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INTRODUCCION

Estos apuntes de la asignatura "Estudio del Trabajo, nacie
ron de la inquietud del Ing. 0don de Buen Lozano, Ing. Car
los Sdnchez Mejia, Ing. Carlos Molina Palomares, Ing. Enri

que Galvan Arévalo e Ing. Juan José Dimatteo,.de dotar a

la Division de Ingenieria Mecdnica y Eléctrica de unos -

apuntes aptos para el estudio dentro de Jos lineamientos
del sistema abierto y que ademas pudieran ser utilizados

por el sistema escolarizado tradiciona].i

En Ta elaboracion de los presentes, participaron Arturo

Alvarado Rascon y Cuauhtémoc Manuel Avila Ceja, para los
cuales deseamos expresar nuestro égradecimiento.







UNIVERSIDAD NACIONAL'AUTQNOMA DE MEXICO
FACULTAD DE INGENIERIA .

DiVISION DE INGENIERIA MECANICAIY ELECTRICA
DEPARTAMENTO DE .INGENIERIA INDUSTRIAL E
INVESTIGACION DE OPERACIONES.

PROGRAMA DE LA ASIGNATURA
ESTUDIO DEL TRABAJO :

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

OBJETIVO DEL CURSO: - El alumno explicard la evo-
lucién de Lé industria y 1la

“administraci6n industrial.
Estarid capicitado para apii

car las técnicas.del Estu--
djo del trabajo y el An&li-
sis factorial. Explicard la
importancia y las normas de
seguridad industrial en los.

sistemas productivos.

B

TEMAS

Nimero ‘ Titulo
1.- INTRODUCCION

2.- ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL)
5.- ESTUDIO DEL TRABAJO ?
4.- SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.







TEMA I.

INTRODUCCION
EVOLUCION DE LA ADMIAISTRACION INDUS

CONTENIDO:

TRIAL

I.
I
.3.1.

3.2.
3.3.

2. Evolucién de la Industria. -
.3. La Administracién Cientifica
I

Mecanismo usado en la Administra-
cién Cientffica ' L

E1l Trabajo de Taylor. ;

El Trabajo de Fayol.

ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO

1.
I.
1.4.
I.4. 1.

I.4.1.1.
1.4.1.2.

1.4.2.

I.5.

Divisién del Sector 1ndusttlal

La Industria Bisica
Comportamiento de las Ibdustrias
Semibdsicas '

El Estado y la Economia.

L
i

ORGANISMOS OFICIALES RELACIONAﬁOS CON

LA INDUSTRIA EN MEXICO ;

1.5.1.
I1.6.

LEGISLACION INDUSTRIAL

Serie de Organlsmos Of1c1ales

I.6.1.
I.6.2.
1.6.3.
1.6.4.
I.6.5.
'1.6.6.

‘1.6.7.

Patentes.

Marcas

El Derecho de Autor
Crédito _ o
Formato paré patentes ;
Legislacién Mexicana sobre Comercio
Exterior :
Tarifas Arancelarias.

I.A. Autoevaluac16n del Tema (con respues--

tas) B
BIBLIOGRAFIA ;




TEMA II. ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO

INDUSTRIAL
II1.1 LOS FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIO-
NES; INTERRELACION FUNCIONAL TEORIA
DEL FACTOR LIMITANTE.,
- Objetivos
- Introduccifn - s
II.1.1. Los Factores de Operac16n '
* II.1.2. Funciones de los factores de opera-

cién . '
I1.1.3. Los factores en relaC16n con la em-'
presa. . ,
I1.1.4. Teoria del Factor 11m1tante
I11.1.5. Los elementos de los factores
11.2. METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD
- Objetivos
- Introduccién
11.2.1. La product1v1dad del trabaJo
I1.2.2. Indices para medir‘la productlvi B
dad de los factores. Coie
11.2.3. Criterios ﬁtlles para hacer un
A estudio de productividad.
11.2.3.1. Las “Emes Migicas"
11.2.3.2. Proceso para la soluc16n de
“un problema. : ‘
11.2.3.3. Pasos para la soluc16n de un
problema.u oo ‘ ‘ '
I1.2.3.4..La "Roa"
11.2%4. Product1v1dad y Nivel de v1da
11.3. PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA REALIZA-
CION DE UN DIAGNOSTICO. ey
- Objetivos
. - Introduccifén
I1.3.1. Etapas del Procedimiento
11.3.2. Ventajas y limitaciones del Diagnfs
tico
1I.3.3. Gufa de preguntas para realizar un
Diagnéstico’




II.A. Autoevaluacién del Tema (con réspues-

ta
BI

TEMA III. E

I

s)
BLIOGRAFIA

STUDIO DEL TRABAJO i

I11.1. ESTUDIO DE METODOS :

I11.1.1.

I11.1.2,
IT1.1.3.

Objetivos

Introduccién :
Definicién y Fines del Estudlo de
Métodos. -
Procedimiento bisico ;

Formas impresas

I11.2. DIAGRAMAS

I11.2.

II1.
11.
II1.

111.2.
I11.
111

CIII.
III.
I11.

I11.2.

III.
III
III.
111
III.

S IIT.2.
IIT.
III.
III.
III.
I11.2.

.2.3.2. Pasos para realizarlo

1. Diagrama de Proceso de la Opera-
cién

2.1.1. Construccidén j

2.1.2. Ejercicio

2.1.3. Solucién.

2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO

2.2.1. Definicién

.2.2.2. Aplicaciones

2.2.3. Construccidn f

2.2.4. Ejercicio ’

2.2.5.,, Solucién ﬁ

3. DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE - MAQUI-
NA. _ f

2.3.1. Definicién f

2.3.3. Su Construccidh_ - ;

.2.3.4. Ejercicio

2.3.5. Soluci6n. . i

4. DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO
2.4.1. Definiciédn. .
2.4.2. Pasos para su Constr@cci6n.
2.4.3. Ejercicio.. ‘
2.4.4. Solucidn.

5. DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO




II1.2.5.1. Descripcién.
II1.2.5.2. Bjercicio
111.2.5.3. Solucién.
I11.2.6. DIAGRAMA BIMANUAL.
I11.2.6.1. Descripci6n.
1I1.2.6.2. Disefio de la Forma.
111.2.6.3. Ejercicio.
II1.2.6.4. Solucién.
III.3. LEYBS DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS
’ - Objetivos.
- Introducci6n.
I11.3.1. Principios.
111.3.2. Ejercitio.
II1.3.3. Solucién. .
II1.4. MEDICION DEL TRABAJO -
- Objetivos. '
- Introduccién.
II1I.4.1. CRONOMETRAJE
I11.4.1.1. Actitud del Ingeniero.
I11.4. 1.2. Cuando se efectua el Crononme -
traje. E1 concepto de Tiempo

_ Estédndar
I11.4.1.3. Pasos bisicos para su reali--
zacién. o .
I11.4.1.4. Informacién Requerida para su
realizacién. ’

I11.4.1.5. Los Elementos de la Operacién
- Razones para dividir la Operacién
en Elementos. » : ‘
- Reglas para Dividirla en Blementos.
- Tipos de Elementos.

"IIT1.4.1.6. Material para Cronémetrar
111.4.1.6.1. Formas Impresas.
1I1.4.1.6.2. E1 Cronémetro.
111.4.1.6.3. Técnicas de Lectura de --
Tiempos.

- Método "Regreso a Cero".

- Método Continuo.
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111

III.

II1.4.1.11.
I11.4.1.12.

111.4.2. MUESTREO DEL TRABAJO ‘f
111.4.2.1. Descripcién A ) i
111.4.2.2. Caracteristicas
111.4.2.3. Procedimienfo .

' - Recomendacionesfpar% realizar .
10 - !
- Metodologia
I11.4.2.4. Ejercicio 11ustrat1vo

111.4.3. DATOS bSTANDAR ¢} TIEMPOS HISTORICOS
I11.4.3.1. 0btenc16n
111.4.3.2. Ejemplo y solucién

I11.4.4. TIEBTOS PREDETERMINADOS O SINTETICOS
I11.4.4.1. Pr1nc1pa1es s1stemas
IT1.4.4.1. Metodologia :
111.4.4.3. Ventajas o
I11.4.4.4. Limitaciones.
I11.4.4.5. Usos prlnc1pales - ?

ITI.5. ERGONOMIA :
_Objetivos {

L4.1.8.

4.1.9.
I11.4.i.10.

. Tamafio de 1la Muéstré.

- Ejemplo y solucidn
Registro del tiempo defcada
Elemento Co
-Ciclo de tfabajo ;

' -Factores que afectan

E1 contenido bdsico del trabajo
Cidlculo del Tiempo No}mal_y del
Tiempo Estandard. :

- Objeto de la Valoracidn
- E1 Ritmo Normal o tipo

- Los elementos
-,Variacidnes al hacer un estu-

dio con Crondmetro | '

- Clasificacién del estudio
- Cdlculos del estudio

Ejercicios

Soluciones

Tntroduccién




S

111.5.1. Fines de la Ergonomia
I11.5.2. Ergonomia del trabajo
II1.5.3. Ambiente €én el Centro de Traba;o
- Iluminacién
- Temperatura
- Humedad del aire
- Ventilacién
I1I1.5.4. Ejercicio
" II1.5.5. Solucién
III.A. Autoevaluac16n del tema (con respuestas)

BIBLIOGRAFIA
TEMA IV. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
- Ohjetivo '
Iv.1. Importancia de la Segur1dad Industrial
- Objetivos
, - Introduccién
IV.1.1. Definicién .
v.1.2. Importancia de la Seg. Industrial.

I1V.1.2.1. Dafios causados al lesionado
i1v.1.2.2. Dafios causados a la familia.dél,,:
o ~ accidentado .
IV.1.2.3. Dafios causados a las Empresas
IV.1.2.4. Dafios causados al pais
IvV.1.3. Pérd1das econ6m1cas en los acc1dentes
Iv.2 LEGISLACION
-Objetivos
-Introduccién
IV.2.1. En la Constitucién
IV.2.2. En la Ley Federal del Trabajo
1V.2.3. Reglamentos especiales
IV.2.4. Otros reglamentos
1v.3 COMISIONES MIXTAS- DE HIGIENE Y SEGURIDAD
- Objetivos
- Introduccifn
1V.3.1. Funciones de las Comisiones
1V.3.2. Nfimero de Comisiones requeridas
IV.3.3. Miembros de las Comisiones
1V.3.4. Investigacién de los accidentes por

parte de.las Comsiones




i

[
i

IV.3.5. Latores posteric res a la iﬁvestigacién
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 1los accidentés
IV.4.2. Costo directo de los aécidentes
IV.4.3. Costo Indirecto de los accidentes
IV.4.4. Causas de los accidentes.
IV.4.5. Prevencién de .accidentes
[V.5. HIGIENE INDUSTRIAL i
- Objetivos

- Introduccién
IV.5.1. Funciones
IV.A. Autoevaluacién de’ i=q$ con reépuestas)
BIBLIOGRAF I A :
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TEMA TI.

INTRODUCCTION.

OBJETIVO GENERAL:

;1

EL ALUMNO EXPLICARA LA EVOLUCIOV DE LA IN
DUSTRIA Y DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL Y PARTI
CULARMENTE TRABAJOS DE GILBERT, TAYLOR FAYOL, Y-
LOS CAMBIOS OCASIONADOS POR LA REVOLUCION INDUS -
TRIAL, ASIMISMO EL TIPO DE INDUSTR?AS EN MEXICO,-
LOS ORGANISMOS OFICIALES .Y LA LEGI%LACION RELACIO

NADA CON ELLA.

CONTENIDO:

l
i
]
l
|
|

EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION IN -
DUSTRIAL.

EVOLUCION DE LA INDUSTRIA.
ADMINISTRACION CIENTIFICA.
ANALTSIS DE LA INDUS%RIA EN MEXICO.

ORGANISMOS OFICIALES RELACIOVADOS -
CON LA INDUSTRIA EN MEXICO

LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES, -
LEY DE INVERSIONES EXTRANJERAS
ETC.)




1.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUSTKIAL

OBJETIVOS EL ALUMNO SERA CAPAZ DE

- BXPLICAR LA EVDLUCION DE: LA ADMINIS-
TRACION INDUSTRIAL

- IDENTIFICAR LAS APORTACIONES CAUSAN-‘
TES DE TAL: BVOLUCION

‘HUBO UN TIEMPO EN EL QUE SE CONFIABA SO -

BRE TODO EN EL OLFATO DEL SUJETO EN SUS RELACIO -

NES Y SE LE PEDIA QUE SE LAS ARREGLARA COMO PUDIE
RA. "
SOLO HASTA FINES DEL SIGLO 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 CREIA QUE EL EXITO DE LA GRUPACION DE-

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

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

TIVA QUE LOS TRABAJADORES TUVIERAN Y DESDE LUEGO-

EN EL SALARIO O SUELDO PROPORCIONAL A SU ESFUER -
0.

LA REVOLUCION INDUSTRIAL FUE PROMORDIAL -
 MENTE TECNOLOGICA, Y EL INTERES EN COMO DIRIGIR -
UNA ORGANIZACION DE HOMBRES Y MAQUINAS NO CORRIO-
PAREJO CON LA MECANIZACION, POCO SE DIJO DE LA . -
ADMINISTRACION POR SI HASTA 1832.




DA "EL INGENIERO COMO ECONOMISTA'.

EN ESE ANO, CHARLES BABBAGE MANIFESTO SU-
PREOCUPACION POR.LA APLICACION ANTIECONOMICA hE-
HOMBRES Y MAQUINAS . SU OPINION FUE QUE DEBIAN! -
APLICARSE METODOS CIENTIFICOS EN LOS PRNBLEMAS DE
PRODUCCION,. Y QUE DEBIAN DETERMINARSE PRINCIPIQS-
GENERALES QUE SIRVIERAN DE GUIA A LA ADMINISTRA -
CION. DESPUES DE 50 ARNOS, EN 1886, HENRY R. TQWNE
PRESENTO A LA 'CONSIDERACION DE LA AMERICAN SOC&E~
TY OF MECHANICAL ENGINEERS, LA PONENCIA TITULA? -

"PARA ASEGURAR MEJORES RESULTADOS, LA éR‘
GANIZACION DEL TRABAJO PRODUCTIVO DEBE SER DIRI -
GIDA Y CONTROLADA POR PERSONAS QUE. CUENTEN CONE
UNA BUENA HABILIDAD EJECUTIVA, FAMILIARIDAD CO& -
LOS PROCESOS TECNICOS Y OPERATIVOS UTILIZADOS EN-
LA PRODUCCION DE LOS ARTICULOS Y ADEMAS UN CON@CL
MIENTO PRACTICO DE COMO OBSERVAR, REGISTRAR, ANA-
LIZARY COMPARARiLOS HECHOS ESENCIALES; EN RELA -

.CION CON LOS SALARIOS, SUMINISTROS, RELACION DE -

GASTOS Y TODO AQUELLO QUE INTERVIENE 0 AFECTA A -
LA ECONOMIA DE LA PRODUCCION Y AL COSTO DEL PRO -
DUCTO". , : i

EL MOMENTO ERA OPORTUNO Y EL ESCENARIO?E§
TABA PUESTO PARA QUE UN CONTEMPCGR.--20 DE TOWNE% _
FREDERICK W .TAYLOR, EN 1888, HICIERA CULMINAR® -
DIEZ ANOS DE TRABAJO EN LA MIDVALE STEEL COMPANY ;
PONIENDO A PRUEBA SUS METODOS DE ADMINISTRACIO& -
EN OTRAS EMPRESAS, TAYLOR CONSIDERABA QUE ERA i-

ki
I

OBLIGACION DE LA ADMINISTRACION ENTENDER A LOSj -

TRABAJADORES Y A SUS TRABAJOS. , i

RESUMIO SUS IDEAS COMO:

CIENCIA, NO REGLAS EMPT -
RICAS.

- La Organizacidn

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




. ARMONIA, NO DISCORDIA.

" . COOPERACION,. NO INDIVIDUA

LISMO

. MAXIMO RENDIMIENTO EN -

VEZ DE RENDIMIENTO RES -
TRINGIDO.

EL DESARROLLO DE CADA PER.
SONA HASTA SU MAYOR EFI -

CIENCIA Y PROSPERIDAD.

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 AREA DE ESTUDIN CIEVTIFL

CO Y DIFUNDIO DRAMATICAMENTE LA PROFESION ADMINIS
TRATIVA.

UN NUEVO SESGO ‘EN LA ADMINISTRACION TUVO-

LUGAR EN LA DECADA DE 1930 CUANDO SE INICIO LA S0

CIOLOGIA INDUSTRIAL Y LA QUE SE HA DESIGNADO COMO
""RELACIONES HUMANAS EN LA INDUSTRIA". ESTE DESA-
RROLLO SE ASOCIA CON ELTON MAYO, QUIEN EN LOS UL-
TIMOS AROS DE LA DECADA DE 1920 Y LOS PRIMEROS DE
1930 CONDUJO A LOS MUY DIFUNDIDOS EXPERIWENTOS DE
HAWTHORNE .

EN EL SE INTENTO ENCONTRAR RELACIONES EN-
TRE ALGUNAS ''MEJORAS'' APLICADAS A LAS CONDICIONES
DE TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD, SE ORGANIZARON GRU -
POS ESPECIALES DE TRABAJO EN SALONES DE - " CON
TROL " Y SE HICFERON REGISTROS CUIDADOSOS DE SUS-
RENDIMIENTOS BAJO DIFERENTES“CONDICIONES DE ILUMI

"F.Y. Taylor

nacié en Ger -
mantownen 1856
y murié en Fi-

’ladelfla en -

1915.




NACION, ETC. LOS RESULTADOS REVELARON UNA RELA -
CION POCO CONSISTENTE ENTRE LOS CAMBINS EN LAS |
CONDICIONES DE TRABAJO FISICO Y LA PRODUCTIVIDAD,:
Y MAS AUN CUANDO SE QUITARON LAS "MEJORES", LA -!
PRODUCTIVIDAD PERMANECIO ARRIBA DE LOS NIVELES -
INICTALES. 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{
CTAL Y ESTUVIESEN BAJO OBSERVACION, RESULTABA MAS|
IMPORTANTE QUE LOS MISMOS CAMBIOS FISICOS. ;
: ;

DESDE ENTONCES, LOS ASPECTOS DE "RELACIO-:

NES HUMANAS" DE LA ADMINISTRACION HAN SIDO AMPLIA;
MENTE INVESTIGADOS Y SE HAN LOGRADO ‘GRANDES AVAN-:
CES DENTRO DE LA ADMINISTRACION RELACIONADOS -CON-!
EL COMPORTAMIENTO HUMANO. S :
HEMOS MENCIONADO A MAYO' COMO ALGUIEN QUE-!

HA CONTRIBUIDO CON LA ADMINISTRACION PARA QUE LA-:
CONOZCAMOS ~COMO LO QUE AHORA ES, PERO SON MUCHAS,
LAS PERSONA3 QUE HAN HECHO VALIOSAS APORTACIONES-
COMO, GILBERT, FAYOL, :TC. QUE SE VERAN A-SU DEBI:
DO TIEMPO. : 5

1.2. EVOLUCION DE LA INDUSTRIA i
OBJETIVOS: ' o

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

- SINTETIZAR EL CAMINO QUE TOMO LA
EVOLUCION INDUSTRIAL. - '

ST SE RESERVA LA DENOMINACION DE INDUS -
TRIA ‘A LA ELABORACION DE BIENES CON MEDIOS MECA - |
NICOS,NO HAY DUDA DE QUE LA VERDADERA INDUSTRIA - |
MODERNA NACE EN EL SIGLO XVITI CON LA REVOLUCTION- '
INDUSTRIAL.

>

- E1 buen Ingenie

ro debe saber -
que también tra
baja  con jHom
bres! )

Tema de medita -
cién: ;Se puede-
hablar de '"la -
Industria Paleo-
litica"?
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. SE ENTIENDE POR REVOLUCION INDUSTRIAL LA- Los persas con-
APARICION EN;INGLATERRA ENTRE 1760 Y 1830 DE UNA- siderados como-
SERIE DE INVENTOS TECNICOS QUE HABRIAN DE ALTERAR los inventores-
FUNDAMENTALMENTE LAS CONDICIONES EN QUE SE DESEN- de las alfom ° -
VOLVIAN VARIAS RAMAS DE LA PRODUCCION. EN LA IN- bras bTeniaﬁ -
DUSTRIA TEXTIL, KAY INVENTA EN 1733 LA LANZADORA- ' 1a suficiente -
RAPIDA, ENSEGUIDA LA FABRICACION DE HILADOS SE - Tec dblogia [
PERFECCIONA CON LA HILADORA DE HARGREAVES EN - - . para....... Ha-

1765, CON LA HILADORA HIDRAULICA DE ARKWRIGHT EN- ° cerlas Volar . -
1767, CON EL USO MECANICO DE CROMPTON EN 1779, ' :

SIGUIO EN 1785 EL TELAR MECANICO bE CAR -
TWRIGHT QUE PERMITIA A UN SOLO OPERARIO HACER EL-
TRABAJO DE CUARENIA TEJEDORES.

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

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

EL DESARROLLO INDUSTRIAL EN EL PERIODO - La primer Bici-
COMPRENDIDO ENTRE 1780 Y 1840 ES LENTO INCLUSO EN cleta nacié en-
INGLATERRA; FALTABAN ENTRE OTRAS CONDICIONES; - 1690 Se empuja
UNOS TRANSPORTES BARATOS Y RAPIDOS Y UN BUEN SIS- con los pies. -
TEMA. DE "COMUNICACIONES"; DE AHI QUE LA INFLUEN - Era de madera.-
CIA DEL '"FERROCARRIL" A PARTIR DE FINES DE LA DE- No podia dar -

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



UN SEGUNDO PERIODO DEL DESARROLLO INbUS-

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-
SAR, POR ELLO, QUE LA MINERIA, LAS LNDUSTRIAS SI-
DERURGICA Y METALURGICA Y LA FABRICACION DE MAQUI
NARIA, JUNTO A LA INDUSTRIA TEXTIL ALGOLONERA 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 PREDOMINNvEN-
ESTA EPOCA. 1

EL TERCER PERIODO, DE 1875 A 1914, PUEDE-
CONSIDERARSE COMO EL PERIODO DE MADUREZ DE LA MO-
DERNA ECONOMIA INDUSTRIAL. EN EL SE VAN coNFQpU -
RANDO CADA VEZ CON MAS PRECISION CUATRO DE LOS -
RASGOS PRINCIPALES DEL INDUSTRIALISMO DE NUESTROS
'DIAS: A) LA ORGANIZACION' RACIONAL DE LA EMPRESA -
DE ACUERDO CON PRINCIPIOS CIENTIFICOS .B) EL EM -
PLEO 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 . D) LA PROGRESIVA
CONCENTRACION DF LA.INDUSTRIA EN GRANDES UNIDADES
CON EL RESULTADO DE UN MAYOR DOMINIO DEL MERCADO.

LA EXPANSION INDUSTRIAL, ES UNA FORMA PA-

RALELA A COMO SE PRODUJO EN INGLATERRA A PARTIR -
DEL SIGLO XVIII, PUEDE SEGUIRSE TAMBIEN EN OTROS-
MUCHOS PAISES. SE CONSTATA EN ELLOS TAMBIEN ! UN
DESPLAZAMIENTO DEL PESO, DENTRO DE LA ACTIVIDAD -
ECONOMICA NACIONAL, EN FAVOR DE LA INDUSTRIA FUN-
DAMENTALMENTE SOBRE LA AGRICULTURA; PERD EN ESTE
SENTIDO LA INDUSTRIALIZACION NO PUEDE iDENTIFICAR
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SE CON UN PREDOMINIO ABSOLUTO DE LA INDUSfRIA, YA
QUE HAY QUE TENER EN CUENTA TAMBIEN EL CRECIMIEN-
TO QUE SIMULTANEAMENTE SUELE EXPERIMENTAR EL SEC-
TOR TERCIARIO (SERVICIO TRANSPORTE, COMERCIO, -
ETC.)".

I.3. ADMINISTRACION CIENTIFICA

OBJETIVOS:
AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD,E
ALUMNO SERA CAPAZ DE:

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

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

COMO YA SE VIO ANTES, EL 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 FUNDADG EN LA EXPERIENCIA, LA RUTI-
NA O LA PRACTICA SE DICE PUES QUE "ADMINISTRA -
CION EMPIRICA ES AQUELLA QUE SE SUSTENTA SOLO- EN-
"LA PRACTICA, O SEA, NO ESTA APOYADA EN ‘PRINCIPIOS
CIENTIFICOS".

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

Nadie aprende-
"Liricamente"
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DESDE LUEGO HABRA QUE MENCIONAR A FREDE
RICK WINSLOW TAYLOR (1856-1915) A QUIEN GENERAL
MENTE SE LE CONSIDERA COMO EL ORIENTADOR DEL MO
VIMIENTO DEL MANEJO CIENTIFICO DE EMPRESAS EN BS-
TADOS UNIDOS E INDUDABLEMENTE EL INICIADOR DE I.A-
EFICIENCIA INDUSTRIAL. B : :!

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

£.3.1. MECANISMO USADO EN.LA ADMINISTRACION CIENTIFICA.

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

Taylor enfoca

- ESTUDIO DE TIEMPOS, CON LOS INS su estudio -

TRUMENTOS Y METODOS PARA REALI: desde 1a bhase
ZARLOS. APROPIADAMENTE. - : de la Pirami-

i de: El1 Obre -
' ro.

- SOBRESTANTIA FUNCIONAL O nrvzni
DA Y SU SUPERIORIDAD CON RESPEC

| TO AL ANTIGUO SOBRESTANTE UNI -
co. '

- LA NORMALIZACION DE TODAS LAS -
HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS USA -
DOS EN LOS OFICIOS, ASI COMO -




LAS ACCIONES O MOVIMIENTOS DE-
LOS TRABAJADORES PARA CADA CLA-
SE DE TRABAJO.

- LA CONVENIENCIA DE UNA SALA O-
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, ACOMPARADA 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 SISTEMA DE RECORRIDO
- MODERNO SISTEMA DE COSTOS ETC.

ESTOS SON, SIN EMBARGO, SOLO LOS ELEMENTOS-
O DETALLES DEL MECANISMO DE LA ADMINISTRACION. LA-
ADMINISTRACION CIENTIFICA, EN ESCENCIA, CONSISTE EN
UNA CIERTA FILOSOFIA QUE RESULTA DE UNA COMBINACION
DE LOS CUATRO GRANDES PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE -
LA ADMINISTRACION: '
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- EL DESARROLLO DE UNA VERDADE
RA CIENCIA.

-~ LA SELECCION CIENTIFIbA DEL-
TRABAJADOR. ‘ ;

- SU EDUCACION Y DESARROLLO -
CIENTIFICOS. g

- COLABORACION ESTRECHA Y AMIg
TOSA ENTRE LA DIRECCION & EL '
PERSONAL. :

. EL TRABAJO DE TAYLOR

POR_MUCHOS CONCEPTOS ES DE EXTRAORDINARIO -
VALOR LA OBRA DE TAYLOR, ACTUALMENTE'SE RE-
CONOCEN_CON JUICIO SERENO SUS GRANDES MERI-
TOS. TAYLOR SENTO LAS BASES DE LA MODERNA-
ADMINISTRACION, SU PREOCUPACINN CONS%ANTE -
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 ARTICULAGION LOGICA DE ESTNS
PARA SU MAYOR RAPIDEZ, LA ELECCION CIENTIFL

CA DE LOS TRABAJADORES, SU ADIESTRAMIENTO -

" SISTEMATICO Y LA PLANEACION, DIRECCION Y OR
GANIZACION DEL TRABAJO POR LOS MAYORDOMOS -
FUNCIONALES FUERON, SIN DUDA ALGUNA,; CONTRL

BUCIONES MUY IMPORTANTES EN EL CAMPO DEL --

MANEJO ADMINISTRATIVO DE EMPRESAS . |
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1.3.3.

SIN EMBARGO, TAYLOR NO ABARCO TODOS LOS PLA
NOS NI TOD0§ LOS ASPECTOS DE LA ADMINISTRA- -
CION. UNA SEGUNDA APORTACION FUE REALIZADA-
POR EL FRANCES NACIDO EN CONSTANTINOPLA, --
HENRY FAYOL (1841-1925),LA QUE TIENE UN VA-

LOR COMPLEMENTARIO DE GRAN TRASCENDENCIA.
EL TRABAJO DE FAYOL.

FAYOL CONSIDERO LA ADMINISTRACION PREPONDE -
RANTEMENTE DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE-
LOS GERENTES Y DIRECTORES DE EMPRESAS. FUE-

EL QUIEN DESDE 1916 HIZO NOTAR QUE LA ACTUA

CION ADMINISTRATIVA ESTABA COMPUESTA POR --
DIFERENTES ETAPAS: PREVER,'ORGANIZAR, MAN- -
DAR, COORDINAR Y CONTROLAR. FUE EL 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 ARMO-
NICO. ‘

SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SISTETIZAR-
SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORI--
DAD, LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, La-
UNIDAD DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUER-
20S, LA CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL -
BUSCANDO ASI SU ESTABILIDAD. .

Favol enfoca-
su estudio --
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I.4. ANALISIS 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 IMPORTA&ctAA
DE CADA RAMA INDUSTRIAL, CON| RES-
PECTO A LA ECONOMIA DEL PAIS.

CONOCERA QUE ACTIVIDADES DESARRO:

- LLA CADA RAMAAINDUSTRIAL.F i

INTRODUC

CION.

DURANTE
NIOS, MEXICO HA

LOS CUATRO ULTIMOS CUATRO DECE -
TENIDO 'UN FUERTE DESARROLLO ECO -

NOMICO EN TERMINOS REALES, EL. AUMENTO -DE SU ?RO -

-DUCTO PERCAPITA
~-CO HA DEJADO DE

HA SIDO ALREDEDOR DEL 3 %; MEXI-

SER UN PAIS fUNDAMENTALMENTEEAGRL

COLA, DEPENDIENTE DE LA EXPORTACINN -DE- MATERIAS -
PRIMAS PARA CONVERTIRSE EN 'UNO CON ECONOMIA DI -
VERSIFICADA, CON UNA INDUSTRIA- QUE HA CRECIDO EN-
LOS ULTIMOS DECENIOS.

i

. 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 GRANDES MASAS CON -

. UNA SITUACION ECONOMICA MAS FAVORABLE. ADEMAS ‘DE

Vasco de Qui-

roga Funda en
México las -
Primeras "In-
dustrias".




CONSTITUIR EL DETONADOR PRINCIPAL DEL DESARROLLO-
DE NUESTRO PAIS. ‘

T,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

GUIENTES RAMAS:

A) ELECTRICIDAD.

B) MINEROMETALURGIA.
"C) PETROLEO Y PETROQUIMICA.
D) SIDERURGIA.

2.- LA INDUSTRIA SEMIBASICA:

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

C) PRODUCTOS QUIMICOS.

D) TEXTIL Y VESTIDOS.

3.- LA INDUSTRIA DE CONSUMO FINAL:

A) AUTOMOVILISTICA.

B) ALIMENTOS. -

C) BEBIDAS.
‘D) LINEA BLANCA Y ELECTRONICA

El Potencial -
Hidroeléctrico
de México cal-
culado es de -
171,866 6WH -
3 veces la ge-
neracién total
de 1978.




~T.4.1.1. LA _INDUSTRIA BASIQA.‘

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 PERMITIRA QUF EL

CRECIMIENTO DE ESTA RAMA INDUSTRIAL CPNTL

_NUE CON SU RITMO DE EXPANSION.
EN LO QUE SE REFIERE A LA EXPORTACIONwDE;

CRUDO, SE PREVEE LLEGUE A LA META DIARIA DE 1. .5 -
MILLONES DE BARRILES. |

LA FABRICACION DE PETROQUIMICA RECIBIRA -
INTENSO IMPULSO CON EL INICIO DE TRABAJO DE LAS -
PLANTAS DEL COMPLEJO LA CANGREJERA, LO CUAL PER-

MITIRA UN ABASTECIMIENTO DE INSUMOS INTERNO Y LA-

DISMINUCION DE SU IMPORTACION.

LA ENERGIA ELECTRICA POSEE CARACTERISTI -

Do : ¥
CAS 'QUE LA COLOCAN EN UN PLANO DE PRIMERA IMPOR -
TANCIA PARA LA INDUSTRIALIZACION 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 CONVIER

TEN EN UNA FUERZA IMPULSORA DE LA ECONOMIA.

POR TODO ESTO, PUEDE SENALARSE.LA IMPOR-
TANCIA DEL DESARROLLO DE PROGRAMAS, TENDIENTES A-

INCREMENTAR LA CA PACIDAD DE GENERACION DE FﬂBR-'

ZA ELECTRICA, YA SEA HIDROELECTRICA, TBRMOELECTRI
CA O NUCLEOELECTRICA.
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EN LA ACTUALIDAD EXISTE UN GRAN SISTEMA -
INTERCONECTADO, NACIONAL Y NO OBSTANTE QUEZ 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‘CbMPORTﬁ
MIENTO DE LA RAMA MINERO-METALURGIA, PARA LA CUAL

SE ESTIMA QUE SU PRODUCCION CREZCA DE COBRE Y _—

PLATA.

DEBEMOS RECORDAR QUE MEXICO OFRECE UNA -
GRAN POSIBILIDAD DE EXTRACCION DE DIVERSDS META -

LES, TALES COMO: PLATA, ORO, COBRE, PLOMO,CINC, -
HIERRO, MANGANES, CADMIO, ANTIMONIO, BISMUTO,MER-

CURIO, ESTARO, TUGSTENO, ARSENICO Y SELENIO ENTRE
OTROS. '

ENTRE LOS MINERALES NO METALICOS, LNS MAS
IMPORTANTES EN LA ACTUALIDAD SON EL AZUFRE, LA -

FLOURITA Y LA SAL.

LA INDUSTRIA BASICA DE MEXICO ESTA ENCABE
ZADA POR LA DEL HIERRO Y EL ACERO, LLAMADA SIDE -
RURGIA, QUE ES LA BASE DEL DESARROLLO DE ACTIVIDA
DES MUY IMPORTANTES COMO LOS FERROCARRILES LOS -
AUTOTRANSPORTES, LA CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, -

LA INDUSTRIA DEL PETROLEO Y LA INDUSTRIA ELECTRI-

CA. :

LA INDUSTRIA SIDERURGICA MEXICANA, SI SE-

DESEA APOYAR CON FIRMEZA LA INDUSTRIALIZACION DEL

PAIS.

6

, México en 1979-
_'pasa del deci -

mo al séptimo -
lugar.como -

_ pais productor-

de cobré
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"PLANOS .- PLANCHA, LAMINA, GALVANIZADAS.

"'NO PLANOS.- ALAMBRON, ALAMBRE.

1.4.1.2 COMPORTAMIBNTO DE_LAS INDUSTRIAS SEMI-
BASICAS. i

DESPUES DEL PETROLEO LA DE MATERIALES%

PARA LA CONSTRUCCION ES LA RAMA DE LA-!
INDUSTRIA QUE SE PROYECTA CON MAS DINE
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 PRonucrlvoi

DEL PAIS.

1.4.2  EL ESTADO Y LA ECONOMIA f

EL PAPEL DEL ESTADO MEXICANO HA SIDO -.
FUNDAMENTAL NO SOLO COMO RECTOR Y 0- -
RIENTADOR DE LAS ACTIVIDADES ECONOMI--
CAS Y POLITICA, SINO TAMBIEN COMO PAR'
TICIPANTE ACTIVO EN LAS TAREAS PRODUC-
TIVAS. LA INVERSION PUBLICA HA LLEGADO'
A REPRESENTAR MAS DE 50% DE LA INVER--;
SION TOTAL. o ;




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, SIND QUE SE HA UTILIZADO PARA IM-
PULZAR SECTORES CLAVES DE LA BCOMIA,

TALES COMO EL AGROPECUARIO, EL DE PETRD .

LEO Y PETROQUIMICA, LOS FERTILIZANTES Y
OTRAS FUENTES ENERGETICAS, AST b 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 GO- -

BIERNO FEDERAL Y EMPRESAS DE PARTICIPACION ES

TATAL MINORITARIA.

POR MEDIO DE ESAS ENTIDADES, EL ESTABO-
PRODUCE BIENES Y SERVICIOS PARA EiL MERCADO A -
FIN DE. GARANTIZAR LA EXPLOTACION DE RECURSOS Y
SECTORES ESTRATEGICOS. TAMBIEN SE PROPONE CU--
BRIR CON ESTA ACTIVIDAD PRODUCTIVA LAS DEFI- -
CIENCIAS DEL SECTOR PRIVADO Y ELIMINAR CUELLOS
DE BOTELLA DE LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA QUE PUE
DEN PROVOCAR PRESIONES- INFLACIONARIAS Y AUMEN-
TAR EL DESEQUILIBRIO EXTERNO.

EN EL PERIODO DE 1976 A 19871 LA TASA --
DEL CRECIMIENTO DE PRODUCTO INTERNO REAL DE LA
INDUSTRIA PARAESTATAL, FUE MAS DEL DOBLE QUE -

LA ALCANZADA POR EL TOTAL DE LA INDUSTRIA NA-- -

CIONAL, SIN CONSIDERAR EL PETROLBO, LA CIFRA -
ES DE 11%.
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EL NUMERO DE EMPRESAS DEL SECTOR PARAES
TATAL ES DE 350, LAS CUALES DAN EMPLEO A - - -
470,000 PERSONAS Y CONTRIBUYEN EN 75% A LA --
EXPORTACION DE MERCANCIAS, FUNDAMENTALMENTE --
POR LAS VENTAS AL EXTERIOR DE PETROLED Y GAS -

NATURAL.

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

OBJETIVOS:

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

- NOMBRAR A LOS ORGANISMOS RELA-

FCIONA-DOS CON LA INDUSTRIA EN -
MEXICO . -

' - SERALAR LOS BENEFICIOS QUE - -
APORTAN.

- DISTINGUIR DE LAS AREAS EN LAS

QUE FUNCIONAN DICHOS ORGANIS -
MOS .

'MEXICO REQUIERE INVERSIONES EN INDUS -

TRIAS DINAMICAS CUYO DESARROLLO IMPULSE EL CRE

CIMIENTO DE LAS DEMAS RAMAS INDUSTRIALES, EN -
LAS QUE LA CAPACIDAD INSTALADA ES INSUFICIENTB
CON RESPECTO A LA DEMANDA PREVISTA.

PARA ELLO DEBE DE SER ESTIMULADA LA -
REINVERSION Y A LA INVERSION DE UTILIDADES Y -
NUEVOS CAPITALES, RESPECTIVAMENTE PARA ELLO SE

El desarrollo-

-de México no -

es un Trabajo-
individual .




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

EN EL CAMPO DEL ESTIMULO DE LA REINVER --
SION Y DE LA INVERSION;NACIONAL FINANCIERA REPRE-
SENTA UN PODEROSO INSTRUMENTO DE PROMOCION DEL DE
SARROLLO INDUSTRIAL PARA LAS ACTIVIDADES QUE,SIEE

DO DE GRANDE ALIENTO Y NECESARIAS PARA LA INTEGRA-

CION INDUSTRIAL, NO ALCANZAN A SER EMPRENDIDAS EX
CLUSIVAMENTE POR LA INICIATIVA PRIVADA CON SUS -
PROPIOS RECURSOS. LA NACIONAL FINANCIERA, OTNRGA
CREDITO A LA PEQUERA Y MEDIANA INDUSTRIA, Y PONE-
A DISPOSICION DE LOS EXPORTADORES DE PRODUCTOS MA
NUFACTURADOS LAS FACILIDADES PARA REALIZARLO.
I1.5.1 SERIE DE ORGANISMOS OFICIALES

A CONTINUACION ENUNCIAMOS UNA SERIE DE . -
FONDOS E INSTITUCIONES QUE PERSIGUEN CON-

FIN DE APOYAR AL EMPRESARIO MEXICANO Y -

'ESTIMULARLO EN SU CRECIMIENTO.

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

TIENE COMO OBJETO OTORGAR APOYOS ECD
NOMICOS A LA EMPRESA MEDIANA Y PEQUE
RA . )

ORGANISMOS QUE LO CONSTITUYEN Y SUS-
ACTIVIDADES.

Nuestro Pais-
necesita INGE-

NIEROS,

iIngenieros!




1.- FOGAIN -
2.- FOMIN -
3.- FIDEIN -
4.- INFOTEC-
S.- CENAPRO-
6.- ARMO ° -
7.- FONEP -

8.-EL FONEP-

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

CREDITOS Y GARANTIAS PARA LA IN
VERSION PRODUCTIVA, TIPOS DE -
CREDITOS:

A) CREDITOS DE HABILITACION.

"B) CREDITOS REFACCIONARIOS.

APORTACION TEMPORAL DE CAPITAL-
DE RIEZGO.

TERRENOS Y/O NAVES INDUSTRIA -
LES.

CONACYT. INFORMACION Y ASISTEN-
CIA TECNOLOGICA.

. CONACYT (CONSEJO NACIONAL DE -

CIENCIA Y TECNOLOGIA).

(CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVI-
DAD) CAPACITACION A EMPRESA -
RIOS.

ADIESTRAMIENTO A LOS TRABAJADO-
~ES.

(FONDO- NACIONAL DE ESTUDIOS Y -
PROYECTOS) . CREDITO PARA LA ELA
BORACION DE ESTUDIOS Y PROYEC-
TOS.

OTORGA EL FINANCIAMIENTO Y LA -
ASISTENCIA TECNICA NECESARIA PA
RA LA REALIZACION DE ESTUDIOS -
QUE INDIQUEN LA FACTIBILIDAD -
TECNICA, ECONOMICA Y FINANCIE -
RA DE PROYECTOS PARA CREAR Y AM
PLIAR UNA EMPRESA, A TRAVES DE-
LA CONTRATACION DE FIRMAS CNON -

SULTORAS,UNIVERSIDADES O INSTI-
TUTOS.




9.- FONEI - FONDO DE EQUIPAMIENTO INDUS -

TRIAL.
FIDBICOMISO 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
INTERES PREFERENCIAL .

- EL APOYO FINANCIERO DE FONEI- ES-

10.- IMCE -

APLICABLE A:

- COMPRA DE ACTIVOS FIJOS PARA
LA CREACION AMPLIACION' Y RE
LOCALIZACION DE EMPRESAS.

- ADAPTACION, PRODUCCION, INTE

GRACION Y DESARROLLO DE TEC-

- NOLOGIA, ES DECIR, MEDIOS Y-
'pnocsnrursnros PARA LA FABRI
CACION DE PRODUCTOS INDUS -
TRIALES.

- - ADQUISICION E INSTALACION DE
~- EQUIPOS PARA EL CONTROL DE -

LA CONTAMINACION INDUSTRIAL.

LOS APOYOS DE FONEI SE COM -

PLEMENTAN CON CREDITOS PARA LA -
REALIZACION DE ESTUDIOS DE - -
PREINVERSION Y UN PROGRAMA ADI -
CIONAL DE GARANTIAS DE PAGO ‘

INSTITUTO MEXICANO ‘DEL COMERCIO-

EXTERIOR.
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1.6. LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES,ETC,).

6.1. PATENTES.

LEGAL Y JURIDICAMENTE SE DEFINE COMO EL -
HACER DEL USO PROPIO LA EXPLOTACION Y FABRICACION'
DE ALGUN PRODUCTO. EL TERMINO PRODUCTO CGMO UN -
OBJETO, NO COMO UN LOGOTIPO O FIRMA DE UNA EMPRE-
SA, PORvBJEMPLO EL "RATON MIGUELITO" NO ES PATEN-
TABLE. LA PATENTE DURA 10 AROS EN MEXICO. ‘

I1.6.2. MARCA:

SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO, PARA DENN

MINAR CUALQUIER TIPO DE PRODUCTO Y TIENE QUE OS - .

TENTARSE CON EL TITULO O CON LA LETRA R EN UN CIR
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, CGRAC,-
POR EJEMPLO, YA QUE SON REGIONES. VINCULAR UNA -
MARCA COMO SON EL CASO DE DINA RENAULT, NATIONAL-
PANASONIC, ETC., ESTO ES SOLO PARA NO PERDER EL -
PRESTIGIO DE UNA MARCA. UNA MARCA DURA 5 ANOS -
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. DERECHO DE AUTOR:

SIRVE PARA CUANDO SE TIENE UNA POESIA,DIS
CO, LIBRO, LETRA DE UNA CANCION, O UN "JINGOLS" -
TERMINO INGLES ADOPTADO AL ESPANOL QUE SIGNIFICA-
TONADA- COMO SON EL CASO DE GANSITOS, BRANDY PRE-
SIDENTE, QUE TIENEN UNA TONADITA..

Japdn después -
de la segunda -

. guerra "se fusi

lo" productos,-
cerca de 40 -
afios.




1.6.4 CREDITO:

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

S

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 ARO PARA HACER REFOR
MAS, ACUERDOS A LAS -CUALES SE SIGUEN,

LA LEY DE PATENTES ES INTERNACIONAL.

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

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

PARA TENEP. UNA IDEA JAPON. REGISTRA 700000
PATENTES ANUALES, MEXICO REGISTRA ENTRE 70 A 85 -
CADA ARO. :




_DIRECCION GENERAL DE INVENCIONES Y MARCAS
' DEPARTAMENTO DE PATENTES

‘1.6.5. FORMATO PARA PATENTAR:

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

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

EN ESE MOMENTO SEFLO SELLA CON EL DIA -

MES ARO 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 ARO 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 ANO 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 SE
PRESENTA SE TIENE QUE PONER PATENTE EN TRAMITE O-
PATENTE PENDIENTE.

UNA PATENTE SE PIERDE'PGR NO DEMOSTRAR -
QUE SE ESTA EXPLOTANDO Y PASA SER DE DOMINIO PU -
BLICO, DESDE ESE MOMENTO Y CUALQUIERA QUE QUIERE-
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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 LEGISLACIGN MEXICANA SOBRE COMERCIO EXTE-

RIOR.

CODIGO ADUANERO:

REGLAMENTO DEL PARRAFO TERCERO DEL ARTICU

LO 321 DEL CODIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS
UNIDOS MEXICANOS, 'EXPEDIDO EL 26 DE OCTU-
BRE PARA EL FOMENTO DE LA INDUSTRIA MAQUI
LLADORA.

REGLAMENTO DEL 23 DE ABRIL DE 1979 DEL CO

. DIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXI-
'CANOS DE OPERACIONES TEMPORALES DE IMPOR-
TACION Y EXPORTACION.

OFICIO CIRCULAR 301-111-89635 POR EL QUE-

SE ESTABLECE EL PROCEDIMIENTO PARA EL TRA

MITE DE SOLICTTUDES DE OPERACIONES TEMPO-
RALES.

ACUERDO NO. 101-407 POR-EL QUE SE DELEGAN
FACULTADES A LOS ADMINISTRADORES DE ADUA-
NAS PARA QUE AUTORICEN OPERACIONES TEMPO-
RALES.

ACUERDO NO. 101-409, POR EL QUE SE ESTA -
BLECEN PROCEDIMIENTOS SIMPLIFICADOS PARA-
EL DESPACHO DE MERCANCIA DE IMPORTACION Y
EXPORTACION.




I.

6.7

OFICIO CIRCULAR NO. 301-95931 POR EL. QUE -

SE AUTORIZA A LOS ADMINISTRADORES PARA QUE
SE RECIBAN Y APLIQUEN ORIGINALES DE DOCU -
MENTOS EN BENEFICIO DE LOS PARTICULARES.

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

TARIFAS ARANCELARIAS .

