICIOS Y DESECHOS? 

F.- WAY EN LA EMPRESA UN PROCEDIMIENTO PRAC 

TICO PARA APROVECHAR LA LITERATURA E - 
INFORMACION ruma CORRIENTE Y mANTE--

NERCE AL RITMO DEL DESARROLLO TECNOLOGI 

04$TIN5110  $911; Elt_lumeLIWNYQ 141  4As  • 
lati~jklUTILLWIPIAMIV7*,ITQ. 

I. 	JUAY UNA POLITICA CONSCIENTE EN EL EM-
PLEO DE FONDOS ESPECIFICO PARA LAS --
OPERACIONES DE LA IIMPRE5A COMO UN TODO 
PARA DETERMINADOS TIPO DE OPERACIONES? 

84 



2.- ¿RESPECTO 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 

OTROS ACREEDORES? 

3.- ¿ESTIMA LA DIRECCION QUE LA S1TUACION --

ACTUAL DEL EMPLEO DE LOS FONDOS ES CON-
RESPECTO A 
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SATISFACTORIA O NO SATISFAC 
TORTA LA INVERSION FIJA 

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 
DILOS A LOS CLIEN- 
TES 

OTROS FONDOS PARA-
VENTAS 

LA LIQUIDEZ DE LOS 
FONDOS? 

3) A ,LOS TERMINO Y COSTOS REALES DI LOS FON* 
DOS EMPLEADOS AL SER COMPARADOS CON LAS . 



CONDICIONES ACTUALES, MUESTRAN RESULTADOS 

CON RESPECTO A 

SUPERIORES IGUALES INFERIORES 

AL 	PROMEDIO 

116 

LAS ACCIONES Y PAR 
TES DEL CAPITAL 

LOS CRDITOS A LAR- 
GO A CORTO PLAZO 

B.- ¿QUE CLASE DE INFORMES EMPLEA LA DIRECCIONI 

CON OBJETO DE CONTROLAR 

LA DISTRIBUCION DE LOS FONDOS 

LA EFECTIVIDAD DE LA UTILIZACION DE LOS - 

FONDOS? 

C.- ¿QUE CLASE DE /NFORMACION EMPLEA LA DIREC-

CION COMO BASE PARA SUS PRESUPUESTOS FINAN 

CLEROS 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO  DE LAS 

FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO DE PRODUCCION. 

I).- 	¿RESPECTO A LA INVERSION DE MEDIOS DE PRO- 

DUCCION Y A LA REPOSICION HAY REGLAS ESTA-

BLECIDOS QUI2' SE USAN EN LA PLANEACION Y --

PORMULACION DL PRESUPUESTO 

2) ; 	¿CUALES SON LOS TRES PRINCIPALES PROBLEMAS 

DE LA EMPRESA QUE ESTÁN ESTRECHAMENTE RELA 

CIONADOS CON 

EL TRANSPORTE EXTERNO 	LAS COMUNICACIONES EXTER,  
NAS 

EL ABASTECIMIENTO DE 	LOS SERVICIOS DE LA COMU- 
ENEMA 	HIPAD? 

S).- 	POR LO QUE TOCA A LOS SERVICIOS INTERNOS - 

DE PRODUCCION, SON LOS MEDIOS DE OPERAC1ON 

QUE SE ENUMERAN 
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SATISFACTORIOS O NECESITAN MEJORARSE 

PARA TRANSPOR- 
TE INTERNO 

PARA COMUNICA-- 
CION INTERNA 

PARA PRODUCCION 
DE ENERGIA 

PARA ABASTECI— 
MIENTO DE AGUA 

OTROS? 

   

    

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

TRAR EL FLUJO DE OPERACIONES EN LA FABRICA--

CION DE LOS 5 PRINCIPALES PRODUCTOS DE LA --

PLANTA? 

II) QUE PASOS EN MAQUINARIA PUDIERON HABER ELINI 

NADO DURANTE LOS ULTIMOS 12 MESES? 

MAS DEL 501 DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO HA ES-

TADO EN OPERACION DURANTE MAS DE 15 AÑOS? 

D) CONSIDERANDO EL VALOR DE REPOSICION DE LA MA 

QUINARIA Y EQUIPO, MUESTRA UNA TENDENCIA --

ASCENDENTE LA EELACION? 

11011211181111317121111tp 	 willarm" A  11-1" 
E) MUESTRA UNA TENDENCIA CRhCIhNTe LA ReLACION? 

U'1C  	ARAltIggigioN  

F) LOB PLAN E$ ACTUALES PARA UN gitACONWI0NA- -

MIENTO DE LOS DEPARTAMONT030  ETC ,CW, (M)E-

TO DO AUMENTAR LA FLUIDEZ DE LAS OPEKACIO- 



IMPLICAN. MAS DE UN 10 t DE LA SUPERFICIE 

USADA PARA LA FABRICACION? 

G.- MAS DE UN 301 DE LOS MATERIALES EN PROCE 

SO 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 ÚLTIMOS DOCE MESES? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS  
- FUNCIONES DEL FACTOR FUERZA DE TRABAJO  

1.-¿POR LO QUE TOCA A LA MANO DE OBRA, HAY RE - 

GLAS ESTABLECIDAS CON RESPECTO A: 

-LA CONTRATACION DE NUEVO PERSONAL. 

-LA TERMINACION DEL EMPLEO 

-MEJORAS DE SUELDO Y SALARIO, 

-MEJORAS DE RANGO O POSICION? 

2,- A) ¿MUESTRA UNA TENDENCIA DECRECIENTE EL -

PORCENTAJE DE LOS TRABAJADORES QUE RE - 

NDNCIAN EN 'OPMA VOLUNTARIA A SU EMPLEO-

DENTRO DE LA EMPRESA? 

S) ¿MUESTRA UNA TENDENCIA DESCENDENTE HL -
PORCENTAJE QUE REPRESENTAN LAS: 

•HORAS DE TRABAJO PERDIDAS POR AUSENCIA - 
DE LOS TRABAJADORES CON RESPECTO 
AL TOTAL DE HORAS TRABAJADAS? 

C) ¿HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA AOJES 
TRAR A LOS TRABAJADORES Y LOGRAR ASI UNA 
MEJOR EJECUCION EN LOS PUESTOS PC LA EH-
PROA; 
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-EN EL NIVEL DE LOS OBREROS 
	 89 

-EN EL NIVEL DE LOS SUPERVISORES 

-EN EL NIVEL DE LOS DIRECTIVOS? 

D) MAY UNA PERSONA O COMITE RESPONSABLE DE-

LAS MEDIDAS QUE DEBAN TOMARSE PARA PREVE 

NIR ACCIDENTES? 

C HAY UNAPOLITICA ESTABLECIDA PARA FOMEN-

TAR LA PRESTACION DE SERVICIOS AL TRABA-

JADOR? 

3.- A) ¿CUAL ES EL PROMEDIO DE TRABAJADORES QUE-

TIENEN UN SUPERVISOR: 

-MAS DE 20 

-MENOS DE 20? 

-MENOS DE 'X? 

II) ¿LA RELACION: MANO DE OBRA DIRECTA MUES-

MANO DE OBRA INDIRECTA 

TRA UNA TENDENCIA ASCENDENTE? 

C) ¿DURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES HA SURGI-

DO AhOUN CONFLICTO O HA AUMENTADO NOTABLE 
MENTE LA TENS1oN ENTRE: 

-LOS TRAS/5300W Y LOS SOPIIRV1soRns 
-LOS TRASAJAOORRS Y LA OIRSCCIoN 
-LOS SUPSRVIsoRPS Y LOS DIRECTORES SUPP,  - 
MORES, 

-11L SINOICAT0 Y LA OIRIUTION? 

CktiEglIONAKI 691111,11 	IMIUNTO DE   1•As F1 D'IC  
1115, PEL TAQT011- filfhll 4T119 j,  

1,- A) ¿ACTÚA LA EMPRESA DE ACUERDO  CON NORMAS 01 
COMPRA hsTABLRCIPAs CON RESPECTO; 
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-AL M1NIMO DE EXISTENCIAS. 

-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. 

2.- A) ¿CUALES SON LOS TRES GRUPOS PRINCIPALES -

DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES AUXILIARES 

DE FÁCIL ADQUISICION EN LA ACTUALIDAD, PE-

RO QUE SE ESCASEARAN DENTRO DE LOS PROXI - 

MOS 6 MESES. 

CUYO PRECIO AUMENTARA DENTRO DE LOS TRES -

MESES PROXIMOS? 

3.- A) ¿MAS EL SO 4 DE LOS ABASTECIMIENTOS SE OR-

DENAN BASANDOSE EN LAS OFERTAS DE VARIOS -

COMPETIDORES, O COMPARANDO PRECIOS? 

B) ''LOS: ENCARGADOS DE LAS COMPRAS HAN VISITA-

DO LAS PLANTAS DE LOS CINCO PRINCIPALES -

PROVEEDORES? 

4,• A) EXCEDIO EL VOLUMEN DE LAS COMPRAS EFECTUA-

DAS DURANTY LOS TRES MESES, AL VOLUMEN DE-

LOS MATERIALES EN EXISTENCIA? 

E) LOS PRINCIPALES PROVEEDORES DE LA EMPRESA-

MUESTRAN UNA DISPOSICION 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? 



5.- 	¿SE HACE ALGUN ESFUERZO ORGANIZADO PARA ES- 

TUDIAR Y UTILIZAR LA INFORMACION QUE APARE-

CE EN PUBLICACIONES CON RESPECTO A: 

-NUEVAS FUENTES DE ABASTECIMIENTO 

-LA SUSTITUCION DE LOS MATERIALES D1FEREN - 

TES A LOS QUE NORMALMENTE SE UTILIZAN? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO-

NES DEL FACTOR ACTIVIDAD PRODUCTORA. 

1.- A) ¿SE HACEN ESFUERZOS PARA MEJORAR LOS METO-

DOS DE PRODUCCION? 

B) ¿DURANTE LOS ULTIMOS SEIS MESES SE HA PRE-

SENTADO ALGUNA SUGESTION O PROPOSICION POR 

LO QUE RESPECTA AL MEJORAMIENTO DE LOS ME-

TODOS? 

2.- A) ¿EXISTE UNA RELACION O DIAGRAMA SOBRE: 

-LA DISPOSICION DEL PROCESO 

-EL TIEMPO NORMAL PARA CADA UNO DE LOS MA- 

TERIALES A EMPLEAR PARA SUTRANSFORMACION-
EN UNA UNIDAD DE PRODUCTO DADO. 

-LAS TRUS OPERACIONES QUE PRESENTEN LAS MA 
MORES DIFICULTADES DESDE EL PUNTO DE VIS-
TA DB UNA PRODUCCION DEFECTUOSA Y QUE 
MUESTRAN EL EFECTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
PARA LOGRAR UNA MEJORIA EN ESTE ASPECTO. 

91 



92 A) ¿CONSIDERANDO LA SUPERVISION DE LAS OPE-
RACIONES, SON LOS RESULTADOS ALCANZADOS. 

SATISFACTORIOS O NO SATISFACTORIOS. 

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

-POR LO QUE RES- 

PECTA A LA SU - 
PERVISION DESDE 
EL PUNTO DE VIS 
TA CUANTITATI 
VO?. 

C) ¿CUALES CAUSAS Y DESPERDICIOS Y RECHAZOS- 

	

FUERON ELIMINADAS DURANTE LOS ULTIMOS 	- 
SEIS MESE? 

D) ¿SE DISPONE DE ALGUNA ESTIMACION SOBRE EL 
COSTO DEL MANEJO DE LOS MATERIALES, COM -
PARADO CON EL COSTO DE OPERACIONES DE CON 
VERSION DikUTA? 

P) ¿LA RELACION:UNEFI(',IARIOSDIRECToS 	ES• 
GASTOS (MURALES PR PRO. 
DUCCION, 	 .. 

ESTÁTICA O MUESTRA UNA TENDENCIA 
ASCENDENTE? 

G) ¿POR LO QUE SE REFIERE A LAS HORAS DE TRA 

BAJO. 
-MUESTRAN TENDENCIAS A AUMENTAR, 
-EsTAN DISTRIBUIDAS EQUITATIVAMENTE EN TO 

Pos Los DEPARTAMENTOS UF PROUCCIoN? 



93 U) QUE CLASE DE DIAGRAMAS, ETC., SE EMPLEAN 

PARA ESTABLECER LOS CALENDARIOS DE EJECU - 

CION DE LAS ORDENES? 

3.- A) LAQUE GRADO DE LA CAPACIDAD MEDIA DE LA -

PLANTA SE ESTA OPERANDO EN LA ACTUALIDAD, 

90? 	80? 	70? 	MENOS DE 70? 

	

11) ¿LA RELACION PRODUCTO 	MUESTRA UNA 

100 m.2 DE PISO 

TENDENCIA A AUMENTAR? 

C) ¿LA RELACION[PRODUCTO  MUESTRA UNA TENDEN- 

100 KWH 

CIA A ASCENDENTE? 

D) ¿LA RELACION  PRODUCTO 	PRESENTA UNA ERAN 

HORAS-HOMBRE TRABAJADAS 

CA TENDENCIA A AUMENTAR? 

E) ¿LA RELACION PRODUCTO 	MUESTRA - 

TOTAL DE HORAS-HOMBRE TRABAJA-

DAS, 

LA MISMA TENDENCIA QUE LA PREGUNTA ANTE - 

RIOR? 

F) ¿LA RELACION  VALOR DEL PRODUCTO MUESTRAN 

PAGO TOTAL EN SUELDOS Y 

SALARIOS, 

UNA TENDENCIA ASCENDENTE 0 DESCENDENTE? 

4,- A) ¿QUE CLASE DE INFORMACION TECNICA SE FM - 

PLEA PARA MANTENER AL RITMO DEL DI SARROLLO 

TECNOL0OICO? 

IDE QUE MEDIOS DE INE0RMAcEoN TECNLCA SE -

DISPONE. 

'PARA LOS SUPERVISORES, 



94  -PARA LOS JEFES DE DEPARTAMENTO 

-PARA LA DIRECCION? 

C) ¿HAY TRABAJOS DE INVESTIGACION ENCOMENDA-

DOS A INSTITUCIONES AJENAS A LA EMPRESA? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO 

NES DEL FACTOR MERCADEO. 

1.- A) ¿QUE REGLAS ESTABLECIDAS SOBRE MERCADEO, 

VENTAS Y DISTRIBUCION EXISTEN EN LA EM - 

PRESA, POR LO QUE SE REFIERE: 

-AL TIEMPO DE. LOS CLIENTES (MAYORISTAS,-

DETALLISTAS, CONSUMIDORES? 

-A LA FIJACION DE LOS PRECIOS DE VENTA. 

-A LOS DESCUENTOS. 

-A LOS PLAZOS DE ENTREGA. 

-A LAS CONDICIONES DE CREDITO? 

2.- A.-¿CUALES SON LAS TRES PRINCIPALES POSIBI-

LIDADES DE MEJORAR LAS VENTAS. 

RESPECTO AL VOLUMEN FISICO DE LOS ARTI -

CULOS DEBIDOS. 

RESPECTO 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 PRODUCTOS DE LA-

EMPRESA.? 

C,-¿CUALES SON LAS PRINCIPALES VENTAJAS O -

DESVENTAJAS DE LAS OPERACIONES CORRIEN 

TES DE VENTA DE LA EMPRESA COMPARADAS -

CON LAS OPERACIONES DE LOS COMPETIDORES-

PRINCIPALES, 



D.-¿,SI HA HECHO ALGÚN ANALISIS DE LA CAPACI- 
	95 

DAD TOTAL DI COMPRA DE LOS CLIENTES REGU-

LARES? 

3.- A.-LEL NUMERO DE LOS CLIENTES ES ESTATICOS,- 
O VA EN AUMENTO? 

E.-WAY UN AUMENTO O DISTRIBUCION, 
EN EL PROMEDIO ANUAL DE PEDIDOS POR CLIEN 

TE 

EN EL MONTO MEDIO POR PEDIDO RECIBIDO. 

C,-OURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES MOSTRARON 
LOS PRECIOS DE VENTA UNA TENDENCIA ASCEN-

DENCIA O DESCENDENCIA. 

D.-LHUBO ALGUNA POSIBILIDAD DE DISMINUIR LOS 

PRECIOS DE VENTA SIN LA APREMIANTE PRE - 

SION DE LA SITUACION COMPETIDORA? 

E.-¿SON LOS PREDIOS REALES DE VENTA LIGERA -
MENTE MAS ALTOS O BAJOS QUE LOS PRECIOS -
DE LOS PRINCIPALES COMPETIDORES EN LA MIS 
MA ARIA, 

F. "¿EN EL CASI) DE QUE UN MIEMBRO DE SU CUER 

PO DE VENDEDORES DEJE LA EMPRESA PARA IR-

A TRABAJAR CON ALGUN COMPETIDOR, SE Drsp9 

NR DE UN REGISTRO DE Los cLIENTEs A Los -

QUE EL REGULARMENTE ATENDIA, 

G,-.SE COMPILA Y DISCUTE MENSUALMENTE UN IN-

PORMh QUE MUESTRA (A VENTAS DESGLOSADAS -

POR ARRAS DE VENTA f POR PRODUCTOS, 

-EL VOLUMEN DE VENTAS PENDIENTES DU ENVIO 

-EL VOLUMEN DE CUENTAS POR COMPARADO PO-

LOS PLAZOS FIJADOS EN LOS PEDIDOS, 



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 FuNclo-

pes DEL FACTOR SISTEMAS  pe INfoRmáciot  

1.- 	A.-LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION CONTA-- 

BLE ES APARENTEMENTE SATISFACTORIA O NO-

SATISFACTORIA RESPECTO A LOS REQUISITOS-

QUE DEBE LLENAR. 

-EL PERSONAL 
-RESPECTO AL NUMERO DE 

PERSONAL, 

-RESPECTO A hos METO - 
DOS CONTABLES UsADos, 
-RESPECTO A LOS MEDIOS 
PItIICOS .EMPLEADOS? 

2),- A,• LOS INFORMES MENSUALES ESTAN DISPONIBLES 
HASTA EL DIA 10 DEL MES SIGUIENTE. 

HASTA EL DIA 20 DEL MES SIGUIENTE, 

HASTA Eh FIN DEL MES siGuIENTE? 

0,. PROPORCIONA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL - 
hA INPORMACION RESPECTO A Lo$ PRoDUcios-

Y SUS 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 HA HECHO ALGUN INTENTO SATISFACTORIO 

PARA ANALIZAR LAS CIFRAS DE LOS COS -

TOS CON RESPECTO A LOS GASTOS FIJOS -

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 ESTRUCTURA DE -

LA ORGANIZACION ES RESPONSABLE DE LA - 

EJECUCION DE LA AUDITORIA? 
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II.3.4 AUTOEVALUACION DEL TEMA. 

1.- EN NUESTRA ANALOGIA, CUANDO HABLAMOS DEL 

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL, ¿QUE QUEREMOS -

DECIR CON EMPRESA "SANA"? 

2.- DEFINA AL FACTOR MEDIO AMBIENTE. 

3,- SABEMOS QUE UN FACTOR DE OPERACION ESTA-

ENCARGADO DE LA ORIENTACION Y MANEJO DE-

LA VENTA Y DE LA DISTRIBUCION DE LOS PRO 

DUCTOS, ¿PUEDE DECIR CUAL ES ESTE FAC - 

TOR?. 

4.- ¿CUAL ES LA FUNCION QUE DESEMPE•RA DENTRO 

DE LA EMPRESA EL FACTOR DE OPERACION PRO 

DUCTOS Y PROCESOS?. 

5.- RESUMA LA TEORIA DE FACTOR LIMITANTE. 

6.- ¿QUE SON LOS "ELEMENTOS" DE LOS FACTORES 

DE OPERACION. DE UN EJEMPLO. 

7,- LOS ELEMENTOS SIGUIENTES: POLITICAS DE -

COMPRAS; CASE, VOLUMEN y ORIGEN; METODOS 

DE COMPRA Y EXISTENCIAS; INVESTIGACION -

ACERCA DE LOS ABASTECIMIENTOS.OUEDE DE-

CIR A QUE FACTOR PERTENECEN? 

8,- ¿COMO PUEDE AFECTARSE EL COEPICIENTE DE-

PRODUCTIVIDAD CONSIDERANDO 1.0S PUNTOS IN 
SUMO Y PRODUCTO, PARA AUMENTARLA?, 

9, DIGA CUALES SON LAS CINCO ETAPAS DE QUE- 
CONSTA EL PROCEDIMIENTO BÁSICO PARA LA - 
REÁLIZACION DE UN DIAGNOSTICO. 

10 ; MENCIONE ALGUNAS VENTAJAS Y LIMITACIONES 
DEL DIAGNOSTICO, 

II,REALICE UN DIAGNOSTICÓ 

(18 
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aa$PUESTAS A LA AUTOEVALUACION  PARA ni, 
	100 

TEMA ANALISIS FACTORIAL 

1.- UNA EMPRESA SANA ES AQUELLA EN QUE LAS - 

TAREAS DE PRODUCCION, Y LOS ASPECTOS DE 

LA PRODUCTIVIDAD SE MANTENGAN EN ADECUADO 

RITMO Y EFICACIA . 

2. EL FACTOR MEDIO AMBIENTE , SE DEFINE COMO 

EL CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE - 

ACTUAN SOBRE LA OPERACION DE LA EMPRESA. 

3.- EL FACTOR ES: MERCADEO . 

4.- LA FUNCION QUE DESEMPEÑA EL FACTOR DE OPE.  

RACION PRODUCTOS Y PROCESOS DENTRO DE 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. 

S,. LA TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA RESU 

MIDA EN LA REGLA; UNA FUNCION DE OPERA- - 

CION DESEMPEÑADA POCO EFICIENTEMENTE LIMI 
TA EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD DEL-

CONJUNTO DE OPERACIONES EN UNA EMPRESA, 

6,- CADA FACTOR SE COMPONE un UN NUMERO DE --
PARTES INTEGRANTES, QUE ;IMITAN EL CAMPO-

DEL FACTOR PARA SU ESTUDIO ESTOS SON LOS 

ELEMENTOS. 

POR EJEMPLO, EL FACTOR DE OPERACION POLI- 

TICA Y niRnecioN TIENE LOS S1GUIENTu.s 'TE 

MENTOS; POLITICAS DE LA EMPRESA, ORGANIZA 

CIONES PARA LAS OPERACIONES, ORGANIZAC10- 

$B$ PARA LA $OPERVIC1014 , 

7,- PERTENECEN AL FACTOR DF OPERACION SuM 

r1110$ 



8.- LA PRODUCTIVIDAD AUMENTA CON EL INCREMENTO - 	101 
DE CUALQUIERA DE LOS COMPONENTES DEL PRODUC- 

TO (NUMERADOR), O BIEN CON LA DISMINUCION - 

DE CUALQUIER COMPONENTE DEL INSUMO (DENOMI - 

NADOR). 

9.- ETAPA 1: PLANEAR LA INVESTIGACION; ETAPA II: 

ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE LA INVESTIGACION-

Y SU OPERACION; ETAPA III: EXAMINAR CADA FAC 

TOR SEGUN LA TENDENCIA, EVOLUCION, ALCANCE,-

ETC., DE SUS ELEMENTOS; ETAPA IV: COMBINAR -

LOS HALLAZGOS PARA DIAGNOSTICAR SOBRE EL TO-

TAL DE LAS OPERACIONES; ETAPA V: PRESENTAR -

EL DIAGNOSTICO. 

10.- VENTAJAS: NO REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZA -

DO, ES UN METODO SISTEMÁTICO (NO SUBJETIVO), 

FACILITA EL INFORME ENCONTRANDO CON RAPIDEZ-

EL FACTOR LIMITANTE. 

LIMITACIONES: REQUIERE UN ANÁLISIS DETALLA - 

DO POSTERIOR AL DIAGNOSTICO, SOLO SIRVE PARA 

FORMULAR JUICIOS; EN ALGUNOS CASOS SE RECU - 
RRh AL CRITERIO DEL INVESTIGADOR PARA SU EVA 
LUACION. 

11. OBTENGA DATOS REALES DE UNA EMPRESA Y 

APLIQUE LOS INDICES APROPIADOS PARA • 

REALIZARLO. CONSULTE AL ASESOR SI TIENE 
ALGUN PROBLEMA. 





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 OB-

JETO DE AUMENTAR LA PRODUCTIVI 

DAD DE LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS. 

C O N T E N I D 0: 

III.1.- ESTUDIO DE METODOS 

III 4.- DIAGRAMAS. 

111.3.- LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMIEN 

TOS. 

111.4.- MEDICION DEL TRABAJO: 

-CRONOMETRAJE 

-MUESTRA DEL TRABAJO 

-DATOS ESTÁNDAR Y TIEMPOS PRE 

DETERMINADOS. 

EROONOMTA, 



111.1.1, 	NIC NYE NEs 	WIP19 PI  ' 

II1.1.-ESTUDIO DE METODOS 
	104 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

DEFINIR LOS FINES DEL ESTUDIO DE ME - 

TODOS. 

OBTENER UN PROCEDIMIENTO BÁSICO PARA-

EL ESTUDIO DE METODOS. 

DEFINIR LOS FACTORES A CONSIDERAR EN-

EL TRABAJO QUE VAN A SER OBJETO DEL -

ESTUDIO. 

INTRODUCCION - 

EN LA ACTUALIDAD, EL CONJUGAR ADECUADAMEN 

TE LOS RECURSOS ECONOMICOS, MATERIALES, Y DUMA - 

NOS, ORIGINA INCREMENTOS EN LA PRODUCTIVIDAD, PAR 	¡Siempre hay - 

TIENDO DE LA PREMISA DE QUE EN TODO PROCESO SIEM- 	un método me - 

PRE ES ENCUENTRAN MEJORES POSIBILIDADES DE SOLO - 	jor 

CION, PUEDE EFECTUARSE UN ANÁLISIS A FIN DE DIiTER 

MINAR EN QUE MEDIDA SE AJUSTA CADA ALTERNATIVA A-

LOS CRITERIOS ELEGIDOS Y A LAS ESPECIFICACIONES -

ORIGINALES, LO CUAL SE LOGRA A TRAVES DE LOS LI - 

NEAMIENTOS DEL ESTUDIO PP METODOS, 

-Dr mmm-s- Es EL MISTA 
ANALI IS Y EXAMEN CRITICO SISTEMÁTICO 

P11 LOS MODOS EXISTENTES Y PROPUESTOS• 
DE LI.IWAR  A CABO UN TRABAJO, Y EL DE -

SARROLLO Y APLICACION DE METODQS MAS-

101111,01 Y EFICACES,  



LOS FINES DEL ESTUDIO DE METODOS:  

I. MEJORAR LOS PROCESOS Y LOS PROCEDIMIEN 

TOS. 

2. MEJORAR LA DISPOSICION DE LA FABRICA,-

TALLER Y LUGAR DE TRABAJO, ASI COMO - 

TAMBlEN EL DISEÑO DEL EQUIPO E INSTALA 

CIONES. 

3. ECONOMIZAR EL ESFUERZO HUMANO Y REDU - 

CIR LA FATIGA INNECESARIA. 

4. MEJORAR LA UTILIZACION DE MATERIALES,-

MAQUINAS Y MANO DE OBRA. 

5, CREAR MEJORES CONDICIONES MATERIALES - 

DE TRABAJO, 

111.1.2. PROCEDIMIENTO BASICO 

EXISTEN VARIAS TECNICAS DE ESTUDIO DE ME-

TODOS APROPIADAS PARA RESOLVER PROBLEMAS DE TODAS 

CATEGORIAS, PERO EN TODOS LOS CASOS EL PROCEDI - 

MIENTO ES FUNDAMENTALMENTE EL MISMO Y DEBE SEGUIR 

SE METICULOSAMENTE. 

AL EXAMINAR UN PROBLEMA ES NECESARIO SE - 

GUIR UN ORDEN BIEN DETERMINADO, QUE PUEDE RESU 

MIME COMO: 

105 

1. DEPINIR Eh PROBLEMA 

2.RECOPI1ARTODOS LOS, DATOS CON EL RELAC1O 

NADOS, 

3. EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIR1TU l' ITt 
CO h IMPARCIAL 

CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSMA Y 

ROSOISER CUAL HA DE REQUERIRSE. EVALUAR 

CUAL UA Oh RIALUANSE 

Para definir - 

el problema, - 

una buena for-

ma e$ comenzar 

es por las ope 

raciones que - 

representan un 

alto porcenta-

je 40 los cos- 

t05. 



106 5. ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA 

6. SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA - 

DECISION. 

ASI MISMO TENER PRESENTES LAS SIGUIEN-

TES CONSIDERACIONES: 

A. ECONOMICAS. 

EL ESTUDIO DE METODOS ES COSTOSO Y HA-

BRA QUE PREGUNTARSE ANTES DE INICIAR -

LO: ¿VALE LA PENA INICIARLO? Y ¿VALE -

LA PENA CONTINUARLO? 

B. TECNICAS. 

HAY QUE DISPONER DE LA COLABORACION - 

TECNICA NECESARIA PARA LLEVAR A CABO -

EL ESTUDIO. 

No olvidar que -

los trabajadores 

son personas eón 

calidad humana -

"como tú y como-

yo". 

C. RELACIONES HUMANAS. 

SON MUY DIFICILES DE PREVER, PERO SI -

NO SE LOGRA LA ACEPTACION DE TODOS LOS 

INTERESADOS: DIRECTORES, SUPERVISORES-

Y TRABAJADORES, EL ESTUDIO DE METODOS-

NO TENDRÁ ÉXITO. 

D. DE BINEFIClu 1),)C1AL 
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FORMAS IMPRESAS  

• 111.1.3. 

UNA FORMA 4s UN PEDAZO DE PAPEL _ 

QUE INCLUYE INFORMACION CONSTANTE,IMPRESA 
Y CON UN ESPACIO SUFICIENTE PARA REGISs: 
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 t 

a).- LA INFORMACION ESTÁTICA O LAS 

PALABRAS IMPRESAS QUE PUMA _ 

MECEN CONSTANTES EN LA FORMA. 
b).- LA INFORMACION VARIABLE O QUE 

SE REGISTRA EN LA FORMA. 
o 

SU MUESTRA EN LA FIGURAIg UNA POR_ 

MA PARA EL ANALISIS DEL DISERO DE LAS Pol 

MAS MUSAS 
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111.2. DIAGRAMA 

OBJETIVOS: 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD -

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* MANEJAR LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN CA 

DA DIAGRAMA. 

* CONOCER SU FUNCIONAMIENTO Y APLICA - 

CION. 

* CONOCER SU ESTRUCTURA Y CONSTRUCCION. 

109 

INTRODUCCION- 

CUANDO EL ESTUDIO DE METODOS SE EMPLEA PA 

RA DISEÑAR UN NUEVO CENTRO DE TRABAJO O PARA MEJO 

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  -
S11 DEFINEN COMO REPRESENTACIONES GRAPICAS RELATI-

VAS A UN PROCESO INDUSTRIAL O ADMINISTRATIVO, 

111.2.1, DIAGIAMA  pl ITOCESO DR LA  
921M9ION,  

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE LA OPEPACIW‹ -

PERTENECE A LA FAMILIA DIAGRAMAS DE PROCESO, LA - 

DEFINICION Oh ESTE DIAGRAMA ES LA SIGUIENTEI 

Cuando hacemos 

un Diagrama, - 

estamos "Regir 

trando" El Mé-

todo Actual. 



UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA 

REPRESENTACION GRÁFICA DE TODAS LAS OPERACIONES,-

INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE TIENEN -

LUGAR EN UN PROCESO DETERMINADO; NOS INDICA LAS -

CONEXIONES DE LOS SUBCONJUNTOS CON EL CONJUNTO -

PRINCIPAL Y NOS MUESTRA ADEMAS AL TIEMPO Y SUS TO 

LERANCIAS PARA CADA OPERACION E INSPECCION. 

111.2.1.1. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE  -

PROCESO DE OPERACION. 

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 QUÍMICAS, O CUANDO EL OB-

JETO ES ESTUDIADO O PLANEADO ANTES QUE SE DESARRO 

LLE UN TRABAJO SOBRE EL. UN CUADRADO REPRESENTA-

UNA INSPECCION, Y ESTA TIENE LUGAR CUANDO UN OBJIt 

TO ES EXAMINADO PARA IDENTIFICARLO O VERIFICAR LA 

CALIDAD, CANTIDAD, ETC. (FIG. B J. 

PARA REPRESENTAR LAS ENTRADAS DE MATERIAL 

SE UTILIZA UNA LINEA HORIZONTAL, SOBRE LA QUE SE-

COLOCA EL NOMBRE DE -  MkThRIAL, SU DESCRIPCION,ASI 

COMO LA CANTIDAD REQUERIDA, EL NUMERO DE PLAN() Y-

ALGUNA OTRA ESPECIFICACION QUE SE JUZGUE IMPORTAN 

TI, 	SI F.I. MATERIAL liS COMPRADO, PONER I L NOMBRE' 

DEL PROVEEDOR, (FIG ,B). 

CUANDO INDICAMOS ALGUNA OPERACION 0 IN5 

PECCION, ESTAS DEBEN SENALARSE DE LA SIGUIENTE MA 

MERA; 

A LA DERECHA DEL SIMBOLO, LA DESCRIPCION-

BREVE Y ESPECIFICA, EN LA PARTO INFERIOR SP PEOV-
ESCRIBIR EL HERRAMENTAL USADO 0 EL DISPOSITIVO - 

110 

¿Que entiende- 

por opera 	- 

ci6n? 

La calidad no 
se inspecciona, 

se fabrica, 



111 

El flujo de ope 

raciones es de-

derecha a iz 

quierda y de 

arriba hacia 

abajo4Sugeren 

cia). 

DONDE SE LLEVA ACABO EL EVENTO. POR ULTIMO EN LA-

IZQUIERDA DEL SIMBOLO SE COLOCA EL TIEMPO QUE SE-

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. [CADA OPERACION Y CADA INSPLCCI r\ 	- 

NUMERA CONFORME SE VA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCE 

SO, SE NUMERAN TODAS LAS OPERACIONES Y EN UNA -

SERIE APARTE, TODAS LAS INSPECCIONES. 

LA NUMERACION COMIENZA EN EL CONJUNTO MA-

YOR QUE SE DIAGRAMA Y SIEMPRE SIGUIENDO UNA MISMA 

SERIE, 

PARA VISUALIZAR LO ANTERIOR, OBSERVEMOS -

LA EIG, C,, EN LA CUAL DESPUES DE LAS OPERACIONES 

01 Y 02 SE EJECUTAN 2 OPERACIONES EN EL COMPONEN-

TE 0, QUE SE NUMERAN CON 03 Y 04; ESTE COMPONENTE 

13 O SUBCONJUNTO SE ENSAMBLA CON EL CONJUNTO C, -

LA IIIGUIIINTP OPERACION SE LE ASIGNA EL OS, POR UL 

TIMO se,  REALIZAN 3 OPERACIONES, EN EL COMPONENTE- 
() SUBCONJUNTO 	QUE SE ENUMERAN CON 06, 07 Y 081.  

Ah INTRODUCIRSE ESTE SOBCONANTO AL CONJUNTO PRP< 

CIPAL LAS OPERACIONES SIGUIENTES SERAN NUMFRAI)AS-

CON EL 09 Y 10, 

Debe tenerse - 

especial cuida 

do con la se - 

cuencia de las 

ly,eraciones. 



F1031 ELEUENTOS PARA LA CeSSTRUCCION DE UN DIAGRAMA DE 
LA OPERACION 

1 1 2 

PLACA DE ACERO BAJO CARBONO 
PROVEEDOR ANSA 

Entrada de 

B mInJtee 
Inspeutioe dt 	toMl.,,,dod 
de la plano Je ACERO BAJO 
CARBOt10 

tqulpo di 
WitOIPMCIO 

; CORTADO y F01-.AACION 
do 0M1$ n rintu Jr 
Acta° e All(1 (.th4tr10140 

VONT/100RA 
AVIOMATiCA CON 

0A0 MXP 

1 
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•eteTfff-pa 

MATERIAL 	 MATERIAL 

C) 

MATERIAL 

A) 

)r $al 605CONJUNT9S PU. COWITO PRINCIPAL, 

os 

4INTO 	:IAQRAMAN 
FIG. 



ESTE DIAGRAMA NOS ES DE UTILIDAD, YA QUE-

AL TENER REPRESENTADAS TODAS LAS OPERACIONES E -

INSPECCIONES EN FORMA GRÁFICA, ESTASSE PUEDEN ANA 

LIZAR CON EL FIN DE: 

A) ELIMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES IN 

NECESARIOS. 

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

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES 

CON EL FIN DE REALIZARLAS MAS FACILMEN 

TE. 