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

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:0S Y MERCANCIAS NACIONALES O IN-

TERNACIONALES AL SALIR DEL -TERRITORIO - .-

NACIONAL. :

LA TARIFA NACIONAL SE ESTRUCTURA.CON BA
SE EN LA NOMENCLATURA ARANCELARIA DE -
BRUSELAS ( NAB ) Y LOS IMPUESTOS SE ES-
TABLECEN DE ACUERDO CON LA CUOTA AD VA-
LOREM. :

CIAL QUE REGULAN LAS EXPORTACIONES SON -
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B)

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 ECONO -

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 SENERAL 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 CONFORMAN LO QUE EN POLITICA
COMERCIAL SE DENOMINAN "ARANCELES-
DE ADUANA".

B) LOS PERMISOS DE IMPORTACION CONSTI
TUYEN RESTRICCIONES, CUYO OBJETO -
CONSISTE POR UNA PARTE, EN EL USO-

RACIONAL DE LAS DIVISAS Y POR LA -~

OTRA, EN LA NECESARIA PROTECCION -

QUE LA INDUSTRIA NACIONAL AUN RE.-:

QUIERA PARA SU DESARROLLO, ESTAS-
RESTRICCIONES SON INSTRUMENTOS FLE
XIBLES QUE PERMITEN UN EQUILIBRIO-
MAS RAPIDO E INMEDIATO DE LAS CUEN
TAS INTERNACIONALES DE UN PAIS,ADE
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MAS SE PUEDE EJERCER UN CONTROL AL
TAMENTE SELECTIVO SOBRE LAS IMPOR-
TACIONES ORIENTANDOLAS HACIA AQUE-'
LLOS BIENES QUE REQUIERE 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
TACION DEL REGLAMENTO DE LA LEY DEL IMPUESTO AL -
VALOR AGREGADO.
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I.A. AUTOEVALUACION DEL TEMA

¢CUANDO SE‘INICIA'EL'MOVIMIENTO CON fRANCAS -
TENDENCIAS HACIA METODOS CIENTIFICOS?

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

¢A QUIEN SE CONSIDERA EL PADRE DE LA ADMINIS-

TRACION CIENTIFICA? Y POR QUE?

¢CUANDO NACE LA VERDADERA INDUSTRIA MODERNA Y

POR QUE?

NARRAR CON SUS PROPIAS PALABRAS EL DESARROLLO
DE LA INDUSTRIA. )

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

';CUALES SON LOS PRINCIPIOS GENERALES QUE APOR

TO FAYOL A LA ADMINISTRACION CIENTIFICA Y B)-
DESDE .QUE NIVEL CONSIDERO A LA ADMINISTRACION
EN GENERAL? . ' ' '

,CUALES SON LAS PRINCIPALES DIVISIONES DE LA-
INDUSTRIA Y QUE RAMAS FORMAN A CADA DIVISION?

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

10.-MENCIONE ALGUNOS ORGANISMOS RELACIONADOS CON-

LA INDUSTRIA.

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

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 PRINCIPIQS Y-
NO EN LA SOLA EXPERIENCIA, PRINCIPIOS PARA -

' FORMAR AST UNA ADMINISTRACION CIENTIFICA -DE ~- - ... _.

LO QUE ANTES ERA UNA SERA DE CONSEJOS Y RECO-

. MENDACIONES TRANSMITIDAS DE PADRES A HIJOS -

SIN AVERIGUAR LAS CAUSAS NI TRATAR DE PREST -
SAR SU ALCANCE.

CIENCIA, NO REGLAS EMPIRICAS. ARMONIA NO DIS-
CORDIA. COOPERACION NO INDIVIDUALfSMO. MAXI -
MO RENDIMIENTO RESTRINGIDO. EL DESARRILLO -
DE CADA PERSONA HASTA SU MAYOR EFICIENCIA Y -
PROSPERIDAD.

A.F.W. TAYLOR.

EN EL SIGLO XVIII CON LA REVOLUCION INDUS -

TRIAL. PORQUE ES CUANDO COMIENZA LA ELABORA -
CION DE BIENES MEDIOS MECANICOS.

LA RESPUESTA SERA TAN AMPLIA COMO GUSTE SIN -
OMITIR LAS PARTES DE LA INDUSTRIA RELEVANTES.
IND. TEXTIL, FZA MOTRIZ, COMUNICACIONES ESTA-
pO0 ACTUAL ETC.

DEBE HALLAR ACERCA DE EL MECANISMO USADO DEN-

TRO DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA, DE SU -
ESTUDIO REALIZADO EL-TRABAJO HUMANO ETC.

A) SuUs PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SINTETISAR
SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORIDAD,
LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, LA UNIDAD-
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0.

.

DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUERZOS LA-
CQRRECTA REMUNERACION AL PERSONAL BUSCANDO
AST SU ESTABILIDAD.

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

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. -

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

FOGAIN CREDITOS Y GARANTIAS PARA LA INVER-
SION PRODUCTIVA; :

FOMIN: APORTACICN TEMPORAL DE CAPITAL DE -
RIESGO; CENAPRO: CENTRO NACIONAL DE PRODUC
TIVIDAD; ARMO: ADIESTRAMIENTO A LOS TRABA
JADORES . ETC. ’

A) PATENTES: SE DEFINE COMO EL HACER DEL -
USO PROPIO LA EXPLOTACiON Y FABRICACION DE-
ALGUN PRODUCTO. EN MEXICO DURA 10 AROS.

B) MARCAS SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO Y-
PARA DENOMINARLO DURA CINCO AROS. .
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TEMA 1II

ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL)

OBJETIVO GENERAL

EL ALUMNO APLICARA LAS TECNICAS DEL ANALLSIS-
FACTORIAL PARA LA REALIZACION DE UN DIAGNOSTI
CO DE PRODUCTIVIDAD.

CONTENIDO

I1I.t FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;
INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL FACTOR-
LIMITANTE.

I1.2 METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS-
FACTORES. ‘

I1.3 PROCEDIMIENTO BASICO 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 TEQ

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".

NORMALMENTE USTED IRIA CON SU MEDICO DE -
CABECERA, PERO SI LOS SINTOMAS NO SON FACILMENTE-
DISCERNIBLES, ENTONCES SE REQUIERE LA INTERVEN -
CION DE UN ESPECIALISTA, O DE UN EXPERTO EN DIAG-
NOSTICOS, SI SON DE NATURALEZA GENERAL. EN NUES -

TRO CASO EL PACIENTE ES LA EMPRESA, DEBEMOS ENTEN

DER QUE QUEREMOS UNA EMPRESA "'SANA" (1), ES DE -
CIR, ES PRECISO QUE LAS TAREAS DE PRODUCCION Y -
LOS ASPECTOS DE LA PRODUCTIVIDAD SE MANTENGAN EN-
ADECUADO RITMO Y EFICACIA EN ESTA INSPECCION (-PO
DRIAMOS HABLAR DE AUSCULTACION EN NUESTRA ANALD -
GIA-), LA CONDICION PRIMERA ES PODER DETERMINAR -
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A TIEMPO QUE ACTIVIDADES SE APARTAN DE LA TENDEN-
CIA Y PUEDEN CONDUCIR A UNA "SITUACION DIFIL"™ -
POR LO QUE ES INDISPENSABLE MEJORAR LOS METNDOS -
DE INVESTIGACION DE MODO QUE PUEDA ADVERTIRSE A -
TIEMPO TODA CAUSA DE POSIBLE DEFICIENCIA.

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

IT.1.1. LOS FACTORES DE OPERACION

L0OS FACTORES DE OPERACION CONSTITUYEN LOS ASPEC - |

"]TOS VITALES DEL FUNCIONAMIENTO DE LA EMPRESA, Y -

{[EN_LOS CUALES SE BASA EL ANALISIS DE LA MISMA.SON

10, EN LA SIGUIENTE RELACION SE ENUMERAN Y DEFI -

NEN ESTOS FACTORES:

1) MEDIO AMBIENTE.

CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE ACTUAN-
SOBRE LA OPERACION DE LA EMPRESA.

2) POLITICA Y DIRECCION ( ADMINISTRACION GENE -
RAL ). o
ORIENTACION Y MANEJO DE LA EMPRESA MEDIANTE-
LA DIRECCION Y VIGILANCIA DE SUS ACTIVIDADES

3) PRODUCTOS Y PROCESOS
SELECCION Y DISENO DE LOS BIENES QUE SE HAN-

DE PRODUCIR Y DE LOS METODOS USADOS EN LA -
FABRICACION DE LOS MISMOS.
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4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

FINANCIAMIENTO

MANEJO DE LOS ASPECTOS MONETARIOS Y CROLITI -
CIOS

MEDIOS DE PRODUCCION
MEDIOS DE PRODUCCION

-INMUEBLES, EQUIPOS, MAQUINARIA HERAMIENTAS -

E INSTALACIONES DE SERVICIO.

FUERZA DE TRABAJO

Personél ocupado por la empresa

SUMINISTROS

Materias Primas; Materias Auxiliares y Ser -

viciog .

ACTIVIDAD PRODUCTORA

TRANSFORMACION DE LOS MATERIALES EN PRODUCTOS
QUE PUEDEN COMERCIALIZARSE.

MERCADEO

ORIENTACION Y MANEJO DE LA VENTA Y DE LA DIsS-
TRIBUCION DE LOS PRODUCTOS.

SISTEMAS DE INFORMACION.
REGISTRO E INFORMACION DE LAS TRANSCCIONES Y-
OPERACIONES .
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IT.1.2. FUNCIONES DE LOSIFACTORES DE _OPERACION

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

D FUNCION ESPECIFICA *,JLA QUE SE ASIGNA, EN - -
PRINCIPIO, A UN MIEMBRO DEL CUERPO DIRECTIVO. -

POR EJEMPLO, EN GRANDES COMPARIAS, 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, ETC .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 ORIEN

TACION, E INFORMAR A SU VEZ AL EXTERIOR -
ACERCA DE SUS ACTIVIDADES.

2.- POLITICA Y UIRECCION (ADMINISTRACION GENE-
RALY .

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

3.-  PRODUCTOS Y PROCESOS

SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION, LOS ARTICU
LOS QUE AL MISMO TIEMPO QUE PRESTEN SERVI
CIOS A LOS CONSUMIDORES, RINDAN BENEFICIOS

- A LA EMPRESA,Y DETERMINAR LOS PROCESOS ADE
CUADOS DE PRODUCCION.
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FINANCIAMIENTO

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

MEDIOS DE PRODUCCION

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

FUERZA DE TRABAJO
SELECCIONAR Y ADIESTRAR UN PERSONAL IDONEO Y

ORGANIZARLO TRATANDO DE ALCANZAR LA OPTIMA -

PRODUCTIVIDAD EN EL DESEMPENO DE SUS LABO -
RES.
SUMINISTROS

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

ACTIVIDAD PRODUCTORA

ORGANIZAR Y EFECTUAR LAS OPERACIONES DE PRO-
DUCCION EN FORMA EFICIENTE Y ECONOMICA.

MERCADEO

ADOPTAR LAS MEDIDAS QUE GARANTICEN EL FLUJO- ~

CONTINUC DE LOS PRODUCTNS AL MERCADO Y QUE -
PROPORCIONEN EL OPTIMO BENEFICIO TANTO A LA-
EMPRESA COMO A LOS CONSUMIDORES.
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10.- SISTEMAS DE INFORMACION.'

GANIZACION PARA LA RECOPILACION DE DATOS,PAR
TICULARMENTE FINANCIEROS Y DE COSTOS, CON EL
FIN DE MANTENER INFORMADA A’ LA EMPRESA DE -
LOS ASPECTOS ECONOMICOS DE SUS OPERACIONES.

IT .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:

FACTOR
1 LA EMPRESA COMO UN MEDIO AMBIENTE (1)
PROCESO DE POLITICA Y DIRECCION
DIRECCION . 2y .
I1 LA EMPRESA COMO - FINANCIAMIENTO (4)
UNA ESTRUCTURA FI-
NANCIERA .

SISTEMAS DE INFORMA-

"CION (107
ITI LA EMPRESA COMO - I ’
UNA ESTRUCTUR: i'U- { FUERZA DE TRABAJO -
MANA. 6).
IV LA EMPRESA COMO - SUMINISTROS (7)
UNA ESTRUCTURA EN- : '
EL MERCADO. MERCADEO - (9)

ESTABLECER Y TENER EN FUNCIONAMIENTO UNA OR-"

Para mantener -
informada la em
presa se necesi
tan siétemas de
Ihfofmaciénr

Automatismo

V.S.- Hombre. -
Pero €1 es la-
fuerza de tra-

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 FUNCIONBS -
DE LA EMPRESA EN RELACION CON LOS FACTORES DE_
OPERACION '

IT.1.4 TEORIA DEL_ FACTOR LIMITANTE .

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

UNA FUNCION DE OPERACION DESEMPE
NADA 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
DESEMPENO DE TODAS LAS FUNCIONES A -
FIN DE DETERMINAR 'CUAL O CUALES DE -
ELLAS SE LLEVAN A CABO CON MENOR EFI
" CIENCIA.

2.-SI LOS ESFUERZOS ENCAMINADOS A LO- -.

GRAR EL MEJOR CUMPLIMIENTO DE LAS --
FUNCIONES DEFICIENTEMENTE DESEMPERA-
DAS TIENEN EXITO, HABRA UNA MEJORA -
EN EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD
DE TODA LA EMPRESA.
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) Factor limitan

tevimplica cue
1lo de botella.

"51 Secreto del

éxito es &ste:

‘No hay ningtn -

secreto en el -
éxito".




T1.1.5.  ELEMENTOS DE LOS FACTORES.

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMEROZDE-
PARTES INTEGRANTES..DEFINEN EL CAMPO DEL FACTOR

PARA SU ESTUDIO, LOS LLAMAREMOS ELEMENTOS, QUE:

A SU VEZ ESTAN FORMADOS POR CIERTOS COMPONEN -
TES . ‘ ‘
. A CONTINUACION SE DAN LOS ELEMENTOS DEL
_FACTOR Y SUS COMPONENTES

1.- MEDIO AMBIENTE

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. ‘

FISICO.LOCALIZACION :
i- éERCANIA 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.

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

DADES INDUSTRIALES.

ECONOMICO.MERCADOS :

" UBICACION
- CAPACIDAD
- PODER DE COMPRA

FINANCIERO:

- DISPONIBILIDAD DE CREDITO
- TASAS DE INTERES
- FORMAS USUALES DE PAGO

43

Los elementos
son partes in_
tegrantes de-

wh factor.
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FISCAL: .
- CLASE Y TASAS DE IMPOSICION
- BSTIMULOS FISCALES

ACTITUDES HACIA LA INDUSTRIA POR PARTE

DE: _
- LAS AUTORIDADES » ‘
- LOS PROVEEDORES ' Si una empresa
" LOS COMPETIDORES N ' se localizara-
- LA FUERZA DE TRABAJO "~ en| COLIMA -
- LOS CONSUMIDORES - . tendrfa venta-
‘ ' jas icuales --
SOCIAL. HABILIDADES : " serfan?
- OFICIOS TRADICIONALES ' B
- HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS ESPECIA--
LES R
- SERVICIOS DE ADIESTRAMIENTO . = La fuerza de -

: . trabajo dispo-
RELACIONES HUMANAS | ‘ ' nible, en el -
- ORGANIZACIONES COMERCIALES ‘ ~ lugar es impor
- ORGANIZACIONES DE TRABAJADORES - tante ;Por que?
- ORGANIZACIONES POLITICAS . .~ © . - ~o- .

- ORGANIZACIONES SOCIALES.

2 - POLITICA Y DIRECCION

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE --
LOS ELEMENTOS.

POLITICA DE LA EMPRESA

CAMPO DE ACCION
- CLASE DE ACTIVIDAD
- ESFERA DE ACTIVIDAD




RAZONES

- TRADICION

- TECNOLOGIA

- ABASTECIMIENTO

- MERCADOS

- CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES
- CONECCIONES FINANCIERAS

MEDIOS

- TIPO DE EMPRESA

- CLASE DE LOS FONDOS
CLASE DE LAS OPERACIONES
- TIPO' DE OERGANIZACION

OBJETIVOS

- PROPORCIONAR SERVICIOS A LOS
CONSUMIDORES
A LA COMUNIDAD

- VALORAR RECURSOS DISPONIBLES
- AUMENTAR INGRESOS
DE .0S PROPIERARIOS, ACCIQ
NISTAS ETC.

DE LOS TRABAJADORES
DE LA COMUNIDAD

ORGANIZACIONES PARA LAS OPERACIONES

. EQUILIBRIO DE FUNCIONES
. ARMONIA EN LA COOPERACION

ORGANIZACION PARA LA SUPERVISION

. ESTABLECIMIENTO DE LA SUPERVISION

. ESTABLECIMIENTO DE LA COMPROBACION
DE LAS LABORES EJECUTADAS

- Uno de los obje-

tivos de la em--
presa es aumen--
tar ingresos
¢Con qué £fin?

¢Porque? es im--
portante la tec-
nologfia en la po
1itica de una --
empresa.




3.-FACTOR: PRODUCTOS Y PROCESQS

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS.
PRODUCTOS . POLITICAS DE PRODUCCION

- DEFINICION

. CLASE DE PRODUCTOS

- NOMBRE O TIPO, MARCAS DE FABRICAS

- CARACTERISTICAS, DISEROS DE LOS -
EMPAQUES.

. CANTIDAD Y- COSTO.

- NUMERO, PESO O VOLUMEN DE LA PRO- -

DUCCION

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

. PRECIOS

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

PROCESOS . 'CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS

- TECNOLOGICAS
JE INGENIERIA Y ORGANIZACION
- 'LEGALES (DERECHOS Y PATENTES)

. GRADO DE TRANSFORMACION

INVESTIGACION, TIPO DE INVESTIGACION EMPLEADA

- PARA LOS PRODUCTOS PRINCIPALES
- PARA LOS SUB-PRODUCTOS -

Es importante
calcular la -

‘la cantidad y

costo de los-
productos a -
producir.

' Debemos cono--

cer nuestro --

producto para-

comprar la tec

nologfia adecua
da. )




--FACTOR- 4:

- PARA LOS PROCESOS

- PARA UTILIZAR LOS DESECHOS Y EVITAR

MERMAS .

FINANCIAMIENTO

. ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS

POLITICA DE FINANCIAMIENTQ

d

DEFINICION

FUENTES DE FINANCIAMIENTO

ACCIONISTAS

CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS ACCIO
NES.

CARACTERISTICAS - Y PRIVILEGIOS DE LAS-
ACCIONES

DISTRIBUCION, COTIZACIOV Y TENDENCIAS
DE LAS ACCIONES.

TENEDORES DE OBLIGACfONES

CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS OBLIGA

CIONES

CARACTERISTICAS DE LAS OBLIGACIONES
DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS
DE LAS OBLIGACIONES

BANCOS
CREDITOS BANCARIOS
OTROS CREDITOS

C. DE LOS PROVEEDORES
CRED. DE LOS CLIENTES
OTROS

a7

;Cual es la di-
ferencia entre-
una accién y --
una obligacidn?




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 PRQ

DUCCION.
PARA OPERACIONES DE VENTA

INVENTARIOS DE PRODUCTOS TERMINA

pos o
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.

POLITICA DE_INVERSION Y DE REPOSICION

DEFINICION

SERVICIOS EXTERNOS

MEDIOS DE TRANSPORTE
MEDIOS DE COMUNICACION
ENERGIA

AGUA :
SERVICIOS DE LA COMUNIDAD

SERVICIOS INTERNOS
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Es un requisi--
to contar con--
el valor de ad
quisicién y el-
valor neto para

‘inversiones per

manentes.

¢{Porque hay -
que tomar en-
cuenta los --
servicios ex-
ternos?




L

‘CLASE DE

MEDIOS DE TRANSPORTES
MEDIOS DE COMUNICACION .
ENERGIA

ABASTECIMIENTO DE AGUA
OTROS SERVICIOS INTERNOS.

INVERSIONES PARA LAS OPERACIONES

* TERRENO

SUPERFICIE TOTAL

SUPERFICIE CUBIERTA POR CONSTRUC
CIONES, CAMINOS Y SITIOS PARA -

LA PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO

CARACTERISTICAS FISICAS

VALOR ACTUAL.

CONSTRUCCIONES
DESCRIPCION DE LAS CONSTRUCCIONES

NUMERO DE PISOS, SUPERFICIE CU- -

BIERTA, SUPERFICIE DE TRABAJO, AN

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

CONSTRUCCIONES PARA EL ALMA -

CENAMIENTO

CONSTRUCCIONES PARA USOS AD
MINISTRATIVOS
CONSTRUCCIONES AUXILIARES.

MAQUINARIA Y EQUIPO DE PRODUCCION

MAQUINAS ¥ EQUIPO
DISPOSICION

ANTIGUEDAD Y VALOR
CAPACIDAD REAL DE PRODUCCION

' CLASE Y NUMERO
- MANTENIMIENTO

ENTORPECIMIENTO

49

Conocer el &rea-
requerida para -
maquinaria, ofi-

" cinas y transpor

te. Es importan-
te para la inver
sion de operacio
nes. =




* INSTALACIONES

- CLASE
- ANTIGUEDAD Y VALOR
* HERRAMIENTAS Y EQUIPO AUXILIAR

" - INVENTARIO
- ANTIGUEDAD Y VALOR
- MANTENIMIENTO
% EQUIPO DE TRANSPORTE

~ CLASE Y NUMERO
- ANTIGUEDAD Y VALOR
- MANTENIMIENTO

® OTRAS INVERSIONES
- CLASE Y VALCR

FACTOR 6: FUERZA DE TRABAJO

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. v -

POLITICA DE EMPLEO DEL PERSONAL
'~ ® DEFINICION

ORGANIZACION  ® ASPECTOS DEL EMPLEO DE ®ERSO-
NAL ’

. - SISTEMAS DE RECLUTAMIENTO
- HORAS DE TRABAJO A LA SEMANA
- SISTEMAS DE PROMOCIONES
- ASISTENCIA Y "AUSENTISMO .

- ROTACION DE LA MANO DE OBRA -

50

v Hay que conside-

rar las instala-
ciones herramien
tas' y equipo au-
xiliar, equipo -
de transporte --
como inversiones
para las opera-- -

. ciones.

Bl 2diestramien
to industrial -
es un componen-

-te de la organi
~.zacién.




- PROCEDIMIENTO SOBRE VACACIONES
Y DIAS DE ASUETO.

* ADIESTRAMIENTO INDUSTRIAL

- CLASE DE ADIESTRAMIENTO"

- ORGANIZACION PARA EL ADIESTRAMIEN

TO
- PUESTOS ADIESTRADOS

- NUMERO DE TRABAJADORES ADIESTRA- -

DOS POR ARO
- ESTIMULOS PARA EL ADIESTRAMIENTO.

* SEGURIDAD INDUSTRIAL ‘
- ORGANIZACION PARA LA SEGURIDAD
- FRECUENCIA DE LOS ACCIDENTES

% SERVICIOS AL PERSONAL
- MEDICO Y SANITARIOS

- FISICOS (ALIMENTOS, HABITACION,-
DESPENSAS, ETC)

-SOCIALES (BIBLIOTECAS, CLUBES,ETC

- PERSONAL OCUPADO Y 35ALARIO QUE PERCIBE

PERSONAL DIRECTIVO, PROFESIONAL, TECNICO
" Y SIMILARES.

. PERSONAL ADMINISTRATIVO Y. SIMILAR

. PERSONAL DE VENTAS Y DISTRIBUCION

. ESPECTALISTAS, CONTRATISTAS Y SI-
MILARES :

+ TRABAJADORES CALIFICADOS

. TRABAJADORES NO CALIFICADOS

. MANO DE OBRA DIRECTA

La seguridad-
es uno de los
elementos de-
mas importan-
cia en la in-
dustria.




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

* ENTRE LA DIRECCION Y LOS TRABAJADORES
* ENTRE LOS DIFERENTES GRADOS PROFESIO-
NALES.

* RELACIONES SINDICALES.

RELACIONES
INDUSTRIALES

FACTOR 7: SUMINISTROS
ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS ELE-
MENTOS

POLITICAS DE COMPRAS DEFINICION
CLASE,VOLUMEN Y ORI- * I...SE

GEN. - ESPECIFICACIONES
* CANTIDAD

- POR ANO EN TERMINOS FISICOS - -

(COSTO)

* COSTO TOTAL DE LOS ABASTECIMIEN-
TOS .

- ANUAL POR ARTICULOS.
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:Por que? es
importante -
tomar en -
cuenta la ma
no los esti-
mulos y pa -
gos extraor-

~ dinarios.

Hay -que: defi
nir la canti

~dad y clase-
.de los sumi-

nistros para
obtener un -
mejor fumcio
namiento de-
la empresa.




METODOS DE COMPRA
Y EXISTENCIAS

VIGILANCIA DE LOS
MATERIALES Y ALMA
CENAMIENTOS .

INVESTIGACION ACER
CA DE LOS ABASTECL
MIENTOS. -

PROCEDENCIA
- NACIONAL
- IMPORTACION

* METODOS DE COMPRA PARA LOS PRINCI-

PALES ABASTECIMIE FOS.

DE ACUERDO CON EL TIEMPO.

* CUANDO SE NECESITAN A INTERVALOS -

REGULARES.

]

L]

£ ]

APROVECHANDO LAS VENTAJAS DEL -
MERCADO.

"DE ACUERDO CON LOS PROVEEDORESf‘

PROMEDIO DE EXISTENCIAS

PROMEDIO MENSUAL DE LOS. PRINCIPA
LES ARTICULOS.

EN TERMINOS FISICOS

EN TERMINOS ‘MONETARIOS

VALOR TOTAL DE LAS EXISTENCIAS
MINIMO DE EXISTENCIAS

VIGILANCIA DE LOS MATERIALES

ORGANIZACION PARA LA VIGILANCIA-

CUANTITATIVA
CUALITATIVA

ALMACENAMIENTO

(ORGANIZACION

VOLUMEN DE PERDIDAS Y DETERIOROS
MANEJO DE MATERIALES DE EMPAQUE.

CON RESPECTO A LAS FUENTES
CON RESPECTO A LOS SUSBTITUTOS:
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La mala or
ganizacién

“de la vigi
~lancia y -
~ manejo de-

materiales

ocasiona -

perdidas -
para la em
presa.




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

ELEMENTOS.

METODOS DE FABRICACION #

FABRICACION INTERMITEN

TE O POR LOTES.
FABRICACION CONTINUA .
ORGANIZACION FISICA

- DISPOSICION DEL PROCE-

SO.

- GRADO DE MECANIZACION-

Y AUTOMATIZACION. ‘
PLANEACION Y SUPERVI -
SION. IR

ASPECTOS TEMPORALES

- NUM. DE HORAS DE OPE-
RACION.

CAMBIOS ESTACIONALES
- TIEMPO PROYECTADO
SUPERVISION DEL TIEM-
PO. :

" * SUPERVISION DE CALIDAD

* MANEJO DE LOS MATERIA-
LES. o
* MANTENIMIENTO Y CONSER

VACION. o ‘
* APLICACION DE NORMAS.

# ASPECTOS HUMANOS (NRGA

NIGRAMAS).
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Dependiendo - de-
nuestra activi-

- dad productora,

distribuiremos-
nuestra planta,
para una fabri-
cacién intermi-
tente, conti -

nua, etc.




PRODUCTIVIDAD * CAPACIDAD DE PRODUC&ION:

(POTENCIAL Y UTILIZADA)
* PRODUCTO EN TERMINOS -
- MONETARIOS.
COSTO DEL PRODUCTO -

SICOS.
o * SALARIOS
IR * HORAS -HOMBRE TRABAJA -
R DAS.
* SALARIOS PROMEDIO POR -
HORA.

SERVICIOS DE INVESTI- * SERVICIO EMPLEADO
‘ - INTERNO
- EXTERNO

GACION.

FACTOR 9: MERCADO
ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS

ELEMENTOS.
POLITICA DE MERCADEO  * DEFINICION
MERCADOS * LOCALIZACION Y POTENCIA
LIDAD.
- LOCAL
- NACIONAL
- EXTERIOR

* CLASE Y POTENCIALIDAD -

DE LOS MERCADOS NACIO -
NALES.

INDUSTRILES

- DE SERVICIO

- AGRICOLAS Y SIMILAREs -

- PARA UNIDADES FAMILIA-
RES. >

PRODUCTO EN TERMINOS FI '

5§

Los salarios, -

El-Costo de 1los -
Prbduqios y las

Horas-Hombre -

trabajadas son-

parte fundamen

tal de la pro -

duccidn.

Es importante -
tomar en cuenta

la localizacién
dz nuestro mer-

cado.




* SITUACION DE LA COMPETENCIA
‘ - PRINCIPALES COMPETIDORES
VENTAS Y DIS
TRIBUCION * ORGANIZACION PARA LA VENTA
- PROPAGANDA Y PROMOCION DE VENTAS.

* VOLUMEN DE LAS VENTAS
- POR CLASE DE PRODUCTOS
- POR CLIENTES

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

* MEDIOS DE DISTRIBUCION Y TRANSPOR -
TE. '
# UTILIZACION

FACTOR 10: SISTEMAS DE INFORMACION

ELEMENTOS DEL FACTOR 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 INFORMACION
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Fara conocer -
auestro volumen
de ventas debe-
mos considerar-
todos nuestros-
posibles clien-
tes.

Para una empre-

‘sa es importan-

te contar con -
un buen sistema
de contabilidad
e informacién.




AUDITORIA

~* CONTABILIDAD DE COSTOS

- SISTEMA DE CONTABILIDAD
- METODOS DE INFORMACION

* OTROS REGISTROS ESTADISTICOS
* CLASE DE ESTUDIOS CONTABLES
- BALANCE

— ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS
INFORME DE PRODUCCION )
INFORME DE VENTAS

- - OTROS

PERIODICIDAD

- MENSUAL

TRIMESTRAL -

- ANUAL ’

- Otra

* METODOS

- CONTINUOS
- INTERMITENTES

.

»
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I.2 METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE -
_——“‘——___——-
LOS FACTORES .

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* EXPLICAR QUE SE ENTIENDE POR PRO- '

DUCTIVIDAD .

* DECIR Como SE PUEDEN RBLACIONAR -
LOS ELEMENTOS QUE AFECTAN A CADA-
FACTOR PARA MEDIR SU PRODUCTIVI--
DAD.

INTRODUCCIO N

EXISTE MUCHA DISCUSION EN TORNO A LA
PRODUCTIVIDAD, ESTA EN EL CENTRO DE LAS DISCU

SIONES ECONDMICAS ACTUALES .PERO' LA IDEA QUE-
REPRESENTA ES DIFICIL DE FIJAR CUANDO SE TRA-

TA DE FIJAR SU DEFINICION O DE SENALAR PROCE-
DIMIENTOS PRECISOS PARA MEDIRLA NUMERICAMENTE.

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

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

PRODUCTO MEDIDO EN CANTIDA-
DADES FISICAS.

A) PRODUCTIVIDAD= ynouvG MEDIDO EN CANTIDADES
FISICAS .

S8

Encontrar las --

' causas de baja -

productividad de

~una empresa sera
mds facil que eg
“tablecer las ba-

ses para incre--
mentarla,




QUE PUEDE ESCRIBIRSE TAMBIEN

B) PRODUCTIVIDAD TOTAL= YROUUCTLICTAL

- DISTINGUIENDOSE DE LA ECUACION SIGUIENTE:

PRODUCTO TOTAL
UN INSUMO DETERMINA
DO.

C) PRODUCTIVIDAD PARCIAL=

LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO ES EL CASO -

MAS CONOCIDO DE LA PRODUCTIVIDAD PARCIAL:
CANTIDADES FISI
CAS DEL PRODUCTO
HO -HOMB
TRABAJADAS.

D) PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO=

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

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

La productividad es un instrumento para ge-
nerar un bienestar compartido.

59
Si nuestro insu--

BmO aumenta nues
tros productos -

se mantienen cons

tantes, ;Que pasa
con la productivi
dad?




EJEMPLIFIQUEMOS ESTO: PARA EL ANALISIS DE LOS FACTO
RES DE OPERACION:

MEDIO AMBIENTE

FINANCIAMIENTO

SUMINISTROS

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.

DISMINUCION DEL INSUMO FISICO
CONOCIENDO LOS PLANES DE CONSTRUC. -

CION DE CARRETERAS, LA EMPRESA PUE-
DE APROVECHAR LA VENTAJA DE UNA LO-

CALIZACION DE LA PRODUCCION QUE SEA
FAVORABLE PARA PROVEEDORES Y CONSU-
MIDORES Y LOGRAR ASI QUE EL NIVEL -
DEL TRANSPORTE SEA EL MISMO.

UNA APROPIADA AFLUENCIA DE RECURSOS

MONETARIOS PUEDE PERMITIR EL Uso op

TIMO DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA.

EL EQUILIBRIO EN LAS OPERACIONEb FI
NANCIERAS PERMITE A LA EMPRESA EVI-
TAR INVENTARIOS EXCESIVOS.

LA INVESTIGACION PARA LOGRAR SUMI -
NISTROS MAS ADECUADOS PUEDE TRADU -
CIRSE EN UN AUMENTO DEL VOLUMEN DE-
LA PRODUCCION, AUNQUE NO CAMBIEN -
OTROS FACTORES.: '

UNA CALIDAD CONVENIENTE DE LOS MATE
RIALES PUEDE DAR COMO RESULTADO UNA

DISMINUCION EN EL VOLUMEN DE LOS MA

TERIALES EMPLEADOS EN LA PRODUCCION
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SE PUEDE SEGUIR UN ANALISIS.SIMILAR PARA LOS-
FACTORES DE OPERACTON FALTANTES CONSIDERANDO QUE CADA
FACTOR ESTA INTEGRADO POR ELEMENTOS Y ESTOS PER CIER-
TOS COMPONENTES, LOS CUALES AL MODIFICARSE AUMENTAN -
EL PRODUCTO FISICO A DIFERENCIA DE OTROS COMPONENTES-
QUE AL VARTARLOS 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 LAS HORAS HOMBRE

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 -
"APLICACION DE NORMAS", ENTONCES, PODEMOS AUMENTAR EL
PRODUCTO FISICO SI LOGRAMOS UNA ORGANIZACION IDONEA -
"DE LA PRODUCCION O TAMBIEN CONSIDERANDO EL OTRO COMPQ
NENTE; REDUCIR EL VOLUMEN DE LOS MATERIALES CONSUMI -

DOS EN LA PRODUCCION CON ""NORMAS DE CALIDAD" FIJAS. -

DE ESTA MANERA PODEMOS FORMAR PAREJAS QUE NOS INTERE-
SEN PARA EL ESTUDIO DE LA PRODUCTIVIDAD .DE LOS FACTO-
RES OTRO EJEMPLO: ) o
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. FACTOR 6 FUERZA 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).

I1.2.2 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 FI1JOS

TERMINOS DE PRODUCCION 1- COSTOS VARIABLES
PRODUCCION -

VELOCIDAD DE ROTACIO .  yEnTAS. NETAS X 100
DEL ACTIVO “ACTIVO TOTAL
‘'VENTAS NETAS
‘POR HOMBRE  _ VENTAS NETAS
EMPLEADO 'NUMERO TOTAL DE TRABAJA-
. DORES.

RENDIMIENTO DE LAS VENTAS

RENDIMIENTO . UTILIDAD NETA X 100
DE LAS VENTAS VENTAS NETAS |
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. RENDIMIENTO DEL CAPI _UTILIDAD NETA X 100
; “CAPITAL SOCIAL
 TAL SOCIAL IT CIAL

IMPORTANCIA DE LOS - casTos DE ADMINISTRACION
GASTOS DE AMINISTRA-"COSTO DE LOS ARTICULOS -
cloN. . | . VENDIDOS

'FACTOR 5: MEDIOS DE PRODUCCION

INTENSIDAD DE LA INVERSION ACTIVO FI1JO
ACTIVO TOTAf

INTENSIDAD DE LOS  -.GasT0S FIJOS DE FABRICA-
GASTOS ‘F1JOS COSTO DE FABRICACION

GRADO DB MECANIZACION = VALOR DB LA MAQUINARIA
Y EQUIPO :
ACTIVO TOTAL

GRADO DE EXPANSION

PRODQCTORA ACTIVO F1JO

' TASA DE INVERSION INVERSION NETA CORRIENTE
CON RELACION A LA ~ PRODUCCION
PRODUCCC ION

FACTOR 6 FUERZA DE TRABAJO

RELACION ENTRE LOS . wywmgRro DE EMPLEADOS
TIPOS DE TRABAJO  NUMERO DE OBREROS

RELACION ENTRE LOS _ SALARIOS INDIRECTOS
‘ SATARIOS DIRECTOS
- TIPOS DE SALARIOS

Partidas tangibles

= INCREMENTO DEL ACTIVO FIJO
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NUMERO DE TRABAJADORES
ROTACION DE LA 'MANO _SEPARADOS

DEOBRA '~ ' PROMEDIO DE TRABAJADORES
: OCUPADOS

IMPORTANCIA DE LOS _ SALARIOS
SALARIO 10N

COSTO DE LAS PRESTA
CIONES POR TRABAJA-

= COSTO TOTAL DE TRABAJO
SUELDOS Y SALARIOS

~DOR : NUMERO DE TRABAJADORES
VENTAS POR TRABAJA- _ VENTAS NETAS

DOR - ' NUMERO DE TRABAJADORES

t

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. -

RIALES ® INVENTARIO MEDIO DE MAT.
PRIMAS Y OTROS AUX.

ROTACION DE LOS - SALDO PROMEDIO DE LOS‘CRED.

CREDITOS DE LOS

PROVEEDORES COSTO DE. LOS ABASTECIMIEN-
TOS ADQUIRIDOS' EN UN ANO

-RECIBIDOS DE LOS PROVEEDO-.
RES

PLAZO MEDIO DE LOS - 360,

CREDITOS DE LOS - ~porre ™ 1 0s CREDITOS DE
PROVEEDORES LOS PROVEEDORES
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FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTORA

PUNTO DE -EQUILIBRIO
DE LA PRODUCCION EN
VOLUMEN. FISICO

" IMPORTANCIA DE LOS
GASTOS DE FABRICA-
CION

' GRADO DE TRANSFORMA
CION

GRADO DE MECANIZA--
CION

GRADO DE UTILIZACION
DE LOS MATERIALES

EFICIENCIA DE LA INS
PECCION

FACTOR 9: MERCADEO

% DE COSTOS DE DIS-- _

TRIBUCION

INFLUENCIA DE LA UBI _

CACION DE LA FABRICA

RELACION. PARA MEDIR-

LA INFLUENCIA DE LA- =

PROPAGANDA.

TOTAL DE COSTOS FIJOS -
DE PRODUCCION
COSTO UNITARIO PREVISTO

COSTO UNITARIO' VARIABLE -

COSTO DE_FABRICACION
COSTO DE PRODUCCIGN

COSTO DE_PRODUCCION :
COSTO DE LAS MAT .PRI--
MAS Y MATERIALES AUXI--
LIARES . ' '

CONSUMO K.W.H.
0 RA

= DESECHOS Y DESPERDICIOQS

MATERTAS PRIMAS

ION TOT

- PRODUCCION DEFECTUOSA
- PRODUCCION TOTAL

GASTOS DE VENTAS Y DIS-
TRIBUCION X 100
COSTO DE LO VENDIDO -

TOTAL DE GASTOS DE TRANS-
PORTE
COSTO BE LO VENDIDO

COSTO DE PROPAGANDA Y PRO-
MOCION DE VENTAS
VENTAS NETAS
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INDICACION DE LA -_CUENTAS INCOBRABLES
“VOLUMEN DE LOS CRE-
POLITICA DE CREDI- {1145 CONCEDIDOS

TO

$ DEL COSTO DE LA
INVESTIGACION DE- _ DO

MERCADO

COSTO DE LAS INVES-
TIGACIONES DE MERCA

VENTAS NETAS

" FACOTR 10:.SISTEMAS DE INFORMACION

RESULTADOS DE
LAS OPERACIO-
NES

L

-

_ UTILIDAD NETA

_ UTILIDAD NETA
TMPORTE DE LA
NOMINA INDUS-
TRIAL

UTILIDAD NETA
= TMPGEST0S IN-
DUSTRIALES

_ UTILIDAD NETA
ACTIVO TOTAL

. UTILIDAD NETA
ACTIVO F1JO

X 100
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I1.2.3 CRITERIOS IMPORTANTES PARA ANALIZAR
LA PR DUCTI DAD.

-~“LAS "EMES" MAGICAS

EXISTE UNA GRAN VARIEDAD DE PARAMETROS
QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD DEL- TRABAJO YA

aMENERA DE RECURSO MEMOTECNICO CITAREMOS UNA HE'

- RRAMIENTA UTILIZADA,AL‘ANALIZAR CADA UNO DE --

+L0S 'FACTORES POR EL INGENIERO INDUSTRIAL EN LA
EMPRESA, DENOMINADA POR LOS.INGENIEROS INDUS--
TRIALES DE NORTEAMERICA COMO MAGIC "M' (EMES -
MAGICAS), LLAMADAS -ASI PORQUE TODOS LOS TERMI-
NOS INCLUIDOS EMPIEZAN CON "EME™ .

THE MAGIC "M" (EMES MAGICAS)

1 MEN HOMBRES

2 MONEY DINERO

3 MATERIALS  MATERIALES
4 METHODS ~ METODOS

S5 MARKETS MERCADOS

6 MACHINES MAQUINAS

MEDIO AMBIENTE

~

8 MANTENIMIENTO DEL SIST:MA
9’M13C£LANEQ$ - CONTROLES, MATERIAL,
COSTOS INVENTARIOS, -
CALIDAD, CANTIDAD, --
. TIEMPO, ETC.
10 MANAGEMENT ADMINISTRACION

11 MANUFACTURA
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I1.2.3.2. 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 "EREDAM" 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 . EN DONDE ESTA?
R - REGISTRAR (TODA LA INFORMACION ACTUAL)
E- EXAMINAR

D - DISENAR (LA SOLUCION)

A - ADOPTAR (LA SOLUCION)

M - MANTENER (LA SOLUCION ADOPTADA)

I1.2.3.3. PASOS PARA LA SOLUCION DE UN_PROBLEMA

TAMBIEN 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 )

- RETROALIMENTAR (EK SISTEMA)

I1.2.3.4. "LA ROA" o

LA ROA ES UN TERMINO QUE ENTENDEMOS" PROCEDE
DEL VERVO ROER QUE EN SENTIDO FIGURADO, SEGUN DEFI-
NICION DEL DICCIONARIO,'ES MOLESTAR O ATORMENTAR: --
INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA", PARECE UN POCO - -
EXAGERADA ESTA DEFINICION, SIN EMBARGO, EN CIERTA -
MEDIDA LA’ ROA ES UNA SERIE DE PREGUNTAS QUE DEBEMOS
HACERNOS "INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA', PREGUN--
TAS, GRACIAS A LAS CUALES, NOSOTROS PODREMOS ENFO- -
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CAR ADECUADAMENTE

JQUIEN?
iQUE?

~ 4COMO?.
4CUANDO?
;DONDE?

EL PROBLEMA. ESTAS SON:
¢PORQUE?-
PARA QUE?
¢CUANTO?

CUANDO SE TRATA UN PROBLEMA DE INDOLE
ADMINISTRATIVO DEBE PREGUNTARSE SEGUN EN EL -

ELEMENTO DEL PROCESO ADMINISTRATIVO QUE SE EN

CUENTRE -EL ESTUDIO, LO SIGUIENTE:

“EN:

PREVISION: (QUE PUEDE HACERSE?
PLANEACION QUE VA A HACERSE?
ORGANIZACION: ;COMO VA A HACERSE?

INTEGRACION: LCONvQUIEN Y COMO VA A

DIRECCION: ;SE. ESTA REALIZANDO BIEN

HACERSE?

LO PLANEADO?

CONTROL: ;COMO SE ESTA HACIENDO?
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11.2.4. PRODUCTIVIDAD Y NIVEL DE VIDA

Sl n X NAVEL 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

NES DEPENDEN ECONOMICAMENTE DE EL, LOS MEDIOS
NECESARIOS PARA VIVIR Y EL DISFRUTAR DE LA --
~ EXISTENCIA.

SI SE COMPARAN ENTRE ST 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 .

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

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 MAVTENER CONDI
CIONES DE HIGIENE ACEPTABLES .

_!lYIENDA: LA VIVIENDA, DEBE OFRECER --
CONDICIONES ADECUADAS DE COMODIDAD, SEGURIDAD
E HIGIENE A QUIENES LA HABITAN .

TIENE PARA PROPORCIONARSE A SI MISMO Y A QUIE

ALIMENTACION: LA CANTIDAD DIARIA SUFT
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- HIGIBNE PROTECCION CONTRA 'LAS ENFERME"

DADBé Y TRATAMIENTOS EN CASO DE ENFBRMEDAD

A ESTAS CONDICIONES ESCENCIALES SE PUE
'DEN 'AGREGAR SEGURIDAD Y EDUCACION L '

SEGURIDAD: PROTECCION CONTRA'LA‘VIOLEE

CIA Y LOS DAROS EN PROPIEDAD, CONTRA LA PERDI-

" DA DE POSIBILIDADES DE EMPLEO Y CONTRA LA MISE
RIA DE VIDA A ENFERMEDAD Y VEJEZ .

_EDUCACION: FACILIDADES QUE PERMITAN -- °

QUE TODO SER HUMANO DESARROLLE AL MAXIMO POSI-
BLE SUS FACULTADES INTELECTUALES Y OTRO TIPO-
DE CAPACIDADES QUE REQUIERAN 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 ?RODUCTIVIDAD SE VINCULA AL DESARRQ

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, DES“NVOLVI--
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 PRO

CESO QUE IMPLICA EL INCREMENTO DE LAS DESTRE--
ZAS Y DE LAS CAPACIDADES DE TODAS LAS INDUS- -
TRIAS.
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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 fNGENIE-‘

RO INDUSTRIAL ES EL INCREMENTO DE LA PRODUCTI-
VIDAD A NIVEL NACIONAL, CONGIIRANDO ESTA NO --
COMO UN FIN, SINO COMO UN MEDIO PARA ALCANZAR-
UN NIVEL DE VIDA DIGNO EN EL- HOMBRE .
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I1.3. - PROCEDIMIENTO BASICO 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

INTRODUCCTION

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 ANALISIS Y DETERMINANDO SU EJECUCIOR .

DEBEN CONSIDERARSE LAS VENTAJAS Y LIMITA
CIONES DEL METODO. CONVIENE TENER EN CUENTA QUE-
NO HAY METODO ALGUNO TAN INFALIBLE QUE CONDUZCA-:
A RESULTADOS ATENDIBLES, NI MEDIOS SENCILLOS A -

TRAVEZ DE. LOS CUALES LOS INDUSTRIALES ENCARGADOS

DE ESTUDIAR EL PROBLEMA DE LA PRODUCTIVIDAD - -
PUEDAN DECIDIR FACILME:.TE QUE CLASE DE MEDIDAS -
CONVIENE ADOPTAR. ESTE METODO OFRECE UNA GUIA --
PARA SISTEMATIZAR EL TRABAJO EN UN CAMPO TAN COM
PLEJO.

I1 3.1. PROCEDIMIENTO EN LA INVESTIGACION INDUS
' TRIAL . ’

ETAPA 1. PLANEAR LA INVESTIGACION

1. DEFINIR.LA MATERIA OBJETO DE LA INVESTL
GACIOR .

2. DEFINIR EL PROPOSITO.FINAL DE LA INVES-
GACION '
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3. DETERMINAR EL TIEMPOJDISPONIBLE PARA
LA INVESTIGACION

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

5. DETERMINAR LOS MEDIOS DE INVESTIGA--‘
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 11 ANALTZAR EL_TEMA OBJETO DE LA IN--
VESTIGACION Y SU OPERACINN.

‘1. DETERMINAR LOS. FACTORES PERTINENTES-
AL TEMA Y A SU OPERACIOR.

2. AVERIGUAR LAS FUNCIONES A CADA FAC--
TOR.

3. DETERMINAR LA INFORMACION MINIMA NE-
CESARIA. )
4. RECOPILAR INFORMACION

. VERIFICARLA _ ‘
6. ASEGURARSE DE QUE ESTE COMPLETA.

(23

ETAPA 111 .EXAMINAR CADA FACTOR EN ESTA FORMA:

1. HASTA QUE GRADO CONCUERDA LA OPERA--
: CION DE LOS FACTORES CON LAS FUNCIO-
NES ASIGNADAS A ESTOS ?

Z. QUE TEMDENCIA SE REGIaTRA EN EL CAM-
PO DE CADA FACTOR?

3. QUE EVOLUCION OCURRE EN LOS CAMPOS -
RELACIONADOS?

4. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR ESTAN --
ESTIMULANDO A& LA OPERACION?
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5.

CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR EJERCEN -

' UNA INFLUENCIA LIMITADORA?

ETAPA IV . COMBINAR LOS HALLAZGOS PARA DIAGNOS

3.

ETAPA V

. QUE OBJETIVOS DEBIERAN LOGRARSE EN EL

CAMPO DE CADA FACTOR?

. DE QUE MEDIOS SE DISPONE PARA ALCAN--

ZAR ESTOS OBJETIVOS?

TICAR SOBRE EL TOTAL DE LAS OPERA--

CIONES:

. CUAL PARECE SER LA CAPACIDAD OPTIMA DE

ACUERDO CON LOS OBJETIVOS DE LA OPERA-
CION?

. CUAL ES LA EJECUCION TOTAL REAL?

CUALES SON LOS FACTORES L IMITADORES?

. QUE FACTORES DEBEN ESTUDIARSE CON MA--

YOR DETALLE?

. QUE OBJETIVOS PUEDENvALCANZARSE CON EL

EMPLEO DE LOS MEDIOS DISPONIBLES?

EXAMINAR EL TOTAL DE LOS HALLAZGQOS EN-
CONTRADOS EN COOPERACION CON OTROS - -
ESPECIALISTAS

. PRESENTAR EL DIAGNOSTICO .

. PREPARAR DOCUMENTOS PARA SU DISCUSION:

DIAGRAMAS, ETC,. PARA SU PRESENTACION

SENALAR CLARAMENTE QUE HALLAZGOS Y --
DIAGNOSTICOS ESTAN SUJETOS AL JUICIO-
DE LAS PERSONAS RESPONSABLES DE LA --

EJECUCION DE LAS OPERACIONES QUE SE -

INVESTIGAR . i

. EXPONER EL DESARROLLO DE LOS HALLAZ--

GOS .
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11.3.2.

- OBTENER EL ACUERDO DE LAS DIFERENTES-

OPINIONES SCGBRE CADA UNO DE LOS PASOS
ANTES DE AVANZAR AL SIGUIENTE.

. ESTIMULAR LAS PETICIONES
. NO PERDER DE VISTA EL HECHO DE QUE LA

DESICION ES PREROGATIVA DE LAS PERSO-
NAS RESPONSABLES DE LA EJECUCION O DI
RECCION.

VENTAJAS Y LIMITACIONES DEL DIAGNOSTICO

VENTAJAS

PRINCIPIOS GENERALES, APLICABLES A TODAS
LAS INDUSTRIAS (TODOS LOS NIVELES)

NO REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZADO PARA-

SU APLICACION. '

- METODO SISTEMATICO (NO SUBJETIVO)

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

LIMITACIONES

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

REQUIERE UN ANALISIS DETALLADO POSTERIOR
AL DIAGNOSTICO .

NO ES UN PROCEDIMIENTO INFALIBLE, QUE --

LLEVA A RESULTADOS SATISFACTORIOS AUTOMA

TICAMENTE .
SOLO SIRVE PARA FORMULAR JUICIOS

EN ALGUNOS' CASOS SE RECURRE AL CRITERIO-
DEL INVESTIGADOR PARA SU EVALVACIOR .
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¢Cualquier persona

no calificada pue
de aplicar un - -
diagnéstico?

¢Es infalible el -
diagnéstico?




IT 3.3 GUIA DE PREGUNTAS PARA REALIZAR UN DIAGNOS
TICO INDUSTRIAL .
CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS-
FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO AMBIENTE.

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 WMENOS FAVORABLE) QUZ LAS TRES PRIN
CIPALES PLANTAS COMPETIDORAS. ‘

B) TOMANDO EN CUENTA LA LOCALIZACION DE -
LOS PRINCIPALES MERCADOS PARA LA VENTA,
ESTA UBICADA LA PLANTA MAS FAVORABLEMEN
TE MENOS FAVORABLEMENTE.

QUE LAS TRES PRINCIPALES PLANTA COMPE -
TIDORAS?

C) LTIENE LA EMPRESA UNA FUERZA DE TRABA -

Jo? -

D) JES EL PROMEDIO DE AUSENCIA DE LOS TRA-
BAJADORES CAUSADA POR ENFERMEDAD?
INFERIOR AL 10 $ DEL TIEMPO LABORABLE -
10° $ 0 MAS DEL TIEMPO LABORABLE?

2.- ;LAS ACTIVIDADES DE LA EMPRESA, SE VEN IN-
FLUIDAS POR ESTIMULOS LEGALES  POR RES -
TRICCIONES LEGALES?

3.- ¢A QUE DISTANCIAS SE ENCUENTRAN LOS ENCUEN
TRAN LOS MERCADOS DE LOS PRINCIPALES PRO-

DUCTOS? .
: ) DISTANCIAS KM.
PRODUCTO MENOS DE 100 100 - 500 MAS DE 500

7

Para realizar -
un Diagnéstico-
se debe . tomar -
en cuenta la lo
calizacién de -
la empresa .

La distancia de
los proveedores
y mercados de -
ben de ser ana-
lizados.




N3

B.-

E.-

POR
POR
POR

CONSIDERANDO EL VOLUMEN TOTAL DE VENTAS-TANTO
DE PRODUCCION NACIONAL COMO DE IMPORTANCIONES
EN LA LINEA DE LOS PRODUCTOS DE LA EMPRESA, -
LA PARTICIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS DE LOS

PRODUCTOS EN CUESTION DE LA EMPRESA, LA PARTT

CIPACION DE ESTA EN' LAS VENTAS ES DE:

MENOS DE 5% DE 5 A 10% DE ITa 25%
MAS DE 25% ?

HAY UN ESTANCAMIENTO DE LAS VENTAS DE LOS PRO

DUCTOS EN CUESTION DEBIDO A INSUFICIENTE PO -

DER DE COMPRA?

JTIENE LA EMPRESA DIFICULTADES PARA FINANCIAR
SUS. OPERACIONES?

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

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

IMPUESTOS....... ;MAS?........ ZMENOS?
DERECHOS ....... ;MAS?? 2 .... ;MENOS?
INCENTIVOS FISCALES: . iMAS?'2222222. ;MENOS?

“™43.- A.- ;CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE LA -

Al
%
e
e

PCR
LAS

EMPRESA EN GENERAL, HAY UN NOTABLE.
PARTE DE: APOYO O DESALIENTO
AUTORIDADES

LA FUERZA DE TRABAJO .

LOS
LOS
LOS

PROVEEDORES
CONSUMIDORES
COMPETIDORES?
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Es importante -
tomar en cuenta
ias ventas y su
volumen.

Tomar en cuenta
el financiamien
to de la empre-
sa es importan-
te para llevar-
a cabo un Diag-

_ndsticod .




B :(CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE PRODUCION
DE LA EMPRESA HAY

NOTABLE ' APOYO U OBSTACULIZACION-
DEBIDO A:

LOS REGLAMENTOS ------ = =-e-cememeeconaoan
TRADICIONALES DE LA-

INDUSTRIA ~ -=====  =ecemcccceeceoao.. :
LA DISPONIBILIDAD O CA

RENCIA DE DES ------ = =------ cemeeeee-
TREZA REQUERIDA

LA DISPONIBILIDAD O CA

RENCIA DE MEDIOS DE -

ADIESTRAMIENTO =<----- P —

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

HAY NOTABLE APOYO 0 INTERFERENCIA
POR PARTE DE:

LAS ORGANIZACIONES CO

MERCIALES. = ==fee  cceeen- e
LAS ORGANIZACIONES DE

TRABAJADORES ~ --===-  ccmemccecaccea.
LAS ORGANIZACIONES ,

POLITICAS .  =-====  ececcecoeoooo- ]
LAS ORGANIZACIONES-

SOCIALES. IR T E

QUESTIONARIO_SOBRE EL CUMPLIMTENTO DE LAS FUNCIQ - Cuestionar la -

NES DEL FACTOR POLITICA Y DIRECCION. Direccién y Po-
. litica de la -
I).- A.-;RESPECTO A LA ORIENTACION DE LAS ACTIVIDA Empresa es im -
DES DE LA EMPRESA: portante.
-HAY UNA DEFINICION SATISFACTORIA DE LA CLA
SE DE ACTIVIDAD MANUFACTURERA DEL ALCANCE-
Y OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD? ‘
-ESTO ULTIMO CORRESPONDE AL PRESUPUESTO Y -
OPERACION REAL?




B.-;INGRESO LA EMPRESA EN ESTAS ACTIVIDAﬁES-

POR ‘RAZONES DE:

TRADICION DE LOS PROPIETARIOS TRADICION-
DEL LUGAR.

DESARROLLO TECNOLOGICO ESPECIFICO.

VENTAJAS ESPECIFICAS EN LOS ABASTECIMIEN-_

T0S.

YENTAJAS 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.  eeemeal e

LA CLASE DE FONDOS -

USADOS. e e

i

LA CLASE DE OPERACIO
NES ACTUALES. et mmmmemans
EL TIPO DE ORGANIZA _
CION ESTABLECIDO. =  ----- cee emieenal

)

D.-QUE OBIETIVOS BSTA ALCANZANDO APARENTEMEN-
TE LA E 5

POR ENCIM/A JZL “ROMEDIZ © . ¢ 'G A LOS, -
CONSUMT G
UGCCION.
A TRAVES LEL PRECIO DE 10S P O0UCTOS.

A TRAVES D& LA CALIDAD DE LOS PRODUCTOS
A TRSUI3 DE LA DISTR RUCION.

A TR 7S DE OTRAS CAI \AS.

RuS A TRAVES DEL VOLUWJN OZ LA PRO-
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POR ENCIMA DE PROMEDIOS PROPORCIONADOS EN
- MAS ALTO_PORCENTAJE3

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

A LA COMUNIDAD LOCAL

A LAS AUTORIDADES FISCALES.

a.- 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 _ o

LA GERENCIA DE PRODUCCION __

LA GERENCIA DE VENTAS

OTRAS FUNCIONES?

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

DE ACTIVIDAD
DE AUTORIDAD .
DE RESPONSABILIDAD

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

EN LA OPERACIONES FINANCIERAS . °
EN EL ALMACENAMIENTO

EN LAS OPERACIONES DE PRODUCCION
EN LAS OPERACIONES DE VENTA?

b.-¢(SE EFECTUA, POR LO MENOS UNA VEZ AL MES
UNA JUNTA DEL CUERPO DIRECTIVO CON OBJE
TC DE:
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Analizan la estructu-
ra real de la organi-
zaci6n de la empresa-
es importante para ‘un
diagnostico.




REVISAR LA EJECUCION MUTUA DE LAS TAREAS-
DISCUTIR Y COORDINAR LOS OBJETIVOS EN Los e

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 DEFINICION SATISFAC

TORIA Y/O UN PLAN CON RESPECTO.

- A LAS CARACTERISTICAS DE CALIDAD QUE -- .

DEBEN SER ALCANSADAS 0 CONSERVADAS
A LAS CARACTERISTICAS DE PRECIO
- AL TAMANO DEL LOTE DE PRODUCCION

- AL EMPAQZE Y OTROS MEDIOS SIMILARES PA-

RA LA PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS A -
LOS CONSUMIDORES?

.

.- ¢TOMANDO EN CONSIDERACION LOS CINCO PRINQ' ’

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 ESPBCIFICAS Y NOTABLES -

DEL PRODUCTO

€ARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -

DEL EMPAQUE?

.- ¢(DURANTE LOS TRES ULTIMOS MESES, HA HABI,_n
DO MAS DE UNA QUEJA SERIA DE ALGUN CONSU |

MIDOR CON RESPECTO A LA CALIDAD 0 ADAPTA

BILIDAD DE ALGUNO DE LOS PRODUCTOS PRINP

CIPALES?
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D.- ;POR LO QUE RESPECTA A LOS CINCO PRINCI
PALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA SE HA --
TRATADO DE DETERMINAR CUALES DE ELLOS-
SE ENFRENTARAN DENTRO DE LOS PROXIMOS-
TRES. ANOS A - .

UN AUMENTO DE LA DEMANDA

UNA DISMINUCION DE LA DEMANDA

UN AUMENTO DE LA COMPETENCIA FUERA DE-
LO NORMAL, . v :

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

_ VENTAJAS O DESVENTAJAS
DE NATURALEZA TECNOLOGICA ------- - e
DE INGENIERIA L eemeeas e .--e-
EN EL CONTROL DE LOS PRO- ‘

CESOS  eeeeeo- [
EN EL COSTO DE FABRICACIGN -------. C emeas SO

CON RESPECTO A DERECHOS Y .
PATENTES? mmemmee eiecaeeen.

3) A.- :POR LO QUE SE REFIERE A LOS PRODUCTOS -
PRINCIPALES, SE HAN REALIZADO TRES MEJO-
RAS ESPECIFICAS EN CALIDAD, ETE .DURANTE
EL ULTIMO ARO?Z '

B.- ;CUALES PRODUCTOS NO ENCAJAN DENTRO DE -.
LA LINEA DESDE EL PUNTO DE VISTA

- DE LA FABRICACION
"DE LAS VENTAS?
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C.- ¢QUE ESFUERZO SE HACE PARA MEJORAR LOS-~¢~_(,14

PRODUCTOS EN RALACION AL “COSTO DE FA--~
BRICACION EL DISERO LA DURABILIDAD

- LA APARIENCIA Y PRESENTACION POR MEDIO
DEL BMPAQUE

- 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 DISENO
ESTANDARIZACION DEL PRODUCTO
ESTANDARIZACION DE-'LAS" PARTES'
SUSTITUCION DE LOS MATERIALES
SIMPLIFICACION DE LOS PROCESOS.

t
L]

LA UTILIZACION DE LOS SUB-PRODUCTOS
DE DESPERDICIOS Y DESECHOS?

F.- iHAY EN LA EMPRESA UN PROCEDIMIENTO PRAC
TICO PARA APROVECHAR LA LITERATURA E -

INFORMACION TECNICA CORRIENTE Y MANTE--
NERCE AL RITNO DEL DESARROLLO TECNOLOGL

Co.?

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPL IMIENTQ DE_ LAS -

FUNCIONES EN EL FACTOR FINANCIAMIENTO

.

I. JHAY UNA POLITICA CONSCIENTE EN EL EM-
PLEO DE FONDOS ESPECIFICOS PARA LAS --
OPERACIONES DE LA EMPRESA COMO UN TODO
PARA  DETERMINADOS TIPO DE OPERACIONES?

¢QUE ESFUERZOS SE HACEN PARA MEJORAR -
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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 SITUACION --
ACTUAL DEL EMPLEO DE LOS FONDOS ES CON-
RESPECTO A '

- SATISFACTORIA O NO SATISFAC
LA INVERSION FIJA : TORIA
LOS INVENTARIOS -

DE MATERIALES.

DE PRODUCTOS EN -
PROCESO

OTRAS OPERACIONES
DE PRODUCCION

LA OPERACION DE -
VENTA

LAS EXISTENCIAS --
ACUMULADAS PARA LA
VENTA

LOS CREDITOS CONCE_
.DIDOS A LOS CLIEN-
TES

OTROS FONDOS PARA-
VENTAS

LA LIQUIDEZ DE LOS
FONDOS? .

3) A LOS. TERMINOS Y COSTOS REALES DE LOS FON-
DOS EMPLEADOS AL SER COMPARADOS CON LAS -




CONDICIONES ACTUALES, MUESTRAN RESULTADOS

CON RESPECTO A
SUPERIORES IGUALES INFERIORES
AL  PROMEDIO -
LAS ACCIONES Y PAR
TES DEL CAPITAL

LOS CRDITOS A LAR-
GO A CORTO PLAZ0

B.- (QUE CLASE DE INFORMES EMPLEA LA DIRECCION} -

CON OBJETO DE CONTROLAR
LA DISTRIBUCION DE LOS FONDOS

LA EFECTIVIDAD DE LA UTILIZACION DE LOS - -

FONDOS?

C.- (QUE CLASE DE INFORMACION EM?LEA LA DIREC-
CION COMO BASE PARA SUS PRESUPUESTOS FINAN

CIEROS

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 QUE SE USAN EN LA PLANEACION Y --
FORMULACION DE PRESUPUESTO .

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

CIONADOS CON

EL TRANSPORTE EXTERNO LAS COMUNICACIONES EXTER-

. NAS
EL ABASTECIMIENTO DE LOS SERVICIOS DE LA COMU-
ENERGIA NIDAD?
3).- POR LO QUE TOCA A LOS SERVICIOS INTERNOS -

DE PRODUCCION, SON LOS MEDIOS DE OPERACION
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 MOQS--
TRAR EL FLUJO DE OPERACIONESYEN LA FABRICA--
CION DE LOS 5 PRINCIPALES PRODUCTOS DE LA --
PLANTA?

B) QUE PASOS EN MAQUINARIA PUDIERON HABER ELIMI
NADO DURANTE LOS ULTIMOS 12 MESES?

C)} MAS DEL 50% DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO HA ES-
TADO EN OPERACION DURANTE MAS DE 15 AR0S?

D) CONSIDERANDO EL VALOR DE REPOSICION DE LA MA
'QUINARIA Y EQUIPO, MUESTRA' UNA TENDENCIA --
ASCENDENTE LA RELACION? ' :

MAQUINARIA CON UNA ANTIGUEDAD SUPERIOR A 15 AROS
UEDAD INFER

E) HUESTRA UNA TENDBNCIA CRECIENTE LA RELACION?

SUPBRPICIE TOTAL PARA LA FABRICACION
SUPERFICIE TOTAL PARA LA ADMlngfEKCION

F) LOS PLANES ACTHALES PARA UN REACDNDICIONA--
MIENTO DE LOS DEPARTAMENTOS, ETC . CON OBJE-
TO DE AHHERTAR LA FLUIDEZ DB LAS OPERACIOﬂQS
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Cles
IMPLICAN MAS DE UN.10 % DE LA SUPERFICIE | -
USADA PARA LA FABRICACION?

G.- MAS DE UN 30% 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 ULTIMOS DOCE MESES? .

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS
FUNCIONES DEL FACTOR FUERZA DE TRABAJQ .

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

-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 - ' o
PORCENTAJE DE LOS TRABAJADORES QUE RE - =
NUNCIAN EN “ORMA VOLUNTARIA A SU EMPLEO- . = =
DENTRO DE LA EMPRESA? ' L fome
B) {MUESTRA UNA TENDENCIA DESCENDENTE EL -
PORCENTAJE QUE REPRESENTAN LAS:

-HORAS DE TRABAJO PERDIDAS POR AUSENCIA - e
DE LOS TRABAJADORES CON RESPECTO
AL TOTAL DE HORAS TRABAJADAS"

C) ¢(HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA ADIES B
TRAR A LOS TRABAJADORES Y LOGRAR ASI UNA
MEJOR EJECUCION EN LOS PUESTOS DE LA EM-
PRESA:




3.-

-EN EL NIVEL DE LOS OBREROS

"-EN EL NIVEL DE LOS SUPERVISORES

A‘n)

Q)

A)

-EN EL NIVEL DE LOS DIRECTIVOS?

HAY UNA PERSONA O COMITE RESPONSABLE DE-
LAS MEDIDAS QUE DEBAN TOMARSE PARA PREVE

NIR ACCIDENTES?

HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA FOMEN-
TAR LA PRESTACION DE SERVICIOS AL TRABA-
~ JADOR?

¢CUAL ES EL PROMEDIO DE TRABAJADORES QUE-

TIENEN UN SUPERVISOR:

-MAS DE 20

~ -MENOS DE 207

B)

)

LLA RELACION: MANO DE: OBRA DIRECTA MUES-
MANO DE OBRA INDIRECTA

TRA UNA TENDENCIA ASCENDENTE?

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

-L0S TRAB‘AJADORES Y LOS SUPERVISORES

-LOS TRABAJADORES Y LA DIRECCION

-LOS SUPERVISORES Y LOS DIRECTORES SUPB -
RIORES .

-EL SINDICATO Y LA DIRECCION’

GUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO-
NES DEL FACTOR SUMINISTROS. -

1.- A) ¢ACTUA LA EMPRESA DE ACUERDO CON NORMAS DE

_ COMPRA ESTABLECIDAS CON RESPECTO:
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2.- &)

3. A)

B) % LOS ENCARGADOS DE LAS COMPRAS HAN VISITA*{
DO LAS PLANTAS DE LOS. CINCO PRINCIPALES -

4.- A)

B)

-AL MINIMO 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.

aCUALES SON LOS TRES- GRUPOS PRINCIPALES -

DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES AUXILIARES

DE FACIL ADQUISICION EN LA ACTUALIDAD ‘PE-

- RO QUE SE. ESCASEARAN- DENTRO DE LOS PROXI -

MOS 6 MESES.

CUYO PRECIO AUMENTARA DENTRO DE iOS TRES -
MESES PROXIMOS?

¢MAS EL 50 % DE LOS ABASTECIMIENTOé SE OR-
DENAN BASANDOSE EN LAS OFERTAS DE VARIOS -

COMPETIDORES 0 COMPARANDO PRBCIOS7

PROVEEDORES?

EXCEDIO EL VOLUMEN DE LAS 'COMPRAS EFECTUA-
 DAS DURANTE LOS. TRES MESES, AL VOLUMEN DE-

LOS MATERIALES EN EXISTENCIA?

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?
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¢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 DIFEREN -
TES A LOS QUE NORMALMENTE SE UTILIZAN?

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

:SE HACEN ESFUERZOS PARA MEJORAR LOS METO-
DOS DE PRODUCCION?

;DURANTE LOS ULTIMOS SEIS MESES SE HA PRE-
SENTADO ALGUNA SUGESTION O PROPOSICION POR
LO QUE RESPECTA AL MEJORAMIENTO DE LOS ME-

~ TODOS?

~1.- A)
B)
‘2.; A)

¢EXISTE ﬁNA 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 DADQ.

-LAS TRES OPERACIONES QUE PRESENTEN LAS MA
YORES DIFICULTADES DESDE EL PUNTQ DE VIS-
TA DE UNA PRODUCCION DEFECTUOSA Y QUE -
MUESTRAN EL EFECTO DE‘LAS MEDIDAS TOMADAS
PARA LOGRAR UNA MEJORIA EN ESTE ASPECTO.
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-POR LO QUE RES-

B)

(CONSIDERANDO LA SUPERVISION DE LAS OPE -
RACIONES, SON LOS RESULTADOS ALCANZADOS

SATISFACTORIOS 0 NO SATISFACTORIOS

PECTA A LA SU -
PERVISION DE LA
PRODUCCION DES-
DE EL PUNTO DE-
VISTA CUALITATI

-POR LO QUE RES-

PECTA A LA SU' -
PERVISION DESDE

" EL PUNTO DE VIS

TA CUANTITATI -

vo?.

C)

D)

F)

G)

¢CUALES CAUSAS Y DESPERDICIOS Y RECHAZOS-
‘FUERON ELIMINADAS DURANTE LOS ULTIMDS :F
SEIS MESE?

R

¢(SE DISPONE DE ALGUNA BSTIMACION-SOBRE:EL‘

COSTO DEL MANEJO DE LOS MATERIALES, COM - -
PARADO CON EL COSTO DE OPERACIONES DE CON

VERSION DIRECTA?

¢:LA RELACION{BENEFICIARIOS DIRECTOS | ES-

GASTOS GENERALES DE PRO-
DUCCION.

ESTATICA O MUESTRA UNA TENDENCIA
ASCENDENTE?

¢POR LO.QUE SE REFIERE A LAS HORAS DE TRA
BAJO.

-MUESTRAN TENDENCIAS A AUMENTAR.

-ESTAN DISTRIBUIDAS EQUITATIVAMENTE EN TQ
DOS LOS DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION?
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3.-

H)

2

QUE CLASE DE DIAGRAMAS, ETC., SE EMPLEAN
PARA ESTABLECER LOS - CALENDARIOS DE EJECU -
fCION DE LAS ORDENES?

aAQUB GRADO DE LA CAPACTDAD MEDIA DE LA -

" PLANTA SE.ESTA OPERANDO EN LA ACTUALIDAD.

B)

0

D)

E)

F)

“A)

B)

90? 80?7 70? - 'MENOS DE 707

¢LA RELACION  PRODUCTO
100 m. 2 DE PISO

TENDENCIA A AUMENTAR’

ILA RBLACION[?RODUCTO ]MUESTRA UNA TENDEN-

100 KWH

CIA- A ASCENDENTE?

LA RELACION _PRODUCTO _ PRESENTA UNA FRAN

HORAS-HOMBRE TRABAJADAS
CA TENDENCIA A AUMENTAR?

(LA RELACION _PRODUCTO MUESTRA -
TOTAL DE HORAS-HOMBRE TRABAJA-
DAS.’ ’

LA MISMA TENDENCIA QUE LA PREGUNTA ANTE -
RIOR?

¢LA RBLACIO“ VALOR DEL PRODUCTO MUESTRAN -

PAGO TOTAL:- EN SUELDOS Y
SALARIOS.

UNA TENDENCIA ASCENDENTE O DESCENDENTE?

{QUE CLASE DE INFORMACION TECNICA SE' EM -
PLEA PARA MANTENER AL RITMO DBL 'DESARROLLO

VTECNOLOGICO?

¢DE QUE MEDIOS DE INFORMACION TECNICA SE -
DISPONE.

-PARA LOS SUPERVISORES.

'MUESTRA UNA - .
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-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 -f‘ ‘

DETALLISTAS COVSUMIDORES’

-A LA FIJACION DE LOS PRECIOS DE VENTA.
-A LOS DESCUENTOS.

-A LOS PLAZOS DE ENTREGA..( o

-A LAS CONDICIONES DE CREDITO’

2.- A.-;CUALES SON LAS TRES PRINCIPALES POSIBI—» o

LIDADES DE MEJORAR LAS VENTAS

RESPECTO AL VOLUMEN FISICO DE LOS ARTI -
CULOS DEBIDOS.

RESPECTO AL VALOR MONEfARIb Df LOS ARTI-

CULOS VENDIDOS?

B.- ;CUALES SON LOS PRECIOS DE LOS TRES -l';if.
PRINCIPALES PRODUCTOS COMPETIDORES SEME- . . .
JANTES EN CALIDAD A LOS PRODUCTOS DELA-

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.-¢SE HA HECHO ALGUN ANALISIS DE LA CAPACIr
DAD TOTAL DE COMPRA DE LOS CLIENTES REGU- .
LARES? '

A.-;,EL NUMERO DE LoS CLIENTES ES ESTATICOS -
‘ QO VA EN AUMENTO?

B.-(HAY UN AUMENTO 0 DISTRIBUCION.
EN EL PROMEDIO ANUAL DE PEDIDOS POR CLIEN
TE.
EN EL MONTO MEDIO POR PEDIDO RECIBIDO.

C.-(DURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES MOSTRARON
LOS PRBCIOS DE VENTA UNA TENDENCIA ASCEN-
DENCIA O DESCENDENCIA.

.-¢HUBO ALGUNA POSIBILIDAD DE DISMINUIR LOS
PRECIOS DE«VENTA'SleLA‘APREMIANTE PRE -
SION DE LA SITUACION COMPETIDORA?

»E.-LSON LOS . PREDIOS REALES DE VENTA LIGERA -
MENTE MAS ALTOS 0 BAJOS QUE LOS PRECIOS. -

DE LOS PRINCIPALES COMPETIDORES EN LA MIS

MA AREA.

F.-¢(EN BL CASO DE QUE UN MIEMBRO DE SU CUER

PO DE VENDEDORES DEJE LA EMPRESA PARA IR-

A TRABAJAR CON ALGUN COMPETIDOR, SE DISPQ

NE DE UN. REGISTRO DE LOS CLIENTES A LOS -
QUE EL REGULARMENTE ATENDIA.

G.-:¢SE COMPILA Y DISCUTE MENSUALMENTE UN IN-
FORME QUE MUESTRA LA VENTAS DESGLOSADAS -
POR AREAS DE VENTA Y POR PRODUCTOS.

-EL VOLUMEN DE VENTAS PENDIENTES DE ENVIQ
-EL VOLUMEN DE CUENTAS POR COMPARADO POR-
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 COMPETEEZ

CIA.

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

PALES COMPETIDORES?

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO-

NES DEL FACTOR SISTEMAS DE INFORMACION.

1.-

2).-

A.-LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION CONTA--

BLE ES APARENTEMENTE SATISFACTORIA 0 NO-
SATISFACTORIA RESPECTO A LOS REQUISITOS~
QUE DEBE LLENAR. :

-EL PERSONAL

-RESPECTO AL NUMERO DE
PERSONAL .

-RESPECTO A LOS METO -
DOS CONTABLES USADOS.
-RESPECTO A LOS. MEDIOS
FIS1COS EMPLEADOS?

A.- LOS INFORMES MENSUA»ES ESTAN DISPONIBLES

HASTA EL DIA 10 DEL MES SIGUIENTE.
HASTA EL DIA 20 DEL MES SIGUIENTE.
HASTA EL FIN DEL MES SIGUIENTE?

.- PROPORCIONA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL -

LA INFORMACION RESPECTO A LOS PRODUCTOS-
. 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 IFESTRUCTURAkDE -
LA ORGANIZACION ES RESPONSATLE DE LA -
EJECUCION DE LA AUDITORIA?




11.3

10

i

-4 AUTOEVALUACION DEL TEMA.

EN NUESTRA ANALOGIA, CUANDO HABLAMOS DEL
DIAGNOSTICO INDUSTRIAL, ‘(QUE QUEREMOS -
DECIR CON EMPRESA "SANA"?

DEFINA AL FACTOR MEDIO AMBIENTE.

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?.

¢CUAL ES LA FUNCION QUE DBSEﬂPENA DENTRO™ ..
DE LA EMPRESA EL FACTOR DE OPERACION PRO
DUCTOS Y PROCESOS?.

RESUMA LA TEORIA DE FACTOR LIMITANTE.

éQUE SON LOS "ELEMENTOS" DE LOS FACTORES
DE OPERACION. DE UN EJEMPLO.

LOS ELEMENTOS SIGUIENTES: POLITICAS DE -
COMPRAS; CASE, VOLUMEN y ORIGEN; METODOS
DE COMPRA Y EXISTENCIAS; INVESTIGACION -
ACERCA DE LOS ABASTECIMIENTOS.;PUEDE DE-
CIR A QUE FACTOR PERTENECEN?

¢COMO PUEDE AFECTARSE EL COEFICIENTE DE-
PRODUCTIVIDAD‘CONSIDERANDO LOS PUNTOS IN

"SUMO Y PRODUCTO, PARA AUMENTARLA?.

DIGA CUALES SON LAS CINCO ETAPAS DE QUE-
CONSTA EL~PROCBDIMIENTO BASICO PARA LA -
REALIZACION DE UN DIAGNOSTICO.

MENCIONE ALGUNAS VENTAJAS Y LIMITACIONES
DEL DIAGNOSTICO.

-REALICE UN DIAGNOSTICO
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1.-

BESPUESTAS_A LA AUTOEVALUACION PARA EI,
' ISTS_FACTORI

UNA EMPRESA SANA ES AQUELLA EN QUE LAS -
TAREAS DE PRODUCCION Y LOS ASPECTOS DE
LA PRODUCTIVIDAD SE MANTENGAN EN ADECUADO
RITMO Y EFICACIA .

— EL FACTOR MEDIO AMBIENTE , SE DEFINE COMO

EL CONJUNTO DE INFLUENCIAS EXTERNAS QUE -
ACTUAN SOBRE LA OPERACION DE LA BMPRESA

.EL FACTOR ES: MERCADEO .

LA FUNCION QUE DESEMPERNA 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}CONSUMIDORBS, RIE

DAN BENEFICIOS A LA EMPRESA Y DETERMINAN-
LOS PROCESOS ADECUADOS DE. PRODUCCION.

LA TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA RESU

MIDA EN LA REGLA: UNA FUNCION DE OPERA- -

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

CONJUNTO  DE OPERACIONES EN UNA EMPRESA.

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMERO DE ---
‘PARTES INTEGRANTES, QUE LIMITAN EL ' CAMPO-
'DEL FACTOR PARA SU ESTUDIO "ESTOS SON Los
ELEMENTOS.

POR EJEMPLO, EL FACTOR DE OPERACION POLI-
TICA Y DIRECCION TIENE LOS SIGUIENTES ELE
MENTOS: POLITICAS DE LA EMPRESA, ORGANIZA
CIONES PARA LAS OPERACIONES, ORGANIZACIO-
NES PARA LA SUPERVICIOR .

PERTENECEN AL FACTOR DE OPERACION SUMINIS
FROS . '
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8.- LA PRODUCTIVIDAD AUMENTA CON EL INCREMENTO -

10.

11.

DE CUALQUIERA DE 1L.0OS COMPONENTES DEL PRODUC-
TO (NUMERADOR), O BIEN CON LA DISMINUCION -
DE CUALQUIER COMPONENTE DEL INSUMO (DENOMI -
NADOR) . :

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.

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

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

OBTENGA DATOS REALES DE UNA EMPRESA Y
APLIQUE LOS INDICES APROPIADOS PARA -
REALIZARLO. CONSULTE AL ASESOR SI TIENE
ALGUN PROBLEMA.
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TEMA III

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.

CONTENTIDO:

IIT.1.- ESTUDIO DE METODOS

IIT 2.- DIAGRAMAS. .

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

III.4.- MEDICION DEL TRABAJO:

-CRONOMETRAJE
-MUESTRA - DEL TRABAJO

-DATOS ESTANDAR Y TIEMPOS PRE
DETERMINADOS . v

ITI.S.- ERGONOMIA.

103




ITTI.1.-ESTUDIO DE METODOS

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

- DEFINIR LOS FINES DEL ESTUDIO DE ME -

TODOS.
- OBTENER UN PRDCEDIMIENTO BASICO 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 ADEbUADAME§
TE LOS RECURSOS ECONOMICOS, MATERIALES, Y HUMA -
NOS, ORIGINA INCREMENTOS EN LA PRODUCTIVIDAD, PAR

. TIENDO DE LA PREMISA DE QUE EN TODO PROCESO SIEM-
PRE SE ENCUENTRAN MEJORES POSIBILIDADES.DE. SOLU -

CION, PUEDE EFECTUARSE UN ANALISIS A FIN DE DETER

MINAR EN QUE MEDIDA SE AJUSTA CADA ALTERNATIVA A-
LOS CRITERIOS ELEGIDOS Y A LAS ESPECIFICACIONES -
ORIGINALES, LO CUAL SE LOGRA A TRAVES DE LOS LI -
NEAMIENTOS DEL ESTUDIO DE METODOS . .

III.1.1. DEFINICION Y FINES DEL ESTUDIO DE -

METODOS.

DEFINICION:{ EL
ANALISIS Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICO
DE LOS MODOS EXISTENTES Y PRQPUESTQS-
DE LLEVAR A CABO UN TRABAJO, Y EL DE-
SARROLLO Y APLICACION DE METODOS MAS-

SENCILLOS Y EFICACES.
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LOS FINES DEL ESTUDIO DE METODOS

1. MEJORAR LOS PROCESOS Y LOS PROCEDIMIEN‘
TOS.

2. MEJORAR LA DISPOSICION DE LA:FABBICA,-_

TALLER Y LUGAR DE TRABAJO, ASI COMO -

105

TAMBIEN EL DISERO DEL EQUIPO E INSTALA ‘

CIONES.

3. ECONOMIZAR EL ESFUERZO HUMANO Y REDU -

CIR LA FATIGA INNECESARIA.

4. MEJORAR LA UTTLIZACION 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 -
MIRSE COMO:

1. DEFINIR EL PROBLEMA

2.RECOPILARTODOS LOS DATOS CON EL RELACIQ
NADOS.

3. EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITI
CO E IMPARCIAL. ’

4. CONSIDERAR LAS SOLUCIONESFPOSIBLES Y -
RESOLVER CUAL HA DE REQUERIRSE. EVALUAR

CUAL HA DE REALIZARSE

Para definir -
el problema, -
una buena for-

‘ma d§ comenzar

es por las ope

“raciones gue -~

representan umn
alto porcenta-
je de los cos-
tos.




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

AST MISMO TENER PRESENTES LAS SIGUIEN-
TES CONSIDERACIONES:

ECONOMICAS.

EL ESTUDIO DE METODOS ES COSTOSO Y HA-

BRA QUE PREGUNTARSE ANTES DE INICIAR
LO: (VALE LA PENA INICIARLO? Y SVALE
LA PENA CONTINUARLO?

TECNICAS.

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

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 TENDRA EXITO.

DE BENEFICIO SOCIAL
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II1.1.3. . FORMAS IMPRESAS

UNA FORMA ES UN PEDAZO DE PAPEL . _
QUE INCLUYE INFORMACION CONSTANTE ,IMPRESA
Y CON UN ESPACIO SUFICIENTE PARA REGISTRAR
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.

BASICAMEN'I;E, LA INFORMACION QUE
HAY EN UNA FORMA SE PUEDE DIVIDIR EN DOS
CATEGORIAS :

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

b).- LA INFORMACION VARIABLE O QUE

SE REGISTRA EN LA FORMA.

SE MUBSTRA EN LA FIIGURAO( UNA FOR_
MA PARA BL ANALISIS DEL DISENO DE LAS FOR
M.AS IMPRESAS
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SIMPLIFICACION DE TRABAJO
Listo pora el &ndn,s_it de Disefio de Formas

Fle.

1 Cuilas o pwo Gonoral 7 o Ust ds’ esq forima P

(‘ProposiTo )

Qué . otres formes to ufilitea confuatamente con e9tg P

no)

)

€ obuhtenﬁnn abesseue este foﬂao?

Sa ndvla etilizar _etes: forma P

Se puode ewab!ur aste forexa con oirg P

So pusde utfizer ste forma. €on monos  frocusacis P

Se roquieres  l0das 03 Copiay de fa forme 2P

Se vhu teviscdo 's@ necocidod ton 108 vasericd ?

A

J\.

R " N ECESIDAD

villejxi{e o jo jlalm

téice al titcio cloromenie v propoatto ? -

10 Son oecesarios todos las purtidas Incivide: 2

89 8o instoyon todes o3 pordidos ascovarias (Feckw, Fiiwe, sie)?

1 2 So dizofo ' 014’ en Sotuentia ©oa Yo opurecioass ?

TEXTO

|3€s¥e§ 9~ Impsases <todas . fa8 ppTiides  quo es caplten P

1 & So debe aumurar - coazscutivemoate P

158s la bo Cado un. iiaiae-.b pera n'uﬁvoi?

) @ Ticae movgenss adacuadss we ‘= nnm?

l[ 1 7 Ecich too fineos ,",' sdecus ?
18 €0 sy tematic ee-um uw ios. mun ¥ erchives ?
19 Las portidss mde’ b-wnmu se Ban cal o tamg ofoctive 2 )
¢ : } ——
20 Se puaden dmzw todutadores m mum idex e o gratia ?

- 21 Tiens la forms ot ospacio y ol disslo cdecwade pore Indlcor revisichos P

' 22 8l ko forma e el por comreo, sa pusdes ‘usGr sobres oS vowana P

23 Sita forme estd impress por cmbos lod>s, 23 ho olissodo corrsciomeate P

24 S Pa ¢ Ik pres 5 do formos etilizodas extorsamente ?

25 Tiene ta forma aperieacia  agrodadle ?

26 Es of tumaBo, peso y colidad det papal ol correcto ?

<

' 27 Sefian comvenisrtes copias de difereates colores pora fociiter la distribucion P

28 €3 corracto of color de lo Yata ?

.29 Som cdocundos se tamado e lmpreats porg focditar o toctere 2

" 30Les Mm:iom ‘san las requoridas y los adecuadas ?

‘N

Si Se deberian @ser formas ewpociaies  Que

fespzcmcacsoues ]L ~ DISERO

L 32Es acongmica y corrocta la ceatidad ?
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II1.2. DIAGRAMAS

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.

-INTRODUCCTION -

CUANDO EL ESTUDIO DE METODOS SE EMPLEA PA
RA DISENAR UN NUEVO CENTRO DE TRABAJO O PARA MEJO Cuando hacemos
RA UNO YA EN OPERACION, ES UTIL PRESENTAR EN FOR un Diagramé, -
MA CLARA Y LOGICA LA INFORMACION ACTUAL (DE LOS - estamos '"'Regis
HECHOS) RELACIONADA CON EL PROCESO. UNO DE LOS - .trando" El1 Mé&-
INSTRUMENTOS DE TRABAJO MAS IMPORTANTE DE LA INGE todo Actual.
'NIERIA INDUSTRIAL SON LOS DIAGRAMAS, LOS CUALES -
SE DEFINEN COMO REPRESENTACIONES GRAFICAS RELATI-
VAS A UN PROCESO INDUSTRIAL O ADMINISTRATIVO.

III.é.1. DIAGRAMA DE PROCESO DE LA
QPERACTON.

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE LA OPERACION -
PERTENECE A LA FAMILIA DIAGRAMAS DE PROCESO. LA -
DEFINICION DE ESTE DIAGRAMA ES LA SIGUIENTE:




UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA
REPRESENTACION GRAFICA 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.

IIT.2.1.1. CONSTRUCCION DEL DTAGRAMA DE -
PROCESO DE OPERACION.

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

UNA OPERACION TIENE LUGAR CUANDO INTENCIQ
NALMENTE SE ALTERAN LAS CARACTERISTICAS DE UN OB-
JETO, YA SEAN FISICAS O QUIMICAS, 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 OBJE "

TO ES EXAMINADO PARA IDENTIFICARLO O VERIFICAR LA
CALIDAD, CANTIDAD, ETC. (FIG. B .).

PARA REPRESENTAR LAS ENTRADAS DE MATERIAL
SE UTILIZA UNA LINEA HORIZONTAL, SOBRE LA QUE SE-
COLOCA EL NOMBRE DEL MATERIAL, SU DESCRIPCION,ASI
COMO LA CANTIDAD REQUERIDA, EL NUMERO DE PLANO Y-
ALGUNA OTRA ESPECIFICACION QUE SE JUZGUE IMPORTAN
TE. SI EL MATERIAL ES COMPRADO, PONER EL NOMBRE-
DEL PROVEEDOR, (FIG .B).

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

A LA DERECHA DEL SIMBOLO, LA DESCRIPCION-

BREVE Y ESPECIFICA, EN LA PARTE INFERIOR SE DEBE-
ESCRIBIR EL HERRAMENTAL USADO O EL DISPOSITIVO -
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DONDE SE.LLEVA ACABO EL EVENTO. POR ULTIMO EN LA-
‘TZQUIERDA 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 -

CADA OPERACION Y CADA INSPECCION SE-

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 STEMPRE SIGUIENDO UNA MISMA
SERIE.

PARA VISUALIZAR LO ANTERIOR, OBSERVEMOS -
LA FIG.-C., EN LA CUAL DESPUES DE LAS OPERACIONES
01 Y 02 SE EJECUTAN .2 OPERACIONES EN EL COMPONEN-
TE B, QUE SE NUMERAN.CON.03 Y 04; ESTE COMPONENTE
B O SUBCONJUNTO SE ENSAMBLA CON EL CONJUNTO C, -

LA SIGUIENTE OPERACION SE LE ASIGNA EL 05, POR UL

TIMO SE REALIZAN 3 OPERACIONES, EN EL COMPONENTE-
O SUBCONJUNTO A QUE SE ENUMERAN CON 06, 07 Y 08;-

AL INTRODUCIRSE ESTE SUBCONJUNTO AL CONJUNTO PRIN

CIPAL LAS OPERACIONES SIGUIENTES SERAN NUMERADAS-
CON EL 09 Y 10.

Sk
El flujo de ope
raciones es. de

derecha a iz -
quierda y de
arriba hacié
abajosSugeren
cia).
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do con la se -
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F10.B — ELEMENTOS PARA LA CCHSTRUCCION DE UN DIAGRAMA UE
LA OPERACDON

PLACA DE ACERO BAJO CARBONO

PROVEEDOR AMSA
- Entrades de
moterial
tnspeccion de la contimled
8 minutos de lo placo 35 ACERND sn.no
CARB0NO
Equipo de
Ultrasonido
3 minutos CORTAOO Y PORMACION
de bisghts €n placo de
ACERO BAJD CARRONO
“CORTADORA

AUTOMATICA CcON
GAS MXP




MATERIAL ‘ MATERIAL

MATERIAL

A) - B)

<)

(o)} (o) _
N2

A{ B )~ SON SUSCONWJUNTOS . DEL CONJUNTO PRINCIAL

C ) COMIUNTO FRINCIPAL DIAGRAMADO

FiG.C

(=)
&S




ESTE DIAGRAMA NOS ES DE UTILIDAD, YA QUE-.

AL TENER REPRESENTADAS TODAS LAS OPERACIONES E -
INSPECCIONES EN FORMA GRAFICA, ESTASSE PUEDEN ANA
LIZAR CON EL FIN DE:

A) ELIMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES IN
" NECESARIOS. i

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

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E IﬁSPECCIONES
CON EL FIN DE REALIZARLAS MAS FACILMEN

TE.
EN CONCLUSTON, ESTE DIAGRAMA NOS SIRVE Fﬂ’

RA INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O -
BIEN PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BASADO EN ME-

ORES METODOS. |

111.2.1.2. EJERCICIO PROPUESTO.

EN UNA FABRICA DE EQUIPO ELECTRICO 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 UNA IDEA MAS CLARA DEL ENSAM
BLE SE ANEXAN LOS DIBUJOS DE CADA PIEZA QUE SON:

PIEZA 1 FIG. 1
PIEZA 2 FIG. 2
PIEZA 3 FIG. 3
PIEZA 4 FIG. 4
PIEZA 5 FIG. 5
PIEZA 6 'FIG. 6

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA CLARA DEL EN-
SAMBLE, REALIZAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DE LA OPE
RACION.