El ODNCLUSION, ESTE DIAGRAMA NOS SIRVE PA'  
RA INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O -

BIEN PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BASADO EN ME, 
JORES METODOS. 

111.2.1.2. EJERCICIO PROPUESTO. 

EN UNA FABRICA DE EQUIPO ELECTRICE) SE EN-
SAMBLAN NAVAJAS PARA INTERRUPTORES DE SEGURIDAD;-
PARA DICHO ENSAMBLE SE NECESITAN 6 PIEZAS COMO LO 
MUESTRA EL ARREGLO GENERAL QUE SE ADJUNTA (FIG. - 
A); ADEMAS, PARA DAR JNk IDEA MAS CLARA DEL ENSAM 
ELE SE ANEXAN LOS DIBUJOS DE CADA PIEZA QUE SON: 

PIEZA 1 PIG, 1 

PIEZA 2 FIG, 2 

PIEZA 3 FIG. 3 

PIEZA 4 FIG. 4 

PIEZA 5 FIG. 5 

PIEZA 6 

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA CLARA IIGI. EN-

SAMBLE, REALIZAR EL DIAGRAMA PE PEOCESO PF LA OVE 

RAGION, 

111,2.1.$. SOGUCION MOSTRADA EN LA FIGURA P. 

Antes de intro 

ducir un nuevo 

proceso a una-

nueva mejora -

hay que estu -

fiar el diagra 

ma de proceso. 
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111.2.2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO, 

111.2.2.1. DEFINICION.  

LA DEFINICION ESTÁNDAR DE LA A.S,M.E. PA-

RA EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO ES EL SI - 

GUIENTE: 

123 

ES LA REPRESENTACION GRÁFICA DE TODAS LAS 

OPERACIONES, TRANSPORTES, NSPECCIONES, DEMORAS-, - 

ALMACENAJES Y ACTIVIDADES COMBINADAS QUE TIENEN  -

LUGAR DURANTE UN PROCESO .r---- 
CABE MENCIONAR QUE ALGUNOS AUTORES A ESTE 

DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO, SOLAMENTE LO 

' LLAMAN DIAGRAMA DE PROCESO, AUN OTROS LE LLAMAN - 

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO. 

111,2,2.2, APLICACION DE ESTE DIAGRAMA  

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO CON -

TIENE, EN GENERAL, MUCHO MAS DETALLE QUE EL DIA -

GRAMA DE PROCESO DE OPIiRACION, POR LO TANTO, NO - 

SE ADAPTA, COMO UN TODO, A ENSAMBLES COMPLICADOS. 

Sh APLICA, SOBRE TODO, A uN COMPONENTE DEL ENsAm-

11E, PARA LOGRAR EL M`,Yor. NUMERO DE AlloRlosALFA 
BRICAR, EN PARTIC9hARLJSE COMPONENTE. 

¿Cual es la diferen 
cia entre el Magra 
ma de Proceso de - 
Recorrido? y el an-
terior. 

FI Disgrnms do,  

proceso de rece 

rrldo se aplico 

4 un componente 

Jet ensamble, 

111,2.2, 5, coNSIMCf  loN jp14 DI AGRAMA DE  - 

PR° 1   SO 1111121,111/14, 

PARA LA EIABoRAcION DE ESTE DIAGRAMA DEE! 

NIMOS LA SIMROLODIA A USAR OUP. ES LA SIGUIENTE; 

40L9117no  WIT,$VNTA VIAMPISAg9N  QUE - 

TIENE LUGAR CUANDO SU ALTERA INTeNCIONALMENIT 
CITAI-QUWA DE LAS cAsACTERIsTICAs FISICAS O OulMI 
oss ph UN 013JETO, CUANDO DICHO OBJETO EsTuDIA00 -
O PLANEADO ANTES Pf ObGARR0LLAN UN TRABAJO PPO 



124 

Don Proceso 

DUCTIVO EN EL, O TAMI3IEN CUANDO SE LE SEPARA O -

UNE A OTRO OBJETO. 

UNA FLECHA REPRESENTA Y SUCEDE CITANDO SE-

pESPLAZA 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 IDEN 

TIFICARLO O PARA VERIFICAR EN CALIDAD O EN CANTI-

DAD CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS. 

UNA D MAYUSCULA REPRESENTA UNA DEMOR& Y - 

ESTE SUCEDE CUANDO LAS CONDICIONES NO PERMITEN LA 

EJECUCION INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN LA ESTA - 

CION DE TRABAJO SIGUIENTE. 

UN TRIÁNGULO EQUILÁTERO INVERTIDO NOS RE-

PRESENTA UN ALMACENAJE Y SUCEDE CUANDO UN OBJETO 

SE GUARDA Y PROTEGE DE TRASLADOS AUTORIZADOS, 

UN CIRCULO INSCRITO EN UN CUADRADO NOS  RE 

IRESZIJAUNA ACTIVIDAD COMBINADA Y SUCEDE CUANDO-

UN OPERADOR REALIZA UNA OPERACION SOBRE UN OBJETO 

Y A LA VEZ, UNA INSPECCION, 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO 1 NCLtJ 

YE LAS INVORMACIONES QUE SE CONSIDERAN CONVENIEN-

TES PARA EL ANALISIS TALES COMO Eh TIEMPO NECESA-

RIO Y LAS DISTANCIAS RECogRkims, 

pomos TENER DOS TIPOS DE ESTE MAGRA -

11A; 

1,- pi, DIAGRAMA TIPO DI; MATERIA. PREMS- 

	i 

TA EL PROCESO A TRAVES DI LAS  hyVyTww DARES:  ( p u- 

1,0 OCURRAN AL MATERIAL. 

¿Que diferencia 

existe entre -

demora y almace 

naje? 

hl tiempo acos,  

tumbrn regis 

trnrse en centro 

simas de minu - 

to. 
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2.- 

1  
EL DIAGRAMA TIPO HOMBRE PRESENTA EL - 

PROCESO A TRAVÉS 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 O METODO PROPUESTO, 

NUMERO DE PLANO, NUMERO DE LA PIEZA U - 

OTRONUMERO. 

- IDENTIFICADOR. 

- FECHA. 

NOMBRE DE LA PERSONA QUE HACE EL DIAGRA 

MA, 

UNA INFORMACION ADICIONAL PUEDE SER: 

- PLANTA. 

- EDIFICIO. 

DEPARTAMUNTO. 

NOMBRO DB DIAGRAMA, 

SOLICITADO POR. 

- MORADO POR. 

- CANTIDAD E INPORMCION DE COSTO. 

CUANDO SE SOSPECHA QUE SE TIENE UN NUMERO 

'IMANTE GRANDE DE TRANSPORTES, ALMACENAMIENTOS Y 

DEMORAS EN UN PROCESO ES NECESARIO REALIZAR uti - 

DIAGRAMA DO PROCESO DEL RECORRIDO CON EL FIN DO - 

VISUALIZAR Y REDUCIR EL NUMERO DE ELLOS, Y CON hs 

TO DISMINUIR LOS COSTOS, 

Que ventájas-

nota en este-

Diagrama. 

Este diagrama 

se ocupa cuan 

da existen mm 

chao almaceno 

intentos trono 

portes y domo 

ras 



ESTE DIAGRAMA SE REALIZA GENERALMENTE DON 

DE TENEMOS UNA PARTE O COMPONENTES DEL ENSAMBLE -

GENERAL EN PABRICACION. 

IJI.2.2.4 EJERCICIO PROPUESTO: 

EN UNA FABRICA DE CALDERAS; SE ROLAN PLA-

CAS DE ACERO EN CALIENTE PARA FORMAR CILINDROS -

QUE POSTERIORMENTE SERÁN ENSAMBLADOS Y CONSTITUIn-

RAN UN DOMO. LOS EVENTOS QUE SE LLEVAN ACABO FA-

RA ROLAR Y FORMAR LOS CILINDROS SON LOS SIGUIEN -

TES: 

EVENTOS 
	

TIEMPOS EN CENTE 	DISTANCIA 

CIMAS DE MINUTOS 	-EN METROS 

1, ABRIR EL HOR 

NO DE CALEN- 	T. N 

TAR PLACAS, 	01 	55 

2. PLACA AL RO- 

JO VIVO, SA 
CAR DEL HOR- 
NO CON CARO 
TRANSPORTA - 
DOR, 	02 	30 

5, PLACA1SUJE 
TAR POR MOR- 
DAZAS DE 1.‘ 
GRUA VIAJERA 	03 	40 

4, INSPECCION 
DE TEMPERATe. 
RA CON PIRO. 
METRO MICO 	01 

126 
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EVENTOS 
	

TIEMPOS EN CENTE- 	DISTANCIA 
CIMAS DE MINUTOS, 	EN METROS 

5. TRANSPORTAR 

CON GRUA - 

VIAJERA A - 

MAQUINA CER 

CHADORA. 	01 	20 	55  

6. LADRILLOS - 

REFRACTA - 

RIOS.RETI 

RAR DE LA - 
PARTE SUPE- 
RIOR DE LA - 

PLACA. 	04 	28 

7. COMENZAR A. 

CERCHAR,S0- 

LO QUE LOS- 

DADOS DE LA 
MAQUINA CEB, 
CHADORA SE- 
TRAMAN. 75 

O t  DOSTRADAR - 
1408 DADOS 
Y SB CONTI' 
NUA 014 COR. 
CNADO, 

. GIRAR LA 
PLACA, 

IO.SPRCTUAR RL 
CDROM - 
DPI OTO 0/1 
TRONO DO LA 
PLACA. 

05 	, 85 

8$ 

07 	IQ 



11, 	TRANSPORTAR 02 24 25 

LA PLACA 

A ROLES. 

12. 	INSPECCIONAR 02 54 

LA TEMPERATU 

RA 

13 	ROLAR LA PLA- 08 300 • 

CA PARA FORMAR 

CILINDRO 

14. 	DESMONTAR RODI 

LLO SUPERIOR Y 09 40 

SACAR EL CILIN 

DRO YA FORMADO 

15. COLOCAR RODILLO 

NUEVAMENTE EN - 

EL ROL. 10 63 

11, TRANSPORTAR CON 

GRUA VIAJERA 03 45 180 

17, ALMACENAMIENTO- 

TEMPORAL EN . 

ZONA DESPEJADA,  

OBSERVAR FIGS, 	E Y F, 

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA ACERCA DE' 

ESTA OPIIRACION Y DEL EQUIPO UTILIZADO, REALI•" 

ZAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO, 

SI( SUGIERE ANTES DE INICIAR ESTE, IDEO 

TIIICAR LOS EVENTOS, ES DECIR, SERALAR SI SON• 

OPERACIONES, INSPECCIONES, DEMORAS, ETC, 

1113335("C11/11  

LA ,SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA EN 

LA ?NORA O, 

128 



?loca oor rolar con 
sus blsulse O ambos 
lodos. 

Cilindro 10,0+000 ºi 001 
f01000 10 0.0 00 • 
ama 011 0110011 
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F I G, F EQUIPO UTILIZADO 

VIllA riveinAL 
00141 

MOTA 4,4TrIIAL, 

Fleco e ►w Cerdee/e 

NOTA: 
Cl (*tetudo eo.,l►le t► curvee le ►tico 
ee om►oc eel►owe, de lee Olighlee .oler 
de roto► 'ele 

A 

MAQUINA CI:R0144011A 

di Roleo 
Pim el op Posó il 

41.111111~1.1.0110**11111101111~ 	 

1 301 
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comer pu) 	D'Aun AMADO  

"Topo 	PRESERVE 

	

DIAGRAMA 	DE 	PROCESO 	DE 	RECORRIDO 	 FIG.H 
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itiL DIARRANA 	TrounDÁ 

DI 	Os 	13 

ni 	APERTURA 	Dia 	«Domo 

COIDCACI 011 	DC 	CILIRDROP 	CI /ORA 	orsetisha 

DI 	L___P_IPI IP TU t FUMA 

EN 
MET 1011 

. TIEMPO UNIT 	EN 	- 	

1. 

TIEMPO SIMOOLO 
CENTÉSIMAS DE MIN , 

i 
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III .2 3 DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA 

I 3 2 

111.2.3.1. 	DEFINICION: 

sE DEPINn ESTE DIAGRAMA.  COMO LA liEPRÉ,,  

`SENT'ACION GRÁFICA 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, 11 
DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR LOS HOW 
BRES Y EL TIEMPO EMPLEADO POR LAS MAQUINAS 

CONI BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE 

DETERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE -

LAS mAQUINAS.CON EL FIN DE APROVECHARLOS AL --

MAXIM°. 

ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUDIAR 

ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTACION DE TRABA-

JO ALA VEZ. 

EN ESTE DIAGRAMA, EL TIEMPO ES INDIS—

PENSABLE PARA LLEVAR A CABO EL BALANCE DE LAS-

ACTIVIDADES DEL HOMBRE Y SU MAQUINA. 

.2. PASOS PAV PE LIZARLO: 

1. SELECCIONAR LA OPERACION QUE SERA - 

DIAGRAMADA¡ SE RECOMIENDA SELECCIO-

NAR OPERACIONES IMPORTANTES DESDE -

LOS PUNTOS 1W VISTA: 

A, COSTOSAS 

B. REPETITIVAS 

C .OPERACIONES QUb CAUSAN DIFICULTA 

DES EN EL PROCESO 

El D. de P. Hom 

bre- Máquina. 

Tiene por objeto-
exponer las ope—
raciones ejecuta 
das simultanea---

mente por un ope 
rario y una o m4s 

máquinas. 
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2 . DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE -

TERMINA EL CICLO QUE SE QUIERE DIA-

GRAMAR. 

3. OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION-

PARA DIVIDIRLA EN SUS ELEMENTOS E -

IDENTIFICARLOS CLARAMENTE. 

4. CUANDO LOS ELEMENTOS DE LA OPERA- - 

CION HAN SIDO IDENTIFICADOS, SE --

PROCEDE A LA MEDICION DEL TIEMPO DE 

DURACION DE CADA UNO. 

5, CON LOS DATOS ANTERIORES Y SIGUIEN-

DO LA SECUENCIA DE ELEMENTOS, SE --

CONSTRUYE EL DIAGRAMA. 

ANTES DE INDICAR LA FORMA DE CONSTRUCz  

CION DEL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA, - 

cim NOTAR QUE ESTE 

EFECTUA PARA ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTA- 

CION DE 	TRABAJO COMO PREVIAMENTE SE  HABIA SIS 

LADO;! ESTO SE DEBE PRINCIPALMENTE A QUE ACTUAL 

MENTE EXISTEN MAQUINAS SEMIAUTOMATICAS O AUTO,  

MATICAS, EN LAS QUE EL PERSONAL QUE LAS OPERA-

PERMANECE OCIOSO CUANDO LA MAQUINA ESTA FUNCIO 

NANDO, POR LO QUE SERIA CONVENIENTE ASIGNAR *-

DURANTE SU ACTIVIDAD ALGUNAS OTRAS TAREAS A --

DICHO PERSONAL son OTRAS MAQUINAS 

ES ENTONCES IMPORTANTE SEÑALAR QUE 
NOS PERMITIRÁ 	~TUS 	OPE 

CLONES Y TIEMPO DEL HOMBRE, ASI COMO 5115 TIM- 

OC O 	e'§CERA ADEMAS EL TIEMPO n! 

ACTIVIDAD E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI 

MO IBAS TIEMPOS DE CARGA Y DUCARGA DO LA MISMA, 

Para poder deter-

minar el pincipio 

y el fin de un --

elemento, se reto_ 

mienda basarse en 

un ruido, luz,étc. 

En el se registra 

el tiempo del hom 

bre y la máquina 

simultáneamente, 



UNA VEZ QUE HEMOS IDENTIFICADO LA OPE-

RACION QUE VAMOS A DIAGRAMAR, APLICANDO LOS --

PUNTOS QUE FUERON SEÑALADOS CON ANTERIORIDAD,-

SE PROCEDE A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 

1 34 

111.2.3.3. 	CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA  

UN PRIMER PASO EN DICHA CONSTRUCCION -

ES SELECCIONAR UNAiDISTANCIA 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 SIEMPRE A ESCALA. 

UN EJEMPLO 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 MEMOS EFECTUADO NUESTRA SZLEc—

CION SE INICIA LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. -

COMO ES NORMAL ESTE SE DEBE IDENTIFICAR CON EL 

TITULO DE: DIAGRAMA DI 1ROCESO, HOMBRE-MAI/UNA 

Debe escogerse 

la escala ade-

cuada. 

SE INCLUYE ADEMAS INFORMACION TAL COMO 

OPERACION DIAGRAMADA, METODO PRESENTE O METODO 

PROPUESTO, NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABA-10#' 
INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIAGRA-

MA s DONDE TERMINA, NOMBRE DE LA PERSONA QUE - 

LO REALIZA.  FECHA Y CUALQUIER OTRA INFORMACION 

QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA UNA MEJOR 00M-,  

PRENCION DEL DIAGRAMA (VER FIG. 7) 

No debo omitir 

se 14 informa-

cién nseesaria 

poro registrar 

01 diagrama. 
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DI A G R A MA 	DE 	PROCESO 

TEMA 	 DIAGRAMA 

NOMBRE—MAQUINA 

No. 

COMIENZA 	 DIAGRAMADO POR 

TERMINA 	 MET000 

FECHA HOJA 	 DE 

DESCRIPCION 	DE 	ELEMENTOS Escalo 
Tiempo 

r 04,  OCIO 

Y 	tzt 	10 MIZA 
j *ora 141,. 00#040t PQ 	Mg. 	 Fia- 7 

t f1911#440 911,. 4000001 NO 4041-0 
000111,  In LA 04900» b90/ 4,41.0 

1 	91_ 11ñ,49140 91 O to9vog 	-1140 If;1,0 	 .~. 	..,..... 
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UNA VEZ EFECTUADOS ESTOS PASOS PREVIOS,-

A LA IZQUIERDA 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 El tiempo produc 

GRAFICA DE LA MAQUINA O MAQUINAS: ESTA GRAFICA ES 	tivo e improduc-- 

IGUAL A LA ANTERIOR, UNA LINEA VERTICAL CONTINUA- 	tivo del hombre 

INDICATIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y UNA -- 	deben ser iguales 

DISCONTINUIDAD REPRESENTA EL TIEMPO INACTIVO. PA- 	a los de la máqui 

RA LA3 MAQUINAS, EL TILMPO DE PREPARACION, ASI 	na. 

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 VEZ-

QUE HA TERMINADO EL DIAGRAMA, SE COLOCA EL TIEMPO 

TOTAL DE TRABAJO DEI, HOMBRE, MAS EL TIEMPO TOTAL-

DB OCIO, ASI COMO TVIIIIEN EL TIEMP0 TOTAL. MUERTO-

DE LA MAQUINA, 

EL TIEMPO PRODUCTIVO DEL HOMBRE, MAS SU -

TIEMPO IMPRODUCTIVO; DEBE SER IGUAL AL TIEMFn PR? 

DUCTIVO O IMPROPUCTIVO DE LA MAQUINA 0 MAQUINAS - 

SPOUN SEA 	CASO, 

FINALMENTE PARA OBTENER Los PoEcENTAJE5 - 

IITILIzACION, EMPLPAMOS LAS DOS lcuALPADE5 5I--

51 
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TIEMPO PRODUCTIVO DEL 	"Ciclo",se refle-DE UTILIZACION DEL = OPERADOR  
OPERARIO 	 re a un ciclo de- TIEMPO DEL CICLO TOTAL 

elementos u opera 

TIEMPO PRODUCTIVO DE - 	cl6n. 

DE UTILIZACION DE- 	 LA . TIEMPIU11 CICLO TOTAL LA MAQUINA 

ESTE DIAGRAMA SE REALIZA CUANDO SE TIENE 

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 DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA -

DE LO SIGUIENTE: 

UN OPERARIO TIENE A SU CARGO DOS TALA- . 

DRO No. I TIENE UNA SOLA BROCA PARA EPECTUAR EL-

PROCESO DE BARRENADO Y EL No. 2 ES DE DOBLE BRO -

CA. 

LA OPERACION QUE NACE EL EMPLEADO ES LA-

SIGUIENTE: 

1) CARGA Y DUSCARGA TkLADRO N0-1 

2) CARGA Y DESCARGAR TALADRO No 2 

3) CAMINAR DEL TALADRO N0,1 al 
No, 2 o VICEVERSA,  

4) MIMAR PIEZA ANTES DE COLOCARLA 
EN EL TALADRO  

0.53 ola. 

0.78 min. 

0.05 min. 

0.01 min. 

EL TALAD DE DNA SOLA BROCA TARDA UN - -
ER EL 11 RRENAD0 0,5 RIN, Y EL TALADRO OOOLM' 
DA 0,0$ NIN EN EFECTUAR LA OPERACION, LOS — 

ROS SE LEVANTAN AUTONATICANENTEAL FIN DEL ,  

ARIA DE TIUIBA..iO SE - 
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MESA CON 
MATERIAL 
POR BARRE 

N A R 



111.2.3.5 	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. 

111.2.4 DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO. 

EN LA ACTUALIDAD, PARA LLEVAR A CABO -
DETERMINADOS PROCESOS SE CUENTA CON MAQUINAS -
QUE POR pu MAGNITUD NO PUEDEN SER OPERADAS POR 
UNA SOLA PERSONA, SINO QUE SE TIENE QUE ASIG--

NAR A UN GRUPO DE HOMBRES PARA CONTROLARLAS --

CON MAYOR EFICIENCIA. 

139 

Algunas mIquinas - 

necesitan operarse 

por uno o mas hom-

bres. 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOS SE --

REALIZA CUANDO SE SOSPECHA QUE EL GRUPO DE PER 

SANAS NO HA SIDO ASIGNADO CORRECTAMENTE DEBIDO 

A QUE EXISTAN 	TIEMPOS DE INACTIVIDAD CONSIDERA 

P41S, 	1  

TAMBIEN SE REALIZA ESTE TIPO DE DIAGRA 
MA PAPA LLEVAR A CABO UN BAGANORAMIENTO O UNA-
CORRECTA ASIONACION Oh LAS PERSONAS A UNA MA—
QUINA DETERMINADA, 

1J 	4 	RE P  Ni 0,14  

SE DEFINE COMO LA REPRESIINTACION GMFT 

CA pe LA SECUENCIA DE Los ELEMENTOS QUE COMPO- 

NEN 	OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN GRU- 
PO PB HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN CAPA 

De los tiempos de 
ocio, uno porto - 

se deben al traba 

Jador v otros 00 
400100 
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UNO DE LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION, ASI COMO 
	1 4 1 

TAMBIÉN SUS TIEMPOS DE OCIO. ADEMAS SE 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 MÁXIMO LOS HOM--

BRES Y LA MAQUINA. COMO PODEMOS OBSERVAR ESTE-

DIAGRAMA ES UNA ADAPTACION DEL DIAGRAMA HOMBRE 

MAQUINA. 

111.2.4.2 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 	Siete honrados - 

NITUD DONDE SE SOSPECHE QUE LOS HOMBRES EMPLEA 	servidores me en- 

DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERARLA CON 	soñaron cuanto 

EFICIENCIA. 	 se; sus nombres - 

son: Cuanto, como 
2.-DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE -- 	cuando, que,don - 

TERMINA EL CICLO DE LA OPERACION, 	de, quien y por - 

3.-OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION- 
que, 

PARA DESCOMPONERLAS '1 SUS ELEMENTOS Y REGIS-- 	- 	Me - 
TRAR TOPAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE LOS- 	lía. 
OPERADORES Y AUYDANTES. 

4, CUANDO SE HA DESCOMPUESTO LA OPERA' 

CION EN TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN nm. 
TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE 

LOS HOMBRES, SE PROCEDE A LA MEDICION DEL Tieq 
PO EMPLEADO. 

S, -CON LO. DATOS ANTERIORES SE PROCEDE  
A LA O STRUCCION DEL DIAGRAMA, 
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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-

O PASOS EFECTUADOS POR LA MAQUINA, MAS A LA DE 

RECUA SE REGISTRAN EN FORMA GRÁFICA LOS TIEM---

POS.DE CARGA Y DESCARGAR; TIEMPOS DE OPERACION-

Y TIEMPOS DE OCIO DE LA MISMA. MAS A LA DERECHA 

SE REGISTRAN LAS ACTIVIDADES Y TIEMPOS DE CADA-

UNO DE LOS OPERADORES, ASI COMO SUS TIEMPOS DE-

OCIO, 

AL IGUAL QUE EN EL DIAGRAMA DE PROCESO-

NOMBRE-MAQUINA UNA LINEA VERTICAL CONTINUA RE—

PRESENTA EL TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LOS HOMBRES-

COMO DE LA MAQUINA Q PAPA LOS OPERADORES Y AYU: 

l'ANTES, FINALMENTE UNA LINEA,  PUNTEADA REPRESEN-

TA TIEMPO DE CARIA Y DESCARGA DE LA MAQUINA, 

11.1"1  Iffl191q1 

PARA LA FAERICAcIoN PE 4 o GABINETE: 

CIINTROS DE CARGA SE NECESITAN CORTAR 400 ';'RAMOS 

DE LAMINA No, Ih (0,06Z) DE sx ;5 c/u. 

Los diagramas - 

registran,con -

el objeto de -- 

aprovechar me—
jor el tiempo. 



143 LA MATERIA 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/lar, . 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 MR/TIRA, 

PARA OBTENER LOS TRAMOS ES INDISPENSA- 

1.- CORTAR TiRAS.No. DE TIRAS YA 36 . 

7.2 TIRAS 

2.- CORTAR TRAMOS. No, DE TRAMOS 
7 TIRAS X 0 TRAMO -TIRA:56 TRAMOS, 

TIIIMPO PR TRANSPORTE 	0.15 11R 
TIMM DO CARGA 	0,20 MR, 
TIEMPO DO DDOCAROA 	0.025 R. 
T'AMPO D1 PROPABACIoNe 0,10 «R. 
MAQUINA COLOCAR TO- 
P» 	PR BAR) 
TIEMPO PP CORTAR TIRAN 0.160 MR. (7 TIRAS) 

TIOMPO ACOMODAR DL MATRRIAI. POR 2 HoMBRhh . 0.10 hr, 



TIEMPO DE CORTAR 400 ♦ 0.99 HR. 
TRAMOS 

TIEMPO DE ACOMODAR . 0.175 HR . 
MATERIAL 

111.2.4.4. 	SOLUCION 

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA -

EN LA FIG. L 

SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIONAL,-

MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA SI ES POSIBLE. 

1 4 4 
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DI Syll 1 BUC ION DE MATERIAL, 	Y EQUI PO 

APILA DILATO 
Dt 

LAMIDAS 

IIZ 

1, 	K 
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• DIAGRAtIA 	DE 	PROCESO 	DE 	GRUPO 

METODO 	ACTUAL 	 FIG. L 

DPTO. 	DE 	TROQUELADO. 

FECHA 	 EFECTUADO 	POR: 	P CDRO____R9Difi O U E Z 

OPERADORES: 	MARIO 	JIMEHEZ.4 	HECTOR 	URIBE 

MAQUINAS: 	CIZ Ata. A 	70 	TON. 

MONTACARGAS 	25 	TON. 	MAX. 

Ofs E lucio 9 :......11111.E_DE_IIIMILD3 	PE 	1 A 41 N A 	ID _*1 

(.062. ) 	DE 	a s  a 15.  

HOMBRE 	tt 1 HOMBRE 	it,  2 TP O 
HRS 

10--. _ 
III - 
Ir 0_7' 

- 1f-j_•  
So-
35--2,  _ 
40- _ 411-- --4 
110-  _ 
SS-
00_7_ 
S S -=  

, 

11*-- 
00-7'  
1*_ 

44 0_ 

$9- 
$11:24 
09-. 01-- 
44 -7-1  
4 O-71  
00 -a 
. § — 
1--1  
7e-71 
ifiv—, 
010 -5 

11 - 
01:: 

a 09 
04-- 

 1 
Se,- 
/ 

4.---:  
19 
SO-- 

*1 1  
41 . 
II-: 

 

'PASS 0144 
 

CIZALLA 
.TP0 -1'2rivi 6i tir A c rivitrra—r3o SZ fivioat I"; aci 'vio *o 

►05._7: 	Pottrasacior 
Matraaa a 

111101111111 .10 ÁC01100.111 
IslitSsitAt 

Ano  
_ 

.10 

Ocioso 

/O-  

190 -1 10(111SAS1911 

OCIOSO 

OSO 	1111111111A 

cuota, . 

Oc o 014 -r  

O 0 OTO, 

9C0919 

19 

OS 

10 

*ti 

04 

- 	1 

M 'A la 
Semi* 	CIUDAD Po 

spastropras 
SISILls$411- 10 

sucsseas 
Wittplai. a Stsciiisas 

slIssisiAt. II 

/cosi.** 
»MOJAS .10 400iiiaft Ars-

¡SAMOA I AS 

COSSAS 
t I S S 0 SS O O O 11 l'A e 

SIPA $ 1410 

201,4040 
POSOS* .§0 40000044 1111 
O 01 O II O *ti 

190141 
11400 0e 

-,4^ 

110 10011004 O 4111,110 

0010110 

- 
010 

04111.01111- 
--------- 

0001* 18010 

1111 

In, 

00 

• a 

III 

H 

1111401111 
---- 	— 

!WIPP. 

104010 0, 140 
Pinte 

40-- 
 111-7" 

•méme 
#01141 11 

4$.00111 
4/00111 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO 

OPERACION: CORTE DE TRAMOS DE LAMINA • 16. 

TIEMPO MUERTO 

TIEMPO PRODUCTIVO 

TIEMPO CICLO 

HOMBRE 4t I HOMBRE 4t 7). ..................---.... CIZALLA 
I. 	1 	4 	2 O 	. 39 I 	. 	6 4 	2 

I 	. 	3 5 O 2,110 0.858 

2,500 2.840• 2.500  



COMO OBSERVAMOS, LA UTILIDAD DE ESTE - 

DIAGRAMA ES QUE PODEMOS VISUALIZAR LOS Posl- - 

BUS LUGARES DONDE PODEMOS RELocALIzAR LAS MA-

QUINAS PARA ACORTAR DISTANCIAS, o EN SU DEEEc 

TO, PARA EFECTUAR UNA RUPISTRIBUCION DEL mi-

ro FARA EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MA1E-- 

R1AL #  QUE SE PUDIESEN l'USEN AR I1N  Eh PROCESO- 
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111.2.5 	DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

111.2.5.1 	DESCRIPCION  

CUANDO SE HAN REALIZADO LOS DIAGRAMAS- 

DE PROCESO DE LA OPERACION Y DEL RECORRIDO, -- 

CONTAMOS CON INFORMACION SUFICIENTE ACERCA DEL 	Una forma de comen 

PROCESO O PROCESOS QUE SE DESARROLLAN EN LA -- 	zar es determinar- 

FABRICA Y CON ESTA INFORMACION ESTAMOS EN POSI 	el tipo de lay-out. 

BILIDADES DE LLEVAR ACABO UN ANALISIS DE LOS - 

MISMOS, SIN EMBARGO, PARA VISUALIZAR EN FORMA 

OBJETIVA Y CLARA LOS DIFERENTES PASOS LLEVADOS 

A CABO S.F. REALIZA UN DIAGRAMA DE PROCESO DE 

FLUJO. 

ESTE DIAGRAMA ES MUY FÁCIL DE REALIZAR 

PUES SOLO SE TOMA UN PLANO DE LA DISTRIBUCION- 

DE 	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 DE FORMA QUE APUNTE HACIA LA DIREc--

CNN DE PROORESION, 

Es muy fácil tea--

lJzarlo, se trazan 

líneas. 



111.2 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 DOMO 

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 

$E MUESTRA EN LA FIGURA 8.A. 

111.2.5.3 SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO 

(FIG 8)  

AHORA SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIO 

NAL MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA. 
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111.2.6 	DIAGRAMA BIMANUAL  

II/ 2.6.1 	DESCRIPCION. 

ESTE DIAGRAMA MUESTRA TODOS LOS MOVI—

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  EN 

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 

ú0N ESTE DIAGRMA PODEMOS VISUALIZAR --

CON FACILIDAD DONDE SE ESTANVIOLANDO LOS PRIN-

CIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS cato LO QUE 
PODEMOS MEJORAR EL METODO Y DISMINUIR LA FATI-

GA DEL OPERADOR.] 

111.2.6.2 DISEÑO DE LA FORMA. 

DEBE TENER COMO ENCABEZADO "DIAGRAMA -

BIMANUAL" Y PARA PODER IDENTIFICARLO DEBE TE—

NER LA SIGUIENTE INInMACION: 
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El Diagrama Bima - 

nual: 

Registra el traba-

jo de las dos ma -

nos. 

NUMERO DE PARTE 
NUMERO DE PLANO 
DESCRIPCION DE LA OPERACION O PROCE- 	Cuando va a rel 
SO 	 tizar el regio ,  

• METODO PROPUESTO O MIMO PRESENTE 	tro, 513 debo -- 
- FECHA 	 determinar el 
NOMBRE DE LA PERSONA QUE LO ELABORA 	luglir donde se. 

realiza, 
EN ALGUNOS LUGARES SE ACOSTUMBRA, DES- 

PUES DE ESTA INFORMACION DIBUJAR UN ,CROQUIS A 

ESCALA DI LA ESTACION PE TRABAJO, TAMRI3N LLA- 
MADA DIAGRAMA DEL. ARIA DE TRABAJO, ESTE PIAGRA 



ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN -

LOSSUFICIENTEMENTE LARGOS COMO PARA SER MEDI- 
CU N c  S 'ST'A HAC iNDO 	ESTUEL1  

CUANDO SE USA LA CAMARA CINEMATOGRÁFICA 
SE PUEDE HACER EN FORMA MAS DETALLADA, PERO DE 

ESTA SE DESE PRECISAR SI ES O NO CONVENIENTE - 
REALIZAR EL ESTUDIO PUES ES MUY COSTOSO . 

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 momia:ros BÁSICOS DE LAS MANOS Y - 
SUS TIEMPOS 
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AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS 

DE AMBAS MANOS DEBE HACER UN SUMARIO AL PIE DE 

LA PAGrN1A, QUE INDIQUE EL TIEMPO DE CICLO, LAS 

PIEZAS POR CICLO Y EL TIEMPO POR PIEZA. 

ALGUNAS VECES ES PREFERIBLE HACER PRI-

MERO EL ESTUDIO DE LA MI Y DESPUES EL DE LA - 

MD, .QUE AL MISMO TIEMPO, ESTO DEPENDERÁ 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. 

REALMENTE LO QUE MAS SE USA OS EL METO 

00V NUAL, 

El diagrama M.D. 

M.I. debe: 
contemplar el tiem 

po improductivo -

en un espacio. 



LOS DIAGRAMAS DE ÁREA DE TRABAJO SE --

UTILIZAN TAMBIEN AL PROYECTAR ESTACIONES DE --

TRABAJO, DEBEN TOMARSE EN CUENTA ELEMENTOS TA-

LES 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 ÁREAS NORMA 

LES DE  TRABAJO. 

111.2.6.3 	EJERCICIO. 

REALIZAR EL DIAGRAMA BIMANUAL DEL EN—

SAMBLE DEL ARRANCADOR MOSTRADO COMO EJEMPLO EN► 

EL EJERCICIO DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, ASI -

COMO pL, DIAGRAMA DE ARFA. 

III 2,6,4 	SOLUCION  

LA SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO SE-

ENCUENTRA EN LAS FIGURAS N y O. 
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Para el estudio 

de elementos --

muy cortos se -

ocupa el Vimo--

grafo. 
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Figuro 	Los árete de 'rebelo, normal (yomtleodo cr" hnecl gruesug y mdilmo (Icmbrrodo con lineoe 

M'iodo.) in planos berticoler y hor.ronoolet, talador en ioy a•merbt00.t% prcmtd,o del nombre y 
lo mujer, 

Lo iluminación en la estación de trabajo )uer un importante papel en 

el cansancio (1, 1  operador, mala calidad y un decrernroto de lo pt2 

ductividOd as( cc o tombidn lo temperatura 

/ 
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TECIAEX 	5. A. 

	

DIAG RAL1A 	DIE/A11UAL 

OPERACION: 	ENSAMBLAR 	ARRANCADOR 	— 	TIPO 	103 

pie 	DE 	ENSAMBLE: 	SKIIII3-1 	 rEclIA. 

REPTO. 	 OPERADOR - 
__ __ 

41141d 4,LA a nAtuJo' 

-4 

..- 

- ..- --- 
- ....- . 

IP 
....... 

•̀,..4.-=.....- sopernsmsr.---- 

MANO 	IZQUIERDA 
-......... 