ITI.2.3.3. SOLUCTCN MOSTRADA EN LA FIGURA D.
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VISTA LATERAL

T—®

VISTA EN PLANTA

Fl6. A

IPROCEDE!CIA N? DESCRIPCION | Ne. DE PARTE |CARTIDAD
DESCRIPCION FABRICACION t | GANCHO__ S6-LM 1
ENSAMBLE DE NAVAJA - [Fasricacion 2 | nAavaJa 23 —32M™ g
PARA: COMPRA 3 | REMACHE 12 -3 1
. 4143H204 Y M30L FABRICACION 4 | BISAGRA s2-8 _ ]
E’lwo REVISO |APROBO| FECHAlESCALAlCOMPRA s | REMACHE t2 -2 1
. ) jcousna ¢ | ROLDANA 16~ 1 1
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PIEZA 1

FI16. I

MATERIAL : LAMINA FENOLICA NEGRA OE
125X 16X120

GANCHO PARA INTERRUPTORES
DE - SEGURIDAD

ESCALA: " NATURAL

ACOTACIONES: EN PULGADAS

FECHA:
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PIEZA 2

| 22
w Va .
: |
. . Py | r ’ [
- . — - = SL - = - o
‘ AN S 7 i il I
L : D 4 ) 1062 10.12
A 4 lgoss 0130
2 ausuEros 3121 9 :
2 PROYECCIONES :.'::p AI t—— ' B .
: - 00623 tqoo3
o by P A
0 JUEDe-En T )
! T 0.033 |
0.040 -
FiG. 2
?‘ATERIAL: CINTA DE COBRE DE .062X1/2 " "
NMAVAJA
£3cCALA: MATURAL

ACOTACIONES: EN PULBADAS

FECNA:




. 5"1.8

FIG.3

riEzZA 3
l : l 120 MAX.
I | __0.188°20.005™ i
a.260 5
A *o.240
.8 0,139 :
REMACHE TUBULAR
' Escata: NATURAL
ACOTACIONES: EN PULGADAS '
rECNA:
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PIEZA ¢

ve

% oMETRO Qs £39%0

_.[m
<l ,
\wmm-tw

PARA TORNILLO ® 10-32

Fl6. ¢

MATERIAL  CINTA DE COBRE DE .043 X 1/2

"BISAGRA

E£BCALA: NATURAL
ACOTACIONES: EN PULGADAS

FECHA:




:Iief

sz s

‘ azre | 1 © 10040
mmoz” : 0.048.
‘ ,

N
0.102 MAX, -

0,143

a.148

F16.5

REMACHE TUBULAR

ESCALA: NATURAL
ACOTACIONES: EN PULGADAS

" FECHA:
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FIG. 6

 mEza s

ARANDELA MUELLE

ESCALA:
ACOTACIONES:

FECBA

. " MATURAL

EN PULGAOAS




DIAGRAM?A DEL PROCESO DE LA - OPERACION |

OPERACION : Fobricacldn y Qaumvﬂo» doi ‘navojo - No. - PARTE 23~82M-A

METODO: -ACTVAL DIAGRAMO . Evlalio  Hernandez
LAMINA FENOLICA ' [GINTA DE COBRE . CUfYA DE COBRE
NEGRA OE 125" 116 1120 0 _0.045x1/2" .. ..DB_0063x1/2"

No. PARTE 86-1M _Wo. PARTE 52-8 Hs PARTE 23-82M |

GANCHO BISAGRA ‘NAVAJIA
' Teagsster . | .. ) @) Veoqueler
W)l
Troquelor
o Porme
Ineposcide

CCl




I11.2.2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO.
I11.2.2.1. DEFINICION.

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

GUIENTE:

~ ES LA.REPRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS
OPERACIONES TRANSPORTES, INSPECCIONES DEMORAS, -

ALMACENAJES Y ACTIVIDADES COMBINADAS QUE TIENEV -

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.

I11.2.2.2. APLICACION DE‘ESTE DIAGRAMA

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO CON -
TIENE, EN GENERAL, MUCHO MAS DETALLE QUE EL DIA -
GRAMA DE PROCESO DE OPERACION,. POR LO TANTO, NO -
SE ADAPTA, COMD UN TODO, A:ENSAMBLES COMPLICADOS.
SE APLICA, SOBRE TODO, A UN COMPONENTE DEL ENSAM-
BLE, PARA LOGRAR EL M)YOR NUMERO DE AHORROS AL FA
BRICAR, EN PARTICULAR, ESE COMPONENTE.

ITI.2.2.3. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE -
PROCESO DE RECORRIDO.

PARA LA ELABORACION DE ESTE DIAGRAMA DEFI

NIMOS LA SIMBOLOGIA ‘A° USAR QUE ES LA SIGUIENTE:

UN_CIRCULO .REPRESENTA UNA OPERACION QUE -
TIENE LUGAR CUANDO SE ALTERA INTENCIONALMENTE: -

CUALQUIERA DE LAS CARACTERISTICAS FISICAS 0 QUIMI

CAS DE UN OBJETO, CUANDO DICHO OBJETO ESTUDIADO -

0 PLANEADO ANTES DE DESARROLLAR UN TRABAJO PRO -.

iCual es la difereg.
cia entre el Diagra

ma de ‘Proceso de -

Recorrido? y el an-

terior.

El Diagrama de-

proceso de reco
rrido se aplica
a un componente

del ensamble.




UNE A OTRO OBJETO.

UNA FLECHA REPRESENTA Y SUCEDE CUANDQ SE-
DESPLAZ UN OBJETO DE UN LUGAR A OTRO, EXCEPTO -
CUANDO TALES MOVIMIENTOS FORMEN PARTE DE UNA OPE-
RACION-O 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 DEMORA Y -

ESTE SUCEDE CUANDO LAS CONDICIONES NO PERMITEN LA
EJECUCION INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN LA ESTA - .

CION DE TRABAJO SIGUIENTE.

UN TRIANGULO EQUILATERO 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
RRESENTA_UNA .ACTIVIDAD COMBINADA Y SUCEDE CUANDO-
UN OPERADOR REALIZA UNA OPERACION SOBRE UNVOBJETO
Y A LA VEZ, UNA INSPECCION.

EL DIAGRAMA DE PROCESO .DE RECORRIDO INCLU
YE LAS INFORMACIONES QUE SE CONSIDERAN CONVENIEN-
TES PARA EL ANALISIS TALES COMO EL TIEMPO NECESA-
'RIO Y LAS DISTANCIAS RECORRIDAS.

PODEMOS TENER DOS TIPOS DE ESTE DIAGRA -
L MA:

1.- EL DIAGRAMA TIPO DE MATERIAL PRESEN-
TA EL PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUALIDADES QUE -
LE OCURRAN AL MATERIAL.

DUCTIVO EN EL, O TAMBIEN CUANDO SE LE SEPARA o -

Don Proceso

¢Que diferencia

existe entre -.i

naje?

El tiempo acos- -

tumbra regis -
trarse en cente
simas de minu -
to.

i

~-demora 'y almace




TIPO HOMBRE PRESENTA EL
PROCESO A TRAVES DE LAS ACTIVIDADES

, 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. o
- METODO ACTUAL O METODO PROPUESTO.

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

- IDENTIFICADOR.
- FECHA.

- NOMBRE DE LA PERSONA QUE HACE EL DIAGRA
MA. o

- UNA INFORMACION ADiCIONAL PUEDE SER:

- PLANTA.
- EDIFICIO.
" - DEPARTAMENTO.
- NUMERO DE DIAGRAMA.
‘vSOFICITADO POR.
- APROBADO POR.
- CANTIDAD E INFORMACION DE COSTO.

CUANDO SE SOSPECHA QUE SE TIENE UN NUMERO
BASTANTE GRANDE DE TRANSPORTES, ALMACENAMIENTOS Y
DEMORAS EN UN PROCESO ES NECESARIO REALIZAR UN -
DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO CON EL FIN DE -
VISUALIZAR Y REDUCIR EL NUMERO DE ELLOS, Y CON ES
TO DISMINUIR LOS cosTos.
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ESTE DIAGRAMA SE REALIZA GENERALMENTE DbN

GENERAL EN FABRICACION.

1I1.2.2.4 EJERCICIO PROPUESTO :

EN UNA FABRICA DE CALDERAS; SE ROLAN PLA-
CAS DE ACERO EN CALTENTE PARA FORMAR CILINDROS -
QUE PQSTERIORMENTE SERAN ENSAMBLADOS Y CONSTITUI~-
RAN UN DOMO. ' LOS EVENTOS QUE SE LLEVAN ACABO PA-

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- N T
TAR PLACAS. 01 55

2. PLACA AL RO-
JO VIvO. SA -
CAR. DEL . HOR-
NO CON CARRO
TRANSPORTA -
DOR. 02 30

3. PLACA:SUJE -
TAR POR MOR-
DAZAS DE -~
GRUA  VIAJERA 03 40

4. INSPECCION -
' DE TEMPERATU
‘RA CON PIRO-

METRO OPTICO

01 50

DE TENEMOS UNA PARTE 0 COMPONENTES DEL ENSAMBLE -
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EVENTOS

S. TRANSPORTAR
CON GRUA -
VIAJERA A -
MAQUINA CER
CHADORA.

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

7. COMENZAR A-
CERCHAR, SO~
L0 QUE LOS-

DADOS DE LA

MAQUINA CER
CHADORA SE-
TRABAN.

8. DESTRABAR -

LOS DADOS -
Y SE CONTI-
NUA EL CER-
CHADO.

9. GIRAR LA -

PLACA.

10.EFECTUAR. EL

CERCHADO -
DEL OTRO EX
TREMO DE LA
PLACA.

TIEMPOS EN CENTE-
CIMAS DE MINUTOS.

01

04

05~

06

07

20

28

‘75

85

85

80

"DISTANCIA
EN METROS

55
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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 -

16. 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 OPERACION Y DEL EQUIPO UTILIZADO, REALI--
ZAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO.

SE SUGIERE ANTES DE INICIAR ESTE, IDEN

TIFICAR LOS EVENTOS, ES DECIR, SERALAR SI SON-
OPERACIONES, INSPECCIONES, DEMORAS, ETC.

111.2.2.5 SOLUCION.

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA EN

LA FIGURA H.
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FIG.E

Placa por rclar con
sus bisales @ ambos
lados.

Cllindro formado a! ser
rolada lo placo de -

acero en caliente.




EQUIPO UTILIZADO » FIG.F

Ploca a ser Corchade

CERCHADORA

NOTA:

El esrchads concisto on curver le plocs
én ombos eutremos do los Diseles aates
de volar esta

MAQUINA
Ploca Siede Rolada
Redllies de Rolon
I
)24 77/ 4 Y2 4 - N
VISTA FRONTAL VISTA LATERAL N

ROLES
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DIAGRAMA Df PROCLSO OL RECORRIDO FIG.H
CONCEPYO DiaenAMADO __ROLADO ©OC PLACA PARA_VORMAR CILINDRO
ugvopo __PRESENTL MATTRIAL ___SA- %13e70, 24/2° g3 oC_§ ¢ . 10°
L DIAGRANA COMICNZA __ARCATURA otl‘ HORNO
ZL DIAGRANA TEaMINA __COLOCACION DE CILINOROS €W __ZOWA DESPLJIADA
DIAGRANA Me. _I13 ____ DlAGRANO f. DOMINGUEZ recna
- .
. ! '
’ TIEMPO UNIT. EN - DESCRIPCION DE PROCESO
DISTANCIA EN b p . . 1]
€ CENTESIMAS oL Min ;  S'MBOLO " EVENTOS
METROS 5 - i
ss i ' | st wasnc wonwo
—— - —4
PLACA a1 0JO VIVO €3 SACADA’
30 \02). | €O CARRO.
b of —_— ]
4 o5 PLACA [3 ANORDAZADA A GRUA
0 ) 1 . ) | viascaa
so iocl . INSPECCION DE TEMPERATURA
. ; ‘TRANIPORTE cON eRUA viasrea
” ad ) A cTRCNADORA
- - b _— ——— - P
LADRILLOS REFRACTARIOS 30N
28 . | arTinavos
. ) |:> ) .DA0GY BE CIRCHADORA ST TRABAN
ST INTROOUCE PLACA €N DADOS OC
83 : CEACMADORA ¥ SC CTRCHA.
D
3 .  SC SINA LA PLACA.
.0 o ST LFECTUA LL CERCRADD DEL
oTRO EXTREZNO. -
8 CON ORUA VIAJERA ST PASA &
Lo mosLES
(1) ' '. ST INSPICCIONA TEMPCRATURA
ROLASO DC PLACA PARA FORBAR
300 ciLiNpRO.
RODILLO SUPCRIOR €3 DIBHMOHTA-]
had 0O0. SC 3ACA CILINDRO.
. RODILLO L3 COLOCADO EN ROL ~—
s NUEVANERT.
$S a9 ® TRANSPORTE CON CRUA VIAJERA
ALNACER TEUPORAL T 2034 —f
oTIPCIADA.




ITI.2 3 DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA

II1.2.3.1. DEFINICION‘

SE DEFINE 'ESTE DIAGRAMA COMO LA REPRE-

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

CON! BASE EN. ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE
DETERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE -
LAS VAQUINAS CON EL FIN DE APRDVECHARLOS AL --
: MAXIWO.

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

EN ESTE DIAGRAMA, EL TiEMPO ES INDISj-:
PENSABLE PARA LLEVAR A CABO EL BALANCE DE LAS-

ACTIVIDADES DEL HOMBRE Y SU MAQUINA .

111 2 3.2. PASOS PARA REALIZARLO:

1. 'SELECCIONAR LA OPERACION QUE SERA ‘-

DIACRAMADA SE RECOMIENDA SELECCIO-

NAR OPERACIONES IMPORTANTES DESDE. -

LOS PUNTOS DE VISTA:

. A. COSTOSAS
B. REPETITIVAS

C .OPERACIONES QUE CAUSAN DIFICULTA

DES EN EL PROCESO -
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INAR u f;EzA Y DONDE -
. ‘TERMINA EL cu:Lo 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 CONSTRUC-
€ION DEL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA, -

CION DE TRABAJO COMO PREVIAMENTE SE HABIA SENA
_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 SOBRE OTRAS MAQUINAS .

ES ENTONCES IMPORTANTE SERALAR QUE DT

ACTIVIDAD E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI CO-
MO LOS TIEMPOS DE CARGA Y DESCARGA DE LA MISMA.

ES NECESARTO HACER NOTAR QUE ESTE DIACRAMA SEj )
EFECTUA PARA ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTA-{
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Para poder deter-
minar el pincipio
y el fin de un --
elemento, se reco
mienda basarse en
un rﬁido, luz,etc.

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

I11.2.3.3. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA

UN PRIMER PASO EN DICHA CONSTRUCCION -
ES SELECCIONAR UNA DISTANCIA EN CENTIMETROS O-
EN PULGADAS QUE NOS REPRESENTE UNA UNIDAD DE -
TIEMPO. ESTA SELECCION SE .LLEVA A CABO DEBIDO
A QUE LOS DIAGRAMAS HOMBRE-MAQUINA SE CONSTRU-
YEN 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 HEMOS EFECTUADQ NUESTRA SELEC--
CION SE INICIA LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. -
COMO ES NORMAL ESTE &€ DEBE IDENTIFICAR CON EL
TITULO DE: DIAGRAMA D PROCESO, HOMBRE-MAQUINA

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

DE PROCESO HOMBRE - MAQUINA

TEMA DIAGRAMA  No.
COMIENZA . DIAGRAMADO POR:
TERMINA METODO
FECHA i . HOUA _ DE
Escala
DESCRIPCION DE ELEMENTOS Tiempo

I R NI ]

DEL CiCLO
DE LA PIEZA

MUERTO DEL HOMBRE POR CICLO

DE TRABAJO DEL HOMBRE POR CICLO
MUERTO DE LA MAQUINA POR CICLO

DE TRABAJO DE LA MAQUINA. POR ‘CICLO

FI16.7




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 0CIO, SE RE-
PRESENTA CON UNA RUPTURA 0O DISCONTINUIDAD DE LA-
LINEA.

UN POCO MAS HACIA LA DERECHA SE COLOCA LA
‘GRAFICA DE LA MAQUINA O MAQUINAS: ESTA GRAFICA ES
IGUAL ‘A LA ANTERIOR, UNA LINEA VERTICAL CONTINUA-
INDICA TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y UNA --
DISCONTINUIDAD REPRESENTA EL TIEMPO INACTIVO, PA-
RA LAS MAQUINAS, EL TIEMPO DE PREPARACION, ASI --

.COMO EL TIEMPO DE DESCARGA SE REPRESENTAN POR UNA

'LINEA PUNTEADA, PUESTO QUE LA MAQUINA NO ESTA EN-
OPERACION PERO TAMPOCO INACTIVA.

EN LA PARTE INFERIOR DE LA HOJA, UNA VEZ-
QUE HA TERMINADO EL DIAGRAMA, SE COLOCA EL TIEMPO
TOTAL DE TRABAJO DEL HOMBRE, MAS EL TIEMPO TOTAL-
DE OCIO. ASI COMO TAMBIEN EL TIEMPO TOTAL MUERTO-
DE LA MAQUINA

EL TIEMPO PRODUCTIVO DEL HOMBRE, MAS SU -

TIEMPO IMPRODUCTIVO, DEBE SER IGUAL AL TIEMPO PRO

DUCTIVO O IMPROBUCTIVO DE LA MAQUINA O MAQUINAS -
SEGUN SEA EL CASO.

: FINALMENTE PARA OBTENER LOS PORCENTAJEé.-, -
NE UTILIZACION, EMPLEAMOS LAS DOS IGUALDADES SI--

GUIENTES:

El tiempo produc .-
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. ' TIEMPO PRODUCTIVO DEL
% DE UTILIZACION DEL = OPERADOR

OPERARIO ~ TIEMPO DEL CICLO TOTAL

.TIEMPO- PRODUCTIVO DE -

: LA MAQUINA -
% DE UTILIZACION DE- _ 31g e —

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.

I11.2.3.4 EJERCICIO PROPUESTO.

DESARROLLAR EL DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA -
DE LO SIGUIENTE:

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

LA OPERACION QUE HACE EL EMPLEADO ES LA-
SIGUIENTE:

1) CARGA Y DESCARGA TALADRO No.1 0.53 min.
2) CARGA Y DESCARGAR TALADRO No 2 0.78 min.
3) CAMINAR DEL TALADRO No.1 al

No. 2 o VICEVERSA. 0.05 min.
4) LIMPIAR PIEZA ANTES DE COLOCARLA

EN EL TALADRO 0.07 min.

EL TALADRO DE UNA SOLA BROCA TARDA EN --
HACER EL BARRENADO 0.5 MIN. Y EL TALADRO DOBLE-
TARDA 0.63 MIN EN EFECTUAR LA OPERACION, LOS --
TALADROS SE LEVANTAN AUTOMATICAMENTE AL FIN DEL-
CICLO.

LA DISTRIBUCION DEL AREA DE TRABAJO SE -
MUESTRA EN LA FIG. I.
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II1,2.3.5 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
i 'EL MISMO NUMERO DE MAQUINAS O AUMENTANDOLAS, -
. SABIENDO, QUE SE TIENEN 2 TALADROS MAS DE BROCA
“'SENCILLA DISPONIBLES.

I11.2.4 DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOQ,

EN LA ACTUALIDAD, PARA LLEVAR A CABO -
* DETERMINADOS PROCESOS SE CUENTA CON MAQUINAS -
¢ QUE POR SU 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.

{[REALIZA CUANDO SE;SOSPECHA QUE EL GRUPO DE PBB
"ISONAS NO HA SIDO ASIGNADO CORRECTAMENTE DEBIDO

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOS SE --

QUE EXISTAN TIEMPOS DE INACTIVIDAD CONSIDERA
LES. i

TAMBIEN SE REALIZA ESTE TIPO DE DIACRA
MA PARA LLEVAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA-

~CORRECTA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MA--

QUINA DETERMINADA.

II1.2.4.1 DEFINICION

N

SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION GRAFIL
CA DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUE COMPO-
NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN GRU-

' PO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN CADA -
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UNO DELOS ELEMENTOS DE LA OPERACION ASI COMO
TAMBIEN SUS TIEMPOS DE 0CIO. 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 MAXIMO LOS HOM--

BRES Y LA MAQUINA. COMO PODEMOS OBSERVAR ESTE-

DIAGRAMA ES UNA ADAPTACION DEL DIAGRAMA HOMBRE

MAQUINA.

IIT.2.4.2 PASOS PARA SU CONSTRUCCION

PARA LLEVAR A CABO ESTE DIAGRAMA AL --

IGUAL QUE EL DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA, ES NECE-
SARIO SEGUIR LOS PASOS SIGUIENTES:

1.- SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAG
NITUD DONDE SE SOSPECHE QUE' LOS HOMBRES EMPLEA

DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS. PARA OPER.ARLA CON .

EFICIENCIA.

2.-DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE --

TERMINA EL CICLO DE LA OPERACION.

3.-OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION-
PARA DESCOMPONERLAS "' SUS ELEMENTOS 'Y REGIS--
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE LOS-
OPERADORES Y AUYDANTES.

4.-CUANDO SE HA DESCOMPUESTO LA OPERA-
CION EN TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN REGIS-

TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE --

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

5.-CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE
A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA.
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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 -
0 PASOS EFECTUADOS POR LA MAQUINA, MAS A LA DE
RECHA SE REGISTRAN EN FORMA GRAFICA LOS TIEM---
POS, DE CARGA Y DESCARGAR; TIEMPOS DE OPERACION-

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

SE REGISTRAN LAS ACTIVIDADES Y TIEMPOS DE CADA-
UNO DE LOS OPERADORES, ASI COMO SUS TIEMPOS DE-
oCIO.

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

IIT.2.4.3 . EJERCICIO

PARA LA FABRICACION DE 300 GABINETES DE
CENTROS DE CARGA SE NECESITAN CORTAR 400 TRAMOS
DE LAMINA No. 16 (0.062) DE SX 15 C/U.

" . aprovechar me--
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LA MATERTA PRIMA (LAMINA] TRENE 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 BLLO' -
DOS HOMBRES, (PARA CORTAR TIRAS ES NECESARIO-
QUE INTERVENGAN DOS HOMBRES) Y CIZALLA

DATOS:

VELOCIDAD DE TRANSPORTE- 0.16 km/hr. = 0.044 m/s
TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINA= 0.33 HR.
TIEMPO DE CORTE = 0.0010 HR/TRAMO

TIEMPO DE CORTE POR TIRA = 0.030 HR/TIRA.

PARA OBTENBR LOS TRAMOS ES INDISPENSA-
BLE:

1.- CORTAR TIRAS.No. DE TIRAS = 36 =
7.2 TIRAS 5

2.- CORTAR TRAMOS.No. DE TRAMOS =
7 TIRAS X 8 TRAMOS-TIRA:56 TRAMOS.

TIEMPO DE TRANSPORTE = 0.15 HR .
TIEMPO DE CARGA = 0.20 HR.
TIEMPO DE DESCARGA = 0.025 HR.

TIEMPO DE PREPARACION= 0.10 HR.
MAQUINA (COLOCAR TO-
PES Y PROBAR)

TIEMPO DE CORTAR TIRAS 0.168 HR. (7 TIRAS)

TIEMPO ACOMODAR EL MATERIAL POR 2 HOMBRES = 0.10 hr.
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TIEMPO DE CORTAR 400 * 0.99 HR.
TRAMOS

TIEMPO DE ACOMODAR = 0.175 HR .
MATERIAL

I11.2.4.4. SOLUCION

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA -
EN LA FIG. L A L

SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIONAL,-
MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA SI ES POSIBLE.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE 6RUPO

. ' METODO ACTUAL

DPTO. DE TROQUELADO.

: FECHA . __EFECTUADO POR: ____EED_BQ__J_QQB_LQ_IL‘I

FIG. L

"OP?ERADORES: MARIO JIMENEZ, HECTOR URIBE

MAQUINAS: CIZALLA 7O YON.

MONTACARGAS - 23 TON. MAX.

OPERACION: CORYE DF TRAMOS 0DE LAMINA

o= 18
(. 082°%) -0F 8" u 48°
T
HOMBRE 4 1 - NOMBRE 3 2 TPO. ctzaLLA
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DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO

OPERACION: CORTE DF TRAMOS DE LAMINA & 16 HOJA 2 CE2
HOMBRE # | | HOMERE #2 | CIZALLA
TIEMPO MUERTO 1. 142 0 .39 | .64 2
TIEMPO PRODUCTIVO 1 .358 2.110 | o0.858
TIEMPO CICLO 2.500 2.500 - 2500

Ll




‘1I1.2.5 DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

I11.2.5.1 DESCRIPCION

CUANDO - SE HAN REALIZADO LOS DIAGRAMAS-
DE PROCESO DE LA OPERACION Y DEL RECORRIDO, --
CONTAMOS CON INFORMACION SUFICIENTE ACERCA DEL
PROCESO O PROCESOS QUE SE DESARROLLAN EN LA --
FABRICA Y CON ESTA INFORMACION ESTAMOS EN POSI
BILIDADES DE LLEVAR ACABO UN ANALISIS DE LOS -
MISMOS. SIN EMBARGO, PARA VISUALIZAR EN FORMA

OBJETIVA Y CLARA LOS DIFERENTES PASOS LLEVADOS

A CABC SE REALIZA UN DIAGRAMA DE PROCESO DE --
FLUJO. '

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

COMO OBSERVAMOS, LA UTILIDAD DE ESTE -
DIAGRAMA ES QUE PODEMOS VISUALIZAR LOS POSI- -
BLES LUGARES DONDE PODEMOS RELOCALIZAR LAS MA-
QUINAS PARA ACORTAR DISTANCIAS, O EN SU DEFEC
TO, PARA EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL EQUI-
PO PARA EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MATE--
RIAL, QUE SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO-

CON LA DISTRIBUCION ACTUAL. [

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

Es muy fidcil rea--
lizarlo, se trazan
lineas.




I11.2 5.2 EJERCICIO

ES TMPORTANTE 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
SE MUESTRA EN LA FIGURA 8.A.

I11.2.5.3 SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO

(FIG 8)

AHORA SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIO

NAL MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA.
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|1 MIENTOS REALIZADOS POR LA MANQ IZQUIERDA Y POR

III;Z.G DIAGRAMA BIMANUAL

I1? 2.6.1 DESCRIPCION.

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

CON ESTE DTAGRMA FODENOS VISUALTZA
CON FACILIDAD DONDE SE ESTANVIOLANDO LOS PRIN-
CIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS CON LO QUE
PODEMOS MEJORAR EL METODO Y nxsmrwnrn LA FATI-
GA_DEL OPERADORJ

I11.2.6.2 DISENO DE LA FORMA.

DEBE TENER COMO ENCABEZADO "DIAGRAMA -

' BIMANUAL" Y PARA PODER IDENTIFICARLO DEBE TE--

NER LA SIGUIENTE IN: )RVMACION:

-. NUMERO DE PARTE:

- NUMERO DE PLANO )

- DESCRIPCION DE LA OPERACION O PROCE-
SO ’

- METODO PROPUESTO o METODO PRESENTE
- FECHA _
- NOMBRE DE LA PERSONA'QUE LO ELABORA

- EN ALGUNOS LUGARES SE ACOSTUMBRA, DES-
PUES DE ESTA INFORMACION DIBUJAR UN.CROQUIS A
ESCALA DE LA ESTACION DE TRABAJO, TAMBIEN LLA-
MADO DIAGRAMA DEL AREA DE TRABAJO. ESTE DIAGRA
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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 MOVIMIENTOS BASICOS DE LAS MANOS Y -
SUS TIEMPOS .

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS
DE AMBAS MANOS DEBE HACER UN SUMARIO AL PIE DE
LA PAGINA, QUE INDIQUE EL TIEMPO DE CICLO, LAS
PIEZAS POR CICLO Y EL TIEMPO POR PIEZA.

ALGUNAS VECES ES PREFERIBLE HACER PRI-
MERO EL ESTUDIC DE LA MI Y DESPUES EL DE LA -
MD, -QUE AL -MISMO TIEMPO, ESTO DEPENDERA DE LA-
COMPLEJIDAD DEL METODO EXISTENTE .

GENERALMENTE NOS PREGUNTAMOS CUANDO --
DEBEMOS EMPEZAR A HACER EL DIAGRAMA. SE SUELE-
HACER DESPUES DE SOLTAR LA PARTE TERMINADA.

ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTQS SEAN -
LOS SUFICIENTEMENTE LARGOS COMO PARA.SER MEDI-
DOS CUANDO SE ESTA HACIENDO EL ESTUDIO VISUAL-

MENTE); CUANDO SE USA LA CAMARA CINEMATOGRAFICA
SE PUEDE HACER EN FORMA MAS DETALLADA, PERO DE
ESTA SE DEBE PRECISAR SI ES O NO CONVENIENTE -
REALIZAR EL ESTUDIO PUES ES MUY COSTOSO

REALMENTE LO QUE MAS SE USA ES EL METO
DO VISUAL.
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LOS DIAGRAMAS DE AREA DE TRABAJO SE --

UTILIZAN TAMBIEN AL PROYECTAR ESTACIONES DE --v‘

TRABAJO, DEBEN TOMARSE EN CUENTA ELEMENTOS TA-
LE§ COMO: ALCANCE DE LOS BRAZOS, SITIO LIBRE -
PARA LAS PIERNAS Y SOPORTE PARA EL CUERPO, YA-
QUE ESTOS SON IMPORTANTES PARA CREAR UN AMBIEN
TE QUE SEA COMODO AL TRABAJADOR PARA REDUCIR -
LA: FATIGA.

~ EN LA FIG. M MOSTRAMOS LAS AREAS NORMA
LES DE TRABAJO. ' '

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 EL DIAGRAMA DE AREA.

111.2.6.4 SOLUCION

LA SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO SE-
ENCUENTRA EN LAS FIGURAS N y O.

Para el estudio
de elementos --

muy cortos se -

' ocupa ‘el Kimo- -

grafo.
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PAG.__ 1 DE_{
TECMEX S. A
DIAGRAMA BIKMANUAL
OPERACION: ENSAMBLAR . ARRANCADOR _— TIPO 103
" Ma DE ENSAMBLE: SKN3-1 FECHA:
DEPTO. OPERADOR:
ULSARNE  AREN OF AsmJof. - ,
: TIEMPO|SsIMBOLO |TIEMPO
¥ AN REC 2
MANO lloqltkoa (see) |mr. wol (see) | ® O DERECHA N
ALCANZAR LA BASE 1.2 |A Pl PERMANECE INACTIVA
] ALCANZAR BOTON ROJO "R" 1.1 A A 1.4 ‘ALCANZAR BOTON ROJO"PARAR"
A MONTAR BOTON ROJO"R" 20 }p P 2.0 | MONTAR BOTON ROJO “PARAR"
ALCANZAR BOTON VERDE “aRRAN 1.3 A Al 1.3 | ALCANZAR TAPON
MONTAR BOTOM YERDE"ARRANCAR] 1.6 | P Pl 16 MONTAR TAPON
ALCANZAR RESORTE DE BOTONS2 1.25 | A A | 1.25 | ALCANZAR RESORTE DE BOTON-A2'%
| | moNTaR RESORTE DEBOTON %2#°) 1.0 JP . P | 1.0 | MONTARRESORTE DE BOTON .p331%-
ALCANZAR LA TAPA 1.45 1 a A | 1.15 | ALCANZAR RESCRTE BOTON -, ER0%
.1 | SOSTENER LA TAPA 1.0 |s Pl 1.0 MONTAR RESORTE
MONTAR LA TAPA . 3. |p P] 3.5 | MONTAR LA TAPA
SUSTENER EL ENSAMBLE ... | 11.6 |s Al 1.6 ALCANZAR fer. TORNILLO
Pp| 1.8 | MONTAR EL TORNILLO
Al 1.2 ALCANZAR 2do. TORNILLO
p| 1.8 | MONTAR EL TORNILLO
A| 1.4 | ALCANZAR DESARMADOR
H| 2.4 | APRETAR 1¢ TORNILLO
‘ H| 2.4 APRETAR 2da TORNILLO
SOLTAR ENSAMBLE 10 |sc sc| 1.0 | SOLTAR DESARMADOR
] ‘
TIEMPO DEL CICLO 2970 FIG.N
PIEZA/ CICLO 1 )
. -
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ITI.3. LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS
OBJETIVOS:

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

LES ( O THERBLIGS ).

+ ENUNCIAR Y ANALIZAR LOS PRINCIPIOSv;
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
ISE REALIZA EN FORMA VISUAL OBSERVANDO LOS MOVI -
MIENTOS FUNDAMENTALES, EJECUTADOS POR LAS MANOS -
DE_UN_OPERADOR; [A DICHOS MOVIMIENTOS SE LES- DENO-
MINA THERBLIGS Y SE COMPONEN DE 17 DIVISIONES BA
SICAS, ILUSTRADAS EN EL CUADRO No. I.

III.3.1.- PRINCIPIOS DE'BCONOMIA.DE MOVIMIENTOS

LOS GILBERTH DESARROLLARON LOS PRINCIPIOS
DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS MAS ‘TARDE. PERFECCIO -
NADOS POR RALPH M. BARNES, SON EN LA ACTUALIDAD, -
PARA EL INGENIERO DE METODOS UNA GRAN AYUDA PARA-
PODER ENCONTRAR LAS FALLAS DE UN METODO Y DESARRQ
"LLAR. UNO MEJOR (SE RECOMI ENDA REALIZAR EL DIAGRA-
MA BIMANUAL PARA FACILITAR SU ESTUDIO). ESTOS - -
PRINCIPIOS SON LOS SIGUIENTES:

+ CONOCER LOS MOVIMIENTOS FUNDAMENTA BN
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"Un objetivo del
estudio de tiem-
pos ha sido ha -
llar un grupo de
actividades ''Bi-
sicas" y tiempos
elementales pa-
ra cada una de -
ellas". )
Simon y March _




I.

USO DEL CUERPO HUMANO.

A. AMBAS MANOS DEBEN- COMENZAR SIMULTANEA-
+MENTE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABA- -
JO Y NO DEBEN ESTAR OCIQOSAS AL MISMO :- !
TIEMPO, EXCEPTO DURANTE LOS PERIODOS -

DE DESCANSO.

LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBEN SER
SIMETRICOS Y SIMULTANEOS AL SEPARARSE-
Y ACERCARSE AL CUERPO.

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.

.SON PREFERIBLES LOS MOVIMIENTOS CURVOS .
Y CONTINUdS, A LOS RECTILINEOS QUE NE-

CESITAN CAMBIOS BRUSCOS DE DIRECCION.

DEBE EMPLEARSE EL MENOR NUMERO DE DIVI

SIONES BASICAS Y ESTAS DEBEN ESTAR DE&;
TRO DE LAS CLASIFICACIONES MAS BAJAS -

QUE SEA POSIBLE. LAS CLASIFICACIONES,
ORDENADAS EN FORMA ASCENDENTE DE TIEM-
PO Y FATIGA, REQUERIDAS PARA LLEVARLAS
A CABO SON: ’

I. MOVIMIENTO DE DEDOS.

2. MOVIMIENTO DE,DEDOS Y MUNECAS.

3. MOVIMIENTOS DE DEDOS, MUNECAS Y -
ANTEBRAZO

4 MOVIMIENTOS DE DEDOS,
BRAZO, BRAZO Y '

S .MOVIMIENIOS DE DEDOS, MUNECAS, AN
TEBRAZO, BRAZO Y CUERPO.

MURECAS, AN
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Los Therbli,gs-.

vdependen‘de un-

gran nimero de-
variables.

- Los principios -

provieneni de los
trabajos que los
esposos Gilberth '
publicaroﬁ en -~
1909, 1911 1912,
1914, 1917,




F

ITr 3.2.

- DEBE. PROCURARSE QUE TODO TRABAJO QUE -
PUEDA HACERSE CON Los PIES SE EJECUTE
AL MISMO. TIEMPO QUE EL QUE SE HACE CON
LAS MANOS HAY QUE RECONOCER, SIN EMBAR
GO QUE LOS MOVIMIENTOS SIMULTANEOS. DE-
LOS PIES Y LAS MANOS SON DIFICILES DE-

EJECUTAR.

LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR Pi_I'_E_l')Eﬁ,_RE'-.

SISTIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL

"ANULAR Y EL MERIQUE NO SON. CAPACES DE-

MANIPULAR PESOS CONSIDERABLES POR LAR-
GO TIEMPO. : :

LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI-

CIENTEMBNTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE-
DE PIE. :

LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL 'CUERPO DE

BEN ‘HACERSE CON LOS CODOS DOBLADOS.

PARA TOMAR LAS. HERRAMIENTAS DEBEN USAR

SE 10S SEGMENTOS DE LOS DEDOS 'MAS CER-' -

CANOS A LA  PALANCA DE LA MANO.

EJERCICIO

ENUNCIAR LOS PASOS NECESARIOR PARA ENSAM-

BLAR UN ARRANCADOR (VER FIG. 9) SIGUIENDO LOS - -
PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS QUE CONSTA
DE LAS SIGUIENTES PARTES

UNA BASE.

UN TAPON.

UN TAPON ROJO "PARAR".

UN TAPON VERDE "ARRANCAR'

UN -BOTON ROJO "R" ;

TRES RESORTES, UNO' PARA EL BOTON ROJO-
"PARAR" UNO PARA EL BOTON VERDE "ARRAN
CAR" Y OTRO MAS PEQUENO PARA EL BOTON-

ROJO "R".
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7.
8.

UNA TAPA
DOS. TORNILLOS.

- I11.3.3 SOLUCION

PROPUESTA PARA ENSAMBLAR EL ARRANCADOR‘

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

41

10.

11.

12.
13.
14.
15.
16.

a7,
18.

EL TRABAJADOR ALCANZA LA BASE.

. ALCANZAR EL BOTON ROJO "R' CON UNA-

MANO Y CON LA OTRA EL BOTON ROJO. --
"PARAR"

. ENSAMBLAR,/EL BOTON'ROJO "R'" Y EL BO

TON ROJO "PARAR" EN BASE.
ALCANZAR BOTON VERDE 'ARRANCAR' .

. ENSAMBLAR BOTON VERDE" "ARRANCAR"
. ALCANZAR RESORTE DE BOTON ROJO "R"

Y RESORTE DEL. BOTON RNJO '"PARAR'":

. ENSAMBLAR. RESORTE DE BOTON ROJO ‘''R"

Y RESORTE DE BOTON ROJO "PARAR".

. ALCANZAR TAPA Y RESORTE DE BOTON --

VERDE '""ARRANCAR'".

. SOSTENER TAPA Y ENSAMBLAR RESORTE:

ENSAMBLAR TAPA.

SOSTENER EL ENSAMBLE Y ALCANZAR UN-

TORNILLO.

COLOCAR EL TORNILLO .
ALéANZAR EL SEGUNDO TORNILLO.
COLOCAR EL SEGUNDO TORNILLO .
ALCANZAR DESARMADOR.

APRETAR PRIMER TORNILLO

APRETAR SEGUNDO TORNILLO
SOLTAR EL ENSAMBLE Y EL DESARMADOR.

4
i
§
5
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CUADRO No. 1
Nombre del Simbolo Simbolo Color Simbolo
therblig adoptado en inglés ~distintivo gréfica
Buscar B S (search) Negro ¢>
Seleccionar SE SE (select) Gris claro —
Tomar o Asir T G (grasp) nkéjé » : (@)
Alcanzar AL RE (reach) Verdé claro ~s
Mover M M (move) " Verde o/
Sosteaer SO H (hold) Ocre dorado -
Soltar SL Rl (release) Carmin roN
Colocar en P P (pb;itiéﬁ)rv Azul 3
posicién :
Precolocar en PP PP (pre-posi- Azul cielo Y
posicién tion).
Inspeccionar 1 I (inspect) Ocre quemado 0
Ensamblar E A (assemble) - Violeta oscuro ¥
Desensamblar DE DA(disassem - Violeta claro #
ble).
Usar (] U (use) Pdrpura u
Demora o Te - DI UD(unavoidable Amarillo
traso inevitable delay). b
Demora o retra-
so evitable. DE AD(avoidable- Amarillo —o0
delay). 1imén.
Planear . PL _PL ( plan ) Café v § 
Descansar DES R (rést to - Naranja t

over-come fa
tigue).




M.4. MEDICION DEL TRABAJO

OBJETIVOS:

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

+ DEFINIR EL CONCEPTO DE MEDICION DEL

TRABAJO .
.-+ CONOCER LA UTILIDAD Y APLICACION DE

DE LA MEDICION DEL-TRABAJO. _ )
+ CONOCER Y APLICAR LAS PRINCIPALES -
TECNICAS PARA LA MEDICION DEL TRABA
Jo. o ’

INTRODUCCTION

DICTON DEL ES BASIC
E LA APLICACION DE TECNICAS PARA DETERMINAR
EL TIEMPO QUE INVIERTE UN TRABAJADOR CALIFIC
DO EN LLEVAR A CABO UNA TAREA DEFINIDA EFEC-
TUANDOLA SEGUN UNA NORMA DE EJECUCION PREEST
BLECIDA. |

LA MEDICION DEL TRABAJO SE DIVIDE EN:

- CRONOMETRAJE

- MUESTREO DEL TRABAJO

- DATOS ESTANDAR ;
TIEMPOS PREDETERMINADOS

PARA:

. COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS ME
TODOS O ALTERNATIVAS Y. ESCOGER EL
MAS ECONOMICO Y EL QUE LLEVE MENO
TIEMPO.

2. REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS-
EQUIPOS CON AYUDA DE DIAGRAMAS.

LA MEDICION DEL TRABAJO SE UTILIZA --

Cronometraje es si-
nonimo de estudio -
de 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.

S. 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 ESTANDARES DE PRODUCCION CON

SISTENTES Y JUSTATAN FACILMENTE; DEBIDO A ESTO-
EEfCRONOMﬁ?ﬁZJE‘E§'Uﬁ”ﬁﬁtﬂ“ﬁﬁﬁfﬁ‘ﬁxﬁx“ﬁFTABLEZ}
CER ESTANDARES ADECUADOS DE PRODUCCION.

III;A;?.Y ACTITUD DEL INGENIERO

EL INGENIEROADE METODOS DEBE ASEGURARSE
DE QUE SE SELECCIONE UNICAMENTE, PARA EL ESTU--
DIO, A OPERARIOS EXPERTOS Y COMPETENTES, YA QUE

TODO TRABAJO ENTRANA DIVERSOS GRADOS DE HABILI_

DAD Y ESFUERZOS FISICOS Y MENTALES PARA SER - -
EJECUTABO SATISFACTORIAMENTE .
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Se entiende por -
""estandar'" lo que
se ha convenido
esto sugiere la -
presencia del sin
dicato.




UNO DE LOS LOGROS DEL ANALISTA ES CON-
VENCER AL SUPERVISOR DE PROCURAR QUE PREVALEZ-
CAN ESTANDARES DE TIEMPO EQUITATIVOS; EL SUPER

VISOR DEBE NOTIFICAR CON TIEMPO AL OPERARIO; -

"QUE St TRABAJO VA A SER ESTUDIADO", ESTO AYU-
DA AL ANALISTA DE TIEMPO COMO AL OPERARIO,- EL
ANALISTA SE SENTIRA MAS SEGURO-.

‘EL TRABAYADOR DEBE ACEPTAR COMO UNA
DE SUS RESPONSABILIDADES LA DE HACER SUGEREN-
CIAS DIRIGIDAS AL MEJORAMIENTO DE LOS METODOS
rA QUE NADIE ESTA MAS CERCA DE CADA TRABAJO --
QUE QUIEN LO EJECUTA Y POR ESO EL OPERARIO - -

ER EL ESTUDIO DEBE SELECCIONARSE A UN TRABA-
ADOR CALIFICADO; ENTENDIENDOLO COMO AQUEL IN-

DIVIDUO QUE TIENE LAS APTITUDES .FISICAS NECESA

RIAS PARA EFECTUAR EL TRABAJOIENTCURSO SEGUN-
NORMAS SATISFACTORIAS DE SEGURIDAD CANTIDAD y
ALIDAD

PUEDE HACER UNA EFICAZ CONTRIBUCION A LA COMPA|
TA; ASI LAS COSAS, CABE SERALAR QUE PARA HA--

UNA VEZ SELECCIONADO EL OPERARIO, EN -
PRIMER LUGAR EL ESPECIALISTA DEBERA HABLARLE, -

EN COMPANIA DEL SUPERVISOR Y DEL REPRESENTANTE

DEL LOS TRABAJADORES PARA EXPLICARLE CUIDADOSA
“MENTE EL OBJETO DEL ESTUDIO Y. LO QUE HAY QUE -
HACER, SE LE PEDIRA TRABAJE A SU RITMO HABI- -
TUAL, HACIENDOLAS PAUSAS A QUE ESTE HABITUADO,

Y QUE EXPONGA LAS DIFICULTADES CON! QUE TROPIE-

CE.

IIT 4 1.2 UN ESTUDIO DE TIEMPOS .CON CRONOME- -
TRO SE LLEVA A CABO CUANDO:

A _SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, AC-
TIVIDAD O TAREA NUEVA.
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~ 'B. SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJA

DORES O DE SUS REPRESENTANTES SOBRE .

EL TIEMPO DE UNA OPERACION.

€. SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR-
UNA OPERACION LENTA, QUE OCASIONA -
RETRASOS EN LAS DEMAS OPERACIONES.

D. SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTAN--

DAR DESDE IMPLANTAR UN SISTEMA DE -
INCENTIVOS. ‘

E. SE ENCUENTREN BAJOS RENDIMIENTOS O-
EXCESIVOS TIEMPOS MUBRTOS,DE ALGUNA
MAQUINA O GRUPO DE MAQUINAS.

ENTENDEMOS POR TIEMPO ESTANDAR EL TI
P0 EMPLEADO POR UN TRABAJADOR GON HABILIDAD -
MEDIA QUE TRABAJANDO CON UNA VELOCIDAD NORMAL,
EN UN MEDIO AMBIENTE ADECUADO, CON EL EQUIPO Y]
HERRAMIENTA IDONEAS, -DEMORA- EN REALIZAR UN TRA

5AJO. CONSIDERANDO LAS TOLERANCIAS POR TIPO ¥

CONDICIONES DE CANSANCIO.

117 4-1.3. PASOS BASICOS PARA SU REALIZACION

) PARA PODER ESTABLECER UN METODO Y SU-
REPRESENTACION MEDIANTE UN TIEMPO ESTANDAR ES-
NECESARIO EFECTUAR LOS SIGUIENTES PASOS BASI--
CO0S: .

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

2. EFECTUAR UN RAPIDO,ANALISIS DE LOS
PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA FABRI-
CACION DEL PRODUCTO, PARA DETECTAR
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AQUEL O AQUELLOS PROCESOS SIMILARES-
QUE PUEDAN SERVIR PARA COMPARACIONES
POSTERIORES.

3.SELBCCIONAR 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. v
6.DIVIDIR EL CICLO EN ELEMENTOS.
7-TOMAR TIEMPOS DE LOS ELEMENTOS.
8.NIVELAR O VALORAR LA ACTUACION.
9.ESTABLECER EL TIE&POvESTANDAR.

IIT 4 1.4 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 QﬁE PERMITE IDENTIFICAR
RAPIDAMENTE EL ESTUDIO REALIZADO.
(NUMERO, FECHA, ETC)

'B.AINFORMACION‘QUE PERMITE IDENTIFICAR
LA PIEZA O PRODUCTO EN PROCESO.
(No. DE PLANO, MATERIAL, ETC.)

C. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR
CON EXACTITUD EL PROCESO, EL METODO
Y LA INSTALACION DE LA MAQUINA.

(VER FIG. Q)

trabajador va a --
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La habilidad del -

depender de 1a ex--
periencia y del --
adiestramiento -.-
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Fig P
OPERACION Wo.
ESTUDIO DE TIEMPOS S
ODEPARTAMENTO OPERACION ARTICULO CLAVE
SECCION ;
— PIEZA DI8UJO
FECHA OBSERVADO | FECHA CANCELADO . '
B WATERIA PRINA CLAVE
OPERARIO ANALISTA :
: AUDITORIAS | l ,
: - - PRO|TPO] . JUNI
go. CLEMERNTOS TIENPO ¥ RITMO CROBOMETRABO | ME DAD
. » : oic |a.n |supltoo
03sERVACIORLS: V'S/100 TOTALES
PIEZAS/HORA
PIEZAS /TURNO |
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ESPECIFICACION DE MAQUINAS . [ AupiTomas

TIPO

R.PM.

MARCA

AVANCE

MODELO Y -SERIE

No. INVENTARIO

OBSERVACIONES:

TIEMPO MAQ.

GOLPES/ MIN.

HERRAMIENTAS .
6 ADITAMENTOS Frec

DISPOSITIVOS

CALIBRADORES .
Frae Froc

AREA DOE TRABAJO

CORCEPTOS

+ e e o 5 & o o o & o
e e o e o 5 o e o e
e e e s s e o 6 o e e
e e & e o o e o e o
e e + o e e o o o o
- e o e o o o o e e
e o & 2 s o o o e & o
e e e o o e e o e o o
© o o e & o o & ® e o
e e & o e o o e o * e
® o ® o o o o e e o o
e e o + s o o e e o+ o
e o o o o e s e e = o

e * e e o s. e o o e e
e o s e o o e o e o o
e e e o o e e o o e
e o o o e ¢ e o s o o
e o e o & e .o o o e e
e e e e e ® o o e o

FI16.Q




~ D. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR'
AL OPERARIO.

E. DURACION DEL ESTUDIO.

LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION

I11.4.1.5.

CRONOMETRAJE ES MUY IMPORTANTE DIVIDIR LAS OP

'PARA PODER LLEVAR A CABO UN ESTUDIO nj‘
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 D
ESTOS ELEMENTOS QUE FORMAN LA OPERACION PODE-

MOS SEPARARLOS POR UN SQNIDOIUN MOVIMIENTO ETq.

LAS OPERACIONES A SU VEZ, EN CONJUNTO FORMANEL
“|PROCESO, DE AHI LA IMPORTANCIA DEL ESTUDIO DE
lLOS ELEMENTOS.

RAZONES PARA DIVIDIR LA OZEBACION ]0 -
gICLO! EN EL§!§HTOS. ‘

- IDENTIFICAR ELEMENTOS CONSTANTES Y -

ELEMENTOS EXTRAROS.

- DETERMINACION DE VALORES' NORMALES -

ELEMENTALES. }
-, DETERMINACION DE TIEMPOS PARA OPERA-
CIONES EVENTUALES. TALES COMO LA INS-
PECCION. _
- APLICACION DEL FACTOR DE ACTUACION -
(0 VALORACION) PARA CADA ELEMENTO -
POR SEPARADO.
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REGLAS PARA DIVIDIR UNA .OPERACION EN ELE- :

MENTOS.

A. LOS ELEMENTOS DEBEN 'SER TAN CORTOS-
COMO SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON -
LA POSIBILIDAD DE CRONOMETRARSE, LA
DURACION MINIMA INSTRUMENTALMENTE -
EXACTA Y MEDIBLE NO DEBE SER MENOR-
‘DE 0.04 MIN.

B. DEBEN SEPARARSE LOS TIEMPOS DE MANI
- PULACION DEL EQUIPO, MAQUINA 0 HE -
RRAMIENTA.

C. DEBEN SEPARARSE LOS ELEMENTOS CONS-
TANTES DE LOS VARIABLES.

TIPOS DE ELEMENTOS (su DIVISION)'

- ELEMENTOS REPETITIVOS SOV LOS QUE REAPARE

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 REAPARE  ;Que tipo de ele

CEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A INTER- mento es recoger
VALOS, TANTO TPREGULARES COMO REGULARES, - un tornillo que-
V.G.: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL SUPERVIQOR . se cayg? '
LOS ELEMENTOS CASUALES FORMAN PARTE DEL -.

- TRABAJO PROVECHOSO Y SE INCORPORAN- EN EL -

TIEMPO TIPO DEFINITIVO DE LA TAREA.

\

- ELEMENTOS CONSTANTES. SON AQUELLOS CUYO - !
TIEMPO BASICO DE EJECUCION ES SIEMPRE - -
IGUAL, V.G.: PONER EN MARCHA UNA MAQUINA -
MEDIR UN DIAMETRO ETC.

1).- TIEMPOITIPO ES TIEMPO ESTANDAR




- ELEMENTOS VARIABLES. SON AQUELLOS CULLO -
TIEMPO BASICO DE EJECUCION CAMBIA SEGUN -

CIERTAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO, EQUL
"'PO O PROCESO, COMO DIMENSIONES, PESO, CA -

LIDAD, V.G.: ASERRAR MADERA A MANO (EL -

TIEMPO VARIA SEGUN LA DUREZA, EL DIAMETRO,
ETC.).

- ELEMENTOS MANUALES. 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 HERRA o

- MIENTAS) .

-vgggMENTos DOMINANTES. SON LOS QUE DURAN -
. MAS TIEMPO QUE CUALQUIERA DE LOS DEMAS ELE

" MENTOS REALIZADOS SIMULTANEAMENTE, V.G.: -
. MANDRILAR UNA PIEZA Y MIENTRAS TANTO CALI
BRARLA DE VEZ EN CUANDO

agggguzgg_gxg;_jxgg 'SON LOS OBSERVADOS DU-"

RANTE EL ESTUDIO Y QUE AL SER ANALIZADOS -
NO RESULTAN SER UNA PARTE NECESARIA DEL -
TRABAJO, V.G.: LIJAR. EL BORDE DE UNA TABLA
- DE EBANISTERIA NO ACABADA DE CEPILLAR..

II1.4.1.6. MATERIAL QUE SE UTILIZA EN UN ES-
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II11.4.1.6.1. FORMAS IMPRESAS.

, TODOS LOS DETALLES SE ANOTARAM EN
LA _FORMA ESPECIAL PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS | ES-

IMPORTANTE QUE. UNA FORMA PROPORCIONE ESPACIO PARA

REGISTRAR LA INFORMACION PERTINENTE,. _RELATIVA' AL- o

METODO QUE SE ESTUDIA IBLABORANDO UN DIAGRAMA DE-




PROCESO DEL OPERARIO, DEBE‘DE REGISTRAR LA POSI -

CION DE LAS HERRAMIENTAS Y LOS MATERIALES E EL -
AREA DE TRABAJO; TAMBIEN SE DEBE IDENTIFICAR LA. -
OPERACION QUE: SE ESTUDIE,
TAL COMO: A OMBRE DE LA OPERACION, DESCRIPCION Y -

NUMERO DE LA OPERACION, NOMBRE Y NUMERO DE LA MA-

QUINA Y HERRAMIENTAS QUE SE VAYAN A UTILIZAR, CON
TARA AST MISMO, CON UN ESPACIO PARA LA FIRMA DEL-
SUPERVISOR O DEL INGENIERO QUE LO APROBO.

IIT.4.17.6.2. CRONOMETRO PARA TUMA_DE TIEMPOS.

UN APARATO DE ESTE TIPO ES CON ASPECTO S1
MILAR AL RELOJ PERO CUYO MECANISMO USUALVEVTE ES-
TA DISENADO PARA TRABAJAR EN SISTEMAS DECIMALES,

INCLUYENDO INFORMATION- .

LOS DOS TIPOS DE CRONOMETROS JTILTZADOS
EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS SON EL DE_MINUTO DECIMAL

Y EL DE HORA DECIMAL' AUNQUE EL PRIMERO ES MAS -
UTILIZADO QUE EL SEGUNDO. EL DISPOSITIVO DE MEDI
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 QMETRO DE MINUTO DECIMAL TIENE LA -

ESFERA DIVIDIDA EN {0 ESPACIOS IGUALES,. CADA UNO

DE LOS CUALES REPRESENTA 0.01 MINUTOS: LA MANECI-

LLA GRANDE DA UNA VUELTA COMPLETA POR MINUTC. EL-
RELOJ TIENE UNA ESFERILLA PEQUENA 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 VASTAGO DE, DAR CUER-
DA B COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 10. LA PUESTA -
EN MARCHA Y PARADA DEL CRONOMETRO .SE MANEJAN ME -
DIANTE LA CORREDERA. SE PUEDE DETENER LA MANECI -
LLA EN UNA POSICION CUALQUIERA Y LUEGO COMENZAR -
DESDE ESA POSICION.
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OPRIMIENDO LA PARTE SUPERIOR DEL VASTAGO-
B VUELVEN LAS MANECILLAS A CERO, PERO COMIENZAN -
A ANDAR INMEDIATAMENTE DESPUES DE SOLTAR EL VASTA
GO. SE PUEDE MANTENER EN CERO LA MANECILLA, YA -
SEA CONSERVANDO OPRIMIDO EL VASTAGO O EMPUJANDO -
LA CORREDERA A EN DIRECCION OPUESTA AL MISMO.

EL CRONOMETRO DE HORA DECIMAL, ES COMO EL
DE MINUTO DECIMAL TANTO. EN DISENO 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 PEQUENA 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 DECIMA -
LES QUE CON DOS.

IIT.4.1.6.3. 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 ELEMEN,

TO LAS MANECILLAS PARTEN DB CERO. [[EL TIEMPO 4

TRANSCURRIDO SE LEE DIRECTAMENTE DEL CRONOMETRO 1

AL FINALIZAR ESTE ELEMENTO Y LAS MANECILLAS SE -
DEVULVEN A CERO OTRA VEZ.

AL COMENZAR EL ESTUDIO EL ANALISTA DE - -
TIEMPOS DEBE AVISAR AL OPERARIO QUE LO VA A EFEC-
TUAR Y DARLE A CONOCER LA HORA EXACTA DEL DIA QUE
COMENZARA, DE MODO QUE EL. OPERARIO PUEDA VERIFL -
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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 bREFIEREN -
UTILIZARLO EN ESTUDIOS EN QUE PREDOMINAN ELEMEN -
TOS LARGOS. s

CUANDO SE EMPLEA ESTE METODO NO ES PRE.

CISO TRABAJAR PARA EFECTUAR LAS RESTAS SUCESIVAS-.'

COMO EN EL OYRO METODO, ' ADEMAS LOS ELEMENTOS EJE

CUTADOS FUERA DE ORDEN POR EL OPERARIO PUEDEN RE- .

GISTRARSE FACILWBNTE 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 SIGUfEV

TE, ES POSIBLE TOMAR UNA DECISION A CERCA DEL NU-
MERO DE CICLOS A ESTUDIAR

-- DESVENTAJAS:

- LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUL
TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE

PENDIENTEMENTE, PORQUE LOS TIEMPOS ELE-
MENTALES DEPENDEN DE LOS. ELEMENTOS PRO-
CEDENTES Y SUBSIGUIENTES. (1)

- SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRASOS,ELE
MENTOS EXTRANOS, Y ELEMENTOS TRANSPUES-
TOS, PREVALECERAN VALORES ERRONEOS EN -
LAS LECTURAS: -ACEPTADAS .

(1) W.0. Lictner, Time Study and Job Analysus (N.Y.:
Ronald Press Co.) )
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- 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)

- LA TENDENCIA DEL OBSERVADOR A NO PONER- -

MAYOR CUIDADO UNA VEZ QUE SE HA ESTABLE
CIDO UN VALOR PARA LOS DISTINTOS ELEMEN
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 EXTRARNOS.

- NO SE PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO' TOTAL -
SUMANDO LOS TIEMPOS DE LAS LECTURAS ELE
MENTALES.

B. EL METODO CONTINUO.

VEN ESTE METODO SE DEJA CORRER EL CRONOME-
TRO. MIENTRAS DURA EL ESTUDIO. SE LEE EN EL PUNTO~
TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS ‘MANECILLAS

ESTAN EN MOVIMIENTO. [ '

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTA UN REGISTRO
COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION Y, POR
TANTO, RESULTA DEL AGRADO DEL OPERARIO Y SUS RE--
PRESENTANTES. EL TRABAJADOR PUEDE VER QUE NO SE -
(2) SM. LOWRY, H.B Maynard y G.J. Stergemerten, -

Time and Motion Study § Formulas for Wage In-
cemtives, 3 "ed. Mc. Graw-Hill Book, 1940.

Al final de cada -
elemento se .lee el
cronometro, se ha-
cen retroceder las
manecillas hasta -
cero, y se regis--
tra élitiempo ob--
servado. '

El trabajo burocra
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nor que por el mé-
todo continuo.




HA DEJADO NINGUN TIEMPO FUERA DE ESTUDIO Y QUE -
LOS RETRASOS. ASI COMO LOS ELEMENTOS EXTRANOS HAN
SIDO TOMADOS EN CUENTA.

“EL METODO DE LECTURAS CONTINUAS SE ADAP
TA MEJOR, TAMBIENQUE PARA REGRESAR LA MANECILLA
CERO« PUEDEN OBTENERSE VALORES EXACTOS DE ELEMEN-
TOS SUCESIVOS DE 0.04 MIN Y DE ELEMENTOS DE - -

0.02 MIEL CUANDO VAN SEGUIDOS DE UN ELEMENTO RE_
LATIVAMENTE LARGO; UN BUEN ANALISTA DE TIEMPOS -
QUE EMPLEE EL METODO CONTINUO, sBRA CAPAZ DE - -
APRECIAR EXACTAMENTE TRES ELEMENTOS CORTOS. SUCE-
SIVOS (DE MENOS DE 0.04 MIN ) SI VAN SEGUIDOS DE
UN ELEMENTO DE APROXIMADAMENTE 0.15 MIN O MAS -

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

PUNTO TERMINAL DE CADA ELEMENTO, MIENTRAS LAS --

MANECTLLAS DEL CRONOMETRO CONTINUAN MOVIENDOSE,-

ES NECESARIO EFECTUAR RESTAS SUCESIVAS DE LAS --
LECTURAS CONSECUTIVAS PARA DETERMINAR LOS TIEM--
POS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS, POR EJEMPLO, SI -
LAS STIGUIENTES 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: 4,10,5,102,.,:7, 9, 15, 35y 5 .

II1.4.1.7 TAMARO DE LA MUESTRA.

EN ESTE CASO SE TRATA DE CALCULAR EL VA-
LOR DEL PROMEDIO REPRESENTATIVO PARA CADA ELEMEN
TO. EL PROBLEMA CONSISTE EN DETERMINAR EL TAMARO
DE LA MUESTRA O EL NUMERO DE OBSERVACIONES QUE -
DEBAN EFECTUARSE PARA CADA ELEMENTO, TOMANDO CO-
MO DATO EL NIVEL DE CONFIANZA Y UN MARGEN DE  g-
XACTITUD PREDETERMINADOS.

Las operaciones ele--
mentales se registran
por el orden en que -
se realizan sin parar

‘el cronometro.

Hay que determinar
el tamaiio de 1a --
muestra de las ob-
servaciones.




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 ECUAC

N

II1.4.1.

ION:

(£x2)?

X

TERMINAR

7.1 EJEMPLO

qu;1:x2-
L

N= TAMARO DE LA MUESTRA QUE DESEAMNS DE-

N'=NUMERO DE OBSERVACIONES DEL ESTUDIO -
PREL IMINAR '

X= VALOR DE LAS OBSERVACIONES

SE TOMARON LAS SIGUIENTES LECTURAS EN --

ESIMAS DE MINUTO:

X

x2

(]

25
64

49
25

36
49

s{a\mbu'
A NN 9 co v

49
36

&{_ o
[
)
"

51 | X%2333

TRA.

2

N;{;oqs(sss)-(s1)2

51

N =38 75
N 339

POR LO TANTO SE REQUIEREN 39. OBSERVACIO-

NES O SEA, SE DEBE AUMENTAR EL TAMANO DE LA MUES
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CABE SERALAR QUE SI SE SUMA. EL VALOR DE

ESAS 31 OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS, LOS VA--

LORES DE X y X 7 CAMBIA 1Y TAL VEZ ALTERAN EL -
VALOR DE N . NORMALMENTE SE SELECCIONARA UN --
NIVEL DE CONFIANZA DE 95% O DE 95 45%. EN LA -
PRACTICA, EL METODO ESTADISTICO PUEDE RESULTAR
DIFICIL DE APLICAR, YA QUE UN CICLO DE TRABAJO
SE COMPONE DE VARIOS ELEMENTOS, COMO EL TAMASO-
DE LA MUESTRA VARIA SEGUN LAS OBSERVACIONES - -~
PARA CADA ELEMENTO DE UN MISMO CICLO, A MENOS -

QUE LOS ELEMENTOS TENGAN MAS O MENOS EL MISMO -

PROMEDIO.

, | ES IMPORTANTE QUE LAS OBSERVACIONES SE
HAGAN DURANTE CIERTO NUMERO DE CICLOS, A FIN -
DE TENER LA SEGURIDAD DE QUE PODRAN OBSERVARSE

 COLUMNA DE LECTURAS.
' TRO_CON DECIMALES DE HORA Y EL PUNTO DE TERMINA_

VARIAS VECES LOS ELEMENTOS CASUALESI

IIP € 1 8 REGISTRO DEL TIEMPO DE CADA-
' ELEMENTO ~

EL ANALISTA DEBE REGISTRAR SOLAMENTE --

LOS DIGITOS O CIFRAS NECESARIOS Y OMITE EL PUN-

TO, DECIMAL TENIENDO ASI EL MAYOR TIEMPO POSI--
BLE PARA OBSERVAR AL CPERARIO EN OTRAS PALA- -
BRAS SI SE TOMA EL PRIMER ELEMENTO Y ESTE OCU--
RRE A 0 09 EL ANALISTA SOLO ANOTARA 9 EN LA -. -
SI SE UTILIZA-UN CRONOME-

CION DEL PRIMER ELEMENTO ES 0 00% 3 LA LECTURA-
REGISTRADA SERIA 5.2.

EL CICLO DE TRABAJO
ES UNA SUCESION COMPLETA DE LOS ELEMEN

(CONTENER ELEMENTOS NO REPETITIVOS EN CADA CICL

TOS NECESARIOS PARA EFECTUAR UN TRABAJO: PUEDE~
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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- -
PBRA DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO, PERO HA DE SER -

SUFICIENTE PARA UNA MUESTRA VERDADERA.

A CONTENUACION SE DAN' ALGUNOS FACTORES -
QUE AFECTAN A ESTE PROBLEMA.

_A. LONGITUD DEL CICLO

B . NUMEROS DE ELEMENTOS DEL CICLO

¢ . ESTABILIDAD DEL OPERARIO

P . RELACION! ENTRE EL TIEMPO DE MAQUTNA Y
v EL DE MANIPULACIOR .

E . GRADO DE EXACTITUD DESEADA .

F. OBSERVACION! DE ELEMENTOS POCO FRECUE&I

TES

(1O "NORMAL" ES HACER .ESTUDIOS DE 10 CICLOS)

TII 4. 1.9 CONTENIDO BASICO DEL. TRABAJO

DE TODO EL TIEMPO QUE ES NECESARIO PARA -
REALIZAR UN PRODUCTO, ESTO ES: CONTENHDO BASICO -
DEL TRABAJO, DISERO, ESPECIFICACION, PRODUCCION -
0 FUNCIONAMIENTO, DIRECCION Y EL TIEMPO INPUTABLE-

AL TRABAJADOR ( PRODUCTIVO Y NO PRODUCTIVO} .| EL-}

‘OBJETO DEL CRONDMETRAJE ES ESTUDIAR EL CONTENIDO-
' BASICO DEL TRABAJO ENTENDIENDO POR TAL "AL TIEMPO
IRRED[ETIBLE PARA REALIZAR UNA OPERACION ESPECTYFI|

EFECTUAR UNA OPERACIG'NT ESPECIFICA CUANDO ESTA SU-
PERCAPACITADO. AUNQUE -ESTE TIEMPO SE LOGRARIA SI-

LOS PROCESOS, METODOS Y TODO FUNCIONAWRA PAERFECTA.

MANTE -
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UNA VEZ BSTABLECIDO 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 ENTENDIENDQ
SE COMO TAL AL TIEMPOQ EXTRA QUE EXISTE CUANDO -
REALTZAMOS UNA ACTIVIDAD PQR ENCIMA DEL CONTENI
DO BASICO DEL TRABAJO. A LOS INTERVALOS DE TIEM

PO EN LOS QUE EL OBRERO NO TRABAJA SE LE CONDCE '

COMO. TIEMPO DE INACTIVIDAD QUE PUEDE SER UN.

SEGUNDO 0 MAS Y QUE NoO DEBERA sumxsn DENTRO -
“DE LOS nmpos. o

RESUMIENDO DIREMOS QUE EL TIEMPO TOTAL-
CONTEMPLA A LOS. CONTENIDOS BASICOS Y SUPLEMENTA:
RIOS, MAS .EL TIEMPO DE INACTIVIDAD , EL CONTENIDO
TOTAL (CONTENIDO ¥ G : CUANDO EL OBRERO TRABA-
JA),. .SOLO SON! LOS CONTENIDOS BASICOS Y’ SUPLEMEN
TARIO. ESTO SE ILUSTRA EN! LA LAMINA P

IIT 4 1.10 CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPO-‘
ESTANDAR.

EXISTEN VARIAS SISTEMAS PARA OBTENER EL TIEMPQ-
ESTANDARD SIN EMBARGO SE PARTE STEMPRE DEL CAL- -

CULO DEL TIEMPO NORMAL, CUYA FORMULA GENERAL SE

MUESTRA A CONTINUACION

TIEMPO NORMAL = TIEMPO MEDIO x VALORACION EN /

100
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Contenido
~ Bdsico del
Trabajo

‘Disefio o
Especificacidn

Produccién o
Funcionamiento

Direccion

. Imputable dl

Trab gjador

Cont. Total

Tiempo Total

LAMINA 1
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T.N. = V.x (T)

DONDE TIEMPO MEDIO T. Xt
n

T= TIEMPO MEDIDO DE UN ELEMENTO"
ESPECIFICO.

N= NUMERO DE VECES QUE SE EFECTUO
LA MEDICION.

UNA VEZ QUE SE HA CONSIDERADO EL TIEMPO --
RMAL Y QUE SE HA AJUSTADO MEDIANTE LA VALORACION
E LA ACTUACION DEBERAN SUMARCELE A ESTE ULTIMO --
0DOS LOS RETARDOS QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRO--
UCCION Y QUE HASTA EL MOMENTO SON INEVITABLES: --
NTRE ELLOS TENEMOS RETARDOS PERSONALES Y FATIGA.

R LO QUE EL TIEMPO ESTANDARD ES:

TE = T xV +SUPLEMENTOS 6 TE= TN + SUPLEMENTOS
100 ) .

Para establecer-

A CONTINUACION SE MUESTRAN TRES PROCEDIMIEN tiempos estandar
TOS EQUIVALENTES Y ACEPTABLES PARA LA DISTRIBUCION Se debe extraer-
EN FORMA PROPORCIONAL Y SUPONIENDO QUE 60 MIN .SE - directamente de-
PIERDEN EN 8 HORAS (480 MIN) DE TRABAJO DEL OPERA 1os registros de
DOR DEBIDO A RETARDOS PERSONALES, RETARDOS INEVITA- 1a compafifa las-
BLES Y FATIGA. velocidades de -
1) produccién pasa-

das .
MINUTOS NO UTILIZABLES DEL -
OPERADOR EN UN DIA DE TRABA-{
1 JO . :
TIEMPO ESTANDAR = T.N. + ' RO DE PIEZAS QUE EL OPE-
RADOR PUEDE PRODUCIR EN UN -
DIA DE TRABAJO, TRABAJANDO -

A RITMO NORMAL.




S

SI EL TIEMPO NORMAL =0.55 min/Pza

185
TE = 0.55 min/pza + 80min/dia ~0.55+ 60
: [480 - 60 764
0.55 |pzas/dfa

T.E= 0.55 MIN/PZA+ 008 MIN/PZA.
T.E= 0.63 MIN/PZA '

NOTA:

EN ESTE CASO LA, FRACCION 604 REPRESENTA. -
EL SUPLEMENTO. OTRAS VECES SE AGREGA COMO UN POR-
CENTAJE DEL T.N ALGUNOS 'AUTORES RECOMIENDAN 10%-
OTROS 5%, PERO ESTE PORCENTAJE; SE BASA EN LA EXPE
- RIENCIA DEL ANALISIS Y LA APLICACION DE TABLAS --
RPROPIADAS COMO LA MOSTRADA EN LA LAMINA 2.

2)

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS EN
UN DIA DE TRABAJO
DE PAZ. QUE EL OPERA

DOR PUEDE PRODUCIR EN UN --
DIA DE TRABAJO, TRABAJANDO-
A RITMO NORMAL.

= TIEMPO ESTANDARD

, Los margenes apli-
SIGUIENDO NUESTRO EJEMPLO TENEMOS QUE ’ cables al tiempo -
480 MIN/DIA total del ciclo --
generalmente se --

|480 6?] PZS/DIA = 5§§1M%%§3LA “0.63MIN/DIA | can como un -

T.Ez

porcentaje.
T.E=0.63 MIN/DIA .
3)
LA RELACION DEL TIEMPO INDISPQ :
TN+TN INIBLE AL DISPONIBLE PARA LA --|=TIEMPO En general, las --
PRODUCCION , ESTANDARD | 0 o ciae se -

aplican para cu- -
brir las demoras
personales, la fa-
tiga y los retra--

sos inevitables




LAMINA 2

Zjeazlo de un sistena de suplementos por descanso en
39 € P

de los tiempos normales.

porcents es
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1.~~U“L“1 ZHT0S CONSTAKTES

Hembres HMujeres
Suglemento por mnecesi
dades pereonale ciese 5 7
Suplemento base por -
Fatigdeieoeeooonoanee 4 4

[2.- SUPLZIENICS VARTABLES

'Hombres Xujeres

A.-3uplemento por trabej
Jjar de pie........... 2 4

B.~ Suplemento por postu
ra8 anormal.eeceeacses

Llgeramente incomoda O 1
Inconoda (inclirado) 2 3
Lmy incomoda (echado, )
estirado)vevecscecees 7 7

C.- Uso de la fuerza o dz la energia
_musculer

"(Levantar, tirar o empujar)
Peso levantado en kilos

2.5 ieeatiiaiianaees O 1
500ceeneenennnnnanee 1 2

2 3

3 3

T 6
1500 et s 8
1705 e ieennennenreas 7 10
2004 eertininneanaaa 9 13
22.5 et 16

25.0.ciciieeienenannnn
300 ieeennnanenneans
B T

D.~ liula iluminacion

N = = -
N =
]
)

Ligseramente por deba-
jo de la potencia cal

culada......i.v0vuunun.. O 0
Bestunte por debajo.. 2 2 '
Abeoluterente irau’i-

cierte............ . =& 8

E.- Condiciones atmosfericas

(Calor y humedad)

Indice de enfriamiento en

.
termometro tumedo de - Suplz

mento Xata (Milicalorias/er=

sesundos)
16 eeeienelinnnnanne

14,000,

10cecerinecioennnns

R R R NN

D R R ]

F.-Concentrucion intensa

Hombres Mujere:

Trbyjos de cierta
precosion........ 0

Trabajos de greci

sion o fatlgosoa.... 2

Troajos de gran -
frecision o muy -
fatigosos...eo... 5

Ruido

Continuo...e..... (o]
intermitente y --
fuerte.c.oeeiieeeaaes

Intermitente y muy
fuerte...coovdaves o
Estridente y fuerte 5

H.- Tencion mental
Proceso bastarte -
complejo.cereaaces 1

proceso comylejo o
atencion dividida
entre muches obaetos 4

Go-

Yuy comoleJo...... f'§‘

I.- Xonotoaia

TRabvajo algo :11000-
tono................

nutono.............. 1

0

IS N

-

[+3]




LO QUE EN NUESTRO PROBLEMA NOS CONDUCE A'
T.E=0.55+0.55 I§0 = 0.55+0. 55 (0. 143)

T.E= 0.55+0.08 = 0.63 MIN/PZA.
T.E= 0.63 MIN/PZA. '

LA FORMA MAS COMUN DE PRESENTAR LAS --
TOLERANCIAS ES LA DE PORCENTAJE, EL CUAL INDI-
CA LA CANTIDAD EN QUE DEBE INCREMENTARSE EL --
TIEMPO NORMAL. POR ESTE MOTIVO, ES FRECUENTE -
OIR "LA TOLERANCIA POR FATIGA ES W POR CIENTO;

POR RETRASOS INEVITABLES, X POR CIENTO; POR --.

RETRASOS PERSONALES, Y POR CIENTO; Y LA TOLE--
RANCIA TOTAL PARA EL TRABAJO Z- POR CIENTOT

POR LO MISMO, EL TERCER METODO ES EL _

MAS APLICADO. DEBERA NOTARCE QUE EL METODO3, -
LA TOLERANCIA FUE DE 14.3 POR CIENTO, POR LO -

QUE EL TIEMPO NORMAL DE 0.55 MINUTOS DBBEINCRE

MENTARSE EN 0.55 x 0.143, Y LO MAS IMPORTANTE-
ES QUE LA CIFRA 0.143 SE CALCULA A PARTIR DE -
60/(480 60) Y NO DE 60/480. (SI COMO ES LO - -
USUAL, ESTE PORCENTAJE DEBE APLICARSE AL TIEM-
PO NORMAL, EN QUE SE CONSIDEREAN LAS TOLERAN--

CIAS POR RETRASO Y FATTGA, ENTONCES LA BASE --.

PARA DETERMINAR ESE PORCENTAJE, DEBERIA 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 mi--
quina comprenden el
tiempo para cuidar-
las herramientaé y-
variaciones de poten
cia.




NOMOGRAMA PARA DETERMINACION DEL NUMERO -
DE OBSERVACIONES EN CRONOMETRAJE.

LA GARANTIA DEL VALOR MEDIO-DEL TIEMPO”CQ

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 CONFfANZA' PROBABILIDAD DE NO CO

METER UN ERROR. SUPERIOR AL ADOPTADO COMO  PRECI---

SION

PRECISION TANTO POR CIENTO QUE SE ADMITE
COMO MAXIMO DE ERROR, AL TOMAR LA MEDIA DE LA ---
MUESTRA COMO VALOR VERDADERO

SUELEN ADOPTARSE EN CRONOMETRAJE LOS SI-- -

GUIENTES VALORES:
NIVEL DE CONFIANZA: 95%
PRECISION: 5 - 10%

ESTABLECIDOS ESTOS VALORES, VAMOS A AVERI
GUAR CUANTAS OBSERVACIONES DEL ELEMENTO EN CUES--
_TION SON NECESARIAS PARA QUE SE CUMPLAN LAS CONDI

CIONES INDICADAS, ES DECIR, PARA QUE EXISTA POR -
LO MENOS UNA PROBABILIDAD DEL 95% DE NO COMETER UN
ERROR MAYOR QUE EL 5% AL TOMAR COMO VERDADERO ---

TIEMPO DEL ELEMENTO LA MEDIA DE LA MUESTRA.

SE PROCEDE EN LA FORMA SIGUIENTE:
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1)

2)

5

4)

5)

6)

SE EFECTUA UN CRONOMETRAJE PREVIO, EN
EL QUE SE TOMAN UN REDUCIDO NUMERO DE
TIEMPOS (POR EJEMPLO 16 O 20) Y LA AC
TIVIDAD CORRESPONDIENTE.

SE DIVIDEN LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN-
GRUPOS DE 4, PREVIAMENTE REDUCIDOS-A-
ACTIVIDAD 100.

PARA CADA GRUPO, SE HALLA LA DIFEREN-
CIA ENTRE EL VALOR MAYOR Y EL MENOR -

. ("RANGO" R).

SE DETERMINA EL RANGO MEDIO Rm. DE -
LOS GRUPOS, PROMEDIANDO LOS RANGOS OB
TENIDOS EN 3). '

SE HALLA EL VALOR MEDIO tm DE LOS -
TIEMPOS OBSERVADOS, REDUCIDOS A ACTI-
VIDAD 100. ‘

‘SE DETERMINA SOBRE EL NOMOGRAMA A 2/1

‘'EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIAS.

SI ESTE NUMERO RESULTA SUPERIOR AL DE
VALORES TOMADOS PARA AQUEL ELEMENTO, -
DEBERA'PQOSEGUIRSE EL CRONOMETRAJE.

UTILIZACION DEL NOMOGRAMA (PREPARADO PARA
UN NIVEL DE CONFIANZA DEL 95%). '

1)

2)

SOBRE LA ESCALA A SE BUSCA EL GRADO
DE PRECISION ADOPTADO (POR EJEMPLO --
5%). '

SOBRE LA ESCALA C SE BUSCA EL VALOR
RESULTANTE DE LA MEDIA ARITMETICA tm,
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3
4

5)

EJEMPLO:

SE UNEN ESTOS DOS VALORES MEDIANTE --
UNA RECTA.

SE BUSCA SOBRE LA ESCALA D EL VALOR
DEL RANGO MEDIO Rm.

SE‘UNEN MEDIANTE UNA RECTA, EL PUNTO-
DE INTERSECCION, CON LA RECTA B, ' DE
LA RECTA QUE UNE "PRECISION" Y '"tm",-
CON EL VALOR EN D DE Rm Y SE PRO-
LONGA HASTA QUE CORTE LA ESCALA E. -
SOBRE ESTA SE LEE EL NUMERO DE OBSER-
VACIONES.

SEAN LOS SIGUIENTES TIEMPOS, PROCEDENTES-
DE UN CRONOMETRAJE PREVIO, YA REDUCIDOS A ACTIVI-
DAD 100 Y :DIVIDIDOS EN GRUPOS DE 4,

20.

RANGOS R

20.

RANGOS R

22.

RANGOS R

RANGO MEDIO

VALOR MEDIO tm

1)

2)

26. 22. 19 21. 19. 24. 18
7 8
19. 19. 25 26. 23. 20. 19
6 7
25. 20. 19 23, 18. 18. 21
5 o s
= 7+6*+6+7+6+5 _ 37 _
Rm = 22t li000 - 2L - 6,17

- SUMAS XALORES = 21.1

‘ADQPTANDO UNA PRECISION DE + 5%, vSE

BUSCA -ESTE VALOR EN LA ESCALA A.

'SE UNE CON EL VALOR 21.7 DE LA ESCA
LA c. o B
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3)

a)

EL PUNTO DE INTERSECCION DE
DE UNION, CON LA RECTA B,

LA RECTA -
SE UNE CON.

EL VALOR 6.17 SOBRE LA ESCALA D.

PROLONGANDO LA RECTA DE UNION HASTA LA
ESCALA E,  PUEDE LEERSE 43, 43 ES -

-
-
-

noMsseara a2

A.- Precision en %

B.- Amiliar

C-'tm e b”

D: Rmen h™

€~ n* obsarvcaures

P
4 g
-

L
8

\

Ty v-luu'uul_ ™

EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIO.

A A s S
28 g%

T
& 3 ¥ ;E;s g 3
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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
0.01 h = 1 ch ( CENTESIMA DE HORA)
0.00001 h = 1 TMU ( CIENMILESIMA DE

. HORA) .
A CONTINUACION SE MUESTRA UNA TABLA DE
CONVERSION DE UNIDADES DE TIEMPO.

ESIGNACION | HORAS ° ch hee | TMU

UN CUARTO DE
HORA.
MEDIA HORA. 0.5000 50 5000 50000
TRES CUARTOS

0.2500 25 2500 |25000

0.7500 | 75 7500 75000

DE_HORA.

UNA HORA. _ [1.000 | 100 10000 ] 100000

UN MINUTO.  [0.016 | 1.67 | 167 |1667

UNA CENTESIMA| 090167 0.0167 1.67 |16.67
DE_MINUTO.

UN SEGUNDO 0.000277{ 0.027 2.77 277

PARA PASAR UN TIEMPO EXPRESADO EN DIEZMI
LESIMAS DE HORA (h°®) A MINUTOS (m). BASTA MULTI _
PLICAR POR 60 Y DIVIDIR POR 10,000.

60 ) :
co = ¥
T (1 )x=p000 —— = T
25000 x ———1%em—— =15 min. . %

* Extracto del Manual del Cronmometrador. RASA, -
Cfa. Internacional de Consultores S.A.. Fco. --
Casanovas Editor.




OBJETQ DE LA  VALORACION DE LA - ACTUACION
0 VELOCIDAD

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 ESTUDIOL POR CONSIGUIENTE, LO QUE HA DE-DETER-

MINAR EL ESPECIALISTA EN ESTUDIO DEL -TRABAJO, ES-.

LA VELOCIDAD CON QUE EL OPERARIO EJECUTA :EL TRABA

(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 EXTRAORDINARTA RAPI-

DEZ E INNERTIR A PESAR DE ELLO MAS TIEMPO-EN UNA-
OPERACION QUE EL OPERARIO CALIFICADO QUE PARECE - .

TRABAJAR CON MAS LENTITUD.

CONTINUANDO CON LA MEDICION DE tA'VELoci?f

DAD LO UNICO QUE IMPORTA ES LA VELOCIDAD EFECTIVA
DE EJECUCION DE LA OPERACION Y SOLO SE LOGRARA -

EVALUARLA MEDIANTE LA EXPERIENCIA Y EL CONOCIMIEV

TO DE LAS OPERACIONES QUE SE OBSERVAN. ES MUY FA-
CIL QUE EL OBSERVADOR INEXPERTO SE "EQUIVOQUE A ‘LA
VISTA' DE UN GRAN NUMERO DE MOVIMIENTOS RAPIDOS, -

CREA QUE EL OPERARIO ESTA RINDIENDO MUCHO, O TAM-

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

CON LENTITUD, PERO CON EL MINIMO DE MOV IMIENTOS .
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La valoracidn es-
‘el paso mas impor
“tante del cronome
. itraje y'es: €l pa-
JO EN RELACION CON SU PROPIA IDEA DE VELOCIDAD: -~ -~

so-mas sujeto a -
critica."




POR DEFINICI@N 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 DESEMPERO TIPO PARA NO CONFUNDIR EL ;~
CONCEPTO :CON.EL RITMO TIPO NORMAL. YA QUE EL DE-

SEMPENO TIPO.ES EL RENDIMIENTO QUE OBTIENE NATUZ

RALMENTE Y SIN ESPORZARSE LOS TRABAJADORES CALI-
FICADOS, COMO PROMEDIO DE LA JORNADA O TURNO, --

‘SIEMPRE QUE CONOZCAN Y RESPETEN EL METODO ESPECI

FICADO.

EL RITMO TIPO COMUNMENTE ACEPTADO ES LA-
-_EEETﬁAD DE MOVIMIENTO DE UN HOMBRE AL CAMINAR-
SIN CARGA, 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 DE LA BARAJA EN 0.375 MINUTOS A ESTA -
VELOCIDAD SE LE VALORA CON 100[ Y ST ES MAS RAPI
DO ENTONCES SERA EL PUNTO DE LISTA DE ANALISTA-
Y SU EXPERIENCIA LA QUE DETERMINA ST 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 DEL ESPECIALISTA EN BSTUDIO 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 DIFICILES DE VALORAR LAS OPERA--
CIONES QUE EXIGEN UNA ACTIVIDAD MENTAL, CQMO POR
EJBMPLO JUZGAR EL ACABADO DE PIEZAS AL INSPEC--
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El analista debe
tener un conoci-
miento perfecto-
del trabajo an--
tes de observar-
lo.




'CIONAR TRABAJQS, Y ES NECESARIA UNA LARGA EXPE-
RIENCIA EN ESA CLASE DE TRABAJOS ANTES DE INTEN
TAR UNA EVALUACION ADECUADA. LOS OBSERVADORES -
INEXPERTOS SE EXPONEN AL RIDICULO EN TALES CA-- .
S0S Y SUS OBSERVAGIONES PUEDEN SER INJUSTAS PA-
RA EL TRABAJADOR CONCIENZUDO Y PARA EL DE RENDL .
MIENTO SUPERIOR AL NORMAL .. o o

_EN TODA TAREA LA VELOCIDAD DE EJECUCION
DEBE COMPARARSE CON UN CQNCEPTO_DE VELOCIDAD --
NORMAL PARA EL MISMO TIPO DE TRABAJO.’

ESTA ES UNA BRAZON. IMPORTANTE QUE ACONSE-

JA EFECTUAR UN ESTUDIQ DE METODOS ADECUADO®
ANTES DE INTENTAR FIJAR TIBMPO ESTANDAR

DICHO ESTUDIO PERMITE AL -OBSERVADOR

COMPRENDER BIEN LA LATURALEZA DEL TRABAJO Y
MUCH A8 VECES BLIMIHAR EL ESFUERZO EXCE-
SIVO Y LA FUSIBILIDAD DE DICTAMINAR MAL.

DE ESTA FORMA LA VALORACION NO QUEDA RE~
BUCIDA A UNA SIMPLE EVALUACION DE LA --

VELOCIDAD.
EL TRABAJADOR CALIFICADO, EL TRABAJADOR

.REPRESENTATIVO Y EL TRABAJADOR MEQIQ,

A) EL TRABAJADOR CALIE ICADO ES AQUEL DE
QUIEN SE RECONOCE QUE TIENE APTITU--

DES FISICAS NECESARIAS, QUE POSEE LA
REQUERIDA INTELIGENCIA E INSTRUCCION

Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTREZA Y CO-
NOCIMIENTOS NECESARIOS PARA. EFECTUAR

"EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NORMAS SA-
TISFACTORIAS DE SEGURIDAD,

B) TRABAJADOR REPRESENTATIVO ES EL QUE-
TIENE UNA DESTREZA Y DESEMPERO. QUE -
CORRESPONDE AL PROMEDIO DEL GRUPO --
ESTUDIADO: NO ES NECESARIAMENTE UN -
TRABAJADOR CALIFICADO. '

195

" Criterio para valo
~ rar la velocidad -

de trabajo del ope
rador'normar.

. 1.-No txene varia-

¢ién en el- rxt-
mo en periodos.
‘de 20 a 30 se -
gundos.

2.-Sus movimientos
son constantes.

3.-El operario no-
se equivoca.

4.-No efectfia movi

~mientos bruscos

5.-Efectfa los mo-
vimientos con -
el minimo de eg
fuerzos.




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 UNA PERSONALIDAD --

INDIVIDUAL Y NO HAY 'DOS INDIVIDUOS ENTE

RAMENTE IDENTICOS. SIN EMBARGO, LAS VA-
RIACIONES EN CARACTERISTICAS MENSURA- -
BLES, COMO LA ALTURA O EL PESO, SE PRO-

DUCEN CON ARREGLO A UNA PAUTA ENTRE GEE

TE DE UN MISMO PAIS O REGION POR EJEM--
PLO, Y LA REPRESENTACION GRAFICA DE ESA
VARIACIONES SE DENOMINA CURVA URVA DE_ DISTRI
BUCION NORMAL.

LOS SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTE-
NER EL TIEMPO ESTANDARD SON BASICAMENTE 3:

1.- SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES »

(2a 5% EN 8 HORAS).

~ 2.- SUPLEMENTOS POR FATIGA.
3.- SUPLEMENTOS POR RETRASO INEVITABLE .

NOTA: EL TIEMPO ESTANDARD ES IGUAL AL TIEMPO NOR
MAL MAS LOS SUPLEMENTOS: LOS SUPLEMENTOS NO FORMAN
PARTE DEL FACTOR DE NIVELACION O VALORACION DE LA-
VELOCIDAD Y. SE AGREGAN COMO UN PORCENTAJE DEL TN

YA_lAQLQNES_AL_HACER_UN ESTUDIO DE..TLEMPQS

CON CRONOMETRO .

I)

2)

3)
4

ELEMENTOS REALIZADOS FUERA DEL ORDEN --
REGULAR . o »
ELEMENTOS EN QUE FALLA EL OBSERVADOR.

LBEMENTOS OMITIDOS POR EL OPERARIO
IENTOS EXTRANOS
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El exito del mé-
todo depende de-
la seleccién de-

los empleados --

que han de estu-
diarse.

Los retrasos ine-
vitables se apli-
ca a elementos --
de esfuerzo v ---
comprende concep-
tos como interrup
ciones por el su-
pervisor.




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 RS

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 STEMPRE-
TODAVIA EN EL LUGAR DE TRABAJO DONDE SE REALIZA LA
OPERACION. EL RESTO DEL TRABAJO, QUE EN LA JERGA -
DEL TALLER LLAMAN "CALCULO DE ESTUDIO" SE HACE EN-
EL DESPACHO.

CUANDO EL ENCARGADO DEL ESTUDIO DE LOS - -
TIEMPOS PERCIBE QUE EL OPERARIO NO ESTA REALIZANDO
UN ELEMENTO REGULAR ANOTA LA PRESENCIA DE UN ELE--
MENTO EXTRARO, PONIENDO UN SIMBOLO EN LA.COLUMNA -

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

. DUCIDO ESTO.

CALCULOS DEL ESTUDIO.

LOS TIEMPOS TRANSCURRIDOS SE DETERMINAN --
RESTANDO LECTURAS SUCESIVAS DEL CRONOMETRO CADA -
SUSTRACCION SE APUNTA ENTRE LAS DOS LECTURA@ QUE-
DETERMINAN SU VALOR. EL TIEMPO TRANSCURRIDO SE --

ANOTA EN TINTA, NO SOLO PARA  AS RAR_SU PERMANEN'

CIA, SINO PARA DISTINGUIRLO-D:
RELOJ,QUE CASI SIEMPRE SE
pO EL CUADRO QUE SE INCLUYO
CER UN ESTUDIO DE TIEMPOS
ANOTAN ESTAS RESTAS EN EL IMPR
SE SUMAN. ' '

'Y POSTERIORMENTE
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Los retrasos per-
sonales deberan -
situarse todas --
aquellas interrup
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.

La fatiga general
mente se aplica -
solo a las partes
del estudio rela-
tivas a el esfuer
Z0.

La fatiga no es -
homogenea en nin-
gin 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 DISTINGUIRLO Y EXCLUIRLO EN EL RESUMEN.

SEPARADO Y SE INCREMENTA CON UN. SUPLEMENTQ QUE --
CUBRE- EL TIEMPO QUE SE PUEDA INVERTIR EN RETRASOS
PERSONALES E INEVITALES, FATIGA, ETC.I

_ LOS NUMEROS Y LA DESCRIPCION DE LAS OPERA
CIONES ELEMENTALES SE TRANSCRIBEN AL REVERSO DE -
LA HOJA DE OBSERVACIONES. EL TIEMPO PARA CADA OPE

RACION ELEMENTAL SE ANOTA EN LA COLUMNA QUE SE --
DESTINA A TAL FIN, LOS RESULTADOS DE TIEMPN TOTAL

CONCEDIDO PARA CADA ELEMENTO SE HACEN Y SE ANOTAN

EN LA ULTIMA COLUMNA .

LOS TIEMPOS PARA AQUELLAS OPERACIONES ELE
MENTALES QUE SOLO, SE PRODUCEN UNA VEZ, SE ANOTAN
EN LA COLUMNA "TIEMPO CONCEDIDO". EL TIEMPO CONCE
DIDO PARA LA OPERACION ES LA SUMA DE LAS CANTIDAD
DES EN LA MISMA COLUMNA ("TIEMPO CONCEDIDO")

II1.4.1.11.  EJERCICIOS:

_ EL ANALISTA DEBERA CONTAR CON UN CRONOME-
TRO DE CARATULA DECIMAL O CENTESIMAL: TENIENDO --
QUE FAMILIARIZARSE CON LOS BOTONES DE OPERACION.

EJERCICIO No. 1

. (1)

EL INSTRUCTOR OPERA SENALES DE TIPO SONI-
€A Y LUMINICA: LAS LECTURAS SE HARAN CENTESIMAS -
DE MINUTO.

(1) E1 1nstructor sera .na persona que ayude al -
analista (usted), para llevar a cabo la toma-
de tiempos.
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LAS SENALES SE HARAN DE ACUERDO A LA - --
SIGUIENTE TABLA Y ES INDISPENSABLE QUE EL ANALIS

TA NO TENGA ACCESO A ELLA ANTES DEL INICIO DE LAS -

LECTURAS.

LA SERAL SONICA PODRA SER UN GOLPE O UN'-

TIMBRE; LA SENAL LUMINOSA SE HARA MEDIANTE EL --
EMPLEO DE LAMPARAS PULSADAS. MANUALMENTE

LOS DOS TIPOS DE SENALES TENDRAN SIEMPRE-

. UNA DURACION EQUIVALENTE A UN PULSO PERO EN CASO
DE DESEARSE SE PODRA MANTENER LA SENAL POR UN - -
TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO STEMPRE .EL - -

TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE EL TIEM
PO O DURACION' DE UN FENOMENO 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. 1.