TIEMPO 
(SEG) 

SIMBOLO 
M I 	M O 

TIEMPO 
(SEG) 11A110 	DERECHA Nº 

ALCANZAR LA BASE 1 	2 
...waren...su. o 
 A 	PI. PERMANECE INACTIVA 

ALCANZAR BOTON ROJO "R" 1.1 A 	A I 	I ALCANZAR BOTON ROJO"PARAR "  - 
MONTAR tIOTON ROJO"R" 2.0 P 	P 2.0 _ MONTAR BOT ON ROJO "PARAR "   _ 	..... 
ALCANZAR BOTON VERDE ,AIMANCAX I . 3 A 	A1.3 - ALCANZAR TAPON 
MONTAR BOTONVERDeARRANCAR" 1.$ P 	P 1.6 MONTAR TAPON 	____ __ 
ALCANZAR RESORTE DE BOTON 0.21c 1.25 A 	A 1.25 ALCANZAR RESORTE DE BOTON•41441,  

--, MONTAR RESORTE DE SOtON 	I? I 0 P 	P 1.0 MONTAR REScRIE DE BOTON intle. _ 
ALCANZAR u TAPA 1.10 A 	A I .11 ALCANZAR /II:SUITE lioTON ..mtv,3,2%., t- --1 
005tERER 1-A TAPA o o 4 	P 1-O MONTAR RESORTE  
W9STAk ‘A TAPA 1 O P. _LO_ .,. /14C/iTAR li TIPA._____ ____ _. 
uompt ti. $11SAMIKE 11.4 E 	A 1 ALCANZARO Z 	tot TORNILLO . 	 , --, 

., I #MONTAR El- TORNILLO 
. 	..,.. 

P 
A1.4 _ ___._ 

I 	11 
ALCANZAR $4to TORNILLO ___________ 	_ .. 	_ 	_ .... ____ __ 	_ 
MONTAR EL TORNILLO 

,...... .... 1.4 ALCANZAR 	DESARMADOR 

oi -- $ 4 - APRETAR 14$ TORNILLO 
11 # 4 APRETAR 	241 TORNILLO 

kem. 
01-TA$ ENSAMOLE I 0 $0 	*C 1. O SOLTAR 	CE sAPMADON 

— •-• — _ . _ _-- — 

.. 

11011 Prt• CoCIA 	te YO ril N 
PI 	/CICLO 	 1  

..... 	_ 	___ _, 

_ 	_. 
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111.3. LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS  

OBJETIVOS: 

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

4- CONOCER LOS MOVIMIENTOS FUNDAMENTA , 

LES:( O THERBLIGS ). 

4- ENUNCIAR Y ANALIZAR LOS PRINCIPIOS 

DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS. 

INTRODUCCION 

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 APLI-
CACIONES PRACTICAS. 

POR LO GENERAL, EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS 
SE REALIZA EN FORMA VISUAL OBSERVANDO LOS HOVI - 

MIENTOS FUNDAMENTALESI  EJECUTADOS POR LAS MANOS -

DE UN OPEBADOR;  A DICHOS MOVIMIENTOS SE LES DENO-
MINA pERILIGS Y SE t 'MPONEN DE 17 DIVISIONES HA 

SICAS, ILUSTRADAS EN N.I. CUADRO No, I. 
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111,3,1.-  Y1,11'101101 PI J1c0N0MU 013 1195/110ENTO§ 

LOS GILBERTO DESARROLLARON LOS PRINCIPIOS 

DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, MAS TARDE PERFECcio 
NADOS POR  RALPH M, BARNES, SON EN LA ACTUALIDAD, 
PARA Eh INGENIERO PU METODOS UNA GRAN AYUDA PARA-
PODER ENCONTRAR LAS FALLAS DI UN METODO Y DEsARRO 
LLAR UNO MEJOR (SE RECOMIENDA REALIZAR EL DIAGRA- 
MA RIMANUAL PARA FACILITAR SU ESTUDIO), ESTOS 	- 
PRINCIPIOS SON LOS SIGUIENTES; 

"Un objetivo del 
estudio de tiem-
pos ha sido ha - 
llar un grupo de 
actividades "Bá-
sicas" y tiempos 
elementales pa -

ra cada una de 
ellas". 
so!~ y M4rch 



I. USO DEL CUERPO HUMANO, 	 159 

A. AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR SIMULTÁNEA-

MENTE SUS DIVISIONES BÁSICAS 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 SIMULTÁNEOS 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 

PRESION, CUANDO HAYA QUE EFECTUARLO - 

CON ESFUERZOS MUSCULARES. 

D ,SON PREFERIBLES LOS MOVIMIENTOS CURVOS 

Y CONTINUOS, A LOS RECTILINEOS QUE NE-

CESITAN CAMBIOS BRUSCOS DE DIRECCION. 

E. DEBE EMPLEARSE EL MENOR NUMERO DE DIVI 

SIONES BÁSICAS 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 FARA LLEVARLAS 

A CABO SON: 

I. MOVIMIENTO 	DEDOS. 
2, MOVIMIENTO DE,DEDOS Y MUÑECAS, 
3, MOVIMIENTOS DE DEDOS, MUÑECAS Y - 

ANTEBRAZO . 
4 MOVIMIENTOS DE DEDOS, MUÑECAS, %N 

BRAZO, BRAZO Y' . 
.MOVIMIENTOS DE DEDOS, MUÑECAS, AN 
TEBRAZO, BRAZO Y CUERPO. 

Los Therbli gs-
dependen de un-
gran número de-
varIlbles. 

Los principios - 

provienen de105 

trabajos quc los 

esposos Ctlberth 

1101h:oren en - 

1909,1911, 191Z, 

1914, 1917, 
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F .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. 

G. LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RE-

SISTIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL 

ANULAR Y EL MEÑIQUE NO SON CAPAM DE-

MANIPULAR PESOS CONSIDERABLES POR LAR-

GO TIEMPO. 

H. LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI-

CIENTEMENTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE-

DE PIE. 

I. LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE 

BEN HACERSE CON LOS CODOS DOBLADOS. 

J. PARA TOMAR LAS HERRAMIENTAS DEBEN USAR 

SE LOS SEGMENTOS DE LOS DEDOS MAS CER-

CANOS A LA PALANCA DE LA MANO. 

III $,2, 	EJERCICIO 

ENUNCIAR LOS PASOS NECESARIOR PARA ENSAM-
BLAS UN ARRANCADOR (VER FIG, 9) SIGUIENDO LOS - -
PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, QUE CONSTA 
DE LAS SIGUIENTES PARTES: 

I. UNA BASE, 
2, UN TAPON, 
3, UN TAPON ROJO "PARAR", 
4, UN TAPON VERDE "ARRANCAR" 
S, UN BOTON ROJO "R" 

TRES RESORTES, UNO PARA EL BOTON Rojo, 
"PARAR" UNO PARA EP BOTON VIII 	"ABRAN 
CAR" Y OTRO MAS PEQUEÑO PARA EL BoTON-
ROJO "R", 



7. UNA TAPA 

8. DOS TORNILLOS. 

111.3,3 SOLUCION  

PROPUESTA PARA ENSAMBLAR EL ARRANCADOR 

EN LA FABRICA C.H.M.S.A.: 

I, EL TRABAJADOR ALCANZA LA BASE. 

2. ALCANZAR EL BOTON ROJO "R" CON UNA-

MANO Y CON LA OTRA EL BOTON ROJO 

"PARAR" 

3. ENSAMBLAR EL BOTON ROJO "R" Y EL BO 

TON ROJO "PARAR" EN BASE, 

4' ALCANZAR BOTON VERDE "ARRANCAR" 

5. ENSAMBLAR BOTON VERDE "ARRANCAR" 

6, ALCANZAR RESORTE DE BOTON ROJO "R" 

Y RESORTE DEL BOTON ROJO "PARAR" 

7. ENSAMBLAR RESORTE DE BOTON ROJO "R" 

Y RESORTE DE BOTON ROJO "PARAR", 

8. ALCANZAR TAPA Y RESORTE DE BOTON 

VERDE "ARRANCAR",  

9 SOSTENER TAPA Y ENSAMBLAR RESORTE, 

10, ENSAMBLAR TAPA, 

11, SOSTENER EL ENSAMBLE Y ALCANZAR uN,  

TORNILLO, 

12, COLOCAR EL TORNILLO , 

13, ALCANZAR EL SEGUNDO TORNILLO, 

14, COLOCAR EL SEGUNDO TORNILLO , 

1S, ALCANZAR DESARMAD0R, 

10, APRETAR PRIMER ToRNILL0  

17, APRETAR SEOUNPO TORNILLO 

10, SOLTAR EL ENSAMBLE Y bh PE' ARMA X, 
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CUADRO No. 1 

Nombre del 

therblig 

Símbolo 

adoptado 

Símbolo 

en inglés 

Color 

distintivo 

Símbolo 

gráfica 

Buscar 

Seleccionar 

11 

SE 

S 	(search) 

SE 	(select) 

Negro 

Gris claro 

!c,  

Tomar o Asir T G 	(grasp) Rojo o 

Alcanzar AL RE 	(reach) Verde claro ......, 

Mover M M (move) Verde 1 /4.0... 

Sostener SO li 	(hold) Ocre dorado -a- 

Soltar SL Rl 	(release) Carmín rr" 

Colocar en 

posición 

P P 	(position) Azul 9 

Precolocar en 

posición 
PP PP 	(pre-posi- 

tion). 

Azul 	cielo FI 

inspeccionar 1 1 	(inspect) Ocre quemado 0 

Ensamblar E A 	(assemble) Violeta oscuro 

Desensamblar DE DA(disassem 

ble). 

Violeta claro 411- 

Usar  U 	(use) Púrpura U 

Domara o ra • 

SO inevitable 

Miura 0 retra• 

Di UD(unavoidable Amarillo 
May), 

00 iivitablo ,  

P14000r 

Dil 

Pl, 

AP(avolóable- 

May), 

Pl. 	( 	plan 	) 

Amarillo 

limón, 

Café 

Wicandior DES R (rest 	to 	- ';aranja 

ovar-coma f4 
tigua), 



111.4. MEDICION DEL TRABAJO 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

DEFINIR EL CONCEPTO DE MEDICION DEL 

TRABAJO 
+ CONOCER LA UTILIDAD Y APLICACIÓN DE 

DE LA MEDICION DEL TRABAJO, 

+ CONOCER Y APLICAR LAS PRINCIPALES - 

TECNICAS PARA LA MEDICION DEL TRABA 

INTRODUCCION 

LA MEDIZIONIII., TRABAJÓ ES BAIMAMEN 

TE LA APLICACION DE TECNICAS PARA DETERMINAR-

EL TIEMPO QUE INVIERTE UN TRABAJADOR CALIFICA 

DO EN LLEVAR A CABO UNA TAREA DEFINIDA EFEC--

TEANDOLA SEGUN UNA NORMA  DE EJECUCION PRISESTA¡ 

IILECIDA,  

LA MEDICION DEL TRABAJO SE DIVIDE EN: 
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- CRONOMETRA] 

- MUESTREO DEL TRABAJO 

4 DATOS ESTÁNDAR 

- TIEMPOS PREDETERMINADOS 

LA MEDICION OUL TRABAJO SE UTILIZA 

P RA;  

COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS MI 

TODOS O ALTERNATIVAS Y ESCOGER EL 

MAS ECONOMICO Y EL QUE LLEVE MENOS 

TIEMPO. 

í, REPARTIR Eh TFABAJO ll1NTRO PE 

EQUIPOS CON MUDA RE InAtillAmAs. 

Cronometraje es si 

bolilla° de estudio 4 

dé tiempos con cro 

nometro, 



3. DETERMINAR EL NUMERO DE MAQUINAS QUE 

PUEDE ATENDER UN OPERARIO 

4. OBTENER INFORMACION EN QUE FUNDAMEN-

TAR EL PROGRAMA DE PRODUCCION Y PRE-

SUPUESTOS, OFERTAS, PRECIOS DE VEN--

TA Y PLAZOS DE ENTREGA. 

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 COMO BASE-

DE SISTEMAS 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 CRITERIOS O --

JUICIOS .LA EXPERIENCIA HA DEMOSTRADO QUE NO ES 

POSIBLE ESTABLECER ESTÁNDARES DE PRODUCCION CON 

StSTENTES Y JUSTATAN PACILMENTE; DEBIDO A ESTO-
'RETRAJE B innurn maro TM enAlin 

DARES AelcUADO he 

J[1.M.1 ACTITUD .DIE ENUENIER0 

EL INGENIERA PE MeTohos DEBE ASEGDRAPS1'. 

DE QUE, Se SELECCIONE ONICAMENTE, PARA VE EsTe--

DIO, A OPERARIOS MUTO Y COMPETENTES, YA QUE 

TODO TRABAJO hNTRARA DIVERsoti GRADOS DE DA 111 

PAh Y WhERZOs MICOS Y MENTALES PARA SER - - 
EJeCUTAho SATISFACTORIAMENTE 
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Se entiende por - 
"estandar" lo que 

se ha convenido  
esto sugiere la -

presencia del sin 
dicato, 
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UNO DE LOS LOGROS DEL ANALISTA ES CON-

VENCER AL SUPERVISOR DE PROCURAR QUE PREVALEZ-

CAN ESTÁNDARES 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-. 

RE ACEPTAR CO 

DE SUS RESPONSABILIDADES LA DE HACER SUGEREN- 

IAS DIRIGIDAS AL MEJORAMIENTO DE LOS METODOS, 

A QUE 'NADIE ESTA MAS CERCA DE CADA TRABAJO --

UE QUIEN LO EJECUTA Y POR ESO EL OPERARIO - 

UEI/E HACER UNA EFICAZ CONTRIBUCION A LA COMM 

ÑIA; ASI LAS COSAS, CABE SEÑALAR 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 EN/CURSO, SEGUN-

NORMAS SATISFACTORIAS DE SEGURIDAD, CANTIDAD y 

ALIDAD. 

UNA VEZ SELECCIONADO EL OPERARIO, EN -

PRIMER LUGAR EL ESPECIALISTA DEBERÁ HABLARLE,-

EN COMPAÑIA DEL SUPERXIMR Y DEL REPRESENTANTE 

DEL LOS TRABAJADORES PARA EXPLICARLE CUIDADOSA 

MENTE EL OBJETO DEL ESTUDIO Y LO QUE HAY QUE 

HACER, SE LE PEDIRÁ TRABAJE A SU RITMO Mili- 

HACIENDOLAS PAUSAS A QUE ESTE HABITUADO, 

Y QUE EXPONGA LAS DIFICULTADES CONI QUE TROPIE-

CE* 

4, 2 DI ESTUDIO DE  TI EMPQrS CON CRONOME—

TRO SI LLEVA A CABO CUANDO: 

A .SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, AC-

TIVIDAD O TAREA NUEVA, 

Ilr 

El ingeniero de me-

todos no debe inter 

venir entre el su--

pervisor y los tra-

bajadoreg 

Los trabajadores so-

lo deben tener un -- 

efe: el suoervIsorf 

por esto el ingenie-

ro no debe Interfe--

rlt 



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 DEMÁS OPERACIONES. 

1. SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTÁN-

DAR DESDE IMPLANTAR UN SISTEMA DE -

INCENTIVOS. 

E. SE ENCUENTREN BAJOS RENDIMIENTOS ()-

EXCESIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA 

MAQUINA O GRUPO DE MAQUINAS. 

•	 
ENTENDEMOS POR TIEMPO ESTÁNDAR EL TIEN 

PO EMPLEADO POR UN TRABAJADOR CON HABILIDAD - 

MEDIA QUE TRABAJANDO CON UNA VELOCIDAD NORMAL, 

EN UN MEDIO AMBIENTE ADECUADO, CON EL EQUIPO ) 

HERRAMIENTA IDONEAS, DEMORA EN REALIZAR UN TRA 

BAJO. CONSIDERANDO LAS TOLERANCIAS POR TIPO ) 

CONDICIONES DE CANSANCIO. 

1M J,$,  PASOS BASICOS PARA SU REALIZACION 

PARA PODER ESTABLECER UN METODO Y SU-

BEPBBBENTACION MEDIANTE UN TIEMPO ESTÁNDAR Es-

NECESARIO EFECTUAR LOS SIGUIENTES PASOS 

COSI 

1. LABOR DE CONVENCIMIENTO A TODO EL- 
PERSONAL INVOLUCRADO, 

Z, EFECTUAR UN RÁPIDO ANÁLISIS DE LOS 

PROCPS08 INVOLUCRADOS EN LA FARM-

CACION DEL PRODUCTO, PARA DETECTAR 
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Velocidad normal es 

la medida en que el 

operario por su ha-

bilidad y esfuerzo-

deja progresar su - 

trabajo, 



168 AQUEL O AQUELLOS PROCESOS SIMILARES-
QUE PUEDAN SERVIR PARA COMPARACIONES 

POSTERIORES. 

3.SELECCIONAR AL OPERARIO ADECUADO. 

4.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. 

5.ELABORAR HOJAS DE ANOTACION PARA LOS 

TIEMPOS. 

6.DIVIDIR EL CICLO EN ELEMENTOS. 

7.TOMAR TIEMPOS DE LOS ELEMENTOS. 

8.NIVELAR O VALORAR LA ACTUACION. 

9.ESTABLECER EL TIEMPO ESTÁNDAR, 

III 4 J.4 INFORMACION REQUERIDA PARA SU REA-

LIZACION  

LA INFORMACION REQUERIDA PARA EL ESTU 

DIO DE TIEMPOS PUEDE AGRUPARSE DE LA SIGUIEN-

TE MANERA (VER FIG. P): 

A, INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 

RÁPIDAMENTE EL ESTUDIO REALIZADO, 

(NUMERO, FECHA, ETc) 

B. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 

LA PIEZA O PRODUCTO EN PROCESO, 

(No, DE PLANO, MATERIAL, ETC.) 

C, INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 

CON EXACTITUD Eh PROCESO, EL MEMPO 

Y LA INBTALACION DE LA MAQUINA, 

(VER FIC, Q) 

La habilidad del -

trabajador va a --

depender de la ex-

periencia y del --

adiestramiento - -

práctico. 

Para elegir el tra 

bajo a estudiares 

util confrontarlo-

con una lista de -

normas uniformes, 
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FIG.  

ESTUDIO 	DE 	TIEMPOS 
OPERACIO-N 	No. 

DEPARTAMENTO O r ENA C I WN ARTICULO CLAVE 

SECCION 
PIEZA DIBUJO 

FECHA OBSERVADO FECHA CANCELADO 
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OPERARIO ANALISTA 
AUDITORIAS 

OO. ELeldellTOS TIEMPO Y RITMO C11000111CTRA00 
PRO 
ME 
010 

TPO. 

A.N. $UP 

UNI 
040 
100 
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, 	__ 	 .._. 

	 ___ 

.. 

. 4 

111110,41111-1t, 

. 

tr 4/ 00Q 	T4T41.$ .. 
011/15/ Hui* _. 

-Plf144/IVOPIO 
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ESPECIFICACION DE MAQUINA S AuDITOAlka 

TIPO 	 R.P M 

MARCA 	 AVANCE 

MODELO Y SERIE 	 • GOLPES/ MIN. 

No. INVENTARIO 	 TIEMPO 	MAO 

OBSERVACIONES: 

HERRAWICIIITAS 
d ADITAMENTOS Free 

DISPOSITIVOS 
Eric 

CALIBRADORES t'in 

ARCA 	DE 	TRABAJO COM CEP1OS 

. 	• 	*ele.* 	***** 	IP/ 

0000 	********* 	00000110 
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0001 
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/*lee,/ 	II 	ele! 	III ,' 	0 , 	0 	I 

fellle 	*0********* 	e 	eeet 

10e 	190/ 	/I 	e 	i 	I 	Pf 	e 	t'II', 	e 	P 

F113,9 



D. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 

AL OPERARIO. 

E. DURACION DEL ESTUDIO. 

111.4.1.5. 	LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION 
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PARA PODER LLEVAR A CABO UN ESTUDIO DE 

CRONOMETRAJE ES MUY IMPORTANTE DIVIDIR LAS OPE  
RACIONES EN ELEMENTOS.  LOS ELEMENTOS SON LAS-

"CELULAS" DE LAS OPERACIONES, POR EJEMPLO, PA-
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.  CADA UNO DE 

ESTOS ELEMENTOS QUE FORMAN LA OPERACION PODE._ 
MOS SEPARARLOS POR UN SONIDO UN MOVIMIENTO ETC, 

LAS OPERACIONES A SU VEZ, EN CONJUNTO FORMANEL 

PROCESO, DE A111  LA IMPORTANCIA DEL ESTUDIO DEJ 
LOS ELEMENTOS.' 

motop PARA DIVIDIR LA OPERACION (O  -
CICLO) EN ELEMENTOS. 

• IDENTIFICAR ELEMENTOS CONSTANTES Y -

ELEMENTOS EXTRAÑOS. 

- DETERMINACION DE VALORES NORMALES --

ELEMENTALES, 

DETERMINACION DE TIEMPOS PARA OPERA-

CIONES EVENTUALES TALES COMO LA INS. 

PECCION, 

APLICACION DEL FACTOR DE ACTUACION -

( O VALORACION) PARA CADA ELEMENTO - 

POR !UPARAN). 

Los elementos forman 

a las operaciones o-

ciclos y éstos al --

proceso. 

So valora comparando 

el ritmo del trabaja 

dor con el ritmo - - 

"normal" (100%) 
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REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERACTON EN ELE-

MENTOS. 

A. LOS ELEMENTOS DEBEN SER TAN CORTOS-

COMO SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON -

LA POSIBILIDAD DE CRONOMETRARSE, LA 

DURACION MININA 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 VARIABLES. 

TIPOS DE ELEMENTOS (SU DIVISION): 

- ELEMENTOS REPETITIVQ1. SON LOS QUE PEAPARE 

CEN EN CADA CICLO DEL TRABAJO ESTUDIADO -

V.G.'; RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPERA-

CION DE MONTAJE, 

	

- ELEMENTOS CASUALES. SON LOS QUE NO REAPARIi 	¿Que tipo de ele 

	

CEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A INTER- 	mento es recrnier 

	

VALDS# TANTO WEGULARES COMO REGULARES, - 	un tornillo que- 

	

.V,G,i RECIBIR INSTRUCCIONES DEL SUPERVISOR 	se cayó? 

LOS ELEMENTOS CASUALES FORMAN PARTE DEL - 

TRABAJO PROVECHOSO Y SE INCORPORAN tlI EL - 

TIEMPO TIPO DEFINITIVO DE LA TAREA, . 

~1 O CONSTAN 'S, SON AQUELLOS CUYO 

TIEMPO BASICO DE EIECUCION ES SIEMPRE • - 

~1  V,C,; PONER EN MARCHA UNA MAQUINA, 

MEDIR UN DIÁMETRO, ETC, 

1),.• TIEMPO TIPO ES TIEMPO EETAIIDAB 
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ELEMENTOS VARIABLES. SON AQUELLOS CULLO - 

TIEMPO BASICO DE EJECUCION CAMBIA SEGUN - 

CIERTAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO, EQUI 

	

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 MANUALE1. SON LOS QUE REALIZA EL 

TRABAJADOR. 

- ELEMENTOS MECANICOS. SON LOS REALIZADOS - 

AUTOMATICAMENTE POR UNA MAQUINA A BASE DE-

FUERZA ELECTROMOTRIZ, (LA MAYOR PARTE DE -

LAS OPERACIONES DE CORTE EN MAQUINAS TIERRA 

MIENTAS). 

- PLEMENTOS DOMINANTES.  SON LOS QUE DURAN -
MAS TIEMPO QUE CUALQUIERA DE LOS REMAS ELE 

MENTOS REALIZADOS SIMULTANEAMENTE, V.G.: - 

MANDRILAR UNA PIEZA Y MIENTRAS TANTO CALI 

BRARLA DE VEZ EN CUANDO. 

ELEMENTOS EXTRAÑOS.  SON LOS OBSERVADOS DU- 

RANTE EL ESTUDIO Y QUE AL SER ANALIZADOS - 
NO RESULTAN SER UNA PARTE NECESARIA DEL - 

TRASAJOo V,o,: LIJAR EL BORDE DE UNA TABLA 

DE EBANISTERIA NO ACABADA DE CEPILLAR, 

TII,4 • 1,0,  MATUBJAk QME 5E Wala PN UN h5- 
111P19 	TimoCON cRosoluTzo  - 

(c101014110h),  

III,4,1,0,I, em._ Impawsl  

TODOS LOS DETALLES SE ANOTAi, V,EN 

19RMA Y1111W 	EL MUDE°  DI TIEW1 "- 

IMPORTANTE QUE UNA FORMA PROPORCIONE EsPAclo PARA 

RgOIETRAR LA INFORMACIpN  PERTINENTE, RELATIVA  AL-, 
mtppq 	ELABORANDO UN DIAGRAMA Oh- 
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PROCESO DEL OPERARIO, DEBE DE REGISTRAR LA POSI - 

CION DE LAS HERRAMIENTAS Y LOS MATERIALES Er EL - 

AREA DE TRABAJO; TAMBIEN SE DEBE IDENTIFICAR LA -

OPERACION QUE SE ESTUDIE, INCLUYENDO INFORWcION-

TAL COMO: HOMBRE DE LA OPERACION, DESCRIPCIaN 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. 

111.4.1.6.2. CRONOMETRO PARA TIMA DE TIEMPOS. 

UN APARATO DE ESTE TIPO ES CON ASPECTO SI 

HILAR AL RELOJ PERO CUYO MECANISMO USUALMENTE ES-

TA DISEÑADO PARA TRABAJAR EN SISTEMAS DECIMALES, 

LOS DOS TIPOS DE CRONOMETROS UTILIZADOS -

EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS SON  EL DE MINUTO DEC1MAI  

y EL DE HORA DECIMAL,  AUNQUE EL PRIMERO ES MAS -

UTILIZADO QUE EL SEGUNDO. EL DISPOSITIVO DE MFDI 

DA DE TIEMPOS MAS UTILIZADO ES, REGULARMENTE, EL -

CRONOMETRO; LA CAMARA "TOMA VISTAS" Y LA MAQUINA-

REGISTRADORA DE TIEMPO SE UTILIZAN SOLO EN CASOS-

ESPECIALES. 

EL CRON OMFTRO DE MINUTO DECIMAL TIENh LA 

ESFERA DIVIDIDA EN 100 ESPACIOS IGUALES, CAPA UNO 

DE LOS CUALES REPRESENTA 0,01 MINUTOS: LA MANECI-

LLA GRANDE DA UNA VUELTA COMPLhTA POR MINUTO, 

RELOJ TIENE UNA ESTERILLA PEQUEÑA DIVIDIDA EN 30-

ESPACIOS, CADA UNO DE LOS CUALES REPRESENTA UN -

MINUTO, Y LA MANECILLA DE UNA VUELTA COMPLETA EN-

30 MINUTOS. LAS MANECILLAS DEL RELOJ SE MANEJAN-

MEDIANTE LA CORREDERA A Y EL VÁSTAGO DE DAR CUER-

DA E COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 10, LA PUESTA - 

EN MARCHA Y PARADA OhL CkoNOMETRo.sh MANEJAN ME 

PIANTE LA CORREDERA, SE PUEDE DETENER LA MANPCI -

11.A EN UNA POSICION CUALQUIERA Y buba) COMENZAR - 

PESDE ESA 110$1cloN, 

Que Característi 

cas del cronóme-

tro decimal de -

minutos lo hacen 

útil para un ana 

lista de tiem -

pos. 

El Aparato Deci-

mal do More es - 

un Medidor do -

tiempo practico-

y ampliamente 

utilizedo,(El 

Aparato es el 

Crondmotro), 



OPRIMIENDO LA PARTE SUPERIOR DEL VASTAGO- 
	175 

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 O EMPUJANDO -

LA CORREDERA A EN DIRECCION OPUESTA AL MISMO. 

EL CRONOMETRO DE HORA DECIMAL, ES COMO EL 

DE MINUTO DECIMAL TANTO EN DISEÑO COMO EN FUNCIO-

NAMIENTO, NO OBSTANTE, TIENE SU ESFERA DIVIDIDA-

EN 100 PARTES IGUALES, CADA UNA DE LAS CUALES RE-

PRESENTA 0,001 HORA Y LA MANECILLA DA 100 REVOLU-

CIONES POR HORA. LA  ESFERILLA PEQUEÑA 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 _ 

ES LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEMPO EN LA IN - 

DUSTRIA. LA  PRINCIPAL DESVENTAJA RADICA EN QUE -

ES MAS DIFICIL JUGAR CON CUATRO ESPACIOS DÉCIMA -

LES QUE CON DOS. 

Debido a la velo 

cidad de la mane 

cilla mayor sue' 

len necesitarse-

una des freza ma-

yor para leer 

cronómetro al to 

mar en tiempo de 
elementos cortos 

No tomar tiemPOI 
menores do 4 0011 
tésimas de mtnu. 
to. 

METODOS PARA LA LECTURA DE TIEMPOS  

CON CRONOMETRO. 

A, 	METODO DE REGRESO A CERO. 

EL CRONOMETRO SE LEE A LA TERMINA 

CION DE CADA ELEMENTO Y LUEGO LAS MANECILLAS SE -

REGRESAN A CERO. AL  INICIARSE EL SIGUIENTE MIMEN, 

O 	S MANECIL S PARTEN  DE CERO, 	TIEMPO- 	- 

TRANSCURRIDO SE LEE DIRECTAMENTE DEL CRONOMETRO 

AL FINALIZAR ESTE ELEMENTO Y LAS MANECILLAS  

N  /1 91199TRA  

AL COMENZAR El ESTUDIO EL ANALISTA DE 	- 

TIEMPOS ME AVISAR AL OPERARIO QUE LO VA A EFEC-
TUAR Y PARID A CONOCER LA HORA EXACTA DEL DIA QUE 
COMONZARA, DE MODO QUE EL OPERARIO PUEDA VERIII - 
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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 METODO, 1ADEMAS LOS ELEMENTOS EJE 

CUTADOS FUERA DE ORDEN POR EL OPERARIO PUEDEN RE-

GISTRARSE FÁCILMENTE SIN RECURRIR ANOTACIONES 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 DEL NU-

MERO DE CICLOS A ESTUDIAR, 

DESVENTAJAS: 

LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUI 

TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE 

PENDIENTEMrNTE, PORQUE LOS TIEMPOS ELE-

MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO-

CPDENTES Y SUBSIGUIENTES, (1) 

• SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRASOS,ELE 

MENTOS EXTRAÑOS, Y ELEMENTOS TRANSPUES,  

TOS, PREVALECIERAN VALORES IRRONEOS EN - 

LAS LECTURAS ACEPTADAS, 

(1) W,O, Uctner, Time Study and Job Analysus 

Rona d Ptess Co.) 

La mayor parte -

de los cronóme - 

tros se 

de modo 

gis tren 

fabrican 

que Re - 

tiempos-7 

con exactitud de 

mas o menos - 

0.025 min. sobre 

60 min. de opera 

ción. 

Para asegurar 

que haya una - 

exatitud conti 

nua en las Lec-

turas, es esen - 

cial que los cro 

nómetros 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 CRONOMETRO" (2)  

Al final de 

elemento se 

cronometro, 
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cada -

lee el 

se ha- 

cen retroceder las 

manecillas hasta -

cero, y se regis--

tra el tiempo ob--

servado. 

LA TENDENCIA DEL OBSERVADOR A NO PONER-

MAYOR CUIDADO UNA VEZ QUE SE HA ESTABLE 

CIDO UN VALOR PARA LOS DISTINTOS ELIiMEN 

TOS. PODRIA PREVER CUAL SERIA LA LECTU-

RA Y REGISTRAR EL VALOR CORRESPONDIENTE 

SIN PONER DEMASIADA ATENCION AL TIEMPO-

VERDADERAMENTE TRANSCURRIDO. 

- ES DIFICIL TOMAR EL TIEMPO DE ELEMENTOS 

CORTOS (DE 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 PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL - 
SUMANDO LOS TIEMPOS DE LAS LECTURAS ELE 
MENTALES, 

13, 	METOHO CONTINUO, 

EN ESTE mon Sil DEJA CORRER EL CRONOME-
TRO MIENTRAS DURA EL ESTU0,10, Sh LEE EN IL PUNTO-
TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS MANECILLAS  
ESTAN EN l'OMENTO, 

#,,,,,_ 

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTA UN RiGISERn 
COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSEBVAC1ON Y, poR 
TANTO, RESULTA DEL MIRAD° DEL OPERARIO Y SUS RE--
PRESENTANTES, EL TRAWADOR PUPPE VER QUE NO SE - 

(Z) EM, PowByl tu M41,1140 y dtd, Stergemetten, - 
Ttmo and Mmtlon fitudY 4 Formulas for Wage In- 
ctlIntivvi. 3 "o4 bk, Orsw,Hill Pool, 1 9 4 0 , 

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 EXTRAÑOS HAN 

SIDO TOMADOS EN CUENTA. 
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711CTUT5VS 

MEJóRI TAMBIENpUE PARA REGRESAR• LA MANECILLA 

CERO. UEDEN 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 J SI VAN SEGUIDOS DE 

UN ELEMENTO DE APROXIMADAMENTE 0.15 MIN .0 MAS -

LARGO. POR SUPUESTO, EL CRONOMETRO SE LEE EN EL-

PUNTO TERMINAL DE CADA ELEMENTO, MIENTRAS LAS --

MANECILLAS DEL CRONOMETRO CONTINUAN MOVIENDOSE,-

ES NECESARIO EFECTUAR RESTAS SUCESIVAS DE LAS --

LECTURAS CONSECUTIVAS PARA DETERMINAR LOS TIEM—

POS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS, POR EJEMPLO, SI -

LAS SIGUIENTES LECTURAS REPRESENTAN LOS PUNTOS -

TERMINALES DE UN ESTUDIO DE DIEZ ELEMENTOS: 4,14 

19, 121, 125, 	152, 161, 176, 211, 216, EN—

TONCES LOS VALORES ELEMENTALES DE ESTE CICLO SE-

RIAN: 4,10,5,1021 , 9, 15, 35 y 5 , 

111,4,1,7 	TAMAÑO DE LA MUESTRA,  

EN ESTE CASO SE rRATA DE CALCULAR EL VA-

Un DEL PROMEDIO REPRLSFNIATIV0 PARA CADA ELEMEN 

TO. EL PROBLEMA CONSISTE EN DETERMINAR EL TAMAÑO 

DE LA MUESTRA O EL NUMERO DE oBSERVACIoNEs QUE - 

DEBAN ErEcTuARsg PARA CADA ELEMENTO, TOMANDO CO-

m0 DATO EL NIVEL DE CONLIANZA Y UN MARGEN DE E-

XACTITUD PREDETERMINADos. 

Las operaciones ele-. 

mentales se registra: 

por el orden en que 

se realizan sin parai 

el cronometro. 

Hay que determinar 

el tamaño de la --

muestra de las eh. 

serVaclone , 



SE PUEDE UTILIZAR EL METODO ESTADISTICO, 

PERO SE TIENEN QUE TOMAR UN NUMERO DE LECTURAS - 

PRELIMINARES (N'). 

PARA UN NIVEL DE CONFIANZA DE 95,46% Y - 

UN MARGEN DE ERROR DE + 5% SE UTILIZA LA SIGUIEN 

TE ECUACION: 	4-2 

N 40 IN' 
ZX2  - (Zx2  )2 

N. TAMAÑO DE LA MUESTRA QUE DESEAMOS DE-

TERMINAR 

NI:NUMERO DE OBSERVACIONES DEL ESTUDIO - 

PRELIMINAR 

X= VALOR DE LAS OBSERVACIONES 

111.4.1,7.1 	EJEMPLO 

SE TOMARON LAS SIGUIENTES LECTURAS EN -- 
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1 x2 

1 S 25 

2 8 04 

3 7 49 
4 5 , 	Zs 
5 0 35 

; 
7 4 
1'—  4 

8 6 36 

ills* 

 

ZX *31 x2 	333 
— . 

	 i 

[ 

mo  404 	
/1 

8(333)-(51r  

M ,38 .75 

N 469  

En la práctica la-

decision respecto. 

al numero adecuado 

de ciclos que de

ben observarse, se 

basa ordinariamen-

te en el criterio. 

del observador, 

51 

POR LO TANTO SE RIMIEREN 39 OBSIRVACIO-
NOM O suAl selme AUMENTAR EL TAMAÑO t) LA MUES 

TRA. 