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 SE TEN--
DRA PRESENTE SIEMPRE Y CUANDO, LA SENAL LUMINOSA-
0 EL TIMBRE PERMANEZCAN ACTIVOS. )

EL PARTICIPANTE DEBERA SABER DIST[NBUIR -

EL MOMENTO EN QUE SE INICIA LA OPERACION, LA DURA

CION DE ESTA Y EL INSTANTE DE' FINALIZACION DE --
. LA MISMA. SE DEBERAN DIVIDIR EN DOS GRUPOS PARA -
TOMAR LAS LECTURAS DE ACUERDO CON EL METODO DE --
RETORNO A CERO DEL CRONOMETRO Y EL METODO -DE LEC-
TURAS EN CENTESIMA DE MINUTO. VER. FIG. 12.
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EL USO DE LAS TABLAS PARA LA TOMA DE TIEM
POS ES DE LA SIGUIENTE MANERA: EL INSTRUCTOR EN-
CENDERA LA LAMPARA POR EL LAPSO DE TIEMPO DETERMI
NADO EN LA TABLA Y EL ANALISTA (usted) TOMARA EL-
TIEMPO DESDE QUE SE ENCIENDE LA LAMPARA HASTA QUE
SE APAGA Y ANOTARA SU LECTURA LA CUAL DEBE DE -
CHECAR CON LA DURACION DE LA TABLA.

EJERCICIO . 3

LA FINALIDAD DEL EJERCICIO ES EL MANEJAR-
LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL ESTUDIO, DE TIEM
POS CON CRONOMETRO Y LA OBTENCION DEL TIEMPO NOR-
MAL A PARTIR DE LAS LECTURAS DE LOS ELEMENTOS, - -
ESTAS LECTURAS SE EFECTUARON POR EL METODO CONTI-
NUO, COMO SE MUESTRA EN LA LAMINA 3. BASESE EN E-
1as (!

EN LA LAMINA 3 SE DAN COMO DATOS LOS RE--
GISTROS DEL TIEMPO CRONOMETRADO DE CADA ELEMENTO,
TAMBIEN SE DARA LA CONTINUACION LA VALORACION DEL
RITMO DE LOS ELEMENTOS DE TODOS LOS CICLOS MEDI--
DOS .

DESCRIPCION DEL ELEMENTO-
Y PUNTO DE DESCOMPOSICION | VALORACION
O SEPARACION.

1.- DOBLAR EXTREMO
(SUJETAR ENGRAPADORA) . 90%

2.- ENGRAPAR 5 VECES
(DEJAR ENGRAPADORA) 105%

3.- DOBLAR EL ALAMBRE E
INSERTARLO
(DEJAR PINZAS) 100%

4 .- DESHACERSE DE LA
GRAFICA TERMINADA
(TOCAR LA SIG. HOJA) 90%

.- Datos tomados de "Eduard V. Krick. Ing. -
de M&todos. Ed. Limpsa. México, 1977.




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 DEBERA CALCULAR EL

TIEMPO MEDIO (T) , DE LOS ELEMENTOS.

TOMANDO EN CUENTA QUE. EN UN DIA DE TRA
BAJO SE LABORAN 8 HORAS, Y. QUE DE ESE TIEMPO -
EL TRABAJADOR PIERDE 1 HORA (60 MIN) CALCULE. -
EL TIEMPO ESTANDARD DE LA OPERACION.

I11.4.1.12. SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS.

No. 1: FIG. 11
No. 2: FIG. 12
No. 3: FIG. 4
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EJERCICIO NO.4

SENAL LECTURA | LECTURA
No. CONTINUA R.O.

[ 0 [
|t ) .o__@s ___} 2% -
2 50 25

______;_” ______75_____ 295
[ oo | 25 |
B ___1_30_ ’ 30
_‘.______IGO ) 30 -
7 190 30
|8 1. _200 . (]
9 259 50
L 275__ - __g_5
[ 285 o ____!__Cj_ ]
ve o soo_ | s ]
14 305 5__ ]
_____»___‘;_ 3 5_ 1 0
. . 16 S LX) ___2__L
[ 7 345 10
| _ 18 385 1 4c _
S ) avs ] 30
20 _ _455_ __________4_0__
|21 1 _ss0 5.
22 470 10
| .23} _4rs 5
.24 480 | s _
25 485 s _5_ .
| 26 490} 5 ]
27 3_00 _ __5
28 | sez | 1 2. |
29 532__ 30
N ___!0 835 3
31 558_»_ 1 23
32 563 s
33 582 19
34 531_ 2 FlG.il
35 592 8
36 596 4
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FI16.12

ESTUDIO DE TIEMPO CON CRONOMETRO

EJERCICIO No.2

SENAL

IPs DURACION | LECTURA | LECTURA
A"Al NUMERO | CONTINUA |RETORNO (0)
Al .30 . 30 .30
P 2 30 .60 30
LA | 3 .60 t.20 60 _
P 4 ;.20 r.40 29 __ ]
| A 5 ‘oS 1.45 .05
P s .05 _ 150 s ]
A 4 o 1,60 1o |
| P 8 25 .1.858 25
| A 9 .70 2,18 7o ]
| P 10 65 2.80 .65 ]
A N 50 3.10 50 ]
| P 12 .75 :3.85 e |
A’ 13 95, 3.90 S
P 1a cs 3 45 s
| A rs .25 4.cv 25 |
| P 16 | 02 e22 02
| A | R4 03_ 425 . | . .03 _ |
[ P 18 ar a2 | 7]
A e 03 4.35 03 ]
| P 20 .50 4.85% .50
| A .21 s 5.00 a5
[P | 22 | 38 5.35 35
L 23 05 _5.40 ... .30
[ A [oescanse [ rmmuro | RUESTA  [TEUEETA
| Pl _2s 10 _o.10 LK T
L AL 2 1 LN .85 LI
| P | 28 12 .87 cobe
A 27 52 1.1s 52 ]
| P 28 ) 32 LTS A .32
A | 29 © 32 1.83 .32 ]
P 30 .08 1.88 - .08 .
.__‘.- L ..2! - _...__..'_' 3. .- .200 . 12 —
P 32 o2 2.02. 02 ]
TERM | N A EJERCIIC I & .

]




Hoja de¢ observaciones pars estudlo  de. tiempo

Tdentiticacion de

. Ensamblan Foruae para undy icas de : " Fecha
I operacion 2m X 6" )
Hora inlcint: 75 Operador Aprobado Observador
Hora fiaanl: 7. 75 Ing. Ao A4 K. Cdnyo A PG
Déseripeton det ¢lemento Cictos Resumen
Y Ppunto de descomposicior
0 scepa .,.c Iuwn ) ‘ Q!m 21304 sl ol 718 ]lol10f T|{T | ve T.N.
| Pobtan Lxtueno Tl lop | ws| on| 9| 06| 05| 8| 08| .06
1 suyelan m,na,udulm/ ( g - -
L - IR AR IR AR A I AR AR
— N
iy brapen 5 veces I RN AR AR AR AR AN AN
(dejon enpapalona) | R | o5 {75 | 28| 2] | 4| 7| 05| 60| 4
LS| sttan el atuntine « IV 2o | 2| | ol || .8|.5] .4
B Inocndanly : -t r
| = dllejan pisigas) = R Lo | ool wr| 630 47| 681 .3 | 86| 48
! e shacense de La o, ndfica T

€ ten wusialy

L) | O W8 | W2 08 708

v A docgn ta siyuiente hojal

Co R|so |ow | 6ol 5] 720 8] 0! .9|.00].5%

T

T':tiempomt}ahs’cur.ridb A - . T:Sumatoria de tiempos
R:tiempo registrado V:Valoracién de la velocidad
T:tiempo elemental medio observado T.N:Tiempo normal Lam. 2

voc



Hoja de¢ obscervaciones para c¢studio de. tiempo

“‘c"“! '_cu‘: lon de ineaabean Fonuws para und, icas de : Fecha

fa operacion AR e
"Hora Inlcinl: 75 Opc¢rador Aprobado Observador
Hora finatl: 7.0 75 ) Inye sie i Ko ' Inge #e Po Co
Deseripeion dei elemento Ciclos Resumen

Y punto de descomposicion

o scparacion ol 2134|867 |8 |9]10] T|T|ve| TN

Yobran {xineso 0 |7 | owsl or) w9 s s | 08| )| .68].07f 70 .06

Y faupeton cnprapadoral : -
. AR AN AR I A I A AN

N AN R AN AN AN AN AN AR AR A AR AR

2 . Engragan 5 vc‘cu.

(dejan- enyndpadona) -3 IR ERZVE BV % 2 Y BT - |
Uobtan et atunbre € 2l |2l s ozl 23l | 3| 25| . |.2se| x| 200 2
3| nsentanto 2 1.5 | .2 ‘5 23 23| 2| B 25| K| AB

(dejan pingas) A A IR IR AR A A
R AR R A A R A A e LA R a4

54 V.l!} AR IRAREARARE AR S

Jeshacense de La yndfica
4 Lenninada
(tocan {u aijuiente hojal

F R LI R LR A
S

T : . : T ﬂowl.- -:O.SCma‘u

i

Tieueo fomusc ses Eicao 0.66 min 4 Jouekoveid 0.00 a TieMPo Estassd  0.68 Miypuse

7 2 A dempo Transawnido 7, sunatonda e Iicupos

R lienpo Keyislralo V: Vatonacidn di: ra Velocidal .

T: liespo Llencrdal l"a@o Ubservelo T.be: Ticmpo nonral . - )
- - wv

E o o Lam. 4




IIT.4.2. MUESTREO DEL TRABAJO.

TIT.4.2.1. DESCRIPCION.

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA -
PARA DETERMINAR MEDIANTE -EL MUESTREO ESTADISTICO-
Y OBSERVACIONES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APA-
RICION DE DETERMINADA ACTIVIDAD,O EN OTRAS PALA -

‘BRAS,}EL MUESTREO DEL. TRABAJO ES UNA SERIE DE OB-
SERVACIONES EFECTUADAS AL AZAR DE LAS TAREAS. 0 AC

TIVIDADES QUE ESTA REALIZANDO UN EMPLEADO 0 UN -

GRUPO DE EMPLEADOS,A FIN DE DETERMINAR LA PROPOR-
CION DEL TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR O A PERMA-
NECER 0OCIOSOS.

. EN EL CAMPO INDUSTRIAL ES UNA.TECNICA SU-
MAMENTE UTIL PARA DETERMINAR LOS ESTANDARES DE -
TIEMPO DE LOS PROCESOS, ASI COMO LOS PORCENTAJES-
‘DE YTILIZACION DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO.

SE BASA EN LA APLICACTON DE FUNDAMENTOS -

ESTADISTICOS TALES QUE'LE PERMITEN SER UNA DE -

LAS HERRAMIENTAS CUYA CONFIABILIDAD Eo TOTALMFNTE
CONTROLABLE.

ESTA TECNICA FUE:INICIADA EN INGLATERRA -
ALREDEDOR DEL ANO 1927, CUANDO L.H.C. TIPPETT, -
IDEO LAS PRIMERAS TECNICAS QUE EL LLAMO '"METODOS-
DE MICROLECTURAS". EN 1935 PRESENTO ANTE EL I8S-
TITUTO TEXTIL BRITANICO SU TEORIA, TNDICANDO QUE-
SATISFACIA LA DISTRIBUCION DE PROBABILIDAD DE POI
SSON Y BINOMIAL.

[

ESTA TECNICA PUEDE APLICARSE A CASI TODNS

LOS CASOS DE ACTIVIDAD HUMANA.DENTRO DE LAS INDUS|

TRIAS, E INCLUSO A LAS ACTIVIDADES DESARROLLADAS-
EN OFICINAS DE SERVICINS Y DEPARTAMENTOS GUBERNA-
MENTALES .
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I111.4.2.2. 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.

B) .- ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO. CUALQULERA -
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEMPQ -
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. ’ ‘ Es fdcil .y Flexi

E).- POSEE UNA CONFIABILIIMD CALCULABLE QUE PERM] ~ Dlé su aplica .-
" TE TENER FE EN SUS HALLAZGOS Y EMPLEARLOS ... ¢siom.
EFICAZMBNTE . h

F).-' Los SUPERVISORES SUBALTERNOS LO COMPRENDEN -v
FACILMENTE; EN REALIDAD, PUEDEN PARTICIPAR -
EN ESTE ESTUDIO CON MUY POCO ADIESTRAMIENTO.

G) .- LA" APLICACION DE ESTA TECNICA ES CASI IMPER-
CEPTIBLE PARA EL PSRSONAL EN ESTUDIOQ, LO QUE
NULIFICA LA POSIBILIDAD DE ALGUNA DISTORSION
ANTE SU ACTITUD NORMAL DE TRABAJO,

I11.4.2.3. PROCEDIMIENTO PARA EFECTUAR EL MUES -
TREO_DEL TRABAJO.

SI ES SEGUIDO EL PROCEDIMIENTO CORRECTO, -
COMO SE DESCRIBIRA A CONTINUACION, SE LOGRARAN HA
CER ESTIMACIONES BASTANTES CERTERAS SOBRE MUCHAS -
Y DIFERENTES CLASES DE. ACTIVIDADES.

N | . . | : ’ »



UNA VEZ CONOCIDO EL METODO, SE VERA QUE -
. LA IMAGINACION AYUDARA A ENCONTRAR OTRAS APLICA -
CIONES QUE NO SE HABIAN SUGERIDO.

AL INICIARSE EL ESTUDIO DEL MUESTREO, LA-.

PERSONA ‘QUE LO VA A REALIZAR DEBERA CONTAR CON -
DOS- CARACTERISTICAS ESPECIALES.

.- DEBE TENER UNA MENTE TOTALMENTE ABIER

" TA Y NO_DEBERA TRATAR DE MODIFICAR LO _OBSERVADO .

SI ESTA TEMEROSO DE ENCONTRAR ALGO FUERA-

DE LO REAL, ESTO .NO PERMITIRA RESULTADOS SATISFAC
TORIOS DEL MUESTREOQ.

2.- NO DEBE PERMITIR QUE SUCEDA ALGO AN -
TES O DESPUES DE SUS OBSERVACIONES QUE PUEDA AFEC
TARLAS. CIERRE LA MENTE A OTRAS INFLUENCIAS, SI-

ES POSIBLE, TAMBIEN DURANTE EL INSTANTE DE LA 0OB-
SERVACION.

PRECAUCION ADICONAL

MIENTRAS ‘EXISTEN DIFERENTES METODOS DE ME
DIDA DEL TRABAJO, ES CONVENIENTE ENTENDER LAS - -

APLICACIONES POTENCIALES Y LIMITACIONBS DE. CADA -

METODO .

NO EXISTE RAZGNTALGUNA QUE IMPLIQUE QUE -
UN METODO ES LA PANACEA: DE TODNS LOS PROBLEMAS,

METODOLOGIA "‘PARA EFECTUAR UN MUESTREO' DEL -
TRABAJQ . _ _ '
PASO 'ND. 1 DEFINIR EL OBJETIVO.

¢ QUE SE DESEA CONOCER?
¢ SE NECESITA CONOCER "QUE SUCEDE AQUI"-
0 SE TIENE UN OBJETIVO CLARO .COMO EL DE SABER" QUE

TANTO TIEMPO TARDAN LOS EMPLEADOS EN 'CAMINAR PARA
IR DE UN LUGAR A OTRO?

)

No debe tratarse
influir en 10 -
observado.

Se debe tener -

" cuidado al propo

ner un método -
nuevo, pues siem

Pre hay resisten
cia al cambio.




, NO SE PODRA AVANZAR EN NADA SI ANTES NO -
. SE DEFINEN LAS PREGUNTAS QUE REQUIEREN CONTESTA - |
CION. Ny o

ACLARAR, DEFINIR Y DISCUTIR CADA ELEMENTO
A OBSERVAR Y ARCHIVAR; ESTE PASO ES MUY IMPORTAN-
TE CUANDO ‘DOS O MAS OBSERVADORES ESTUDIAN LA MIS-

MA OPERACION. SIN ESTO, LAS OBSERVACIONES PUEDEN

NO SER CONSISTENTES.:

REUNIONES PERIODICAS DE LOS- OBSERVADORES-
PERMITIRAN INTERPRETAR LAS 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 PRESENTAM! LOS EMPLEADOS CUANDO 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 ANALISIS ES LLEVADO A CABO,-
LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA DE QUE FORMA -
LES AFECTARA ESTE ESTUDIO?Y ES RESPONSABILIDAD -
DEL SUPERVISOR RESPONDER. A ESTA PREGUNTA.

LA NATURALEZA SOCIAL DEL HOMBRE NO LE PER
MITE ACTUAR CON NATURALIDAD CUANDO ES OBSERVADO.

PASO NO. 3 ELABORAR UNA FORMA DE OBSERVACIONES

UNA HOJA DE OBSERVACIONES ESTA DISENADA -
EN ‘PARTICULAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13), ALGU -
NAS CONSIDERACIONES EN EL DISENO DE LA FORMA SON:

A) DEBE SER USADA UNA SOLA FORMA PARA CA-
DA EMPLEADO O MAQUINA,
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MUESTREO DE TRABAJO FI16.13
SRUPO FECHA ABALISTA
MAQUINA | 7:35| 8:05 | 835 | 905 | 9:35 [10:05 [10.35] 11:05 | 1135 |12:05 | 1245 | 1315 | 14:15 [ 1445 15:13 | 15:45]/ 16:15 | 16.45 TODTEAL
No. o[p[o]o]r[o]e]r[o]o][r]o[o]r]o]o]r[o]o[P]o[o]r]p]o]rP[o[o]r[o]o]r]o|o[r[o|o]r o|oTP[o]o]r[o]o]r[o[o]rPolo]r]ol roTALES
|
ToTAL “0" '
DEMORAS
TOTAL "P"
OTROS
TOTAL"D"
c oDieo. CLAVE DI REMORA S
.0 MAQUINA EN OPERACION A FALTA DE MATERIAL ] RETARDOS
| P | __MAQUINA EN PREP DE HERR. 8 FALTA 0OE ORDEN CE TRABAJO J PERSONAL INACTIVO
o EN' DEMORA c - FALTA OE PERSONAL momzmo‘;,{’,?,’u"c, K FALTA DE PERSONAL OIRECTO
SR B o _MANTENIMIENTO L TROOUEL EN REV. O REP F/EL TALL.MEC.
€ ESPERA DE MATERIAL EN PROCESO :
..... ¥ MANEJO OE MATERIALES —
- 3 PERSONAL L
H ESPERA PARA INSPECCION </CAL:

0Lz




B) PODRAN SER COMBINADAS VARIAS OPERACIO-
©NES EN LA MISMA HOJA.

C) TENDRA VALOR EN UN ANALISIS FUTURO IN-
' DICAR EL TIEMPO O DIA DE CADA OBSERVA-
CION. '

D) SE USARAN FORMAS TABULADAS .
E) PUEDE UNA OPERACION SIMILAR SER AGRUPA
DA EN ESTA FORMA.

" F) INFORMACION QUE SERIA PERTINENTE INDI-
CAR PARA UNA FUTURA REFERENCIA:

- FECHA
- DEPARTAMENTO - SECCION

- GRUPO . ' - UNIDAD

- EMPLEADO ‘ - NUMERO DE EM
- WMAQUINA/INSTRUMENTO . = PLEADO.

PASO 'ND.4 EFECTUAR UN ESTUDIO PRELIMINAR

'ES MUY IMPORTANTE ORIENTARSE A TRAVES DE-
LA SITUACION. ESTO AYUDARA A EVITAR DECISIONES -
ERRONEAS. MEDIANTE UN ESTUDIO PRELIMINAR SE PODRA
DESCRIBIR LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUDIQ, ESTO-
INVOLUCRA REPORTAR TODOS LOS FACTORES APROPIADOS-
Y LOS DATOS QUE ESTABLEZCAN LAS CONDICIONES ULTE-
. RIORES.

-DEBB HACERSE UN ESTUDIO PILOTO DE MUES -
TREO DEL TRABAJO EN EL QUE SE ESTABLEZCA UN PA -
TRON DE ACTIVIDADES A ESTUDIAR. ESTAS ACTIVIDA -
DES PUEDEN SER LAS CAUSANTES DE LAS PERDIDAS EN -

LA UTILIZACION DEL TIEMPO O FACTORES QUE ENTORPEZ

CAN LA LIBRE EJECUCION DE LAS MISMAS.

DEBERA PENSARSE Y PLANEARSE SI ESTAN. LOS-
"SUPERVISORES Y TRABAJADORES DE ACUERDO CON LO QUE
"VA A HACERSE.
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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 DISERO 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 TENDRA LO SIGUIEN-

TE:
A.

SE PODRA OBTENER EL PORCENTAJE DEvOB;'

SERVACIONES QUE CAEN DENTRO DE CADA -
CLASE DE ACTIVIDAD, OBTENIENDOSE UN -

:PORCENTAJE APROXIMADO DE LAS ACTIVIDA

DES CON EL TIEMPO‘TOTAL.

_EL PERSONAL NO PERCIBIRA LAS OBSERVA-

CIONES SI SON HECHAS CON DISCRECION.

SE FAMILTAREZARA -CON .EL PERSONAL Y -
LAS INSTALACIONES EN EL AREA DE ESTU-
DIO. '

SE TENDRA LA OPORTUNIDAD DE PROBAR

LAS OBSERVACIONES INSTANTANEAS Y DESA .
RROLLAR LA MEJOR TECNICA DE OBSERVA - -

CION.
SE OBTENDRA TAMBIEN UN CRITERIO PARA-

DECIDIR QUE ACTIVIDADES SERAN 0 NO -
UTILES PARA EL DESARROLLO DEL PROCE -
s0. ‘ ‘ - '
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EASO'ND.S DISENO DEL ESTUDIO DEL MUESTREO.

.- ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DEL -
ERROR DE MUESTREO TOLERABLE, EN TERMINOS 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 INTERES EN SU ESTUDIO. ESTA ESTIMACION-
PUEDE BASARSE EN EL CRITERIO. O BIEN,MEDIA FE LAS
PRIMERAS OBSERVACIONES DEL ESTUDIO. (MUESTREO PRE
LIMINAR).

3.- CALCULE EL TAMARO DE LA MUESTRA REQUE
RIDA UTILIZANDO PARA ELLO LOS VALORES DE I, C Y -
Pi Y APLICANDO LA SIGUIENTE EXPRESION:

1%

M
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 -
LOR ELEGIDO DE C.

iLe parece permi
sible un error -
del 20%7?
;Porque?

| .
PA(I-PL) g o A% PIOCPD) g

4(1.645)2 Pi(1-Pi) 10.8 Pi(1-Pi) e (3)

M= — =
TG 1?
LAS ECUACIONES (2) Y tS) PROPORCIGQNAN! UN-
VALOR APROXIMADO DEL TAMANO DE - LAS MUESTRAS REQUE
RIDAS.



ENl BASE A MULTIPLES APLICACIONES EFECTUA-
DAS SE HA ESTABLECIDO UNA FORMULA SIMPLIFICADA PA
RA OBTENER EL_NUMERO DE OBSERVACIONES, ESTA ES:

4(1-p)
I°p

--{4)

ECUACION EN QUE (P) REPRESENTA LA PROPORCION INI-

CIAL, - (1) ES EL PORCENTAJE DE ERROR ES-
TABLECIDO.

Los METODQS ABREVIADOS PARA EL CALCULO -
DEL NUMERO DE LA MUESTRA, TALES COMO TABLAS, GRA-

FICAS Y CARTAS DE ALINEACION, YA ESTAN DISPONI -

BLES (F1G. B) 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 COMPET&VIDAD DE LA TECNICA DE MUESTREO DEL-
TRABAJO.

EN BASE A LOS FUNDAMENTOS ESTADISTICOS; -

UNA‘MUESTRA DE UN UNIVERSO DADO, TENDERA A CUM -

PLIR CON UN PATRON DE DISTRIBUCION CON UNA MEDIA-
Mn YG-N,‘DADO QUE EXISTE UNA FLUCTUACION DE LA T -

" CON RESPECTO A U.M A ESTA FLUCTUACION PERMISIBLE

SE LE DENOMINA CON EL NOMBRE DE COEFICIENTE. DE SE
GURIDAD 0 SEA Y=+ X, EL INTERVALO DE' CONFIANZA
SERA - X3 &0+ X 3, SIENDO LOS VALORES MAS CO -
MUNMENTE EMPLEADOS 1% Y 103,

“I111.4.2.4. EJERCICIO ILUSTRATIVO, -

, SE NECESITA DETERMINAR EL PORCENTAJE DE -
ACTIVIDAD PRODUCTIVA DEL TALLER DE HERRAMIENTAS,-
DE UNA COMPANTA FABRICANTE DE BICICLETAS.
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El tiempo de Apli
cacién del mues -
treo es corto.

El muestreo del-
trabajo posee -
una confiabili -
dad calculable.




Valores de N (nGmero de observaciones),

indicodo., para valores de p (porcentoje de octividod)

FIGURA 14

Probabiiidod de no exceder el eror

%

BENRREBRNNE s IEaRon-"0voNOcLAEWN~

282 7

Valores de N Volores de N
P Error " Eror -
en 5% del 1% del : en 5% .del 1% del ,, ;
total  total 1% ée p S%dep % total total 1% d,° P S%dep
16 396 3960000 - 158400 51 ~ 400 .9996 33431 .. 1537 ¢
32 784 1960000 78400 52 400 9984 36923 1477 .
47 1164 1293020 51720 53 399 9964 35472 1419
62 1536 960000 38400 54 398 9936 34W4 1363
.76 1900 760000 30400 55 3%7 9900 32777 - }309 -
92 2256 626647 25067 56 395 9856 31429 1257
102 2604 531429 21257 57 392 9804 30175 1207 ... .
118 2944 460000 18400 58 390 9744 28966 . 1159
131 36 404444 16178 59 387 9676 TI97 12
144 3600 360020 14400 60 384 9600 26667 1047
157 3916 323638 12945 61 381 9516 25574 1023
169 4224 293333 11733 62 377 9424 24516 .. 98l..
181 4524 267692 10708 43 I3 9324 23492 94
193 4816 245714 9829 64 369 9216 22500 900
205 5100 226667 9067 &5 365 . 9100 21538 862
216 5376 210000 8400 66 360 8976 20606 824
226 5644 195294 7812 &7 B4 8844 19701 . 788 .
236 5904 182222 7289 68 - 349 8704 18824 753
246 6156 170526 6821 69 343 8556 17971 7197
256 6400 160000 6400 70 337 8400 17143 686
266 6636 150476 6019 71 330 8236 156338 854
275 68564 141818 s5&3 72 323 80464 15556 - 622
284 7084 133913 5357 73 316 7884 14795 592
292 7296 126687 5067 74 308 7696 14054 562
300 7500 120000 4800 75 300 7500 13333 533
308 7696 113846 4554 76 292 - 7296 12632 505 -
316 7884 . 108148 4326 77 284 . 7084 11948 - 478
323 8064 102857 4114 78 25 6844 11282 451
330 8236 97 931 3917 79 2% 6636 10633 425
30 337 8400 93333 3733 80 256 6400 10000 400
3l 343 8556 89032 3561 81 - 246 6156 9383 5
32 349 8704 85000 3400 82 236 5904 8780 351
33 354 8844 81212 3249 83 226 5644 8193 328
34 360 8576 77 647 3106 84 216 5376 7619 305 .
35 365 92100 74286 2971 85 208 . 5100 7059
36 369 9216 7110 2844 86 193 4816 6512 . 261
37 373 9324 68108 2724 & 18l 4524 5977 239
38 377 9424 65263 2611 88 169 4224 5455 218
39 38l 9516 62564 2503 89 %7 3916 494 198
40 384 9600 60000 2400 90 144 3600 4444 | 178
41 387 9676 57561 2302 . 91 131 3776 . 3956 158
42 3%0 9744 55238 2210 92 18 2944 3478 139
43 392 9804 53023 2121 93. ©102 © 2604 3011 120
44 395 985¢ 50909 2036 94 92 2256 2553 102
45 397 9900 48889 1956 95 76 1900 2105 84
46 398 9936 46957 1875 96 62 1536 1687 &
47 399 9964 45106 184 97 - 47 1164 . 1237 - 50 -
48 400 . 9984 43333 1753, %% 32 784 816 33
49 400 9996 41633 1665 99 16 - 396 404 e
50 400 10000 40000 1400




LAS HERRAMIENTAS (TROQUELES) UTILIZADAS -
EN LA PRODUCCION DE'LOS BICICLETAS, SON FABRICA -
DAS Y REPARADAS EN EL TALLER DE HERRAMIENTAS,CON- -
TANDO ESTE CON S5 MECANICOS AJUSTADORES CUYAS ACTI
VIDADES SE CLASIFICAN BN' ‘

PRODUCTIVAS CLAVE NO PRODUCTIVAS CLAVE
MANEJO DE MA
QUINAS HERRA . :
MIENTAS . A - CONVERSACIONES G
TRAZADO DE - " :
PARTES. B HABILITACION DE H
‘ MATERIALES.
. VERIFICACION C  ESPERAS EN ALMA 1
" INSTRUMENTA- < CEN. ’
LES. ‘
MANEJO DE -
HORND DE TRA
TAMIENTOS - = :
TEMICOS. D ESPERAS INEVITA J
: BLES.
PERFILADO DE .
PARTES .. " E° NECESIDADES FI- K
- SIOLOGICAS. ’
AJUSTE' DE PAR
TES EN HERRA- v
MIENTAS. . F

ZDESPUES:DE UN MUNUCIOSO ANALISIS EFECTUA-"

DO POR EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL,-

SE CONCLUYO QUE LA TECNICA MAS ADECUADA PARA SOLU
CIONAR ESTE PROBLEMA, ES EL MUESTREQ DEL TRABAJO,

CONGRUENTES CON LA METODOLOGIA ENUNCIADA, SE LLE-

VO A CABO COMO PRIMER PASO UN MUESTREO PRELIMI "{»_f
FNAR, EFECTUANDOSE MEDIANTE 10 OBSERVACIONES A CA- .
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N= _4 (1 - .46 ) = 1878 . OBSERVACIONES
' (. 05) (.46) '

DA UNO DE LOS MECANICOS (EN TOTAL S0 OBSERVA -
CIONES), TENIENDOSE COMO CONCLUSION, QUE EL POR
CENTAJE PROMEDIO DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ERA
DEL- 54% DEL TOTAL OBSERVADO. "

DICHO MUESTREO PRELIMINAR FUE EFECTUADO
DE ACUERDO A LA FIG.15

~ COMO SEGUNDO PASO, SE LLEVO A CABO LA -
SELEQQION.DEL NIVEL DE CONFIABILIDAD ADECUADO,-

) ASI COMO EL CALCULO DEL MNJMERO DE OBSERVACIONES

TOTALES DEL ESTUDIO. EL NIVEL DE CONFIABILIDAD
ELEGIDO FUE EL DE UN 95% (O UN PORCENTAJE DE -
ERROR DEL 5%). PARA EL CALCULO DEL NUMERO -
DE OBSERVACIONES TOTALES, SE EMPLEO LA FORMULA-
SIMPLIFICADA: EN LA QUE SUBSTITUYENDO EL POR -
CENTAJE DE ACTIVIDADES NO PRODUCTIVAS (46%) OB-
TENIDAS A. PARTIR DEL MUESTREO PRELIMINAR, ASI -
COMO EL PORCENTAJE DE ERROR SE OBTUVO :

m

SE CONTABA CON 7.5 HORAS DIARIAS PARA -
EFECTUAR LAS OBSERVACIONES, Y ESTIMANDO CONVENIEN
TE EFECTUAR 75 OBSERVACIONES ALEATORIAMENTE AL -
DIA, 'EL ESTUDIO TUVO UNA DURACION DE 24 DIAS.

SE ELABORARON 24 TABLAS DE OBSERVACIONES
EN LA FIG. 16 SE MUESTRA UN EJEMPLO DE ELLAS, CA-
DA UNA DE LAS OBSERVACIONES FUE HECHA ALEATORIA -
MENTE, UTILIZANDOSE PARA ELLO UNA TABLA DE NUME -
ROS ALEATORIAS DE TRES DIGITOS, Y MEDIANTE EL EM- -

(1) .En 1la Tabla para valores dé N, Figura 14, en-
“tramos con 5% de P (porcentaje de error del -
S%) y p en 3 igual a 46 (porcentaje de activi
. dad, en este caso 46% de actividades no pro -

ductivas), lo cual nos lleva a N- 1878 obser-
vacxones.



_F16,15

g

ELABORO. PEDRO VARGAS -
OBSERVADOR. JUAN TORRES
DEPTO! TALLER MECANICO

~ N?. OBSERVACIONES TOTALES : 50

FECHA!

TABLA DE MUESTREO PRELIMINAR

ESTUDIO N#

2.

NthL DE CONFIABILIDAD: (PRELIMINAR).

ME‘CANICO O B SERVACI ONE S =T
' 7:2018.50 {9:30 [10:30 [12:00(12:05{12:45 |13.10 {14:15[1430 P LE-S—NP

1 PEDRO HERNANDEZ. I B A G K A c | A B | G 6 4
JORGE GUTIERREZ. B A c D K H | G A | H G |5 5
CELEDONIO LOPEZ. 1 C A B G K D E B | H G 6 4
MANUEL CAMARGO. G J B | K G’ E F | C G K 317
“ROBERTO LERMA. B8 | B c B H. | B8 | A D E K T3
TOTAL:}|27 23

: : % ACTIVIDAD PRODUCTIVA ='32L?7>“= 54 %
. : , % ACTIVIDAD NO PRODUCTIVA =--§—3—= 46 %

81¢




’PII.BO DE LA TABLA DE CONVERSION DE NUMEROS ALEATO-
RIOS A HORAS .(F1G.17 ), FUE POSIBLE OBTENER LAS-
'-HORAS DE 0§SBRVACION

] CoMo RF.SUI.TADO DE ESTE ESTUDIO SE OBTUVO-
QUE EL 43% DE LAS ACTIVIDADES DE LOS MECANICOS -
BRANNO PRODUCTIVAS (TAN SOLO EL 57% ERAN ACTIVI~

. DADES PRODUCTIVAS), A UN NIVEL DE CONFIABILIDAD -

~ DEL 95%.

EL DEPARTAMENTO DE INGBHIERIA INDUSTRIAL-
) YTOMO COMO ACCION MEDIATA EL RESOLVER EL PROBLEMA-
DE TIEMPOS NO PRODUCT IVOS, OCASIONADOS POR ESPE -
RAS EN ABASTECIMIENTO DE MATERIALES, CON UN POR .-
CENTAJE DEL 13% DEL MUESTREO EFECTUADO. EN SF.GUI-
DA VEAMOS EL RESULTADO DEL MUESTREO.

- RESULTADO DEL MUESTREO.

ACTIVIDADES:

PRODUCTIVAS $ NO PRODUCTIVAS = §
A 17 6 3
. 6. H 13
c 9 1 8
D 8 3 10
E 14 K 7
F 3

TOTAL ’ 563 TOTAL 433

LOS RESULTADOS EXPUESTOS EN EN EL EJER __

CICIO ANTERIOR SON EXTAIDOS DE LA INFORMACION DE
‘LOS 24 DIAS EN QUE SE TOMARON LAS LECTURAS, COMO
SE OBSERVA EN LA TABLA MUESTREO DEL TRABAJO (FIG.
16). '

LOS RESULTADOS DE LAS OTRAS 23 TABLAS SE
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OBTUVIERON DE LA MISMA FORMA, CON SUS OBSERVACIO-
NES CORRESPONDIENTES A LAS ‘ACTIVIDADES ANTES MEN-
CIONADAS. '

- DE LA SUMA TOTAL DE LOS 24 RESULTADOS, -
EN LA COLUMNA TOTALES DE LAS TABLAS, SE OBTUVO
LA CANTIDAD DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS Y DE ACTI-
VIDADES NO PRODUCTIVAS. DE ESTE TOTAL, PARA- OBTE-
NER EL PORCENTAJE DE LAS ACTIVIDADES A, B, C, D,
ETC. SE TOMO LA SIGUIENTE RELACION:

# TOTAL DE ACTIVIDADES"A"
TOTAL DE ACTIVIDADES

DE ESTE MANERA SE LLEGO AL RESULTADO ANTES EX - -
PUESTO. '

X 100 = 17%, ETC.
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F16.16

ANALISIS DEL TRABAJO
MUESTREO DEL TRABAJO .

ANALISTA: HOJA DE OBSERVACION . 5 DE 24

FECHA: ' ‘ DEPTO: .TALLER MECANICO
NIVEL DE CONFIABILIDAD: 95% _ - EMPLEO DE Nos. ALEATORIOS :5.( [:_:\

‘ . . I ’ o TOTALES.
MECAN!I C O 7.3518:0518 35,9107 9:35[10:10 [10:45{11:0011.:3512:10}12:43/13.15 113:40{14.20(145| 5 NP
PEDRO HERNANDEZ M. clklo|nu|lalale|k|ale]|ofelelc]e]io 5
JORGE RODRIGUEZ M. BlHlolaf{e|o|l1]lclalo|nlclFlclcfto 5
CELEDONIO LOPEZ E Alcleletele|lFrlr|alclt|B]|olB|c]12 3
MANUEL CAMARGO 0. Gl{ojFlH|o|lFlnlulalFr]lo|a]lulalc]tio 5
HOBERTO LERMA V 1{B|lA|lE|[V|F|e|{H|Aa|lT]|E|A|lG|B|G| 7 8
o _ : 49 2zs

% Ac. Prod. ,..;.g.,: 65.4% % Act N2 Pro.s -?,—g—: 34.6%

rJ
o
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TABLA PARA CONVERTIR NUMEROS ALEATORIOS EN HORAS ALEATORIAS

Mm/
Horas

:00
:01
:02
:03
:04

05

:06
:07
108
i09
10
A
112
13

Ry

+15

7 -

18
19
:20
21
122

T 23
124
:25
26
7

'4\

7:00 8:00

RS832883223228888888888

023

024 -
- 025

026
0z
028
029

030
031

. 032

033

034 -
035 -
036 .-

037
038

» . 039

040
041
042
043
044
045
046
047
048

o9
050

051

052

053
054
055
056
057
058
059
060

061

062
063
064
0465

- 066

067
068

089 "

070
(14}
w2
073
w4
075

76
77

o8 -
w9

080
081
082

g882328

900

090
09!
092
093
094
095
096
097

098 .
. 099

100

- 1ot

102
103
104
105
106
107

108.

109
110
m
112
13
114
115
116
17
118
119

120

121

122

123
124
125
126
17
128

1297

130
131
132
133
134
135

© 136

137
138
139
140
141
142
143

+ 144

145
146
147
148
149

Ficura 17
10:00 11 :00. lzoo
150 210 =70
151 211, 2
152 212 272
153 213 273
154 214 24°
155 © 215, 275
156 216 76
157 277 277
156 218 278 -
159 219 279 .
160 220 280
181 221 281
162 222 282
163 . 223 283
164 224 284
165 225 285
166 226 286
167 27 297
168 228 288
169 229 289
170 230 290
71 231 - 29
172 232 292°
173 233 293
174 234 294
175 235 295
176 236 - 296 -
177 237 297
178 238 298
179 239 299..
180 240 : 300
181 241 301
182 242 302
183 243 303
184 244 304 .
185 245 305
186 246" 1306
187 247 3w
188 248 308
189 249 309
190 - 250 310
191 251 3N
192 252 312
193 253 313
194 254 314
. 195 255 315
196 256 316
197 257 317
198 258 3ig°
199 259 319
200 260 320
200 2610 321
202 262. 322
203 "263 323
204 264 324
205 265 - 325
206 266 326
27 267 37
208 268 328
209 269 329

1:00 -

330
331
332
333
334

335 7

336

337 .

338
339
340
341

342

343
344

345

346
347
348
349
350

351

352
353
354

355

356

357

358
359
360
361
362
363

364,
365
366

367

368 -

369
370
k7]
372

J73-
374

375
6

I8
79
380
381
382
383
384
385
386
387

388

389

200

390
391
392
393

394

395
396
397
398
399
400
401
402
403
404
405
406
407
408
409
410
41

412

a3
44
415
418
47
418
a9
420
421

422

423
424
425
426
427
428
429
430
431
432
433

435
436
437
438
439
440
44]
442
443

445
447

449

300

450
451
452

453
".454
" 455

456
457

458 .

459
460

461

462
463
464
465
466
467

448 -
469 .

470
‘471
472
473
474
475
476
. 477
478
479
480
481
482
483

484

486
487
488

- 489

490
491
492
493
494
495
496
497
498
499
500
501
502
503
504

505-

508
507
508
509

4:00

510
50
512
513
514
515
516
517
518
519
520
521
522
523
524
525
526
57
528
529
530
531

- 532

333
534
53 -
536
537
£38
539
540
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EJEMPLO 2:

SE DESEA SABER EL NUMERO DE OBSERVACIONES
NECESARIAS PARA REALIZAR UN MUESTREO CON LOS ST
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 95%

4 DE OBS. =_4 (1-p)
zp

p= % DE OCURRENCIA DEL ELEMENTO IMPRODUCTIVO EX-
PRESADO EN DECIMAL (SIEMPRE SE USA EL MENOR
PORCENTAJE) -

I= ¥ DE ERROR ACEPTABLE DE EXACTITUD RELATIVA

SOLUCION # OBS. = 4(1-0.40)  _ , 400
. (0.05)2 (0.40)

10 GENTES SE MUESTREAN 10 VECES DIARIAS EN 24
DIAS. ’ '

" SE_HACE TOMANDO VALORES ACUMULATIVOS Y SE VA NI-
VELANDO EL ESTUDIO. :



DESPUES DE 1000 OBSERVACIONES SE VE QUE LA INAC-
TIVIDAD NO ES DEL 40% SINO DEL 45%, POR LO QUE

SE PUEDE CALCULAR DE NUEVO EL N° DE OBSERVACIO--
NES. o

=_-4 (1-0.45) _ - .
(0.05)% (0.45) N= 1956 .OBSERVACIONES

SI EL % FINAL DE LOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS ES
IGUAL AL 40%, AL FINAL DE 2400 OBSERVACIONES
TENDREMOS EL 95% DE PROBABILIDAD DE QUE EL TIEM
PO IMPRODUCTIVO ESTE DENTRO DEL + S% del 40%

PARA CALCULAR LA \EX,’AC'.I'ITUD RELATIVA;:

I = 4(1-P)
NP
SI LLEVAMOS 800 OBSERVACIONES

1= —4(1-0.4) I= 0.087
(800) (0.4) :

+ 8.7%




1I1.4.3. DATOS ESTANDAR. TIEMPOS HISTQRICOS.

EN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEM-
PO ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS DE TIFWPGQ OUE
HAN DEMOSTRADO SER SATISPACTOR (A

P S S

LA APLICACIOV DE LOS DATOS DE TIEMPO ES -
TANDAR ES FUNDAMENTALMENTE UNA EXTENSION DE LA -
MISMA CLASE DE PROCESO QUE SE EMPLEO PARA: LLEFAR-

A LOS TIEMPOS ASIGNADOS, MEDIANTE EL ESTUDIO BASA

DO EN EL USO DEL CRONOMETRQAI

CUANDO SE HABLA DE DATOS ESTANDARES UNO-

SE REFIERE A TODOS LOS ESTANDARES TABULADOS DE -

ELEMENTOS GRAFICAS 0 DiAGRAMAS NOMOGRAMAS Y TA-

' BLAS QUE SE RECOPILAN PARA PODER EFECTUAR LA ME - -

DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. LOS ESTANDARES PA’

RA TRABAJOS NUEVOS GENERALMENTE PUEDEN CALCULARSE

CON MAS RAPIDEZ POR MEDIO DE DATOS TIPO ESTANDAR-
QUE POR MEDIO DE UN ESTUDIO CRONOMETRICO, UN ANA-
LISTA DE MEDICION DEL TRABAJO ESTABLECERIA S TA -
SAS POR DIA SI UTILIZARA METODOS CRONOMETRICOS, -.
PERO PODRIA ESTABLECER 25 TASAS DIARIAS CON LA
TECNICA IDE DATOS ESTANDARES.

II1.4.3.1. OBTENCION DE DATOS DE TIEMPOS ESTANDA- .

RES.

PARA OBTENER ESTOS DATOS ES.PRECiSO DIS -
TINGUIR LOS ELEMENTOS CONSTANTES DE LOS ELEMENTOS
VARIABLES. ‘ '

ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PARA EL CUAL EL TIE&F

PO ASIGNADO PERMANECERA APRO-
XIMADAMENTE EL MISMO, PARA -
CUALQUTER PIEZA DENTRO DE UN-
TRABAJO ESPECIFICO.

i

El emoleo de los
datos Estandar =
facilita el estu

Sdiode trabaios;

© 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 DIA-
METRO. VARIA SEGUN LA PROFUNDI
DAD DEL BARRENO, LA ALIMENTA -
CION Y VELOCIDAD DEL TALADRO.

LOS ELEMENTOS DE PREPARACION DE EQUIPH -
DBBEN MANTENERSE POR SEPARADO DE LOS ELEMENTOS IN
CORPORADOS EN EL TIEMPO DE CADA PIEZA, Y LOS ELE-
MENTOS CO&STANTES DEBEN,  NATURALMENTE, CONSERVAR--
SE SEPARADOS DE LOS VARIABLES. LOS DATOS ESTAN -
DARES SE TABULARIAN COMO SIGUE:

MAQUINA ‘U OPERACION.

I. DE PREPARACION
A. CONSTANTES
B. VARIABLES

2 PARA CADA PIEZA
A. CONSTANTES
B. VARIABLES

LOS DATOS ESTANDAR SE RECOPILAN A PARTIR-
DE DIVERSOS ELEMENTOS OCURRIDOS DURANTE LOS ESTU-
DIOS DE TIEMPOS TOMADOS PARA UN CIERTO PROCESO, -
DURANTE DETERMINADO LAPSO ,EL ANALISTA EN LA TABY

LACION DE LOS DATOS ESTANDARES, DEBE DETERMINAR-
LOS PUNTOS TERMINALES. COMO LOS 'ELEMENTOS DE LOS-
DATOS ESTANDARES SE RECOPILA ¥ CON BASE EN UN GRAN
NUMERO DE ESTUDIOS EFECTUADOS POR DIFERENTES ANA-
LISTAS, DEBE TENERSE CUIDADO EN DEFINIR LOS LIMI-
TES O PUNTOS TERMINALES DE CADA ELEMENTO.
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A los datos Es-
tdndares tam -
bién se le cono
‘ce como el '"Mé-
todo Sintético"
(no confundir -
con tiempos Sin
téticos).

Los datos Estdn
dar pueden apa—
recer en su for
ma elemental, -
tipos Micro y -
Macrosc&pico y-
la nc elemental
(f6rmula),




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 MIN. EN ESTE TIPO DE ANALISIS EL -

METODO DE REGRESO A CERO (SNAPBACK) SE UTILIZA PA

" RA ANOTAR EL TIEMPO ELEMENTAL TRANSCURRIDO.

DESPUES DE TERMINADAS LAS OBSERVACIONES -
LOS TIEMPOS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS SE RESUMEN-
PARA DETERMINAR EL 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 -
ESTANDARD JUSTOS .

ALGUNAS VECES DEBIDO A LA BREVEDAD DE LOS -

ELEMENTOS INDIVIDUALES, ES IMPOSIBLE MEDIR SU DU-
RACION POR SEPARADO, COMO POR EJEMPLO EL TRATAR -
DE. TOMAR. EL TIEMPO A UNA SECRETARIA COMPETENTE, -
ES CASI IMPOSIBLE TOMAR EL TIEMPO CADA VEZ QUE --
'PRESIONA UNA TECLA, PERO SE PUEDEN DETERMINAR SUS
VALORES INDIVIDUALES CRONOMETRANDO LOS GRUPOS DE-
ELEMENTOS COLECTIVAMENTE, Y UTILIZANDO ECUACIONES

SIMULTANEAS PARA HALLAR LOS ELEMENTOS INDIVIDUA -

LES.