CABE SEÑALAR QUE SI SE SUMA EL VALOR DE 

ESAS 31 OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS, LOS VA--

LORES DE X y X 2  CAMBIA 1 Y TAL VEZ ALTERAN EL - 
VALOR DE N 	NORMALMENTE SE SELECCIONARA UN --

NIVEL DE CONFIANZA DE 951 O DE 95 4S%. EN LA -

PRACTICA, EL METODO ESTADISTICO PUEDE RESULTAR 

DIFICIL DE APLICAR, YA QUE UN CICLO DE TRABAJO 

SE COMPONE DE VARIOS ELEMENTOS, COMO EL TAMAÑO-

DE LA MUESTRA VARIA SEGUN LAS OBSERVACIONES - - 

pARA CADA ELEMENTO DE UN MISMO CICLO, A MENFIS -

QUE LOS ELEMENTOS TENGAN MAS O MENOS EL MISMO -

PROMEDIO. 
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El analista 

debera tener el -

criterio suficien 

te para decidir -

el momento en que 

ha recopilado el-

número suficiente 

de datos 

Buscando en ta - 

blas, nomogramas-

y cálculos esta - 

dísticos de nivel 

de significancia-

y error. 

	 ES IMPORTANTE QUE LAS OBSERVACIONES SE 

HAGAN DURANTE CIERTO NUMERO DE CICLOS, A FIN -

DE TENER LA SEGURIDAD DE QUE PODRÁN OBSERVARSE 

VARIAS VECES LOS ELEMENTOS CASUALES f 	 

 

 

 

 

In' 1 1 8 REGISTRO DEI. TIEMPO DE CADA-

ELEMENTO  
Los elementos de-

berán- ser identi-

ficados facil y -

de comienzo y fin 

claramente dcfini 

dos, de modo que-

una vez fijados -

puedan ser recono 
cidos 

Los elementos de-

1~ ser breves, 

Pura poder cronli-

mqtrarlQ‹ 

EL ANALISTA DEBE REGISTRAR SOLAMENTE — 

L05 DIGITOS O CIFRAS NECESARIOS Y OMITE EL PUN-

TO, DECIMAL TENIENDO ASÍ EL MAYOR TIEMPO POSI—

BLE PARA OBSERVAR A!, (,!ERARIO .EN OTRAS PALA- -

ERAS SI SE TOMA EL PRIMER ELEMENTO Y ESTE Oen--

RRU A O Q9 EL ANALISTA SOLO ANOTARA 9 EN LA • -
COLUMNA DE LECTURAS. SI  SE UTILIZA UN CRONOME-

TRO CON DECIMALES DI' HORA Y EL PUNTO DE TERMINA_ 

CLON DEL PRIMER ELEMENTO ES 0 Q09 	LA LECTURA-
REGISTRADA SERIA 5,Z. 

 

CICLO DE  TM! AP 

 

ES UNA SUCES1ON COMPLETA DE LOS ELIMEN 
TOS NECESARIOS PARA LEIICTUAR UN TRABAJO; PUEDE-
CONTENER  ELEMENTOS NO urrETITIvnflPINcAPA cichg 
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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-

MIRA DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO, PERO RA DE SER 

SUFICIENTE PARA UNA MUESTRA VERDADERA. 

A CONTINUACION SE DAM ALGUNOS FACTORES -

QUE AFECTAN A ESTE PROBLEMA. 

A. LONGITUD DEL CICLO 

NÚMEROS DE ELEMENTOS DEL CICLO 

. ESTABILIDAD DEL OPERARIO 

. RELACIONI ENTRE EL TIEMPO DE MAOUTNI Y 

EL DE MANIIPULACIONI 

E . GRADO DE EXACTITUD DESEADA . 

F. OBSERVACION? DE ELEMENTOS POCO FRECUEN 

TES .  

Los tiempos de tra-

bajo manual deben 

separarse de los -- 

trabajos de máqui-

na. 

El número de ciclos 

durante los que de-

be observarse una -

tarea varia en fun-

ción de las varia--

cion,-s de los tiém-

pos de los elemen-

tos de dicha tarea. 
(LO "NORMAL" ES HACER.ESTUDIOS DE 10 CICLOS) 

1II 4 J.9 	CONTENIDO BASICO DEL TRABAJO 

DE TODO IL TIEMPO QUE ES NECESARIO PARA -
REALIZAR UN PRODUCTO, ESTO ISt CONTINUO EAsien - 

PU TRABAJO, DISENO, OSPEcIFICAOIONI, PRoDuOCION - 
11 

f 

PUNCtoNAMIONnA DIRECCroN Y EL TIEMPO INpuTA  u. 
Al. THAOAJADOR ( PRODUCTIVO Y NO PRODUCTIVO] , EL- 

OBJETO DEL CRONOMETRAJE ES ,ESTUDIAR EL CONTENIDO 

merco DEL TRABAJO ENTENDIENDO POR TAL "AL TIEMPO 
IRREDUCTIBLE PARA REALIZAR UNA oPERACIO ISPICIFI 
C 	

--Limnr, PARY 

EFECTUAR UNA «BRAMO ESPECIFICA cUANvo ESTA so-

PRCAPACITADO. AUNQUE ESTE TIEMPO SE 'AGRARIA SI-
1490 PROCESO, MEMPO Y TOPO PUNcIOURRA PAERFEcIA 

gling 
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UNA VEZ ESTABLECIDO ESTE TIEMPO, QUE ES 

LA BASE DEL TIEMPO NORMAL, AQUELLOS INTERVALOS-

DE TIEMPO IMPUTABLES AL TRABAJADOR, LOS "PRODUC 

TIVOS" FORMARAN PARTE DE LOS SUPLEMENTOS Y SE - 

CONOCE COMO CONTENIDO SUPLEMENTARIO ENTENDIENDO 

SE COMO TAL AL TIEMPO EXTRA QUE EXISTE CUANDO -

REALIZAMOS UNA ACTIVIDAD POR ENCIMA DEL CONTENI 

DO BASICO I)EL TRABAJO. A LOS INTERVALOS DE TIEM 

PO EN LOS QUE EL OBRERO NO TRABAJA SE LE CONOCE 

COMO TIEMPO DE INACTIVIDAD, QUE PUEDE SER UM -

SEGUNDO..O MAS Y QUE NO DEBERÁ SUMARSE DENTRO -

DE LOS TIEMPOS. 

RESUMIENDO DIREMOS QUE EL TIEMPO TOTAL-

CONTEMPLA A LOS CONTENIDOS BÁSICOS Y SUPLEMENTA 

RIOSI MAS EL TIEMPO DE INACTIVIDAD .EL CONTENIDO 

TOTAL, (CONTENIDO V 6 ; CUANDO EL OBRERO TRABA-

JA), SOLO SON1LOS CONTENIDOS BÁSICOS Y SUPLEMEN 

ESTO SE ILUSTRA EN/LA LAMINA r 

El tiempo necesario 

para completar un -

ciclo de una opera-

ciént, cuando esta -

se ejecuta con cier 

to método y a cier-

ta velocidad de tra 

bajo la cual incluya 

estipulaciones por 

retrasos 

III 4 1.10 CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPO-

ESTÁNDAR.. 

EXISTEN VARIAS SIsTrtN°  PARA OBTENER EL TIEMPO-
ISTANDARD SIN EMBARGO Sh PARTE SIEMPRE I)EL CAD.- 
CULO DEL TIEMPO ~MAI., CUYA PORMuLA GENERAL SI 
MUESTRA A CONTINUACION; 

TIEMPO NORMAL * TIEMPO MEDIO  x 9LORACION  111.4  
10.0, 

EJ tiempo Estan --

dar se expresa (1T 
cuontomonto por unt 
dad y no debo espe-
rar que puedo tranl 
ferirso a situocio-
nos de otras plan - 
tos, 
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Contenido 
Básico del 
Trabajo 

Diserio o 
Especificación 

Producción o 
Funcionamiento 

Dirección 

Imputable al 

Tr ab oiodor 

LAMINA 1 



T.N. = V x (T)  
100 

DONDE TIEMPO MEDIO T.. f t 

T. TIEMPO MEDIDO DE UN ELEMENTO 

ESPECIFICO. 

N= NUMERO DE VECES QUE SE EFECTÚO 
LA MEDICION. 

UNA VEZ QUE SE HA CONSIDERADO EL TIEMPO --

NORMAL Y QUE SE HA AJUSTADO MEDIANTE LA VALORACION 
DE LA ACTUACION DEBERÁN 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 le T xv +SUPLEMENTOS 6 TE. TN  + SUPLEMENTOS 
100 

A CONTINUACION SE MUESTRAN TRES PROCEDIMIIiN 

TOS EQUIVALENTES Y ACEPTABLES PARA LA DISTRIBUCION 

EN FORMA PROPORCIONAL Y SUPONIENDO QUE 60 MIN ,SE - 

PIERDEN EN 8 HORAS 	(480 M1N) DE TRABAJO DEL OPERA 
DOR DEBIDO A RETARDOS PERSONALES, RETARDOS INEVITA-

BLES Y FATIGA, 

1) 

MINUTOS NO UTILIZARLES DEL 
OPERADOR EN UN DIA DE TRABA- 
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TIEMPO ESTÁNDAR 	T,N, DO PIEZAS QUE EL OPE-
RADOR PUEDE PRODUCIR EN UN - 
DIA DE TRABAJO, TRABAIAND0 - 
A RITMO NORMAL, 

Para establecer-

tiempos estandar 

se debe extraer-

directamente (le-

los registros de 

la compaA1g 140-

velocidades de 

producción pasa,  

das, 



'SI EL TIEMPO NORMAL =0.55 min/Pza, 
185 

TE . 0.55 min/pza 4  60min/día 

480 - 60 

-0.55 60 
764 

0.55 	JPzas/día 

T.E= 0.55 MIN/PZA+ 0.08 MIN/PZA. 

T.E= 0.63 MIN/PZA 

NOTA: 

60 
EN ESTE CASO LA FRACCION 714  REPRESENTA•- 

EL SUPLEMENTO, OTRAS VECES SE AGREGA COMO UN POR-

CENTAJE DEL T.N ALGUNOS AUTORES RECOMIENDAN 101.-

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 
UN DIA DE TRABAJO 

=TIEMPO ESTANDARD 

DOR PUEDE PRODUCIR EN UN -- 

DIA DE TRABAJO, TRABAJANDO- 
A RITMO NORMAL. 

SIGUIENDO NUESTRO EJEMPLO TENEMOS QUE 
480 MIN/DIA = 

[9-91 	 480 MIN/DIA=0.63MIN/DIA 
O, 55 	PZS/DIA 	PUMA 

T,B100.63 MIN/DIA 

3) 
) A BELACION DEL TIEMPO INDISPO 

TWIN NULO AL DISPONIBLE PARA LA -, 4TIIMP0 
PRODOCC1QN 	ESTANDARD 

Los marggnes apli- 

cables al tiempo - 

total del ciclo -- 

generalmente se 
expresan como un - 
porcentajo, 

En general, las -- 
tolerancia so = 

• aplican para cu-
brir 

 
104 demoras - 

personales, 14 fa- 
tina y los retra—
ses inevitables 



LÁMINA 

Eje,iplo de un sistema de uuplementos 

de loe tiempos normales. 

2 	 :86 

por descanso en ”oreent,en 

1.-JurtzTos CONSTaTES 

Hombres 	r.ujeree 
3u¡demento por necesi 
dudes personales 	5 	7 

Suplemento base por - 
fatigo 	4 	4 

E.- Condicionen atmosferic,c 
(Calor y Lumedad) 

Indice de enfriamiento en 	.11 
termometro humedo de - 5liple 
mento Zata Wilicaloris/cm-
aecundoe) 

	

16 	O 

	

14   	0 

	

12 	O 

	

10 	3 

	

8 	10 

	

6 	21 

	

5 	31 
4, 	 

	

3 	
45 
64 

	

2 	100 

F.-Coneentr4cion intensa 
Hembres 	7,4jerez 

Trtr,jos de cierta 
precosi,Dn  	0 	O 

Trubojoi do preci 
sien 	o 	faticosou'''' 	2 	2 

Trbejos de eyan - 
precieion u muy - 
futigusos 	5 	5 

G.- Ruido 

Continuo 	O 	o 
intermitente y -- 

	

fuerte 	 1,' 	2 	2 

InterulteLte y wuy 
fuerte', tttt 9,101 

Wr1dento / fuerte 

H,,  Tercien mental 
Proceso baetaute - 

	

ooxplejo,,,, tttttt 	1 	1 

procela() 	com¡lejo o 
stencion divIdlie 
entre muelles objetos 	4 	4 

	

uy 	C944p1c,19,,,,t , 	8 	3 

í,, 	:(4‘,“:01414 

nl':- -,jo 	1,1,0 	:.Jr1c- 

	

tOno,oppOPeOf , / ,/ ,, o 	O 	O 

t-t,',1J#  	e4h 	1 

~ha 

,"Uyp 

2.— StLelENTvá VAal~á ___ 
Hombres 	taijerea 

Á.-Juplemento por trabe4 
jar de pie 	2 	4 

B.- :suplemento por postu 
re anormal 	 

Llrerumente iniomoda 	0 	1 
Incomoda (inclinado) 	2 	3 
t'AY incop.oda (echado, 
estirado) 	7 	7 

C,- Oen de la fuerza o de la energie 
muscular 
(LON/Lntar, 	tirar o emi,ujor) 

Peso levantado en kilos 

2.5 	O 	1 
5.0 	1 	2 
7#5 	 
10,0 	

2 	3 
4 

12#5 	4 	6 
15,0   	5 	8 
17,50, 	, 	** 	4 1.0 	7 	10 
20.0.. tt ' t ,.•Offif./ 	9 	I) 
`22.5,.,...,,:,,,,,,,,11 	16( 
15/0*41/##0.01 tt . tt 1 0 	13 	201111dX) 
30#0,,.#,,,,,,,,,,,,, 	1/ 	-- 
35#50#,.,,,,,,,,.,,, 	22 

O. 	:.14 iluminselon 

ti?ortmento por debe- 
ju le i4 Wer19$0 es' 

QUIsda 	 • tt 	0 

Pe3tehte T'u.  4etihjo„ 

..bspintpr..e 	ir.!-,'i- 
el 1-t tf-, 	 



LO QUE EN NUESTRO PROBLEMA NOS CONDUCE A: 
60 

T.E=0.55+0.55 TWo . 0.55+0.55 (0.143) 

T.E= 0.55+0.08 = 0.63 MIN/PZA, 

T.E= 0.63 MIN/PZA. 
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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, OBRERA NOTARCE QUE EL MET0D03, - 

LA TOLERANCIA FUE DE 14,3 POR CIENTO, POR LO -

QUE EL TIEMPO NORMAL DE 0.55 MINUTOS DEBEINCRE 

MENTARSE EN 0,55 x 0.143, Y LO MAS IMPORTANTE 

ES QUE LA CIFRA 0.143 SE CALCULA A PARTIR DL 

60/(480-60) Y NO DE 60/480. (SI COMO ES LO - -

USUAL, ESTE PORCENTAJE DEBE APLICARSE AL TIEM-
PO NORMAL, EN QUE SE CONS1DEREAN LAS TOLERAN—

CIAS POR RETRASO Y í\lIGA, ENTONCES LA BASE --
PARA DETERMINAR ESE PORCENTAJE, M'IBERIA SER --

EQUIVALENTE) , 

EN EL CASO DE QUE UN ELEMENTO DE LA --
OPERAcION SEA ESPECIALMENTE AGOBIANTE, 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 TIEMPOS - 
NORMALES ELEMENTALES, EN VEZ DE AL TIEMPO NOR 
MAL PARA EL CICLO, 

Las tolerancias de-
los tiempos de má-• 
quina comprenden el 
tiempo para cuidar-

las herramientas y-

variaciones do poten 
cía, 



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 CONFIANZA: PROBABILIDAD DE NO CO 

METER UN ERROR SUPERIOR AL ADOPTADO COMO PRECI---

SION. 

PRECISION: TANTO POR CIENTO QUE SE ADMITE 

COMO MÁXIMO DE ERROR, AL TOMAR LA MEDIA DE LA ---

MUESTRA COMO VALOR VERDADERO. 

SUELEN ADOPTARSE EN CRONOMETRAJE LOS SI-

GUIENTES VALORES: 

NIVEL DE CONFIANZA: 951 

PRECISION: 	5 - 101 

ESTABLECIDOS ESTOS VALORES, VAMOS A AVERI 

CUAR CUANTAS OBSERVACIONES DEL ELEMENTO EN COES-

TION SON NECESARIAS PARA QUE SU CUMPLAN LAS CONDI 

CIONES INDICADAS, JIS DECIR, PARA QUE EXISTA POR 

LO MENOS UNA PROBABILIDAD DEL 951 DE NO COMETER UN 

ERROR MAYOR QUE EL 51 AL TOMAR COMO VERDADERO 

TIEMPO DEL ELEMENTO LA MEDIA DE LA MUESTRA, 

SI PROCEDE EN 1-A FORMA SIGUIENTE: 

188 



1) SE EFECTUA UN CRONOMETRAJE PREVIO, EN 

EL QUE SE TOMAN UN REDUCIDO NUMERO DE 

TIEMPOS (POR EJEMPLO 16 0 20) Y LA AC 

TIVIDAD CORRESPONDIENTE, 

2) SE DIVIDEN LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN-

GRUPOS DE 4, PREVIAMENTE REDUCIDOS A-

ACTIVIDAD 100. 

3) PARA CADA GRUPO, SE HALLA LA DIFEREN-

CIA ENTRE EL VALOR MAYOR Y EL MENOR -

("RANGO" R). 

SE DETERMINA EL RANGO MEDIO Rm DE -

LOS GRUPOS, PROMEDIANDO LOS RANGOS 011 

TENIDOS EN 3), 

5) SE RALLA EL VALOR MEDIO tm DE LOS -

TIEMPOS OBSERVADOS, REDUCIDOS A ACTI-

VIDAD 100. 

6) SE DETERMINA SOBRE EL NOMOGRAMA A 2/1 

EL NUMERO 011 OBSERVACIONES NECESARIAS. 

SI ESTE NUMERO RESULTA SUPERIOR AL DE 

VALORES TOMADOS PARA AQUEL ELEMENTO,-
MIRA PROSEGUIRSE EL CRONOMETRAJE, 

UTILIZACION DEL NOMOGRAMA (PREPARADO PARA 
UN NIVEL DE CONFIANZA DEL1 95%), 

1) SOBRE LA ESCALA A SE BUSCA EL GRADO 
DO PRECISION ADOPTADO (POR EJEMPLO --

59, 

2) SOBRE LA ESCALA C SE BUSCA u VALOR 
40$ULTANTO N LA MEDIA ARIIKTIcA Im, 
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3) SE UNEN ESTOS DOS VALORES MEDIANTE --

UNA RECTA. 

4) 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. 

EJEMPLO: 

SEAN LOS SIGUIENTES TIEMPOS, PROCEDENTES 

DE UN CRONOMETRAJE PREVIO, YA REDUCIDOS A ACTIVI-

DAD 100 Y DIVIDIDOS EN GRUPOS DI 4, 

20. 26. 22. 	19 21. 19, 24. 18 
RANGOS R 7 8 

20, 19. 19. 	25 26, 23. 20. 19 
RANGOS R 6 7 

22, 25. 20. 	19 23, 18, 18. 21 
RANGOS R S 5 

RANGO MEDIO Rm 74.6117-1-1-4-5  * 16,1  * 6.17 

VALOR MEDIO tm " SUMA  tYAL°11/S  'I 2101 

1) ADOPTANDO UNA PREOISION DE + Stp SE 

BUSCA ESTE VALOR EN LA ESCALA A. 

2) SE UNE  CON EL VALOR 21,1 DII LA nscá 

LA C. 
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C D A 

3) EL PUNTO DE INTERSECCION DE LA RECTA -

DE UNION, CON LA RECTA B, SE UNE CON 

EL VALOR 6.17 SOBRE LA ESCALA D. 

4) PROLONGANDO LA RECTA DE UNION HASTA LA 

• ESCALA E, PUEDE LEERSE 43, 43 ES -
EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIO. 

1 9 1 



EN EL NOMOGRAMA EXPUESTO ANTERIORMENTE, 

LA UNIDAD DE MEDIDA EMPLEADA EN LA EVALUACION DE 

TIEMPOS DE TRABAJO ES LA DIEZMILESIMA PARTE DE UNA 

HORA. 

0.0001 h = 1 h°°(DIEZMILESIMA DE)HORA 

HORA) 

0.01 h = 1 ch ( CENTESIMA DE HORA) 

0.00001 h = 1 TMU ( CIUNMILESIMA DE 

HORA). 

A CONTINUACION SE MUESTRA UNA TABLA DE 

CONVERSION DE UNIDADES DE TIEMPO. 

DESIGNACION HORAS ch 11°° TMU 

JN CUARTO DE 

HORA. 

0.2500  25  
2500 25000 

MEDIA HORA. 0.5000 50 5000 50000 

TRES CUARTOS 

013 HORA. 0.7500 75 7500 75000 

ZUNA DURA, 1,000 100 10000 100000 

UN MINUTO. 0.016 1,67 167 1667 

"A CENTÉSIMA  
DE M1NOTO. 

0.000167 0,0167 1,67 16,67 

UN SEGUNDO  0,000277 0,027 2,77  277 

PARA PASAR UN TIEMPO EXPREsADo EN 01112m1 

USIMAS PE HORA (h°) A MINUTOS (ul), BAS1A MULTI 

MACAR POR 60 Y DIVIDIR POR 10,000, 
40 

T (1'")I'10;051r1- 	* T(m) 

v olmv
0  

25000 X --- IR Ahri 	= 15 mita,
i   

* EXtraCto dpi #440t441 4 1 Cronomptrodor, 

eh, Interniximul 4c consultores S,A., Vco, 

ii,4541101;45 
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193 
OBJETO DE LA VALORACION DE hA ACTUACION 

O VELOCIDAD,  

LA CALIFICACION DE LA ACTUKCIDMATITRY-
--CION 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 OPERACION  

EN ESTUDIO. 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 MATE-

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 MEDICION DE LA VELOCI-
DAD LO UNICO QUE IMPORTA ES LA VELOCIDAD EFECTIVA 
DE EJI1CUCION DE LA 'PI RACION Y SOLO SE LOGRARA -
EVALUARLA MEDIANTE LA EXPERIENCIA Y EL CONOCIMIEti.  

TO PE LAS OPERACIONES QUE SE OBSERVAN, ES MUY FÁ-
CIL QUE EL OBSERVADOR ,INEXPERTO SU EQUIVOQUE A LA 
VISTA DE UN GRAN NUMERO DE MOVIMIENTOS RÁPIDOS, -
CREA QUE EL OPERARIO ESTA RINDIENDO MUCHO, O TAM- 

BIEN QUE NO VALORE ADECUADAMENTE Eh RENDIMIENTO -
DEL OPERARIO EXPERTO,QUE ACTUA EN APARIENCIA 

CON LENTITUD, PER() CON, EL MINIMO DE MOVIMIENTOS , 

La valoración es-

el paso mas impor 

tante del cronome 

traje y es el pa-

so más sujeto a -

critica. 



194 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 TIPO AL 

QUE SE LE ATRIBUIRA EL VALOR DE 100 EN LA ESCALA 

DE VALORACION. 

ES MUY IMPORTANTE DISTINGUIR LO QUE SIG-

NIFICA EL DESEMPEÑO TIPO PARA NO CONFUNDIR EL --

CONCEPTO CON EL RITMO TIPO NORMAL, YA QUE EL DE-

SEMPEÑO TIPO ES EL RENDIMIENTO QUE OBTIENE NATUD 

RALMENTE Y SIN ESFORZARSE LOS TRABAJADORES CALI-

FICADOS, COMO PROMEDIO DE LA JORNADA O TURNO, --

SIEMPRE QUE CONOZCAN Y RESPETEN EL METODO ESPECI 

PICADO., 

EL RITMO TIPO COMUUMENTE ACEPTADO ES LA- ' 	• 

~1)AD DE MOVIMIENTO DE UN HOMBRE AL CAMINAR-

SIN CAAGA, EN TERRENO LLANO Y EN LINEA RECTA A - 

6,4 KILOMETROS POR HORA. OTRO MODELO A CONCIDE--

RAR ES EL QUE SE DEBE SEGUIR PARA REPARTIR LOS - 

52 NAIPES PE 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 SI SE TRABAJA-

A 115, 120, 125, ETC, 

LA INTENSIDAD DEL ESFUERZO Y EL GRADO DE 

DIFICULTAD QUE EL OPERARIO ENCUENTRE EN UNA TA --

REA SON CUESTIONES QUE DEBERA DETERMINAR EN BUEN 

JUICIO pa ESPECIALISTA EN IISTUDIO DEL TRABAJO - 

CON ARREGLO A SU EXPERIENCIA EN LA CLASE DE TRA-

BAJO QUE SE TRATE. POR EJEMPLO: SI UN TRABAJADOR 

TIENE QUE LEVANTAR UN MOLDE MUY PESADO, 

SON MUY !MIMES DF,  VALORAR LAS OPERA--

CIONBS QUE EXIGEN UNA ACTIVIPAO MENTAL, COMO PÍR 

EJEMPLO, JUZGAR EL ACABAD') DE PIEZAS AL INSPEC-- 

El analista debe 

tener un conoci-

miento perfecto-

del trabajo an—

tes de observar-

lo, 



CIONAR TRABAJOS*  Y ES NECESARIA UNA.LAROA EXPE- 
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RIENCIA EN ESA CLASE DE TRABAJOS ANTES DE INTEN 

TAR UNA EVALUACION ADECUADA. LOS OBSERVADORES -

INEXPERTOS SE EXPONEN AL RIDICULO EN TALES CA--

SOS 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 MECUCION 

DEBE COMPARARSE CON UN CONCEPTO DE VELOCIDAD 

NORMAL PARA EL MISMO TIPO DE TRABAJO. 

ESTA ES UNA RAZON IMPORTANTE QUE ACONSE-

JA EFECTUAR UN ESTUDIO DE MÉTODOS ADECUADO 

ANTES DE INTENTAR FIJAR TIEMPO ESTANDAR 

DICHO ESTUDIO PERMITE AL OBSERVADOR 

COMPRENDER BIEN LA NATURALEZA DEL TRABAJO Y 

MUR AS VECES ELIMINAR EL ESFUERZO EXCE-

SIVO 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,  Eh TRABAJADOR 

,REPRESENTATIVO Y EL TRABAJADOR MEDIO.  

A) EL TRABAJADOR CALIFICADO  ES AQUEL DE 

QUIEN SE RECONOCE QUE TIENE APTITu--

DES PISICAS NECESARIAS, QUE POSEE LA 

REQUERIDA INTELIGENCIA E INSTRUCCION 

Y QUE EA ADQUIRIDO LA DESTREZA Y CO- 
NOCIMIENTOS NECESARIOS PARA EFECTUAR 

EL TRABAJO EN .CURSO SEGUN NORMAS sA- 

TISPACTORIAS DI SEGURIDAD, 

0) 

	

	
ES EL QUI.-

TIENE UNA DESTREZA Y DESEMPEÑO QUE -

CORRESPONDE AL PROMEDIO DEI. GRUPO --

ESTUDIADO; NO ES NECESARIAMENTE UN - 

TRABAJADOR CALIFICADO, 

Criterio para valo 

rar la velocidad -

de trabajo del ope 

rador'normar. 

1.-No tiene varia-

ción en el rit-

mo en períodos 

de 20 a 30 se - 

gundos. 

2.-Sus movimientos 

son constantes. 

3.-E1 operario no-

se equivoca. 

4.-No efectúa movi 

mientas bruscos 

5,-Efectúa los mo-

vimientos con - 

el mínimo de os 

fuerzas, 
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C) TRABAJADOR PROMEDIO. 

EL TRABAJADOR VERDADERAMENTE "PROMEDIO" 

NO ES MAS QUE UNA ABSTRACCION Y NO EXIS 

TE EN REALIDAD. COMO TAMPOCO EXISTE LA-

"FAMILIA PROMEDIO' NI EL "HOMBRE PROME-

DIO". TODOS TENEMOS U41 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 

VARIACIONES SE DENOMINA CURVA DE DISTRI 

BUCION NORMAL. 

LOS SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTE-

NER EL TIEMPO ESTÁNDAR!) SON BASICAMENTE 3: 

I.- SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES 

(20 51 EN 8 HORAS), 

2.- SUPLEMENTOS POR FATIGA. 

3.- SUPLEMENTOS POR RETRASO INEVITABL1 

NOTA: EL TIEMPO ESVANDARD hS IGUAL AL TIEMPO %o'? 

MAL MAS LOS SUPLEMENTOS: LOS SUPLEMENTOS NO FORMAN 

PARTh DEL FACTOR DE NIVELACION O VALORACION DE LA. 

vuocum Y 	AGREGAN COMO UN PORCENTAJE DEL TN, 

YARIMIQUI_AL UMER UN ESTUDIO DE TIEMPOS 

COI CRTIOMF.TRo,  

1) ELEMENTOS REALIZADOS FUERA DEL ORDEN -- 

REGULAR, 

ZI ELEMENTOS EN QUE FALLA EL OBSERVADOR. 

3) tLF4LNTOS OMITIDOS vox EL OPERARIO 

4 	IENTOS EXTRAÑOS 

El exíto del mé-

todo depende de-

la selección cie-

los empleados --

que han de estu-

diarse. 

Los retrasos ine-

vitables se apli-

ca a elementos --

de esfuerzo y ---

comOronde conceu 

tos como intorrup 

cionos por el su-

pervisor. 
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CLASIFICACION DEL ESTUDIO. 

ES NECESARIO, PARA QUE EL TIEMPO ESTANDARD 

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.  

Los retrasos per-

sonales deberan - 

situarse todas --

aquellas interruE 

ciones en el tra-

bajo necesarias -

para la comodidad 

o bienestar del -

empleado. 

La habilidad o --

destreza de una -

persona en una ac 

tividad determina 

da aumenta con el 

tiempo. 

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 EXTRAÑO, PONIENDO UN SIMBOLO EN LA COLUMNA -

(T) DEL ELEMENTO REGULAR DURANTE EL CUAL SE HA PRO 

DUCIDO ESTO, 

CALCULO, phi. ESTUDIO, 

LOS TIEMPOS TRANSCURRIDOS SE DETERMINAN --

RESTANDO LECTURAS SUCESIVAS Phi, CRONOMETRO, CADA - 
SUSTRACCION SE APUNTA ENTRE LAS DOS LECTURAS QUE-
DETERMINAN SU VALOR. EL TIEMPO TRANSCURRIDO SE --
ANOTA EN TINTA, NO SOLO PARA ASEGURAR SU PI IMNEN 

CIA, SINO PARA DISTINGUIRLO DE LAS LECTURAS PrL --
Romoqun CASI SIEMPRE SE ANOTAN A LAPIZ, REVISAN 
DO EL CUADRO QUE SE INCLUYO EN "VARIACIONES AL RA-
M UN ESTUDIO DE TIEMPOS", SE PODRÁ VER COMO Si!-
ANOTAN ESTAS RESTAS EN ht IMPRESO Y POSTERIORMENIE 
SE SUMAN, 

La fatiga general. 

mente se aplica 

solo a las partes 

del estudio rala• 

tiV4$ a el esfuel 

IO. 

La fatiga no es - 
hemegenea en nin ,  
gún aspecto, 



INMEDIATAMENTE DESPUES SE REPASA EL ESTU-

DIO PARA VER SI HAY ALGUNOS VALORES QUE RESULTAN-

ANORMALES, SI SE ENCUENTRA ALGUNOS LE PONE UNA --

MARCA PARA DISTTNnUIRLO Y EXCLUIRLO EN EL RESUMEN. 

CADA OPERACIOW ELEMENTAL SU—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 

CLONES 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 FIN, LOS RESULTADOS DE TIEMPO 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") 

EJERCICIOS: 

EL ANALISTA DEBERÁ CONTAR CON UN CRONOME-

TRO DE CARÁTULA DECIMAL O CENTESIMAL: TENIENDo 

QUE FAMILIARIZARSE CON LOS BOTONES Dli OPERACIoN, 

EJERCICIO No, 1  

(1) 
El. INSTRUCTOR OPERA SEÑALES DE TIPO SoNI- 

CA Y LUMINICA: LAS LECTURAS SE HARÁN CENTESIMAS -

DE MINUTO, 

(1) El Instructor sera' 	persona que ayude al • 
analista fustedlo para llevar a cabo la toma-
do tiempos, 
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LAS SEÑALES 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 SEÑAL SONICA PORRA SER UN GOLPE O UN -

TIMBRE; LA SEÑAL LUMINOSA SE IZARA MEDIANTE EL --

EMPLEO DE LAMPARAS PULSADAS MANUALMENTE 

LOS DOS TIPOS DE SEÑALES TENDRÁN SIEMPRE-

UNA DURACION EQUIVALENWE A UN PULSO, PERO EN CASO 

DE DESEARSE SE PODRÁ MANTENER LA SEÑAL POR UN - 

TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE EL - -

TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE EL TIEM 

PO O DURACIOW DE UN FENOI•IENO U OPERACION (EJERCI-

CIO No. 2). EN EL EJERCICIO No. 1 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 PERIODO-
DE DURACION DE UN FENOMENO U OPERACION; LA DURA--
CION DE ESTA OPERACION SERA ARBITRARIA Y Si TEN--
DRA PRESENTE SIEMPRE Y CUANDO, LA SEÑAL LUMINOSA-
() EL TIMBRE PERMANEZCAN ACTIVOS, 

EL PARTICIPANTE DEBERÁ SABER DISTINGUIR -
EL MOMENTO EN QUE SE INICIA LA OPERACION, LA DURA 

CION DE ESTA Y EL INSTANTE DE FINALIZACION DE - 
hA MISMA, SE DEBERAI DIVIDIR EN DOS GRUPOS PARA - 
TOMAR LAS LECTURAS DE ACUERDO CON 	MÉTODO DE -- 
RETORNO A CERO DEL CRONOMETRO Y Eh MÉTODO DE, LEC-
TURAS EN CENTÉSIMA DE MINUTO, VER, FIG, IZ, 
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EL USO DE LAS TABLAS PARA LA TOMA DE TIEM 

POS ES DE LA SIGUIENTE MANERA: EL INSTRUCTOR EN-

CENDERÁ LA LAMPARA POR EL LAPSO DE TIEMPO DETERMI 

NADO EN LA TABLA Y EL ANALISTA (usted) TOMARA EL-

TIEMPO DESDE QUE SE ENCIENDE LA LÁMPARA HASTA QUE 

SE APAGA Y ANOTARA SU LECTURA LA CUAL DEBE DE -

CHECAR CON LA DURACION DF LA TABLA. 

EJERCICIO' . 3 

LA FINALIDAD DEL EJERCICIO ES EL MANEJAR-

LA HOJA DE OBSERVACIOM3S 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 MODO CONTI-

NUO, C040 SE MUESTRA EN LA LAMINA 3. BASES'''. EN F-

LLAS.
(1) 
 

EN LA LAMINA 3 SE DAN COMO DATOS LOS RE--

GISTROS DEL TIEMPO CRONOMETRADO DE CADA ELEMENTO, 

TAMBIEN SE DARÁ LA CONTINUACION LA VALORACION DEL 

RITMO DE LOS ELEMENTOS DE TODOS LOS CICLOS MEDI--

pos, 

DESCRIPCION DEL ELEMENTO-
Y PUNTO DE DESCOMPOSICION 
O sEPARAeloN. 

VALORACION 

1 ,- DOLAR EXTREMO 
(SUJETAR ENGRAPADORA) 90% 

- ENGRAPAR S VECES 
(DEJAR ENGRAPADORA) 105$ 

, 	DOBLAR EL ALAMBRE h 
INSERTARLA 
(DEJAR PINZAS) tos% 

. 	DESHACERSE DE LA 
ORAPiCA TERMINADA 
(TOCAR 1,A $10, HOJA) 90% 

(1),- 	Potoo toM4d0o do "PtInnr4 V, Irick, Ing, 
o Método', Uti, L%$04$4, Witcol  1977, 
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EN LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL --

ESTUDIO DE TIEMPOS SE ENCUENTRAN LOS RENGLONES 

PARA CALCULAR EL TIEMPO (T) ESTO SE DEJA AL --

ANALISTA (UD), COMO TAMBIEN DEBERÁ CALCULAR EL 

TIEMPO MEDIO (f) , 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. 

111.4.1.12. SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS. 

No. 1: PIG. 11 

No. 2: PIG. 12  

No, 3: PIG. 4 
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EJERCICIO NO.I. 

SEÑAL 
No 

LECTURA 
CONTINUA 

LECTURA 
R.O. 

OO 
i 
25 _.-_S_____.._.-_S_____...___ 

. 	. 	_ 	. .. 
100 _ 	. _ _ 	. 
5 _ 	..... 

___ 	.....6 	_ . 
7 

O 

9 '_D__ 
 ___.________ 

1 	1 285 
I 	2 
1 4 

1 5 3 
18 3 
5 7 3 ...... _.___ .. _ ._.._.. 
1 	(I ..... 	....  
1 9 
20 ___ 	.. 	..., 

2 	1 .. 	. 	_ 	._. 	. 
2 24 

2 3 __ ..... . _ 
2 4 _ . _...._ 	

ti   2 

2 6 

2 1 . ...__._.. 
2 8 

2 9 

I 0 5 

3 I ....._._....... 	._..... 
$ ___2  ._.__ 

____3 $ 	_ _ 	. 	. 	.. 

_..............____ 
3 6 .. ____. ........ 	... 
3 6 39 

3 	7 _... 
5 ti .. 	. 	...... 	... 	. 
39 	........ 

..._. 	. 	_ 	._  
4 	I _.. 	_.. 	... _ 

2 

...._ _........_.... 
4 4 . 	.. 	.... 	.. 
4 5 

—    
2 5 

0 __75 ___ 
.. 	_ 

 o 

2 5 
2 5  
2 5 — 

3 4 584 

40 689 

4 3 693 

1 - - 	-- 
1 30   ._..........  

	

____ 160 	.___ 
_1 9 0 

2 0 0 
2 5 0 5 . __ . .... 
2 7 5 

	

.__. 	__ 
...  

500 
305 5 

1 5 __ _ .... 	. 
3 5 
4 5 

	

__._ ._ 	... 	__. 
3 8 5   

	

 . 	.... 
4 5 5 
4 5 5 - 

460 
- • 7 0 

4 7 5 
 - - - • 

480 

485 

	

4 
	

u 9 

 1  0 0' -- 	• 
5 e 2 2 .._ 
5 3 2 

3 6 

5 5 O 

56 1 

._.. __ 5.  _O t — .. 

.....__ 	_ .. 	............ 
39 9 ....._ _ 	. _ 	.. 

6 

.. _ . 6 I 0.. 

623  
-- 
639    

6 8 g _ ______ 
.. _ 

- - - --- 
__ Y O O 
-7 O 

._
4 

2 5 
J0 

-_..__3°•---- 
 

3 0 

to 

699 6 

0 	- 
2 5 __. .. __._ _. 
I 0 

	

._.. 	. .... 	......_- 
4 	5 _. . 	.. 

i O  ...---- 
2 0 
iv 
4 0 

3 0 .... .. - 
4 0 - 	-.......... 

5 .. 	......_ 
1 0 

	

' " 	..— 
5 
5 

	

_ 	
5 	

. 
 - - 

5 ____ 
5 	_. _ 
..... ._ 

3 0 

3 

2 3 

I 

i 	
2 ... 	 
6 

4 

4 

 3 

  5 
49  

..... 	__ 	. 	..,..._ ....._ 
3 

5  
10 . 	. 	_ 

FIG. U 
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FIG. 12 

ESTUDIO DE TIEMPO CON CRONOMETRO 

EJERCICIO No. 2 

P 	° ; SEÑAL 
NUMERO DURACION  LECTURA 

CONTINUA 
LECTURA 

RETORNO (0) 
A 

- P 
A 
P 
A 
P 
A __ 
P 
A 
P 

I- A 
P 

— A 
P 
A — 
P 
A 

....e 
A —
P 

__A_ 
_ á 
_P 

A 
_P 
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..." 

.1 
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...JI 
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—. 	. 
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e 
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1 	5 
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e 1 
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 21 
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_ 2 4 
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. 	.?_r_ _ . 
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32 

T E O 

.30 
30 
60 

.20 
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05 
10 
25 
70 
65 
so 
75 
05 
05 
25 
02 
.03 _  — 1 	7 
.03 
50 
16 
35 
05 _., 

I MINUTO 
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46 
i 2 
52 	_ ,,. 	,._. 

 32 
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30 
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206 I11.4.2. MUESTREO DEL TRABAJO.  

III .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 -  

BRASJEL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA SERIE DE OB-

SERVACIONES EFECTUADAS AL AZAR DE LAS TAREAS O AC 

TIVIDADES QUE ESTA REALIZANDO UN EMPLEADO O UN - 

GRUPO DE EMPLEADOS,A FIN DE DETERMINAR LA PROPOR-

CION DEL TIEMPO QUE DEDICAN'A SU LABOR O A PERMA-

NECER OCIOSOS.  

EN EL CAMPO INDUSTRIAL ES UNA TÉCNICA SU-

MAMENTE UTIL PARA DETERMINAR LOS ESTÁNDARES DE -

TIEMPO DE LOS PROCESOS, AS1 COMO LOS PORCENTAJES-

DE UTILIZACION DE LA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO. 

SE BASA EN LA APLICACION DE FUNDAMENTOS - 

ESTADISTICOS TALES QUE LE PERMITEN SUR UNA DE -

LAS HERRAMIENTAS CUYA CONFIABILIDAD ES TOTALMENTE 

CONTROLABLE. 

Se muestrea rea 

lizando observa 

clones al Azar. 

ESTA TECNICA FUE,INICIADA FIN INHLATERRA -

ALREDEDOR DEL ANO 1927, CUANDO L.H.C. TIPPEIT, -

IDEO LAS PRIMERAS TECNICAS QUE EL LLAMO nmilTows-
Dn MICROLECTURAs", EN 1935 PRESENTO ANTE EL INS,  

MUTO TEXTIL BRITANIc0 SU TIIORIA, INDICANDO QUE-
SATISFACIA LA OsTRIBucloN DE PROBABILIDAD DE P01 

SSON Y BISOMIAL. 

ESTA TECNICA PUEDE APLICARSE A CASI TODOS 

ws CASOS DE ACTIVIDAD HUMANA DENTRO DE LAS INDOS 

TRIAS, E INCLUSO A LAS ACTIVIDADC,S DESARROLLADAS ,  
EN OFICINAS DE SERVICIOS Y DEPARTAMENTOS GUBERNA-

MENTALES,  

El muestreo de 

Trabajo es am " 

pliamente aplica 

blo, 



111.4.2.2. CARACTERISTICAS DEL MUESTREO 

LAS CARACTERISTICAS EN ESTE CAMPO DE 

APLICACION SE RESUMEN A LAS SIGUIENTES: 

A).- PUEDE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VARIA-

DO O CUANDO ES RUTINARIO. 

13).- ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO. CUALQUIERA -

PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEMPO -

REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INICIALES, 

ES MENOR QUE CON OTROS METODOS. 

C).- EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN PREOCU-

PARSE POR INICIAR UN PROGRAMA NUEVO E IMPOR-

TANTE, NI SUFRIR LAS DEMORAS INHERENTES. 

D).- NO REQUIERE CRONOMETROS, GENERALMENTE ODIA -

DOS EN LAS OFICINAS. 

E).- POSEE UNA CONFIABILIDAD CALCULABLE QUE PERMI 

TE TENER FE EN SUS HALLAZGOS Y EMPLEARLOS -

EFICAZMENTE. 

F).- LOS SUPERVISORES SUBALTERNOS LO COMPRENDEN - 

FACILMENTE; EN REALIDAD, PUEDEN PARTICIPAR -

EN ESTE ESTUDIO CON MUY POCO ADIESTRAMIENTO. 

G) , LA APLICACION DE ESTA TECNICA ES CASI IMPER-

CEPTIBLE PARA EL P..:RSONAL EN ESTUDIO, LO QUE 

SVWFICA LA POSIBILIDAD DE ALGUNA DISTORSION 
ANTE SO ACTITUD NORMAL DE TRABAJO, 

I 11,4.2,3, tRoCIDIMIENTO  PARA EFECTUAR EL MUES  - 
TREO DEL TRABAJO. 

SI ES SEGUIDO EL PROCEDIMIENTO comulcro,-

COMO SE DESCRIBIRÁ A CONTINUACION, SE LOGRARAN HA 

CPR ESTIMACIONES BASTANTES CERTERAS SOBRE MUCHAS-
Y DIFERENTES CLASES DE ACTIVIDADES. 

Es fácil y Flexi 
ble su aplica 
ción. 
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UNA VEZ CONOCIDO,EL METODO, SE VERA QUE -

LA IMAGINACIONIAYUDARÁ A ENCONTRAR OTRAS APLICA - 

CIONES QUE NO SE MAMAN SUGERIDO, 

AL INICIARSE EL ESTUDIO DEL MUESTREO, LA-

PERSONA ,QUE LO VA A REALIZAR DEBERÁ CONTAR CON 

DOS CARACTERISTICAS ESPECIALES. 

1.- DEBE TENER UNA MENTE TOTALMENTE ABIER 

TA Y NOIDEBERA TRATAR DE MODIFICAR LO OBSERVADO. 

SI ESTA TEMEROSO DE ENCONTRAR ALGO FUERA- 
, 

DE LO REAL, ESTO NO: PERMITIRÁ RESULTADOS SATISFAC 

TORIOS DEL MUESTREO. 

2,- NO DEBE PERMITIR QUE SUCEDA ALGO AN -

TES O DESPUES DE SUS OBSERVACIONES QUE PUEDA AFEC 

TARJAS. CIERRE LA MENTE A OTRAS INFLUENCIAS, SI-

ES POSIBLE, TAMBIEN DURANTE EL INSTANTE DE LA (u-

SERVACION. 

PRECAUCIONADICONALI: 

MIENTRAS EXISTEN DIFERENTES METODOS DE ME 

PIDA DEL TRABAJO, ES CONVENIENTE ENTENDER LAS 	- 

APhICACIONBS;POTENCIALES Y LIMITACIONES DE CADA -

METODO, 

NO EXISTE RAZOINIALCUNA QUE IMPLIQUE QUE -

UN MÉTODO ES LA PANACEA DE TODOS LOS PROBLEMAS, 

MDT0PPLP9I4 PABA  MM 	MUSTRE° DA  ' 

TRAMA,. 
1111991,1 11TINIIPit0413TY01  

QUE SE DESEA CONOCER? 

¿ BE SEMITA CONOCER "QUE SUCEDE AQII!"-

O SE TIENE UN OBJETIVO CLARO COMO EL DE SABER QUE 

TANTO TIOMPO TARDAN LOS EMPLEADOS EN CAMINAR PARA 

IR PC UN LUGAR A OTRO? 

No debe tratarse 

influir en lo - 

observado. 

Se debe tener -

cuidado al propo 

ner un método -

nuevo, pues slem 

pre hay resisten 

cía al cambio, 
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NO SE PODRA AVANZAR EN NADA SI 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-

PERMITIRÁN INTERPRETAR LAS OBSERVACIONES 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 CUANN) SE LES-

VAN A HACER OBSERVACIONES, 

UNA • SESION DE ORIENTACION PARA TODOS AQUE 

LLOS QUE PARTICIPAN DEBE LLEVARSE A CABO, CUANDO 

UN NUEVO PROGRAMA DE ANÁLISIS ES LLEVADO A CABO,-

LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA DE QUE FORMA -

LES AFECTARA ESTE ESTUDIO?Y ES RESPONSABILIDAD -

DEL SUPERVISOR RESW.DER A ESTA PREGUNTA, 

LA NATURALEZA SOCIAL DEL HOMBRE NO LE PER 

MITE ACTUAR CON NATURALIDAD CUANDO ES OBSERVADO. 

PASO  W,  3 EMORAR UNA FORMA DE OBSERVACIONES  

UNA HOJA DE OBSERVACIONES ESTA DISEÑADA - 

EN PARTICUEAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13) , ALGU - 

NAS CONSIDERACIONES EN EL DISEÑO DE LA FORMA SON: 

A) DMIL SER USADA UNA SOLA FORMA PARA CA-

DA EMPLEADO O qAQU1NA. 

¿Porque es impor 

tante discutir -

cada elemento a-

observar? 

¿Que entiende 

por vender el 

método? 
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B) PdDRAN SER COMBINADAS VARIAS OPERACIO- 
	211 

NES EN LA MISMA HOJN, 

C) TENDRA VALOR EN UN ANALISIS FUTURO IN- 

DICAR EL TIEMPO O DIA DE CADA OBSERVA- 

CIOM. 

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 REVERENCIA: 

- FECHA 

- DEPARTAMENTO 	- SECCION 

- GRUPO 	- UNIDAD 

-EMPLEADO 	- NUMERO DE EM 

-- MAQUINA/INSTRUMENTO 	PLEADO, 

yAso lou4 EFECTUAR UN  ESTUDIO PRELIMINAR 

ES MUY IMPORTANTE ORIENTARSE A TRAVES DE-

LA SITUACION, ESTO AYUDARA A EVITAR I)ECISIONIiS - 

IRRONEAS, MEDIANTE UN ESTUDIO PRELIMINAR SE PODRA 

DESCRIBIR LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUDIO, ESTO- 

INVOLUCRA REPORTAR TODOS LOS FAcToRes APROPIADOS-

Y LOS DATOS QUE ESTABLEZCAN LAS CONDICIONES une-
Rtogns, 

DEBE HACERSE UN ESTUDIO PILOTO DE MUTIS - 
TRIO DEL TRABAJO EN 1L QUE. 'SE ESTABLEZCA UN PA - 
TON 011 ACTIVIDADES A ESTUDIAR, ESTAS AcTiViDA -

DES PUEDEN SER LAS CAUSANTES DI LAS PERDIDAS EN 
LA UTILIZACION DEL TIEMPO 0 FACTORES QUE ENDIREEZ 
CAN LA LIBRE EJECUCION DE LAS MISMAS, 

DUMA NINSAIISP. Y PLANEARSE. SI EsTA9 1,0S-
SUPERVISORES Y TRAIIAJAP01058 Oh ACUERDO CON LO QUE 
VA A oAceRso, 

Un estudio pro- 

liminar os como 

un Zondeo. 



NO ES NECESARIO INSTRUIR A LA GENTE INVO-

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 DISEÑO DEL ESTUDIO PRELIMINAR-

EFECTUE 50 OBSERVACIONES ALEATORIAS A UN PRINCI - 

PIO: SI SE CREE QUE ES NECESARIO HACER MAS REALI-

CELAS, CON ESTA INFORMACION SE TENDRÁ LO SIGUIEN-

TE: 

A.- SE PODRA OBTENER EL PORCENTAJE DE OB-

SERVACIONES QUE CAEN DENTRO DE CADA -

CLASE DE ACTIVIDAD, OBTENIENDOSE UN - 

pORCENTAJE APROXIMADO DE LAS ACTIVIDA 

DES CON EL TIEMPO TOTAL. 

0.- EL PERSONAL NO PERCIBIRÁ LAS OBSERVA-

CIONES SI SON HECHAS CON DISCREC1ON, 

C.- SE FAMILINPEZARA CON EL PERSONAL Y 

LAS INS1ALACIONES EN EL ÁREA DE ESTU-

DIO, 

D,• SE TENDRÁ LA OPORTUNIDAD DE PROBAR 

LAS OBSERVACIONES INSTANTÁNEAS Y BESA 

RROLLAR LA MEJOR TECNICA DE OBSERVA - 

CION. 

E,- SE OBTENDRÁ TAMBIEN UN CRITERIO PARA-

DECIDIR QUE ACTIVIDADES SERÁN O NO - 

UTILES PARA EL DESARROLLO DEL PROCh - 

SO, 

212 

¿Por que es im -

portante saber -

quien es la gen-

te involucrada? 

El A_ar provoca. 

que el personal-

no sepa cuando • 

ser observado. 



\I Pi(1-Pi) 4
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Pi(1-Pi) 
	 (1 	M 	 ....(2) 

I 2 
M 
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PASO SD.5 DISEÑO DEL ESTUDIO DEL MUESTREO. 

1.- ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DEL 

ERROR DE MUESTREO TOLERABLE, EN TÉRMINOS DE UN -

INTERVALO DE CONFIANZA (I) Y DE UN COEFICIENTE DE 

CONFIANZA (C), CONGRUENTE CON LA NATURALEZA E IM-

PORTANCIA DE UNA DECISION PARA LA QUE VA A SERVIR 

DE BASE EL ESTUDIO DE RESULTADOS. 

2.- OBTENER LA ESTIMACION PRELIMINAR DE -

LA PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA ACTIVIDAD-

DE MAYOR ENTERES EN SU ESTUDIO. ESTA ESTIMACION-

PUEDE BASARSE EN EL CRITERIO. O BIEN,MEDI 1E LAS 

PRIMERAS OBSERVACIONES DEL ESTUDIO. (MUESTREO PRE 

LIMINAR). 

3.- CALCULE EL TAMAÑO DE LA MUESTRA REQUE 

RIDA UTILIZANDO PARA ELLO LOS VALORES DE I, C Y - 

Ply APLICANDO LA SIGUIENTE EXPRESION: 

*¿Le parece permi 

sible un error -
del 20%? 
¿Porque? 

EN DONDE PI ES LA PROPORCION DEL TIEMPO -

DEDICADO A LA ACTIVIDAD i, Y ALFA ES UN FACTOR -

QUE SE OBTIENE A PARTIR DE LAS TABLAS DE PROBABI-

LIDADES PARA LA DISTRIBUCION NORMAL, PARA EL VA - 

',DR ELEGID() DE c, 

4(1,645) 2  P1(1.P1) 

 

10,8 Pi(1-Pi) 	....,(3) 

    

    

1 2 
	

1 2 

LAS ECUACIONES C2) Y (3) PROPORCIONAN: ii 

VALOR APROXIMADO DEL TAMAÑO DE LAS MUESTRAS REQUE 

RIDA$, 
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EN! BASE A MULTIPLES APLICACIONES EFECTUA-

DAS SE HA ESTABLECIDO UNA FORMULA SIMPLIFICADA PA  

RA OBTENER EL NUMERO DE OBSERVACIONES, ESTA ES: 

4(1-P) 
N = (4 ) 

1
2
P 

ECUACION EN QUE (P) REPRESENTA LA PROPORCION INI- 

CIAL, 	(1) ES EL PORCENTAJE DE ERROR ES- 

TABLECIDO. 

LOS METODOS ABREVIADOS PARA EL CALCULO - 

bEL NUMERO DE LA MUESTRA, TALES COMO TABLAS, GRA-

FICAS Y CARTAS DE ALINEACION, YA ESTÁN DISPONI - 

BLES (FIG. II) ACTUALMENTE Y TIENEN COMO PRINCI-

PAL OBJETIVO ELIMINAR LA NECESIDAD DE APLICAR LA-

ECUACION (4). 

UNA ELECCION INTELIGENTE DE LOS VALORES -

(P) E (I) ES DE VITAL IMPORTANCIA PARA LA ECONO 

MIA Y COMPETIVIDAD DE LA TÉCNICA DE MUESTREO DEL-

TRABAJO. 

EN BASE A LOS FUNDAMENTOS ESTADISTICOS, -

UNA MUESTRA DE UN UNIVERSO DADO, TENDERA A CUM - 

PhIR CON UN PATRON !,E 9ISTR1BUCION CON UNA MEDIA-
Mn ycrN, DADO QUE EXISTE UNA FLUCTUACION DE LA Q-

CON RESPECTO A U N, A ESTA FLUCTUACION PERMISIBLE 

SE LE DENOMINA CON EL NOMBRE DI. COEFICIENTE DE SI 

GURIDAD O SEA Y-11! Xt, EL NWERVALD DE"CONPIANZA 

SERA . X$ 644 f X I, SIENDO LOS VALORES MAS CO - 

MUNMENTh EMPLEADOS 1$ Y 101, 

111,43,4, EJERCICIO ILUSTRATIVO,  

SE NECESITA DETERMINAR EL PORCENTAJh DE - 

ACTIVIDAD PRODUCTIVA DEI, TALLER DE HERRAMIENTAS,-

DE UNA COMPAÑIA FABRICANTE DE BICICLETAS, 

El tiempo de Apli 

cación del muos - 

treo es corto. 

El muestreo del-

trabajo posee -

una confiabili - 

dad calculable. 



	

9 996 38 431 	1 537 

	

9984 36923 	1 477 

	

9 964 35 472 	I419 
936 	34074 	1 363 

	

9 903 32 727 	1 309 

	

9 8.56 31 429 	1 257 

	

9 804 30 175 	1 237 

	

9744 28 966 	1 159 

	

9 676 27 797 	1 112 

	

9 600 26 667 	1 047 
1 023 

951 
943 
903 
862 
824 
788 
753 
719 
61,5 
654 
622 
sn 
562 
533 
505 
478 
451 
425 
401 
375 
151 
328 
301 
282 
261 
239 
218 
198 
178 
158 
139 
120 
102 

84 

50 
33 

9516 
9424 

25574 
24 516 

9 324 23 492 
9 216 22 500 
9 100 21 538 
8 976 23606 
8 614 19701 
8 704 16 824 
8 556 17 971 
8 400 17 143 
8 236 16 338 
8 06.4 15 556 
7 864 14 795 
7 696 14 054 
7 500 13 333 
7 296 12 632 
7 084 11 948 
6 844 11 282 

636 10633 
400 10 000 

6 156 9 383 
904 8 780 
644 8 193 
371 7 119 

5 100 7 059 
4 816 6 512 
4 524 5 977 
4 224 5 455 
3914 4 944 
3 600 4 444 
3 7:74 3 956 

944 3478 
2604 3011 
2254 2553 
1900 F1C6 
151 1644' 
I 1 h4  1 73' 

78.4 81t 
394 4a4 
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F IGURA 1 
Valores 'de N (número do observuciones). Probabilidad de no exceder el error 

indicodo, paro voloreo de p (porcentaje do octividod) 

Valores de N 

p 	 Error 
en 5% del 1% del 1% de p % 	total 	total 

p 

5% de p 5% del 
total 

Valores de N 
Error 

196 del 1% 	p 5% de p total 

16 
32 
47 
62 

396 3 

	

784 	1 

	

1 164 	1 
1536 

76 1 900 
92 2 256 

102 2 604 
118 2 944 
131 3 276 
144 3600 
157 3916 
169 4 224 
181 4 524 
193 4 816 
205 5 100 
216 5 376 
226 5 644 
236 5 904 
246 6 156 
256 6400 
266 6 636 
275 6864 
284 7 084 
292 7 296 
300 7 500 
308 7 696 
316 7 884 
323 8 064 
330 8 231 
337 8 400 
343 556 
349 8 704 

8844 
8 971 
9 100 
9211 
9 324 
9 424 
9514 
9600 
9 676 
9744 
9804 
9856 
9 900 
9936 
9 964 
9 934 
9 996 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 asa 
14 360 
15 345 
36 349 
37 373 
$0 377  
$9 	38) 
40 384 
41 	387 
42 390 
43 392 
44 395 
45 397 
46 396 
47 399 
40 400  
49 400 
In Aro  

960000 
960 000 
293 000 
960000 
760000 
626467 
531 429 
460003 
404 444 
360000 
323 436 
293 333 
267 692 
245 71 4 
226 667 
210000 
195 294 
182 222 
170526 
160000 
150476 
141 818 
133913 
126 667 
120 000 
111 846 
108148 
102 857 

97 931 
93 313 
89032 
85 000 
81 212 
77 647 
74 284 
71 111 
b8108 
64 241 
12564 
60 000 
57 561 
55 238 
53023 
50 999 
4,979 
4,1 1  

1:‘,) 
43 3-1 
41 t 
4n 

158 400 
78 400 
51 720 
38 400 
30400 
25 067 
21 257 
18400 
16 178 
14 400 
12 945 
11 733 
10708 

9 829 
9067 
8 400 
7 81 2 
7 289 
6 821 
6 400 
6 019 
5 673 
5357 
5 067 
4 800 
4 554 
' 126 
4 :14 
1917 
3733 
3 561 
3 400 
3249 
3 106 
2 771 
2 G44 
27 24 
2 61 1 
V: 03 
2430 
2 302 
2;17, 
2121 

1  

51 400 
52 400 
53 399 
54 398 
55 397 
56 395 
57 392 
58 390 
59 387 
60 384 
6) 	381 
62 377 
63 373 
64 369 
65 365 
66 360 
67 354 
68 349 
69 343 
70 337 
71 	330 
72 323 
73 	6 
74 008 
75 300 
76 292 
77 284 

275 
2 
256 
246 
236 
226 
216 
208 
93 
81 
69 
57 
44 
31 
18 
02 
92 
76 
t2 

78 
79 
80 
81 
82 
83 
64 
85 
86 
PJ 
88 
89 
90 
91 
92 
93 
94 

96 
1 • .4 	9- 
1 	 32 
3 t «5 	97 	16 
I fr 



LAS HERRAMIENTAS (TROQUELES) UTILIZADAS - 
	216 

EN LA PRODUCCION DE LOS BICICLETAS, SON FABRICA -

DAS Y REPARADAS MIEL TALLER DE HERRAMIENTAS,CON-

TANDO ESTE CON 5 MECÁNICOS AJUSTADORES CUYAS ALTI 

,VIDADES SE CLASIFICAN EN: 

PRODUCTIVAS CLAVE NO PRODUCTIVAS 	CLAVE 

MANEJO DE MA 

QUINAS HERRA 

MIENTAS. 	A CONVERSACIONES 

TRAZADO DE - 

PARTES. 	B 	HABILITACION DE 

MATERIALES. 

VERIFICACION 	C 	ESPERAS EN ALMA 

INSTRUMENTA- 	CEN. 

LES. 

MANEJO DE _ 

HORN) DE TRA 

TAMIENTOS - 

TEMICOS. 	D 	ESPIRAS INEVITA 

BUS, 

PERFILADO DE 

PARTOS, 	E 	NECESIDADES PI- 
SIOLOGICAS. 

AJUSTE DE PAR 

TES EN HERRA- 

MIENTAS. 

DESPEES DE UN MUNUCIOSO ANÁLISIS EFECTUA-

DO POR EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL,-

SE CONCLUYO QUO LA TÉCNICA MAS ADECUADA PARA SOLU 

CIONAR ESTE PROBLEMA, ES EL MUESTREO DEL TRABAJO, 

CONGRUENTES CON LA METODOLOGIA ENUNCIADA, SE LLE-

VO A CARO COMO PRIMER PASO UN MUESTREO PRELIMI - 

NAR, BPECTUANDOSE MEDIANTE 10 oimmetons A CA- 



DA UNO DE LOS MECÁNICOS (EN TOTAL SO OBSERVA - 
CIONES), TENIENDOSE COMO CONCLUSION, QUE EL POR 

CENTAJE PROMEDIO DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ERA 
DEL 541 DEL TOTAL OBSERVADO. 

DICHO MUESTREO PRELIMINAR FUE EFECTUADO 

DE ACUERDO A LA FIG.15 

COMO SEGUNDO PASO, SE LLEVO A CABO LA - 

SELECCION DEL NIVEL DE CONFIABILIDAD ADECUADO,-

ASI COMO EL CALCULO.DEL NUMERO DE OBSERVACIONES 

TOTALES DEL ESTUDIO. EL NIVEL DE CONFIABILIDAD 

ELEGIDO FUE EL DE UN 951 (O UN PORCENTAJE DE -

ERROR DEL 51). PARA EL CALCULO DEL NUMERO -

DE OBSERVACIONES TOTALES, SE EMPLEO LA FORNULA-

SIMPLIFICADA: EN LA QUE SUBSTITUYENDO EL POR - 

CENTAJE DE ACTIVIDADES NO PRODUCTIVAS (461) OB-
TENIDAS A PARTIR DEL MUESTREO PRELIMINAR, ASI - 

CONO EL PORCENTAJE DE ERROR SE OBTUVO: 

=  4 (1 - .46 ) =  1878 ,OBSERVACIONES (13  
(.05) (.46) 

SE CONTABA CON 7.5 HORAS DIARIAS PARA -

EFECTUAR LAS OBSERVACIONES, Y ESTIMANDO CONVENIEN 
TE EFECTUAR 75 OESERYZIONES ALSATORIAHENTE AL - 
DIA. EL ESTUDIO TUVO UNA DURACION DE /4 OLAS . 

SE ELABORARON /4 TABLAS DE 00sERVAciolins 

EN LA PIO, 16 SE NUESTRA DE EJEMPLO Oh ELLAS, cA-

DA UNA PE LAS 00s1IRVACioNns FM HECHA ALEATORIA -

MENTE, OTILIZANnosn PARA LEL() UNA TABLA DE DOME -

ROS ALEATORIAS DE TRES MITOS, Y MEDIANTE EL EH- 

(1) En la Tabla para valores de N. Figura 11, en-

tramos Con 51 de N (porcentaje de error d 1 -

$1) y p e» t igual a 46 (porcentaje de acttvt 

#d. ea este ceso 46%  de actividades no pro - 

vas), lo cual nos 110191 a N. 1070 ohse 

yac enea, 

217 



o 

1.A.1 
CC 

1.1 

1-- 

Li 

CC 
o 

1.1 

z 

O 

o 
LJ 

ru 
41. 

O 

o 
o 
3A.3 

-J 
3.11 

211 

z 

C3 C- 
1- 

o 

cr> 

o 

rr> 

N 

o 
CJ 

rte.  

1.L3 

Ca O o 
O O 

4-1 

N
IV

E L
 DE

 C
O

N
FI

AD
IL

ID
AD
:
 

(
 PR

EL
IM

I N
A

R
 ).

  

te 

CC 

ES
TU

DI
O

 N
º 

O
B

S
ER

V A
DO

R
: 

J
U

A
N

 T
O

R
R

ES
  

TA
B

LA
 D

E
 M

U
E

S
TR

EO
 

E
LA

B
O

R
O

: 
P

ED
RO

  V
A

R
G

AS
  

D
E

P
T
O

: T
A

L
LE

R
  

M
E

C
A

N
I C

O  

O 

Ii 

o 

o 

o 
O 

1  

A
C

T 



219 
PLEO DE LA TABLA DE CDNVERSION DE NUMERAS ALEATO-
RIOS A HORAS (FIG.17 ), FUE POSIBLE OBTENER LAS-
HORAS DE OBSERVACION. 

CONO RESULTADO DE ESTE ESTUDIO SE ontwo-
QUE EL 431 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-
TONO CONO ACCION MEDIATA EL RESOLVER EL PROBLEMA-
DE TIEMPOS NO PRODUCTIVOS, OCASIONADOS POR ESPE -
RAS EN 'ABASTECIMIENTO DE MATERIALES, CON UN POR 
CENTAJE DEL 131 DEL MUESTREO EFECTUADO. EN SEGUI-

DA VEAMOS EL RESULTADO DEL MUESTREO. 

RESULTADO DEL MUESTREO. 

ACTIVIDADES: 

PRODUCTIVAS 1 	NOIPRODUCTIVAS 

A 17 G 5 

11 6 U 13 

C 9 1 o 

D o .1 lo 
E 14 K 7 

E 3 

TOTAL 501 TOTAL 431 

LOS RESULTADOS EXPUESTOS EN EN EL  galg 
CIC10 ANTERIOR SON MAMO DE LA INFORNACION DE 

LOS 14 PIAS EN QUE SE TOMARON LAS LECTURAS, COmo 

SE 01001111(A EN LA TABLA MUESTREO DEL TRABAJO (M, 

RESULTAMOS PE LAS OTRAS 73 TABLAS  TAIi I AS EE 



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, II, C, D, 
ETC, SE TOMO LA SIGUIENTE RELACION: 

/ TOTAL DE ACTIVIDADES"A"  X 100 • 171, ETC. 
TOTAL DE ACTIVIDADES 

DE ESTA MANERA SE LLEGO AL RESULTADO ANTES EX - -

PUESTO. 
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FIGURA 1 

TABLA PARA CONVERTIR NUMEROS ALEATORIOS EN HORAS ALEATORIAS 

Min/ 7:00 8:00 9;00 10;00 I I :00 12:00 1:00 2;00 3:00 4;00 
Horas 
:00 030 090 150 210 270 330 390 450 510 
:01 031 091 151 211 271 331 391 451 511 
:02 032 092 152 212 272 332 392 452 512 
:03 033 093 153 213 273 333 393 453 513 
:04 034 094 154 214 274 334 394 , 454 514 
:05 035 095 155 215 275 335 395 455 515 
:06 036 096 156 216 276 336 396 456 516 
;07 037 097 157 217 277 337 397 457 517 
108 038 098 158 218 278 338 398 458 518 
:09 039 099 159 219 279 339 399 459 519 
11 0 040 00 160 220 280 340 400 460 520 
tl 1 041 01 161 221 281 341 401 461 521 
:12 042 02 162 222 282 342 402 462 522 
:13 043 03 163 223 283 343 403 463 523 
:14 044 04 164 224 284 344 404 464 524 
:15 045 05 165 225 285 345 405 465 525 
:16 046 06 166 226 286 346 406 466 526 
:I7 047 07 167 227 287 347 407 467 527 
:18 048 08 168 228 288 348 408 468 528 
:19 049 09 169 229 289 349 409 469 529 
;20 050 10 170 230 290 350 410 470 530 
:21 051 11 171 231 291 351 411 471. 531 
:22 052 12 172 232 292 352 412 472 532 
:23 053 13 173 233 293 353 413 473 raa 
:24 054 14 174 234 294 354 414 474 534 
:2.5 055 15 175 235 295 355 415 475 535 
:26 066 16 176 236 296 356 416 476 536 
;27 057 17 177 237 297 357 417 477 537 
:28 058 18 178 238 298 358 418 478 138 
:29 059 19 179 239 299 359 419 479 539 
:30 000 060 20 180 240 300 360 420 480 540 
131 001 061 21 181 241 301 361 421 481 
:32 002 Q62 22 182 242 302 362 422 482 
:33 003 063 23 183 243 303 363 423 483 
;34 004 064 24 184 244 304 364 424 484 
135 005 065 25 185 245 306 365 425 485 
:36 006 066 26 186 246 306 366 426 486 
:37 007 067 27 187 247 307 367 427 487 
:38 008 060 28 188 248 308 368 420 488 
:39 009 069 29 189 249 309 369 429 409 
:40 010 070 30 190 250 310 370 430 490 
141 011 Cfn 31 191 251 311 371 431 491 
142 012 072 32 192 252 312 372 432 492 
;43 013 073 33 193 253 313 373 433 493 
:44 014 074 34 194 254 314 374 434 494 
:45 015 075 35 195 2.55 315 375 435 495 
;46 016 076 36 196 256 316 376 436 496 
;47 017 077 37 197 257 317 377 437 497 
AB 018 078 38 198 258 318 37d 438 498 
:49 019 079 39 199 259 319 379 439 499 
:50 020 080 40 200 260 320 380 440 500 
51 021 081 41 201 761 321 38) 441 501 
.52 022 082 42 202 262 372 382 442 502 
/3 023 083 43 203 263 323 383 443 503 
54 024 084 44 204 264 374 384 444 504 
155 025 015 45 205 265 325 385 445 5C6 

021 086 46 206 266 376 386 446 506 
57 027 087 41 207 967 377 387 447 507 

028 00 48 208 268 328 388 448 508 
49 029 009 49 209 269 329 389 449 501 
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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 DE CONFIANZA DEL 951 

f DE as. m  4 (1-p) 

12 P 

pu $ DE OCURRENCIA DEL ELEMENTO IMPRODUCTIVO EX-

PRESADO EN DECIMAL (SIEMPRE SE USA EL MENOR 

PORCENTAJE) 

Ii 1 DE ERROR. ACEPTABLE DE EXACTITUD RELATIVA 

SOLUCION 0 OES. m 	
4/1-

0 
'49- 	2 400 

(0,05)-
2 
 (0,40) 

10 GENTES SE MUESTREAN 10 VECES DIARIAS EN 24 

SE MACE TOMANDO VALORES ACUMULATIVOS Y SE VA NI-

VELANDO EL ESTUDIO, 



DESPUÉS DE 1000 OBSERVACIONES SE VE QUE LA INAC-

TIVIDAD NO ES DEL 401 SINO DEL 451, POR LO QUE 

SE PUEDE CALCULAR DE NUEVO EL N? DE OBSERVACIO—

NES. 

• 

N  -4 (1-p) 

1
2 

P 

-4 (1-0.45) 

(0.05)2  (0,45) 	Na 	1956 OBSERVACIONES 

SI EL 1 FINAL DE LOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS ES 

IGUAL AL 401 1  AL FINAL DE 2400 OBSERVACIONES 

TENDREMOS EL 951 DE PROBABILIDAD DE QUE EL TIEM 

PO IMPRODUCTIVO ESTE DENTRO DEL + 51 del 401 

PARA CALCULAR LA EXACTITUD RELATIVA: 

-P)  
NP 

SI LLIVAMOS 800 OBSERVACIONES 

41 '0..4)  

 

0,087 

  

(800) (0.4) 
8.71 
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225 111.4.3. DATOS ESTÁNDAR. TIEMPOS HISTORICOS. 