111.4.3.2. EJEMPLO ILUSTRATIVO.

A - TOMAR UNA PIEZA FUNDIDA pﬁQUB&A.

B - COLOCAR EN LA PLANTILLA.

C - CERRAR LA CUBIERTA DE LA PLANTI -
LLA.

D - PONER LA PLANTILLA EN POSICION.

E - AVANZAR EL HUSILLO.

(58]
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Cuando es posible
debe usarse infor
macidn anterior.
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SE PODRIAN CRONOMETRAR DE LA SIGUIENTE FORMA:

0.070 MIN= A.... (1)

A +B#+€ = ELEMENTC 1 1 =

B +C +D = ELEMENTO N. 3 = 0.067 MIN: B.... (2)

C + D +E = ELEMENTO N. § = 0.073 MIN= C.... (3)

D + E +A = ELEMENTO N. 2 = 0.061 MIN= D.... (4)
4 = 0.068 MIN= E.... (5)

E +A +B = ELEMENTO N.
SUMANDO ESTAS S5 ECUACIONES:

3a +3 +3c+3=A+B+C+E=T
SE TIENE QUE

A+B +C+D+E=T=0.0339 MN,
32+ 3b + 3c + 3d + 3e= 0.039 MIN.

DE DONDE

0.339 (6)‘

a+b+cedere
ey e . 3

CoMO

A=a+b +c¢ :

SUSTITUYENDO- EN (6)

A+d=*e =0.113 MIN.

entonceéA » o
d+e=0.113-A=0.113 - 0.07 = 0.043 MIN.
COMO ‘

c+.d+e=0.073 MIN.

OBTENEMOS o T ~;,: .
c = 0.073 - 0.043 = 0.03 MIN,\'f”:){ 
DE LA MISMA MANERA o '
d+e+a=0.061 a= 04061'-0:643u=6101§vM1N;
SUSTITUYENDO EN ECUACION (1)

b = 0.070 - ( 0.03 + 0.018 ) = 0.022 MIN.




SUSTITUYENDO EN ECUACION (2)
d=10.067 - (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.

AST SE OBTIENEN LOS ELEMENTOS DE DATOS ESTAN -

DARES. POR MEDIO DE ECUACIONES SIMULTANEAS, DEBE -
TENERSE GRAN CUIDADO EN SER CONSISTENTE CUANDO SE

HAGAN LAS LECTURAS DEL CRONOMETR0O EN LOS PUNTOS -

TERMINAL‘S

GENERALMENTE, LOS DATOS ESTANDAR EXPRESAN -

LA RELACION QUE EXISTE ENTRE CIERTAS CARACTERISTL
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. '
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- Este es -un méto-
- do exigente.



IIT.4.4. TIEMPOS SINTETICOS 0 PREDETERMINADOS.l

LOS TIEMPOS SINTETICOS DE LNS MOVIMIENTOS
BASICOS SON UNA COLECCION DE ESTANDARES DE TIEMPN
.|VALIDOS ASIGNADOS A UN MOVIMIENTO Y A GRUPNS DE -
MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES, QUE NO PUEDEN SER EVA-
LUADOS CON! EXACTITUD EN EL PROCEDIMIENTO NRDINA -

{RIO DEL ESTUDIO DEL’CRONOMETRO.’ SON RESULTADN -
DEL ESTUDIO DE UN GRAN NUMERO DE MUESTRAS DE NOPE-
RACIONES DIVERSIFICADAS CON UN DISPOSITIVG 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 SERIF DE VALORES DE TIEM
PO PUEDEN ESTABLECERSE PARA DIFERENTES CATEGORIAS
DE SUJETAR. EN EL TIEMPO DE SUJETAR PUEDEN IN-,~

CLUIRSE LOS THERBLIGS DE BUSCAR, SELECCIONAR Y SU

JETAR. LOS VALORES DE TIEMPO SON BASICOS EN CUAN-

TO QUE UN MAYOR REFINAMIENTO RESULTA NO SOLO DIFI

CIL SINO POCO PRACTICO. DE ESTE MODO LLEGAMNS. AL
" TERMINO TIEMPOS SINTETICOS. LOS CUADROS NO. 1 y 2
‘MUESTRAN UN RESUMEN HISTORICO DE LOS PRINCIPALES-

DIVERSOS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PREDE-

TERMINADOS SISTEMAS DE TIEMPO PREDETERMINADO:

1. WORK FAcTorR (1)
2. MESURE TIME METHOD (M T M )

(1) En este Sisteﬁa la Unidad de medida es el R.-
U. (Reapy Unit), que equivale a .001 Min. to-
~do el sistema esta basado en una persona que-

trabaja a 130% de la velocidad normal. Para-

el andlisis de cada elemento de la operacién-

y su correspondiente valor en unidades R.U. -
Ver Figs. III. 1y III.2.
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Los tiempos pre
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es un nmedio pa

‘ra @stablecer -

el tiempo estdn
dar de operacio
nes manuales.




3. SISTBMA SEGOS
4. SISTEMAS M.?T A }
SJ SISTBMA BASIC TIME MOTION (B.T.M. )

III. 4 4 Z METODOLOGIA

LA METODOLOGIA MAS -ADECUADA PARA APLICAR-

BSTOS SISTEMAS ES LA SIGUIENTE.

A)‘OBSERVAR'LAS OPERACIONES.

‘va) "SUBDIVIDIR EL CI€L0 TOTAL BN ELEMENTOS
‘ :DE TRABAJO (EN -FORMA SIMILAR A UN ESTU
DIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO)

| ESTABLEZCA LOS MOVIMIENTOS EN CADA ‘ELE
MENTO. S
'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. SRS

UNA VEZ OBTENIDO EL TIEMPO pPREDETERMINADO . .

TOTAL DEL CICLO, ES MUY FACIL OBTENER 'EL TIEMPO -

ESTANDAR O TIPO, TAN SOLO SE NECESITA AGREGAR LAS'
TOLERANCIAS, QUE SE CALCULARAN EN IGUAL" FORMA QUE-
~ EN UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO YA (EXPLI

CADO) ..

El método se ocu
- pa para determi-

naf[lds'tiempds-

- de elementos di-

ficiles de crong

metrar.




RESUMEN DE LOS DIVERSOS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVIMENTOS PkaETERMINADOS

NOMBRE DEL SISTEMA
Y PRIMER ARO DE
APLICACION

PRIMERA PUBLICACION
DESCRIBIENDO EL
SISTEMA. -

PUBLICACION QUE CONTIENE
INFORMACION DEL SISTEMA

CQMO FUE ORIGIML‘

MENTE OBTENIDO

SISTEMA DESA~

" RROLLADO POR:.

Anélisis de Tiempos y
Movimientos,

(M.T.A))
1924

No hay fecha pero la in-
“ormaclién concemiente a
MTA se publicd en el Bo-
letin de andlisis do Tiem=

. pos y- Movimientos, publi=

cacién de A,-B. Segur Co,

“Andlisis de Tiempos Movimientos®
por A, B. Segur; en ol Manua!
de Ingenieria Industvicl del. Editor
H. -8, Maynard, Mc Graw Hill
Book, New York, pég. 4-101 a.
4-118, 1956

Polfculas, andlisls de

- micro movimientes, Ki-

!?‘69“"“

Al 0. Segur

Movimientos de los
miembros del ‘cuerpo
1938

Aplicecién del estudio de
Tiempos y Movimientos por
W. G. Holmes, - Ronald-
Press Co. New Yodc 1938

“Aplicecién del estudio de Tiem=
pos y Movimientos® por We G..
Holmes, Ronald Press Co. = New -

York, 1938

No se sabo

"W, C. Holmes

Datos de Tiempos y Mo

vimientos para trobajos-
de Ensamble (parado y
sentado)
. 1938

Estudio de’ Tie:_npas y Mo~
vimientos, 2a, Edicién por
Ralph .M, Bameés,: John

- Willey & Sons. New York

1940, Capttulos 2y 23

4a, Edicidn por Ralph.

Estudio de Tiempos y Movimient
Bamnes,
John Willey & Sons, Nueva Yo:k
1958, Capitulo 28

. Ettudlo de Tiempos, Po

{fcuias en movimlentosy

: © estudios de laborsterio

No EW' H.C.
Goppinger 'y otros

miembros del estoff

de la planta de la
General Electric
de Bridgeport

Sistema Work Factor .

1938

Esténdores de Tiempos=mo=
vimientos por J. H. Quick
W, J. Shea y R. E. Koeh-
ler. En la revista Direccién
de Fébricas y mantenimien=
to volumen 103, N° 5, pé=
ginos 97-108, mayo de.1945

“El sistema-Work Factor® por J,

‘H. Quick, Jomes H, Dunca, Ja ’

mes A. Malcolm Jr. en el Manual
de Ingenieria Industrial, H. B,
Maynard. editor, -Mc Graw.. Hill

Book Co., N. Y. pigs. 4-40-90

Estudio de Tiempca, po-

ticulas en movimiento de

cperaclones, Estudio de

movimientos con la uni=
deod de luz ostoboscépice .

J. H. Quick

W J Shea

R. ?E._ Kodtﬂu

CUADRO N° !

[4 Y4
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NOMBRE DEL SISTEMA
Y PRIMER ARO DE

APLICACION

PRIMERA PUBLICACION
DESCRIBIENDO EL
SISTEMA

PUBLICACION QUE CONTIENE

INFORMACION DEL SISTEMA -

COMO FUE ORIGINAL
MENTE OBTENIDO

SISTEMA DESA--
RROLLADO POR:

Tiempos Esténdor ele
mtowx pera Traba~
‘O Tl Rbel.

“Valores de Tiempo esta~
blecidos por anélisis de mo.
vimientos elementales” por
M. G. Schoefer, procedi-
fentos de los. diez tiem-

1942

pos y clinica del estudio
de movimientos, IMS Chi-
cago, phgs. 21, Z7,. No=-
viembre de 1946

“Valores de Tiempo establecidos.
por_movimientos elementales" por

M. G. Shaefer, procedimientos de
los diez tiempos y clinica del es- -

tudio de movimientos. IMS Chica
90, Noviembro de 1946, ~ Tam=
bién "Origen y uso de volores de

.tlempo para movimientos elemonta -
les" por M. G, Shaefer :

Estudios con Kimégrafo, pe

lfeulas en movimiento de

operaciones industriales y

estudios con mbquina -regls
tradora eléctrica (en 0001

“de min.)

Waester Electric
c° .

Modicién de Tiempos
y Métodos

M.T. M,
1948

“Medici6n de Tlempos y Mé
todos por H, 8., Maynard, ~
G. J. Stegemerten y J,L,
Schwab, McGrow Hiil Book
Co. Nuevo York 1948

"Medicién de Tlempos y M&tados"
por H. B, Maynord, G. J, Steger-

- merten y J, L. Schwab, McGraw

Hill- Book Co., Nueva York 1948

" Estudio de Tiempos, Pell-
culas en movimiento de ope

raciones Industriales

H. 8. Maynard
C. J. Stegemerten

Estudio de Tiempos de

. Movimientos Bésicos -

(8. M. T.)
1950

Manuales por J. D, Woods
y Gordon LTD, Toronto,
Canadé, 1950 :

“Estudios de Tiempos de movimien
tos bésicos” por G. B, Balley y
Ralph Prosgrave, Mc Graw Hill

Estudio de Laboratarlo

R Presgrave
G. 8. Balley

Tiempos de Movimien~
. tos Dimensionales

©. M. T.)
1952

El nuevo método definido
de tlempos y movimientos
por H. C. Geppinger, Edod
del Hierro, Volumen . 171

“N® 2, phgt. 106-109,500

ro 8, 1953

Book Co., Nueva York 1957

Tiempos de movimientas dimen=
slonales” por H. C. Geppinger,
John Willey y- Hermanos, Nuevo
York, 1955 )

Estudio de Tlcmpos‘ 'y oty~
dio de peliculas en Labo-
ratorio

Jo A, Lowden

H. C. Geppinger

Tiempos Predetermina-

dos para el Trabajo Hy

1952

Un sistema de tiempos pre
determinados para el mlbo
jo humano por Irwin P. La
zarus, Ph, D. Tesls Uni=

- venidod deo Pardue 1952

- Esténdares Sintetizados de tiempos

y movimientos b&sicos. Manual de
Ingenleria Industrial y Direccién,
W.G. Iresson y E, L, Gront, edi
tores -Prentice Hall Englewood

-Cliffs Nueva York

Peliculas en movimiento de
operaciones indutricles

Irwin P. Lozans

CUADRO N° 2
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rialll. 2

Por comodidad y monejo s elaboro la siguiente table que: Incluye

YABLA RESUMEN

-todos los movi—

mienfos y sus respectivos tiempos.
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« ) .
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111.4.4.3 VENTAJAS DE LOS TIEMPOS PREDFT“RWIMADOS

(11.4.4.

Aj.

B).

0.

D).

E).

F).

O SINTETICOS:

‘ELIM?NAN LA NECESIDAD DE CALIpICAR -

LA ACTUACIOV DEL OPERARIO,

DEYERMINAN EL METODO DE LA OPERACINN
ANTES QUE EL TIEMPO MEDIANTE UNA DE-
TALLADA DESCRIPCION DEL MISMD,

MEDIANTE SU APLICACION ES POSIBLE -

OBTENER LOS VALORES DEL TIEMPD: DE -
UNA OPERACION, SIN NECESIDAD DE ES - .

TAR EFECTUANDO REALMENTE ESTAS.

SON APLICABLES EN TODOS LNS PROCEéOS
MANUALES, TANTO EN OFICINAS, COMO EN
PLANTAS,

LIMITAN LA APLICACION DE ESTUDIOS DE
TIEMPO. CON CRONOMETRO.

TRANSFORMAN AL INGENIERO INDUSTRIAL-
EN UNA VERDADERO ANALISTA DEL METn -
DO, MUCHO MAS PROFESIONAL.

4 LIMITACIONVSNDE LOS TIEMPNS PREDETERMI-

NADOS:NO PUSDEN SER USADOS PARA MAQUT -

A).- LOS SISTEMAS DE TIEMPOS PREDETERMINA

B).

C).

. DOS NO PUEDEN SER USADNS PARA MAQUI-
NAS 0 PROCESOS DE ELEMENTOS CONTROLA

DOS.

ESTOS SISTEMAS NO ELIMINAN PNR COM -
PLETO LA APLICACION DE ESTUDIOS DE -
TIEMPO CON CRONOMETRO

LA EXACTITUD DE ESTOS* METODOS DEPEN-
DE DEL JUICIO CON QUE FUERON ESTABLE
CIDOS.

¢Encuentro algu
na semejanza -
con el método -
anterior.
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I11.4.4.5. PRINCIPALES USOS DE LOS TIEMPOS PREDE-
TERMINADOS:

1.- EN EL DESARROLLO DE METODOS MEJORA
DOS:

A) MEJORAMIENTO DE METODOS EN LA PRN-
DUCCION.

B) UTILIZABLES COMO GUIA‘PARA EL DISE
NO DE PRODUCTOS.

C) DESARROLLO DE DISENOS MAS EFECTI -
VOS DE HERRAMIENTAS.. )

2.- PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO:

A) ESTABLECEN TIEMPOS ESTANDAR PRODUC
TIVOS PARA .INCENTIVOS. '

B) DESARROLLAN DATOS ESTANDAR;
C) ESTIMACION DE COSTOS.
-3.- OTROS USOS:

A) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER
CONCTSOS EN LOS METODOS.

B) BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION.

C) INVESTIGACION.



III.5. ERGONOMIA

OBJETIVOS:

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD EL;
“ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ DEFINIR LA ERGONOMIA.

+ CONCEPTUALIZAR LA FINALIDAD DE LA -
ERGONOMIA EN LA INDUSTRIA.

"+ CONOCER LOS BENEFICIOS DE LA ERGONO-
MIA.

INTRODUCCION

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 IMPLANTACINN DEL
METODO NUEVO O MEJORADO RESULTANTE DEL ANALISIS -
DE LA OPERACION, ES NECESARIA LA COMPRENSINN DE -
LA FINALIDAD DE LA ERGONOMIA.Y SUS PUNTOS BASICNS
MAS IMPORTANTES QUE ESTAN RBLACIONADOS CON UNA AM
PLIA GAMA DEL PROGRAMA DBL ESTUDIO DE METQDQS.
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I11.5.1. FINES DE LA ERGONOMIA.

LOS ESTUDIOS SOBRE ERGO DMIA DEBEN SER -
U A PARTE DEL PLAN INTEGRAL DE UNA EMPRESA,| AL -

CUAL DEBE PERSEGUIR DIFERENTES FINES, COMO SON:

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 ESTUDINS ERGONOMICOS-
SERA ALCANZADO EN MAYOR GRADO CUANDO SEAN TOMA -
DOS EN CUANTA LOS FINES MENCIONADOS EN EL DISERO
DEL CENTRO DE TRABAJO, EN BASE A LA SEGURIDAD -
INDUSTRIAL ASI COMO DEL ESTUDIO DE LAS CONBICIO
NES DE COMODIDAD, LUMINOSIDAD, ESPACIO Y ACOMNDO
DEL PERSONAL IDONEO DE ACUERDO AL TRABAJO A DE -
SEMPENAR. ’ ’

EL ‘AUSENTISMO, LA FRECUENCIA DE ACCIDEN-
TES, O BIEN LOS CAMBIOS DE PERSONAL, SON INDICA-
DORES IMPORTANTES DE COMBINACIONES DE TRABAJO
INADECUADOS

v AL TRATARSE DE LOCALIZAR LAS CONDICINNES
DESFAVORABLES DE TRABAJN, SE DEBEN TOMAR EN CUEN
TA LAS BASES ERGONOMICAS PARA EL TRABAJO FEMENI-
NO TALES COMO LAS MEDIDAS CORPORALES O LA FUERZA
MUSCULAR DESARROLLADA EN LA OPERACIONES.
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Siempre debe de
tomarse en cuen
ta para la solu
cién.de un pro-
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presa al cuerpo
humano.




LAS PRINCIPALES SERALES INDICADORAS DE . -
FATIGA COMO PUEDEN SER LA BAJA DEL RENDIMIENTO EN

EL TRABAJO, LA DISMINUCION EN LA CALIDAD DEL PRO-
DUCTO, O BIEN EL DETERIORO DE- ALGINAS 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 ENFERMEDADES OCUPACTONALES SON AQUE -

LLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS TRABAJAUORE<V~
EN EL DESEMPENO DE SU LABOR. ESTE TIPQ DE ENFER-
MEDADES SE DEBE A DIFERENTBS FACTORES COMO, POR -
EJEMPLO: LOS DIFERENTES TIPOS DE - RADIACION, LAS -
POSICIONES INCCMODAS Y LOS MOVIMIENTOS FORZADOS, -
LA FATIGA MENTAL, ETC.

LA PREVENC ON ITE TALES ENFERMEDADES SE -

PUEDE LOGRAR A TRAVES DE UNA MINUCINSO. ESTUDIO -
DE LOS CEVTROS DE TRABAJO, ESTUDIO QUE ATANE A LA
ERGONOMIA DEL TRABAJO, CUYO NBJETIVO PRINCIPAL ES
DENOTAR LOS ASPECTOS ANATOMICOS-FISIOLOGICOS Y -
PSICOLOGIA EXPERIMENTAL DEL HOMBRE RESPECTO A LA-
ACTIVIDAD PRODUCTIVA EN QUE ESTE SE DESARROLLA.

II1.5.2.

ERGONOMIA DEL- TRABAJO

LOS DIFERENTES ASPECTOS QUE ABARCA LA ER-}
GONOMIA RELACIONADOS CON LOS CENTROS DE TRABAJO -
1TAMBIEN AYUDAN A DETERMINAR LA.COMBINACION HOM. -
‘BRE-MAQUINA LA MAYOR PARTE DE LAS ACTIVIDADES NE

CESITAN ALGUNA MANO DE OBRA Y EL ANALISIS BE METO
DOS DE TRABAJO DEBE EMPEZAR SU ESTUDIO DEFINIENDO
EL PROBLEMA Y PROYECTANDO LA COMBINACION HOMBRE -
MAQUINA QUE RESULTE MAS ADECUADA.
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_ 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 EJECUCION DE CUALQUIER TAREA UNA-
PERSONA EFECTUA LA SIGUIENTE SECUENCIA:

1.- RECIBE INFORMACION A TRAVES DE SUS OR

GANOS SENSORIALES  (0IDOS, OJOS,ETC,).

2.- TOMA DECISIONES EN BASE A LA INFORMA-
" 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 KU-
MANO FUNCIONA, SUS DIMENSIONES Y LIMITACIONES FI-
SICAS, ASI COMO LOS CONDICIONES BAJO LAS CUALES -
TRABAJA PARA;OBTENER UNA MAYOR EFICIENCIA EN SU -

LABOR. PARA VER LAS DIMENSIONES DEL HOMBRE.CONSULTAR

LAS FIGURASU. :
‘LA INFORMA’TON OBTENIDA A TRAVES DE LOS -

SENTIDOS, SERA CAPTADA Y RETENIDA POR LOS TRABAJA-
DORES DE ACUERDO A LA CLARIDAD Y SENCILLEZ CON -
QUE SE PROPORCIONE. COMO EJEMPLO DE PERCEPCION -
TENEMOS QUE SE ESTIMA QUE EL. 80% DE LOS CONOCI -
MIENTOS DE UNA PERSONA HAN SIDO ADQUIRIDOS A TRA-
VES DE LOS 0JOS. )

COWO SE VE EN EL EJEMPLO (FIG R), EL DI
SENO DE DOS PERILLAS LA MAS EFICIENTE SERA LA QUE
SE PUEDA MANEJAR CON MAYOR FACILIDAD Y CLARIDAD.

Las "piezas con-
que juega" la
Ergonomia son -
los factores:
Hum;no,(Meééni -
co, y Ambiente.
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OTRO EJEMPLO DE PERCEPCION SE REFLEJA EN-
LOS LETREROS DE LAS ZONAS DE TRABAJO (FIG. S.), -
LOS CUALES, PARA SEGURIDAD DE LOS EMPLEADOS, DE -

BIAN SER COLOCADOS EN LUGARES VISIBLES Y EN FORMA
CLARA..

I11.5.3. EL AMBIENTE EN EL CENTRO. DE TRABAJO

'LOS PROBLEMAS DE ILUMINACION, DE TEMPERA-
TURA, HUMEDAD Y VENTILACION; 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 DETERNINAR LAS CONDICIO. -
NES OPTIMAS PARA EL TRABAJADOR, LO QUE A.SU VEZ -
REDUNDARA EN MAYOR EFICIENCIA DEL MISMO.

ILUMINACION:

EL PROPOSITO DE LA ILUMINACION ES EL COM-
PLETAR O REEMPLAZAR LA LUZ DISPERSA. LOS REQUERI -
4IENTOS DE ESTA SON: :

A) PERMITIR A LA PERSONA QUE DESARROLLE -
SU TRABAJO SIN ESFUERZO INNECESARIO.

B) MANTENER UN RADIO DE ILUMINACION, EVI-
TAR BRILLOS Y OPTIMIZAR EL RENDIMIENTO
DEL COLOR.

C) REDUCIR EL CONTRASTE EN LAS COSAS NOR-

MALES.

‘TEMPERATURA

LOS EFECTOS DE LA TEMPERATURA EN RELACION
EL DESEMPENO HUMANO NO HAN SIDO COMPRENDIDONS POR-
LA GENERALIDAD DE LAS PERSONAS. SIN EMBARGO, SE -

HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS DISMIMU-

YEN LA EFICIENCIA EN EL DESARROLLO DEL TRABAJO. -
ALGUNOS TRABAJOS MODERADOS TALES COMO LA RESOLU -
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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 0 AGRE -
GANDO ESFUERZO MENTAL SE DEBE DISMINUIR EL LIMITE
MAXIMO DE LA TEMPERATURA.

TEMPERATURA FAVORABLE PARA EL DESEMPENO DEL-

TRABAJO:
TRABAJO PESADO 12.8 a 15.6 °C
TRABAJO LIGERO 15.6 a 20 °C (épti-
mo 18.3 °C).
a 22.8 °C.

TRABAJO LIGERO CONTINUO 19.4

HUMEDAD DEL AIRE.

LAS CONDICIONES DE HUMEDAD DETERMINARAN, EN-
GRAN PARTE, EL CALOR EN EL TRABAJO; ASI, SI LA HU
MEDAD RELATIVA ES MUY ALTA, HABRA MOLESTIAS DE -
RESPIRACION Y PROBLEMAS DE TRANSPIRACION Y, POR -
EL CONTRARIO, SI ES MUY BAJA, AUMENTARAN LOS PRO-
BLEMAS DE RESPIRACION Y LA SEQUEDAD EN LA NARIZ -
Y GARGANTA. '

HUMEDAD RELATIVA  NO MAYOR DE 70 %
' NI MENOR DE 30§
OPTIMA 60 %

VENTILACION

. LOS DISPOSITIVOS DE VENTILACION DEBEN SER
DESENADOS DE MANERA TAL QUE SE PROVEA UNA BUENA -

DESTRIBUCION DEL AIRE EN TONO AL CUERPO PARA PER- -

MITIR UNA EVAPORACION HOMOGENEA DE LA TRANSPIRA -
CION DEL MISMO.
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IT1.5.4..

_CONSfDERANDO UNA PERSONA DE ESTATURA PRO

MEDIO DE

LA VELOCIDAD DEL AIRE DE VENTILACION PUE-
DE VARTAR CONFORME A LOS LIMITES SIGUIENTES:

150  MM/SEG MAXIMA SOPORTABLE
150 MM/SEG - OPTIMA .
100 MM/SEG MINIMA

EJERCICIO: DISENAR UN BANCO DE TRABAJO -
‘PARA. UN' TALLER VECANICO APTO PARA DESEM-
PERAR UNA LABOR DE PIE QUE ESTE DE - -
.ACUERDO CON LOS FINES Y PRINCIPIOS DE LA
ERGONOMIA.

1.65 m, OBTENEMOS LOS SIGUIENTESJDATO§:'

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) ALTURM ‘MAXIMA PARA COLOCAR HERRAMIEN-

"~ --TAS' CONSIDERANDO EL RADIO DE ALCANCE:
1.84 m.

5) RADIO DE ACCION DEL OPERARIO 51 CM -

(BIBLIOGRAFIA: HUMANSCALE DE HENRY - .

DREYFUSS 1974).
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SE ASUME QUE 'LAS CONDICIONES AMBIENTALES--
ESTAN DETERMINADAS, DE TAL FORMA QUE EL TRABAJO -

RBQUBRIRA DE UN ESFUERZO MEDIO Y SERAN LAS SI -
GUIENTES: )

TEMPERATURA AMBIENTE 19.4 a 22.8 °C
HUMEDAD . 60 %

ILUMINACION LA FUENTE DE LUZ ESTARA CO-.

LOCADA SOBRE EL OBJETO Y NO
SOBRE EL OPERARIO.

1I1.5.5. SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO EN LA -
FIG. T.
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AUTO EVALUACION DEL TEMA

1. DEFINA EL ESTUDIO DE METODOS.

~2.- ENUMERE LOS PASOS PARA LLEVAR A CABO UN ESTU-

. DIO DE METODOS.

3.- DESCRIBA QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO.

4.- ;CUAL ES UNA DE LAS VENTAJAS DEL DIAGRAMA DE-

© PROCESO DE LA OPERACION’

5.- JCUAL ES LA UTILIDAD DE DIAGRAMA DE PROCESQ -

‘ DE LA OPERACION Y CON QUE FIN SE ANALIZA?

-6.- DEFINA ;QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO DE RE -

CORRIDO?

7.- iCUAL ES LA DIFERENCIA. DE UN DIAGRAMA DE PRO-

' CESO DE RECORRIDO CON EL DIAGRAMA DE PROCESO-
DE OPERACION?

8.- >DESCRIB,A LA :SIMBOLOGIA UTILIZADA EN UN DIAGRA

i MA DE PROCESO DE RECORRIDO.

9- ¢CUALES SON LOS DOS TIPOS DE DIAGRAMA DE PRO

© CESO DE RECORRIDO?
10.-¢QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUT -
NA? '

11.-;PARA QUE SE UTILIZA Y QUE -SE PUEDE DETERMI -

NAR'CON EL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE MAQUI -
NA?

12. - ;CUANDO SE LLEVA A CABO UN DIAGRAMA DE PROCE-
SO DE ‘GRUPO?

13.-DEFINA EL DIAGRAMA DE' PROCESO DE GRUPO.

14.-QUE' PASOS SON NECESARIOS PARA LLEVAR A CABO -
ESTE DIAGRAMA? - L :

15.-;CUAL ES LA UTILIDAD DF UN DIAGRAMA DE PROCE-
SO DE FLUJO?-

16 .- :DESCRIBA BREVEMENTE UN DIAGRAMA BIMANUAL .

17.-¢POR QUE ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN
" LO SUFICIENTEMENTE LARGOS?
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19.-A QUE SE DEBE EL NOMBRE DE LOS THERBLIG.

20.- ;QUE SIGNIFICAN LOS SIGUIENTES THERBLIGS! -
B, SE, T, P, PP, DI, DE.

21.-DESCRIBA EL ENCABEZADO PARA UN DIAGRAMA DE -
PROCESO, (NOMBRE, ETC.)

22.-;COMO SE ENCUENTRAN LOS 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 DIVIDB LA MEDI- -

CION DEL TRABAJO.

25. MENCIONE LA UTILIDAD DE LA MEDICION DEL TRA -

"BAJO.
26 .-CUANDO SE LLEVA A CABO UN ESTUDIO DE TIEMPOS-
CON CRONOMETRO.

27.-(CUALES SON LAS REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERA.

CION EN ELEMENTOS?

28.-MENCIONE LOS ELEMENTOS REPETITIVOS Y LOS ELE-

MENTOS CONSTANTES.

29.-DESCRIBA BREVEMENTE LA VENTAJA DEL CRONOMETRO'

DE HORA DECIMAL.

30.-MENCIONE LAS DESVENTAJAS DEL METODO DE REGRE-

SO A CERO. (5).
31.-DESCRIBA BREVEMENTE EL METODO CONTINUO.
32.-;QUE ES UN CICLO DE TRABAJO?

33.-(QUE SE ENTIENDE POR VALORACION DE LA ACTUA -

CION O VELOCIDAD?

34.-DEFINA LO QUE ES UN TRABAJADOR CALIFICADO?

35.-DESCRIBA LO QUE ES UN TRABAJADOR PROMEDIO Y -
UN TRABAJADOR REPRESENTATIVO.

36.-LOS SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTENER-
_EL TIEMPO ESTANDAR BASICAMENTE SON 3 MENCIO -
NELOS:
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37.-(QUE ES EL TIEMPO ESTANDAR?
38.-DEFINA LO QUE ES EL MUESTREO DEL TRABAJO.

39.-ENUMERE LA UTILIDAD: DEL MUESTREO DEL TRABAJO ’

(4).

40. -¢CUALES SON LOS PASOS PARA BL DISENO DEL ES -

. TUDIO DEL MUESTREO? ¢ N
M-&%SEWHW%PMDM%EMMMW

42.-DEFINA LO QUE ES UN ELEMENTO CONSTANTE. Y UN: =°

ELEMENTO DEL ‘MUESTREO VARIABLE.

.- 43.-;CUALES 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 ENFERMEDADBS OCUPA-"

CIONALES?
46.-:,COMO INFLUYE LA TEMPERATURA EN EL CENTRO. DEL

TRABAJO?

o o2sa
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION DEL TEMA ESTUDIO - -

DEL TRABAJO.

1.-

EL ESTUDIO DE METODOS ES EL REGISTRO, ANALI -
SIS Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICOS DE. LOS MO -
DOS' EXISTENTES Y PROPUESTOS A CABO DE UN TRA-
BAJO Y EL DESARROLLO 'Y APLICACION DE METODOS-

~ MAS SENCILLOS Y EFICACES.

A) DEFINIR EL PROBLEMA

B) RECOGER TODOS LOS DATOS CON EL RELACIONA -

DOS.
C) EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITICO E
* INPARCIAL. :

D) CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLBS ‘'Y RESOL
VER CUAL HA DE REQUERIRSE.

E) ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA.
F) SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA DECI -
SION.

UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA RE-
PRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPERACIO -
NES, INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE-
TIENEN LUGAR EN UN PROCESO DETERMINADO; NOS -
INDICA LAS CONEXIONES DE LOS SUBCONJUNTOS CON
EL CONJUNTO PRINCTPAL Y NOS MUESTRA ADEMAS -
EL TIEMPO Y SUS TOLERANCIAS PARA CADA OPERA -
CION E INSPECCION.

INDICA CRONOLOGICAMENTE TODA LA SECUENCIA DE-
EVENTOS PARA LLEVAR A CABO 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 -
DAS TODAS LAS OPERACIONES E- INSPECCIONES EN -
FORMA GRAFICA, ESTAS SE PUEDEN ANALIZAR CON -
EL FIN:
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A) EXAMINAR OPERACIONES E IVSPECCIONES INVE -
CESARIAS.

B) CAMBIAR EL ORDEN DEvESTAS PARA HACERLAS -
- FLUIDAS. '

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES CON
EL FIN DE REALIZADAS MAS FACILMENTE.

EN CONCLUSION ESTE DIAGRAMA NOS SIkVE PARA -
INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTEVO'BIEN-
PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO" BAJADO EN MEJORES-
METODOS .

6.- ES LA REPRESENTACION GRAFICA DE.TODAS LAS OPE
RACIONES TRANSPORTES INSPECCIONES, DEMORAS,*J
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.

8.- OPERACIONES: QUE TIENE LUGAR-
CUANDO SE ALTERA INTERNACIO -
NALMENTE CUALQUIERA DE LAS CA
RACTERISTICAS FISICAS 0 QUIML
CAS DE UN OBJETO.

TRANSPORTAR: UNA FLECHA REPRE
SENTA UN DESPLAZAMIENTO DE UN
OBJETO DE UN LUGAR A OTRO.

INSPECCION: TIENE LUGAR CUAN-
DO SE EXAMINA EL OBJETO PARA-
IDENTIFICARLO O PARA VERIFI -
CAR EN CALIDAD O EN CANTIDAD-



CUALQUIERA DE SUS CARACTERIS-
TICAS O EN CANTIDAD CUALQUIE-
RA DE SUS CARACTERISTICAS.

DEMORA: CUANDO LAS CONDICIO -
NES NO PERMITEN LA EJECUCION-
INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN-
LA ESTACION DE TRABAJO SI ~ -
GUIENTE, '

ALMACEN: CUANDO UN OBJETO SE-
GUARDA Y PROTEGBVA TRASLADOS-
AUTORIZADOS.

'ACTIVIDAD COMBINADA DE REALI-
ZAR UNA OPERACION Y UNA INS -
PECCION A LA VEZ.

~9.- A) EL DIAGRAMA DE TIPO MATERiAL'PRESENTA EL -

B)

PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUALIDADES QUE
LE OCURRAN AL MATERIAL.

EL DIAGRAMA TIPO HOMBRE PRESENTA EL PROCE-

SO A TRAVEZ DE LAS ACTIVIDADES DEL HOMBRE.

SE DEFINE ESTE DIAGRAMA COMO LA REPRESENTA
CION GRAFICA DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMEN
TOS QUE COMPONEN LAS OPERACICNES EN QUE IN

“TERVIENEN HOMBRES Y MAQUINAS, QUE NOS PER-

MITE CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR CASA -
UNO, ES DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO-
POR LOS HOMBRES .Y EL TIEMPO EMPLEADO POR -
LAS MAQUINAS. L .

ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA'ESTUDIAR,
ANALIZAR Y MEJORAR UNA SOLA ESTACION.DE
TRABAJO A LA VEZ.

CON BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE DE-
TERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE
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12.-

13.-

14.-A)

B

C)

- D)

~LAS MAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS --

AL MAXIMO, Y 'NO PERMITIRA}CONOCER LAS OPE-
RACIONES Y TIEMPOS DEL HOMBRE, ASI COMO -
SUS TIEMPOS DE OCIO.

SE CONOCERA ADEMAS EL TIEMPO DE ACTIVIDAD-
E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI COMO LOS-

TIEMPOS DE DESCARGA Y DESCARGA DE LA MIS -

MA. o
ESTE TIPO DE DIAGRAMA SE REALIZA PARA LLE-

VAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA CORREC- -
TA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MAQUY-t

NA DETERMINADA

SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION GRAFICA -

DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS NUE COMPO- - :

' NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN- -

GRUPO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN

CADA UNO DE LOS ELEMENTOS Di LA OPERACION,
- AST COMO TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO.

SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAGNITUB -

DONDE SE SOSPECHA-QUE LOS HOMRARES GMPLEA -

DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS ‘PARA OPERAR- -

CON EFICIENCIA.

DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE TERMIVA -
EL CICLO DE LA OPERACION. '

OBSERVAR VARIAS VEGES LA BPERACION PARA -
DESCOMPONERLAS EN SUS ELEMENTOS Y REGIS -
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE-
LoS OPERADORES Y AYUDANTES:.

CUANDO SE HA DESCOMPUESTO LA _OPERACION EN-
TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN REGISTRA -
DOS LAS ACTIVIDADES DESDE UNO DE LOS HOM -
BRES,SE PROCEDE A LA ME®ICION DEL TIEMPO -
EMPLEADO. '
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15.-

16.-

17.-

18.-

E) CON LOS DATOS INTERICRES SE‘PROCEDE A LA-
CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. '

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.

‘ESTE DIAGRAMA MUESTRA TODOS LOS MOVIMIENTOS~
REALIZADOS POR LA MANO IZQUIERDA Y POR LA M&l
NO DERECHA DE UN OPERADOR AL .REALIZAR UN TRA

BAJO, ADEMAS DE LAS PAUSAS Y LA RELACION EN-
TRE LAS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO, SOLO-
SE.USA CUANDO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON
MANUALES Y SE REPITEN CON MUCHA FRECUENCIA.

PARA QUEVPUEDAN‘SER MEDIDOS LOS ELEMENTOS -

CUANDO SE ESTA HACIENDO EL ESTUDIO VISUALMEN

TE.
1.-USO DEL CUERPO.
A) AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR STMULTANEAMEN-
TE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO Y NO

DEBEN ESTAR QCIOSAS AL MISMO TIEMPO, EX -
CEPTO DURANTE LOS PERIODOS DEL DESCANSO.

B) LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBEN SER -

SIMETRICOS Y SIMULTANEOS AL SEPARARSE Y -
ACELERARSE AL CUERPO.

C) LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RESIS -.

TIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL ANU -
LAR Y EL MENIQUE NO SON CAPACES DE MANI -
PULAR PESOS CONSIDERABLES POR LARGO TIEM-
PO.
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19.-

20.-

21.-

22.-

TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO

D) LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI ~ -

© CIENTEMENTE MIENTRAS. EL OPERADOR ‘ESTE DE

£) LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE - .
BIEN HACERSE. CON LOS CODOS DOBLEADOS. _ﬁg;;’.h‘;

s

SE DEBE A QUE LOS. ESPOSOS GILBERTH DESARRO-

LLARON LOS PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVI -

.MIENTOS Y EN SU HONOR LE’ PUSIERON SU APELLI  i""'

DO PERO EN FORMA INVERTIDA S “ {'

BUSCAR SBLECCIONAR " TOMAR - =

COLOCAR EN PRECOLOCAR EN - DEMORA. . =

POSICION " POSICION . . = " *INEVITABLE:: i M7 o

DEMORA EVITABLE - . - - ,;Aa¢ 

SE INCLUYE LA INFORMACION COMO: OPERACION
DIAGRAMADA, METODO PRESENTE, O METODO PRO,
PUESTO NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABAJO, s
INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIA-
GRAMA Y DONDE ' TERMINA, NOMBRE DE LA psgsg ‘
NA QUE LO REALIZA FECHA:Y CUALQUIER OTRA -
INFORMACION QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA- 7 =
UNA MEJOR COMPRENSION. ’ '

% DE UTILIZACION DEL OPERARIO

7

TIEMPO DEL. CTCLO TOTAL

% DE UTILIZACION DEuLA'MAQUfNA-é*

TIEMPO DEL CICLO TOTAL



| 23.- 'A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAGNITUD-

DONDE SE. SOSPECHE QUE LOS HOMBRES ENPLEA

BOS. sonw\smwsuncw\nos rmorn-f

Sy BARLA CON BPICIBNCIA

r ll)_ mwm VARIAS mss I.A OPBIM:IOIC Y -

o i-._;; mnna TERMINA EL CICLO DE LA omu\cmu.

ffm l.os ormnoaes Y AYUMNTBS.

“.n)fcumno SE HAN DESCOMPUESTO LA OPERACTON-
BN TOIOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN REGIS

* TRADAS ‘l'OlMS LAS: ACTIVIDAIES

_ E) CON LOS DATOS ANTERIORES. SE PROCEDE A LA
k. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA.

B CRONOMETRAJE.
,‘_'-.._.-mzsmo DEL mwo.

" ~DATOS ESTANDAR -~

' 'nmos msmnmmnos.

©25:5°A) " COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS mz'ronos -
" O ALTERNATIVAS Y ESCOGER EL MAS ECONOMI-

L €O Y EL QUE LLEVE MENOS 'nmpo

" B)_ REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUI - -

POS CON AYUDA DE DIAGRAMAS.

'f”“é)'f;;nsnmxm EL NUMERO DE MAQUINAS QUE PUB S

:'m ATENDER. UN OPERARIO.

D). Iv;oumsx mpomcmu EN QUB nnn»mwn .

EL PRO_GRAMA ‘DE PMWCCION Y PRES’UPUBS
' FBRTAS PRBCIOS Dﬁ \'ENTA Y PLAZOS DB



26.- A)
B)
C)
D)
E)
27.- A)
28.

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.

SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, ACTIVI -

DAD O TAREAS NUEVA.

SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJADORES-

0 DE SUS REPRESENTANTES SOBRE EL TIEMPO-
DE UNA OPERACION.

SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR'UNA::

OPERACION LENTA QUE OCASIONA RETRASOS -

EN LAS DEMAS OPERACIONES.

SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTANDAR AN

TES DE INPLANTAR UN-SISTEMA DE :INSENTI -
VoS. '

SE ENCUENTRAN BAJOS RENDIMIENTOS O EXCE-
SIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA MAQUINA-

0 GRUPOS DE MAQUINAS.

- Los ELEMENTOS DEBEN SER TAN CORTOS COMO-
SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON LA POSIBILI

DAD DE CRONOMETRARSE, LA DURACION MINIMA
INSTRUMENTALMENTE EXACTA Y MEDIABLE NO -
DEBE SER MENOR DE 0.04MIN.

ELEMENTOS REPETITIVOS: SON LOS QUE REAPﬁ‘
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO ESTUDIADO.

V.G. RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPERA
CION DE MONTAJE. '

ELEMENTOS CASUALES: SON LOS QUE NO REAPA
RECEN EN GADA CICLO DE TRABAJO SINO A IN

TERVALOS TANTO IRREGURARES COMO REGULA -.
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29.-

30.-

RES EJEMPLO: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL -
SUPERVISOR - LOS ELEMENTOS CASUALES FOR-
MAN PARTE DEL TRABAJO PROVECHOSO Y SE -
INCORPORAN EN EL TIEMPO ESTANDAR DEFINI-

TIVO DE LA TAREA.

LA PRINCIPAL VENTAJA DE ESTE CRONOMETRO-
‘CONSISTE EN QUE LAS LECTURAS SE HACEN DI

RECTAMENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE ES-
LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEMPO EN -
LA INDUSTRIA. LA PRINCIPAL DESVENTAJA -

RADICA EN. QUE ES MAS DIFICIL JUGAR CON__

CUATRO. ESPACIOS DECIMALES QUE CON DOS.

LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO - DEBEN QuI-
TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE-
PEVDIENTEMENTE, PORQUE LOS TIEMPOS ELE-
MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO -
CEDENTES. Y SUBSIGUIENTES.

SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRAZ0S, ELE

MENTOS EXTRANOS Y ELEMENTOS TRANSPUESTOS
PREVALECERAN VALORES ERRANEOS EN LAS LEC
TURAS ACEPTADAS.

SE PIERDE TIEMPO AL PONER EL CERO LA MA-

NECILLA. "SE HA ENCONTRADO QUE LA MANE -

CILLA DEL CRONOMETRO PERMANECE INMOBIL -

DE 0.00003 a 0.000097 DE HORA EN EL MO

MENTO DE REGRESO A CERO,'DEPENDIENDO DE-
LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRIME Y SE -
SUELTA EL BOTON 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 -

32.-

33.-

34.-

35.-

EN ESTE METODO SE DEJA CORRER EL CRONOMETRO-
MIENTRAS DURA EL ESTUDIO. SE LEE EN EL PUN-

:TO TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS -.

MANECILLAS ESTAN EN MOVIMIENTO

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTAN UN REGISTRO -
COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION,f.
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 EXTRAROS HAN SIDO TOMADOS EN CUENTA.

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 iNICIABSB'-
NUEVAMENTE EL. PRIMER ELEMENTO INICIAL.

LA CALIFICACION DE LA ACTUACION O VALORACIOQ'

DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETERMINAR,CONV»-

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. '

EL TRABAJADOR CALIFICADO ES AQUEL DE QUIEN -
SE RECONOCE QUE TIENE APTITUDES FISICAS NECE
SARIAS, QUE POSEE LA REQUERIDA INTELIGENCIA-
E INSTITUCION Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTRE -
ZA Y CONOCIMIENTOS NEGESARIOS PARA EFECTUAR-.
EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NORMAS SATISFACTO-
RIAS DE SEGURIDAD.

TRABAJADOR PROMEDIO: NO ES MAS QUE UNA AB -
TRACCION Y NO EXISTE EN REALIDAD COMO TAMPO-
CO EXISTE LA FAMILIA PROMEDIO. TODOS TENEMOS
UNA PERSONALIDAD INDIVIDUAL Y NO HAY DOS IN-
DIVIDUOS ENTERAMENTE IDENTICOS.




36.-

'37.-

38.-

.39.-

TRABAJADOR: REPRESENTATIVOS: ES EL QUE TIENE
UNA DESTREZA Y DESEMPENO QUE CORRESPONDEN AL
PROMEDIO DEL GRUPQ ESTUDIADO. .
NO ES NECESARIAMENTE UN TRABAJADOR CALIFICA-
DO. :

A) SUPLE _NTOS POR NECESIDADES PERSONALES -
(2 a5 % EN 8 HORAS).

B) SUPLEMENTOS POR FATIGA.
C) SUPLEMENTOS POR RETRAZO INEVITABLE.

TIEMPO ESTANDAR 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. ’

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA. PARA-
DETERMINAR MEDIANTE ESTADISTICO Y OBSERVACIQ
NES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APARICION -
DE DETERMINADA ACTIVIDAD O EN OTRAS PALABRAS
ES .UNA SERIE DE OBSERVACIONBS 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

'0CIOSOS. . )

A) PUEDE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VA-
RIADO O CUANDO ES RUTINARIO.

B) ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO CUALQUIERA -
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEM-"
PO REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INI-

. CIALES, ES MENOR QUE CON OTROS METODOS.




40,?

41.-

42.-

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.

A) ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DE ERROR DE-
NUESTRO. TOLERABLE EN TERMINOS DE UN IN -
_ TERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN COEFI -

& CIENTE DE CONFIANZA (c).

B) OBTENER LA ESTIMACION PRELIMINAR DE LA -

PROPORCION DEL . TIEMPO DEDICADO A LA ACTI
VIDAD DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO.