EN SU MAYOR PARTE SON ESTÁNDARES 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 EXTENS ION 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 ESTÁNDARES, UNO-

sr. REFIERE A TODOS LOS ESTANDARES TABULADOS DE -
ELEMENTOS, GRÁFICAS 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 ESTÁNDAR-

QUE POR MEDIO DE UN ESTUDIO CRONOMETRICO, UN ANA-

LISTA DE MEDICION DEL TRABAJO ESTABLECERLA 5 TA - 

SAS POR DIA SI UTILIZARA METODOS CRONOMETRICOS, -

PERO PODRIA ESTABLECER 25 TASAS DIARIAS CON LA 

TECNICA DE DATOS ESTÁNDARES. 

III,4.3.1. OBTENCION DE DATOS DE TIEMPOS ESTANDA- 

PARA OBTENER ESTOS DATOS ES PRECISO DIS - 

TINGUIR LOS ELEMENTOS CONSTANTES DE LOS ELEMENTOS 

VARIABLES, 

ELEMENTO CONSTANTE; ES AQUEL PARA EL CUAL EL TIEM 

PO ASIGNADO PERMANECERÁ APRO-

XIMADAMENTE EL MISMO, PARA -

CUALQUIER PIEZA DENTRO DE UN,  

TRABAJO ESPECIFICO, 

El empleo de los 

datos Estándar -

facilita el estu 

dio (le trabain5-

nuevos. 



ELEMENTO VARIABLE: ES AQUEL PARA EL QUE EL TIEM - 

PO ASIGNADO CAMBIARA DENTRO DE 

UNA VARIEDAD ESPECIFICA DE TRA 

BAJOS. 

POR EJEMPLO: 
PONER EN MARCHA LA MAQUINA SE-

RIA CONSTANTE HACER CON TALA - 

DRO UN AGUJERO DE 3/8" DE DIÁ-

METRO. VARIA SEGUN LA PROFUNDI 

DAD DEL BARRENO, LA ALIMENTA - 

CION Y VELOCIDAD DEL TALADRO. 

226 

LOS ELEMENTOS DE PREPARACION DE EQUIPO -

DEBEN MANTENERSE POR SEPARADO DE LOS ELEMENTOS IN 

CORPORADOS EN EL TIEMPO DE CADA PIEZA, Y LOS ELE-

MENTOS CONSTANTES DEBEN, NATURALMENTE, CONSERVAR-

SE SEPARADOS DE LOS VARIABLES. LOS DATOS ESTÁN -

DARES SE TABULARIAN COMO SIGUE: 

MAQUISK U OPERACION. 

I. DE PREPARACION 

A. CONSTANTES 

D. VARIABLES 

2 	PARA CADA PIEZA 

A. CONSTANTES 
B. VARIABLES 

A los datos Es-
tándares tam - 
bién se le cono 
ce como el "Mé-
todo Sintético" 
(no confundir -
con ttempos Stn 
téticos). 

Los datos list40 
dar pueden apa-
recer en su for 

ma elemental , - 

tipos Micro y - 

MacroscdpIco y-

14 ne elemental 

LOS PATOS ESTANDAR SE RECOPILAN A PARTIR-

DII DIVERSOS ELEMENTOS OCURIIDOS DURANTE LOS ESTU-
DIOS DE TIEMPOS TOMADOS PARA UN CIERTO PROCESO 

NT DETERMINADO  LAPSOJ  EL ANALISTA EN LA TABIJ 
LACIOS DE LOS DATOS ESTANOARES, DEBE DETERMINAR-

LOS PUNTOS TERMINALES, COMO LOS ELEMENTOS DE LOS-
DATOS ESTÁNDARES SI. RECOPILA? CON BASE EN UN GRAN 
NUMERO DE ESTUDIO EVECTUADOS POR DIFERENTES ANA-
LISTAS,  DEBE TIINPRSE CUIDADO EN DEFINIR LOS LIMI-
TES O PUNTO TERMINALES DE CADA W4ENTO, 



1)- 
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 SUFICIENTE EXACTITUD, USANDO EL CRONOMETRO --

QUE MIDE 0.001 MI N. EN ESTE TIPO DE ANÁLISIS 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 VALOR MEDIO, COMO EN EL CASO -

DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO. LOS 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 - 

01.TOMAR EL TIEMPO A UNA SECRETARIA COMPETENTE, -

ES CASI IMPOSIBLE TOMAR EL TIIIPO CADA VEZ QUE --

PRESIONA UNA TECLA, PERO SE PUEDEN DETERMINAR SUS 

VALORES INDIVIDUALES CRONOMETRANDO LOS GRUPOS DE-

ELEMENTOS COLECTIVAMENTE, Y UTILIZANDO ECUACIONES 

SIIIULTANEAS PARA HALLAR LOS ELEMENTOS INDIVIDUA 

LES. 

111,4 3,2. EJEMPLO ILUSTRATIVO. 

A - TOMAR UNA PIEZA FUNDIDA PEQUEÑA. 

B - COLOCAR UN LA PLANTILLA. 

C - CERRAR LA CUBIERTA DE LA PLANTE - 

EU. 

1) - PONER LA PLANTILLA EN POSICION. 

E - AVANZAR EL HUSILLO, 

Cuando es posible 

debe usarse Infor 

mación anterior. 
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SE PODRIAN CRONOMETRAR DE LA SIGUIENTE FORMA: 

A +B+C = ELEMENTO. 1. 1 . 0.070 mrNi. A.... (1) 
13 +C +ID = ELEMENTO N. 3 = 0.067 MIN..,  E,— (2) 

C + D +E = ELEMENTO N. S = 0.073 MIN= C.... (3) 

'D + E +A = ELEMENTO N. 2 = 0.061 MIN= D.... (4) 

E +A +13 . ELEMENTO N. 4 = 0.068 MIN= E.... (5) 

SUMANDO ESTAS 5 ECUACIONES: 

3a + 3b +3c + 3e =A+B +C+E- T 

SE MINE QUE 

A +II +C+D+E=T= 0.0339 MIN. 

3a + 3b + 3c + 3d + 3c= 0.039 MIN. 

DE DONDE 

a +b+c+d+e=  0.339 	(6) 

3 

COMO 

A = ti+b+ c 

SUSTITUYENDO EN (6) 

A + d + e 	0.113 MIN, 

entonces 

d + e = 0;113 - A - 0.113 - 0,07 = 0.043 MIN, 

COMO 

c + d + o 	0,073 MIN, 

OBTENEMOS 

o 	0,073 - 0,043 	0,03 MeN, 

DE LA MISMA MANERA 

+ o + o A  0,041 	o- 0,041 -0,043 -0,01 M11,, 

SUSTITUYENDO 13N ECUACION (1) 

h 	0,070 	( 0,03 t  0,010 ) 
	

0,022 MIN, 



SUSTITUYENDO EN ECUACION (2) 
	 229 

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. 

ASI SE OBTIENEN LOS ELEMENTOS DE DATOS ESTÁN 

DARES POR MEDIO DE ECUACIONES SIMULTANEAS, DEBE -

TENERSE GRAN CUIDADO EN SER CONSISTENTE CUANDO SE 

HAGAN LAS LECTURAS DEL CRONOMETRO EN LOS PUNTOS -

TERMINALES. 

GENERALMENTE, LOS DATOS ESTÁNDAR EXPRESAN - 

LA RELACION QUE EXISTE ENTRE CIERTAS CARACTERISTI 

CAS PERTINENTES DE UNA TAREA, 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. 
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111.4.4. TIEMPOS SINTETICOS O PREDETERMINADOS.  

LOS TIEMPOS SINTETICOS DE LOS MOVIMIENTOS 

BASICOS SON UNA COLECCION DE ESTÁNDARES DE TIEMPO 

VALIDOS ASIGNADOS A UN MOVIMIENTO Y A GRUPOS DE -

MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES, QUE NO PUEDEN SER EVA-

LUADOS CONI EXACTITUD EN EL PROCEDIMIENTO ORDINA - 

RIO DEL ESTUDIO DEL CRONOMETRO. SONRESULTADO 

DEL ESTUDIO DE UN GRAN NUMERO DE MUESTRAS DE OPE-

RACIONES DIVERSIFICADAS CON UN DISPOSITIVO PARA -

TOMAR EL TIEMPO COMO LA CAMARA DE CINE QUE ES -

CAPAZ DE MEDIR ELEMENTOS MUY CORTOS. 

LOS VALORES DEL TIEMPO SON SINTETICOS 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 PUEDEN IN-1% 

CLUIRSE LOS TUERBLIGS DR BUSCAR, SELECCIONAR Y SU 

JETAR. LOS VALORES DE TIEMPO SON BÁSICOS EN CUAN-

TO QUE UN MAYOR REFINAMIENTO RESULTA NO SOLO DIFI 
CIL SINO POCO PRACTICO. DE ESTE MODO LLEGAMOS AL 

TERMINO TIEMPOS SINTETICOS. LOS CUADROS NO. 1 y 2 

MUESTRAN UN RESUMEN mIsmico DI LOS PRINCIPALES-

DIVERSOS SISTEMAS OH TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PREDE-

TERMMADOS SISTEMAS DE TIEMPO PREDETERMINADO: 

I. WORK FACTOR 	(1,)  
2, MESURE TIME METHOD (M 7 M ) 

(1) En esto sistema la Unidad de medida es el R,-

U, (bao,  Unit), que equivale a ,001 Min. to-

do el sistema esta basado en una persono que-
trah4Ja a MI de la velocidad normal. Pan-
el anAllsia de cada elemento do la operación-

y su correspondiente valor en unidades R e o, - 

Ver Vioa, 1I1, 1 y 111.2, 

Los tiempos pre 

determinados -

es un medio na 

ra stablecer -

el tiempo están 

dar de oneracio 

nes manuales. 



3. SISTEMA SECOS 
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4. SISTEMAS .M.T A , 

5. SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.) 

111.4.4.2. METODOLOGIA .  

LA METODOLOGIA MAS ADECUADA PARA APLICAR: 

ESTOS SISTEMAS ES LA SIGUIENTE: 

A) OBSERVAR LAS OPERACIONES. 

B) SUBDIVIDIR EL CICLO TOTAL EN ELEMENTOS 

DE TRABAJO (EN FORMA SIMILAR A UN ESTO 

DIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO). 

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. 

E) OBTENGA LOS VALORES DE TIEMPO DE LAS -

TABLAS. 

UNZA VEZ OBTENIDO EL TIEMPO PREDETERMINADO 

TOTAL DEL CICLO, ES MUY FACIL OBTENER EL TIEMPO - 

ESTANDAR O TIPO, TAN SOLO SE NECESITA AGREGAR LAS 

TOLERANCIAS, QUE SE CALCULARAN EN IGUAL FOIVIA QUE 

EN UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO YA (nxpLI 

CADO), 

El método se ocu 

pa para determi-

nar los tiempos-

de elementos di-

ficiles de cromo 

metrar. 
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111.4.4.3 VENTAJAS DE LOS TIEMPOS PREDETERMINADOS  

O SINTETICOS:  

A).- ELIMINAN LA NECESIDAD 1)E CALIFICAR -

LA ACTIJACION DEL OPERARIO. 

B).- DEYERMINAN EL METODO DE LA OPERACION 

ANTES QUE EL TIEMPO MEDIANTE UNA DE-

TALLADA DESCR1PCIOW DEL MISMO. 

C).- MEDIANTE SU APLICACION ES POSIBLE -

OBTENER LOS VALORES DEL TIEMPO DE -

UNA OPERAC1ON, SIN NECESIDAD DE ES - 

TAR EFECTUANDO REALMENTE ESTAS. 

D).- SON APLICABLES EN TODOS LOS PROCESOS 

MANUALES, TANTO EN OFICINAS, COLO EN 

PLANTAS. 

E).- LIMITAN LA APLICACION DE ESTUDIOS DE 

TIEMPO CON CRONOMETRO. 	
¿Encuentro alga 

F).- TRANSFORMAN AL INGENIERO INDUSTRIAL- 	na semejanza - 

EN UNA VERDADERO ANALISTA DEL METO - 	con el método - 

DO, MUCHO MAS PROFESIONAL. 	anterior. 

LIMITACIONES Dr. LOS TIEMPOS PREDETLI011- 

HIPOS:NO PUEDEN SER USADOS PARA MAOOI - 

A).- LOS SISTEMAS DE TIEMPOS PREDETERMM 

DOS NO PUEDEN SER USADOS PARA MAQUI-

NAS O PROCESOS DE ELEMENTOS CONTROLA 

DOS. 

13),- ESTOS SISTEMAS NO ELIMINAN POR COM 

PUTO LA APLICACION DE ESTUDIOS DE - 

TIEMPO CON CRONOMETRO 

C),- LA EXACTITUD DE ESTOS' METIDOS DEPEN- 

01 DEL JUICIO CON QUE FUERON ESTABLE 

CIDOS, 
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111.4.4.5.  PRINCIPALES USOS DE LOS TIEMPOS PREDE-

TERMINADOS:  

1.- EN EL DESARROLLO DE METODOS MEJORA 

DOS: 

A) MEJORAMIENTO DE METODOS EN LA PRO-

DUCCION. 

B) UTILIZABLES COMO GHIA PARA EL DISE 

510 DE PRODUCTOS. 

C) DESARROLLO DE DISEÑOS MAS EFECTI -

VOS DE HERRAMIENTAS. 

2.- PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO: 

A) ESTABLECEN TIEMPOS ESTÁNDAR PRODUC 

TIVOS PARA INCENTIVOS. 

B) DESARROLLAN DATOS ESTÁNDAR. 

C) ESTIRACION DE COSTOS. 

3,- OTROS USOS: 

A) EJERCITAN A LOS SUPFRVIS0RES A SER 

CONCInc; EN LOS MÉTODOS, 

19 BALANCE DE LINFAS DE PRoDUCCION, 

C) FNVESTIGACION, 



111.5. ERGONOMIA 	 238 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD EL-

ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ DEFINIRILA ERGONOMIA. 

CONCEPTUALIZAR LA FINALIDAD DE LA - 

ERGONOMIA EN LA INDUSTRIA. 

CONOCER LOS BENEFICIOS DE LA ERGONO- 

INTRODUCC 1 ON 

PARA LOGRAR EN LA MEJOR FORMA EL MEJORA -

MIENTO DE METODOS 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 

MÉTODO NUEVO O MEJORADO RESULTANTE DEL ANÁLISIS -

DE LA OPBRACION, 'ES NECESARIA LA COMPRENSION DE -

LA FINALIDAD. DE LA ERGONOMIA Y SUS PUNTOS BÁSICOS 

MAS IMPORTANTES QUE ESTAN RELACIONADOS CON UNA AM 

PLIA GAMA DEL PROGRAMA DEL ESTUDIO DR METODOS. 

La Ergonomía bus 

ea la mejor vela 

cidn entre el - 

hombro y su me -

dio de trabajo, 
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111.5.1. FINES DE LA ERG0NOMIA. 

LOS ESTUDIOS SOBRE ERGO OMfA DEBEN SER 

U I\ PARTE DEL PLAN INTEGRAL DE UNA EMPRESAJAL -

CUAL DEBE PERSEGUIR DIFEkENTES FINES, COMO Soq: 

1.- CREAR CONDICIONES DE TRABAJO PSICO - 

LOGICAMENTE Y ANATOMICAMENTE ACEPTABLES. 

2.- PREVENIR ACCIDENTES CAUSADOS POR IN-

COMODIDAD Y FATIGA. 

3.- ESTABLECER CONDICIONES DE SEGURIDAD. 

4.- ASEGURAR LA UTILIZACION ADECUADA DE-

LAS CAPACIDADES HUMANAS. 

EL OBJETIVO DE LOS ESTUDIOS ERGoNnmIcos-

SERA ALCANZADO EN MAYOR GRADO CUANDO SEAN TO'1A -

DOS EN CUANTA LOS FINES MENCIONADOS EN EL DISECO 
DEL CENTRO DE TRABAJO, EN BASE A LA SEGURIDAD - 

INDUSTRIAL AS I COMO DEL ESTUDIO DE LAS CONDiclo 

NES DE COMODIDAD, LUMINOSIDAD, ESPACIO Y ACoMoDO 

DEL PERSONAL IDONEO DE ACUERDO AL TRABAJO A DE - 

SEMPERAR. 

EL AUSENTISMO, LA FRECUENCIA DE AccIDEN-

TES, O BIEN LOS CAMBIOS DE PERSONAL, SON INDICA-
DORES IMPORTANTES DE COMBINACIoNES DE TRABAJO _ 
INADECUADOS 

AL TRATARSE DE LOCALIZAR LAS CONDICIONES 

DESFAVORABLES DE TRABAJO, SE DEBEN MAR EN CUEN 

TA LAS BASES ERGONOMICAS PARA EL TRABAJO pmmi-
NO TALES COMO LAS MEDIDAS CORPORALIIS O LA FUERZA 
MUSCOUR DESARROLLADA EN LA OPERACIONES. 

Siempre debe de 

tomarse en cuera 

ta para la solo 

eidn de un Pro-

blema en una em 

presa al cuerno 

humano, 
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Tomando en cuen-

ta a la Ergeno -

mía se nuede re-

ducir la fatiga-

¿como? 

LAS PRINCIPALES SEÑALES INDICADORAS DE 

FATIGA COMO PUEDEN SER LA BAJA DEL RENDIMIENTO EN 

EL TRABAJO, LA DISM1NUCION EN LA CALIDAD DEL PRO-

DUCTO, O BIEN EL DETERIORO DE ALGUNAS FUNCIONES 

FISIOLOGICAS PSIQUICAS PUEDEN SER ELIMINADAS BUS-

CANDO PARA EL PERSONAL CONDICIONES RAZONABLES DE-

COMODIDAD, TALES COMO: TEMPERATURA PROPICIA, DIS-

MINUCION DEL NIVEL DE RUIDO, CONTROL DE LA HUME -

DAD Y ESPACIOS ADECUADOS. 

LAS L"•NFERMEDADES OCUPACIONALES SON AQUE - 

LLAS A LAS QUE ESTAS EXPUESTOS LOS TRABAJADORES -

EN EL DESEMPEÑO DE SU LABOR. ESTE TIPO DE ENFER-

MEDADES SE DEBE A DIFERENTES FACTORES COMO, POR -

EJEMPLO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIACION, LAS -

POSICIONES INCOMODAS Y LOS MOVIMIENTOS FORZADOS,-

LA FATIGA MENTAL, ETC. 

LA PREVENCION DE TALES ENFERMEDADES SE -

PUEDE LOGRAR A TRAVÉS DE UNA MINUCIOSO ESTUDIO -

DE LOS CENTROS DE TRABAJO, ESTUDIO QUE ATAÑE A LA 

ERGONOMIA DEL TRABAJO, CUYO OBJETIVO PRINCIPAL ES 

DENOTAR LOS ASPECTOS ANATOMICOS-FISIOLOGICOS Y - 

PSICOLOGIA EXPERIMENTAL DEL HOMBRE RESPECTO A LA-

ACTIVIDAD PRODUCTIVA EN QUE ESTE SE DESARROLLA. 

111.5.2,  hRGONOMIA DEL TRABAJO 

LOS DIFERENTES ASPECTOS QUE ABARCA LA ER-

GONOMIA RELACIONADOS CON LOS CENTROS DE TRABAJO - 

TAMEN AYULAIs, A, DETERMINAR LA CoMBINAcION HOM - 

I) 

BRE-MAQUINA, LA MAYOR PARTE DE LAS ACTIVIDADES NE 

flilTAIAU NA MANO DE OBRA Y EL ANALISIS DE luo 

DOS DE TRABAJO DESE EMPEZAR SU ESTUDIO DEFIWIDO 

El. PROBLEMA Y PRoYECTANDO LA COME 1 NAC ION HOMBRE -

MAQUINA QUE RESULTE MAS ADECUADA, 

La Ergonomla con 

sidera (Inc el 	- 

hombre es ciernen 

to fundamental -

en todo lo rela-

tivo al trabajo, 



EL CONOCIMIENTO DE LAS FACULTADES Y CAPA-

CIDADES DEL SER HUMANO ES DE VITAL IMPORTANCIA DE 

BIDA A LA PROFUNDA RELACION QUE EXISTE ENTRE LAS-

CONDICIONES QUE RODEAN AL EMPLEADO Y EL EQUIPO -
QUE UTILIZA PARA DESARROLLAR SU ACTIVIDAD. 

PARA LA EJECtJCION DE CUALQUIER TAREA UNA-

PERSONA EFECTUA LA SIGUIENTE SECUENCIA: 

241 

1.- RECIBE INFORMACION A TRAVES DE SUS OR 

GANOS SENSORIALES (01 DOS , OJOS,ETC.). 

2.- TOMA DECISIONES EN BASE A LA INIoRMA-

CION OBTENIDA. 

3.- REALIZA UNA ACCION. 

LOS PUNTOS ANTERIORES DEBEN SER CONSIDERA 

DOS POR LOS PROYECTISTAS, YA QUE, LAS MAQUINAS, -

EL EQUIPO, LOS METODOS Y LAS CONDICIONES DEL TRA-
BAJO DEBEN COMPRENDER LA MANERA EN QUE EL SER HU-

MANO FUNCIONA, SUS DIMENSIONES Y LIMITACIONES FI-

SICAS, AS1 COMO LOS CONDICIONES BAJO LAS CUALES -

TRABAJA PARA OBTENER UNA MAYOR EFICIENCIA EN SU -

LABOR, PARA VER LAS DIME4SIONES DEL HOMBRE CONSULTAR 

LAS FIGURASU 
LA INFORMA' 'ON OBTENIDA A TRAPES DE LOS - 

SENTIDOS SERA CAPT, DA Y RETENIDA POR LOS TRABAJA-

DORES Dh ACUERDO A LA CLARIDAD Y SENCILLEZ CON 

QUE SE PROPORCIONE, COMO EJEMPLO DE PERCEPC1ON 

TENEMOS QUE SE ESTIMA QUE EL 80% DE LOS coNnei 

MIENTOS DE UNA PERSONA HAN SIDO ADOIMRIDOS A TRA-

VIS DE LOS OJOS, 

COMO SE VE EN EL EJEMPLO (FIG, R), EL DI 

SESO DE DOS PERILLAS LA MAS EFICIENTE SERA LA QUE 

SE PUEDA MANEJAR CON MAYOR FACILIDAD Y CLARIDAD, 

Las "piezas con. 

que juega" la 

Ergonomía son 

los factores: 

Humano, Mecáni -

co, y Ambiente. 
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OTRO EJEMPLO DE PERCEPCION SE REFLEJA EN-

LOS LETREROS Dli LAS ZONAS Dli TRABAJO (FI G. S.) , -
LOS CUALES, PARA SEGURIDAD Dli LOS EMPLEADOS, DE - 

BIAN SER COLOCADOS EN LUGARES VISIBLES Y EN FoRMA 

CLARA, 

111.5.3. EL AMBIENTE EN EL CENTRO Dli TRABAJO 

LOS PROBLEMAS DE 1LUMINACION, Dli TEMPERA-

TURA, HUMEDAD Y VENT1LACION; LOS EFECTOS DEL RUI-
DO Y LAS VIBRACIONES, EL MANTENER EL CUERPO EN -
EQUILIBRIO; LA RESISTENCIA A LAS FUERZAS DE GRAVE 
DAD, LA FATIGA SON DIGNAS DE SER CONSIDERADAS EN-

PROFUNDOS ESTUDIOS PARA DETERMINAR LAS CONDICIO - 

NES OPTIMAS PARA EL TRABAJADOR, LO QUE A SU VEZ -

REDUNDARA EN MAYOR EFICIENCIA DEL nísmn. 

ILUMINACION: 

EL PROPOSITO DE LA 1LUMINACION ES EL COM-
PLETAR O REEMPLAZAR LA LUZ DISPERSA, LOS REQUER1-
11ENTOS DE ESTA SON: 

A) PERMITIR A LA PERSONA QUE DESARROLLE -
SU TRABAJO SIN ESFUERZO INNECESARIO, 

11) MANTENER UN RADIO De ILUMNAcION, BI 

TAR MIRLOS Y OPTIMIZAR EL RENDIMIENTO 
DEL COLOR, 

C) REOWIR EL CONTRASTE EN LAS COSAS NOR,  

MALES, 

TEMPERATURA: 

LOS EFECTOS DE LA TEMPERATURA hN VLLICIO'; 

Eh DESEMPEÑO HUMANO NO HAN SIDO COMPRENEIOm 1'111-

LA GENE RALIPAE PE LAS PERSONAS, SIN EMBARGO, SE -

HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS OISMIMU-

YEN LA EFICIENMA EN EL DESARRoW DEL TRADAio, -

ALGUNOS TRARA40$ MOI►EMPOS TAUS collo LA REsoLti - 

Por que sop-

las cabinas del 

Jumbo Jet como 

son?. (Ergon6-

micamente). 

Debe tenerse en- 

cuenta la compa- 

tibilidad en el- 

diseno, o son, - 
sl"bajo"nno pa , 
lonca, ubajd'Ia - 
canastilla p 

por ejemplo, Ino 
lo contrario! 



CION DE PROBLEMAS, LA COORDINACION DE 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 O ACRE - 

GANDO ESFUERZO MENTAL SE DEBE DISMINUIR EL LIMITE 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA. 

24 7 

Al diseñar un -

Tablero de Auto, 

por ejemplo, se 

tiene en cuenta 

la jerarquía -

de la informa - 

ción, que se re 

cibe;sonnra, lu 

minosa etc. y - 

los controles - 

estdn al al,:an-

ce de la mano. 

TEMPERATURA FAVORABLE PARA EL DESEMPEÑO DEL-

TRABAJO; 

TRABAJO PESADO 	12.8 a 15.6 °C 

TRABAJO LIGERO 	15.6 a 20 °C (ópti- 

mo 18.3 °C). 

TRABAJO LIGERO CONTINUO 19.4 a 22,8 °C. 

HUMEDAD  DEL AIRE.  

LAS CONDICIONES DE HUMEDAD DETERMINARAN, EN-

GRAN PARTE, EL CALOR EN EL TRABAJO; AS1, SI LA HU 

MEDAD RELATIVA ES MUY ALTA, HABRÁ MOLESTIAS DE - 

RESPIRACION Y PROBLEMAS DE TRANSPIRACION Y, POR - 

ZL CONTRARIO, SI ES MUY BAJA, AUMENTARAN LOS PRO-

BLEMAS DE RISPIRACION Y LA SEQUEDAD EN LA NARIZ - 

Y GARGANTA. 

HUMEDAD bELATts/A 
	

NO MAYOR DE 
	

70 s 

Nt MENOR oP. 
	30 $ 

OPTIMA 
	

60 $ 

VENTILACION  

LOS DISPOSITIVOS DE' VENTILAC1ON DEBEN SER 

phShAADOS DE MANERA TAL QUE. SE PROVEA UNA BUENA - 

DISTRIBUCION DEL AIRE EN TONO AL CUERPO PARA UR-

MITIR oNA EVAP0RACIoN OoMoohNEA DE LA TRANSPII,N - 

ClON DEL MISMO,  

PI mm'dlo ambion 

te SO 'modo m0* 

difícor con ca-

lefacción, ;OS' 

lamicnto acósti 

co, iluminación 

tifICialuetc, 



LA VELOCIDAD DEL AIRE DE VENTILACION PUE-

DE VARIAR CONFORME A LOS LIMITES SIGUIENTES: 

150 MM/SEG MÁXIMA SOPORTABLE 

150 MM/SEG OPTIMA 

100 MM/SEG MININA 

111.5.4. EJERCICIO: DISEÑAR UN BANCO DE TRABAJO -

PARA UN TALLER MECÁNICO APTO PARA DESEM-

PEÑAR UNA LABOR DE PIE, QUE ESTE DE - -

ACUERDO CON LOS FINES Y PRINCIPIOS DE LA 

ERGONOMIA, 

CONSIDERANDO ÚNA PERSONA DE ESTATURA PRO 

MEDIO DE 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-

PROFUNDIDAD DE LA MESA SERA 0,70 m. 

3) ALTURA DEL BANCO DE TRABAJO EN RELA - 

CION A LA ESTATURA DEL OPERARIO: 

89.9 cm, 

4) ALTURA MÁXIMA PARA COLOCAR HERRAMIEN-

TAS CONSIDERANDO EL RADIO DE ALCANCE: 

1,84 m, 

5) RADIO DE ACCION DEL OPERARIO: 51 CM,-

(DIBLIOGRAFIA: MANSCALE DE HENRY - 

DREYFUSS 1974), 
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SE ASUME QUE LAS CONDICIONES AMBIENTALES-

ESTAN DETERMINADAS, DE TAL FORMA QUE EL TRABAJO - 

REQUERIRA DE UN ESFUERZO MEDIO Y SERÁN LAS SI 	- 

GUIENTES: 

TEMPERATURA AMBIENTE 19.4 a 22.8 °C 

HUMEDAD 	60 % 

ILUMINACION 	LA FUENTE DE LUZ ESTARÁ CO- 

LOCADA SOBRE EL OBJETO Y NO 

SOBRE EL OPERARIO. 

111.5.5. SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO EN LA -

FIG. T. 
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AUTO EVALUACION'DEL TEMA 	 252 

I.- 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.- ¿CUAL ES LA UTILIDAD DE DIAGRAMA DE PROCESO -

DE LA OPERACION Y CON QUE FIN SE ANALIZA? 

6.- DEFINA ¿QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO DE RE - 

CORRIDO? 

¿CUAL ES LA DIFERENCIA DE UN DIAGRAMA DE PRO-

CESO DE RECORRIDO CON EL DIAGRAMA DE PROCESO-

DE OPERACION? 

8.- DESCRIBA LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN UN DIAGRA 

MA DE PROCESO DE RECORRIDO. 

9.- ¿CUALES SON LOS DOS TIPOS DE DIAGRAMA DE PRO 

CESO DE RECORRIDO? 

10.-LQUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUI - 

NA? 

11,-¿PARA QUE SE UTILIZA Y QUE SE PUEDE DETERMI - 

NAR CON EL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUI - 

HA? 

12.-4CUANDO SE LLEVA A CABO UN DIAGRAMA DE PRoCh-

SO DE GRUPO? 
13.-DEFINA EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO, 

14,-QUE PASOS SON NECESARIOS PARA LLEVAR A CANO - 
ESTE DIAGRAMA? 

1$ , • ¿CUAL P.S LA UTI 1, I DAD DE UN D1 AGRAMA DE p Roce - 
SO DE FLUJO? 

16.-¿DESCRIBA BREVEMENTE UN DIAGRAMA RIMANUAL, 

-4POR QUE ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN 
LO SUFICIENTEMENTE LARGOS? 



19.-A QUE SE DEBE EL NOMBRE DE LOS THERBLIG. 

20.7 4UE 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 PORCENTAJES 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.-LCUALES SON LAS REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERA 

CLON EN ELEMENTOS? 

284-MENCIONE LOS ELEMENTOS REPETITIVOS Y LOS ELE-

MENTOS CONSTANTES. 
29,-DESCRIBA BREVEMENTE LA VENTAJA DEL CRONOMETRO 

DE MORA DECIMAL. 

30. MENCIONE LAS DESVENTAJAS DEL METODO DE REGRE-

SO A CERO (5). 
110-DESCRIBA BREVEMENTE EL MÉTODO CONTINUO. 

31.-1QUE ES UN CICLO En TRABAJO? 

33,. QUID SE ENTIENDE POR VALORACION DE LA ACTIJA 

CION O VELOCIDAD? 

34,-WINA LO QUE ES UN TRABAJADOR CALIPICADO? 

55..UEScRIBA LO QUE ES UN TRABAJADOR PROMEDIO Y 

UN TRABAJADOR REPRESENTATIVO. 

30,40E SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTENER-

410 TIEMPO ESTANDO BASICAMENTE SON 3 MENClo 

253 



37.-i.QUE ES EL TIEMPO ESTÁNDAR? 
	 254 

38.-DEFINA LO QUE ES EL MUESTREO DEL TRABAJO. 

39.-ENUMERE LA UTILIDAD DEL MUESTREO DEL TRABAJO. 

(4 )• 
40.-¿CUALES SON LOS PASOS PARA EL DISEÑO DEL ES - 

TUDIO DEL MUESTREO? 

41.-¿QUE SE ENTIENDE POR DATOS ESTÁNDAR? 

42.-DEFINA LO QUE ES UN ELEMENTO CONSTANTE Y UN - 

ELEMENTO DEL 	VARIABLE. 

43.-LCUALES SON LOS PRINCIPALES SISTEMAS DE TIEM- 

PO PREDETERMINADO? 

44.-¿CUALES SON LOS PRINCIPALES USOS DE LOS TIEM- 

POS PREDETERMINADOS? 

45.-¿QUE SE ENTIENDE POR LAS ENFERMEDADES OCUPA- 

CIONALES? 

46.-LCOMO INFLUYE LA TEMPERATURA EN EL CENTRO DEL 

TRABAJO? 
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256 
RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION DEL TEMA ESTUDIO -

DEL TRABAJO,  

1 	EL ESTUDIO DE METODOS ES EL REGISTRO, ANAL! - 

SIS Y EXAMEN CRITICO SISTL'•MAT[COS DE LOS MO -

DOS EXISTENTES Y PROPUESTOS A CABO DE UN TRA-

BAJO Y EL DESARROLLO Y APLICACION DE HETODOS-

MAS SENCILLOS Y EFICACES. 

2.- A) DEFINIR EL PROBLEMA 

B) RECOGER TODOS LOS DATOS CON EL RELACIONA 

DOS, 

C) EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITO CRITICO E 

INPARCIAL. 

D) CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES Y RESOL. 

VER CUAL HA DE REQUERIRSE. 

E) ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA, 

F) SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA DECI - 

SION, 

3.- UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA RE-

PRESENTACION GRÁFICA DE TODAS LAS OPERACIO 

NESp INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE- 

TIENEN LUGAR EN UN PROCESO DETERMINADO; NOS -

INDICA LAS CONEXIONES PE LOS SUBCONJUNTOS CON 

EL CONJUNTO PRiNutpAE Y NOS MUESTRA ADEMAS -

EL TIEMPO Y SUS TOLERANCIAS PARA CAPA OPERA - 

CION E INSPECCION, 

INDICA CRONOLOGICAMENTE TODA LA SECUENCIA DE-
EVENTOS PARA LLEVAR A CARO UN PROCESO, CADA-
OPERACION Y CADA INSPECCION SE NUMERA CONFOR-

ME SE VA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCESO, 

,- NOS ES DE UTILIDAD YA QUE AL TENER PRESENTA 

)AS TODAS LAS OPERACIONES E INSPECCIONES EN - 

FORMA empleA, ESTAS SI PUEDEN ANALIZAR CON - 

EL FIN: 



A) EXAMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES 1NNE - 

MARTAS. 

13) CAMBIAR EL ORDEN DE ESTAS PARA HACERLAS -

FLUIDAS. 

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES CON 

EL FIN DE REALIZADAS MAS FÁCILMENTE. 

EN CONCLUSION ESTE DIAGRAMA NOS SIRVE PARA -

INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O BIEN-

PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BAJADO EN MEJORES-

MODOS. 

6.- ES LA REPRESENTACION GRÁFICA 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 TALLER QUE EL DIA-

GRAMA DE PROCESO DE OPERACION POR LO TANTO, -

NO SE ADAPTA COMO UN TODO, A ENSAMBLES, PARA-

LOGRAR EL MAYOR NUMERO DE AHORROS AL FABRICAR 

EN PARTICULAR, ESE COMPONENTE. 

OpERACIONES: QUE TIENE LUGAR-

CUANDO SE ALTERA INTERNAM - 

NALMENTh CUALQUIERA DI LAS CA 

RACTERISTICAS PIS1CAS 0 QUIMI 

CAS DII UN °METO, 

TRANSPORTAR: UNA FUCHA REPRE 

UNTA UN DESPLAZAMIENTO DII UN 

OBJETO DI UN LUGAR A OTRO, 

INSPECCIoN; TIENE LUGAR CUAN-

DO 511 EXAMINA EL oBJET0 PARA- 

IDENTIFICARLO O PARA 	- 

CAR 	CAbIDA0 0 EN CANTIDAD- 
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CUALQUIERA DE SUS CARACTERI S-

TICAS O EN CANTIDAD CUALQUIE-

RA DE SUS CARACTERISTI CAS 

DEMORA: CUANDO LAS CONDICIO - 

NES NO PERMI TEN LA EJECUC ION-

INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN- 

LA ESTAC ION DE TRABAJO SI 	- 

GUI ENTE , 

ALMACÉN: CUANDO UN OBJETO SE-

GUARDA Y PROTEGE A TRASLADOS-

AUTORIZADOS. 

ACTIVIDAD COMBINADA DE REAL I -

ZAR UNA OPERAC I ON Y UNA INS - 

PECC ION A LA VEZ ,  

9 . - A) EL DIAGRAMA DE TIPO MATER IAL PRESENTA EL -

PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUAL I DADE S QUE 

LE OCURRAN AL MATERIAL. 

B) EL DIAGRAMA TIPO HOMBRE PRESENTA EL PROCE-

SO A TRAVEZ DE LAS ACTIVIDADES DEL HOMBRE. 

, • 	SE DEFINE ESTE DIAGRAMA COMO LA REPRESENTA 
CLON GRA PICA DE LA SUCUENC I A DE Los up.ktEN 
TOS QUE 	',)YEN LAS oMutAcioNss EN QUE IN 
TERV 1 ENEN HOMBRES Y MAQUINAS, QUE NOS ITR - 
MI TE CONOCER EL TI EMPO EMPLEAN) POR CASA - 
UNO , ES DEC 1 g, CONOCER EL TI oo Empumix). 
POR LOS HOMBRES Y EL TIEMPO EMPLEADO POR -
LAS MAQUINAS, 

ESTE DIACRAMA SE UTI LI ZA PARA ESTUDIAR, 

ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTACION DE 

TRABAJO A LA VE Z, 

CON BASE EN ESTE CONOC MIENTO SE PUEDE DE- 
TERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE 
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LAS MAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS -

AL MÁXIMO, Y NO PERMITIRA CONOCER LAS OPE-

RAC IONES Y TIEMPOS DEL HoMBRE, Así COMO 

SUS TIEMPOS DE OCIO. 

SE CONOCERÁ ADEMAS EL TIEMPO DE ACTIVIDAD-

E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI COMO LOS-

TIEMPOS DE DESCARGA Y DESCARGA DE LA MIS - 

MA. 

12,- 	ESTE TIPO DE DIAGRAMA SE REALIZA PARA LLE-

VAR A CABO UN BALANCEAMIENTO o UNA CORREC-

TA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MAQUI-

NA DETERMINADA. 

13.- 	SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION GRÁFICA 
DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUE COMPO 

NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN-

GRUPO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN 
CADA UNO DE LOS ELEMENTOS DE LA OPERACI0N, 

ASI COMO TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. 

14,-A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN mAnmillin 

DoNnE su SOSPECHA QUE LCE Eo:EzE5 	- 

DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERAR--
CON EFICIENCIA. 

11) DEVIRMINAR DONDE? EMPIEZA Y DONDE TERMINA - 
VI CICLO pn LA oPERAcIDN, 

C) oshgvAR 	I, 	- 

DESCOMPONERLAS EN sus ELEMENTOS Y REcts - 

TRAR TODAS LAS AcTiViDADEs DE CADA uNo DE-

Los MIMADORES Y AyuDANThs, 

1)) CUANDO SE HA DESCompUEST0 LA opuRAcION EN-
TODOS SUS WIMITos Y SI. T'ENID wi.Gí)TRA 
005 LAS ACTIVIOAMS DESDE lINO DE LoS UOM - 

001f$,Sh PROCEM A vA HeeictoN PI Ti  mm - 

hIngAPO, 
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E) CON LOS DATOS INTERIORES SE PROCEDE A LA-

CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 

15.- SE PUEDEN VISUALIZAR LOS POSIBLES LUGARES -

DONDE PODEMOS 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. 

16.- ESTE DIAGRAMA MUESTRA TODOS LOS MOVIMIENTOS-

REALIZADOS POR LA MANO IZQUIERDA Y POR LA Má 

NO DERECHA DE UN OPERADOR AL REALIZAR UN TRA 

BAJO, ADEMAS DE LAS PAUSAS Y LA RELACION EN-

TRE LAS DIVISIONES BÁSICAS DE TRABAJO, SOLO-

SE USA CUANDO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON 

MANUALES Y SE REPITEN CON MUCHA FRECUENCIA. 

17.- PARA QUE PUEDAN SER MEDIDOS LOS ELEMENTOS -

CUANDO SE ESTA HACIENDO EL ESTUDIO VISUALMEN 

TE. 

18.- 1,-USO DEL CUERPO, 

A) AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR SIMIJI.TANEA►IEN-

TE SUS DIVISIONES BÁSICAS DE TRABAJO Y NO 
DEBEN EST'R , ,CIOSAS AL MISMO TIEMPO, EX - 

ChPTO DURANTE LOS PERWOOS DEL DESCANSO, 

E) LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBEN SER - 

S METRICOS Y SIMULTÁNEOS AL SEPARARSE Y -

ACELERARSE AL CUERPO, 

C) LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RESIS 

TIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL ANU -

LAR Y EL MEÑIQUE NO SON CAPACES DE MANI - 

PILAR MOS CONSIDERABLhS 'POR LARGO TIEM-

PO, 
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D) LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI 
	26 1 

CIENTEMENTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE DE 

PIE. 

E). LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE -

BIEN HACERSE CON LOS CODOS DOBLEADOS.: 

19.- SE DEBE A QUE LOS ESPOSOS GILBER11 DESARRO- 

LLARON LOS PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVI 

M1ENTOS Y EN SU HONOR LE PUSIERON SU APELL1 

DO PERO EN FORMA INVERTIDA. 

20,- BUSCAR 
	

SELECCIONAR 	TOMAR 

'COLOCAR EN 	PRECOLOCAR EN 	DEMORA 

POSIC1ON 	POSICION 	INEVITABLE 

DEMORA EVITABLE 

21.- TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO. 

SE INCLUYE LA INFORMACION COMO: OPERAC1ON - 

DIAGRAMADA, METODO PRESENTE, O METODO PRO -

PUESTO NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABAJO,-

INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIA-

GRAMA Y MIN* TERMINA, NOMBRE DE LA pEpso 

NA QUE LO REALIZA FECHA Y CUALQUIER OTRA - 

INFORMACION QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA-

UNA MENOR COMERENSION. 

22,- ti DE UTILIZACION DEL OPERARIO 

.T10,119„Ce9PV916,QW9Pulemolz 
TIEMPO DEL CrcLo TOTAL 

$ DE DT 1 AO1oN PE LA MAQUINA ,1 

,TIVON,MINT TJA.14~141.. 
TIEMPO DEL CICLO 10TAh 



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 OPERADORES Y AYUDANTES. 

D) CUANDO SE HAN DESCOMPUESTO 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. 

-CRONOMETRAJE. 

-MUESTREO DEL TRABAJO. 

-DATOS ESTÁNDAR 

-TIEMPOS PREDETERMINADOS. 

25 - A) COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS MIITOIX)S -

O ALTERNATIV\S Y ESCOGER EL MAS ECONoMI - 

CO Y EL QUE LLEVE MENOS TIEMPO, 

B) REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQ111 -

POS CON AYUDA DE DIAGRAMAS, 

C) DETERMINAR El. NUMERO DE MAQUINAS QUE PUb 

DE ATENDER UN OPERARIO. 

OBTENER INFORMACION EN QUE PINDAMENTAI 

EL PROGRAMA DE PRODUCCION Y PRESUPUES - 

TOS #OPERTAS0 PRECIOE DE YEÑTA Y PLAZOS DE 

ENTREGA, 
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26 3 
E) FIJAR NORMAS SOBRE EL USO DE MAQUINARIA- 

Y LA MANO DE OBRA QUE PUEDAN SER UTILIZA 

DAS CON CUALESQUIERA DE LOS FINES QUE - 

ANTECEDEN Y COMO BASE DE SISTEMAS DE IN-

CENTIVOS. 

26.- A) SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, ACTIVI -

DAD O TAREAS NUEVA. 

13) SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJADORES-

() DE SUS REPRESENTANTES SOBRE EL TIEMPO-

DE UNA OPERACION. 

SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR UNA -

OPERACION LENTA, QUE OCASIONA RETRASOS -

EN LAS DEMÁS OPERACIONES, 

SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTÁNDAR AN 

TES DE INPLANTAR UN SISTEMA DE INSENTI -

VOS. 

E SE ENCUENTRAN BAJOS RENDIMIENTOS O EXCE-

SIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA MAQUINA-

() GRUPOS DE MAQUINAS, 

27,- A) LOS ELEMENTOS DEBEN SER TAN CORTOS COMO- 
SEA POsIOLE, COMPATIBLES CON LA POSIBILI 
DAD DE CRONOMETRARSE, LA DURACION MINIMA 

INSTRUMENTALMENTE EXACTA Y MEDIABLE NO  - 
DEBO SUR MENOR DE 0,04MIN, 

78,- 	ELEMENTOS REPETITIVOS: SON LOS QUE REApA 
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO ESTUDIADO 
V,G, RECOGER UNA PIEZA ANTES Oh LA OPERA 
CION DR MONTAJE, 

~PITOS CASUALES; SON LOS QUE NO RAPA 
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A IN 
ThIVAWO TANTO IRRPoUtARhs COMO urdo 



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. 

29.- LA PRINCIPAL VENTAJA DE ESTE CRONOMETRO-

CONS ISTE 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 DIFICIL JUGAR CON 

CUATRO ESPACIOS DECIMALES QUE CON DOS. 

30.- LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUI-

TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE-

PENDIENTEMENTE, PORQUE LOS TIEMPOS EL E-

MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO - 

CEDENTES Y SUBSIGUIENTES. 

Si SE OMITEN FACTORES COMO RETRAZOS, ELE 

MENTOS EXTRAÑOS Y ELEMENTOS TRANSPUESTOS 

PREVALECERÁN VALORES URRANEOS EN LAS LEC 

TURAS ACEPTADAS. 

SE PIERDE TIEMPO AL PONER EL CERO LA MA-

NECILLA. 'YE HA ENCONTRADO QUE LA MANE - 

CILIA DEL CRONOMETRO PERMANECE INmoDIL -

DE 0,00003 a 0,000097 DE HORA EN EL Mo 

MENTO DE REGRESO A CERO, DEPENDIENDO DE-

LA VELOCIDAD CON LA QUE sil OPRIME Y SE -
SUELTA EL IIOTON DEL CRONOMETRO, 

ES DIFICIL TOMAR TIEMPO DE ELEMENTOS COR 

TOS, (DE 0.06 MIN. MENOS), 

NO SE PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL SU 

MANDO LOS TIEMPOS DE LAS LECTURAS ELEMEN 

TALES. 
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31.- EN ESTE MIITODO SE DEJA CORRER EL CRONOMETRO- 
	265 

MIENTRAS DURA EL ESTUDIO, SE LEE EN El, PUN- 

TO TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS - 

MANECILLAS ESTÁN EN MOVIMIENTO. 

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTAN UN REGISTRO -

COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION,-

Y,POR TANTO, RESULTA DEL GRADO DEL OPERARIO 

Y SUS REPRESENTANTES, EL TRABAJO PUEDE VER -

QUE NO SE HA DEJADO NINGUN TIEMPO FUERA DE -

ESTUDIO Y QUE LOS RETRAZOS ASI COMO LOS ELE-

MENTOS EXTRAÑOS HAN SIDO TOMADOS EN CUENTA. 

32.- ES UNA SUCESION COMPLETA DE LOS ELEMENTOS - 

NO REPETITIVOS EN CADA CICLO. 

EL CICLO DE TRABAJO SE INICIA AL COMIENZO -

DEL PRIMER ELEMENTO Y TERMINA Al. INICIARSE -

NUEVAMENTE EL PRIMER ELEMENTO INICIAL. 

33.- LA CALIFICACION DE LA ACTUACION O VALORACION 

DEL RITMO ES UNA TÉCNICA PARA DETERMINAR CON 

EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA EL OPERARIO 

NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABER RE 

GISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE LA OPERA-
CION EN ESTUDIO, 

34,- Eh TRARAJAD°R CALIMAD0 n$ AQUEL DE QUIEN -

SE RECONOCE QUE TIENE APTITUDES EIsIDAs NEcE 

BARIAS, QUE POSEE LA REQUERIDA INTELIGENCIA-

h INSTITUCIoN Y QUE HA ADQUIRID° LA DESTRE - 
ZA Y CONOCIMIENTOS NUBE` AR105 VARA EFECTuAR-

1h TRABA» EN CURSO SEGUN NORMAS SATISFACTO 

RIAS DE shOURIDAD, 

35,- TRABAJADOR PROMEDIOS NO ES MAS quE UNA AB - 

TRACCION Y NO EXISTE EN KRAUDAD COMO TAMPO-

CO EXISTE hA PAMMA PROMEDIO, TODOS TENEMOS 
UNA PEREONALIDAD INDIVIDOAh Y NO My 1105 IN-

DIVIDUOS ENTERAMENTE IDÉNTICOS, 



TRABAJADOR REPRESENTATIVOS: ES EL QUE TIENE 

UNA DESTREZA Y DESEMPEÑO QUE CORRESPONDEN AL 

PROMEDIO DEL GRUPO ESTUDIADO. 

NO ES NECESARIAMENTE UN TRABAJADOR CALIFICA-

DO. 

36.- A) SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES 

(2 a 5 t. EN 8 HORAS). 

B) SUPLEMENTOS POR FATIGA. 

C) SUPLEMENTOS POR RETRAZO INEVITABLE. 

37.- TIEMPO ES TAN DAR ES IGUAL 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. 

38.- EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TÉCNICA PARA-

DETERMINAR MEDIANTE ESTADISTICO Y OBSERVACIO 

NES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APARICION -

DE DETERMINADA ACTIVIDAD O EN OTRAS PALABRAS 

ES UNA SERIE DE OBSERVACIONES EFECTUADOS AL-

AZAR DE LAS TAREAS O ACTIVIDADES QUE ESTA -

REALIZANDO UN EMPLEADO O UN GRUPO DE EMPLEA_ 

DOS A FIN DE DETERMINAR LA PROPORCION DEL - 

TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR O A PERMANECER 

OCIOSOS. 

39.- A) PUEDE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VA. 

RIADO O CUANDO ES RUTINARIO, 

h) ES SIMPLE, FÁCIL Y ECONOMICO CUALQUIERA - 

PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEMP 

PO REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INI- 

CIALES, ES MENOR QUE CON OTROS MITODOS, 
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C) EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN 	- 

PREOCUPARSE POR INICIAR UN PROGRAMA NUE-

VO E IMPORTANTE, NI SUFRIR LAS DEMORAS -

INHERENTES. 

D) NO REQUIERE CRONOMETROS GENERALMENTE 

ODIADOS EN LAS OFICINAS. 

40.- A) ESPECIFICAR EL VALOR MÁXIMO DE ERROR DE-

NUESTRO TOLERABLE EN TERMINOS DE UN IN - 

TERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN COEFI - 

CIENTE DE CONFIANZA (e). 

8) OBTENER LA ESTIMACION PRELIMINAR DE LA - 

PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA ACTI 

VIDAD DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO. 

C) CALCULAR EL TAMAÑO DE LA MUESTRA REQUER1 
DA. 

41.- :EN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEMPOS 

ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS QUE HAN DE-

MOSTRADO SER SATISFACTORIOS CUANDO SE HABLA 
DE DATOS ESTÁNDARES, UNO SE REFIERE A TODOS 

LOS ESTÁNDARES TABULADOS DE ELEMENTOS, 

PICAS O DIAGRAMAS, NO MONOGRAMAS Y TABLAS -
QUE SE RECOPICAN PARA PODER EFECTUAR LA ME- 
DIDA PO UN TRABAJO ESPECIFICO. 

42.- ELEMENTO CONSTANTE! 115 AQUEL PARA EL CUAL -
EL TIEMPO ASIGNADO FEEMANECERA APROXIMADA - 
MENTE EL MISMO, PARA CUALQUIER PIEZA, DEN - 
TR0 DE UN TRABAJO ESPECIFICO, 

ELEMENTO VARIABLE: ES AQuim PARA EL quE EL-
TIEMPO ASIGNADO MOLARA DENTRO DE UNA VA - 
RIEDAD ESPECIFICA DE TRABAJOS. 
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43.- A) WORK FACTOR. 

13) MEASURETIME METHOD (M.T.M.) 

C) SISTEMA SEGOS, 

D) SISTEMA M.T.A. 

E) SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.) 

4 4. - A) EN EL DESARROLLO DE METODOS MEJORADOS. 

B) PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO. 

C) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER CONCI-

SOS EN LOS METODOS. 

D) BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION, 

E) INVESTIGACION. 

45.- SON AQUELLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS -

TRABAJADORES EN EL DESEMPEÑO DE SU LABOR, ES 

TE TIPO DE ENFERMEDADES SE DEBE A DIFERENTES 

FACTORES COMO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIA 

CLON. 

46.- SE HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS-

INFLUYEN EN LA EFICIENCIA, EN EL DESARROLLO-

DEL TRABAJO. ALGUNOS TRABAJOS MODERADOS TA -

LES COMO LA RESOLUCION DE PROBLEMAS, LA COOR 

DINACION DE LAS MANOS O A LA ATENCION VISUAL 

SIN ESFUERZO FISICO, SON POSIBLES A TEMPERA-

TURAS TAN ALVS 1OM02 29,5°c; Al. INCREJ•IENTAR 

SE LA COMPLEJIDAD DEL RAEAJO O AGREGANDO ES-

FUERZO MENTAL SE noir, DISMINUIR EL LIMITE - 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA, 
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TEMA IV 

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

OBJETIVO GENERAL 

* EL ALUMNO EXPLICARA LA IMPORTANCIA -

Y LAS NORMAS DF. SEGURIDAD E HIGIENE -

EN LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS, 

CONTENI DO 

IV. 1 IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUS 

TRIAL, 

IV. 2 LEGISLACION. 

IV. 3 COMISIONES MIXTAS. 
IV. 4 COSTOS ASOCIADOS; LOS ACCIDENTES, SUS 

CAUSAS Y SU PREVENCION. 

IV. 5 HIGIENE INDUSTRIAL. 

270 



2 7 1 
IV.1. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD  INDUSTRIAL.  

OBJETIVOS 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* JUSTIFICAR LA IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD 

INDUSTRIAL. 

* DETERMINAR LOS DAÑOS OCASIONADOS POR LOS-

ACCIDENTES Y EL ALTO COSTO QUE ESTOS 1M - 

PLICAN. 

INTRODUCC1ON 

ES INDISPENSABLE HACER NOTAR LA IMPORTAN-

CIA QUE TIENE LA RELACION ENTRE EL ESTUDIO DEL -

TRABAJO, SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL; TOMANDO-

EN CUENTA LA HIGIENE DEL LUGAR DE TRABAJO Y LA - 

SEGURIDAD DEL TRABAJADOR. 

A LO LARGO DE ESTE TEMA MOSTRAREMOS LA IM 

PORTANCIA QUE REPRESENTA LA SEGURIDAD E HIGIENE -

INDUSTRIAL. 

IV.1.1, DIEINICION,  

SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACIoN PL- 	En lo que res') 

TECNICAS PARA LA REDUCCION, CONTROL Y ELIMINACION 	ta al trabaja 

DE LOS Accimms Y ENFERMEDADES DE TRABAJO, 	dor, el mejor In 

llar para iniciar 
IV.1,2 IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL, 	se en la labor - 

A, DOLOR FISICO Y TEMOR DE ACCIDENTARSE 	de seguridad es- 

MAS GRAVEMENTE LA PROXIMA VEZ, 	la oficina de 

B, REMORDIMIENTOS POR NO SER IGUALMENTE 	empleo, 

UTI L DESPUES DEL ACCIDENTE. 

C, DISMIN0C10,4 DE SU CAPACIDAD PARA REALI- 

ZAR TRABAJOS. 



IV.1.2.2. DAÑOS CAUSADOS  A LA FAMILIA DEL ACCI 

DENTEDO.  

272 

 

A. REDUCCION AL INGRESO FAMILIAR. 

B. INESTABILIDAD EMOCIONAL. 

C. LIMITACIONES EN CUANTO A LA ALIMEN - 

TACION, VESTIDO, VIVIENDO, ETC. 

No debe de supo 

nerse que los - 

empleados de -

oficina scan in 

munes a los ac-

cidentes. 

IV.1.2.3 DAÑOS CAUSADOS A LAS EMPRESAS,  

A. DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO - 	AXIOMA : 

DONDE SUCEDEN LOS ACCIDENTES. 
La fábrica en - 

B. DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALI 
que hay seguri- 

DAD DE PRODUCCION, 
dad es eficien- 

C. PERDIDAS EN MATERIALES, MAQUINARIAS 	
te. En la fábri 

Y EQUIPOS EN EL LUGAR DONDE OCURREN 	
ca eficiente - 

LOS ACCIDENTES. 
hay scguridal, 

D. PERDIDAS ECONOMICAS, POR PAGO DE IN-

DEMNIZACIONES Y PAGOS MAYORES AL SE-

GURO SOCIAL, A CAUSA DE UNA FRECUEN-

CIA ALTA DE ACCIDENTES. 

11/.1.2.4, DAÑOS CAUSADOS AL PAIS,  

A. DISMINUCION DE LA FUERZA DE TRABAJO-

CON QUE DISPONE EL PAIS PARA SU DESA 

RROLLO, 

JI, MANUTINCION in MULTITUD DE INVALIDOS 
CAUSADOS POR LOS ACCIDENTES, GASTO - 

QUI ASCIENDE A MAS DE 10 In hollo - 

NIS DI EhSOS. 

El que ol emplea 
do se de cuenta-
de la seguridad-
Industrial depon 
de de los ejecu-
tivos y supervi-
sores, 



IV.1.3. PERDIDAS ECONOM1CA5 EN LOS ACCIDENTES.  

SE EA VISTO QUE EL 90 S 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 ANUALES 

EL MANTENERLOS. 

TODO LO ANTERIOR Y LA REDUCIDA INVERSION-

NECESARIA PARA EVITAR LOS ACCIDENTES MACEN VITAL-

LA UTILIZACION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. (1). 
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(1) Ing, Enrico° C41V44 A, Apunto, de Seguridad 

Foc, de Ingeniarte, 



IV. 2. LEGISLACION 	 274 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* CONOCER CUALES SON LOS REGLAMENTOS-

OFICIALES EXISTENTES RELACIONADOS -

CON LA SEGURIDAD INDUSTRIAL ,  

INTR 0 DUCCI 0 N 

°LA PROTECCION DE LA FUERZA DE TRABAJO EN-
NUESTRO PAIS ESTA DEBIDAMENTE REGLAMENTADA EN EL-

ARTICULO 123 DE LA CONSTITUCION Y EN DISTINTOS RE 

GLAMENTOS, OBLIGANDO TANTO A EMPRESARIOS COMO_A_L• 

TRABAJADORES A COLABORAR POR LA SEGUR] DAD1 

ES MUY CONVENIENTE CONOCER LO QUE DICEN -

LAS LEYES SOBRE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. MENCIONA 

REMOS AQUI SOLO EL NUMERO DE LOS ARTICULOS DE LA-
CONSTITUCION Y LOS DE LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO-

QUE HABLAN DE LA SEGURIDAD, ASI COMO EL NOMBRE DE 
LOS REGLAMENTOS ESPECIALES. 

IV,2,2 EN LA CONSTITHInN 

LA CONSTITUCION HABLA BE SEGURIDAD EN LL-

ARTICULO 123 FRACCIONES XIV Y XV, EN EL APARTAD() 
A ( FRACC, XIV ) RESPONSABILIZA A LOS EMPRESARIOS 
DE LOS «MENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO, 

Y EN LA FRACC1ON XV OBLIGA A LOS EMPRESA-
RIOS A OBSERVAR PRECEPTOS LEGALES SOBRE HIGIENE -

Y SEGURIDAD, Y ADOPTAR MEDIDAS PARA PREVENIR ACCI 
DENTES, 

Es deber de to-

do Ejecu 

Conocer el Re - 

glamento de Se-

guridad Indos -

tría), en su em-

nresa, 



275 IV.2,2. EN LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO 

SE HABLA DE SEGURIDAD EN LOS ARTICULOS -

47 FRACCIONES VII Y XI 51 FRACCIONES VII Y VIII,-

,65, 132 FRACCIONES XVI, XVII Y XVIII, 134 FRACC.-

11, VIII, XI, Y XII. 

ARTICULO 135 FRACCIONES 1 Y V ; 352, 423-

FRACCIONES VI, VII Y VIII; 473, 474, 475, 476,477 

FRACCIONES 1, II, III, Y IV; 478, 479, 480, 481 

4820 483, 484, 485, 486, 487 FRACCIONES 1, 11,111, 

IV, V Y VI; 488 FRACCIONES I, II, III, Y IV; 489-

FRACCIONES I, II, III, DEL ARTICULO 490 AL ARTICU 

LO 504 FRACCIONES 1, II, III, IV, V, VI; 505, 506 

FRACCIONES I, II, III Y IV; 507, 508, 509, 511, -

FRACCIONES I, II, Y III; 513, 514, Y EL ARTICULO-

8 ° TRANSITORIO. 

IV.2.3. REGLAMENTOS ESPECIALES SOBRE  SEGURIDAD. 

A. REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN - 

EL TRABAJO, 

B. REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAJO. 

C, REGLAMENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN -

TES Oh TRABAJO. 

0, REGLAMENTO Oh LABORES PELIGROSAS O INSALUBRES-

PARA MUJERES MENORES. 

E, REGLAMENTO on wuRIDAP EN LOS TRABAJOS EN MI-
NAS, 



IV.2.4 OTROS REGLAMENTOS.  

A. LEY DEL SEGURO 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 

FUERZAS ARMADAS MEXICANAS. (1). 
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(1).- Ing. finrique 1;a1vi5n A, Apuntes de Seguridad 

Industrial. Fac. de Ingonierfa. 



277 1V.3 COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E HIGIENE.  

OBJETIVOS: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE : 

+ DESCRIBIR LAS FUNCIONES DE LAS COMI 

SIONES.MIXTAS, QUE SON LEGALMENTE 

OBLIGATORIAS. 

+ DESCRIBIR LA FORMA DE TRABAJO DE LA - 

COMIS 	. 

+ DETERMINAR LAS CARACTERISTICAS NECESA-

RIAS PARA ESTRUCTURAR UNA COMISION MIX 

TA. 

I NTRODUCC I O N 

POCAS VECES SE ACATAN LAS DISPOSICIONES -

LEGALES, QUE, COMO OCURRE EN LOS ARTICULOS 509 -

Y S10 DE NUESTRA LEY FEDERAL DEL TRABAJO, ESTABLE 
chN QUE "EN CADA EMPRESA O ESTABLECIMIENTO SE OR-

GANIZARAN LAS COMISIONES DE SEGURIDAD DE HIGIENE.-

QUE SE JUZGUEN NECESARIAS, COMPUESTAS POR IGUAL -
NUMERO DE REPRESENTANTES BE LOS TRABAJADORES Y -

DEL PATRoN, PARA INVESTIGAR LAS CAUSAS DE Los Ac-

clUENThs Y ENFERMIMAUhs, PROPONER MEDIDAS PARA -

PREVENIRLOS Y VIGILAR QUE SE CUMPLAN", 

AUNQUE SU FUNCIONAMIENTO RESULTE A VECES-

MAS DIFICIL QUE LA MERA ACCION UNILATERAL DEL EM-
PRESARIO, h$ MAS EFECTIVO, PORQUE LLEVA AL MUTUO-
CONVENCIMIENTO DE LOS DOS AECT0REs INTERESADOS 
EN EL PROBLEMAS COMO VEREMOS MAS ADELANTE, 



u.3.1 FUNCIONES DE LAS COMISIONES. 
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ESTAS COMISIONES SON LEGALMENTE OBLIGATO-

RIAS Y DEBEN DE ESTAR FORMADAS POR IGUAL NUMERO -

DE REPRESENTANTES DEL PATRON COMO DE LOS TRABAJA-

DORES. SIENDO SUS FUNCIONES PRINCIPALES: 

A. INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y EN 

FERMEDADES DE TRABAJO, 

B. PROMOVER LA ADOPCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS NE 

CESARIAS. 

C. VIGILAR QUE SE CUMPLAN LAS DISPOSICIONES QUE,-

SOBRE SEGURIDAD E III GI ENE, SE HAYAN DICTADO EN 

LAS LEYES, EN EL REGLAMENTO INTERIOR DEI. TEA -

BAJO O EN LAS .JUNTAS CELEBRADAS POR LAS MISMAS 

COMISIONES. 

D. PONER EN CONOCIMIENTO DE LAS AUTORIDADES c0MPE 

TENTES LAS VILACIONES A ESTAS DISPOSICIONES. 

E, REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION Al. 'M 

PARA COMPROBAR QUE LAS ONDICIONES DE SEGURI 

DAD E HIGIENE PREVALEZCAN EN LOS CENTROS DE 

TRABAJO. 

E. CELEBRAR JUNTAS, FIJANDO MENOS UNA VEZ AL MES,  -

CON EL FIN DE DluAP, IAS MEDIDAS NECESARIAS PA 

RA CORREGIR LAS CONDICIONES INSEGURAS A l',SA -

UBRES QUE SE HAYAN DETECTADO EN LAS INSPECCI° 

NES. 

G, RECOPILAR INFORMACIoN TEcNICA Ni EXPERTOS so - 

BRE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDENTES, 

H ORGANIZAR CURSOS PARA Los TRARAJADORES,DE PRE-

VENOION DE ACCIDENTES DMIZACIoN DE EQUIPOS -

DE SEGURIDAD Y PRIMEROS AUX11.106. 

HACER eumutDAD DE LOS ACCIDENTES OCURkIDOS,-
SUS CAUSAS Y HACER HINCAPIE EN LAS PIEI)IDAS DE-

sEGURIDAD QUE P0DRIAN HkBERLOs EVITADO), 

Debe comunicarse 
a los trabajado-
res El Plan nara 
prevenir los - - 
Accidentes. 

Iniciar la 1ns - 

talaciU de Dis-

oositivos lecáni 

cos para la De - 

fensa contra 	- 

Accidentes, 



IV.3.2 NUMERO DE COMISIONES REQUERIDAS. 
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NO SIEMPRE SE TIENE UNA SOLA COMISION, ES 

DECIR, EXISTEN CARACTERISTICAS QUE DEBEMOS DE TE- 

NER EN CUENTA PARA DETERMINAR EL NUMERO 1)11 COMI - 

SIONES Y EL NUMERO DE REPRESENTANTES DE CADA CO 

MISION, ALGUNAS DE ELLAS SON: 

Estudian métodos 

para mejorar la-

maquinaria y las 

instalaciones 

con el fin de 

eliminar los 

riesgos. 

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 EN EL CUAL SE ENCUENTRA LA 

PLANTA. 

E. EL GRADO DE PELIGROSIDAD DE LAS MAQUINAS Y DE-

LOS PROCESOS, 

ti 
IV,3.3. MIEMBROS DE  LAS COMISIONES. 

PARA PODER SER MIEMBRO I)Ii UNA COMISION -

MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE SE REQUIERE: 

A. SER TRABAJADOR O EMPLEADO DE LA EMPRESA. 

B. SUR MAYOR DE EDAD. 

C. POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA NECESARIA. 

D. SER RESPONSABLE Y I)Ii CONDUCTA INTACNAELE, 

E, SER EL SOSTEN ECONOMJC0 DE LA FAMILIA, 

E, GOZAR DE LA ESTIMACtoN GpNERAL DE Los TRABAJA-

DORES, 

G, NO SER ADICTO A BEBIDAS ALconoLleAs, DRO(W, ()-

JUEGOS DE AZAR, 

LA MÁXIMA AUTORIDAD DE LA Sm;DRIDAD PU LA 

hhiPith8A DEBE DE FORMAR PARTE DE LA GOMISION, DE - 

PRePhRUNcIA Pubiolempo COMO SECRETARI0. 

¿Cualquier Tra 

bajador puede 

ser miembro de 

una comisién 

Mixta? 



250 
IV.3.4. INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES POR  PARTE 

DE LA COMISION.  

COMO SE MENCIONO ANTERIORMENTE LA COMI 
SION DEBE DE REALIZAR UNA INVESTIGACION DE LOS 

ACCIDENTES, PARA PODER CONTESTAR LAS PREGUNTAS : -

QUE SUCEDIO? POR QUE SUCEDIO? COMO PUEDE IMPEDIR-
SE QUE OCURRA ALGO PARECIDO?. 

PARA QUE LA INVESTIGACION DE LOS ACCIDEN-

TES SEA VERAZ ES NECESARIO LLEVAR A CABO 3 ASPEC- 

TOS: INVESTIGACION PRELIMINAR, INTERMEDIA E 	- 
CIAL. A CONTINUACION DETALLAREMOS LAS ACTIVIDADES 

DE CADA UNA DE ELLAS: 

INVESTIGACION PRELIMINAR. 

A. SE CONSULTAN LOS REGISTROS DE PRIMEROS ADXI - 

L1OS PARA AVERIGUAR LO QUE SUCEDIO, LO QUE HA-

CIA EL EMPLEADO Y DONDE TRABAJABA. 

B. LA COMISION DE SEGURIDAD VISITA EL SITIO DEL -

ACCIDENTE, INTERROGA A TODOS LOS TRABAJADORES-

DEL SECTOR, TOMA FOTOGRAFIAS DE TODAS LAS CON 

DICIONES. 

C. Sil INTERROGA AL HERIDO EN SEGUIDA, SI SU ESTA-

DO LO PERMITE, Pi 1 OBTENER SU RELATO DEL ACCT 

DENTE ANTES DE QOP. HAYA LA PROBABILIDAD DE OUE 

LO ALTERE. 

INVESTIGACION INTERMEDIA. 

SE VUELVE A INTERROGAR AL HERIDO PARA DESCRI - 

BIR CUALQUIER VARINCION EN SU MANERA DI; NARRAR 

LO. 

SE, HACE UN ESTUDIO DETALLADO DE LOS METODOS DE 

TRABAJO DE LOS OPERARIOS QUE REALIZAN LABORES-

ANAWAS Y SE ESTUDIA LA MAQUINARIA SEMEJANTE. 

111 objeto de la 

Investigación -

debe ser desa 

rrollar mejores 
medios para rea 

tizar un prográ 
ma encaminado 

a prevenirlos. 

Cada investiga-

ción debe hacer.  

se  tan pronto 

como sea nosi 

bto después de-

ocurrir el acci 

dente. 
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C. SE HACE TAMBIEN UN ESTUDIO DE LA EXPERIENCIA -

DE OTROS COMPAÑEROS EN CASOS ANÁLOGOS. 

D. SE HACE UNA 1NVESTIGACION DE LOS DISPOSITIVOS-

DE SEGURIDAD EN USO. 
Hay que hacer- 

E. SE COMPRUEBA EL HISTORIAL DE SEGURIDAD DEL HE- . 	recomendacio - 

RIDO Y DE SU SUPERVISOR. 	 nes 41 Departa 

mento de Segu- 

INVESTIGACION OFICIAL. 	 ridad para im- 

pedir que se - 
A. SE CELEBRA UNA REUNION EN LA OFICINA PRINCIPAL, 

repita el acci 
PARA HACER VER AL EMPLEADO QUE LA DIRECCION - 

dente. 
SE INTERESA. 

B. EL GRUPO DE 1NVESTIGACION SE COMPONE DEL SUPE-

RINTENDENTE GENERAL UN REPRESENTANTE DEL EM - 

PLEADO Y UN SUPERVISOR DE LA MISMA CLASE DE -

TRABAJO, ELEGIDO POR LA COM1SION DE SEGURIDAD. 

LA CUAL ASUME LA PRESIDENCIA, INTERROGA A LOS-

TESTIGOS Y LUEGO PRESENTA LAS PRUEBAS. 

IV.3.5. LABORES POSTERIORES A LA  1NVESTIGACION 

TERMINADA LA 1NVESTIGACION, LA COMISION DEBERÁ: 

A, ENVIAR A LOS JEFES DE LOS DEPARTAMENTOS ANALO-

GOS INFORMES DE LA INVESTIGAGION, 

B, PRESENTAR SUGERENCIAS PARA CORREGIR CONDICI(► - 

NES ANALOGAS EN OTROS DEPARTAMENTOS, 

DAR PUIILICIDAI) AL INVORME GENERAL. 

O, ISTUDIAR OPERACIONES ANÁLOGAS PARA DESCIMIP -

RIESGOS SEMEJANTES QUE PUEDAN DAR LUGAR l ACCJ, 

UNTOS, 

E, UTILIZAR Eh ACCIDENTE COM° TEMA DE 'Min° UN-

14$ REUNIONES, 

Un gran nnmero-

de lesiones qUe 

no incapaciten-

deben de estu - 

diarse a que se 

deben, 
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. PUBLICAR UN BOLETIN MENSUAL, DANDO CUENTA DE -

TODOS LOS ACCIDENTES. 

G. UTILIZAR UN SISTEMA DE ARCHIVO PARA NO PERDER-

DE VISTA LAS RECOMENDACIONES Y VER SI SE HAN -

LLEVADO A LA PRACTICA. 

H. REALIZAR UN INTERCAMBIO DE EXPERIENCIAS EN MA-

TERIA DE ACCIDENTES CON OTRAS INDUSTRIAS SIMI-

LARES. 