C) CALCULAR EL TAMANO DE LA MUESTRA REQUERL
DA. . v - 5

EN ‘SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEMPOS -

ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS QUE HAN DE-

-MOSTRADO SER SATISFACTORIOS CUANDO SE -HABLA

DE DATOS BSTANDARES UNO SE REFIERB A TODOS
LOS ESTANDARES TABULADOS DE ELEMENTOS GRA-

FICAS 0 DIAGRAMAS, NO. MONOGRAMAS Y TABLAS -
_QUE SE 'RECOPICAN PARA PODER EFECTUAR LA ME-

DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. -

ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PARA EL CUAL -

} BLrTlﬁMPO.ASIGNADO.PERMANECBRA APROXIMADA -

MENTE EL MISMO, PARA CUALQUIER PIEZA, DEN -
TRO DE UN TRABAJO [ESPECIFICO.

ELEMENTO VARIABLB -ES AQUEL PARA EL QUE EL-
TIEMPO ASIGNADO'CNMBIARA DENTRO DE UNA VA -
RIEDAD ESPECIFICA DE TRABAJOS. \



{




SEGURIDAD]|
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a3

A) WORK FACTOR
B) MEASURE TIME METHOD (M.T.M.)

'C).SISTEMA SEGOS.

D) SISTEMA M.T.A.

__E) SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.)

a4,
'B) PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO.

A) EN EL DESARROLLO. DE METODOS MEJORADOS.

'_C)>EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER CONCI-

45. -

46. -

. 'SOS EN LOS METODOS.
) BALANCE DE LINEAS .DE PRODUCCION.
E)' -INVESTI GACION;, '

SON "AQUELLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS -

TRABAJADORES EN EL DESEMPENO DE SU "LABOR, ES

TE TIPO DE ENFERMEDADES SE DEBE A DIFERENTES

'FACTORES COMO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIA

CION.

'SE HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS-
CINFLUYEN 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 EISICO, SON POSIBLES A TEMPERA-

TURAS: TAN'ALTFS COMO2 29.5°; AL INCREMENTAR

‘SE' LA COMPLEJIDAD DEL RABAJO O AGREGANDO ES-
.'FUERZO MENTAL SE DEBE DISMINUIR EL LIMITE -

MAXIMO DE LA TEMPERATURA.
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_TEMA v

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

OBJETIVO GENERAL

* EL ALUMNO EXPLICARA LA IMPORTANCIA -
Y LAS NORMAS DE SEGURIDAD E HIGIENE -
EN LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS.

CONTENIDO

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.

I¥. § HIGIENE INDUSTRIAL.







IV.1. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

OBJETIVOS
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* JUSTIFICAR LA IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL

* DETERMINAR LOS DAROS OCASIONADOS POR LOS: ="

ACCIDENTES Y EL ALTO COSTO QUE ESTOS IM -
PLICAN. ;

INTRODUCCIO N

ES INDISPENSABLE HACER NOTAR LA IMPORTAN-
CIA QUE TIENE LA RELACION ENTRE EL ESTUDIO DEL aE

TRABAJO, SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL TOMANDO-E
EN CUENTA LA HIGIENE DEL- LUGAR DE TRABAJO ¥ LA e

SEGURIDAD DEL TRABAJADOR

A LO LARGO DE ESTE TEMA MOSTRAREMOS LA IM
PORTANCIA .QUE REPRESENTA LA SEGURIDAD E HIGIEVE -3  .

INDUSTRIAL.

IV.1.1. DEFINICION.

SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACION DE-
TECNICAS PARA LA REDUCCION, CONTROL Y ELIMINACION
- DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO.

Iv.1.2 ITMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

A. DOLOR FISICO Y TEMOR DE ACCIDENTARSE -
..MAS GRAVEMENTE LA PROXIMA VEZ - .
B. REMORDIMIENTOS POR NO SER IGUALMENTE -

UTIL DESPUES DEL ACCIDENTE
C. DISMINUCION DE SU CAPACIDAD PARA REALI-
ZAR TRABAJOS.

3
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_En lo que respec

ta al trabaja -
dor, el mejor lu
gar para iniciaz'
se en la labor -
de seguridad es-
la oficina de -
empleo.



Iv.1.2.2.

IV.1.2.3

IV.1.2.4.

DANOS_CAUSADOS A LA FAMILIA DEL ACCI -

DENTEDO.

A.
B.
C.

REDUCCION AL INGRESO FAMILIAR.
INESTABILIDAD EMOCIONAL.
LIMITACIONES EN CUANTO A LA ALIMEN -
TACION, VESTIDO, VIVIENDO, ETC.

DAROS CAUSADOS A LAS EMPRESAS.

A.

B.

DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO = -
DONDE SUCEDEN LOS ACCIDENTES.

DISMINUCION. DE LA CANTIDAD Y LA CALI

DAD DE PRODUCCION.

. PERDIDAS EN MATERIALES, MAQUINARIAS-

Y EQUIPOS EN EL LUGAR DONDE OCURREN-
LOS ACCIDENTES.

PERDIDAS ECONOMICAS, POR PAGO DE IN-
DEMNIZACIONES Y PAGOS MAYORES AL SE-
GURO SOCIAL, A CAUSA DE UNA FRECUEN-
CIA ALTA DE ACCIDENTES.

DANOS CAUSADOS AL PAIS.

A.

DISMINUCION DE LA FUERZA DE TRABAJO-

'CON QUE DISPONE EL PAIS PARA SU DESA

RROLLO.

MANUTENCION DE MULTITUD DE INVALIDOS
CAUSADOS POR LOS ACCIDENTES, GASTO -
QUE ASCIENDE A MAS DE 10 MIL MILLO -
NES DE PESOS.

No debe de supo

nerse que los. -
empleados de -

oficina sean in
munes a los ac-
cidentes.

AXIOMA :

‘La fdbrica en -
que hay seguri-
dad es eficien-
te. En la fabri
ca eficiente -
hav seguridad..

El que el emplea
do se de cuenta-

dée la seguridad-

Industrial depen
de de los ejecu-
tivos y supervi-
sores. '




IV.1.3. PERDIDAS ECONOMICAS EN LOS ACCIDENTES.

SE HA VISTO QUE EL 90 % DE LOS ACCIDENTES
SE PUEDEN EVITAR, YA QUE SON EL RESULTADO DE LA -
VECLIGENCIA 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 HACEN VITAL-
LA UTILIZACION DE LA SEGURIDAD IVDUSTRIAL .

(1) Ing. Enrique Galvan A. Apui\tes ‘de Seguridad -
Industrial. Fac. de Ingenieria.



IV.2. LEGISLACION

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

* CONOCER CUALES SON LOS REGLAMENTOS-
OFICIALES EXISTENTES RELACINNADOS -
CON LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

INTRODUCCION

‘LA PROTECCION DE LA FUERZA DE TRABAJO EN-
INUESTRO PAIS ESTA DEBIDAMENTE REGLAMENTADA EN EL-
ARTICULO 123 DE LA CONSTITUCION Y EN DISTINTOS RE

GLAMENTOS, OBLIGANDO TANTO A EMPRESARIOS COMO A -
TRABAJADORES A COLABORAR POR LA SEGURIDAD.

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 CONSTITUCINN

LA CONSTITUCION HABLA DE SEGURIDAD EN EL-
ARTICULO 123 FRACCIONES XIV Y XV. EN EL APARTADO
A ( FRACC. XIV ) RESPONSABILIZA A LOS EMPRESARIOS
DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO.

Y EN LA FRACCION XV OBLIGA A LOS EMPRESA -
RIOS A OBSERVAR PRECEPTOS LEGALES SOBRE HIGIENE -
Y SEGURIDAD, Y ADOPTAR MEDIDAS PARA PREVENIR ACCL
DENTES.
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do Ejecu tivo:
Conocer el Re -
glamento de Se-
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nresa.




1v.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.-
i1, Vi, XxI, Y xII. ‘

ARTICULO 135 FRACCIONES I Y V. 5 352, 423-
FRACCIONES VI, VII Y VIIL; 473, 474, 475, 476,477
FRACCIONES I, II, IIT, Y IV; 478, 479, 480, 481 -
482,483, 484, 485, 486, 487 FRACCIONES I, II,III,
IV, VY VI; 488 FRACCIONES I, II, III, Y IV; 489-
FRACCIONES I, II, III, DEL ARTICULO 490 AL ARTICU
LO 504 FRACCIONES I, II, III, IV, V, VI; 505, 506
FRACCIONES I, II, III Y IV; 507, 508, 509, S11, -
FRACCIONES 1, II, Y III; 513, 514, Y EL ARTICULO-
8 ° TRANSITORIO.

1V.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 DE TRABAJO.

D. REGLAMENTO DE LABORES PELIGROSAS O INSALUBRES-
PARA MUJERES MENORES.

. E. REGLAMENTO DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN MI-

NAS.
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1V.2.4 OTROS REGLAMENTOS.

A. LEY DEL SEGURO SOCIAL Y DISPOSICIONES COMPLE -
MENTARIAS.

‘B. LEY DEL [VSTITUTO DB SEGURIDAD Y SERVICIOS SO',
CIALES DE LOS TRABAJADORES DEL ESTADO.

C. LEY DEL INSTITUTO DE SEGURIDAD SOCIAL PARA LAS
FUERZAS ARMADAS MEXICANAS. (1).

(1).- Ing. Enrique Galvén A. Apuntes de Seguridad
Industrial. Fac. de Ingenierfa.




1IV.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
coulsxou.‘

DETBRMINAR LAS CARACTERISTICAS NECESA-
. RIAS PARA ESTRUCTURAR UNA COMISION MIX
TA. : : R '

 INTRODUCCION -

POCAS VECES SE ACATAN LAS DISPOSICIONES - -
_ LEGALES, QUE, COMO OCURRE EN LOS ARTICULOS 509 -
Y S10 DE NUESTRA LEY FEDERAL DEL TRABAJO, ESTABLE -
CEN QUE "EN CADA EMPRESA 0 'ESTABLECIMIENTO SE OR-
GANIZARAN LAS COMISIONES DE SEGURIDAD DE HIGIENE- -
QUE SE JUZGUEN NECESARIAS, COMPUESTAS POR IGUAL -

NUMERO  DE REPRESENTANTES DE LOS TRABAJADORES Y -

_DEL PATRON, 'PARA INVESTIGAR LAS CAUSAS DE LOS AC- .
CIDENTES Y BNFERMEDADBS PROPONER MEDIDAS PARA -
PREVENIRLOS Y VIGILAR QUE SE CUMPLAN" ‘

__. AUNQUE SU FUNCIOVAMIENTO RESULTE A VECES- .
MAS DIFICIL QUE LA MERA ACCION UNILATERAL DEL EM-
PRESARIO, ES MAS EFECTIVO, PORQUE LLEVA ‘AL MUTUO- .
CONVENCIMIENTO DE LOS DOS SECTORES . INTERESADOS - .
EN EL PROBLEMAS COMO VEREMOS MAS ADELANTE.




©IV.3.1 FUNCIONES DE LAS COMISIONES. -

RIAS Y DEBEN DE ESTAR FORMADAS POR IGUAL NUMERO -

ESTAS COMISIONES SON LEGALMENTE OBLIGATO-

DE REPRESENTANTES DEL PATRON COMO DE LOS TRABAJA-
DORES.‘SIENDO Sus FUNCIONES PRINCIPALES:

A.

INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDEVTES Y EN
FERMEDADES DE TRABAJO

PROMOVER LA ADOPCION DE MEDIDAS PRBVENTIVAS NE

CESARIAS .

. VIGILAR QUE SE CUMﬁLAN’LAs DISPOSICIONES QUE, -

SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE, SE HAYAN DICTADO EN
LAS LEYES, EN EL REGLAMENTO INTERIOR DEL TRA -
BAJO O EN LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS MISMAS
COMISTIONES.

PONER EN CONOCIMIENTO DE' LAS _AUTORIDADES COMPE

"TENTES LAS VILACIONES A ESTAS DISPOSICIONES
REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES, -

PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURI. -
DAD E HIGIENE PREVALEZCAN EN LOS CENTROS DE -
TRABAJO.

CELEBRAR JUNTAS, CUANDO MENOS UNA VEZ AL MES,-
CON EL FIN DE DIC7AR LAS MEDIDAS NECESARIAS PA
RA CORREGIR LAS CONDICIONES INSEGURAS A INSA -

NES.

- RECOPILAR INFORMACION TECNICA DE EXPERTOS SO -

BRE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDENTES.

. ORGANIZAR CURSOS PARA LOS TRABAJADORES, DE PRE-

VENCION 'DE ACCIDENTES UTILIZACION DE EQUIPOS -
DE SEGURIDAD Y PRIMEROS AUXILIOS.

- HACER PUBLICIDAD DE LOS ACCIDENTES OCURRIDOS, -
SUS CAUSAS Y HACER HINCAPIE EN LAS MEDIDAS DE-
SEGURIDAD QUE PODRIAN HABERLSS EVITADO.

LUBRES QUE SE HAYAN DETECTADO EN LAS'INSPECCIO
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IV.3.2 NUMERO DE COMISIONES REQUERIDAS.

' NO SIEMPRE SE TIENE UNA SOLA COMISION, ES
DECIR, EXISTEN CARACTERISTICAS QUE DEBEMOS DE TE-

NER EN CUENTA .PARA DETERMINAR EL NUMERO DE COMI -
SIONES Y EL NUMERO DE REPRESENTANTES DE CADA CO -
MISION, ALGUNAS DE ELLAS SON:
TURNOS QUE' TRABAJAN.
. NUMERO DE TRABAJADORES QUE TIENE LA PLANTA.

. NUMERO DE DIVISIONES, PLANTAS O UNIDADES DE -
QUE SE COMPONGA LA EMPRESA.

. EL MEDIO AMBIENTE EN EL CUAL SE ENCUENTRA LA -
PLANTA.

EL GRADO DE PELIGROSIDAD DE LAS MAQUINAS Y DE-
LOS PROCESOS.: '

IV.3.3. MIEMBROS DE LAS COMISIONES.

PARA PODER SER MIEMBRO DE UNA COMISION -
MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE SE REQUIERE: ‘

SER TRABAJADOR O EMPLEADO DE LA “EMPRESA'.
SER MAYOR DE EDAD. )
. POSEER LA INSTRUCCION‘Y:EXPERIENCIA.NECESARIA;
SER RESPONSABLE Y DE CONDUCTA INTACHABLE. |
. SER EL SOSTEN ECONOMICO DE LA FAMILIA.

GOZAR .DE LA ESTIMACION GENERAL DE LOS TRABAJA-
DORES. .

NO -SER ADICTO A BEBIDAS ALCOHOLICAS DROGAS O-
JUEGOS DE AZAR“"“ i

LA MAXIMA AUTORIDAD DE ‘LA SEGURIDAD DE LA
.EMPRESA DEBE DE? FORMAR PARTE DE LA COMISION, DE -
PREFERENCIA FUNGIENDO COMO SECRETARIO

Estudian métodos
para mejorar la-

maquinaria y 1las

instalaciones -

" con el fin de -,

e11m1nar los s

riesgos.

bCualquler Tra

ba)ador puede
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Mixta?




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 T

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 OFI -
CIAL. A CONTINUACION DETALLARE}OS LAS ACTIVIDADES
DE CADA UNA DE ELLAS:

‘ INVESTIGACION PRELIMINAR.
A. SE CONSULTAN LOS REGISTROS DE PRIMEROS AUXI .-

LIOS 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. SE INTERROGA AL HERIDO EN SEGUIDA, SI SU ESTA-
DO LO PERMITE, PiRA OBTENER SU RELATO DEL ACCI
DENTE ANTES DE QUE HAYA LA PROBABILIDAD DE NUE
LO ALTERE. :

INVESTIGACION‘INTERMEDIA.

A. SE VUELVE A INTERROGAR AL HERIDO PARA DESCRI -
BIR CUALQUIER VARIACION EN SU MANERA DE NARRAR
LO.

B. SE HACE UN ESTUDIO DETALLADO“DE 'LOS METODOS DE =~
TRABAJO DE LOS OPERARIOS‘QUE REALIZAN LABORES-
ANALOGAS Y SE ESTUDIA LA MAQUINARIA SEMEJANTE.
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C. SE HACE TAMBIEN UN ESTUDIO DE LA EXPERIENCIA - . :

DE OTROS COMPAREROS EN CASOS ANALOGOS.: -

. SE HACE UNA INVESTIGACIONVDE LOSvDISPOSITIVOS-F
DE SEGURIDAD EN USO.
’ ‘ Hay que hacer-
E. SE COMPRUEBA EL HISTORIAL DE SEGURIDAD DEL HE- . recomendac1o -

RIDO Y DE SU SUPERVISOR R o ‘nes al Departa‘
o R ~ mento de :Segu-
INVESTIGACION OFICIAL. ridad para im-

pedlr que se -
' fep1ta el acc1,‘,5
'-dente

" A. SE CELEBRA UNA REUNION EN LA OFICINA PRINCIPAL
PARA HACER VER AL EMPLEADO QUE LA DIRECCION =
SE INTERESA. :

. EL GRUPO DE INVESTIGACION SE COMPONE DEL SUPE- -
RINTENDENTE GENERAL UN REPRESENTANTE DEL EM - & .= o i &
PLEADO Y UN SUPERVISOR DE LA MISMA CLASE DE - = - IR

' TRABAJO, ELEGIDO POR LA COMISION DE SEGURIDAD.,

LA CUAL ASUME LA PRESIDENCIA, INTERROGA A LOS-

TESTIGOS Y LUEGO PRESENTA LAS PRUEBAS. ‘

1V.3.5,

LABORES POSTERIORES A LA INVESTIGACICN :

TERMINADA LA INVESTIGACION, LA COMISION DEBERA:

A. ENVIAR A LOS JEFES DE LOS DE?ARTAMENTdS ANALO-
GOS INFORMES DE LA INVESTIGACION.

B. PRESENTAR SUGERENCIAS PARA CORREGIR CONDICIO - Un gran nfimero-
NES ‘ANALOGAS EN OTROS DEPARTAMENTOS. de lesiones que
. : ) ‘ . no incapaciten-
C. DAR PUBLICIDAD AL INFORME GENERAL. . deben de esti -
o . . : HE diarse a qué Se:
D. ESTUDIAR OPERACIONES ANALOGAS PARA DESCUBRIR - deben. '
RIESGOS SEMEJANTES QUE PUEDAN DAR LUGAR A ACCI ’
DENTES.

E. UTILIZAR EL ACCIDENTE COMO TEMA DE ESTUDIO EN-
LAS REUNIONES.




PUBLICAR UN BOLETIN MENSUAL, DANDN CUBNTA .DE -
TODOS LOS ACCIDENTES.

_UTILIZAR UN SISTEMA DE ARCHIVO PARA NO PERDER-

" DE VISTA LAS RECOMEVDACIONES Y VER SI SE HAN .-

Iv.

LLEVADO A LA PRACTICA.

REALIZAR UN INTERCAMBIO DE EXPERIENCIAS EN. MA-

TERIA DE ACCIDENTES CON OTRAS INDUSTRIAS SIMI-
LARES. ‘ :

3.6 JUNTAS MENSUALES DE LAS COMISIONES MIXTAS-
DE SEGURIDAD E HIGIBNE.

LA COMISION DEBE REUNIRSE CUANDO MENOS .-

UMVRALMSMMCWMHEL%MMDEMSMW

- TOS PENDIENTES, TOMAR NUEVOS ACUERDOS PARA ALIGE- '
RAR SU TRAMITE, DECIDIR SOBRE NUEVAS SITUACIONES,

HACER INSPECCIONES A LA PLANTA ETC.

ES

A.

IMPORTANTE REALIZAR EN CADA UNA DE LAS JUNTAS:

LA LECTURA Y LA APROBACION DEL ACTA DE LA JUV-
TA ANTERIOR. :

RBVIaION DE NUEVOS CASOS DE ACCIDEVTES 0 CON -
DICIONES INSEGURAS.

REVISION DEL AVANCE DE LOS PUNTOS PENDIENTES.

REVISfON DE LAS ESTADISTICAS DE LOS ACCIDENTES
DEL MES Y SU COMPARACION CON EL PASADO.

. ACORDAR NUEVAS ACTIVIDADES A EMPRENDER POR LOS

MIEMBROS DE LA COMISION,

DETERMINACION DE LA FECHA DE LA SIGUIENTE JUN-
TA.. . '

POR SER ESTAS JUNTAS UNA OBLIGACION LEGAL ES NECE

SARIO LLEVAR UN LIBRO DE ACTAS DEBIDAMENTE SELLA-

DO

Y DAR COPIA DE CADA ACTA A
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A. C. DIRECTOR DE TRABAJO Y PREVISION SOCIAL.

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) Ing. Enrique Galvén A. Apuntes de Segundad -
" Industrial. Fac. de Ingenierfa.




COSTOS ASOCIADOS, LOS ACCIDENTES, SUS CAU-

v.a.

SAS Y SU PREVENCION.

OBJETIVO: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ INDICAR ALGUNAS DE LAS CAUSAS DE COSTOS
DIRECTOS E INDIRECTOS OCASIONADOS POR -
LOS ACCIDENTES.

+ CONOCER LAS PRINCIPALES CAUSAS DE LOS -
"~ ACCIDENTES Y SU PREVENCION.

IV.4.1.‘IMPORTANCIA DE LOS COSTOS DE LOS ACCIDEN-
TES.

EN ANOS RECIENTES LOS ACCIDENTES EN LAS -
FABRICAS COSTARON EN UN PROMEDIO DE 8 DIAS AL ARO
DE CADA UNO DE LOS TRABAJADORES. LO CUAL SOLO DE-
MANO DE OBRA SIGNIFICARIA, PARA UNA FABRICA DE -
100 MIL PESOS ANUALES CONSIDERANDN QUE CADA. TRA -
BAJADOR GANASE EL SUELDO MINIMO. SIN EMBARGO A ES
TE COSTO HAY QUE AGREGAR INDEMNIZACIONES,GASTOS -
MEDICOS COSTO DE LA. PRODUCCION PERDIDA Y MUCHOS -
OTROS GASTOS; INCREMENTANDO DE TAL FORMA LOS COS-
TOS DE LOS ACCIDENTES QUE PODRIAN PONER EN PELI -
GRO LA ‘EXISTENCIA DE LA FABRICA.

IvV.4.2 COSTO DIRBCTO DE LOS ACCIDENTES.

EL COSTO DIRECTO ESTA REPRESENTANDO PRIN-
CIPALMENTE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESIONA
DA‘DyRANTE EL PERIODO DE SU INCAPACITACION, SU -
ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACIDAD PERMANEN-
TE.

ESTE COSTO ORDINARIAMENTE ES CUBIERTO --
' POR EL SEGURO SOCIAL I.M.S.S 0 POR COMPANIAS ASE
GURADORAS.
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MUCHAS EMPRESAS CONSIDERAN QUE EL ACCIDEN
" 'TE QUEDA LIQUIDADO AL REALIZAR ESTOS GASTOS, PERO
_ AUNQUE SON LOS MAS NOTORIOS. POR REALIZARSE CERCA
DEL ACCIDENTE, SOLO REPRESENTAN UNA QUINTA O SEX-
TA PARTE DEL COSTO TOTAL.” (1).

IV.4.3 COSTOS INDIRECTOS DE 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 O 5 VECES MAYORES QUE LOS COSTOS - -
DIRECTOS. :

EN 1927 H.W. HEINRICH PRESENTO UN: TRABAJO
ANTE EL CONGRESO NACIONAL DE SEGURIDAD, EN EL OUE
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 INDIREC
TOS.

ESTA LISTA, DICE HEINRICH, NO INCLUYE TO-
DOS LOS ASPECTOS QUE PODRIAN MUY BIEN RECIBIR -
ATENCION, AUNQUE DELINEA CON CLARIDAD EL CIRCULO-
VICIOSO Y APARENTEMENTE INTERMINABLE DE SUCESOS -
QUE SON EL SEQUITO DE TODO ACCIDENTE."

- COSTd DEL TIEMPO PERDIDO POR EL‘TRABAJADOR ACCI:

DENTADO.

- COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR OTROS TRABAJADORES
QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR.

A) ACAUSA DE CURIOSIDAD.

B) POR SIMPATIA. _

C) PARA AYUDAR AL COMPANERO HERIDO.
D) POR OTRAS RAZONES.

(1).- Ing. Enrique Galvdn A. Apuntes de Seguridad:

Industrial Facultad de Ingenieria U.N.A.M.

Los Costos in
directos son
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“Directos. .
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-

A)
B)
c)

D)

E)

COSTO DEL TIEMPO PER DIDO POR>BL‘CAPATAZ, Los
SUPERVISORES U OTROS EJECUTIVOS COMO SIGUE.

AYUDAR AL TRABAJADOR LESIONADO.
INVESTIGAR LA CAUSA DEL ACCIDENTE.

ARREGLAR QUE SE CONTINUE LA PRODUCCION DEL TRA‘

BAJADOR.

SELECCIONAR, ADIESTRAR O INDICAR A UN NUEVO' -
TRABAJADOR QUE SUSTITUYA AL ACCIDENTADO.

PREPARAR INFORMES OFICIALES DEL ACCIDENTE 0 -
ASISTIR A LAS AUDIENCIAS EN LOS TRIBUNALES QUE
TENGAN QUE VER CON EL MISMO.

COSTO DEL TIEMPO EMPLEADC POR EL ENCARGADO DE -
PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPARTAMEN-
TO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA COMPANIA-
DE SEGUROS.

/COSTO DEL DANO CAUSADO A LA MAQUINA, HERRAMI EN-

TA U OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL DESPERDI
CIADO.

- COSTO INCIDENTAL DEBIDO A LA INTERFERENCIA EN -

LA PRODUCCION, FALTA DE CUMPLIMIENTO EN LA FE -
CHA DE ENTREGA DE LOS PEDIDOS, PERDIDA DE PRI. -
MAS, PAGO DE INDEMNIZACIONES POR INCUMPLIMIENTO
Y OTRAS CAUSAS SEMEJANTES.

COSTO QUE TIENE QUE DESEMBOLSAR EL PATRON DE -
ACUERDO CON LOS SISTEMAS JDE BIENESTAR Y BENEFI-
CIO A LOS TRABAJADORES

COSTO DE CONTINUAR PAGANDO LOS SALARIOS INTE -
GROS DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO A SU REGRESO -
AL TRABAJO AUN CUANDO TODAVIA SU RENDIMIENTO -
NO SEA PLENO POR NO.ESTAR SUFICIENTEMENTE RECU-
PERADO.
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- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILIDADES-
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO Y DE LAS -
MAQUINAS OCIOSAS. '

--COSTO”DE LOS DAROS SUBSECUENTES COMO RESULTADO-
DE'UN ESTADO EMOCIONAL, O MORAL DEBILITADA POR-

EL ACCIDENTE.-

- DESEMBOLSO POR CONCEPTO DE LOS GASTOS GENERALES
YFIJOS 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-.

TA CONSTITUIDO POR EL HECHO MOMENTANEO QUE PRODU-
¢E LA LESION DE LA PERSONA O POR LO MENOS EL DA -
80, DETERIORO O DESPERDICIO EN LA PRODUCCION, V.-
GR.: LA CAIDA DE UN OBJETO O PERSONA, LA RUPTURA-
BE UNA PALANCA ETC. CUANDO HABLAMOS DE LESION NOS
FEFERIMOS AL DARO FISICO QUE PRODUCE EN UN TRABA-
JADOR O EN OTRAS PERSONAS EL ACCIDENTE, V.GR: -
PRACTURAS, QUEMADURAS, HERIDAS, O AUN LA MISMA -
MUERTE. :

EL FACTOR,CASI DETERMINANTE DE LOS ACCI -

BENTES DE TRABAJO SON LOS ACTOS INSEGUROS Y/0 LAS

GDNDICIONBS INSEGURAS.

DEBEMOS ANALIZAR MAS DETENIDAMENTE QUE- ES
L0 QUE CONDUCE A QUE SE DEN ESTOS ACTOS Y CONDI -
CYONES INADECUADAS.

VSB HA -DETERMINADO QUE TODAS LAS SUBCAUSAS
QUE INFLUYEN, PUEDEN REDUCIRSE A TRES:
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1. 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 ACCL
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 SU ANALISIS

PUEDAN RESULTAR LO MAS TECNICOS Y ACERTADOS QUI -
SEA POSIBLE, PONDREMOS AQUI LA CLASIFICACION Y

LAS REGLAS QUE HEINRICH SENALA PARA CLASIFICAR. -
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 ESTAN MAS IN-
TIMAMENTE ASOCIADOS C:.iN LA.LESION QUE SE PRODUJO,
Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIDOS O CORREGI -
DOS. .

PARA " DETERMINARLO, DEBEN SEGUIRSE LAS SI-

GUIENTES 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 TORNO.
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2.

SELECCIONES5. ~IL AGENTE MAS INTIMAMENTE

ASOCIADO CON LA LESION:

A)

B).

3

POR LUGAR,
POR TIEMPO.

DEBE SELBCCIONARSE COMO AGENTE A UNA -

PERSONA, SOLAMENTE CUANDO NO. EXISTE OTRO.

CLASIFICAMOS LOS AGENTES EN LAS SIGUIEN_-

TES CATEGORIAS PRINCIPALES; LOS ULTIMOS APARTA -
DOS, TIENDEN A COMPRENDER LOS QUE NO ESTEN ESPECIL

FICAMENTE" COLOCADOS EN LA LISTA.

I.

MAQUINAS -TELARES, CEPILLOS ETC.

2. MOTORES - ELECTRICOS, DE VAPOR, ETC.

. TRANSPORTADORES -V.GR.: BANDAS DE CON-~ '
DUCCION. :

. TANQUES A PRESION.

VEHICULOS.

ELEVADORES.

7. APARATOS DE TRANSMISION DE FUER’A MECA

8.

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.

NICA -POLIPASTOS, CABLES, ETC.
APARATOS ELECTRICOS. )
HERRAMI ENTAS DE HANO.

SUBSTANCIAS QUIMICAS.

SUBSTANCIAS CALIENTES (o] INFLAMABLES
POLVOS.

RADIACIONES Y SUBSTANCIAS RADIACTIVAS
AGENTES NO CLASIFICADOS.

INFORMACION INSUFICIENTE.

. CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGURAS.
PUEDEN DEFINIRSE: AQUELLAS QUE PUDIERON Y DE-
BIERON HABER SIDO CORREGIDAS Y/0 PROTEGIDAS -
EN EL AGENTE SELECCIONADO.)
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. PODEMOS CLASIFICAR LAS PRINCIPALES DE LA-
SIGUIENTE. MANERA:

I. SIN LA PROTECCION REQUERIDA.

2. PROTECCION INADECUADA..

3. CONDICIONES DEFECTUOSAS, POR ENCON -
TRARSE YA EN MALAS CONDICIONES- PARTES
FILOSAS, RESBALOSAS, CON ASPERESAS, -
PROPENSAS A ROMPERSE, ETC.

4. DISERO INSEGURO-MAQUINAS, HERRAMIENTAS
ETC., INADECUADAS PARA EL EMPLEO QUE -
SE LES DA.

5. DISTRIBUCION DE PLANTA INSEGURA.
ILUMINACION INADECUADA (POR DEFECTO O-
POR EXCESO).

7. VENTILACION IMPROPIA.

8. ROPA Y EQUIPO PERSONAL INSEGURO-GAFAS,
SUANTES, ETC.

5. CONDICION NO CLASIFICADA.

10. DATOS INSUFICIENTES.

II1. TIPO DE ACCIDENTE

PUEDE DEFINIRSE COMO LA FORMA DE CONTAC -
TO DE LA PERSONA LESIONADA, CON UN OBJETO, SUBS -
" TANCIA, EXPOSICION O MOVIMIENTO, QUE CAUSARON IN-
MEDEAT/MENTE LA LESION.)

PODEMOS CLASIFICAR LOS TIPOS DE ACCIDEN -
TES LE LA SIGUIENTE MANERA:

I. GOLPE CONTRA LA PERSONA ES PROYECTADA-
CONTRA UN OBJETO.

2. GOLPE POR EL OBJETO ES EL QUE ES PRO -
YECTADO CONTRA LA PERSONA. )

3. ATRAPADO, O COGIDO POR, EN, O ENTRE AL
GO.
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El mgnejo inade-
cuando de las -
hérramientas, la
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10.

. SOBREESFUERZO-V.GR.:

. CAIDA.

CA HERNIA O DISTINCION MUSCULAR.
CONTACTO CON TEMPERATURAS EXTREMAS- DE

LO QUE RESULTAN QUEMADURAS, CONGELAMIE

MIENTOS,

INHALACION O ABSORCION QUE PRODUCE AS-
FICIA O ENVENENAMIENTO.

CONTACTO CON CORRIENTES ELECTRICAS.

INSOLACIONES, ETC.

. TIPO DE ACCIDENTE NO CLASIFICADO.

DATOS INSUFICIENTES.

IV.. ACTO INSEGURO.

PUEDE DEFINIRSE COMO LA VIOLACION DE UN -
PROCEDIMIENTO QUE DEBIO OBSERVARSE, LA CUAL PRO -
DUJO EL ACCIDENTE. i

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:

SE OPERO SIN LA AUTORIZACION NECESA
RIA.

SE OPERO CON VELOCIDADES INSEGURAS.
SE OPERO SIN CONTAR CON LOS DISPOSITI-

' VOS DE SEGURIDAD- PRESCRITOS.

. USO 0 EMPLEO INSEGURO DEL EQUIPO.
_ CARGA, COLOCACION, MEZCLA, COMBINA

CION, ETC. INSEGURAS.
POSICIONES INSEGURAS.

ALGUNO QUE PRODUZ

Las correas han

causado numero-
'sos accidentes-

La calidad del-.
cuero, el cau -

.cho el tejido -
‘o la composi -

cién empleada -

'~ es importante.

Las cajas ¥
cuadros eléctry
cos no parecen-
ofrecer muchos-
‘'riesgos hasta-
se haya que los
trabajadores -
los utilizan mu
chas veces como
enchufes, para-
herramientas, y
calentar la co-
mida esto oca -

- ciona cortos.
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7. TRABAJO CON EQUIPO EN MOVIMIENTO, CUAN

DO NO DEBE HACERSE ASI.
8. TRAVESURAS, DISTRACCIONES ETC.
Parece imposi-
'ble pero la -
gente juega -
cuando trabaja

- 9. FALTA DE RQPA O EQUIPO DE PROTECCION -
PERSONAL. :

10. ACTO INSEGURO NO CLASIFICADO.

"11. DATOS INSUFICIENTES SOBRE EL ACTO QUE-
SE REALIZO.

V. FACTOR PERSONAL INSEGURO.

‘A PUEDEvDEFINIRSE COMO LAS CARACTERISTICAS-
PISICAS O MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL-
KcTo INSEGURO'

- I.. ACTITUD IMPROPIA.
2. FALTA DE CONOCIMIBNTOS
3. CARENCIA DE DESTREZA.
4.. DEFECTOS FISICOS.
5. SITUACION PSIQUICA.
6. FACTORES PERSONALES INSEGUROS NO CLASI
FICADOS.
" 7. DATOS INSUFICIENTES SOBRE ESTE.FACTOR.

IV.4.5s. -PREVENCION DE -
©. LO MAS IMPORTANTE PARA LA PREVENCION DE -
ACCIDENTES, RADICA EN LAS ACCIONES CORRECTIVAS -
" QUE SE EMPLEAN, CON BASE EN EL ANALISIS DE LAS . -
CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION DE ACCIDEN-

TES. ' :

‘ PODEMOS MENCIONAR POR ORDEN DE IMPORTAN - Alguien dijo:
CIA LOS SIGUIENTES MEDIOS: - ) -~ '"no es miedo-
' ’ sino precau -




I. sannccrou ADECUADA DEL PERSONAL, TOMAN
DO EN CUENTA SUS CARACTERISTICAS FISICAS Y/O 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 98% DE ESTOS
SE DEBEN A ACTOS INSEGUROS Y A CONDICIONES INAPRO
PIADAS, LO FUNDAMENTAL RADICA EN CREAR Y ESTAR -
ACTUALIZANDO CONSTANTE Y SISTEMATICAMENTE EN LA -

MENTE DE OBREROS,‘EMPLEADOS 'Y JEFES, EL CONVENCI-
MIENTO DE LA NECESiDAD'DE CONOCER LAS MEDIDAS DE- -

SEGURIDAD; DE ADOPTARLAS A PESAR DE LAS MOLESTIAS
QUE PUEDAN IMPLICAR.

3. RECOLOCACION DEL TRABAJADOR. DEBIDO -

A QUE LOS ACCIDENTES PUEDEN DEBERSE A CIRCUNSTAN-
CIAS PERSONALES DE SALUD, DEBILIDAD, NERVIOSISMO
ETC., DEL TRABAJADOR; LO MAS IMPORTANTE SERA TRA-
TAR DE COLOCARLO EN OTRO PUESTO, DISTINTO A AQUEL
EN EL QUE PRESENTA PROPENSION A ACCIDENTARSE.

4. REVISION TECNICA PERIODICA. UNO DE LOS
MEDIOS CORRECTIVOS MAS UTILES ES LA REVISION QUE,
EN FORMA PERIODICA Y OBLIGATORIA DEBA HACERSE POR
LOS TECNICOS EN UNION CON EL DIRECTOR DE PERSO -
NAL, PARA OBSERVAR AQUELLAS CIRCUNSTANCIAS, MEDI-
DAS DE PROTECCION INADECUADR O ACTIVIDADES INSE -
GURAS QUE SE ESTAN REALIZANDO, CON EL FIN DE CO -
RREGIRLAS.

5. TRATAMIENTO MEDICO. EN MUCHAS OCASIO -
NES, LA PROPENSION A ACCIDENTAR ,ES CONSECUENCIA-
DE DETE&MINADAS CAUSAS FISIOLOGICAS.

En una fibrica-

“vi un extraﬁo -

concurso: El1 De

_partamento con-
: menos acciden -

tes ganaba.




6. ORIENTACION PSIQUICA. QUIZAS MAS IMPOR

TANCIA QUE LA ACCION CORRECTIVA ANTERIOR,SUELE -

DARSE HOY A LA ORIENTACION QUE PUEDA HACERSE DEL-

TRABAJADOR POR UN PSICOLOGO, YA QUE LA OCURRENCIA

"DE LOS ACCIDENTES SUELE' COINCIDIR CON DESCONTEN -

TOS DEL TRABAJADOR, ANSIEDADES DE ESTE POR SITUA-
CIONES EN QUE SE HALLA EN RELACION CON LA EMPRESA
0 SU FAMILIA, O FRUSTACIONES QUE HA TENIDO

7. DISCIPLINA. ES INDISCUTIBLE QUE CUANDO

———

- SE ROMPE, O AL MENOS SE DEBILITA LA DISCIPLINA _

EN UNA EMPRESA, LOS RETOZOS ENTRE LOS TRABAJADO -
RES, LA FALTA DE ORDEN EN LA MANERA DE REALIZAR -
SU TRABAJO, EL DEJAR FUERA DE LUGAR HERRAMIENTAS,
MATERIAL? ETC., SUELEN SER CAUSA DIRECTA DE ACCI-
DENTES.

IV.5. HIGIENE INDUSTRIAL

OBJETIVOS:
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE:

+ CONOCER LAS FUNCIONES DEL ENCARGADO -
DE HIGIENE INDUSTRIAL.

INTRODUCCION

LA PREVENCION DE ACCIDENTES REPRESENTA LA

PORCION MAS APARATOSA, Y, EN OCASIONES, LA MAS M

PORTANTE DESDE LOS PUNTOS' DE VISTA HUMANO, ECONO-
MICO Y SOCIAL. DE AHI LA IMPORTANCIA DE LA HIGIE-
NE INDUSTRIAL. (1).

(1) Agustin Reyes Ponce. Administracién de Perso-

nal. Primera Parte. Limusa.
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IV.5. FUNCTIONES

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 SERA
LAR, SE ENCUENTRAN LAS SIGUIENTES:

I. REALIZAR EXAMENES MEDICOS DE INGRESO.

2. REALIZAR EXAMENES PERIODICOS AL PERSO-
NAL.

3. EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE-
SALUD DE CADA TRABAJADOR.

" 4., EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS -
~ 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.

B) DE VENTILACION.

C) DE ILUMINACION.

D) DE LAS DIETAS, GENERALES Y ESPE
CIALES. )

E) DE LOS PERIODOS DE DESCANSO,ETC.

7. CALCULAR iNDICES DE FRECUENCIA Y DE SE
VERIDAD DE LOS ACCIDENTES.

COMO SE SABE, SE LLAMA FRECUENCIA EL NUME
RO DE ACCIDENTES QUE OCURREN EN UN PERIODO DETER-
MINADO ORDINARIAMENTE UN ANO-, Y SEVERIDAD -SUELE
LLAMARSELE TAMBIEN GRAVEDAD- EL NUMERO DE DIAS -
HOMBRE PERDIDO POR CAUSA DE LOS ACCIDENTES.
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LAS FORMULAS RESPECTIVAS SON:

FRECUENCIA = -NO. ACCIDS. X 106
NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS

GRAVEDAD = NO. DIAS PERDIDOS X 10
" NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS




AUTOEVALUACION DEL TEMA
(QUE SE ENTIENDE POR SEGURIDAD INDUSTRIAL Y -
CUAL ES SU IMPORTANCIA?
MENCIONE TRES DAROS CAUSADOS A LA EMPRESA.

;CUALES SON LOS REGLAMENTOS ESPECIALES SOBRE-
SEGURIDAD, ENUMERE TRES CUANDO MENOS?

ENUNQIE S FUNCIONES DE LA COMISION DE SEGURI-
DAD E HIGIENE.

QUE REQUISITOS SE NECESITAN PARA SER MIEMBRO-
DE UNA COMISION MIXTA.

LA INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE-
DE LA COMISION SON:

DESCRIBA "BREVEMENTE QUE ENTIENDE POR COSTO DL
RECTO DE LOS ACCIDENTES Y EL COSTO INDIRECTO-
DE LOS ACCIDENTES. '

MENCIONE LOS COSTOS EN.QUE SE INCURREN CUANDO
HAY UN ACCIDENTE.

CUALES SON LOS 5 FACTORES FUNDAMENTALES PARA-
LA CAUSA DE LOS ACCIDENTES7

10 .- ENUMERE Y MENCIONE LAS FUNCIONES DE LA HIGIE-
NE INDUSTRIAL.

11.-EXPLIQUE QUE ENTIENDE POR ACCIDENTE.

 12.-EXPLIQUE BREVEMENTE EN QUE CONSISTE LA IMPOR-
TANC1A DE LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES.
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION PARA EL TEMA DE SE

GURIDAD E HIGIENE I\DUSTRIAL

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 DANOS CAUSADOS POR-

LOS ACCIDENTES Y LOS ALTOS COSTOS QUE ESTOS - '

REPRESENTAN.

DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO DONDE SUCE-

DEN LOS ACCIDENTES.

DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DE - .f
'PRODUCCION. ‘

PERDIDAS EN MAQUINARIAS, MATERIALES, Y ENUI -

POS EN EL LUGAR DONDE OCURREN LOS ACCIDENTES.: "

PERDIDAS ECONOMICAS, POR PAGO DE INDEMNIZACI?

NES Y PAGOS MAYORES AL SEGURO SOCTIAL. A.CAUSH:

DE UNA FRECUENCIA ALTA DE ACCIDEVTES

REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIEVE EN-
EL TRABAJO.

REGLAMEVTO DE HIGIEVE DEL  TRABAJO.

REGLAMENTO DE MEDINAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN-
TES DE TRABAJO.

REGLAMENTO DE LABORES. PELIGROSAS O INSALUBRES
PARA MUJERES MENORES.

REGLAMENTOS DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN -

. MINAS.

INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y -
F‘\IFERMEDADES DE TRABAJO.

PROMOVER LA ADOPCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS -
NECESARIAS. _

VIGILAR QUE SE CUMPLAN LAS DISPOSICIONES QUE
SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE, SE HAYAN DISTADO -




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. o
REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES,
PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURL
DAD E HIGIENE PREVALECEN EN LOS CENTROS DE o
: TRABAJO.

' SER TRABAJADOR o BMPLEADO DE LA EMPRESA.

SER MAYOR DE EDAD.

POSEER LA INSTRUCCION Y EXPBRIENCIA NECESA - -
RIA.

INVESTIGACION PRELIMINAR.
INVESTIGACION INTERMEDIA
INVESTIGACION OFICIAL.

-~ COSTO DIRECTO ESTA RELACIONADO .PRINCYIPA‘LMEN'
'TE POR LOS SALARIOS DB LA PERSONA LESIONADA-
VDURANTE EL PERIODO DE SU INCAPACITACION Su- -
ATENCION MEDICA EN CASOS DE IVNCAPACITACION -
SU ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACIDAD -
PERMANENTES.

REPRBSENTAN UNA QUINTA O SEXTA PARTE DEL COS
. TO TOTAL. : :

&
¥

B) COSTO INDIRECTO DE LOS ACCIDENTES. >_5

LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -

- SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS, POR LO DIFI: - .

CIL DE SU CUANTIFICACION. SIN EMBARGO SON

LOS MAS IMPORTANTES, SIENDO 4 O S VECES -
MAYORES QUE LOS coswos DIRECTOS .

COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJA -
DOR ACCIDENTADO.




- COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR OTROS TRABA- 301

JADORES QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR. -

A) CURIOSIDAD
B) SIMPATIA
C) PARA AYUDAR AL COMPARERO HERIDO.

COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO -~
" DE PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPAR
TAMENTO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA -
COMPANTA DE SEGUROS. ‘ h L

COSTO DEL DARNO CAUSADO A LA MAQUINA HERRA
MIENTA Y OTROS UTILES, O BIEV DEL MATERIAL
DESPERDIDICIADO

COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILI- )
* DADES EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTADO-
Y LAS MAQUINAS OCIOSAS. "

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 HABER -SIDO PROTEGIDOS O CORRE
GIDOS.

B) . -CONDICIONES FI‘SICAS 0 MECANICAS INSEGU -

RAS:
SON AQUELLAS QUE PUDIERON Y DEBIERON HA-

BER SIDO PROTEGIDOS Y CORREGIDOS EN EL -
AGENTE -SELECCIONADO.

C).-TIPO DE ACCIDENTE: PUEDE DEFINIRSE COMO-
LA FORMA DE CONTACTO DE LA PERSONA LESIO
NADA CON UN OBJETO SUBSTANCIA O EXPOSI -
CION O MOVIMIENTO QUE CAUSARON INMEDIATA
MENTE LA LESION. ’




D) .- ACTO INSEGURO: PUEDE DEFINfRCE COMO LA-
VIOLACION DE U PROCEDIMIENTO QUE DEBIO-
OBSBRVARSE LA CUAL PRODUJO EL ACCIDEN-
TE. -

E).- FACTOR PERSONAL INSEGURO: PUEDE DEFINIR
SE COMO LAS CARACTERISTICAS FISICAS O -
MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIOVAN EL-
ACTO INSEGURO.

10.- A).- REALIZAR EXAMENES MEDICOS DE INGRESO.
B).- 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 SEVERIL
"DAD DE LOS ACCIDENTES.

11.- EL ACCIDENTE ESTA CONSTITUIDO POR EL HECHO -
' MOMENTANEO QUE PRODUCE 1 LESION DE LA PERSO :
NA O POR LO MENOS DE DANO, DETERIORO O DES - ‘
. PERDICIO EN LA PRODUCCION.

12.- LA IMPORTANCIA RADICA €N LAS ACCIONES CORREC .

TIVAS QUE SE EMPLEAN CON BASE EN EL ANALISIS
DE LAS CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION
DE ACCIDENTES.
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