IV.3,6 JUNTAS MENSUALES DE LAS COMISIONES MIXTAS-

DE SEGURIDAD  II HIGIENE.  

LA COMISION DEBE REUNIRSE CUANDO MENOS -

UNA VEZ AL MES PARA CONOCER EL ESTADO DE LOS ASUN 

TOS PENDIENTES, TOMAR NUEVOS ACUERDOS PARA ALIGE-

RAR SU TRAMITE, DECIDIR SOBRE NUEVAS 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, REVIdION DE NUEVOS CASOS DE ACCIDENTES O CON - 

DICIONES INSEGURA 

C, RhVISION DEL AVANCE DE LOS PUNTOS PENDIENITS. 

P. RhVISION DR LAS ESTADISTICAS DE LOS ACCIDENTES 

DEL. MES Y SU COMPARACIoN CON EL PASADO, 

E, ACORDAR NUEVAS ACTIVIDADES A EMPRENDER POR LOS 

MIEMBROS DE LA COMISIoN, 

F, PETERMINACION DE LA FECHA DE LA SIGUIENTE JUN-

TA, 

POR SER ESTAS JUNTAS UN ..1 obVIOACIoN LEGAL ES NECE.  

SARJO thVVAR UN LIBRO DF. AGTA$ ORRIPAOVNTV SELLA 

PO Y PAR COPIA DE  CADA ACTA A; 

Los Ingenieros - 

de Seguridad de-

ben de saber por 

que y cómo ocu - 

rren los acciden 

tes vara nreve - 

nirlos,tienen 	- 

que conocer 511S-

causas, 

Las gr4fIcas re 

Presentan el 	- 

progreso en t'un, 

ción de la fre-

cuencia Y la - 

gravedad de jos 

accidentes con -

tribuyen 4 irsdi 

CV' el alta o - 

¡M O de 14 exPe 

riencia en la -

fábrica, 



A. C. DIRECTOR DE TRABAJO Y PREVISION SOCIAL. 
	283 

B. SECRETARIA DE SALUBRIDAD Y ASISTENCIA ( SSA ) 

C. DIRECTOR GENERAL DE LA EMPRESA. 

D. SECRETARIO GENERAL DEL SINDICATO. 

E. A CADA UNO DE LOS MIEMBROS DE LA COMISION. 

F. Y A LAS PERSONAS QUE DEBAN TOMAR ACCION PARA 

ELIMINAR RIESGOS. (1). 

(1) Ing, Bnr1qu4 GalvAn A. Apunto; do Soguridod 

Foo, da Ingonlons, 



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. 

2811 

IV.4.1.1 IMPORTANCIA DE LOS COSTOS DE LOS ACCIDEN-

TES. 

EN AÑOS RECIENTES LOS ACCIDENTES EN LAS -

FABRICAS COSTARON EN UN PROMEDIO DE 8 DIAS AL AÑO 

DE CADA UNO DE LOS TRABAJADORES, LO CUAL SOLO DE-
MANO DE OBRA SIGNIFICARIA, PARA UNA FABRICA DE -
100 MIL PESOS ANUALES CONSIDERANDO QUE CADA TRA -

BAJADOR GANASE EL SUELDO MININO, SIN EMBARGO A ES 
TE COSTO RAY QUE AGREGAR INDEMN1ZACIONES,GASTOS - 
MEDICOS COSTO DE LA PRODUCCION PERDIDA Y MUCHOS -

OTROS GASTOS; INCREMENTANDO DE TAL FORMA LOS COS-

TOS DE LOS ACCIDENTES QUE PODRIAN PONER EN pphi -

GRO hA EXISTENCIA DE LA FABRICA. 

111,413 COSTO DI UT() DE LOS ACCIDENTES  

EL COSTO DIRECTO ESTA REPRESENTANDO PRIN-
CIPALMENTE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LEsIml 
DA DIIRANTE EL PERIODO DE 1W INCAPACITACION, SU 
ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACIDAD PERUNIIN-
TE, 

ESTh COSTO ORDINARIAMENTE ES CUBIERio 
POR EL SEGURO SOCIAL 1.M.8,5 O POR COMPAS1AS 
CURADORAS. 

Un Accidente - 
nuede retardar-
la producción -
de una fábrica, 

(.1 retraso en 
ese producto 
nucde evitar 
que la planta -
trabaja a ulena 
velocidad. 

En un 140 un - 
la% filbrIcas - 
de U,S,A, costa 
ron 380 000,00 -
de días Perdí 
dos para la pro 
duccI6o por 	- 
50 000 000 4o 
rrahjadores 
picados, 



MUCHAS EMPRESAS CONSIDERAN QUE EL ACCIDEN 
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TE QUEDA LIQUIDADO AL REALIZAR ESTOS GASTOS, PERO 

AUNQUE SON LOS MAS NOTORIOS. POR REALIZARSE CERCA 

DEL ACCIDENTE, SOLO REPRESENTAN UNA QUINTA O SEC-

TA PARTE DEL COSTO TOTAL.
-. 
 (1). 

IV.4.3 COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES. 

"LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES - 

SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS POR LO DIFICIL DE SU 

CUANTIFICACION, SIN EMBARGO, SON LOS MAS IMPORTAN 

TES, SIENDO 4 0 5 VECES MAYORES QUE LOS COSTOS -

DIRECTOS. 

EN 1927 H.11. HEINRICH PRESENTO UN TRABAJO 

ANTE EL CONGRESO NACIONAL DE SEGURIDAD, EN EL QUE 

ESTABLECE, EN BASE A ESTUDIOS REALIZADOS EN VA - 

RIAS PLANTAS, QUE LA PRODUCCION DE LOS COSTOS IN- 

DIRECTOS A LOS DIRECTOS ES DE 4 A 1, ASI MISMO -

PRESENTO UNA LISTA DE LOS POSIBLES COSTOS 1NDIREC 

TOS, 

ESTA LISTA, DICE HEINRICH, NO INCLUYE TO-

DOS LOS ASPECTOS QUE PODRIAN MUY BIEN RECIBIR 

ATENCION, AUNQUE DEI ENEA CON CLARIDAD EL CIRCUL0-

VICIpso Y APARENTEW1IL INTERMINABLE DE SUCESOS - 

clip soN EL SEQUITO DE TODO ACCIDENTE," 

COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR IiE TRABAJADOR ACC1 

DENTADO, 

COSTO DIE TIEMPO PERDIDO POR OTROS TRABAJAUIRES 

QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR, 

A) ACAUSA DE CURIOS1DAD, 

B) POR SIMPATIA, 

C)) PARA AYUDAR Al, COMPAÑERO HER 

P) POR OTRAS RAZONEN, 

(h,. ln tEnrique wriln A, Asumes 40 $0gurtd44 
I 	51001 Flpt.044 de ingilnierf4 U,N,A,M, 

Los Costos in 

directos son 

más importantes 

que los Costos. 

Directos. 

Aunque millones 

de trabajadores 

se las arreglan 
para seguir tra 

bajando désoués 

de un accidente 

su eficiencia , 

se reduce tenpu 

ralmente y 	ve.. 

ces de manera . 

perwinentO, 



- COSTO DEL TIEMPO PER DIDO POR EL CAPATAZ, 1..1' 
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SUPERVISORES U OTROS EJECUTIVOS COMO SIGUE. 

A) AYUDAR AL TRABAJADOR LESIONADO. 

B) INVESTIGAR LA CAUSA DEL ACCIDENTE, 

C) ARREGLAR QUE SE CONTINUE LA PRODUCCION DEL TEA 
BAJADOR. 

D) SELECCIONAR, ADIESTRAR O INDICAR A UN NUEVO - 
TRABAJADOR QUE SUSTITUYA AL ACCIDENTADO. 

E) PREPARAR INFORMES OFICIALES DEL ACCIDENTE O - 
ASISTIR A LAS AUDIENCIAS ÉN LOS TRIBUNALES QUE 

TENGAN QUE VER CON EL MISMO. 

COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO DE -

PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPARTAMEN-

TO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA COMPAÑIA-

DE SEGUROS. 

COSTO DEL PARO CAUSADO A LA MAQUINA, DERRAMEN-

TA U OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL DESPERDI 

CIADO, 

COSTO INCIDENTAL, DEBIDO A LA INTERFERENCIA EN -

lA 

 

PRODUCCION, PALTA DE CUMPLIMIENTO EN LA FE 

LIZA DE ENTREGA DE Los P4o100s, PERDIDA DE PRI - 

MAN, PAGO DR INUMNIZACIONES POR INCUMPLIMIENTO 

Y OTRAS CAUSAS SEMEJANTES. 

COSTO QUE TIENE QUE DESEMOoLsAR EL PATR()N PE 
ACUERDO CON LOS SiSTEMAS,UE BIENESTAR Y RENEri-
CiO A LOS TRAOAdAUORP,S, 

COSTO Ofl CONTINUAR PAGANO() LOS SALARIOS !N'U. 

OROS DEL TRABAJA» ACCIDENTADO A SU RECRLc,) -

AL TRADAJOI, AUN CUANDO TODAV1A so DEND14111NT0  - 
NO EEA PLPNO POR NO ESTAR SUríCiENTEMENTI REcu-

PODAD°. 

Falta de cumnli 

miento en la fe 

cha de entrega-

do los pedidos 

pérdida de pri-

mas, pago de in 
domniznciones 

seni coslos inci 

dentales, 



COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILIDADES- 
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EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO Y DE LAS - 

MAQUINAS OCIOSAS. 

COSTO DE LOS DAÑOS SUBSECUENTES COMO RESULTADO-

DE UN ESTADO EMOCIONAL, O MORAL DEBILITADA POR-

EL ACCIDENTE. 

- DESEMBOLSO POR CONCEPTO DE LOS GASTOS GENERALES 

PIJOS CORRESPONDIENTES AL LESIONADO, A SABER: -

LUZ, CALEFACCION, RENTA Y OTROS RENGLONES, LOS-

CUALES SIGUEN CORRIENDO DURANTE EL TIEMPO EN EL 

QUE EL TRABAJADOR NO PRODUCE. 

IV.4.4. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES.  

	

PRIMERAMENTE DIREMOS QUE EL ACCIDENTE ES- 	imnortante - 

TA CONSTITUIDO POR EL HECHO MOMENTANE0 QUE PRODU- 	cubrir completa 

0 LA LESION DE LA PERSONA O POR LO MENOS EL DA - 	mente las co - 

10, DETERIORO O DESPERDICIO EN LA PRODUCC1ON, V.- 	rreas, las no - 

4R.; LA CAIDA DE UN OBJETO O PERSONA, LA RUPTURA- 	leas, los embra 

Oh UNA PALANCA ETC, CUANDO HABLAMOS DE LESION NOS 	gues,los engra- 
WERIMos AL DARO PISICO QUE PRODUCE EN UN TRABA- 	najes, las rue- 

IADOR O EN OTRAS PERSONAS EL ACCIDENTE, V.GR: 	- 	das dont adas - 

ePACTURAS# QUEMADURAS )  HERIDAS, O AUN LA MISMA - 	para cadenas - 

lUERTE. 	 los cabezales, 

EL PACToR t OAsi DETERMINAYTE DE LOS ACcl 

TRABAJO SON LOS ACTOS INSEGUROS Y/O LAS 

GONBICIoNES INSEGURAS, 

DEBEMOS ANALIZAR MAS DETENIDAMENTE QUE ES 

10 QUE CONDUCE A QUE SE DEN ESTOS ACTOS Y CONDI - 

liONOS INADECUADAS, 

SE HA DETERMINADO QUE TODAS LAS SUBCAUSAS 

Oh INFLUYEN, PUEDEN REDUCIRSE A TRES: 
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Los ree,uladores, 

los manómetros, 

las mangueras de 

conexión y los 

sopletes deben 

mantenerse siem,  

pre en perfecto-

estado de conser 

vación y su mani 

pulación cuidado 

sa. 

I. ACTITUD INAPROPIADA: "NO SE QUIERE". 

2. FALTA DE CONOCIMIENTOS: "NO SE SABE". 

3. INCAPACIDAD FISICA O - 

MENTAL: 	"NO SE PUEDE ". 

LA FORMULACION DE ESTADISTICAS SOBRE ACCI 

DENTES Y ENFERMEDADES PROFESIONALES, CON EL FIN - 

DE ANALIZAR 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-

DUSTRIAL. 

PARA QUE ESTAS ESTADISTICAS Y SO ANÁLISIS 

PUEDAN RESULTAR LO MAS TECNICOS Y ACERTADOS QUC -

SEA POSIBLE, PONDREMOS AQUI LA CLASIFICACION Y -

LAS REGLAS QUE HEINRICH SEÑALA` PARACLASIFICAR -

LOS FACTORES CAUSALES DE CADA ACCIDENTE CONCRETO. 

EL AUTOR CITADO MENCIONA CINCO FUNDAMENTA 

LES: 

I. AGENTE DEL ACCIDENTE Y SUS PARTES. 

DEFINICION, SE ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL 

OBJETO, SUBSTANCIA O EXPOSICION QUE ESTÁN MAS IN-

TIMAMENTE ASOCIADOS cHN LA LESION QUE SE PRODUJO, 

Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIDOS O CORREGI 

DOS, 

PARA DETERMINARLO, PESEN SEGUIRSE LAS SI-

MIENTES REGLAS: 

I, PROCURESE PRECISAR NO SOLO EL AGENTE -

EN GENERAL, SINO INCLUSIVE, SIEMPRE QUE SE PUEDA, 

LA PARTE DEL AGENTE QUE OCASIONADO POR UN TORNO,-

SINO POR LOS ENGRANES DEL rogNo, 
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Deben de estudiar 

se todas las ope-

raciones ejecuta-

das en cada máqui 

na y eligir o ha 

cer un tino de de 

Censa que sea prác 

tico y eficaz pa-

ra ella. 

2. SELECCIONL)., •U. AGENTE MAS INTIMAIENTE 

ASOCIADO CON LA LESION: 

A) POR LUGAR, 

B) POR TIEMPO. 

3. DEBE SELECCIONARSE COMO AGENTE A UNA -

PERSONA, SOLAMENTE CUANDO NO EXISTE OTRO. 

CLASIFICAMOS LOS AGENTES EN LAS SIGUI EN -
TES CATEGORIAS PRINCIPALES; LOS ULTIMOS APARTA -

DOS, TIENDEN A COMPRENDER LOS QUE NO ESTEN ESPEC1 

FICAMENTE COLOCADOS EN LA LISTA. 

I. MAQUINAS -TELARES,CEP1LLOS, ETC. 

2. MOTORES - ELECTRICOS, DE VAPOR, ETC. 

3. ELEVADORES. 

4. TRANSPORTADORES -V.GR.: BANDAS DE CON-

DUCCION. 

5. TANQUES A PRESION. 

6. VEHICULOS. 

7. APARATOS DE TRANSMISION DE FUERZA MECA 

NICA -POLIPASTOS, CABLES, ETC. 

8. APARATOS ELECTRICOS. 

9. HERRAMIENTAS ini MANO, 

10, SUBSTANCIAS QUIMICAS, 

11. SUBSTANCIA') CALIENTES O INFLAMABLES. 

12. POLVOS. 

13. RADIACIONES Y SUBSTANCIAS RADIACTIVAS, 

14. AGENTES NO CLASIFICADOS. 

15. INFORMACION INSUFICIENTE. 

II, CONDICIONES FISICAS O MECÁNICAS INSEGURAS, 

PUEDEN DEFINIRSE: AQUELLAS QUE PUDIERON Y DE-

BIERON HABER SIDO CORREGIDAS Y/0 PROTEGIDAS -

EN EL AGENTE SELECCIONADO.) 

Es probable que-

la mayor contri-

bución a la re - 

ducción de los -

accidentes debi-

dos a las fierra-

mientas de mano-

sea su conserva-

ción adecuada. 
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PODEMOS CLASIFICAR LAS PRINCIPALES DE LA-

SIGUIENTE MANERA: 

I. SIN LA PROTECC1ON REQUERIDA. 

2. PROTECCION INADECUADA. 

3. CONDICIONES DEFECTUOSAS, POR ENCON 

TRARSE YA EN MALAS CONDICIONES- PARTES 

FILOSAS, RESBALOSAS, CON ASPERESAS, -

PROPENSAS A ROMPERSE, ETC. 

4. DISEÑO INSEGURO-MAQUINAS, HERRAMIENTAS 

ETC., INADECUADAS PARA EL EMPLEO QUE 

SE LES DA. 

S. DISTRIBUCION DE PLANTA INSEGURA. 

6. ILUMINACION INADECUADA (POR DEFECTO O-

POR EXCESO). 

7. VENTILACION IMPROPIA. 

8. ROPA Y EQUIPO PERSONAL INSEGURO-GAFAS, 

GUANTES, ETC. 

9. CONDICION NO CLASIFICADA. 

10, DATOS INSUFICIENTES,.  

TIPO DE ACCIDENTE 

PUEDE DEFINIRSE COMO LA FORMA DE CONTAC - 

TO Oh LA PERSONA LESIONADA, CON UN OBJETO, SUBS - 

TANCIA, EXPOSICION O MOVIMIENTO, QUE CAUSARON IN-

MUT/MENTE LA LESION,) 

PODEMOS CLASIFICAR LOS TIPOS DE ACC1DEN - 

TES 	LA SIGUIENTE MANERA: 

I, GOLPE CONTRA LA PERSONA ES PRoYEcEADA-

CONTRA UN OBJETO, 

GOLPE POR EL OBJETO ES EL QUE ES VP0 

YECTADO CONTRA LA PERSONA, 

3, ATRAPADO, O COGIDO POR, EN, 11 ENTRE AL 

GO* 

El manejo inade-

cuando de las -

herramientas, la 

negligencia en -

mantenerlas en -

buen estado y el 

abandono de las-

mismas en lupa 

res peligrosos 

son causas fre 

cuentes de acci-

dentes. 

Es esencial pro. 

tegerse con ro-

pas o disnositi 

vos apropiados: 

Guantes de can-

cho o neupreno, 

botas, mandiles 

de caucho, an - 

teojos, 



4. CALDA. 

5. SOBREESFUERZO-V.GR.: ALGUNO QUE PRODUZ 

CA HERNIA O DISTINCION MUSCULAR. 

6. CONTACTO CON TEMPERATUUS EXTREMAS- DE 

LO QUE RESULTAN QUEMADURAS, CONGELAMIE 
MIENTOS, INSOLACIONES, ETC. 

7. INHALACION O ABSORCION QUE PRODUCE AS-
FICIA O ENVENENAMIENTO. 
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8. CONTACTO CON CORRIENTES ELECTRICAS. 

9. TIPO DE ACCIDENTE NO CLASIFICADO. 

10. DATOS INSUFICIENTES. 

1V. ,ACTO INSEGURO. 

PUEDE DEFINIRSE COMO LA VIOLACION DE UN -
PROCEDIMIENTO QUE DEBIO OBSERVARSE, LA CUAL PRO - 
DOIO EL ACCIDENTE, 

REGLA. DEBE DETERMINARSE SI EL ACTO INSE-
GURO FUE PRODUCIDO POR EL LESIONADO, O POR OTRA -
PERSONA, 

PODEMOS CLASIFICAR LOS ACTOS INSEGUROS -
EN LAS SIGUIENTES CATEGORIAS PRINCIPALES: 

1. SE OPERO ')IN LA AUTORIZACION NECE9k 
RIA. 

2. SE OPERO CON VELOCIDADES INSEGURAS. 

3. SIS OPERO SIN CONTAR CON LOS DISPOSITI-
VOS DE SEGURIDAD PRESCRITOS, 

4. USO O EMPLEO INSEGURO DEL EQUIPO. 

$, CARGA COLOCACION, MEZCLA, COMIIIINA 
CION• ETC* INSEGURAS. 

6, POSICIONES INSEGURAS. 

Las correas han 

causado numero-
sos accidentes-
La calidad del-
cuero, el cau 
cho el tejido 

o la composi 

cilin empleada 
es imnortante, 

Las caia% 
cuadros oléctrl 
cos no parecen- 
ofrecer muchos- 
ríenos hasta-

-0-e baya que los 
trabajadores -
los utilizan ml 
chas voces como 
enchufes, para-
horramtentss, Y 
calentar la co-
miJa esto oca -
dona cortos. 



7. TRABAJO CON EQUIPO EN MOVIMIENTO, CUAN 

DO NO DEBE HACERSE ASI. 

8. TRAVESURAS, 	DISTRACCIONES, ETC. 

9. FALTA DE ROPA O EQUIPO DE PROTECC1ON -

PERSONAL. 

10. ACTO INSEGURO NO CLASIFICADO. 

11. DATOS INSUFICIENTES SOBRE EL ACTO QUE-

SE REALIZO. 
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Parece 	imposi- 

ble pero 	la 	- 

gente 	juega 	- 

cuando trabaja 

V. FACTOR PERSONAL INSEGURO. 

PUEDE DEFINIRSE COMO LAS CARACTERISTICAS-

PISICAS O MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL-

ACTO INSEGURO: 

ACTITUD IMPROPIA. 

2. FALTA DE CONOCIMIENTOS. 

3, CARENCIA DE DESTREZA. 

4, DEFECTOS FISICOS. 

5. SITUACION PS1QUICA, 

6. FACTORES PERSONALES INSEGUROS NO CLASI 

PICADOS, 

7, DATOS INSUFICIENTES SOBRE ESTE FACTOR. 

-pRfivpNcioy 	I= - 

ACeJUBITP 5. 

LO MAS IMPORTANTE PARA LA PREVENC ION DE -

ACCIDENTES, RADICA EN LAS ACCIONES CORRECTIVAS -

QUE SE EMPLEAN, CON RAU EN HL ANALISIS DE LAS 

CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION I)E ACCIDEN-

TES. 

PODEMOS MENCIONAR POR ORDEN DE IMPORTAS 

CIA, LOS SIMIENTES MEDIOS: 

Alguien dijo: 

"no os miedq- 

sino Pron.:4u - 
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I. SELECCION ADECUADA DEL PERSONAL, TOMAN 

DO EN CUENTA SUS CARACTERISTICAS FISICAS Y/0 PSI-

QUICAS, PARA 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, Si EL 95%% DE ESTOS 

SE DEBEN A ACTOS INSEGUROS Y A CONDICIONES INAPRO 

PIADAS, LO FUNDAMENTAL RADICA EN CREAR Y ESTAR - 

ACTUALIZANDO CONSTANTE Y SISTEMÁTICAMENTE 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, 	En una fábrica- 

ETC„ DEL TRABAJADOR; LO MAS IMPORTANTE SERA TRA- 	vi un extraño - 

TAR DE COLOCARLO EN OTRO PUESTO, DISTINTO A AQUEL 	concursos El De 

EN EL QUE PRESENTA PROPENSION A ACCIDENTARSE. 	
partamento con- 

monos acchlen - 

4, InvisioN TÉCNICA PERIouicA. TINO DE LOS 	tes ganaba, 

MEDIOS CORRECTIVOS MAS UTILES Es LA RUVISION QUE, 
EN FORMA PERI0DICA Y OBLIGATORIA DEBA HACERSE POR 
LOS TÉCNICAS EN UNION CON EL DIRECTOR DII pERSo - 
NAhl  PARA OBSERVAR AQUELLAS CIRCUNSTANCIAS, MEDI-

DAS DE PROTECCION INADErUADA O ACTIVIDADES INSE -

CURAS QUE SE ESTÁN REALIZANDO, CON EL PIN DE CO - 

IROGIRLAS, 

5, TRATAMIENTO MEDICO,  IN MUCHAS OCASIO  - 
NES, LA PROPENSION A ACCIDENTAR ,ES CoNsBeuEN0A-
PO POTOMNADAs CAUSAS F1SIOLOGICAs, 
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G. ORIENTACION PSIQUICA. QUIZÁS 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 COINCIDIR CON DESCONTEN -

TOS DEL TRABAJADOR, ANSIEDADES DE ESTE POR SITUA-

CIONES EN QUE SE HALLA EN RELACION CON LA EMPRESA 

O SU FAMILIA, O FRUSTACIONES QUE HA TENIDO. 

7. DISCIPLINA. ES  INDISCUTIBLE QUE GUANDO 

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.S. HIGIENE INDUSTRIAL  

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ CONOCER LAS FUNCIONES DEL ENCARGADO 

DE HIGIENE INDUSTRIAL. 

1 NTRODUCCION 

LA PREVUNCION DE ACCIDENTES REPRESENTA LA 

PORCION MAS APARATOSA S  Y, EN OCASIONES, LA MAS IM 

PORTANTE DESDE LOS PUNTOS DE VISTA HUMANO, ECONO-

MICO Y SOCIAL. DE AMI LA IMPORTANCIA DE LA HIGIE-

NE INDUSTRIAL. (1). 

(1) Agustín Reyes Ponce. Administración de Perso-

nal, Primera Parte, Limosa. 

Cuando lea: 

"Use el equipo 

de seguridad" 

iUseln en ver 

dad! 



IV.5. FUNCI ONES 
	 295 

ES INDISPENSABLE QUE EL DEPARTAMENTO DE -

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 SEÑA 

LAR, SE ENCUENTRAN LAS SIGUIENTES: 

I. REALIZAR EXÁMENES MEDICOS DE INGRESO. 	Mucha gente- 

2. REALIZAR EXÁMENES PERIODICOS AL PERSO- 	opina que es 

NAL. 	 ta sana. UD. 

No omita los 
3: EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE- examenes mé- 

SALUD DE CADA TRABAJADOR. Bicos por fa 

4. EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS - 	vor. 

PARA ELIMINAR LA FATIGA, LAS ENFERME - 

DADES PROFESIONALES, ETC. 

5. CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRI-

MEROS AUXILIOS. 

6, LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE 

LAS CONDICIONES: 

A) SANITARIAS. 

0) PE VENTILAC1ON. 

C) DE ILUMINACION, 

D) DE LAS DIETAS, GENERALES Y ESPU 

CIALES, 

0) DH Los PERIODOS DE DESCANSOJITC. 

1, CALCULAR INDICES DI: FRECUENCIA Y DE SE 

~DAD DR LOS ACCIDENTES, 

domo SU SOR, Eh LLAMA FRECUENCIA EL NUME 
RO DE ACCIDENTES QUE OCURREN EN UN PERIODO DETER-

MINADO ORDINARIAMENTE UN AÑO-, Y shVERIDAp -Nuhu 

LLAMARSELE TAMBION (MAMAD- hl, HUMO DE DIAs -

HOMBRE PERDIDO POR CAUSA PC LOS ACCIDOWES, 

Un Profesor - 

comentaba en,  

clase: "SI 

quieres saber 

que tan pro 

penan eres * 

4 los ecctdep 

t115: Mírate -

las manes", 



LAS FORMULAS RESPECTIVAS SON: 

FRECUENCIA ■ NO. ACCIDS. X 106  

NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS 

GRAVEDAD = NO. DIAS PERDIDOS X 103  

 

NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS 

296 



AUTOEVALUACION DEL TEMA 

I.- ¿QUE SE ENTIENDE POR SEGURIDAD INDUSTRIAL Y -

CUAL ES SU IMPORTANCIA? 

2.- MENCIONE TRES DAROS CAUSADOS A LA EMPRESA. 

3.- ¿CUALES SON LOS REGLAMENTOS ESPECIALES SOBRE-

SEGURIDAD, ENUMERE TRES CUANDO MENOS? 

4.- ENUNCIE 5 FUNCIONES DE LA COMISION DE SEGURI-

DAD E HIGIENE. 

5.- QUE REQUISITOS SE NECESITAN PARA SER MIEMBRO-

DE UNA COMISION MIXTA. 

6.- LA INVFSTIGACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE-
DE LA COMISION SON: 

7.- DESCRIBA BREVEMENTE QUE ENTIENDE POR CoSTO DI 
RECTO DE LOS ACCIDENTES Y EL COSTO INDIRECTO-

DE LOS ACCIDENTES. 

8.- MENCIONE LOS COSTOS EN QUE SE INCURREN CUANDO 

MY UN ACCIDENTE. 

9.- CUALES SON LOS 5 FACTORES FUNDAMENTALES PARA-

LA CAUSA DE LOS ACCIDENTES? 

10.-ENUMERE Y MENCIONE LAS FUNCIONES DE LA HIGIE-

NE INDUSTRIAL, 

II,-EXPLIQUE QUE ENTIENDE POR ACCIDENTE. 

12,-EXPLIQUE BREVEMENTE EN QUE CONSISTE LA IMPOR-

TANCIA DE LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES. 
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RESPUESTAS A LA AUTOIIVALUACION PARA EL TEMA DE SE 

GURI DAD E Hl CU ENE INDUSTRIAL. 

I.- 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 DAÑOS CAUSADOS POR-

LOS ACCIDENTES Y LOS ALTOS COSTOS QUE ESTOS -

REPRESENTAN. 

2. DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO DONDE SUCE-

DEN LOS ACCIDENTES. 

DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DE 

PRODUCCION. 

PERDIDAS EN MAQUINARIAS, MATERIALES, Y EQUI -

POS EN EL LUGAR DoNDE OCURREN LOS ACCIDENTES. 

PERDIDAS ECONOMICAS, POR PACO DE INDEMNIZACI.,  

NES Y PAGOS MAYORES AL SEGURO SOCIAL. A CAus 

DE UNA FRECUENCIA ALTA DE ACCIDENTES. 

3,- REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN- 

EL TRABAJO, 

REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAJo. 

REGLAMENTO DE MI IDAS PREVENTIVAS DE ACCI DEN- 

TES DE TRABAJO. 

REGLAMENTO DE LABORES PELIGROSAS 0 INSALUBRES 

PARA MUJERES MENORES. 

RVILAMENTOS DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN • 

MINAS,; 

4,- 1 NVESTI GACION DE LAS CAUSAS P11 ACCIDENTES Y -

ENFERMEDADES DE TRAPAJO, 

PROMOVER LA DOPCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS -

NECESARIAS, 

VIGILAR QUE Sil CU4PL1N LAS DISPOSICIONES QUE 

WIRE SEGURIDAD E HICIENE, SE HAYAN 1►ISTAH0 - 
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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 DISPOSICIONES. 

REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES, 

PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURI 

DAD E HIGIENE PREVALECEN EN LOS CENTROS DE -
TRABAJO. 

5.- SER TRABAJADOR O EMPLEADO DE LA EMPRESA. 

SER MAYOR DE EDAD. 

POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA NECESA 

RIA. 

6.- INVESTIGACION PRELIMINAR. 

INVESTIGACION INTERMEDIA 

INVESTIGACION OFICIAL. 

COSTO DIRECTO ESTA RELACIONADO PRINCIPALMEN_ 

TE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESIONADA 

DURANTE EL PERIODO DE SU INCAPACITACION, SU-

ATENCION MEDICA bh! CASOS DE INCAPACITACION -

SU AnSeloN MEDICA EN CASOS Oh INCAPACIDAD -

PERMANENTES. 

REPRESENTAN UNA QUINTA 0 SEXTA PARTE DEL CO1.1 

TO TOTAL, 

II) COSTO INDIRECTO Oh LOS ACCIDENTES. 

LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -

SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS, POR Lo DI P1 

CIL DE SU CUANTIPICACION, SIN EMBAiwo SON 

LOS MAS IMPORTANTES, SIENDO 4 0 5 vicus - 

MAYORES QUE LOS COSTO DIRECTOS, 

COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJA -

POR ACCIPUNTAII, 
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- COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR OTROS TRABA- 
	 30 1 

JADORES QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR. 

A) CURIOSIDAD 

B) SIMPATIA 

C) PARA AYUDAR AL COMPAÑERO HERIDO. 

8.- COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO -

DE PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPAR 

TAMENTO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA - 

COMPAÑIA DE SEGUROS. 

- COSTO DEL DAÑO CAUSADO A LA MÁQUINA, HERRA 

MIENTA Y OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL 
DESPERDIDICIADO. 

- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILI-

DADES EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO-
Y LAS MAQUINAS OCIOSAS, 

9.- SE ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL OBJETO, SUBS 

TANCIA O EXPOSICION QUE ESTEN MAS INTIMAMEN- 

TE ASOCIADOS CON LA LESION QUE SE PRODUJO - 

Y QUE DEBIERON RABER SIDO PROTEGIDOS O CORRE 

GIDOS, 

8).-CONDICIONW PISICAS O MECÁNICAS INSEGU - 

RAS: 

SON AQUELLAS QUE PUDIERON Y DEBIERON HA' 

mut $100 PROTEGU)OS Y CORREGIDOS EN EL - 

AGENTE SELECCIONAD°, 

C)..TIPO DE ACCIDENTE: PUEDE DEVINIESE Gamo- 

LA FORMA DE CONTACTO DE LA PERSONA LESIO 

NADA CON UN OBJETO SUBSTANCIA O EXPOSI 

CION O MOVIMIENTO QUE CAUSARON INMEDIATA 

MENTE LA LlIsION, 



D).- ACTO [NSEGURO: PUEDE DEFINIRCE COMO LA-

VIOLACION DE U PROCEDIMIENTO QUE DE1110-

OBSERVARSE, LA CUAL PRODUJO EL ACCIDEN-

TE. 

E).- FACTOR PERSONAL INSEGURO: PUEDE DEFINIR 

SE COMO LAS CARACTURISTICAS FISICAS O - 

MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL-

ACTO INSEGURO. 

10.- A).- REALIZAR EXAMENES MEDIcos DE INGRESO. 

E).- REALIZAR EXAMENES PERIODICOS AL PERSO - 

NAL, 

C).- EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE -

SALUD DE CADA TRABAJADOR, 

D).- EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS PA 

RA ELIMINAR LA FATIGA LAS ENFERMEDADES-

PROFESIONALES. 

E).- CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRIME 

ROS AUXILIOS, 

F).- LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE-

LAS CONDICIONES. 
G).- CALCULAR INDICES DE FRECUENCIA Y SEVERI 

DAD DE vis ACCIDENTES, 

11, -  111,  ACCIDENTE ESTA CONSTITUID) POR EL HECHO - 
MOMONTANEO QUE PRODUCE 1 LESION DI, LA PERSO 
NA O POR LO MENOS DE DAÑO, DETERIORO O DES 
PORDICIO EN LA PRODUCCIoN, 

12,• LA IMPORTANCIA RADICA EN LAS ACCIONES coRREc 
TIVAS QUE SE EMPLEAN CON BASE EN ni, ANÁLISIS 
DE LAS CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRoDuccIoN 
PE ACCIDENTES, 

302 



CONCLUSIONES. 

Al final da este trabajo, que es el primer paso. - 

los autores hemos llegado a ciertas conclusiones, las cua 

les nos parece oportuno destacar; 

El. método propuesto funciona. Con el fin de eva _ 

luar la funcionalidad de la metodología propuesta, se roa 

lizaron pruebas piloto con alumnos que cursaban la mate - 

ria ESTIBIO DEL TRABAJO, facilitándoles el material nece-

sario para el examen que presentarían dado el caso, así -

también a dos alumnos que presentarían el examen extraor-

dinario de la materia en el tercer periodo del semestre -

81-2. Ambos con resultados satisfactorios; por lo que po 

demos afirmar que el sistema de auto aprendizaje propues-

to por nosotros, si funciona, 

El material no interfiere, enriquece, El bloque-

de la materia estudio del trabajo que hemos diseñado para 

el sistema abierto, cuenta con la gran ventaja de que vie 

ne a cubrir un profurin hueco debido a que en la Facultad 

de Ingeniarte no SI, cuenta con apuntes (ni siquiera trodl 

cioneles) para esto meterte, hay que señalar que nuestro-

bloque servird tanto a los alumnos inscritos como Paro el 

sistema abierto y por lo tanto no interfiere, enriquece. 

Ea un modelo, Los apuntee para la meterte E8111 

OTO DEL TRABAJIl (sistIme abierta) no Pretenden sur la 01-

timo palabra, por el aantrarto, aunque Oebomos que en el. 

lugar que se encuentran, por las drobes4 que se hicieran, 
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si funciona; falta la prueba fundamental, incorporarlo al 

sistema de educación abierta, dotarlo de los asesores 0111.. 

rrespondientes para iniciar el curso dentro de los linea-

mientos que marca el sistema abierto y sujetarlo a una _-

constante retroalimentación con el fin de afinarlo, adap-

tarlo y actualizarlo. 

Consideramos que hemos propuesto una solución di.2 

na para un problema serio de nuestra Facultad, en porticu 

lar de la División de Ingeniería Mecánica y Eléctrica, --

poniendo al alcance de los alumnos que no han podido reci 

birse una alternativa* EL SISTEMA ABIERTO. Y en general 

Para el pail con un trabajo arduo para 'que México cuente_ 

con la gente capaz y preparada que necesita. 
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